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热镶应用指南
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热镶材料
产品 应用 特性  材料 含量 编号

ClaroFast 透明树脂
多孔材料
可用作ConduFast的  
表面绝缘

透明
中等收缩率	

丙烯酸树脂
热塑性

1 kg 
7.5 kg 
25 kg

40100055
40100054
40100053

ConduFast 电解抛光 电传导
极低收缩率

带铁粉填充物的丙烯酸树脂 
热塑性，灰色

1 kg 40100039

DuroFast 边角防护
平面度

极低收缩率
好粘合性
极低磨削率

带矿物填充的环氧树脂
热固性，黑色

1 kg 
7.5 kg

40100044
40100045

IsoFast 边角防护
平面度

低收缩率
低磨削率

带玻璃纤维填充物的
邻苯二甲酸二丙烯树脂
热固性，绿色

1 kg 
7.5 kg

40100042
40100043

LevoFast 用于软到中等硬度  
材料的边角防护  

极低收缩率
高磨削率

带玻璃和矿物填充物的  
三聚氰胺
热固性，淡黄色

1 kg
7.5 kg

40100057
40100058

MultiFast	 常规检查
备用树脂

中等收缩率
中等磨削率

带木粉填充物的酚醛树脂
热固性，黑色

2.5 kg 
7.5 kg 
25 kg 
75 kg

40100027
40100028
40100029
40100063

MultiFast  
绿色

常规检查
颜色标记

中等收缩率
中等磨削率

带木粉填充物的酚醛树脂
热固性，绿色

2.5 kg
7.5 kg

40100030
40100031

MultiFast 
红色

常规检查
颜色标记

中等收缩率
中等磨削率

带木粉填充物的酚醛树脂
热固性，红色

2.5 kg
7.5 kg
25 kg

40100060
40100061
40100062

PolyFast 边角防护 极低收缩率 
中等磨削率

带碳素填充物的酚醛树脂 
热固性，黑色 

1 kg 
7.5 kg 

40100036
40100037

扫描电子显微镜  
检查 

电传导 
低真空室内喷射  

Pre-Mount 简单外形试样的  
系列热镶

处理方便
低收缩率
中等磨削率

带木粉填充物的酚醛树脂  
扁平块状  
热固性，黑色

直径25 mm/ 1" 约
1100件，10 kg；
直径30 mm/ 1¼" 约
760 件，10 kg；
直径40 mm/ 1½"，
约460 件，10 kg

40101001

40101003

40101005

热镶脱模剂
产品 应用 材料 含量 编号

AntiStick 防止热镶材料粘附在柱塞上  极精细的硬脂酸盐粉  
  

8 g 40300043

附件
产品 应用 材料 含量 编号

固定夹9 mm 热镶时，夹住小而薄的试样 金属弹簧 100 件 40300026

固定夹6 mm 金属弹簧 100 件 40300025

EpoDye 荧光着色 20 g 40300002

抛光锌镀层，填充
于PolyFast中，
1000x
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限制加热及冷却时间的因素之一是：树脂相对较低的热
传导性。减少处理时间的高效方法：将需要通过树脂进
行热传导的距离最小化。热镶金属部件（热传导性高）
时，加热及冷却时间在以下情况下可减少：

•	所用树脂量要经过优化

优化处理时间
当需要经过系列步骤热镶试样时，我们推荐优化加热及
冷却时间。  

•	热镶高度较高而非偏矮的试样

•	试样表面积较大

•	金属及柱塞间的热接触良好

优化时间时，应在热镶过程中跟踪检查并逐步减少
时间。加热及冷却时间不足将导致出现劣质品（参
见“故障排除”）。

ConduFast 与 ClaroFast
尽管ClaroFast不具备电传导性能，但可结合使用Condu-
Fast达到电解目的。首先添加少量的ClaroFast，再添加   
ConduFast至需要的总量，则可形成一个带导体的镶样，
及绝缘的制备表面。

带MultiFast的IsoFast, PolyFast与
DuroFast 
使用更昂贵的IsoFast、PolyFast、DuroFast及LevoFast
时，仅仅通过以下方法即可大幅节约成本：首先添加少
量需要的树脂以形成制备表面，余下部分用较低成本的
MultiFast充填完毕。

