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Hot Mounting Materials

Product Application Specific property Material Contents Cat. no.
ClaroFast | Glass clear mounts Transparent Acrylic 1kg 40100055
Porous samples Medium shrinkage Thermoplastic 7.5kg 40100054
Surface electrical 25 kg 40100053
insulator for ConduFast
CitoFast Fast mounting times Very fast mounting. Acrylic resin with aluminium filler 1kg 40100068
For soft materials Low process times also Thermoplastic 7.5kg 40100069
when it is used as ‘backing' | Grey
for DuroFast or LevoFast
ConduFast | Electrolytic polishing Electrically conductive Acrylic resin with iron filler 1kg 40100039
Very low shrinkage Thermoplastic
Black/Grey
DuroFast Edge retention Very low shrinkage Epoxy with mineral and glass filler 1kg 40100044
Planeness Good adhesion Thermosetting 7.5kg 40100045
Very low removal rate Black
LevoFast Edge-retention for Very low shrinkage Melamine with mineral and 1kg 40100057
soft to medium High removal rate glass filler 7.5kg 40100058
hard materials Thermosetting
Light yellow
PolyFast Edge retention Very low shrinkage Phenolic resin with carbon filler 1kg 40100036
Medium removal rate Thermosetting 7.5kg 40100037
Black
Examination in Electrically conductive
scanning electron Low emission in the
microscope vacuum chamber
PuriFast Universal use Medium shrinkage Polypropylene material with wood 2.5kg 40100082
Backing material High removal rate flour and mineral filler 7.5kg 40100083
Thermoplastic 30 kg 40100084
Uncolored 90 kg 40100085
PuriFast Universal use Medium shrinkage Polypropylene material with wood 2.5kg 40100086
Green Backing material High removal rate flour and mineral filler 7.5kg 40100087
Color marking Thermoplastic 30 kg 40100088
Green 90 kg 40100089
PuriFast Universal use Medium shrinkage Polypropylene material with wood 2.5kg 40100090
Red Backing material High removal rate flour and mineral filler 7.5kg 40100091
Color marking Thermoplastic 30 kg 40100092
Red 90 kg 40100093
MultiFast Routine examination Medium shrinkage Phenolic resin with wood flour filler 2.5kg 40100064
Black Backing material Medium removal rate Thermosetting 7.5kg 40100065
Black 25 kg 40100066
75 kg 40100067
MultiFast Routine examination Medium shrinkage Phenolic resin with wood flour filler 2.5kg 40100078
Green Color marking Medium removal rate Thermosetting 7.5kg 40100079
Green 25 kg 40100080
75kg 40100081
MultiFast | Routine examination Medium shrinkage Phenolic resin with wood flour filler 2.5kg 40100074
Red Color marking Medium removal rate Thermosetting 7.5kg 40100075
Red 25 kg 40100076
75 kg 40100077
Product Application Material Contents Cat. no.
AntiStick To prevent the mounts sticking to the rams Very fine stearate powder 8¢ 40300043

Accessories

Note. Do not use AntiStick with PuriFast

Product Application Material Contents Cat. no.

Fixation Clips 9 mm Clip for holding small and thin Metal spring 100 pcs. 40300026
Fixation Clips 6mm | SPecimens when mounting Metal spring 100 pes. 40300025
EpoDye Fluorescent dye 20g 40300002
EasyDoser Manual dosing unit for hot mounting For Struers 1 kg containers 05796902
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Optimizing the Process Time

When specimens are to be mounted in series it is recommended

fo optimize the heating and cooling times.

One of the factors limiting both the heating and cooling times is

the relatively low heat conductivity of the resins. An efficient way

to reduce the process time is to minimize the distance the heat
needs to travel through the resin. When mounting metallic
pieces (with high heat conductivity), the heating and cooling
times may be reduced when:

 The amount of resin is optimized:

il

* A relatively high instead of a low sample is mounted:

* Choose smallest possible mounting cylinder:

[

When optimizing the time it should be reduced stepwise with
intermediate inspection of the mount. Insufficient heating and
cooling times will result in artifacts (See: “Trouble Shooting”).



Helpful Hints

ConduFast and ClaroFast

For electrolytical purposes, ClaroFast, although not electrically
conductive, can be used in conjunction with ConduFast. By
adding a small amount of ClaroFast first, and then completing
the required amount with ConduFast, a mount with a conducting
body and an insulating preparation surface is formed.

DuroFast and LevoFast with PuriFast,
MultiFast and CitoFast

DuroFast or LevoFast can be used with PuriFast, MultiFast or
CitoFast as backing material. Add approx. 1/3 of DuroFast/
LevoFast to make the preparation surface and then complete
the mount with 2/3 of the backing material. Use CitoFast for
fast mounting.

Mount Release Agent

This is recommended to be applied to the mounting rams as a
thin layer before the mounting process begins. This prevents the
adhesive qualities of the resins from making it difficult to remove
the mounts afterwards. Mount release agent, AntiStick cannot
be used with PuriFast.

Distance to Cylinder Wall

The distance between the specimen and the cylinder wall must
be a minimum of 3 mm (1/8"), to avoid cracks in the resin. This
is especially critical for specimens with sharp corners.

Small Specimens

Small, thin specimens can be supported during the hot
mounting process by the use of Struers Fixation clips.
Only metal clips should be used for hot mounting.

Clean Specimens

To obtain the best results the specimens must be clean, dry and
free from grease. If necessary, clean with alcohol or another
suitable degreasing fluid.

Preheating

For porous and/or pressure sensitive specimens, such as
minerals, electronic parts etc., it is advantageous to soften the
mounting material by heating, before applying pressure. Pre-
heating is also useful when using thermoplastic materials i.e.
ClaroFast and PuriFast.

We recommend applying pressure for the last minute only to
protect the specimen. If the total heating time is i.e. 8 minutes,
preheating should be set to 7 minutes at 0 bar and hereafter
1 minutes at 100 - 350 bar according to the properties of the
specimens.

Temperature Sensitive Specimens

The temperature for the mounting process can be reduced

to a minimum of 150°C for all mounting materials. This is useful
when dealing with temperature sensitive materials. For PuriFast
the heating time is unchanged using 150 °C or 180 °C.

For very temperature sensitive specimens, hot compression
mounting should be avoided. Use Struers cold mounting
resins instead.

Porous Specimens

Thermoplastic mounting material, (ClaroFast and PuriFast),
penetrate into porous specimens. The best results are obtained
by initially preheating the material (see Preheating).

For very porous materials, hot compression mounting should
be avoided. Use of Struers epoxy cold mounting resins is
recommended.

Pressure Sensitive Specimens

Thermoplastic materials, (ClaroFast and PuriFast), should be
used. The best results are obtained by initially preheating the
materials (see Pre-heating).

For very pressure sensitive specimens, hot compression
mounting should be avoided. Use Struers cold mounting
materials instead.

Specimen Removal

It is crucial that the mounting material and parameters are
correctly matched to each individual specimen. If needed
ClaroFast and PuriFast can be reprocessed.

Specimens mounted in thermosetting mounting material cannot
be reprocessed. They have to be re-mounted after removing the
mounting material using a hammer or bench vice, which might
damage the specimen.

Polished zinc coating,
Mounted in PolyFast
1000 x




Mounting Data

The recommended mounting parameters appear in the

following pages. ¢ The amount of mounting material in the tables has been
. adjusted to result in a final height of the mounts of approx.

CitoPress-5/-15/-30 20 mm (0.8").

The heating and cooling times in the tables refer to the

following conditions: * |f several mounting materials are combined in one mount,

use the process parameters for the mounting materials with

« The heating times in the tables refer to the full process time the longest times. When using CitoFast as ‘backing’, use the
counted from the start of the process and not from when the CitoFast process parameters. For several, or very complicated
pre-set temperature is reached. Add % - 1 minute to the specimens, add one min. of heating time.

heating time for the first mount to heat the cylinder.
On all GitoPress models, three preset cooling levels are
« The mounting parameters are based on specimens with a available: High, Medium and Low.
volume approx. 20% of the total volume of the mount.
If larger specimens are mounted, less resin should be used.

« |f smaller specimens or specimens with low heat conduc-
tivity are mounted, the heating and cooling times should be
increased. It might also be necessary to increase the pressure
to avoid pores in the cured mount.

A higher pressure is recommended with ClaroFast to avoid
‘cotton ball" effect.

Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
25mm/ 1" Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[ml] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 20 4 180 350 6 Low 9.5
CitoFast 15 2 180 300 1 High 3
ConduFast | 15 3 180 300 1 High 4
DuroFast 15 3 180 325 2 High 5
LevoFast 20 3 180 350 1 High 4
PolyFast 15 35 180 325 15 High 5
PuriFast 20 3 150 - 180 300 2 High 5
MultiFast 20 3 180 300 2 High 5
Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
30 mm Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 20 4 180 350 6.5 Low 10.5
CitoFast 25 2.5 180 300 1 High 3.5
ConduFast | 20 35 180 250 15 High 5
DuroFast 20 35 180 325 2 High 5.5
LevoFast 25 35 180 250 2 High 55
PolyFast 20 3.5 180 250 15 High 5
PuriFast 25 3 150 - 180 250 2 High 5
MultiFast 25 3 180 250 2 High 5




Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
11" Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[ml] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 20 4 180 350 6.5 Low 10.5
CitoFast 25 2.5 180 300 1 High 35
ConduFast | 20 35 180 250 1.5 High 5
DuroFast 20 4 180 325 2 High 6
LevoFast 25 3.5 180 250 2 High 55
PolyFast 20 35 180 250 1.5 High 5
PuriFast 25 35 150 - 180 250 2 High 55
MultiFast 25 35 180 250 2 High 5.5
Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
1" Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[mI] [min] [°Cl [bar] [min] [min]
ClaroFast 30 4 180 350 7 Low 11
CitoFast 45 3 180 300 1.5 High 45
ConduFast | 35 35 180 250 2 High 55
DuroFast 35 45 180 350 2.5 High 7
LevoFast 40 4.5 180 250 2 High 6.5
PolyFast 30 45 180 250 2 High 6.5
PuriFast 40 45 150 - 180 250 2.5 High 7
MultiFast 40 45 180 250 2.5 High 7
Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
40 mm Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 35 4 180 350 6.5 Low 10.5
CitoFast 45 3 180 300 1.5 High 45
ConduFast | 40 35 180 250 2 High 55
DuroFast 40 45 180 350 2.5 High 7
LevoFast 50 5 180 250 2 High 7
PolyFast 35 4 180 250 2 High 6
PuriFast 45 4 150 - 180 250 2.5 High 6.5
MultiFast 45 4 180 250 2.5 High 6.5
Cylinder dia. Resin Heating Cooling Time
50 mm /2" Type Quantity Time Temp. Pressure Time Rate Total time
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 55 5 180 250 8.5 Low 13.5
CitoFast 65 35 180 250 2 High 55
ConduFast | 65 4 180 250 2 High 6
DuroFast 70 55 180 250 3 High 8.5
LevoFast 75 6 180 250 3 High 9
PolyFast 55 55 180 250 2 High 75
PuriFast 70 6 150 - 180 250 4 High 10
MultiFast 70 6 180 250 4 High 10




Trouble-Shooting

General Problems

Radial Cause: Insufficient Shrinkage Cause: Incorrect choice | Blistering Cause: Insufficient
Cracking distance between spec- of resin. heating time.
imen edge/corner and Solution: Re-mount a Solution: Increase heat-
cylinder wall, or speci- new specimen using a % ing time, or increase
men has sharp corners resin with a lower linear process temperature.
Solut.ion: Increase cylin- u shrinkage value. U Cause: Overcured
der d_|amete_r or reduce surface.
specimen size. The Solution: Decrease
distance between the process temperature.
specimen and the cylin-
der wall must be a Cgu§e: Entrapped gas
minimum of 3 mm to within mount. ,
avoid cracks in the Solution: Preheat resin.
resin. This is especial-
ly critical for specimens
with sharp corners.
Bulging Cause: Insufficient Porosity Cause: Excessive Voiding within Cause: Insufficient

=

cooling.
Solution: Increase
cooling time.

temperature.
Solution: Reduce
process temperature.

large mounts

(i

heating time.
Solution: Increase
heating time.

Cause: Excessive
temperature.
Solution: Reduce
process temperature.

Cause: Insufficient force/
pressure.
Increase mounting force/
pressure.

Dull Surface
Finish

Cause: Insufficient
heating time.
Solution: Increase
heating time.

Adhesion
hetween
mount and
rams

vt

Cause: Insufficient appli-
cation of mould release
agent. Except for Puri-
Fast. Release agent
cannot be used with
PuriFast.

Solution: Apply mould
release agent. This must
always be applied to the
mounting rams as a thin
layer before the mount-
ing process begins. This
prevents the resins from
sticking to the rams and
makes it easier to
remove the mounts
afterwards.

Cause: Insufficient
heating time.
Solution: Increase
heating time.

Cause: Excessive force/
pressure.

Solution: Decrease
mounting force/
pressure.

