Duceram Kiss - Temperatury wypalania — Multimat Touch&Press /Multimat C/ MC 2 / Mach 2

Temp. Wygrze- Suszenie Przyrost Temp. Czas Proznia Sezonowanie
Startow a wanie temp. koncowa utrzym a-
wstepne nia
°C min min °C / min °C min hPa | min °C min
Oksydacja Prosze przestrzega¢ parametréw podanych przez producenta stosowanego stopu.
Program dla Neutralpaste 575 1:00 7:00 55 900 4:00 50 1:00 - -
bio-stopow Opaker w 575 1:00 7:00 55 900 4:00 50 1:00 - -
(szlachetnych) | pascie
Opakerw 575 1:00 4:00 55 900 4:00 50 1:00 - -
proszku
Stopy Bonder NE 575 2:00 5:00 55 980 2:00 50 1:00 - -
konwencjo- Opakeraw 575 1:00 7:00 55 930 3:00 50 1:00 - -
nalne pascie 1 +2
Opaker w 575 1:00 4:00 55 930 3:00 50 1:00 - -
proszkul+2
Bez studzenia | Shoulder/ 575 2:00 5:00 55 920 2:00 50 1:00 - -
Margin 1+ 2
Dentyna 1 575 2:00 5:00 55 910 2:00 50 1:00 - -
Dentyna 2 575 2:00 4:00 55 900 2:00 50 1:00 - -
Glazura 575 1:00 3:00 55 890 1:00 - - - -
Korekta 575 1:00 3:00 55 880 2:00 50 1:00 - -
(Final Kiss )
Final Shoulder 450 2:00 3:00 55 660 2:00 50 1:00 - -
(FSM)
Sezonow anie Dentyna 1 575 2:00 5:00 55 910 2:00 50 1:00 850 °C 3min
od WAK Dentyna 2 575 2:00 4:00 55 900 2:00 50 1:00 850 °C 3min
145 um/m K FEfazura 575 1:00 3:00 55 890 1:00 - - 850 °C 3min
(2 W Multimat C/MC 2 zaprogramow a¢ stopien studzenia 9!

Dotyczy wszystkich wymienionych piecéw:

Temperatura wypalania musi by¢ dopasowana do ilosci wypalanych punktéw. Od pieciu do dziesieciu punktow konieczne jest podwyz szenie temperatury o
+5°C do +10°C, od dziesieciu punktéw podniesienie temp. o +10°C do +20°C.

Podane tu wartosci sg danymi orientacyjnymi i stuzg wytgcznie jako punkt odniesienia. Mozliwe sg roznice w wynikach wypalania, ktdre zalezg od wydajnosci
danego pieca, jego wieku, ilosci przepracowanych godzin czy tez producenta. Dlatego tez dane orientacyjne nalezy indywidualnie dopasowac¢ w kazdym cyklu
wypalania. Zalecamy dokonywanie palenia prébnego dla skontrolowania pieca. Wszystkie wartosci zostalty przez nas starannie prz ygotowane i sprawdzone,
jednak nie stanowig gwarancji uzyskania doskonatych wynikow.