Pre-Mount
Pre-Mount最适合极多试样的常规热镶。  

因其紧密的形式，Pre-Mount可在启动热镶程序时，即
对试样施加一定的压力；因此它们仅适用于耐压试样。

热镶脱模剂
建议始终对热镶柱塞使用脱模剂，以便在热镶程序启动
前形成薄层。这可以防止试样在后续步骤中因树脂粘性
而难从热镶设备中分离出来。

镶样筒壁距离
镶样筒壁与试样间的最小距离必须大于3 mm (1/8")，以
避免树脂出现裂纹。这一点对于带有尖角的试样来说尤
为重要。

小型试样
热镶小型、薄型试样时，可使用Struers固定夹将其夹
紧。热镶时，仅可使用金属夹具。

清洁试样
要获得最佳效果，则必须对试样进行清洁、干燥及除油
处理。如有必要，可使用酒精及其它合适的脱脂液进行
清洁。

预热
对于多孔或压敏试样（如矿石、电子元件等）来说，加
压前最好先通过加热来软化树脂。使用热塑性树脂时， 
特别是使用ClaroFast树脂时，预热也是有用的。通常只
有将压力设置为零时才可以进行预热。 

对于金属试样，我们推荐以下设置：
从总加热时间中扣除一分钟，并仅在这一分钟加压。余
下的加热时间内不应加压。
如镶嵌PCB、塑料和其它不良导体，在最大加热时间 
(15分钟) 内不加压，并增加1分钟用于带压热镶。

可为CitoPress-10/-20配置一个感应器选配件，使预热成
为一个自动程序。

热敏试样
热镶程序的温度最低可降至150oC（适合所有树脂）。
这在处理热敏材料时是有用的。如温度降低，则推荐的
加热时间应当增加。
对于热敏度非常高的试样，应避免使用热压镶样。可使
用Struers冷镶树脂代替。

多孔试样
热塑性树脂（ClaroFast）可极好地渗入到多孔试样内。
预热树脂，可获得最佳效果（参见预热）。
对于含孔较多的试样，应避免使用热压镶样。可使用
Struers环氧冷镶树脂代替。

压敏试样
应该使用热塑性树脂 (ClaroFast)。通过初始预加热可以
得到最好的效果（参见预热）。
对于压敏度非常高的试样，应避免使用热压镶样。可使
用Struers冷镶树脂代替。

试样分离
至关重要：必须对每个单独的试样都匹配正确的树脂及
参数。热塑性镶样可进行再加工处理。
配备热固性树脂的试样无法进行再加工处理。必须重新
进行热镶处理。Struers不能确保一定可以无损伤地从已
镶试样中分离出试样。

帮助提示
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CitoPress-1/-10/-20
表中加热及冷却时间基于以下条件：

•	表格中的加热时间为从制样开始时（带预设温度为
50OC）计算全部的处理时间，而不是从达到预设的

	 温度处开始计算。 

•	热镶参数基于试样面积（约占热镶总量20%）计算。
如热镶较大的试样，相应使用较少的树脂。

热镶参数
推荐的热镶参数请参见这几页。
 

•	如果镶样小试样或热传导性能较低的试样，可增加加
热和冷却时间。为避免在固化的镶样中出现气孔，有
必要增加压力。

•	推荐对ClaroFast使用更高压力以避免“棉花球”效应
的产生。

•	表格中的树脂量根据热镶约2 cm（0.8"）高度的试样
设定。

•	如一次镶样中组合使用几种树脂，则选择制备耗时最
长的树脂来参照其过程参数。

对于所有的CitoPress模型，都有3种冷却速率可选：
高，中和低。

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

25 mm / 1" 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 15 3.5 180 350 6 底 9.5

ConduFast 15 3 180 300 1 高 4

DuroFast 15 3 180 325 2 高 5

IsoFast 20 4 180 350 2 高 6

LevoFast 20 3 180 350 1 高 4

MultiFast 20 3 180 300 2 高 5

PolyFast 15 3.5 180 325 1.5 高 5

Pre-Mount 1 pc. 3 180 250 2 高 5

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

30 mm 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 20 4 180 350 6.5 底 10.5

ConduFast 20 3.5 180 250 1.5 高 5

DuroFast 20 3.5 180 325 2 高 5.5

IsoFast 25 4 180 350 2 高 6

LevoFast 25 3.5 180 250 2 高 5.5

MultiFast 25 3 180 250 2 高 5

PolyFast 20 3.5 180 250 1.5 高 5

Pre-Mount 1 pc. 3.5 180 250 2 高 5.5
 

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

1¼" 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 20 4 180 350 6.5 底 10.5

