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Tel. +61 3 979 595 99 9494 Schaan Amherst, NY 14228 www.ivoclarvivadent.ru

Fax +61 3 979 596 45 Liechtenstein USA Spain
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Cen>  INSTRUCTIONS FOR USE
MODELLATION
Design the framework in a reduced anatomic shape taking the planned veneer into consideration.
For non ceramic veneering material use mechanical retentions. Single crowns require a thickness
of minimum 0.3 mm; abutment crowns thickness a minimum of 0.5 mm. Make sure the frame-
work demonstrates adequate stability of shape. Avoid sharp angles. Design the connector areas
to be adequate for the position and alloy being used.
SPRUING
Provide the modeled bridge framework or coping with sprues of a suitable size. Use the direct or indi-
rect technique being sure that the reservoir is positioned in the heat center. The connection sprues
between the reservoir and the coping should be 2.5-3.0 mm in length and width.
INVESTMENT
Weigh the wax pattern including the sprue to determine the quantity of the alloy to be used. (See
wax conversion sheet/formula: weight x density = gr. of alloy). Use investment following the manu-
facturer's instruction.
BURN-OUT
The suggested burnout temperature: 625-710C/1157-1310F
MELTING AND CASTING
Use a separate carbon/ceramic crucible for each alloy and preheat the crucible (ceramic) in the
burnout furnace. Used and new alloys must be in a ratio of 1:1. Depending on the type of cast-
ing machine, follow the manufacturers instructions for use. If you use Ivoclar Vivadent Magic
Wand, set propane to 0.35 bar/5 psi and oxygen to 0.7 bar/10 psi pressure. Keep the alloy in the
reducing atmosphere of the flame between the inner and outer cones. Do not use flux. After casting
bench cool to room temperature.

Casting Temperature: 1060-1120C/1940-2048F
METAL PREPARATION
Carefully divest and clean the object with AL,03. Do not use a hammer for divesting the object to
prevent deformation. Finish the framework with carbide burs or with ceramic-bonded grinding
instruments. For veneering with a non ceramic material the framework must be finished and pol-
ished. Treat the application surface according to manufacturers instructions. Avoid inhalation of
dust during grinding!
OXIDATION
Blast surface with 50-100 micron AL,0; at max. 4.5 bar/65 psi pressure before oxidation.
Subsequently, clean with ultrasonic or steam. Place the object on the firing tray and provide adequate
support. Place the tray in a porcelain furnace set at a low temperature of 600C/1112F and increase
the furnace temperature to 700C/1292F under full vacuum with 1 min. hold time at top temperature.
HEAT TREATMENT

Annealing: 704C/1300F for 30 minutes; air cool.

Hardening: 450C/842F for 30 minutes; air cool.
SOLDERS AND FLUXES
Design the soldering patty as small as possible and preheat it in the furnace at approxi ly

D) ISTRUZIONI D'USO

MODELLAZIONE IN CERA
Configurare la struttura in composito in forma anatomica ridotta tenendo presente il tipo di rivesti-
mento previsto. Nel caso di materiale di rivestimento non in ceramica applicare sufficiente ritenzione
meccanica. Lo spessore minimo per le corone singole deve essere di 0,3 mm, per le corone su perni
0,5 mm. Fare attenzione che la struttura sia sufficientemente stabile. Evitare cuspidi accentuate nei
punti di collegamento. Porre particolare attenzione alla forma degli spazi interdentali al fine di poter
garantire un'igiene orale accurata degli stessi nonché della lega utilizzata.
PREPARAZIONE DEI CANALI DI FUSIONE
Fare in modo che i canali di fusione della corona o della struttura del ponte abbiano dimensioni suf-
ficienti, sia nel metodo diretto che indiretto. Posizionare il serbatoio nel punto centrale di calore della
muffola. | canali di collegamento tra serbatoio e oggetto della fusione devono avere una lunghezza
e un diametro tra 2,5 e 3,0 mm.
INSERIMENTO NELLA MASSA DI RIVESTIMENTO
Pesare |'oggetto in cera compresi i canali di fusione per determinare la quantita di lega necessaria (v.
tabella di conversione per la cera: peso cera x densita = quantita di lega in g). Utilizzare il materiale
per rivestimento secondo le istruzioni del produttore.
PRERISCALDO
Temperature di preriscaldo consigliate: 625-710C/1157-1310F
FUSIONE E COLATA
Impiegare un crogiolo in grafite o ceramica a parte per ogni lega. Preriscaldare il crogiolo (ceramica)
nel forno. Le leghe usate e nuove si dovrebbero impiegare in un rapporto di 1:1. A seconda dell'ap-
parecchio di fusione osservare le indicazioni del produttore. Se si impiega il sistema di fusione di
Ivoclar Vivadent Magic Wand, regolare la pressione per il propano a 0,35 bar/5 psi e per |'ossigeno a
0,7 bar/10 psi. Fondere la lega con la parte della fiamma a contenuto ridotto di ossigeno (tra il cono
interno ed esterno della fiamma). Non usare fondente. Dopo la fusione lasciar raffreddare la muffola
a temperatura ambiente.

Temperatura di fusione: 1060-1120C/1940-2048F
LAVORAZIONE
Togliere con cautela I'oggetto della fusione dalla massa di rivestimento e sabbiarlo impiegando AL,0;.
Non togliere |'oggetto fuso dalla massa di rivestimento avvalendosi del martello perché c'e il rischio éi
deformazione. Rifinire la struttura con frese adeguate HM o rettifiche di ceramica. Lavorare completa-
mente e lucidare le strutture che non vengono rivestite con materiali di ceramica. Il condizionamento
successivo della superficie della struttura avviene secondo le indicazioni del produttore.
Evitare [ inalazione di polvere di rifinitura!
OSSIDAZIONE
Prima dell'ossidazione sabbiare la superficie della struttura con 50-100 pm AL,05 a max. 4.5 bar/65 psi di
pressione. Quindi detergere la struttura in bagno ad ultrasuoni (acqua distizllata) 0 con vaporizzatore.
Posizionare |'oggetto sul portaoggetti e supportarlo correttamente. Posizionare la struttura con il por-
taoggetti nel forno per ceramica ad una termperatura inferiore a 600C/1112F e riscaldare con una
salita con vuoto. La temperatura di ossidazione & di 700C/1292F con 1 min. di tempo di tenuta. Alla

600C/1112F. The soldering gap should be the same thickness as the soldering strip. Allow the object
to cool slowly after soldering.

Pre-Solder: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Post-Solder: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Laser weld material: Laser C&B Yellow
POLISHING
After glazing remove oxide and flux residue and finish/polish the framework with rubber finishers/
polishers.
INDICATIONS
Recommended for: onlays, 3/4 crowns, crowns, short span bridges, telescope crowns, conus crowns,
posts, long span bridges, PFM crowns, implant superstructures, partial dentures.
CONTRAINDICATIONS
For patients with known allergy/sensitivity to any major or minor constituents of this alloy, consulta-
tion with a physician is recommended.
SIDE EFFECTS
In individual cases, sensitivity or allergies to components of this alloy may occur.
INTERACTIONS
Galvanic effects may occur between different alloys in the same oral environment.
For additional information look into the alloy property chart.

fine proseguire con |'applicazione dell'opaco.
TEMPERA
Ricottura: a 704C/1300F per 30 minuti; Lasciar raffreddare in ambiente.
Tempera: a 450C/842F per 30 minuti; Lasciar raffreddare in ambiente.
SALDATURA
Dare una forma possibilmente piccola al blocco di saldatura e preriscaldare in forno a ca. 600C/1112F.
La fessura tra gli oggetti da collegare deve essere inferiore al diametro del materiale di apporto imp-
iegato per la saldatura. Dopo la saldatura lasciar raffreddare |'oggetto lentamente.
Saldatura prima della cottura della ceramica: Universal Solder PKF, Bondal Flux
Saldatura dopo la cottura della ceramica: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux
Filo per la saldatura al laser: Laser C&B Yellow
LUCIDATURA
Dopo la cottura o la saldatura rimuovere i residui di ossidi e di fondente e rifinire la struttura con
gommini per la rifinitura e lucidatura.
INDICAZIONI o . X .
Consigliato inoltre per |'uso con intarsi per 'intera superficie occlusiva, corone a 3/4, corone, ponti
brevi, corone telescopiche, corone coniche, perni, ponti lunghi, corone PFM, sovrastrutture per
impianti, protesi parziale.
CONTROINDICAZIONI
Nel caso di allergia o sensibilita nota a uno dei componenti si dovrebbe consultare un medico.
EFFETTI COLLATERALI
In casi isolati puo insorgere sensibilita o allergia ai componenti di questa lega.
INTERAZIONE
Diversi tipi di lega nel medesimo cavo orale possono generare reazioni galvaniche.
Per ulteriori dati su questa lega consultare la tabella delle leghe.