Duceram Kiss - Temperatury wypalania — Programat P90/P95

Program Temp. Czas Przyrost Temp. Czas Préznia Sezonowanie L
gotowosci | zamknie-cia temp. wypalania utrzymania
© °C min °C min wlacz wylacz ©
Oksydacja Prosze przestrzegac¢ parametrow podanych przez producenta stosowanego stopu.
Program dla Neutralpaste
bio-stopow 500 6 55 900 3 500 899 )
Opakerw 500 6 55 900 3 500 899
pascie -
O Pl 500 4 55 900 3 500 899
proszku -
Stopy =SB 500 6 55 980 2 500 980
konwencjo- _
nalne Opakeraw
pascie 1 +2 500 6 55 930 2 500 930 )
Opaker w
proszkul+2 500 4 55 930 2 500 930 _
Bez studzenia | Shoulder/
Margin 1 500 6 55 920 1 500 920 .
STOUIRETETE 500 6 55 920 1 500 920
Dentyna 1 500 6 55 910 1 500 910 .
Dentyna 2 500 5 55 900 1 500 900 )
Clazura 500 4 55 890 1 - - )
Korekta
(Final Kiss ) 500 4 55 880 1 500 880 _
Final Shoulder
(FSM) 300 4 55 660 1 400 660 _
Sezonowanie Dentyna 1 500 6 55 910 1 500 910 680
od WAK Dentyna 2 500 5 55 900 1 500 900 680
14,5 um/mK Glazura
(25-600°C) 500 4 55 890 1 - - 680

Temperatura wypalania musi byé dopasowana do ilosci wypalanych punktéw. Od pieciu do dziesieciu punktow konieczne jest podwyzszenie
temperatury o +5°C do +10°C, od dziesieciu punktow podniesienie temp. o +10°C do +20°C.

Podane tu warto$ci sg danymi orientacyjnymi i stuzg wytacznie jako punkt odniesienia. Mozliwe sg réznice w wynikach wypalania, ktore zalezg od wydajnosci
danego pieca, jego wieku, ilosci przepracowanych godzin czy tez producenta. Dlatego tez dane orientacyjne nalezy indywidualnie dopasowac w kazdym cyklu
wypalania. Zalecamy dokonywanie palenia probnego dla skontrolowania pieca. Wszystkie wartosci zostaty przez nas starannie przygotowane i s prawdzone,
jednak nie stanowig gwarancji uzyskania doskonatych wynikow.




Duceram Kiss - Temperatury wypalania — Vacumat 200/250/300/500/2500

Temp. Suszenie Czas Temp. Czas utrzyma- | Czas prozni Sezonow anie
gotow osci wstepne podgrzewania wypalania nia
°C min min °C °C °C °C
Oksydacja Prosze przestrzega¢ parametréow podanych przez producenta stosowanego stopu.
Program dla Neutralpaste 450 6 6 900 3.0 6.0 -
bio-stopow Opaker w pascie 450 6 6 900 30 6.0 -
Opaker w proszku 575 3 6 900 3.0 6.0 -
Stopy Bonder NE 575 6 6 980 2.0 -
konwencjo- Opakerapasta 1+ 2 575 6 6 930 2.0 6.0 -
nalne Opaker proszek 1+2 575 3 6 930 2.0 6.0 -
Bez studzenia | Shoulder/ Margin1 575 5 6 920 1.0 6.0 -
Shoulder/Margin 2 6 920 1.0 6.0
Dentyna 1 575 5 6 910 1.0 6.0 -
Dentyna 2 575 5 6 900 1.0 6.0 -
Glazura 575 2 3 890 1.0 3.0 -
Korekta 575 5 6 880 1.0 6.0 -
(Final Kiss)
Final Shoulder (FSM) 450 5 6 660 1.0 6.0 -
Sezonow anie Dentyna 1 575 5 6 910 1.0 6.0 Patrz typ pieca
od WAK Dentyna 2 575 5 6 900 1.0 6.0 Patrz typ pieca
14,5 um/m'K Glazura 575 2 3 890 1.0 3.0 Patrz typ pieca
(25-600°C)

Studzenie w réznych typach piecow:
o Vacumat 200: grupaprogramow 8/Program mgruppe 8
o Vacumat250/300/500/2500: wybraé stopien studzenia—studzié przy zamknietej komorze do 680°C

Temperatura wypalania musi by¢ dopasowana do ilosci wypalanych punktéw. Od pieciu do dziesieciu punktéw konieczne jest podwyzszenie temperatury o
+5°C do +10°C, od dziesieciu punktéw podniesienie temp. o +10°C do +20°C.