Individual
Grains Visible
on Mount*

Cause: Resin has cured
without force/pressure.
Solution: Increase force/
pressure during heating
cycle.

Cause: Insufficient
heating time.
Solution: Increase the
heating time and/or
temperature.

*Thermosetting
resins only

** For PuriFast are the
individual grains always
visible.
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Trouble-Shooting

ConduFast Problems

Lack of conductivity

=

Cause: No contact with specimen due to
use of an excessive amount of ClaroFast,
(refer to Helpful Hints).

Solution: Re-mount a new specimen
using a smaller amount of ClaroFast
than before.

Cause: Insufficient heating time
Solution: Reinsert the mount in the press
and reprocess using an increased
heating time.

Metallic particles in
resin removed during
the electrolytic process

Cause: Insufficient amount of
ClaroFast, (refer to Helpful Hints).
Solution: Re-mount a new
specimen using a larger amount
of ClaroFast.

Cause: Excessive grinding time.
Solution: Re-mount with a new
specimen.

ClaroFast Problems

Internal
cracking

Cause: Excessive cooling rate.
Solution: Reduce the cooling rate

“Cottonball” effect in
centre of mount

Cause: Excessive cooling rate.
Solution: Reduce the cooling rate.

Cause: Insufficient heating time.
Solution: Reduce the physical
height of the mount, lower the
process temperature and increase
the heating time.

Cause: Moist resin.

Solution: Dry the resin by
exposing the open container to
30-70°C for 2 hours.

LevoFast Problems

The mounts turn dark
after preparation

Cause: Insufficient heating time

Solution: Increase heating time and/or temperature

PolyFast and MultiFast Problems

Parts of mount hecome Cause: Insufficient heating time.
Solution: Increase heating time and/or temperature

light or colourless on
contact with alcohol

PuriFast problem

Cracking specimens
when clamping in
specimen holder.

Cause: Specimen clamped with too much force.

Solution: Use max. 1.5 N or tighten the screw
until it touches the mount and then turn the Allen

key 2 sides (120 °)

Make attention not to have a sharp edge on the
specimen where the screw is clamped into the

mount.

If a PuriFast mount cracks it can be reprocessed

to obtain a perfect mount.

1







Einhettmittel zum Warmeinbetten

Produkt Anwendung Spezifische Material Inhalt Kat. Nr.
Eigenschaften
ClaroFast | Glasklare Einbettungen Transparent Akryl 1kg 40100055
Pordse Proben Isolieren der | Mittlere Schrumpfung Thermoplastisch 7,5kg 40100054
Oberflache bei ConduFast 25 kg 40100053
CitoFast Schnelle Einbettzeiten Sehr schnelles Einbetten. Akryl mit Aluminiumfiillstoff 1kg 40100068
Fiir weiche Materialien Schnell auch bei Verwen- Thermoplastisch 7,5 kg 40100069
dung als Auffiillmaterial mit | Grau
DuroFast oder LevoFast.
ConduFast | Elektrolytisches Polieren Mittlere Schrumpfung Akryl 1kg 40100039
Mittlere Abtragsrate Thermoplastisch
Schwarz/Grau
DuroFast Randscharfe Geringe Schrumpfung Epoxid mit Mineral- und 1kg 40100044
Planheit Gute Haftung Glasfaserfiillstoff 7,5kg 40100045
Sehr niedrige Abtragsrate Duroplastisch
Schwarz
LevoFast Randscharfe fiir weiche bis | Sehr geringe Schrumpfung | Melamin mit Mineral- und 1kg 40100057
mittelharte Materialien Hohe Abtragsrate Glasfaserfiillstoff 7,5kg 40100058
Duroplastisch
Hellgelb
PolyFast Randscharfe Sehr geringe Schrumpfung | Phenol mit Kohlefiillstoff 1kg 40100036
Mittlere Abtragsrate Duroplastisch 7,5kg 40100037
) , , Schwarz
Untersuchung im Elektrisch leitend
Rasterelektronen- Niedrige Emission in der
mikroskop Vakuumkammer
PuriFast Universell einsetzbar Mittlere Schrumpfung Polypropylenmaterial mit Holzmehl | 2,5 kg 40100082
Stilitzmaterial Hohe Abtragsrate und mineralischem Fllstoff 7,5kg 40100083
Thermoplastisch 30 kg 40100084
Farblos 90 kg 40100085
PuriFast Universell einsetzbar Mittlere Schrumpfung Polypropylenmaterial mit Holzmehl | 2,5 kg 40100086
Griin Stiitzmaterial Hohe Abtragsrate und mineralischem Fiillstoff 7,5kg 40100087
Farbmarkierung Thermoplastisch 30 kg 40100088
Grin 90 kg 40100089
PuriFast Universell einsetzbar Mittlere Schrumpfung Polypropylenmaterial mit Holzmehl | 2,5 kg 40100090
Rot Stilitzmaterial Hohe Abtragsrate und mineralischem Fllstoff 7,5kg 40100091
Farbmarkierung Thermoplastisch 30 kg 40100092
Rot 90 kg 40100093
MultiFast Routineuntersuchungen Mittlere Schrumpfung Phenol mit Holzmehlfullstoff 2,5kg 40100064
Schwarz Auffiill-Einbettmittel Mittlere Abtragsrate Duroplastisch 7,5kg 40100065
Schwarz 25 kg 40100066
75kg 40100067
MultiFast Routineuntersuchung Mittlere Schrumpfung Phenol mit Holzmehlfiillstoff 2.5kg 40100078
Griin Farbmarkierung Mittlere Abtragsrate Duroplastisch 7.5kg 40100079
Grin 25 kg 40100080
75 kg 40100081
MultiFast Routineuntersuchung Mittlere Schrumpfung Phenol mit Holzmehlfullstoff 2.5kg 40100074
Rot Farbmarkierung Mittlere Abtragsrate Duroplastisch 7.5kg 40100075
Rot 25 kg 40100076
75kg 40100077
n n
Anti-Haftmittel
Produkt Anwendung Material Inhalt Kat. Nr.
AntiStick Um Haftung der Einbettung an den Stempeln zu vermeiden | Sehr feines Stearatpulver 8¢ 40300043
Zubehor
Produkt Anwendung Material Inhalt Kat. Nr.
Einbettfedern 9 mm Feder zum I_-Ialten von kleinen und diinnen Pro- | Metallfeder 100 Stk. 40300026
Einbettfedern 6mm | Con Peim Einbetten Metallfeder 100 Stk. 40300025
MultiClips
EpoDye Fluoreszierender Farbstoff 209 40300002
EasyDoser Manuelle Dosiereinheit fiir Warmeinbettmaterial | Fiir 1-kg-Behalter von Struers 05796902
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Die Prozesszeit optimieren

Beim Einbetten von ganzen Probenserien ist es naheliegend, * Kleinsten moglichen Zylinderdurchmesser wéhlen:
die Heiz- bzw. Kiihlzeiten zu optimieren.

Die relativ geringe Wérmeleitfahigkeit des Einbettmittels ist ein- @

er der Griinde, die fir die Begrenzung der Heiz/Kiihlzeit verant-

wortlich sind. Die Bearbeitungszeit 1aBt sich deshalb deutlich “‘ﬂ
reduzieren, wenn die Distanz die die Warme im Einbettmittel

zuriicklegen muB minimiert wird. Beim Einbetten metallischer

Proben (mit hoher Warmeleitféhigkeit) kann die Heiz/Kiihlzeit « Der thermische Kontakt zwischen Metall und Stempel ist
unter folgenden Voraussetzungen reduziert werden: ausreichend gut:

* Die Menge des Einbettmittels ist optimiert:
Die Zeitoptimierung von der langsten zur kiirzesten Zeit sollte

=1 Vﬁiﬂ
stufenweise vorgenommen werden, wobei die Auswirkung auf

» Die Probe ist hoch an Stelle von niedrig: die Einbettung zwischendurch zu kontrollieren ist. Unzurei-
chende Heiz/Kiihlzeiten erzeugen Storeffekte (Siehe ,Fehler-

14



Niitzliche Hinweise

ConduFast und ClaroFast

Obwohl ClaroFast nicht elektrisch leitfahig ist, wird es zusammen
mit ConduFast bei elektrolytischen Anwendungen eingesetzt. Die
Anwendung erfolgt in der Weise, dass zuerst eine kleine Menge
ClaroFast eingefiillt und dann mit ConduFast die fehlende Menge
der Einbettung aufgefiillt wird, wodurch ein elektrisch leitender
Korper mit nichtleitender Praparationsoberflache entsteht.

DuroFast und LevoFast mit PuriFast,
MultiFast und CitoFast

DuroFast oder LevoFast kénnen zusammen mit PuriFast, Multi-
Fast oder CitoFast als Stiitzmaterial verwendet werden. Mit 1/3
DuroFast/LevoFast wird die Praparationsoberflache hergestellt
und dann die Einbettung mit 2/3 des Stiitzmaterials vervollstan-
digt. Fiir ein schnelles Einbetten wird CitoFast verwendet.

Antihaftmittel

Es wird empfohlen, vor Beginn des Einbettvorgangs immer
Antihaftmittel in einer diinnen Schicht auf die Einbettstempel
aufzutragen. Dadurch wird verhindert, dass die Klebeeigenschaf-
ten des Einbettmittels das spatere Entnehmen der Einbettungen
erschweren. Fiir PuriFast ist das Antihaftmittel AntiStick nicht
geeignet.

Abstand zur Zylinderwand

Damit Risse im Einbettmittel vermieden werden, muss der
Abstand der Probe von der Zylinderwand mindestens 3 mm
betragen. Dies ist besonders bei Proben mit scharfen Ecken
und Kanten zu beachten.

Kleine Proben

Beim Warmeinbetten lassen sich kleine, diinne Proben mit den
Struers Einbettfedern festhalten. Diese sind in Kunststoff oder
Metall lieferbar.

Saubere Proben

Die besten Ergebnisse werden nur mit sauberen, trockenen und
fett-freien Proben erzielt. Gegebenenfalls reinigen Sie die Proben
mit Alkohol oder einer anderen fettldsenden Fliissigkeit.

Vorheizen

Bei pordsen und/oder druckempfindlichen Proben wie
Mineralien, elektronischen Bauteilen usw. ist es vorteilhaft, das
Einbettmittel vor dem Austiben von Druck durch Erwdrmen zu
erweichen. Das Vorwérmen ist auch bei der Verwendung von
thermoplastischen Materialien sinnvoll, d. h. ClaroFast und
PuriFast.

Es wird empfohlen, zum Schutz der Proben Druck nur eine
Minute lang auszuiiben. Bei einer Gesamterwarmungszeit von

8 Minuten sollte das Vorwarmen, je nach den Eigenschaften der
Proben, auf 7 Minuten bei 0 bar und anschlieBend auf 1 Minute
bei 100-350 bar eingestellt werden.

Temperaturempfindliche Proben

Bei allen Einbettmitteln kann die Temperatur der Einbettung auf
ein Minimum von 150 °C verringert werden. Dies ist bei tempe-
raturempfindlichen Werkstoffen niitzlich. Mit PuriFast bleibt die
Aufwarmzeit unverdndert bei 150 °C oder 180 °C.

Sehr temperaturempfindliche Proben sollten maglichst nicht
unter Druck warmeingebettet werden. Die Verwendung von
Struers Kalteinbettmitteln sind in solchen Féllen angebracht.

Pordse Proben

Thermoplastisches Einbettmittel (ClaroFast und PuriFast) dringt
in porgse Proben ein. Die besten Ergebnisse werden durch ein
Vorheizen erzielt (siehe Vorheizen).

Sehr pordse Materialien sollten nicht unter Druck warmein-
gebettet werden. Die Verwendung von Struers Epoxydharzen
wird stattdessen empfohlen.

Druckempfindliche Proben

Es sollten thermoplastische Materialien (ClaroFast und PuriFast)
verwendet werden. Die besten Ergebnisse werden durch ein
Vorheizen (siehe Vorheizen).

Bei sehr druckempfindlichen Proben sollte das Warmeinbet-
ten vermieden werden. Verwenden Sie stattdessen Kaltein-
bettmittel von Struers.

Entfernen der Probe aus der Einbettung

Es ist von entscheidender Bedeutung, dass das Einbettmittel
und die Parameter auf jede einzelne Probe abgestimmt sind. Bei
Bedarf kénnen ClaroFast und PuriFast wieder aufbereitet wer-
den.

Proben, die in duroplastischem Einbettmittel eingebettet sind,
konnen nicht wieder aufbereitet werden. Sie miissen nach dem
Entfernen des Einbettmittels mit einem Hammer oder Schraub-
stock, was die Probe beschadigen konnte, wieder eingebettet
werden.

Polierte Zinkschicht
Eingebettet in PolyFast
1000 x
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Einbhettdaten

Auf den folgenden Seiten finden Sie empfohlene
Einbettdaten.