GEBRAUCHSINFORMATION

WACHSMODELLATION
Gerliste in verkleinerter anatomischer Form unter Beriicksichtigung der geplanten Verblendung
gestalten. Bei nicht keramischen Verblendwerkstoffen ausreichend mechanische Retentionen anbrin-
gen. Die Wandstarke bei Einzelkronen soll mindestens 0,3 mm, bei Pfeilerkronen mindestens 0,5 mm
betragen. Auf ausreichende Formstabilitat des Geriistes achten. Scharfe Ubergange vermeiden. Die
Verbindungsstellen zwischen den einzelnen Einheiten so stabil gestalten, dass sie den Anforderungen
der Interdentalraum-Hygiene sowie der verwendeten Legierung entsprechen.
ANSTIFTEN DER GUSSKANALE
Die in Wachs modellierte Krone bzw. das Briickengeriist mit ausreichend dimensionierten
Gusskanalen versehen, sowohl bei direkter als auch bei indirekter Methode. Das Reservoir im
Hitzezentrum der Muffel platzieren. Die Verbindungskanéle zwischen Reservoir und Gussobjekt soll-
ten eine Lange bzw. einen Durchmesser zwischen 2,5 und 3,0 mm aufweisen.
EINBETTEN
Das Wachsobjekt inkl. Gusskanéle wiegen, um die benétigte Legierungsmenge zu bestimmen (Siehe
Wachsumrechnungstabelle: Wachsgewicht x Dichte = Legierungsmenge in g). Bei Verwendung der
Einbettmasse, Herstellerangaben beachten.
AUSBRENNEN
Empfohlene Ausbrenntemperatur: 625-710C/1157-1310F
SCHMELZEN UND GIESSEN
Fiir jede Legierung einen separaten Keramiktiegel/Grafittiegel verwenden. Den Tiegel (Keramik) im
Vorwarmofen mit vorheizen. Alt- und Neulegierung sollten in einem Verhéltnis von 1:1 verwendet
werden. Je nach Gussapparat die Angaben des | llers beachten. Bei Ver jung des Ivoclar
Vivadent Schmelzbrennersystems Magic Wand Propan auf 0,35 bar/5 psi und Sauerstoff auf
0,7 bar/10 psi Druck einstellen. Die Legierung mit dem sauerstoffreduzierten Teil der Flamme
schmelzen (zwischen dem inneren und usseren Flammenkegel). Kein Flussmittel verwenden. Nach
dem Guss die Muffel auf Raumtemperatur abkiihlen lassen.

Giesstemperatur: 1060-1120C/1940-2048F
BEARBEITEN
Gussobjekt vorsichtig ausbetten und mit AL,05 abstrahlen. Gussobjekt wegen Deformationsgefahr
nicht mit dem Hammer ausbetten. Das Geriist mit geeigneten HM-Frésen oder k ikgebund

MODE D'EMPLOI

MODELAGE DE LA CIRE

Modeler I'armature dans une forme anatomique réduite en tenant compte de I'incrustation prévue. Mettre

suffisamment de rétentions mécaniques pour les matiéres d'incrustations vestibulaires non céramiques.

Pour les couronnes individuelles, I'épaisseur de la paroi doit étre d'au moins 0,3 mm, tandis que pour les

coiffes piliers, cette épaisseur doit s'élever a 0,5 mm au minimum. S'assurer de la stabilité et de la solid-

ité suffisantes de I'armature. Eviter les transitions trop acérées. Les zones de liaison entre chacune des

unités doivent étre faconnées solidement pour qu'elles puissent se conformer aux critéres d'hygiéne dans

I'espace interdentaire, ainsi qu‘aux exigences de I'alliage utilisé.

CHEVILLAGE DES CANAUX DE COULEE

La couronne ou |'armature de bridge modelée dans la cire doit étre pourvue de canaux de coulée aux

dimensions suffisantes, que la méthode directe ou indirecte soit employée. Placer le réservoir dans le

centre de chaleur du cylindre. Les canaux de liaison entre le réservoir et){'objet coulé doivent présenter

une longueur, respectivement un diamétre compris entre 2,5 et 3,0 mm.

MISE EN REVETEMENT

Peser I'objet en cire (canaux de coulée compris) afin de déterminer la quantité nécessaire d'alliage (cf.

tableau de conversion de la cire : poids de la cire x densité = quantité d'alliage en grammes). Utiliser

le revétement selon les indications du fabricant.

CUISSON A BLOC:

Température recommandeée de cuisson a bloc : 625-710C/1157-1310F

FONTE ET COULEE

Utiliser un creuset différent en graphite ou céramique pour chaque alliage. Préchauffer le creuset

(céramique) dans le four de précﬁauﬁage. 1l convient d'employer les anciens et les nouveaux alliages

dans un rapport de 1 pour 1. Respecter les indications du constructeur en fonction du moule. Si le briileur

a fusion Magic Wand de Ivoclar Vivadent est utilisé, régler la pression du propane & 0,35 bar/5 psi et de

I'oxygéne a 0,7 bar/10 psi. Faire fondre I'alliage avec la partie de la flamme & teneur réduite en oxygéne

(c'est-a-dire la zone qui se trouve entre les cones intérieur et extérieur de la flamme). Ne pas employer

de fondant. Apres la coulée, laisser refroidir le moufle a la température ambiante de la piéce.
Température de coulée : 1060-1120C/1940-2048F

TRAITEMENT

Démoufler avec précaution I'objet coulé et le soumettre a un traitement de AL, 0s. En raison du risque

)
Schleifinstrumenten bearbeiten. Geriiste die mit nicht keramischen Verblendwerkstoffen verblendet
werden, vollstéandig bearbeiten und polieren. Die weitere Konditionierung der Geriistoberfléche erfol-
gtnach t Il ben. Bei der Metallbearbei den Schleifstaub nicht einatmen!
OXIDIEREN
Vor der Oxidierung die Geriistoberflache mit 50-100 ym AL,0; bei max. 4.5 bar/65 psi Druck
abstrahlen. Danach das Geriist im Ultraschallbad (destilliertes Wasser) oder mit dem Dampfstrahler
reinigen. Das Gussobjekt auf dem Brennguttréger positionieren und entsprechend abstiitzen. Das
Gerlist mit Brenr ager bei einer Temy Ir unter 600C/1112F in den Keramikofen stellen und
mit Vakuum aufheizen. Die Oxidationstemperatur betragt 700C/1292F mit 1 min. Haltezeit. Nach
Abschluss mit dem Opakerauftrag fortfahren.
VERGUTEN

Weichglithen: 30 Minuten bei 704C/1300F; abkihlen lassen.

Vergiiten: 30 Minuten bei 450C/842F; abkihlen lassen.
LOTE/FLUSSMITTEL
Den Lotblock so klein wie maglich gestalten und bei ca. 600C/1112F im Ofen vorwarmen. Der Spalt
zwischen den zu verbindenden Objekten, muss geringer sein, als der Durchmesser des verwendeten
Lotes. L6tobjekt nach dem L6ten langsam abkihlen lassen.

Léten vor Keramikbrand: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Loten nach Keramikbrand: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Laserschweissdraht: Laser C&B Yellow
POLIEREN
Nach dem Keramikbrand bzw. Loten Oxide/Flussmittelreste entfernen und das Geriist mit
Gummifinierern/-polierern bearbeiten und polieren.
INDIKATION
Indikation sind Onlays, 3/4 Kronen, Kronen, Briicken mit kleiner Spannweite, Teleskopkronen,
Konuskronen, Wurzelstifte, Briicken mit grosser Spannweite, MK-Kronen, Implantat Suprastrukturen,
Modellguss.
KONTRAINDIKATION
Bei (tj)ekannter Allergie oder Sensibilitét gegen einen der Bestandteile sollte ein Arzt hinzugezogen
werden.
NEBENWIRKUNGEN
In Einzelfallen kdnnen Sensibilitdten oder Allergien gegen Bestandteile dieser Legierung auftreten.
WECHSELWIRKUNGEN
Verschiedene Legierungstypen in derlselben Mundhéhle kénnen zu gfalvgnischen Reaktionen fiihren.

de ion, ne pas démoufler 'objet a I'aide d'un marteau. Traiter I'armature avec un fraisage
adapté aux alliages durs ou au moyen d'instruments de meulage a liaison céramique. Usiner com-
plétement les armatures revétues de matiéres d'incrustations vestibulaires non céramiques et les polir.
Effectuer le conditionnement ultérieur de la surface de I'armature en se conformant aux directives du
fabricant. Eviter de respirer les poussieres pendant le grattage!
OXYDATION
Avant |'oxydation, sabler la surface de |'armature a |'oxyde d'aluminium (50-100pm) sous une pression de
max 4.5 bar/65 psi. Nettoyer ensuite I'armature dans un bain a ultrasons (eau distillée) ou au jet de vapeur.
Positionner I'élément a couler sur le support de cuisson et stabiliser. Placer |'armature et le support dans le
four & céramique a une température inférieure a 600C/1112F avec vide. La température d'oxydation s'éléve
a700C/1292F avec 1 minutes de temps de maintien. Poursuivre avec |'application de |'opaquer.
TRAITEMENT THERMIQUE

Recuit : 30 minutes a 704C/1300F; laisser refroidir.

