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ORO DO ODLEWANIA ZŁOTA, SREBRA, MOSIĄDZU I BRĄZU 
 
 
 
Prestige ORO jest gipsem klasy premium mającym zasosowanie do róznych technik 
odlewania oraz mieszania ( automatyczne i konwencjonalne). 

Zastosowanie: do wszystkich metali jubilerskich o max. temp. topnienia 1093 C 
 
 
 
Podstawowe zalety : 
 

- formuła przyjazna dla użytkownika, łatwy do mieszania, minimalne pylenie 
podczas zasypywania do urządzenia mieszającego.  

- Wysoka odporność na szok termiczny  a co za tym idzie odporność na 

pękanie( szczególnie dla większych elementów umiejscowionych w górnych 
partiach choinki).  

- specjalnie opracowane i zastrzeżone składniki łatwo usuwające powietrze z 
formy gipsowej i z powierzchni modeli oraz zapewniające super gładką, 
błyszczącą, wolną od pęcherzy gazowych powierzchnię odlewów.  

- łatwe usunięcie gipsu podczas mycia choinki – znaczna redukcja czasu 
czyszczenia.  

- lepsze rezultaty odlewania nawet przy zastosowaniu niedoskonałych metod 
mieszania. 

- stosowany do techniki modeli woskowych oraz wykonanych z żywic. 
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INSTRUKCJA MIESZANIA 
 
 

 

Gips : stosunek wodny  Gips  Woda 

( 38 % - 40 % )  ( g. )  ( cm3 ) 
Automatyczne mieszanie      

próżniowe  1000 380 
   

Mieszanie tradycyjne  1000 400 
    

       

Temperatura wody ( º C )  21 - 24 21 - 24 
       

Przy zwiększeniu  ilości gipsu  o 1 % całkowity czas pracy zmniejszy się o ok. 30 sek 

     

 Automatyczne próżniowe urządzenie mieszające  Minuty  
     

 Dokładne odmierzenie gipsu/wody  -  
      

 Dodanie gipsu do wody   -  
     

 Mieszanie i poddanie działaniu próżni  5:00  
      

 Zalanie tulei   2:00  
     

 Poddanie tulei działaniu próżni  1:00  
      

 Czas całkowity   8:00  
        
 

Zaleca się odstawić tuleje przed wypalaniem na okres 90 do 120 minut 



 
 

 

Tradycyjne urządzenie mieszające Minuty 
  

Dokładne odmierzenie gipsu/wody - 
  

Dodanie gipsu do wody i wymieszanie 4:00 
  

Poddanie zbiornika działaniu próżni 1:00 
  

Zalanie tulei 1:00 
  

Poddanie tulei działaniu próżni 2:00 

  

Czas całkowity 8:00 

  

 

Zaleca się odstawić tuleje przed wypalaniem na okres 90 do 120 minut 
 
 

 

 

 

REKOMENDOWANY CYKL WYPALANIA 
 
 

 

 

 
  

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 