CitoPress-5/-15/-30

Die Heiz/Kiihlzeiten in den Tabellen beziehen sich auf folgende
Bedingungen:

* Die Heizzeiten in den Tabellen beziehen sich auf die gesamte

Prozesszeit ab Prozessbeginn und nicht ab Erreichen der vor-

eingestellten Temperatur. Verldngern Sie die Heizzeit der er-
sten Einbettung um 12-1 Minute, um den Zylinder zu erwar-
men.

* Die Einbettparameter beziehen sich auf ein Probenvolumen
von ungefahr 20% des Gesamtvolumens der Einbettung.
Fiir das Einbetten groBerer Proben sollte weniger Einbett-
mittel benutzt werden.

» Wenn kleinere Proben oder Proben mit geringer Warmeleit-
fahigkeit eingebettet werden sollten die Heiz- und Kiihlzeiten
verldngert werden. Es kann auch notwendig sein den Druck
zu erhdhen um Poren in der ausgehdérteten Einbettung
zu vermeiden.

Bei ClaroFast wird ein héherer Druck empfohlen um
"Wattebdusche" zu vermeiden.

Die Menge des Einbettmittels in den Tabellen wurde so
angepasst, dass die endgliltige Hohe der Einbettungen
ca. 20 mm (0,8 Zoll) betrdgt.

Wenn mehrere Einbettmittel in einer Einbettung kombiniert
werden, verwenden Sie die Prozessparameter fiir das
Einbettmittel mit der langsten Zeit. Bei Verwendung von
CitoFast ,,Stiitzmittel“ gelten die Prozessparameter fiir
CitoFast. Bei mehreren oder sehr komplizierte Proben wird
die Heizzeit um eine Minute verldngert.

Auf allen CitoPress Modellen stehen drei verschiedene Kiihlraten
zur Verfligung: Hoch, Mittel, Niedrig.

Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit

durchmesser

25mm/1" Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit

[mi] [Min] [’Cl [bar] [Min] [Min]

ClaroFast 15 3,5 180 350 6 Niedrig 9,5
CitoFast 15 2 180 300 1 Hoch 3
ConduFast 15 3 180 300 1 Hoch 4
DuroFast 15 3 180 325 2 Hoch 5
LevoFast 20 3 180 350 1 Hoch 4
PolyFast 15 3,5 180 325 1,5 Hoch 5
PuriFast 20 3 150 - 180 300 2 Hoch 5
MultiFast 20 3 180 300 2 Hoch 5

Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit

durchmesser

30 mm Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit

[mi] [Min] [°C] [bar] [Min] [Min]

ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Niedrig 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Hoch 3.5
ConduFast 20 35 180 250 1,5 Hoch 5
DuroFast 20 35 180 325 2 Hoch 55
LevoFast 25 35 180 250 2 Hoch 55
PolyFast 20 35 180 250 1,5 Hoch 5
PuriFast 25 3 150 - 180 250 2 Hoch 5
MultiFast 25 3 180 250 2 Hoch 5
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Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit
durchmesser
14" Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit
[mi] [Min] [°C] [bar] [Min] [Min]
ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Niedrig 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Hoch 3,5
ConduFast 20 35 180 250 1,5 Hoch 5
DuroFast 20 4 180 325 2 Hoch 6
LevoFast 25 3,5 180 250 2 Hoch 55
PolyFast 20 35 180 250 1,5 Hoch 5
PuriFast 25 35 150- 180 250 2 Hoch 5.5
MultiFast 25 35 180 250 2 Hoch 55
Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit
durchmesser
1" Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit
[mi] [Min] [°C] [bar] [Min] [Min]
ClaroFast 30 4 180 350 7 Niedrig 11
CitoFast 45 3 180 300 1,5 Hoch 45
ConduFast 35 35 180 250 2 Hoch 55
DuroFast 35 45 180 350 2,5 Hoch 7
LevoFast 40 45 180 250 2 Hoch 6,5
PolyFast 30 45 180 250 2 Hoch 6,5
PuriFast 40 4.5 150-180 250 2.5 Hoch 7
MultiFast 40 45 180 250 2,5 Hoch 7
Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit
durchmesser
40 mm Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit
[mi] [Min] [°C] [bar] [Min] [Min]
ClaroFast 35 4 180 350 6,5 Niedrig 10,5
CitoFast 45 3 180 300 1,5 Hoch 45
ConduFast 40 35 180 250 2 Hoch 55
DuroFast 40 45 180 350 2,5 Hoch 7
LevoFast 50 5 180 250 2 Hoch 7
PolyFast 35 4 180 250 2 Hoch 6
PuriFast 45 4 150 - 180 250 25 Hoch 6.5
MultiFast 45 4 180 250 2,5 Hoch 6,5
Zylinder- Einbettmittel Heizen Kiihlen Zeit
durchmesser
50 mm/2" Typ Menge Zeit Temp. Druck Zeit Rate Totalzeit
[ml] [Min] [°C] [bar] [Min] [Min]
ClaroFast 55 5 180 250 8,5 Niedrig 13,5
CitoFast 65 35 180 250 2 Hoch 55
ConduFast 65 4 180 250 2 Hoch 6
DuroFast 70 55 180 250 3 Hoch 8,5
LevoFast 75 6 180 250 3 Hoch 9
PolyFast 55 55 180 250 2 Hoch 75
PuriFast 70 6 150- 180 250 4 Hoch 10
MultiFast 70 6 180 250 4 Hoch 10
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Fehlersuche

Allgemeine Schwierigkeiten

Radiale Problem: Abstand zwis- | Schrumpfen  Problem: Falsches Blasenbildung Problem: Aushartezeit

Risse chen Rand/Ecke der Einbettmittel zu kurz.
Probe und Zylinderwand Losung: Einbetten einer Ldosung: Aushértezeit
nicht ausreichend, oder neuen Probe in ein % verlangern oder
scharfkantige Probe Einbettmittel mit Verfahrenstemperatur
(siehe Niitzliche u geringerer linearer U erhohen.
Hinweise) Schrumpfung. Problem: Oberflache zu
Lasung: GroBeren stark ausgehartet.
Zylinderdurchm. oder Losung: Verfahrenstem-
Kleinere Probe ver- peratur herabsetzen.
wenden. Der Abstand i
zwischen Probe und Prob_llem:_Gaseln-
Zylinderwand muB min- schidisse in der
destens 3 mm betragen Einbettung. ,
Dies gibt besonders bei Lsung: Einbettmittel
scharfkantigen Proben. vorwarmen.

Beulen Problem: Kiihlung nicht | Porositat Problem: Temperatur Hohlrdume Problem: Aushartezeit
ausreichend. zu hoch. bei groBien Zu kurz.
Losung: Kiihlzeit Losung: Verfahrens- Proben Losung: Aushartezeit

=

verldngern

temperatur erniedrigen

e

verlangern.

Problem: Temperatur zu
hoch.

Losung: Verfahrens-
temperatur erniedrigen.

Problem: Druck nicht
geniigend.

Losung: Einbettdruck
erhohen.

Stumpfe
Oberflache

Problem: Aushartezeit
Zu kurz.

Losung: Aushértezeit
verlangern.

Einbettung
klebt an den
Stempeln

Problem: Unzure-
ichendes Auftragen von
Antihaftmittel. AuBer
PuriFast. Mit PuriFast
darf kein Antihaftmittel
verwendet werden.
Losung: Das Anti-Haft-
mittel muB vor Beginn
des Einbettvorgangs in
diinner Schicht auf die
Einbettstempel auf-
getragen werden.

Problem: Heizzeit zu
gering.

Losung: Heizzeit
verlangern.

Problem: Zu hoher
Druck.

Losung: Einbettdruck
herabsetzen.

Einzelne
Kdrner in der
Einbettung si-
chtbar*

Problem: Einbettmit-

tel hat ohne Kraft/Druck
ausgehartet.

Ldsung: Kraft/Druck des
Heizzyklus erhohen.

*Nur bei warmaushar-
tenden Einbettmitteln

** Bei PuriFast sind die
einzelnen Korner immer
sichtbar.
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Fehlersuche

Schwierigkeiten mit ConduFast

Leitfahigkeit zu Problem: Zu viel ClaroFast verhindert
gering Kontakt zur Probe (siehe Niitzliche
einsetzen und mit langerer Heizzeit

Hinweise).
erneut behandeln.

Metalleinlagerung im
Einbettmittel elektro-
lytisch aufgeldst

ClaroFast wiederholen.

Problem: Aushértezeit zu kurz.
Losung: Einbettung nochmals in Presse

Problem: Menge des ClaroFast zu
gering, (siehe Nitzliche Hinweise).
Ldosung: Neue Probe mit mehr
ClaroFast einbetten

Problem: Schleifzeit zu lang.
Losung: Neue Probe einbetten

Ldsung: Einbettung mit weniger
Schwierigkeiten mit ClaroFast

Innere Problem: Kiihlgeschwindigkeit zu hoch. | ”Wattebausch”
Risse Losung: Kiihlgeschwindigkeit verringern. | Effekt in der Mitte der
Einbettung

Problem: Kiihlgeschwindigkeit
zu hoch

Losung: Kiihlgeschwindigkeit
verringern.

Problem: Aushértzeit zu kurz.
Losung: Gesamthdhe der Einbet-
tung verringern, Einbetttemperatur
herabsetzen und Heizzeit
verlangern.

Problem: Einbettmittel feucht.
Ldsung: Trocknen Sie das Einbett-
mittel bei gedffnetem Behalter 2
Stunden lang bei 30°- 70°C.

LevoFast Probleme

Die Einbettung verfarbt Problem: Aushdrtezeit zu kurz
sich nach der Prapara- Losung: Aushértezeit verlangern oder Verfahrenstemperatur erhdhen
tion dunkel

Schwierigkeiten mit PolyFast und MultiFast

Teile der Einbettung Problem: Aushértezeit zu kurz.

verlieren ihre Farbe Losung: Einbettzeit oder-temperatur erhéhen
oder werden weiss bei

Kontakt mit Alkohol

Problem mit PuriFast

Rissbildung in Proben
beim Einspannen in
den Probenhalter.

Ursache: Kraftaufwand beim Einspannen der Probe zu hoch.
Ldosung: Max. 1,5 N oder die Schraube anziehen, bis sie die
Einbettung bertihrt. Dann den Inbusschliissel um zwei Seiten
(120°) drehen.

Achten Sie darauf, das die Probe dort, wo die Schraube in die
Einbettung eingreift, keine scharfe Kante aufweist.

Wenn eine PuriFast Einbettung reiBt, kann sie wiederaufbereitet
werden, um eine perfekte Einbettung zu erhalten.
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Resines d'enrobage a chaud

Produit Application Propriété spécifique Matériau Contenu No. de cat.
ClaroFast | Enrobages transparents Transparente Acrylique 1 kg 40100055
Echantillons poreux Retrait moyen Thermoplastique 7,5 kg 40100054
Surface isolante d'électricité 25 kg 40100053
pour ConduFast
CitoFast Temps d'enrobage rapides | Enrobage trés rapide. Résine acrylique avec charge 1 kg 40100068
Pour matériaux tendres Temps de processus réduit, aussi d'aluminium 7,9 kg 40100069
lorsque utilisée comme couche sup- | Thermoplastique
port pour DuroFast ou LevoFast. Grise
ConduFast | Polissage électrolytique Conductrice d'électricité Résine acrylique avec charge de 1kg 40100039
Retrait tres faible poudre de fer
Thermoplastique
Noire/Grise
DuroFast Netteté des bords Retrait trés faible Bonne adhésion Epoxy avec charge minérale et de verre | 1 kg 40100044
Planéité Taux d'enlévement de Thermodurcissable 7,5 kg 40100045
matiére trés faible Noire
LevoFast Netteté des bords pour Retrait tres faible Mélamine avec charge de 1kg 40100057
les matériaux tendres a Taux d’enlévement élevé verre et minérale 7,5kg 40100058
moyennement durs Thermodurcissable
Jaune clair
PolyFast Netteté des bords Retrait tres faible Résine phénolique avec 1kg 40100036
Taux d'enlevement de charge de carbone 7,5 kg 40100037
matiére moyen Thgrmodurcissable
Examen au microscope Conductrice d'électricité Noire
électronique a balayage Faible émission dans le
compartiment a vide
PuriFast Utilisation universelle Retrait moyen Matériau en polypropyléne avec pate de | 2.5 kg 40100082
Matériau support Fort taux d'enlévement de matiere | bois et charge minérale 7.5kg 40100083
Thermoplastique 30 kg 40100084
Non coloré 90 kg 40100085
PuriFast Utilisation universelle Retrait moyen Matériau en polypropyléne avec pate de | 2.5 kg 40100086
Verte Matériau support Fort taux d'enlévement de matiére | bois et charge minérale 7.5kg 40100087
Marquage de couleur Thermoplastique 30 kg 40100088
Vert 90 kg 40100089
PuriFast Utilisation universelle Retrait moyen Matériau en polypropyléne avec pate de | 2.5 kg 40100090
Rouge Matériau support Fort taux d'enlévement de matiére | bois et charge minérale 7.5kg 40100091
Marquage de couleur Thermoplastique 30 kg 40100092
Rouge 90 kg 40100093
MultiFast Examen de routine Retrait moyen Résine phénolique avec 2,5 kg 40100064
Black Matériau support Taux d'enlevement de charge de péate de bois 7,5kg 40100065
matiére moyen Thermodurcissable 25 kg 40100066
Noire 75 kg 40100067
MultiFast | Examen de routine Retrait moyen Résine phénolique avec 2.5kg 40100078
Green Marquage de couleur Taux d'enlévement de charge de péate de bois 7.5kg 40100079
matiére moyen Thermodurcissable 25 kg 40100080
Verte 75kg 40100081
MultiFast Examen de routine Retrait moyen Résine phénolique avec 2.5 kg 40100074
Red Marquage de couleur Taux d'enlevement de charge de péate de bois 7.5kg 40100075
matiére moyen Thermodurcissable 25 kg 40100076
Rouge 75 kg 40100077
u ] »y
Produit anti-adherent
Produit Application Matériau Contenu No. de cat.
AntiStick Pour prévenir I'adhésion des enrobages aux pistons Poudre de stéarate trés fine 8¢9 40300043
A - Note. N'utilisez pas AntiStick avec PuriFast
Produit Application Matériau Contenu No. de cat.
Clips de fixation 9 mm Clip pour tenir les échantillons petits et minces Ressort métallique 100 clips 40300026
Clips de fixation 6 mm | Pendant fenrobage Ressort métallique 100clips | 40300025
MultiClips
EpoDye Teinture fluorescente 209 40300002
EasyDoser Unité de dosage manuel pour les matériaux Pour les conteneurs Struers de 1 kg 05796902
d'enrobage a chaud
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Optimiser le temps de processus

Pour enrober les échantillons en série, il est recommandé
d'optimiser les temps de chauffage et de refroidissement.