Durcissement : 30 minutes & 450C/842F; laisser refroidir.
SOUDURE/AGENT FONDANT
Modeler le bloc de brasage aussi petit que possible et le préchauffer dans le four & une température
d'environ 600C/1112F. La fente entre les objets a relier doit étre inférieure au diamétre de la soudure
utilisée. Aprés le brasage, laisser refroidir lentement |'objet.

Brasage avant cuisson céramique : Universal Solder PKF, Bondal Flux

Brasage aprés cuisson céramique : .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Baguette laser : Laser C&B Yellow
POLISSAGE
Apreés la cuisson céramique ou le brasage, éliminer les oxydes et les résidus de fondant, puis traiter I'ar-
mature avec un finisseur/polisseur en caoutchouc.
INDICATIONS
Egalement recommandé pour les onlays, 3/4 de couronnes, couronnes, bridges de courte portée,
[¢ téles-copiques, ¢ fraisées, tenons, bridges de longue portée, couronnes céramo-
métalliques, suprastructures implantaires, coulée sur modéle.
CONTRE-INDICATIONS
En cas d"allergie ou de sensibilité notoire a un des composants, il convient de prendre conseil auprés
d'un médecin.
EFFETS SECONDAIRES
Dans certains cas, des phénomenes de sensibilité ou d'allergie a des composants de cet alliage peuvent
se produire.
INTERACTIONS
Différents types d'alliage placés dans la méme cavité buccale peuvent provoquer des réactions galvaniques.

(&>  INSTRUCCIONES DE USO

MODELADO EN CERA
Dar una forma anatomica reducida a la estructura y teniendo en cuenta a la hora de hacerlo el blinda-
je previsto. Con materiales de blindaje no ceramicos, aplicar suficientes retenciones mecénicas. Las
paredes deberian tener un grosor minimo de 0,3 mm en el caso de las coronas individuales y de 0,5
mm en el de coronas pilares para puentes. Préstese atencion a que la estructura tenga una forma
suficientemente resistente. Evitar en el modelado las transiciones agudas. Mantener los conectores
entre las distintas unidades de tal forma que respondan tanto a los requisitos de higiene interdental,
como a los de la aleacion utilizada respecto a su resistencia.
BEBEDEROS EN LOS CANALES DE COLADO
Proveer de canales de colado de suficiente dimension la corona o estructura de puente modeladas
en cera, tanto para el método directo como para el indirecto. Colocar el reservorio en el centro tér-
mico del cilindro. Los canales de conexion entre el reservorio y la pieza colada deberian tener una
longitud o un didmetro de entre 2,5y 3,0 mm.
REVESTIMIENTO
Pesar la pieza de cera incluidos los canales de colado, a fin de determinar qué cantidad de aleacion
se requiere (Véase cuadro de calculo de cera: Peso de la cera x Densidad = Cantidad de aleacion en
g). Utilizar el revestimiento segun instrucciones del fabricante.
PRECALENTAMIENTO
Temperatura de coccion recomendada: 625-710C/1157-1310F
FUSION Y COLADO
Utilizar un crisol de ceramica o grafito distinto para cada aleacion. Precalentar el crisol (ceramica) en
el horno. En caso de reutilizar parte de la aleacion, deberia hacerse como méximo en una proporcion
de 1:1 con el nuevo material. Sef%l’m el aparato de colado, observar las indicaciones del fabricante. Si se
utiliza el sistema de soplete de fusion Ivoclar Vivadent Magic Wand, ajustar la |presién a 0,35 bar/5 psi
para el propano y a 0,7 bar/10 psi para el oxigeno. Fundir la aleacion con la parte de la llama de
oxigeno reducido (entre el cono interior de la llama y el exterior). No utilizar fundente. Tras el colado,
dejar que el cilindro se enfrie a temperatura ambiente.

Temperatura de colado: 1060-1120C/1940-2048F
ACABADO
Eliminar con cuidado el revestimiento de la pieza colada y arenarlo con AL,0;. No utilizar el martillo
para sacar del revestimiento el objeto dado que este podria deformarse. Acabar la estructura con fresas
de carburo de tungsteno adecuadas o con instrumentos abrasivos aglutinados con ceramica. Acabar y
pulir completamente las estructuras no blindadas con materiales ceramicos. El posterior acondi-
cionamiento de la superficie de la estructura ha de hacerse siguiendo las indicaciones del fabricante.
Evitar inhalar las particulas de metal durante el repasado!
OXIDACION
Antes de oxidar, arenar la superficie de la estructura con AL,0; de 50-100 pm con una presion max.
de 4.5 bar/65 psi. Seguidamente limpiar la estructura en ultrasonido (agua destilada) o con aparato
de vapor. Colocar la pieza en la plataforma y proporcionar buen apoyo. Introducir la plataforma con
la estructura en el horno de ceramica con una temperatura inferior a 600C/1112F con vacio. La tem-
peratura de oxidacion es de 700C/1292F con 1 min. tiempo de mantenimiento. Una vez finalizado
proseguir con la aplicacién de la capa de opaquer.
TRATAMIENTO TERMICO

Ablandamiento: 30 minutos a 704C/1300F; dejar enfiar.

Endurecimiento: 30 minutos a 450C/842F; dejar enfiar.
MATERIALES DE SOLDAR/FUNDENTE
Conformar el bloque de soldadura lo mas pequefio posible y precalentarlo en el horno a unos
600C/1112F. La fisura a soldar deberia ser menor que el diametro del material de soldar utilizado. Tras
la soldadura, dejar que la estructura de soldadura se enfrie lentamente.

Soldadura previa a la coccion de ceramica: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Soldadura posterior a la coccion de ceramica: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Alambre para soldar con laser: Laser C&B Yellow
PULIDO
Tras la coccion de la ceramica o tras la soldadura, eliminar 6xidos o restos de fundente y proceder al
acabado de la estructura con puntas de goma de acabado y pulido.
INDICACIONES
Indicada para tres Onlays, Coronas 3/4, Coronas, Puentes con tramo corto, Coronas telescdpicas,
Coronas cdnicas, Pernos/mufiones, Puentes con tramo largo, Ceramica sobre metal, supraestruc-
turas para implantes, esquéleticos.
CONTRAINDICACIONES
En caso de alergia o sensibilidad conocidas a alguno de los componentes, consulte a su médico.
EFECTOS SECUNDARIOS
En casos aislados, pueden p
EFECTOS COLATERALES
Si en la misma cavidad bucal hay distintos tipos de aleacion, pueden producirse reacciones galvanicas.
En a tabla de aleaciones encuentra mas datos sobre aleaciones.

de esta aleacion.

les o alergias a los c
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VO BRUKSANVISNING
VAX MODELLERING
Vid uppvaxning av broar bygg upp metallen i reducerad anatomisk form med hansyn tagen till fasad-
materialets utformning. Vid anvandande av komposit eller akryl fasader anvénd mekaniska reten-
tioner. Singelkronor kraver en tjocklek av min 0,3 mm, brostd kraver en tjocklek av min 0,5 mm. Se till
att brokonstruktionen ér tillrackligt stabil. Undvik skarpa vinklar. Utforma sammanfogningsytorna sa
att acceptabla spolrum erhélls och att de ar utformade i metall.
GJUTKANALER
Forbered den uppvaxade bro konstruktionen med gjutkanaler av lamplig storlek. Anvand direkt eller
indirekt metod kontrollera att reservoaren hamnar i varme centrum. Gjutkanalen mellan krona och
reservoar ska vara 2,5-3,0 mm i langd och bredd.
INBADDNING
Vég vaxet inklusive gjutkanaler for att faststalla ratt mangd legering till gjutningen. (se vaxomr-
vandlings-tabell/formel: vikt x densitet = antal av legering.) Vid anvandning av inbaddningmassa
fél] tillverkarens instruktioner.
URBRANNING
Rekor derad urbrdnnings temp
SMALTNING OCH GJUTNING
Anvand separata kol/keramisk gjutdeglar for varje Iegerinfq och forvarm degeln (keramisk) i
urbrannings ugnen. Gammal och ny legering kan anvéndas i forhllandet 1:1. Beroende pa typ av
gjutapparatur ol tillverkarens instruktioner. Om ni anvander Ivoclar Vivadent Magic Wand skall
trycket vara 0.35 bar/5 psi for propane och 0.7 bar/10 psi for oxygen. Vid smaltning av legeringen
se till att halla legeringen i den reducerade delen av lagan mellan den inre och den yttre konen.
Anvénd inte fluss Efter gjutning Iat gotet banksvalna.

Gjut temperature: 1060-1120C/1940-2048F
METALL PREPARATION
Sedan gotet befriats fran inbaddningsmassan blastra med AL,0,. Anvand inte hammare dd det finns
risk for skador pa gotet. Finishsera gotet med carbide frasare och keramiskt bundna stenar. Da ej met-
allkeramik skall anvéndas maste arbetet finishseras och poleras. Behandla ytan som ska tackas enligt
fasad tillverkarens instruktioner. Undvik inandning av slipdamm vid slipning!
OXIDATION
Blastra ytan fore oxideringen med 50-100 pm AL,0; med max. 4.5 bar/65 psi tryck. Rengor sedan
skelettet i ultraljudsbad (destillerat vatten) eller med anga. Stéll objektet pa brannbrickan och se till
att det har tillrdckligt med stod. Brickan placeras i ugnen som é&r installd pd ldg temperatur
600C/1112F med vakuum till 700C/1292F med 1 min. halltid. Efter detta appliceras opakern.
VARME BEHANDLING

Glodgning: 30 minuter vid 704C/1300F I3t banksvalna.