ConduFast 20 3.5 180 250 1.5 高 5

DuroFast 20 4 180 325 2 高 6

IsoFast 25 4.5 180 350 2 高 6.5

LevoFast 25 3.5 180 250 2 高 5.5

MultiFast 25 3.5 180 250 2 高 5.5

PolyFast 20 3.5 180 250 1.5 高 5

Pre-Mount 1 pc. 3.5 180 250 2 高 5.5

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

1½" 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 30 4 180 350 7 底 11

ConduFast 35 3.5 180 250 2 高 5.5

DuroFast 35 4.5 180 350 2.5 高 7

IsoFast 35 4 180 325 2.5 高 6.5

LevoFast 40 4.5 180 250 2 高 6.5

MultiFast 40 4.5 180 250 2.5 高 7

PolyFast 30 4.5 180 250 2 高 6.5

Pre-Mount 1 pc. 4.5 180 250 3 高 7.5
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故障排除
一般问题

径向
裂纹

原因：试样边刃/角与
镶样筒壁间的距离不
足，或试样带有尖角。
解决方法：增加镶样
筒直径或减小试样尺
寸。试样与镶样筒
壁间的最小距离为
3mm，以避免树脂出
现裂纹。这对于带有
尖角的试样来说尤为
重要。

收缩 原因：树脂选择不正
确。
解决方法：使用线性
收缩值较低的树脂重
新热镶试样。

起泡 原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热时
间，或增加制样温度。

原因：表面固化过度。
解决方法：降低制样
温度。

原因：热镶内带滞留
空气。
解决方法：预热树脂。

膨胀 原因：冷却时间不足。
解决方法：增加冷却
时间。

多孔 原因：温度过高。
解决方法：降低制样
温度。

大型热镶
内孔洞

原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热
时间。

原因：温度过高。
解决方法：降低制样
温度。

原因：作用力/压力不足。
解决方法：增加热镶作
用力/压力。

完成后，
表面失光

原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热
时间。

镶样与柱塞
间粘连

原因：热镶脱模剂使
用量不足。
解决方法：使用热镶脱
模剂。脱模剂必须始终
涂抹到热镶柱塞，以便
在启动热镶程序前形成
薄层。可以防止树脂粘
附到柱塞，以便将镶样
分离。

原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热
时间。

原因：作用力/压力过高。
解决方法：降低热镶
作用力/压力。

热镶出现
生料*

原因：无作用力/压力
下固化树脂。
解决方法：加热循环
时增加作用力/压力。

原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热
时间和/或温度。

*仅适用于热固性树
脂。

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

40 mm 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 35 4 180 350 6.5 底 10.5

ConduFast 40 3.5 180 250 2 高 5.5

DuroFast 40 4.5 180 350 2.5 高 7

IsoFast 40 4.5 180 250 2.5 高 7

LevoFast 50 5 180 250 2 高 7

MultiFast 45 4 180 250 2.5 高 6.5

PolyFast 35 4 180 250 2 高 6

Pre-Mount 1 pc. 4.5 180 250 3 高 7.5

镶样筒直径 树脂 加热 冷却 时间

50 mm / 2" 类型 数量 时间 温度 压力 时间 速率 总时间

[毫升] [分钟] [˚C] [巴] [分钟] [分钟]

ClaroFast 55 5 180 250 8.5 底 13.5

ConduFast 65 4 180 250 2 高 6

DuroFast 70 5.5 180 250 3 高 8.5

IsoFast 75 5.5 180 250 3 高 8.5

LevoFast 75 6 180 250 3 高 9

MultiFast 70 6 180 250 4 高 10

PolyFast 55 5.5 180 250 2 高 7.5
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故障排除
ConduFast 问题

丧失传导性能 原因：因使用了过量的ClaroFast，
而导致与试样无接触（参见“帮助提
示”）。
解决方法：使用少量的ClaroFast，
重新热镶一个新试样。

原因：加热时间不足。
解决方法：在镶样机中重新插入热
镶试样，增加加热时间，重新启动
程序。

电解过程中，
金属颗粒剥离

原因：ClaroFast用量不足 
(参见“帮助提示”)。
解决方法：使用加量的   
ClaroFast，重新热镶一个新
试样。

原因：研磨时间过长。
解决方法：重新热镶一个新
试样。

ClaroFast 问题

内部裂纹 原因：冷却速率过大。
解决方法：降低冷却速率。

热镶中心“棉花
球”效应

原因：冷却速率过大。
解决方法：降低冷却速率。

原因：加热时间不足。
解决方法：降低热镶试样高
度，降低制样温度并增加加热
时间。

原因：树脂受潮。
解决方法：打开容器，在30-
70oC下干燥2小时，以烘干树
脂。

LevoFast 问题

镶样在制备后变黑 原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热时间和/或温度。 
 
 
 
 

PolyFast, MultiFast 和 Pre-Mounts 问题

部分镶样在和酒精
接触后颜色变浅或
变无色

原因：加热时间不足。
解决方法：增加加热时间和/或温度。
 

σ = O
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