L'un des facteurs limitant les temps de chauffage et de refroidis-
sement est la conductivité thermique relativement faible des ré-
sines. Une maniere efficace de réduire le temps de processus
est de minimiser la distance nécessaire a la chaleur pour traver-
ser la résine. Lors de I'enrobage de piéces métalliques (avec une
conductivité thermique élevée), les temps de chauffage et de re-
froidissement pourront étre réduits quand:

e La quantité de résine est optimisée:

il

¢ Un échantillon relativement haut est enrobé au lieu d'un
échantillon bas:
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* Choisir le cylindre d'enrobage le plus petit possible:

i \d

Lors de I'optimisation du temps, celui-ci devrait étre réduit par
étape tout en procédant a des examens intermédiaires de |'enro-
bage. Des temps de chauffage et de refroidissement insuffisants
produiront des défauts (voir: “Indications d'erreurs”).



Conseils utiles

ConduFast et ClaroFast

A des fins électrolytiques, ClaroFast, bien qu'elle ne soit pas con-
ductrice d'électricité, peut étre utilisée avec ConduFast. Tout
d'abord en ajoutant une petite quantité de ClaroFast, puis en
complétant la quantité requise avec GonduFast, un enrobage
avec un corps conducteur et une surface de préparation

isolante est formé.

DuroFast et LevoFast avec PuriFast,
MultiFast et CitoFast

DuroFast ou LevoFast peuvent étre utilisées avec PuriFast,
MultiFast ou CitoFast. L'enrobage peut étre réalisé avec environ
1/3 de DuroFast ou LevoFast pour former la premiére couche de
résine. Complétez ensuite votre enrobage avec 2/3 de résine
PuriFast. Utilisez CitoFast a la place de PuriFast pour un
enrobage plus rapide.

Produit anti-adhérent

[l est recommandé de I'appliquer en couche mince sur les
pistons d'enrobage avant de commencer le processus
d'enrobage. Cela évite que les qualités adhésives des résines
ne rendent difficile le retrait des enrobages par la suite. L'agent
de retrait d'enrobage, AntiStick ne peut pas étre utilisé avec
PuriFast.

Distance a la paroi du cylindre

La distance entre I'échantillon et la paroi du cylindre doit étre
d'un minimum de 3 mm, pour éviter la formation de fissures
dans la résine. Ceci est particulierement important pour les
échantillons dont les coins sont aigus.

Petits échantillons

Les petits échantillons minces peuvent étre maintenus lors du
processus d'enrobage a chaud a I'aide des clips de fixation de
Struers. Seuls les clips métalliques devront étre utilisés pour
I'enrobage a chaud.

Nettoyage des échantillons

Pour obtenir les meilleurs résultats, les échantillons doivent étre
propres, secs et dégraissés. Si nécessaire, les nettoyer a I'alcool
ou autre produit de dégraissage.

Prechauffage

Pour les échantillons poreux et/ou sensibles a la pression, tels
que les minéraux, les piéces électroniques, etc., il est préfé-
rable de ramollir le matériau d'enrobage par chauffage, avant
d'appliquer la pression. Le préchauffage est également utile
lorsqu'on utilise des matériaux thermoplastiques, par exemple
ClaroFast et PuriFast.

Nous recommandons d'appliquer la pression pendant la derniére
minute seulement pour protéger le spécimen. Si le temps total

de chauffage est de 8 minutes,, le préchauffage doit étre réglé a
7 minutes a 0 bar et ensuite a 1 minute a 100 - 350 bar selon les
propriétés des échantillons.

Echantillons sensibles a la temperature
La température du processus d'enrobage peut étre réduite a un
minimum de 150°C pour tous les matériaux d'enrobage. Ceci
est utile lorsqu'il s'agit de matériaux sensibles a la température.
Pour PuriFast, le temps de chauffage reste inchangé en utilisant
150 °C ou 180 °C.

Pour les échantillons trés sensibles a la température, il fau-
dra éviter I'enrobage a chaud. A la place, utiliser les résines
d'enrobage a froid de Struers.

Echantillons poreux

Les matériaux d'enrobage thermoplastiques (ClaroFast et
PuriFast) pénétrent dans les échantillons poreux. Les meilleurs
résultats sont obtenus par un préchauffage initial du matériau
(voir Préchauffage).

Pour les matériaux trés poreux, il faudra éviter I'enrobage a
chaud. Nous recommandons I'utilisation de la résine Epoxy
pour I'enrobage a froid de Struers.

Echantillons sensibles a la pression

Les matériaux thermoplastiques (ClaroFast et PuriFast)
doivent &tre utilisés. Les meilleurs résultats sont obtenus par
un préchauffage initial des matériaux (voir Préchauffage).
Pour les échantillons trés sensibles a la pression, il faudra
éviter I'enrobage a chaud. A la place, utiliser les résines
d'enrobage a froid de Struers.

Retrait de I'échantillon

[l est essentiel que les résines d'enrobage et les parametres
soient correctement adaptés a chaque échantillon. Si nécessaire,
ClaroFast et PuriFast peuvent &tre retraités.

Les échantillons enrobés dans un matériau d'enrobage thermo-
durcissable ne peuvent pas étre retraités. s doivent &tre remontés
apres avoir retiré la résine d'enrobage a l'aide d'un marteau ou
d'un étau, ce qui risque d'endommager I'échantillon.

Revétement de zinc
poli, enrobé dans
PolyFast

1000x
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Donnees d'enrobage

Les paramétres d'enrobage recommandés apparaissent
aux pages suivantes.

CitoPress-5/-15/-30

Les temps de chauffage et de refroidissement dans les tableaux
font référence aux conditions suivantes:

* Les temps de chauffage indiqués dans les tableaux se
rapportent a la durée totale du processus, comptée a partir
du début du processus et non a partir du moment ot la
température préréglée est atteinte. Ajoutez ¥2 a 1 minute au
temps de chauffage du premier enrobage pour chauffer le
cylindre.

e Les paramétres d'enrobage sont basés sur des échantillons
d'un volume d'environ 20% du volume total de I'enrobage.
Pour enrober des échantillons plus grands, moins de résine
devra étre utilisée.

« Si des échantillons plus petits, ou des échantillons avec une
conductibilité thermique basse, sont enrobés, les temps de
chauffage et de refroidissement devront étre augmentés.

Il peut s'avérer nécessaire d'augmenter la pression pour éviter

les pores dans I'enrobage durci.

 Une pression plus élevée est recommandée avec ClaroFast

pour éviter I'effet "boule d'ouate".

e La quantité de matériau d'enrobage dans les tableaux a été

ajustée pour obtenir une hauteur finale des supports d'environ
20 mm (0,8").

e Siplusieurs matériaux d'enrobage sont combinés dans un

enrobage, utilisez les paramétres de processus pour les
matériaux d'enrobage avec les temps les plus longs. Lorsque
vous utilisez CitoFast comme "support’, utilisez les paramétres
du processus CitoFast. Pour plusieurs échantillons ou des
échantillons trés compliqués, ajoutez une minute de temps de
chauffage.

Sur tous les modeles CitoPress, trois niveaux de refroidissement
prédéfinis sont disponibles: Elevé, Moyen, Faible.

Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
25mm/ 1" Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[mi] [mn] [°C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 15 35 180 350 6 Faible 9,5
CitoFast 15 2 180 300 1 Elevé 3
ConduFast 15 3 180 300 1 Elevé 4
DuroFast 15 3 180 325 2 Elevé 5
LevoFast 20 3 180 350 1 Elevé 4
PolyFast 15 3,5 180 325 1,5 Elevé 5
PuriFast 20 3 150-180 | 300 2 Elevée 5
MultiFast 20 3 180 300 2 Elevé 5
Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
30 mm Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[ml] [mn] [°C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Faible 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Elevé 3,5
ConduFast | 20 35 180 250 1,5 Elevé 5
DuroFast 20 3,5 180 325 2 Elevé 55
LevoFast 25 35 180 250 2 Elevé 5,5
PolyFast 20 35 180 250 15 Elevé 5
PuriFast 25 3 150-180 | 250 2 Elevée 5
MultiFast 25 3 180 250 2 Elevé 5
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Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
14" Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[mi] [mn] [°C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Faible 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Elevé 3,5
ConduFast 20 3,5 180 250 1,5 Elevé 5
DuroFast 20 4 180 325 2 Elevé 6
LevoFast 25 3,5 180 250 2 Elevé 5,5
PolyFast 20 35 180 250 1,5 Elevé 5
PuriFast 25 35 150-180 | 250 2 Elevée 55
MultiFast 25 35 180 250 2 Elevé 5,5
Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
1" Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[ml] [mn] [C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 30 4 180 350 7 Faible 11
CitoFast 45 3 180 300 15 Elevé 45
ConduFast | 35 35 180 250 2 Elevé 55
DuroFast 35 45 180 350 2,5 Elevé 7
LevoFast 40 45 180 250 2 Elevé 6,5
PolyFast 30 45 180 250 2 Elevé 6,5
PuriFast 40 45 150-180 | 250 25 Elevée 7
MultiFast 40 45 180 250 2,5 Elevé 7
Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
40 mm Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[ml] [mn] [°C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 35 4 180 350 6,5 Faible 10,5
CitoFast 45 3 180 300 15 Elevé 45
ConduFast | 40 35 180 250 2 Elevé 55
DuroFast 40 45 180 350 2,5 Elevé 7
LevoFast 50 5 180 250 2 Elevé 7
PolyFast 35 4 180 250 2 Elevé 6
PuriFast 45 4 150 - 180 250 25 Elevée 6.5
MultiFast 45 4 180 250 2,5 Elevé 6,5
Diam. cylindre Résine Chauffage Refroidissement Temps
50 mm /2" Type Quantité Temps Temp. Pression Temps Taux Temps
total
[ml] [mn] [°C] [bar] [mn] [mn]
ClaroFast 55 5 180 250 8,5 Faible 13,5
CitoFast 65 35 180 250 2 Elevé 5,5
ConduFast | 65 4 180 250 2 Elevé 6
DuroFast 70 55 180 250 3 Elevé 8,5
LevoFast 75 6 180 250 3 Elevé 9
PolyFast 55 55 180 250 2 Elevé 75
PuriFast 70 6 150 - 180 250 4 Elevée 10
MultiFast 70 6 180 250 4 Elevé 10
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Indication d'erreurs

Problemes généraux

Fissures Cause: distance Retrait Cause: choix de Ecaillage Cause: temps de durcis-
radiales insuffisante entre le résine incorrect. sement insuffisant.
bord/coin de I'échantil- Solution: enrober un Solution: augmenter le
lon et la paroi du nouvel échantillon % temps de durcissement,
cylindre, ou échantillon a I'aide d'une résine avec ou la température du
coins aigus. u une valeur de retrait U processus.
SUIuhqn: Augmen- linéaire plus basse. Cause: surface trop
ter le diamétre du cy- durcie.
Iindrg ou réduire la taille Solution: diminuer la
de I’echantlllqn. La (_1|s- température du proces-
tance entre I'échantillon SUs.
et la paroi du cylindre o
doit tre au minimum Cause: gaz pris a l'intg-
de 3 mm afin d’éviter neur ‘_je ! enrpbage.
les fissures dans la ré- Slollutlon: Préchauffer la
sine. Ceci est particulié- resine.
rement important pour
les échantillons a coins
aigus.
Renflement Cause: refroidissement | Porosité Cause: température Cavités a Cause: temps de
insuffisant. eXxcessive. l'intérieur durcissement insuffisant.
Solution: augmenter le Solution: réduire la tem- | des grands Solution: augmenter le+
temps de refroidisse- pérature du processus. | enrobages temps de durcissement.