_Hardning: 30 minuter vid 450C/842F lat bénksvalna.
LODNING/FLUX
Hall I6dmodellen s& liten som méjligt och forvarm i ugn vid ca:. 600C/1112F. Lodspalten skall vara
lika bred som ett lod strips. Tillat objektet att svalna sakta efterl6dningen.

For lod: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Efter lod: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Laser svets materia: Laser C&B Yellow
POLERING
Avlagsna oxider och fluss rester for att dérefter polera gotet med gummimhjul och poler paster.
INDIKATIONER
Rekommenderat till onlays, 3/4 kronor, kronor, broar med korta spann, teleskopkronor, konus kronor,
stift, broar med ldnga spann, MK kronor, implantat suprastrukturen, partial skelett.
KONTRAINDIKATIONER
Patienter med kéand allergi/kanslighet mot nagon storre eller mindre komponent i dessa leg-
eringar rekommenderas att radgéra med lakare eller dermatolog.
SIDO EFFEKTER
lindividuella fall kan kanslighet eller allergi uppsta mot komponenter i denna legering.
INTERAKTION
Galvaniska effekter kan uppsta mellan olika legeringstyper i samma orala milj6.

f ion se legerings tabell.

1 625-710C/1157-1310F

For ytterlig

Weitere Daten zur Legierung Sie bitte der Leg

Pour d'autres données I'alliage, veuillez vous reporter au tableau des alliages.

SPRUING METHOD

RECOMMENDATIONS
DIRECT: INDIRECT: ~ —————_———
single crowns, multiple units .
inlays and onlays and multiple

single crowns

INSTRUCTIONS:

1.Select a sprue with a reservoir equal to or larger than the thickest cross-section of the restoration.

2.Maintain the reservoir(s) within the heat center of the investment; keep the restoration(s) approx-
imately 5 mm from the end of the investment and no closer than 5 mm from the sides.

3.Make sure that the sprue is connected to the thickest part of the restoration.

4.The connection between the sprue and the restoration should be flared (“trumpet” configura-
tion); eliminating turbulence of the alloy (causing investment erosion) and facilitating an undis-
turbed flow of alloy during casting and solidification.

5.Maintain proper alloy weight in order to eliminate the negative effect of a too large button dur-
ing solidification. The rule of thumb for proper alloy weight determination is: total wax weight x
specific gravity of the alloy = proper alloy weight.

SUGGESTIONS:

1.Thickness and design of wax pattern: follow your manufacturers instructions.

2.Use chill-vents when casting heavy and/or large restorations.

PROGETTAZIONE DEI CANALI DI FUSIONE

CONSIGLI
DIRETTI: INDIRETTI:
corone singole, protesi composte 3
inlay e onlay e diverse
corone singole
ISTRUZIONI:

1.Preparare il canale di fusione in modo che la barra di fusione abbia le stesse dimensioni o sia pit
grande della parte pili spessa della protesi da fondere.

2. Posizionare la barra di fusione al centro della muffola. Le protesi vanno posizionate ad una distan-
za di almeno 5 mm dall'estremita della muffola di rivestimento. La distanza dalle pareti laterali
della muffola non dovrebbe essere inferiore a 5 mm.

3.1l canale di fusione deve essere messo nel punto piti spesso della protesi.

4.1 punto di collegamento del canale di fusione con la protesi deve essere a forma di imbuto per
evitare turbolenze della lega durante la fusione. In questo modo si puo garantire contemporanea-
mente il flusso senza prob?emi della lega durante la fusione e la solidificazione.

5.Si deve calcolare con esattezza la quantita di lega impiegata per evitare le conseguenze negative
di una sfera di fusione troppo grande durante la solidificazione della lega. La regola solida per il
calcolo del peso della lega € la‘seguente: peso della cera x peso specifico della lega = quantita di
lega necessaria.

OSSERVAZIONI:

1.%ub%pessore e la lavorazione della modellazione in cera devono corrispondere alle indicazioni del

abbricante.

2.Per la colata di protesi pesanti o grosse si dovrebbero fare scanalature di raffreddamento.

GESTALTUNG DER GUSSKANALE
EMPFEHLUNGEN
DIREKT:
Einzelkronen,
Inlays und Onlays

INDIREKT:

mehrgliedrige

Versorgungen und

mehrere Einzelkronen

ANWEISUNGEN:

1.Der Gusskanal ist so zu wahlen, dass der Gussbalken gleich gross oder grdsser ist, als der dick-
ste Anteil der zu giessenden Restauration.

2.Der Gusshalken ist im Hitzezentrum der Muffel zu platzieren. Die Restaurationen sind mind.
5 mm vom Ende der Einbettmuffel zu positionieren. Der Abstand zu den Seitenwanden der
Muffel sollte 5 mm nicht unterschreiten.

3.Der Gusskanal muss an der dicksten Stelle der Restauration angebracht werden.

4.Die Ansatzstelle des Gusskanals zur Restauration ist auslaufend (trichterformig) zu gestalten,
um Turbulenzen der Legierung beim Giessen zu verhindern. Gleichzeitig kann auf diese Weise
ger ungestérte Fluss der Legierung wéahrend des Giessens und des Erstarrens sichergestellt wer-

len.

5.Die Menge der verwendeten Legierung muss sorgfaltig berechnet werden, damit die negativen
Auswirkungen eines zu grossen Gusskegels wahrend des Erstarrens der Legierun% verhindert
wird. Die Faustregel zur Berechnung des Legierungsgewichtes ist wie folgt: Wachsgewicht x
spezifisches Gewicht der Legierung = benétigte Legierungsmenge.

BEMERKUNGEN:

1. Dicke und Gestaltung der Wachsmodellation sollte gemass | ben durchgefiihrt werden.

2.F'L'|r§1as Giessen von schweren und/oder grossen Restaurationen sollten Kiihlung angebracht
werden.

FACONNAGE DES CANAUX DE COULEE
RECOMMANDATIONS

DIRECTES : INDIRECTES :

Couronnes Travaux sur plusieurs

individuelles, éléments et plusieurs

Inlays et Onlays couronnes individuelles
INSTRUCTIONS :

1.Sélectionner le canal de coulée de sorte que la barre de coulée soit aussi épaisse ou plus épaisse
que |'élément le plus épais de la restauration a couler.

2.Placer la barre de coulée dans le centre thermique du moufle et positionner les restaurations a env-
iron 5 mm de |'extrémité du moufle de revétement. L'écart par rapport aux parois latérales du
moule ne doit pas étre inférieur a 5 mm.

3.Le canal de coulée doit étre amené a I'endroit le plus épais de la restauration.

4.Faconner en forme d'entonnoir |'ouverture du canal de coulée a la restauration pour éviter des tur-
bulences de I'alliage a cet endroit, ce qui pourrait causer I'érosion du matériau de revétement. En
outre, cette forme assure un écoulement sans obstacle de I'alliage pendant la coulée et la solidifi-
cation.

5. Calculer soigneusement la quantité d'alliage a utiliser pour éviter les effets négatifs d'une barre de
coulée trop longue pendant la coulée et la solidification. La régle a appliquer pour calculer le poids
de I'alliage est la suivante : poids de la cire x poids spécifique de I'alliage = quantité d'alliage
nécessaire.

REMARQUES :

1.Suivre les instructions du fabricant en ce qui conceme I'épaisseur et la forme du modelage
en cire.

2. Ajouter des rainures de refroidissement pour la coulée de restaurations lourdes et/ou volumineuses.

CONFIGURACION DE LOS CANALES DE COLADO

RECOMENDACIONES
DIRECTA: INDIRECTA: ——
Coronas aisladas, Restauraciones de varias
Inlays y Onlays piezas, y varias
coronas aisladas
NOTAS:

1.El canal de colado debe elegirse de modo que la viga de colado sea igual de grande o mayor que
la parte mas ancha de la restauracion a colar.

2.la viga de colado se coloca en el centro térmico del cilindro. Las restauraciones deben colocarse
como minimo a 5 mm del extremo del cilindro. Asimismo, la distancia hasta las paredes del cilin-
dro deberia ser al menos de 5 mm.

3.El canal de colado debe practicarse en la parte mas ancha de la restauracion.

4.El punto de insercion del canal de colado en la restauracion debe configurarse en forma de embu-
do a fin de evitar turbulencias de la aleacion al colar. De esta forma, ademas, se garantiza que nada
dificulte la fluidez de la aleacion durante el colado y el enfriamiento brusco.

5.La cantidad de aleacion a utilizar debe calcularse de forma precisa; con ello se evita el influjo neg-
ativo que tendria un cono de colado demasiado grande durante el enfriamiento brusco de Ta
aleacion. La formula para calcular el peso de la aleacion es la siguiente: Cantidad de aleacion nece-
saria = Peso de la cera x Peso especifico de la aleacion.