Podane tu wartosci sg danymi orientacyjnymi i stuzg wytacznie jako punkt odniesienia. Mozliwe sg réznice w wynikach wypalania, ktére zalezg od wydajnosci
danego pieca, jego wieku, ilosci przepracowanych godzin czy tez producenta. Dlatego tez dane orientacyjne nalezy indywidualnie dopasowaé¢ w kazdym cyklu
wypalania. Zalecamy dokonywanie palenia probnego dla skontrolowania pieca. Wszystkie wartosci zostaly przez nas starannie przygotowane i sprawdzone,
jednak nie stanowig gwarancji uzyskania doskonatych wynikow.




Duceram Kiss - Temperatury wypalania — Cergo/ Cergo Press

Suszenie wstepne Zamk- Wygrzew anie Przyrost Préznia Temp. Utrzymanie Sezonow anie
niecie wstepne koncowa
°C min min °C min °C/min on/off Wiacz Wyta C Vmin | min °C min
C cz
C
Oksydacja Prosze przestrzega¢ parametréw podanych przez producenta stosowanego stopu.
Program Neutralpaste 135 4:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 900 900 0:00 3:00 - -
dlabio- Opaker w pascie 135 4:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 900 900 0:00 3:00 - -
stopow Opaker w proszku 135 2:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 900 900 0:00 3:00 - -
Stopy Bonder NE 135 4:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 980 980 0:00 2:00 - -
konwencjo- | Opakera 135 4:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 930 930 0:00 2:00 - -
nalne w pascie 1 +2
Opaker 135 2:00 1:00 55 Cont. 930 930 0:00 2:00 - -
w proszkul+2
Bez Shoulder/ 135 2:00 2:00 575 2:00 55 Cont. 575 920 920 0:00 1:00 - -
studzenia Margin 1
Shoulder/ 135 2:00 2:00 575 2:00 55 Cont. 575 920 920 0:00 1:00 - -
Margin 2
Dentyna 1 135 1:00 3:00 575 2:00 55 Cont. 575 910 910 0:00 1:00 - -
Dentyna 2 135 1:00 2:00 575 2:00 55 Cont. 575 900 900 0:00 1:00 - -
Glazura 135 1:00 2:00 575 1:00 55 Cont. 575 890 890 0:00 1:00 - -
Korekta 135 1:00 1:00 575 1:00 55 Cont. 575 880 880 0:00 1:00 - -
(Final Kiss )
Final Shoulder 135 1:00 2:00 450 1:00 55 Cont. 450 660 660 0:00 1:00 - -
(FSM)
Sezono- Dentyna 1 135 1:00 3:00 575 2:00 55 Cont. 575 910 910 0:00 1:00 850 3:00-
wanie Dentyna 2 135 1:00 2:00 575 2:00 55 Cont. 575 900 900 0:00 1:00 850 3:00
gj‘ QA’AK Glazura 135 1:00 2:00 575 1:00 55 Off - - 890 0:00 | 1:.00 | 850 | 3:00
pm/m K
(25-600°C)

Temperatura wypalania musi by¢ dopasowana do ilosci wypalanych punktéw. Od pieciu do dziesieciu punktéw konieczne jest podwyzszenie temperatury o +5°C do
+10°C, od dziesieciu punktéw podniesienie temp. o +10°C do +20°C.

Podane tu wartosci sg danymi orientacyjnymi i stuzg wytacznie jako punkt odniesienia. Mozliwe sg réznice w wynikach wypalania, ktdre zalezg od wydajnosci danego
pieca, jego wieku, ilosci przepracowanych godzin czy tez producenta. Dlatego tez dane orientacyjne nalezy indywidualnie dopas owa¢ w kazdym cyklu wypalania.

Zalecamy dokonywanie palenia probnego dla skontrolowania pieca. Wszystkie wartosci zostaty przez nas starannie przygotowane i sprawdzone, jednak nie stanowig
gwarancji uzyskania doskonatych wynikow.