=

ment.

Cause: température
excessive.

Solution: réduire la tem-
pérature du processus.

Cause: pression/force
insuffisante.

Solution: augmen-
ter la force/pression

d'enrobage.
Fini de Cause: temps de durcis- | Adhésion Cause: Quantité insuf- | Grains indivi- Cause: la résine a durci
surface mat  sement insuffisant. entre fisante d’agent de dé- duels vi- sans force/pression.
Solution: augmenterle | I'enrobage et  moulage. Sauf pour sibles sur Solution: augmenter la
temps de durcissement. | les pistons PuriFast. L'agent de I'enrobage*  force/pression pendant le

yr?)

retrait ne peut pas étre
utilisé avec PuriFast.
Solution: Appliquer du
produit anti-adhérent.

A appliquer obligatoi-
rement en fine couche
sur les pistons d’enro-
bage avant de commen-
cer le processus d’enro-
bage. Ceci empéche les
résines d’adhérer aux
pistons et facilite le re-
trait des enrobages par
la suite.

Cause: temps de chauf-
fage insuffisant.
Solution: augmenter le
temps de chauffage.

Cause: pression/force
EXCessive.

Solution: diminuer la
force/pression d'enrobage.

cycle de chauffage.

Cause: Temps de chauf-
fage insuffisant.
Solution: Augmenter le
temps de chauffage et/ou
la température

*Résines thermo-
durcissables seulement

** Pour PuriFast, les
grains individuels sont
toujours visibles.
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Indication d'erreurs

Problémes avec ConduFast

Manque de
conductivité

=

Cause: pas de contact avec I'échantillon
en raison d'une quantité excessive de
ClaroFast, (se référer aux Conseils
utiles).

Solution: refaire I'enrobage avec une
quantité plus petite de ClaroFast.

Cause: temps de durcissement
insuffisant

Solution: replacer I'enrobage dans la
presse et recommencer le processus avec
un temps de chauffage plus long.

Particules métalliques
dans la résine élimi-
nées lors du processus
électrolytique

Cause: quantité insuffisante de
ClaroFast, (se référer aux
Conseils utiles).

Solution: Enrober un nouvel
échantillon a I'aide d'une plus
grande quantité de

ClaroFast.

Cause: temps de prépolis-
sage excessif.

Solution: Enrober un nouvel
échantillon.

Problémes avec ClaroFast

Fissuration interne

Effet ”boule d’ouate”
au centre de
I’enrobage

Cause: taux de refroidissement
excessif.

Solution: réduire le taux de
refroidissement.

Cause: Taux de refroidissement
trop élevé.

Solution: Réduire le taux de
refroidissement.

Cause: Temps de chauffage insuf-
fisant.

Solution: Réduire la hauteur phy-
sique de I'enrobage, diminuer la
température du processus et aug-
menter le temps de chauffage.

Cause: Résine humide.

Solution: Faire sécher la résine en
exposant la boite ouverte a
30-70° C pendant 2 heures.

Problémes avec LevoFast

Les enrobages foncent
apres la préparation

Cause: Temps de chauffage insuffisant
Solution: Augmenter le temps de chauffage et/ou la température

Problémes avec PolyFast et MultiFast

Des parties de I'en-
ro-bage deviennent
plus claires ou déco-
lorées au contact avec
I'alcool

Cause: temps de chauffage insuffisant.
Solution: augmenter le temps de chauffage et/ou la température

Probléme PuriFast

Craquage des
spécimens lors du
serrage dans le
porte-spécimen.

Cause : Spécimen serré avec trop de force.

Solution : Utilisez max. 1,5 N ou serrez la vis jusqu'a ce
qu'elle touche le support, puis tournez la clé Allen de deux
cotés (120 °).

Veillez & ne pas avoir de bord tranchant sur I'échantillon a
I'endroit ol la vis est serrée dans I'enrobage.

Si un enrobage PuriFast se fissure, il peut étre retraité pour
obtenir un enrobage parfait.
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Materiales de embuticion en caliente

Producto | Aplicacién Propiedades especificas | Material Contenidos | N.° de cat.
ClaroFast Embuticiones transparentes | Transparente Acrilico 1kg 40100055
de vidrio Contraccion media Termoplastico 7,5kg 40100054
Muestras porosas 25 kg 40100053
Aislante eléctrico
de superficies para
ConduFast
CitoFast Tiempos de embuticion Embuticion muy répida. Resina acrilica con relleno de aluminio 1kg 40100068
rapidos Tiempo de proceso corto Termoplastico 7,5kg 40100069
Para materiales blandos incluso al utilizarlo como Gris
material de apoyo para
DuroFast o LevoFast
ConduFast | Pulido electrolitico Conduccion eléctrica Resina acrilica con rellenode hierro 1kg 40100039
Contraccion muy baja Termoplastico
Negra/gris
DuroFast Retencion de bordes Contraccion muy baja Epoxi con relleno mineral y de vidrio 1kg 40100044
Planitud Optima adherencia Termoestable 7,5kg 40100045
Tasa de eliminacion muy baja | Negra
LevoFast Retencion de bordes en Contraccion muy baja Melamina con relleno mineral y de vidrio 1kg 40100057
materiales blandos a Tasa de eliminacion alta Termoestable 7,5kg 40100058
semiduros Amarillo claro
PolyFast Retencion de bordes Contraccion muy baja Resina fendlica con relleno de carbono 1kg 40100036
Tasa de eliminacion Media Termoestable 7,5kg 40100037
Negra
Examen en microscopio Conduccion eléctrica
electronico Baja emision en la cdmara
de barrido de vacio
PuriFast Para uso universal Contraccion media Resina hecha de polipropileno con harina de 2,5 kg 40100082
Material de apoyo Tasa de eliminacion alta madera y relleno mineral 7,5kg 40100083
Termoplastico 30 kg 40100084
Sin color 90 kg 40100085
PuriFast Para uso universal Contraccion media Resina hecha de polipropileno con harina de 2,5 kg 40100086
Green Material de apoyo Tasa de eliminacion alta madera y relleno mineral 7,5kg 40100087
Marcado de color Termoplastico 30 kg 40100088
Verde 90 kg 40100089
PuriFast Para uso universal Contraccion media Resina hecha de polipropileno con harina de 2,5 kg 40100090
Red Material de apoyo Tasa de eliminacion alta madera y relleno mineral 7,5kg 40100091
Marcado de color Termoplastico 30kg 40100092
Rojo 90 kg 40100093
MultiFast Para examen rutinario Contraccion media Resina fenolica con relleno de harina de madera 2,5 kg 40100064
Negra Material de apoyo Tasa de eliminacion media Termoestable 7,5kg 40100065
Negra 25kg 40100066
75 kg 40100067
MultiFast Para examen rutinario Contraccion media Resina fendlica con relleno de harina de madera 2,5kg 40100078
Verde Marcado de color Tasa de eliminacion media Termoestable 7,5kg 40100079
Verde 25 kg 40100080
75 kg 40100081
MultiFast Para examen rutinario Contraccion media Resina fendlica con relleno de harina de madera 2,5 kg 40100074
Roja Marcado de color Tasa de eliminacion media Termoestable 7,5kg 40100075
Rojo 25 kg 40100076
75 kg 40100077
Agente de liberacion de la embuticion
Producto | Aplicacion Material Contenidos | N.° de cat.
AntiStick Para evitar que los materiales de embuticion se adhieran a los émbolos | Polvo de estearato muy fino 8¢ 40300043

Accesorios

Nota: No utilice AntiStick con PuriFast

Producto Aplicacion Material Contenidos N.° de cat.

Clips de fijacion de 9 mm | Clip para sujetar muestras pequefias y finas durante el Resorte metalico 100 uds. 40300026

Clips de fijacion de 6 mm | POCES0 dé embuticion Resorte metalico 100 uds. 40300025

MultiClips

EpoDye Tinte fluorescente 209 40300002

EasyDoser Unidad de dosificacion individual para materiales de Para contenedores de Struers de 1 kg 05796902
embuticion en caliente.
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Optimizacion del tiempo del proceso

Cuando se deben embutir varias muestras en serie, se
recomienda optimizar los tiempos de calentamiento y
enfriamiento.

Uno de los factores que limita tanto el tiempo de calentamiento
como el de enfriamiento es la relativamente baja conductividad
térmica de las resinas. Una manera eficiente de reducir el tiempo
del proceso consiste en minimizar la distancia que el calor ne-
cesita recorrer a través de la resina. Al embutir piezas metalicas
(con una elevada conductividad térmica), los tiempos de calen-
tamiento y enfriamiento se podran reducir cuando:

* La cantidad de resina se haya optimizado:

il

e Se embuta una muestra relativamente alta en vez de baja:

30

* Se elija el cilindro de embuticion mas pequefio posible:

N
=

Al optimizar el tiempo, se deberia reducir paso a paso con una
inspeccion inmediata de la embuticion. Tiempos insuficientes
de calentamiento y enfriamiento dardn lugar a artefactos (véase:
"Solucion de problemas").



Consejos utiles
ConduFast y ClaroFast

Para fines electroliticos, ClaroFast, aunque no es un conductor
eléctrico, se puede utilizar junto con ConduFast. Al afiadir una
pequefia cantidad de ClaroFast primero, y después completar la
cantidad requerida con ConduFast, se formard una embuticion
con un cuerpo conductor y una superficie de preparacion
aislante.

DuroFast y LevoFast con PuriFast,
MultiFast y CitoFast

Al usar DuroFast, LevoFast con PuriFast, MultiFast o CitoFast,
la embuticion se puede realizar con aproximadamente 1/3 de
DuroFast o LevoFast para formar la primera capa de resina.
Complete su embuticion con 2/3 de resina PuriFast.

Si el tiempo es un factor importante, utilice CitoFast en lugar de
PuriFast para una embuticion mas rapida

Agente de liberacion de la embuticion

Se recomienda aplicar una fina capa del agente en los émbolos
de embuticidn antes de iniciarse el proceso de embuticion. Ello
evitara que las cualidades adhesivas de las resinas dificulten la
posterior extraccion de los embutidos. El agente de liberacion de
la embuticion AntiStick no se puede usar con PuriFast.

Distancia a la pared del cilindro

La distancia entre la muestra y la pared del cilindro debera ser,
al menos, de 3 mm (1,8 pulgadas) a fin de evitar fracturas en
la resina. Esto es especialmente importante en muestras con
esquinas afiladas.

Muestras pequeiias

Las muestras pequefias y finas se pueden sujetar durante el
proceso de embuticion en caliente con ayuda de clips de fijacion
de Struers.

En la embuticion en caliente se utilizaran solo clips metalicos.

Limpieza de las muestras

Para mejorar los resultados de las muestras, se recomienda que
estén limpias, secas y sin grasa. Si es necesario, limpielas con
alcohol u otro producto desengrasante adecuado.

Precalentamiento

Para muestras porosas y/o sensibles a la presion, como
minerales, componentes electronicos, etc., resulta ventajoso
ablandar el material de embuticion calentandolo antes de aplicar
presion. El precalentamiento también es Gtil cuando se utilizan
materiales termoplasticos, en concreto ClaroFast y PuriFast.

Recomendamos aplicar presion solo durante el ltimo minuto
para proteger la muestra. Si el tiempo total de calentamiento es,
por ejemplo, 8 minutos, el precalentamiento debera ajustarse a
7 minutos a 0 bary, a continuacion, a 1 minuto a 100 - 350 bar
en funcion de las propiedades de las muestras.

Muestras sensibles a la temperatura

La temperatura durante el proceso de embuticion puede
reducirse a un minimo de 150 °C en todos los materiales de
embuticion. Esto es de gran utilidad cuando se trabaja con
materiales sensibles a la temperatura. Para PuriFast, el tiempo
de calentamiento no cambia con 150 °C o0 180 °C.

En muestras muy sensibles a la temperatura, se deberia
evitar la embuticion en caliente. Utilice en su lugar resinas
de embuticion en frio de Struers.

Muestras porosas

El material de embuticidn termoplastico (ClaroFast y PuriFast)
penetra en las muestras porosas. Los mejores resultados se
obtendran precalentando inicialmente el material (véase
Precalentamiento).

En materiales muy porosos, se deberia evitar la embuticién
en caliente. Se recomienda el uso de resinas epoxi de embu-
ticidn en frio.

Muestras sensibles a la presion

Se deberian utilizar materiales termopldsticos (ClaroFast y
PuriFast). Los mejores resultados se obtendran precalentando
inicialmente los materiales (véase Precalentamiento).

En muestras muy sensibles a la presion, se deberia evitar la
embuticion en caliente. Utilice en su lugar materiales de
embuticion en frio de Struers.