OBSERVACIONES:

1.El grosor y la configuracion del modelado en cera deberia hacerse conforme a las indicaciones
del fabricante.

2.Para el colado de restauraciones pesadas y/o grandes, deberia aplicarse ranuras de enfriamiento.

OLIKA GJUTKANALS TEKNIKER

REKOMMENDATIONER
DIREKT: INDIREKT: ———
singel kronor, broar och .
inlagg and onlays flera singel
kronor

INSTRUKTIONER:

1.Valj den ledaren med en reservoar som har lika eller storre tvarsnitts area &n bron.

2.Kontrollera att reservoaren befinner sig i varmecentrum; (s) placera objektet ungefar 5 mm from
frén botten i kyvetten och inte narmare &n 5 mm fran sidorna.
.Forsakra er om att gjutkanalerna ar applicerade till den tjockaste delen av bron.

4.Forbindelseytan, (gjutkanalen till bron) skall vara mjukt avrundad ("trumpet" anslutning) elim-
inerar turbulence for sméltan (erosion av inbaddni och attar ett storningsfritt
flode for gotet under gjutningen och stelningsfasen.

5.Forsakra er om att ratt mangd legering anvands sa att inte negativa effekter uppkommer under
stelningen Tummregeln for ratt mangd legering vid gjutning ar: Vax vikt x metallens densitet = ratt
vikt legering for gjutning.

FORSLAG:

1.Tjocklek och utformning av vax konstruktionen: Félj tillverkarens instruktioner.

2.Anvénd kylkanaler dé tjocka och stora restaurationer tillverkas.




D PRODUCTINFORMATIE
WASMODELLATIE
Maak een onderstructuur die iets kleiner is dan de noodzakelijke ische vorm. Bij niet-k ische
moeten voldoende mechanische retenties worden aangebracht. Dit in verband met
de toepassing van de geplande verblendtechniek. De wanddikte moet bij solitaire kronen ten minste 0,3
mm bedragen en bij pijlerkronen minimaal 0,5 mm. Let er op dat de onderstructuur in voldoende mate
vormstabiel is. Vermijd scherpe overgangen. Maak de verbindingszones tussen de verschillende elementen
20 stabiel dat ze voldoen aan de bestaande eisen voor de interdentale hygiéne en de gebruikte legering.
PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Voorzie de in was gemodelleerde kroon- of brugstructuur van gietkanalen die voldoende groot zijn
voor zowel de directe als de indirecte methode. Zorg dat het reservoir zich in het hittecentrum van
de moffel bevindt. De verbindingskanalen tussen het reservoir en het gietobject moeten een lengte
resp. een doorsnee van 2,5 a 3,0 mm hebben.
INBEDDEN
Weeg het wasobject inclusief de gietkanalen om de benodigde hoeveelheid legering te kunnen
bepalen. (Zie daartoe de wasomrekeningstabel: wasgewicht x dichtheid = hoeveelheid legering in g).
Let bij gebruik van de inbedmassa op de aanwijzingen van de fabrikant.
UITBRANDEN
Aanbevolen uitbrandttemperatuur: 625-710C/1157-1310F
SMELTEN EN GIETEN
Gebruik voor iedere legering een aparte iekk fietkroes. Verwarm de
(keramiek) voor in de oven. De oude en nieuwe legering moeten in een verhouding van 1:1 worden
gebruikt. Let bij gebruik van het gietapparaat op de aanwijzingen van de fabrikant. Wanneer gebruik
wordt gemaakt van het Ivoclar Vivadent smeltbrandersysteem Magic Wand dient de druk bij propaan
op 0,35 bar/ 5 psi en de druk bij zuurstof op 0,7 bar/10 psi te worden ingesteld. Smelt de legering
met het zuurstofarme deel van de vlam (tussen de binnenste en buitenste vlamkegel). Gebruik geen
vloeimiddel. Laat de moffel na het gieten afkoelen tot kamertemperatuur.
Giettemperatuur: 1060-1120C/1940-2048F
BEWERKEN
Bed het gietobject voorzichtig uit en straal het met AL,0; af. Gebruik bij het uitbedden van het
gietobject geen hamer om vervurmlng van het object te voorkomen. Bewerk de onderstructuur met
geschikte har I frezen of K strumenten. Onderstructuren die met niet-
keramische verbler sffen worden of moeten volledig worden bewerkt en gepoli-
jst. De verdere conditionering van het oppervlak van de onderstructuur verloopt volgens de aan-
wijzingen van de fabrikant. Voorkom inademing van stof tijdens het slijpen!
OXIDEREN
Straal het oppervlak van de onderstructuur voor het oxideren af met 50-100 pm AL,03 meI{ een
druk van max. 4.5 bar/65 psi. Reinig de onderstructuur daarna in een ultrasoon bad (gedestilleerd
water) of met behulp van een stoomstraler. Plaats het gietobject op de keramiekdrager en zorg
voor voldoende ondersteuning. Plaats de keramiekdrager met de onderstructuur bij een temper-
atuur beneden de 600C/1112F in de keramiekoven en verhoog de temperatuur naar 700C/1292F
met vacuim en 1 min. houdtijd op de eindtemperatuur. Na afloop van het oxideren kan de opak-
er worden aangebracht.
WARMTEBEHANDELING
Zachtgloeien: 30 minuten bij 704C/1300F; laten afkoelen.
Gehard in oven: 30 minuten bij 450C/842F; laten afkoelen.
SOLDEER/VLOEIMIDDEL
Maak het soldeerblok zo klein mogelijk en verwarm het bij een temperatuur van ca. 600C/1112F voor
in de oven. De spleet tussen de objecten die verbonden moeten worden, moet kleiner zijn dan de
diameter van het gebruikte soldeer. Laat het soldeerobject na het solderen langzaam afkoelen.
solderen voor bakken van de keramiek: Universal Solder PKF, Bondal Flux
solderen na bakken van de keramiek: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux
Laserlasdraad: Laser C&B Yellow
POLISTEN
Verwijder na het bakken van de keramiek oxides en resten vloeimiddel en bewerk de onderstructuur
met behulp van rubberen fineer- en polijstinstrumenten.
INDICATIES
Thans aanbevolen onlays, 3/4 kronen, kronen, bruggen met een geringe spanwijdte, telescoopkronen,
conische kronen, stiften, bruggen met een grote spanwijdte, keramische kronen, implantaatsuperstruc-
turen, frameprothesen.
CONTRA-INDICATIES
Wanneer bekend is dat de patiént allergisch of overgevoelig is voor één van de bestanddelen dient
een arts te worden geraadpleegd.
BUUWERKINGEN

BRUKSANVISNING
VOKSMODELLERING
Utform sk]elenet i formlnsket anatomisk form under hensyntaken til den planlagte fasadeerstatningen.
Ved ikl fasad mé det anbringes il g mekaniske
Veggtykkelsen i enkeltkroner skal veere pa minst 0,3 mm og i bropilarer minst 0,5 mm. Pass pa at
skielettet er tilstrekkelig stabilt i formen. Unngé skarpe overganger. Utform kontaktpunktene mellom
de enkelte enhetene sa stabile at de samsvarer med kravene til interdentalromshygiene samt den
anvendte legeringen.
PASETTING AV STOPEKANALER
Kronen som er modellert opp i voks henholdsvis broskjelettet ma forsynes med tilstrekkelig dimen-
sjonerte stapekanaler, bide ved bruk av direkte og indirekte metode. Plasser reservoaret i termisk
sentrum i stof Forbi mellom reservoar og stepeobjekt bor ha en lengde
eller en diameter p& mellom 2,5 0g 3,0 mm.
INVESTERING
Vei voksobjektet inkl. stof lene for & kunne den nedvendige legeringsmengden (se
voksomregningstabellen: voksvekt x tetthet = legeringsmengde i gram). Ved bruk av investment skal
produsentens anvisninger folges.
UTBRENNIN
Anbefalt utbrenningstemperatur: 625-710C/1157-1310F
SMELTING OG ST@PING
Bruk en separat keramisk digel/grafittdigel for hver av legeringene. Forvarm smeltedigelen (keramisk)
i forvarmingsovnen. Gammel og ny legering ber brukes i forholdet 1:1. Felg opplysningene til pro-
dusenten avhengig av stepeapparat. Ved bruk av Ivoclar Vivadent Smeltebrennersystem Magic Wand
skal trykket for propanen stilles inn pa 0,35 bar/5 psi og for oksygenet pa 0,7 bar/10 psi. Smelt
legeringen med den oksygenreduserte delen av flammen (mellom indre og ytre flammesenter). lkke
bruk flussmiddel. Etter stopingen skal kyvetten avkjeles til romtemperatur.

Stopetemperatur: 1060-1120C/1940-2048F
BEARBEIDING AV OBJEKTET
Ta stopeobjektet forsiktig ut og sandblas det med Al,0. P4 grunn av deformeringsfaren md det ikke
brukes hammer nér stopeobjektet tas ut. Bearbeid skjelettet med egnede HM-fresere eller
keramikkbundne roterende instrumenter. Skjeletter som skal forblendes med ikke-keramiske forblend-
ingsmaterialer, skal bearbeides fullstendig og poleres. Den videre kondisjoneringen av skjelettoverflat-
en gjeres i henhold til produsentens angivelser. Unnga inndnding av slipestov ved slipning!
OKSIDERING
For oksidering skal skjelettoverfl iblases med 50-100 pm AL, 05 ved et trykk pa maks. 4.5 bar/65 psi.
Deretter skal skjelettet rengjeres i ultralydbad (destillert vann) eller med dampapparat. Plasser
stopeobjektet pa brennbrettet og stett det etter behov. Sett skjelettet med brennbrettet inn i
keramikkovnen ved en temperatur pd 600C/1112F og varm med vakuum. Oksidasjonstemperaturen
er pa 700C/1292F med 1 min. holdetid. Etterpd fortsettes opakerbrenningen.
HERDING

Mykgleding: ved 704C/1300F i 30 minutter, avkjeles.

Herdes: ved 450C/842F i 30 minutter, avkjeles.
LODDEMIDLER/FLUSSMIDLER
Lag loddeblokken sa liten som mulig og forvarm den i ovnen ved ca. 600C. Loddespalten mellom
oblektene som skal forbindes med hverandre, m& vaere mindre enn diameteren pa det anvendte

Avkjel loddeobj langsomt etter loddingen.
Lodding fer keramikkbrenning: Universal Solder PKF, Bondal Flux
Lodding etter keramikkbrenning: .615,.585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux
Lasersveisetrad: Laser C&B Yellow

POLERING

Etter keramikkbrenningen eller loddingen skal oksider/flussmiddelrester fiernes og skjelettet

bearbeides og poleres med gummifinerere/-polerere.

INDIKASJONER

Anbefales for tiden for onlays, trekvartkroner, kroner, broer med liten spennwdde teleskopkroner,
konuskroner, stolpe, broer med stor spennvidde, porselenskroner, img I kturer, stopt
protese.

KONTRAINDIKASJONER

Ved kjent allergi eller overfalsomhet overfor en av bestanddelene ber lege konsulteres.
BIVIRKNINGER

| enkelte tilfeller kan det oppsté overfalsomhet eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen.
VEKSELVIRKNINGER

Forsk]elllge Iegenngstyper i samme munnhule kan fﬂre t|| galvaniske reaksjoner.

INSTRUCOES DE USO

G

CEROPLASTIA
Modelar a estrutura em forma anatémica reduzida, considerando o planejado revestimento
estético. Coroas simples exigem espessura minima de 0,3 mm; pilares de pontes exigem

BRUGSANVISNING

VOKSMODELLERING
Stel udformes i reduceret anatomisk form under hensyntagen til den planlagte facade. Ved ikke-

minima de 0,5 mm. As estruturas devem apresentar apropriada estabilidade de forma. Evitar
angulos agudos. Projetar areas de conexdo compativeis com o seu posicionamento intra-oral e
com a liga a ser empregada.

COLOCACAO DOS SPRUES

Prover as estruturas modeladas com sprues de adequados tamanhos. Usar a técnica direta ou

indireta, lo a cdmara de comy 4o situada no centro térmico. Os sprues de conexao,
entre a cmara de compensacdo e o padrao de cera, devem possuir 2,5-3,0 mm de comprimento
e de largura.

INCLUSAO

Pesar o padrdo de cera, incluindo o sprue, para determinar a quantidade de liga a ser usada.
(Consultar a tabela “conversdo de cera"/formula: peso x densidade = gramas de liga). Usar o reves-
timento de acordo com as instrucdes do fabricante.
ELIMINACAO DA CERA E EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 625-710C/1157-1310F
FUNDICAO
Usar cadinho de grafite/ceramica separado para cada liga. Pré-aquecer o cadinho (ceramica) no forno
de aquecimento. Ligas novas e usadas devem ser misturadas na proporcao de 1:1. Seguir as
instrugdes dos fabricantes, de acordo com o tipo de méaquina de fundicdo. Se utilizar o Magic Wand
da Ivoclar Vivadent, as pressdes devem ser 0,35 bar/5 psi [Fara 0 propano e 0,7 bar/10 psi para o
oxigénio. Manter, sobre a superficie da liga, a parte redutora da chama, situada entre os cones internos
e externos. Ndo usar fluxo. Apos a fundicao, deixar esfriar até a temperatura ambiente.

Temperatura de fusao: 1060-1120C/1940-2048F
ACABAMENTO DA ESTRUTURA
De modo cuidadoso, remover o revestimento e limpar a estrutura com Al,0;. Para evitar a deformacdo
da estrutura, ndo usar martelo na remogdo do revestimento. Realizar o acabamento da estrutura
metalica com brocas de carboneto de tungsténio ou pontas montadas de ceramica. Para revestimento
estético com material ndo ceramico, a estrutura metalica deve ser terminada e polida. Tratar a
superficie de aplicagdo do material estético de acordo com as instrugdes dos respectivos fabricantes.
Evite a inalacdo de poeiras durante o fabrico usinagem!
OXIDACAO
Jatear a superficie com AL,05 de 50-100 micrometros e pressao méaxima de 4.5 bar/65 psi, antes da
oxidagdo. A sequir, limpar no banho de ultra-som ou com vapor. Colocar o objeto na bandeja de
queima e providenciar adequado suporte. Posicionar a bandeja no forno de porcelana na temperatura
de 600C/1112F e elevar a temperatura do forno até 700C/1292F com vacuo e com 1 min. de tempo
de manutenco na temperatura final.
TRATAMENTO TERMICO

Recozimento: 704C/1300F, durante 30 minutos; deixar esfriar.

Endurecedor: 450C/842F, durante 30 minutos; deixar esfriar.
SOLDAS/FLUXOS
Construir o bloco de soldagem tao pequeno quanto possivel e pré-aquecer no forno, até aprox.
600C/1112F. O espago para a solda deve possuir a mesma dimensdo da espessura da tira de solda.
Apbs a soldagem, deixar esfriar normalmente.

Pré-soldagem: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Pos-soldagem: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Soldagem a laser: Laser C&B Yellow
POLIMENTO
Rfmover os residuos de 6xido e de fluxo. Efetuar acabamento e polimento com pontas montadas de
silicone.
INDICACOES
Recomendada para: onlays, coroas 3/4, coroas, pontes de curta extensao, coroas telescopicas,
coroas conicas, nicleos, pontes extensas, coroas metaloceramicas, supra-estruturas de implantes,
proteses parcials. _
CONTRA-INDICACOES
Para os pacientes que apresentam comprovada alergia ou sensibilidade a qualquer um dos constitu-
intes desta liga, uma consulta médica preliminar é recomendada.
EFEITOS COLATERAIS
Em casos individuais, podem ocorrer alergias e sensibilidade relacionadas com os componentes desta
liga metalica.

facad ialer anbringes rigeligt med mekanisk retention. Vae?(tykkelsen skal veere
mindst 0,3 mm til enkeltkroner og mindst 0,5 mm il bropiller. Serg for tilstraekkelig formstabilitet af
stellet. Undgd skarpe overgange. Loddepunkterne mellem de enkelte enheder udformes tilstraekke-
ligt stabilt sa de opfylder kravene til den anvendte legering og til interdental hygiejne.
PASATNING AF STOBEKANALER
Den i voks modellerede krone eller brostel forsynes med tilstreekkeligt dimensionerede stebekanaler,
bade til den direkte og den indirekte metode. Reservoiret placeres i kyvettens varmecentrum.
Forbindelseskanalerne mellem reservoir og stebeobjekt skal have en lzengde eller diameter mellem
2,509 3,0 mm.
INDST@BNING
Voksobjektet inkl. stebekanaler vejes for at b den ge legeri d
(se voksomregningstabellen: voksvaegt x massefylde= legeringsmeengde i g). Ved anvendelse af ind-
stabningsmassen falges producentens anvisninger.
UDBRANDINGSTEMPERATUREN
De anbefalede udbraendingstemperaturer: 625-710C/1157-1310F
SMELTNING OG ST@BNING
Til hver legering anvendes en separat smeltedigel af grafit eller keramik. Kyvetten (keramik) for-
varmes i forvarmeovnen. Ny og gammel legering ber anvendes i forholdet 1:1. Stebeapparatets
respektive brugsanvisning felges. Ved anvendelse af Ivoclar Vivadent smeltebreendersystem Magic
Wand skal propan indstilles til 0,35 bar/5 psi og ilt indstilles til 0,7 bar/10 psi. Legeringen smeltes med
den iltreducerede del af flammen (mellem den indre og den ydre flammekegle). Der ma ikke anvendes
flusmiddel. Efter stabningen skal kyvetten sta til afkeling til stuetemperatur.