Eliminacion de la muestra

Es imprescindible que el material de embuticion y los parametros
se combinen correctamente en cada muestra individual. Si es
necesario ClaroFast y PuriFast se pueden reprocesar.

Las muestras embutidas en un material de embuticion termoes-
table no se pueden volver a procesar. Es necesario volver a
embutirlas después de retirar el material de embuticion con un
martillo o un tornillo de banco, lo que podria dafiar la muestra.

Revestimiento de zinc
pulido, embutido en
PolyFast

1000 x
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Datos de embuticion

Los parametros de embuticion recomendados se detallan en
las paginas siguientes.

CitoPress -5/-15/-30

Los tiempos de calentamiento y enfriamiento en las tablas
aluden a las siguientes condiciones:

* Los tiempos de calentamiento en las tablas aluden al tiempo
del proceso completo desde su inicio, y no desde que se al-
canz0 la temperatura predeterminada. Agregue 12 - 1 minu-

to al tiempo de calentamiento para que el primer embutido ca-

liente el cilindro.

* Los parametros de embuticion se basan en muestras con un
volumen aproximado del 20 % del volumen total de la embu-

ticion. En caso de embutir muestras mayores, se utilizara me-

nos resina.

* Sise trata de muestras mas pequefias 0 muestras con una
menor conduc-, tividad térmica, deberan aumentarse los
tiempos de calentamiento y enfriamiento. Puede que sea ne-

¢ Se recomienda una presion mayor con ClaroFast para evitar el
efecto de "bola de algoddn’.

La cantidad de material de embuticidn en las tablas se ha
ajustado para ofrecer una altura final de las muestras de
aprox. 20 mm (0,8 pulgadas).

 Si se combinan varios materiales de embuticion en una
misma embuticidn, utilice los parametros de proceso para
los materiales de embuticion con los tiempos mas largos. Al
utilizar CitoFast como resina "de apoyo", utilice los parametros
del proceso de CitoFast. En el caso de multiples muestras,
0 si estas son muy complejas, afiada un minuto al tiempo de
calentamiento.

En todos los modelos CitoPress, hay tres niveles de refrigera-
cion predefinidos disponibles: alta, media o baja.

cesario aumentar la presion para evitar poros en la embuticion

curada.

Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo

cilindro

25mm/1" Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total

[mI] [min] [’Cl [bar] [min] [min]

ClaroFast 20 4 180 350 6 Baja 9,5
CitoFast 15 2 180 300 1 Alta 3
ConduFast | 15 3 180 300 1 Alta 4
DuroFast 15 3 180 325 2 Alta 5
LevoFast 20 3 180 350 1 Alta 4
PolyFast 15 35 180 325 1,5 Alta 5
PuriFast 20 3 150 - 180 300 2 Alta 5
MultiFast 20 3 180 300 2 Alta 5

Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo

cilindro

30 mm Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total

[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]

ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Baja 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Alta 3,5
ConduFast 20 35 180 250 1,5 Alta 5
DuroFast 20 35 180 325 2 Alta 5,5
LevoFast 25 35 180 250 2 Alta 5,5
PolyFast 20 35 180 250 1,5 Alta 5
PuriFast 25 3 150-180 250 2 Alta 5
MultiFast 25 3 180 250 2 Alta 5
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Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo
cilindro
1" Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 20 4 180 350 6,5 Baja 10,5
CitoFast 25 2,5 180 300 1 Alta 3,5
ConduFast | 20 35 180 250 1,5 Alta 5
DuroFast 20 4 180 325 2 Alta 6
LevoFast 25 35 180 250 2 Alta 55
PolyFast 20 35 180 250 1,5 Alta 5
PuriFast 25 35 150 - 180 250 2 Alta 55
MultiFast 25 35 180 250 2 Alta 55
Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo
cilindro
1" Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 30 4 180 350 7 Baja 11
CitoFast 45 3 180 300 1,5 Alta 45
ConduFast 35 35 180 250 2 Alta 55
DuroFast 35 45 180 350 2,5 Alta 7
LevoFast 40 45 180 250 2 Alta 6,5
PolyFast 30 45 180 250 2 Alta 6,5
PuriFast 40 45 150 - 180 250 2,5 Alta 7
MultiFast 40 45 180 250 2,5 Alta 7
Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo
cilindro
40 mm Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total
[mI] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 35 4 180 350 6,5 Baja 10,5
CitoFast 45 3 180 300 1,5 Alta 45
ConduFast 40 35 180 250 2 Alta 55
DuroFast 40 45 180 350 2,5 Alta 7
LevoFast 50 5 180 250 2 Alta 7
PolyFast 35 4 180 250 2 Alta 6
PuriFast 45 4 150-180 250 2,5 Alta 6,5
MultiFast 45 4 180 250 2,5 Alta 6,5
Diametro del Resina Calentamiento Refrigeracion Tiempo
cilindro
50 mm /2" Tipo Cantidad Tiempo Temp. Presion Tiempo Relacion Tiempo total
[ml] [min] [°C] [bar] [min] [min]
ClaroFast 55 5 180 250 8,5 Baja 13,5
CitoFast 65 35 180 250 2 Alta 55
ConduFast | 65 4 180 250 2 Alta 6
DuroFast 70 55 180 250 3 Alta 8,5
LevoFast 75 6 180 250 3 Alta 9
PolyFast 55 55 180 250 2 Alta 75
PuriFast 70 6 150 - 180 250 4 Alta 10
MultiFast 70 6 180 250 4 Alta 10
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Solucion de problemas

Problemas generales

Fracturas
radiales

Causa:La distancia entre
el borde/esquina de la
muestra y la pared del
cilindro es insuficiente, o
bien la muestra presenta
esquinas afiladas.
Solucion:Aumente el
diametro del cilindro o
reduzca el tamano de la
muestra. La distancia
entre la muestra y la pared
del cilindro debera ser,

al menos, de 3 mm a fin
de evitar que se produz-
can fracturas en la resina.
Esto es especialmente im-
portante en muestras con
esquinas afiladas.

Contraccion

Causa: Se ha selecciona-
do la resina incorrecta.
Solucion: Vuelva a embu-
tir una nueva muestra
utilizando una resina con
valor de contraccion lineal
inferior.

Formacion de
ampollas

=

Causa:El tiempo de
calentamiento es insufi-
ciente.
Solucién:Aumente el
tiempo de calentamiento
0 la temperatura del
proceso.

Causa: Se ha producido
un sobrecurado de la
superficie.

Solucidn: Reduzca la
temperatura del proceso.

Causa:Ha quedado gas
atrapado dentro del
molde.
Solucidn:Precaliente la
resina.

Formacion de
protuberan-
cias

=

Causa:El enfriamiento es
insuficiente.
Solucién:Aumente el
tiempo de enfriamiento.

Porosidad

Causa: La temperatura
€s excesiva.

Solucién: Reduzca la
temperatura del proceso.

Formacion de
vacios en el in-
terior de
pastillas de
embuticion de
gran tamano.

e

Causa: El tiempo de
calentamiento es insufi-
ciente.

Solucion: Aumente el
tiempo de calentamiento.

Causa: La temperatura
es excesiva.

Solucidn: Reduzca la
temperatura del proceso.

Causa: La fuerza/presion
es insuficiente.

Aumente la fuerza/
presion de la pastilla de
embuticion.

El acabado de
la superficie
presenta

un tono mate

Causa:El tiempo de
calentamiento es insufi-
ciente.
Solucion:Aumente el
tiempo de calentamiento.

Adherencia
entre
pastilla de
embuticion y
émbolos

Causa:La aplicacion del
agente de liberacion de
moldes es insuficiente.
Excepto en el caso de
PuriFast. El agente de
liberacién no se puede
usar con PuriFast.
Solucién: Aplique un
agente de liberacion de
moldes. Siempre deberd
aplicarse una fina capa del
agente en los émbolos de
embuticion antes de ini-
ciarse el proceso de em-
buticion. Ello evitara que
las resinas se enganchen
a los émbolos v facilitara
la posterior extraccion de
las pastillas.

Causa:El tiempo de
calentamiento es insufi-
ciente.
Solucion:Aumente el
tiempo de calentamiento.

Causa: Fuerza/presion
excesiva.

Solucion: Disminuya la
fuerza/presion de
embuticion.

Aparicion de
granos indi-
viduales en la
pastilla*

Causa: La resina se ha
curado sin aplicacién de
fuerza/presion.
Solucidn: Aumente la
fuerza/presion durante el
ciclo de calentamiento.

Causa:El tiempo de
calentamiento es insufi-
ciente.

Solucidn: Aumente el
tiempo de calentamiento
y/0 la temperatura.

*Solo resinas termoes-
tables.

** Para PuriFast son
siempre visibles los
granos individuales.
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Solucion de problemas

Problemas de ConduFast

Falta de conductividad  Causa: No existe contacto con la muestra | Particulas metalicas en  Causa: Cantidad insuficiente de
debido al uso de una cantidad excesiva de | la resina eliminadas du- ClaroFast (consulte los consejos de
ClaroFast (consulte los consejos de ayuda). | rante el proceso elec- ayuda).

Solucidn: Vuelva a embutir una nueva trolitico Solucidn: Vuelva a embutir una
muestra utilizando una menor cantidad de nueva muestra utilizando una mayor
e ClaroFast que antes. cantidad de ClaroFast.
w Causa: El tiempo de calentamiento es Causa: El tiempo de esmerilado es
insuficiente eXCesivo.
Solucion: Vuelva a introducir la pastilla en Solucidn: Vuelva a embutir una
la presa y repita el proceso aumentando el muestra nueva.

tiempo de calentamiento.

Problemas de ClaroFast

Fractura interna Causa: indice de enfriamiento excesivo. Efecto de "hola de algo- Causa: indice de enfriamiento
Solucion: Reduzca el indice de enfriamiento | don" en el centro de la  excesivo.
embuticion Solucidn: Reduzca el indice de

enfriamiento.

Causa: El tiempo de calentamiento
es insuficiente.

Solucion: Reduzca la altura fisica de
la pastilla, reduzca la temperatura
del proceso y aumente el tiempo de
calentamiento.

Causa: La resina estd himeda.
Solucidn: Seque la resina
exponiéndola en el recipiente abierto
a 30-70 °C durante 2 horas.

Problemas de LevoFast

Las pastillas se Causa: El tiempo de calentamiento es insuficiente
oscurecen después de  Solucién: Aumente el tiempo de calentamiento y/o la temperatura
la preparacion

Problemas de PolyFast y MultiFast

Partes de la pastillase  Causa:El tiempo de calentamiento es insuficiente.

aclaran o se quedan sin  Solucién: Aumente el tiempo de calentamiento y/o la temperatura
color al entrar en con-

tacto con el alcohol.

Problemas de PuriFast

Aparicion de grietas en  Causa: Muestra sujetada con demasiada fuerza.
las muestras al sujetar-  Solucion: Usar méax. 1,5 N o apriete el tornillo
las en el soporte porta  hasta que toque la pastilla y luego gire la llave Allen
muestras. 2 lados (120 °) Tenga cuidado de no tener un borde
afilado en la muestra en la que el tornillo esté sujeto
a la pastilla.
Si un soporte PuriFast se agrieta, se podra reprocesar
para obtener una pastilla de embuticion perfecta.
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LARTZ7X b BE~hrEE FER ITEVIEME HMB VTSR T7AN—FEE] | 1kg 40100057
DOFEEHIN T BB BULBRER, TRINXS = ktRg 7.5kg 40100058
B LE R L
REE
RUT7R BALBLE FERB IRV REFTEEAM 7/ — )L 1kg 40100036
PIEEDRRER AR RS 7.5kg 40100037
=2
EEEFEME (SEM) | EB%
RE BZEFv 2 /NHATD
B
FIT7 R RA FRAZE DB A LVUITIERNZSCRIT | 2.5kg 40100082
Eip BULBRER, oL > stk 7.5kg 40100083
B 30kg 40100084
BRE 90 kg 40100085
TUT7RNFE | RA FIZE DUHEME AMB VI FTIERZETRIT | 2.5kg 40100086
=3} BULBRER, OEL > 8 7.5kg 40100087
HhH>5—<—7 AR 30kg 40100088
90 kg 40100089
TUT7RN e | RA hIZE DULHENE APELVIFTERZEORIT | 2.5kg 40100090
Eip BUVBRER, oL 8tk 7.5kg 40100091
HS5—<—7 BATEEM 30 kg 40100092
# 90 kg 40100093
TILFITF7RE I—T R EEE FRAZE DB A FER SO 7T/ —ILEEE 2.5kg 40100064
2a& B PIEEDRRESR BB b 7.5kg 40100065
2 25kg 40100066
75kg 40100067
RILFIT7AE =T IREEE FRIZE D UEE APFTIER =TT/ — LS 2.5kg 40100078
R Hh>—<—2 PIZEDMRER 2EE{ i 7.5kg 40100079
& 25 kg 40100080
75 kg 40100081
TILF TR =T REEE FRAZE DB AMFTER #ECTT/— LR 2.5kg 40100074
DiNE) hs— <—7 FIEEDRRER bR b 7.5kg 40100075
Bin 25 kg 40100076
75kg 40100077
Bm: 7k B hansEs
TIOFRTAVY @ﬁ&bvmﬁ&i DIADBRVWELSICT BT AR T 77 VBRI A — 8g 40300043
FRR TV IT7AMITUF ATy 7= ERLAVWTE TV
FoEH—
LR A& HE B h2nJ&sS
EE2Jvy79Imm IBAZBINSKCEVRRI ZRIFT B0 | @BRONX 100#% 40300026
1w
B oUvTemm | 277 SEREONR 1004 40300025
MultiClips
THEAA BT 20¢g 40300002
A—I—R—H— BEIEBAAMEBOFHR— v /azyh ZILT 8 1 kg BESF 05796902
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LB RICNALAHOREZERLTOBVEEA:
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FQ/@

B E EE(LT 3154 BRILEA B ORRRE - £oT
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Blciioev bk
AF7Fa77AMeo25077X

ERRAROSBE CEMEORVWISO77ANEI YT
T7ANCHBTEF T, MICDEDIZO077 AN
Z AT aT77 AN CTHRERER M-I T B
BEREZSTCBAADERINET,

TaA77AREEULEI7X B
ATEBRTII7AMNRINFI7RB,
2 b 4

TaO77ARERIELART7AMI TV T7 AN ILF
T7ARFIEO R TI7 AN EDBEMEHRATEE Y, =
FHEREZER S BICIE. T2aO77A N/ LRT7X %
WL1/B3MABMTHEDD2/3%@-LT BiAAZTTLE
To RREVBIAAICIE. O 77 RN EFERLTLIE S,

A HEH BRI
COBRRLIBAAIBORBENICEBE L TURBAAS
LICERTZCHHEINTVEYT, UKD F0%
DIBAAHDEDHE LR IC T 2EEDIEEEZHIELE
To IBAHBBIR, T F X T w2 E TV T 7 INIIEE
AFEH A

I HEEICH T BEEEE

BIIS DB RS LT H 700101 S S U HER0D
B Z RE3 mm(1/8") 2 A MIERD E A ST
LBV —F—HO BB Lo TRICEE T,

NS EE
HRBAAMMNIED . 2 L7 RBOEE Sy FEERLT
INECEO R AR TE T,

HEBBAAICH LTIIEBR VYT DA EERTINE
HHOET,

yi-pe Ak S

BEEDFEREZEFBICIX ERHIERTEIELIDRET. S
—ZMMFE L TVWARVWIEHBRETT, MELRISBE.TIL
J—ILRZOMOBEYIREREERI T —=0F LTS
L\o

Flimhnz

). EFERBREDZABE LY RIFEICHRL
ARDIZE ENZMZABENINEBUC L DAL ZER
EEEB DB T, FRI. I5OT7RETIT7
AR EDART B Z RIS LEICHRIUEET,

SR ZRETZDICRED 1 PEOAEIZMZZ
rEBEIOHLET, SETMBERN 89 DiFE (D
B ICRESTFHUL 0 bar TT7 9. FD#% 100~350 bar
T1RICERETDIHNELHDET,

m B IR S

IBAANIBDBE IS £ TDRAAMFEHI N L TRIET
150°CE T RIS RENTEET, COZEILREICBURR
MEIENIBY 2 IE/RTY, V77X RDIBE NE
BFRSIE 150 °C F£721% 180 °C TEEINZF Ao
BEICERICHRLHANOSZS  ARERBAHZE T
BUELHBDOET, KHDICZFILT7 ADABIEAH B
BiEZERLTIIESL,

Sr.EHEE

AATBIERE DIBAAMEL (FZOT 7 A ETUT 7R
) 1d. ZBAEFHRITESEL XY, RAICHRZ TR
BILCIO U BREDERIMESNET (TR ZER),
ELLZAELMHEDIES . BEEMEAHZEITEY
EHHBDET, AMILT ZADSREIEAHBRBIEE. THR¥>
DERZEEHLETD

FENICBRE AU

RAJBEME (25077 ANELVTIT7X ) =218
LTLIET WV BRANICHIIEZ TR T B ICio TR
EORERMEONET ([T 2BR),
IEBICENICHREHE DR S. MERIEALZ 8T
BHVEHVBDET, KDODICZMLT RO SHIEAHS A
BBEZEA LTS,

st DfRE

FBEREHIH L TUIBAAME E NS X—ZH EREIC—ERL
TLWABIEHBOTEETY, RERIBE. /77077~
VT 7ANSBUIETEET,

B AAMEHIEEA FNT-HREHE . BB TEX
HAo SR EIBETIEREMDH B/ \ X —F IR F
NAZZFERALTBAAME ZEDN LR T BIEAH
TRIRELRHDET,

RUT7ZMNIIBAF
NIEBEAATEIRD
Ty

1000 x
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IBAHBT—H

IBIAFHINTA—ZDHERE X, UTFTDOR—JICEE N
TWET,

SFTL R -5/-15/-30

RAOIMBASHOBERIE U T ORI STNET:

« RO BHICRESNIOREICSELIRT
B AUERBAN SEERS NI AFHLIRRR Rl

TWVWET, RYIDIBAH T A ZMERT BICI3 INER
RFEIC30#~1 D2z £ 9o

o BIAH/INTA—RIEIBIAHDIAREZ IR LTHI20%D
AEZFOFEICEDOVLTWVET,

o JZO77ARDBE IV R—ILIZIR%E BT ST
DIC. EOBVEALHRINET,

« RNDIBAHMEIDE IS IBAH DRI ZIHH
20mm (0.8")DETICHRB X IIABINTVE T,

o 1 DDEAHERDIBAHME ZBAELET 15
B EAHMEHIN LT RREFOUIE/NTX—2%
EALTIESV IRT7RN2TEM I ELTERT S

mas N 77 A DIEREEFER LTI TV 15
FTILIERICHEM LR OFE . INEARREIC15 7280
LTLIES LY,

TRTDOIETLRAETILTIE RD3 DD T )ty MoE]

EOABOTRHBACIES KOV BOBIIEEERAT  LNLDBDET, (B )
BRELBHDET,
o BEHNTVEE R IEBRERAMBEVEEIN
1A ENTIBE MB L AHOREERELET,
L LTBA SR DALZR LT 37010 E S DI
RBEIIBBEADHDET,
SYVHERE | #ils fnzk B B
25mm/1 e = B RS R E7 B5FS ERE & 5HESRY
[ml] [%3] [°c] [bar] (%] [%3]
st 20 180 350 6 1 9.5
DANZ 15 180 300 1 5] 3
a>7a77 |15 180 300 1 = -
Ak
FaO77Xk |15 3 180 325 2 = 5
LRT7R 20 3 180 350 1 = 4
RUT7Rb 15 3.5 180 325 1.5 =) 5
F)T7 R 20 3 150- 180 300 2 = 5
NILVFT7RL |20 3 180 300 2 = 5
SUVHER | #ils fnzh A B
30 mm e = B RS BEE EH B5FS R & EHESRY
[ml] [%3] [°c] [bar] (%3] (%3]
st 20 4 180 350 6.5 & 10.5
IR 25 2.5 180 300 1 = 3.5
aA>Fa77 20 3.5 180 250 1.5 = 5
e
FaO77Xk |20 3.5 180 325 = 55
LRT7R 25 3.5 180 250 = 55
RITrPRb 20 3.5 180 250 1.5 = 5
POVIFAS 25 3 150-180 250 =) 5
NIVFIT7AL | 25 3 180 250 =) 5

40




JUVFERE | il Nzt i R
1" e £ Ei i mE EH S HE CELEE
[ml] (53] [°cl [bar] [53] [53]
skt 20 4 180 350 6.5 {& 10.5
77N |25 25 180 300 1 B 3.5
Y7277 |20 35 180 250 15 B 5
2+
FaO77Ak |20 4 180 325 2 B 6
LARTFZE |25 35 180 250 2 B 5.5
RUZ7ZE |20 35 180 250 15 B 5
FUIrRE |25 3.5 150-180 | 250 B 5.5
WLFIFRE |25 3.5 180 250 B 5.5
YIVHER il hnZk B Fifd
1" 8 £ Ei i mE EH i HE GatEE
[ml] [53] [°cl [bar] (53] [53]
st 30 4 180 350 7 {E 11
SRIFRL 45 3 180 300 15 B 45
Iv7277 |35 35 180 250 2 B 5.5
2
FaO77Ak |35 45 180 350 2.5 B 7
LART7ZE 40 45 180 250 2 B 6.5
RUT7ZE |30 45 180 250 2 B 6.5
FUTFZE 40 45 150-180 | 250 2.5 B 7
TLFTFRAS |40 45 180 250 2.5 B 7
YIVHER | HilE Iz B Fifd
40 mm e = Ky mE EH i wE Gt
[ml] [53] [°C] [bar] (53] [53]
B} 35 4 180 350 6.5 {E 10.5
SRTFRN |45 3 180 300 15 B 4.5
Y7277 |40 3.5 180 250 2 B 5.5
2k
FaO77Zk 40 45 180 350 2.5 B 7
LARTZZE | 50 5 180 250 2 B 7
RUTPZE |35 4 180 250 2 B 6
FUIrZE |45 4 150-180 | 250 2.5 B 6.5
TLFTFRAS |45 4 180 250 2.5 B 6.5
YIVHER | e hnZk A Fifd
50 mm /2" 218 £ Ky =E EH i RE Gtk
[ml] (53] [°cC] [bar] [43] [53]
st 55 5 180 250 8.5 & 135
SRTFRN |65 3.5 180 250 2 B 5.5
AYF277 |65 4 180 250 2 B 6
2k
FaO772k |70 5.5 180 250 3 B 8.5
LRT7ZE |75 6 180 250 3 B 9
RUZ7RR 55 55 180 250 2 B 75
FUTrZE |70 6 150-180 | 250 4 B 10
TLFIFAS |70 6 180 250 4 B 10
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FSIIRRTGE

A7277ADORE
BEMHIRELT FERA:7>077ADENSTEZ | BEEHERICHEES RER: 25077 XDEHTR
w3 =OICEE c oFMHA RN EV NS |  ROEBRFHIRE +9(EVFER).
B), T3 YYa—S3>: 5077
Y a—=32: 0S5O 7ANDER DExBEPPLTHLLER%E
e 5 LTH LL S S EA L, AL,
w R i L 2 Y1) BE: FESELAET F5,
VIIBAAETLRICBREALTHS, Y a—ayiFmLWLEEE
MEARE%IER L CHNIEY 3, BIAL,
25077 DA
ER FRE E#E A5EKE, IBASEIROERIC RE: BE ACSEIKE,
a3 Y=gy SHKEEETS dyboR=)l JYa—90: SEHIKERE
3, TaE3,
ER: iEEROFRE,
Y Ya—ay BADS %
T3 NAEEXETIE
3 NARBEERYT 3,
BRE: BEDESHZ L,
Ja—ay: KilE0RER
B L.
30-70°C DEEIC 2 BERSpE
LCEIgESHE 3,
LAR77ZX SDRIRE
SEMERERICEEDY FEE: MBREEHOR S,
B2L%%3 Ya—oay: MARBOERFIINAEEL LRIE

=

RUTZ7ZATNF IR ORE

IAGIEZ7ILO— EFEEIMNAREORE,

LSBT Ya—=ay MBRROER F/-IIMBEEZ LRI E3
B3Waich3

TV 77X FDRIE

HERILA—Ico7 RE: SRISEEDOATIS > TINS,
ITFBRLIRFIC Ya—Iay: FERISNEFERT X0

BRHELSB, IOEIBAAICIEATEET HOTHEIN

AL>FE2EEIT (120°) 2T SY
BEEIOBAE I FHVIT Y SEHR VLS
ISEELTLIESLY,
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SEMIPAAEBDI-OHICBEEBAALET,
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RERERAME