Stobetemperatur: 1060-1120C/1940-2048F
BEARBEJDNING
Stebeobijektet tages forsigtig ud af kyvetten og sandblaeses med Al,0;. Kyvetten ma ikke skilles
ad med en hammer pé grund af risiko for deformation af stebeobjektet. Stellet bearbejdes med
egnede hérd ikbundne slibelegemer. Stel der forsynes med ikke-keramiske

ellerk
facadematerialer bearbejdes fardigt og poleres. Den videre forbehandling af steloverfladen
udferes efter producentens anvisninger. Undgé indénding af stev ved slibning!
OXIDERING
Overfladen sandblaeses med 50-100 mm AL,0; ved max. 4.5 bar/65 psi tryk inden oxidering. Derefter
rengeres stellet i ultralydsbad (destilleret vand) eller med dampstrale. Stebeobjektet placeres pa
brandbordet og understettes efter behov. Brandbordet med stellet placeres i keramikovnen ved en
temperatur under 600C/1112F med vakuum. Oxidationstemperaturen er 700C/1292F med 1 min.
holdetid. Efter braending fortsaettes med applikation af opaker.
HZARDNING
Bladgering: 30 minutter ved 704C/1300F; afkeling ved henstand.
Haerdning: 30 minutter ved 450C/842F; afkeling ved henstand.
LOD/FLUSMIDDEL
Loddeblokken udformes s lille som muligt og forvarmes i ovnen ved ca. 600C/1112F. Loddespalten
mellem de to loddepunkter ber veere mindre end diameteren af det anvendte lod. Efter lodning skal
objektet afkele langsomt.
Lodning inden keramikbrand: Universal Solder PKF, Bondal Flux
Lodning efter keramikbrand: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux
Laser-lodemateriale: Laser C&B Yellow
POLERING
Efter keramikbrand eller lodning fjernes oxider og flusmiddelrester og stellet bearbejdes med
gummifinerere/-polerere.
INDIKATION
0gsa anbefalet til onlays, 3/4 kroner, kroner, smé broer, teleskopkroner, konuskroner, stifter, store broer,
MK kroner, implantatsuprastruktur, partiel protese.
KONTRAINDIKATION
Ved erkendt allergi eller intolerance mod en del af indholdet ber en lzege konsulteres.
BIVIRKNINGER
| enkelte tilfeelde kan der optraede allergi eller intolerance mod dele af legeringens indhold.
VEKSELVIRKNINGER
Forskelllge Iegenngstyper i samme mundhule kan medfme galvanlske reaktioner.
Yderlig om I gen findes i I

CED OAHFIEE XPHEEQE
KEPQMA
Anuoupynote képvo mpdrmaoua pe pelwpévn avatopia, urohoyifoviag Ty Tehwr arokataotaon. Eav
XpnoworomBel i Kepapkd UNKO emkaAuyng, TomoBeTote pnyavikd onpieia ouykpamong. Movipelg
oTepaveg anatrolv nayog Toukaxiatov 0.3 XA, eve oTe@aveq ampiypata anatrolv eAaxioto naxog 0.5 XA
EmBeBawwBeite 0Tt 0 okeAeTdq napouotalel otaBepdTa oxnuatog. Aroguyete Tiq ofeieq ywvieq. Zxediaote
TIG TIEPLOXEG OUVBEOTIG, WOTE Val EIVal ETAPKELS YA T BE0T NG OTOHATIKNG KOGTITEG KAl Y10l TO Kpapa Tou
Xpnotoroletta.
TOMOGETHZH ArQraN
ToroBemoTe 0TO SAHOPPWHIEVO KEPIVO OKEAETO 1) PeatKi aywyoUs kataMnhou peyéBoug. Eite xpnoonoteite
v aeon, eite ™y éupeon 1éBodo, eEaapahiote Ot 1) dekapievi) Bpioketal oTo Beppukd Kévpo. Ot aywyol
OUVOEONG TWV OTePaVAV e T degapevn Ba mpénet va Exouv 2,5-3,0 XIA WKoG Kal MAATOG.
EMENAYZH
Zuy(oTe To KEpIVO TPOMAAOLA Hal{ He TOUG aywyoUg, Yid va UriohoYioeTe TV MooomTa Kpauartog rou Ba
Xpelaoteite. (Aeite Tov mivaka UMoAOYIGHOU / TUMOG: BAPOG X TIUKVOTNTA = YP. KPAWATOG). XPratoroloTe o
UAIKO €Mévduong, akoAouBavTag Tiq 0dnyieq Tou KaTaoKeUaoT).
ANOKHPQZH
Mpotewvopevn Beppokpacia anokrpwong: 625-710C/1157-1310F
TH=H KAI XYTEYZH
Xpnotporoieite SlapopeTid Kepapikd nupiuaa yia kaBe kpdua kat mpoBeppaiveTe Ta mupiuaya atov khipavo
QTIOKNPWONG. XPnOILOTOLE(TE MAVTOTE KavoUpIo Kpapa (xoavn Kepapiki). H avahoyia xpnotuoromuévou kat
VEOU Kpapatog mipémet va eivat 1:1. Avahoya pie Tov TUMo auokeung xutmpiou akohouBrioTe Tig odnyieg xpnoewg
Tou kataokeuaoTn. Eav xpnotuoroteite To Magic Wand tou Ivoclar Vivadent pupiote mv nieon tou nponaviou
ota 0.35 bar/5 psi, kat Tou oguyévou 0.7 bar/10 psi. Almpeite T0 Kpaya 0To PEPOG TG PAGYAG e TN Helwpévn
aTueagalpa, HeTaEl Tou eowTepIKoU Kat Tou eEwTEPIKOU kdvou. Mn xpnatporoteite aptupara. Meta to xutmplo
aproTe To XUTO va kpudoet o Beppokpaaia Swpatiou.

Oeppokpacia xuteuong: 1060-1120C/1940-2048F
MPOETOIMAZIA METAAAIKOY ZKEAETOY
ApaipéoTe MPOGEKTIKA TO TUPGXWHA Kt KaBapioTe To akeAeTo pe AlO5. Mn xpnatporoteite opupi yia agaipeon
TOU MUPOXWHATOS YLa va anopUYETE apapoppioels. Tpoxiote To okeAeTo e ppéleq kapBidiou (carbide) 1 pe
PPECES TIOU EXOUV GUYKONANOM ANd Kepapkd UAKO. EAv yia v emkahugn dev xpnotyioroinBei Kepapkd UAKO,
0 HETaMIKOG OKeAeTOq Ba mpémel va Tpox(oBel kat aTABwBEL. AlapoppdoTe MV eMPAvel CULPWVA e TIG
0dnyieg Tou KaTaokeuaoTr. AMOPEUYETE TV EIOTVON TNG OK6VNG kata T AetotpiBnon!
OZEIAQZH
AuyioBoNoTe TV empavela pe ofeidlo akoupuviou 50-100 micron pe péyiom riean 4.5 bar/6S psi mpw mv
oteidwan. KaBapiate o Aoutpo ureprxwv 1 kaBapioTe e atpo. ToroBeTate my epyacia oTo Bioko ormong
e anapm ompiEn. ToroBeTroTe To Bioko aTOV KABaVO KEPMIK@Y PUBMIOLEVO O XaHnA Beppokpaoia
600C/1112F kat augnote T Beppokpaoia Tou kKNiavou atoug 700C/1292F pe mnpeq vacuum e 1 Aertd
Tapapovn oy Tehikn Beppokpacia.
OEPMIKH KATEPTAZIA

Avérrmon: 704C/1300F yia 30 Aermra. AQnoTe va Kpuhoet

Sxhjpuvan: 450C/842F yia 30 Aertd. AQNaTe va KPUWOEL.
KOAAHZEIZ/APTYMATA
AlatnpriaTe v k6Anan 600 o pikpr Yivetal kat mpoBepudveTe atov kKAiBavo atoug 600C/1112F nepimou. O
X®pog Mpog auykOAANon Ba mpénel va eivat ioog Mpog To néxog ™G koAMnang. Metd ™ ouykéMnan, agriote
™V epyaoia va kpuhoet apyd.

ZuykoAAnan mpiv: Universal Solder PKF, Bondal Flux

ZuykoAAnon prd: 615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

YAk yia ouykoAnon pe laser: Laser C&B Yellow
2TIABQZH
Meté ™ ouykéMnon 1} T Bepikn katepyaoia, agapéote Ta oeidla kat Ta uMoAeipuaTa Tou apTUpaTog Kat
TpoX(OTE/OTIABQOTE TO OKEAETO |ie EAOTIKA OTIABWONG.
ENAEIZEIZ
Mpoivépvn yia EnévBeta, Ztepaveq 3/4, Ztepdveg, ME@upeg pikpou eupoug, TnAEOKOTIKES OTEPAvES, Kwvikég
otepaves, AGove, Mépupeg peyahou eipoug, METAMOKEPAUIKES OTEPAVES, YTEPKATATKEUES ELPUTEUNATAV,
Mepikég odovtooTolxieg.
ANTENAEIZEIZ
Suomvetal n oupRouAr 1aTPoU, eav YvwpileTe OTL oL aoBeveiS eivat alepyikoi/suaioBnTol oe KAmolo and Ta
Klpla 1 Ta SeutepelovTa CUOTATIKG TOU KPAHATOG.
MAPENEPTEIEZ
Mriopei va rapampnBodv euaioBnateg 1 aMepyieq e |iEHOVWHEVES TIEPITTROELS, OE KAMOLO Mo Ta OUOTATIKA.
AAAHAENIAPAZEIZ

CRD KAYTTOOHJEET

VAHAMALLIN VALMISTUS
Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon sekd huomioi suunnittelussa mys pinnoitteen
osuus. Tee iset retentiot kayttéessasi muita kuin k leja. Yksittéiset
kruunut vaativat vahintan 0.3 mm:n minimipaksuuden, tukikruunut vahintian 0.5 mm:n paksuuden.
Varmista, etta rungon muoto on riittdvan vakaa. Valta terawa kulmia. Tee yhdysosista sopivat
intra-oraalisell ja huomioi kéyttamési metallin vaati

VALUKANAVOINTI

Tee muotoiltuun siltarunkoon tai kappaan sopivankokoiset valukanavat. Sovella suoraa tai epasuoraa
tekniikkaa varmistaen, etta valusailiot on sijoitettu lampokeskukseen. Kappaa ja kartiota yhdistavien
kanavien tulee olla pituudeltaan ja leveydeltaan 2.5-3.0 mm.