P& o i e AR |FaeS
S AR ER %A AIRERINAE 1kg 40100055
EZ IR FREgEER Rt 7.5kg | 40100054
ATF ConduFast #9 25kg 40100053
REEBLELIK
CitoFast ESESELES NI IRIREEHER BRI RIEER NS 1kg 40100068
EARTME FA{E DuroFast3{LevoFast | k& 7.5kg | 40100069
B “B 7 BY, AIRATEIRAE
ConduFast BRI S8 BEIERAEERAE ller 1kg 40100039
IRAF U GE=E EE
Re/kE
DuroFast BRI IRAEURGER BET YRIBERRIR ALY 1kg 40100044
TR WiE T AEM 7.5kg | 40100045
IRAEEEHI=E 2E
LevoFast FF IRAEURGESR EXCLE 1kg 40100057
RREIPE EERE WIERIN =R & 7.5kg | 40100058
EEMEMEH BN AEM
Cin HREE
PolyFast BRI DT ERES BRI BB RS 1kg 40100036
o HEE 7.5kg | 40100037
EE
S8
BT HEE
BRGNS REHER
PuriFast A PR BEAHTYIERNEREEE | 25kg | 40100082
HrME BERE R 7.5kg | 40100083
T 30kg 40100084
90kg | 40100085
PuriFast BFA R gEER BEARMAT YIERNERFEME | 25kg | 40100086
76 ErR EERE A 7.5kg | 40100087
BT S8 30kg | 40100088
90 kg 40100089
PuriFast A R gEER BEAMT YIERNEREEE | 25kg | 40100090
I HiaE BERE et 7.5kg | 40100091
EI&BARIC ae 30kg 40100092
90 kg 40100093
MultiFast BROE PR BEARMIBERNEEERAE 2.5kg | 40100064
2E BRME REERRRE AEM 7.5kg | 40100065
e 25kg 40100066
75kg | 40100067
MultiFast BR0E R gEER BB ARMHERIBENEERAE 2.5kg | 40100078
76 EREBARIC REEARRE AEM 7.5kg | 40100079
G 25kg 40100080
75kg 40100081
MultiFast BHOE R gEER BEARMHERIRENEERAE 2.5kg | 40100074
I ERERARIC REERRE AR 7.5kg | 40100075
ae 25kg 40100076
75kg | 40100077
R A5t
P FZFR L BHR e
AntiStick B LA TR ZE | R ARTERRER D 8g 40300043
1¢ FEL B AntiStick BRAEFIBTF PuriFast
i [ZF s BR FmiEs
9 mm Fixation 33k SRR A T 28/ AR R T EEME 100 . | 40300026
6 mm Fixation S#Ek EEMWE 100 14, | 40300025
MultiClips
EpoDye R 20g | 40300002
EasyDoser BFARERMEIINFINEEEE AT Struers 1 kg 28 05796902
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1Ko FEFMIZRYBINVE S A= R AT R/ N FE BN AE R
RRNEER, BESHERFHIEZRE A,
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FQ/@
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A NET S 47 = 7 (£ Nva R 2 £
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2L L —
BiEn
ConduFast#lIClaroFast

St F MR, REClaroFast S8, {BR[45 & Condu-
FastfE o

BN/ EClaroFast, A5 ConduFast#h @R HY
=, NI EE S B IEFL 56 & RmIERE,

DuroFast #1 LevoFast LA

PuriFast. MultiFast #1 CitoFast

DuroFast 3 LevoFast A]5 PuriFast. MultiFast 3%
CitoFast —fc FBEZ1EM#L. ARINARZY 1/3 B9 DuroFast/
LevoFast lIpk &R, AR 2/3 EH#1E

SeRl R, {8 CitoFast #1TIRE L,

B4R

EFEEEZ B, BIE R E L — B E SRS
Fo X AT LE R BEBIEL M T A 5 B IEFEPRERE,
AntiStick B##&EF REES PuriFast —{ER,

5REErIEE
S S B R 2 IRV RT3 mm (1/8"), btk
SR, X FAEE RN LHEE,

B

HHTHRSERERT, BT R Struers Fixation3# B3 k748 Vi
i =

RZARSS A EIF EAE B R,

HFEE
FREREER, MU ES. TIR T, B
B, (TS S BB R T B

BT ZFLA0/sESF G0 4. B F B L) , TEREINE
HzZ 8, BmBIMCER AR EIIE SRR

RER.

BTN R EREZFEINEI LRI RS MM
BYiE) 8 3 , MIRIEHIFRIEE, 7E 0 BET MR E
737 5%, SAIRTE 100 - 350 BENZE A 1 8.

T FE Bl R B i

ST FERE MR,

BERIERGEE TR ERIR 150°C, XX IEE EAY
MEHBY B, 31F PuriFast, /8 150 °C 8§ 180 °C hi#
N EIR Y e

X FAR R EE B R BY iU, RO Ge P SRR

{#H Struers 2 BHFMIEHITHRE,

ZitE

BB S AL (ClaroFast # PuriFast)
SBEFZFIRAER, YIBTIHAME AR ERESER

\\\\\

JFRZS TN, ROs G ELR TR
EBIER Struers SRS EBIEERIBS,

s

N EARHEBIEM Ll (ClaroFast # PuriFast). #8aF04 %l a]

WFREE SRR Y, RLE R A ERE R,
R Struers R RIFMEIHITRE

SRR

BEMENSHSES N RRAFERLEEXEE,
WEEE, o] LUEHLIE ClaroFast # PuriFast,
ERE M EEFEME R EERREN T A #H T TTE IR,
7 A HEREFEM R A SRS PR, MIEXZ
[EEER,

MAFERE,
£ PolyFast Frigif
1000 &
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e * o
EYER L
BiINREFES I o - BiNFtClaroFasthiinE AJE /7 LUBE R "8 EK” %4 N

) - BRI B T TR, LISEI£420 mm (0.87)
CitoPress-5/-15/-30 RS, ;

FAGRRIIIAR S R aE AT U &4 N N o
- NRE—NEHPES T SRR, N SR
- RISTHRIIIABTEI IS MRIEFF A (MR RMAEITNE ~— ERERRKNENIZSH, K itoFastBIF " &1”

SEREAYBTIE)) AR ASE RTS8, A — R B, fEFCitoFast TE B4, ST /L MR RES R
SEIIFABTIENENN V5 - 1 535, BUNHGERER, B, IABTEIE K — 5 5o

R SRET RN B EHEBA2006HHE. FF CitoPress RS IR = MTHESHIKAL: B,
NBIEREBABIRE, N8 A B RS, Ao

- SOSREEER T BUNMAFEAT R BRAVIAE, WD
IR ANBT B, I A] REFEIE RE N OB R E EILRY

S| FHIMTL,
EEEER s b3k % Bia]
25mm/1” i) HE Bl mE £ A&l HE ST E]
[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]

e 20 4 180 350 6 &% 9.5
CitoFast 15 2 180 300 1 = 3
ConduFast | 15 3 180 300 1 = 4
DuroFast |15 3 180 325 2 = 5
LevoFast |20 3 180 350 1 = 4
PolyFast 15 35 180 325 1.5 = 5
PuriFast 20 3 150-180 300 2 = 5
MultiFast | 20 3 180 300 2 = 5

BERER Wils bk %ED Bia)

30mm Eyit) HE BYial mE £7 B8] RE SBYE]

[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]

e 20 4 180 350 6.5 1 10.5
CitoFast 25 2.5 180 300 1 = 35
ConduFast | 20 3.5 180 250 1.5 = 5
DuroFast |20 3.5 180 325 2 = 5.5
LevoFast |25 35 180 250 2 = 5.5
PolyFast 20 3.5 180 250 1.5 = 5
PuriFast 25 3 150- 180 250 2 = 5
MultiFast 25 3 180 250 2 = 5
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E\EHERZ s bk %D B ia]
1" Eyit) HE B il RE £ B8] RE ST E]
[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]
E T 20 4 180 350 6.5 (i 10.5
CitoFast 25 2.5 180 300 1 = 3.5
ConduFast | 20 3.5 180 250 1.5 = 5
DuroFast 20 4 180 325 2 = 6
LevoFast 25 3.5 180 250 2 = 55
PolyFast 20 35 180 250 1.5 = 5
PuriFast 25 35 150- 180 250 2 = 55
MultiFast 25 3.5 180 250 2 = 5.5
EBERER s ik 2D il
1" gt #E Bl mE £ B8] RE SBYE]
[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]
e 30 4 180 350 7 (i 11
CitoFast 45 3 180 300 1.5 = 45
ConduFast | 35 3.5 180 250 2 = 5.5
DuroFast |35 45 180 350 2.5 = 7
LevoFast |40 4.5 180 250 2 = 6.5
PolyFast 30 4.5 180 250 2 = 6.5
PuriFast 40 4.5 150- 180 250 2.5 = 1
MultiFast 40 4.5 180 250 2.5 = 7
ERRER BE ik 2D il
40 mm Eyit] HE BYia] e £ B8] RE SBYE]
[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]
e 35 4 180 350 6.5 1% 10.5
CitoFast 45 3 180 300 1.5 = 45
ConduFast | 40 3.5 180 250 2 = 5.5
DuroFast |40 45 180 350 2.5 = 7
LevoFast |50 5 180 250 2 = 7
PolyFast 35 4 180 250 2 = 6
PuriFast 45 4 150- 180 250 2.5 = 6.5
MultiFast 45 4 180 250 2.5 = 6.5
ERFER BE ik 2D i)
50mm/2” Eyit] HE BYia] e £ B &) RE SBYE]
[ml] [min] [C] [bar] [min] [min]
e 55 5 180 250 8.5 & 135
CitoFast 65 3.5 180 250 2 = 55
ConduFast | 65 4 180 250 2 = 6
DuroFast | 70 5.5 180 250 3 = 8.5
LevoFast |75 6 180 250 3 = 9
PolyFast 55 55 180 250 2 = 7.5
PuriFast 70 6 150- 180 250 4 = 10
MultiFast 70 6 180 250 4 = 10
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WPEHEER

— AR AR
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Struers Application Guide

The following restrictions should be observed, as
any violation of the restrictions may cause cancella-
tion of Struers legal obligations:

Struers Application Guide may only be used in con-
nection with Struers products and equipment cov-
ered by the Application Guide.

Struers assumes no responsibility for errors in the
Application Guide text/illustrations. The informa-
tion in the Application Guide is subject to changes
without notice.

The Application Guide may mention consumables,
accessories or parts not included in the present
version of the Struers product your are using.

The contents of this Application Guide are the prop-
erty of Struers. Reproduction of any part of the Ap-
plication Guide without the written permission of
Struers is not allowed.

All rights reserved. © 10" revised edition, Stru-
ers 2011.

Struers Anwendungshilfen

Beachten Sie bitte die nachstehend genannten Ein-
schrankungen. Zuwiderhandlung kann die Haftung
der Firma Struers beschranken oder aufheben:

Die Struers Anwendungshilfen sollten nur in
Zusammenhang mit Struers Produkten und Ger-
aten verwendet werden, auf die sich die Anwend-
ungshilfen ausdriicklich beziehen.

Struers tibernimmt fiir Irrtiimer in Text und Bild der
Anwendungshilfen keine Verantwortung. Wir be-
halten uns das Recht vor, den Inhalt der Anwend-
ungshilfen jederzeit und ohne Vorankiindigung

zu &ndern. In den Anwendungshilfen konnen Ver-
brauchsmaterialien, Zubehér und Teile erwahnt
sein, die nicht Gegenstand oder Teil der laufend-

en Version des Struers Produktes sind, das Sie be-
nutzen.

Inhalt der Anwendungshilfen ist Eigentum der Fir-
ma Struers. Kein Teil dieser Veroffentlichungen darf
ohne schriftliche Genehmigung von Struers repro-
duziert werden.

Alle Rechte vorbehalten. © 10 iiberarbeitede Au-
flage, Struers 2011.

Guide d‘application de Struers

Les restrictions suivantes doivent étre observées.
Le non respect de ces restrictions pourra entrainer
une annulation des obligations légales de Struers:

Le Guide d'application de Struers ne peut étre uti-
lisé que pour les produits et les équipements men-
tionnés dans le Guide d'application.

Struers ne sera pas tenu responsable des con-
séquences d'éventuelles erreurs pouvant se
trouver dans le texte/les illustrations du Guide
d'application. Les informations contenues dans ce
Guide d'application pourront subir des modifica-
tions sans aucun avis préalable. Certains acces-
soires ou pieces détachées ne faisant pas partie de
la présente version du produit peuvent cependant
étre mentionnés dans le Guide d'application.

Le contenu de ce Guide d'application est la pro-
priété de Struers. Toute reproduction de ce
Guide d'application, méme partielle, nécessite
|'autorisation écrite de Struers.

Tous droits réservés. © 10 éme édition revue et
corrigée, Struers 2011.

Guia de aplicacion de Struers

Las siguientes limitaciones deben respetar-
Se ya que en caso contrario podria provocar la
cancelacion de las obligaciones legales de Struers:

// Struers

Ensuring Certainty

El Guia de aplicacion de Struers se utilizara exclu-
sivamente con los productos y equipos de Struers

R X O Struers ApS
que se aborden en dicha Guia de aplicacion. h

Pederstrupvej 84

DK-2750 Ballerup, Denmark
Phone +45 44 600 800

Fax +45 44 600 801
struers@struers.dk
www.struers.com

Struers declina toda responsabilidad frente a
cualquier error en el texto/ilustraciones de la Guia
de aplicacion. La informacion contenida en la Guia
de aplicacion esta sujeta a cambios sin previo avi-
S0.

La Guia de aplicacion puede mencionar consumi-
bles, accesorios 0 piezas no incluidos en la version
actual del producto de Struers que esta utilizando.

El contenido de este Guia de aplicacion es propie-
dad de Struers. Se prohibe la reproduccion de
cualquier parte de la Guia de aplicacion sin el perm-
iso por escrito de Struers.

Todos los derechos reservados. © 1 0% edicion
revisada, Struers 2011.
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