VALU

Punnitse vahamalli seka valukanavat maéritellaksesi kaytetts

metallimadran. (Katso muunto-

EN As Cast Softened Porcelain Fired _ Oven Hardened
Proof Stress (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Vickers Hardness 230 178 200 218
Elongation (%) 5.0 10.0 5.0 3.0

Modulus of Elasticity (psi/MPa) 13, 434 000/92 600
Density (g/cm?)

Melting Range
Casting Temperature

920- 996CI’I 688 1825F
1060-1120C/1940-2048F

CTE 25-500C 17.0 CTE 20-600C 17.4

T Per colata Porcellana Cottura__Indurito in forno
Limite di elasticita (intercetta retta

pratica di elasticita 0,2%) MPa 470 330 430 495
Durezza Vickers 230 178 200 218
Allungamento (%) 5.0 10.0 5.0 3.0
Modulo di elasticita (psi/MPa) 13,434,000/92,600
Densita (g/cm?)

920-996C/1688-1825F

Range di fuslone
1060-1120C/1940-2048F

Temperatura di colata

taulukkoa/kaavioita: paino x tiheys = metallin
antamien kayttoohjeiden mukaisesti.
POLTTO
Suositettu polttolampdtila: 625-710C/1157-1310F
SULATUS JA VALU
Kayta erillistd hiili/keraamista sulatusastiaa joka metallille ja esilammita sulatusastia (keraamista)
polttouunissa. Kaﬁtetyn ja uuden metallin tulee olla suhteessa 1:1. Noudata valulaitteen valmistajan
antamia kéyttdohjeita. Jos kaytét Ivoclar Vivadent Magic Wand:ia, aseta propaanin paineeksi
0.35 bar/5 psi ja hapen paineeksi 0.7 bar/10 psi. Pida metalli vahenevassa liekiss3 sisa- ja ulkokérkien
valilla. Ala kayta sulatetta. Jatd valun jalkeen jadhtymaén huoneen lampétilaan.

Valulampétila: 1060-1120C/1940-2048F
METALLIN VALMISTEL

Kayta

CDT 25-500C 17.0 CDT 20-600C 17.4

DE Gegossen Weich Gebrannt Im Ofen gehartet
Dehngrenze (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Vickersharte 230 178 200 218
Bruchdehnung (%) 5.0 10.0 5.0 3.0

E-Modul (psi/MPa)
Dichte (g/cm’)
Schmelzintervall
Giesstemperatur

13,434,000/92,600
12.10

920-996C/1688-1825F
1060-1120C/1940-2048F

WAK 25-500C 17.0 WAK 20-600C 17.4

FR Coulé Recuit Cuisson céramique Trempé
Limite d'élasticité (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Dureté Vickers 178 200 218
Elongation (%) 5 0 10.0 5.0 3.0

Pura valu huolellisesti ja puhdlsta tyd AIZOP lla. AI' 4 vasaraa valun purkuun epa
valtta tai k ikkakarjilla. Jos pinnoitus tehdaan kayt
taen muuta kuln keraamlsta materlaalla rungon tulee olla vumelstelty ja kiillotettu. Kasittele tyon
pinta valmistajan kayttohjeita noudattaen. Hiontapélyd on haitallista hengittaa!
OKSIDAATIO
Puhalla pintaa 50-100 pm:n AL,Os:lla max. 4.5 bar/65 psi paineella ennen oksidaatiota. Puhdista sen
jalkeen ultradénellé tai hoyrylla. Aseta rlé polttoaluselle ja tue riittévasti. Aseta alunen porsliinin polt-
touuniin 600C/1112F lampétilaan ja kohota uunin lémpdtilaa 700C/1292F vakuumissa pitoajan
ollessa huippuldmpétilassa 1 minuuttia.
LAMPOKASITTELY

Hidas jaahdytys: 30 minuutia 704C/1300F :essa; jateaan jadhtymaan

Kovettuminen: 30 minuutia 450C/842F :essa; jatedan jaahtymaan.
JUOTOSMETALLIT/SULATE
Pida juotosmassa mahdollisimman pienend ja esikuumenna se uunissa n. 600C/1112F:een.
)yl?(losaukon ja juotosstripsin tulee olla samanpaksuisia. Anna tyon jaahtya hitaasti juottamisen
jélkeen.

Esi-juotosmetalli: Universal Solder PKF, Bondal Flux

Esi-sulate: .615, .585 Fine Solder, Porta OP Lot 710, Bondal Flux

Laser hitsausmateriaali: Laser C&B Yellow
KIILLOTUS
Poista oksidi- ja sulatejaanteet juc
kumiviimeistelij6illé/kiillottimilla.
INDIKAATIOT
Suositellaan kaytettavaksi: onlayt, 3/4 kruunut, kruunut, lyhyet sillat, teleskooppikruunut, kartiokruunut,
nastat, pitkat sillat, PP-kruunut, implantaattien paallerakenteet, valurangat.
KONTRAINDIKAATIOT

1 tai lampokasi jélkeen ja vii le/kiillota runko

Module d'élasticité (psi/MPa)
Densité (g/cm?)

Température de fusion
Température de coulée

13, 434 000/92 600

920- 996(/1688 1825F
1060-1120C/1940-2048F

CTE 25-500C 17.0 CTE 20-600C 17.4

ES Colado Ablandado _Tras coccidn ceramica _Endurecido
Prueba de tensién (0,2% Offset) MPa 470 330 430 495
Dureza Vickers 178 200 218
Elongacion (%) 5 0 10.0 5.0 3.0
Médulo de elasticidad (psi/MPa) 13,434,000/92,600
Densidad (g/cm?)

Intervalo de fuslon
Temperatura de Colado

920-996C/1688-1825F
1060-1120C/1940-2048F

CET 25-500C 17.0 CET 20-600C 17.4

SV Efter gjutning Mjuk Efter porslins branning  Ugns hardad
Tanjbarhet (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Vickers hardhet 230 178 200 218
Tojbarhet (%) 5.0 10.0 5.0 3.0

Elasticitets modul (psi/MPa)
Density (g/cm?)

Smalt intervall

Gjut temperatur

13,434,000/92,600
12.10

920-996C/1688-1825F
1060-1120C/1940-2048F

CTE 25-500C 17.0 CTE 20-600C 17.4

NL Gegoten Zacht Na het opbakken _ Gehard in oven
Rekgrens (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Vickers Hardheid 230 178 200 218
Breukrek (%) 5.0 10.0 5.0 3.0

Elasticiteits Moduuls (psi/MPa)
Density (g/cm?)

Smeltinterval
Giettemperatuur

13, 434 000/92 600

920- 996(/1688 1825F
1060-1120C/1940-2048F

Jos potilaan tiedetaan olevan allerginen/herkistynyt millekaan taman metallin p&a- tai si
tulee ennen kayton aloittamista kaantya laakarin puoleen.

SIVUVAIKUTUKSET

Yksittaisissa tapauksissa saattaa esiintyd allergiaa/herkistymisté taman metallin ainesosille.
YHTEISVAIKUTUKSET

Suun olosuhteissa saattaa esiintya eri metallien vélisia galvaania vaikutuksia.

TEC 25-500C 17.0 TEC 20-600C 17.4

NO Etter Stooing Myk etter porselenshrenning  Ovnsherdet
Vickershardhet (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
Vickers Hardness 230 178 200 218
Bruddforlengelse (%) 5.0 10.0 5.0 3.0
Elastisitetsmodul (psi/MPa) 13,434,000/92,600

Density (g/cm?)

Smelteintervall 920-996C/1688-1825F
Stopetemperatur 1060-1120C/1940-2048F

varmeutvidelseskoeffesient 25-500C 17.0 varmeutvidelseskoeffesient 20-600C 17.4
Apdsafundicio  Apds o amacamento  Apds a queima _Apds o endure-cimento

i ighei i i - Resisty t 0.2%) MP: 470 330 430 495
:r'1\l 511'121;1;32 %ei\éa\sllen kan overgevoeligheid of een allergie voor bestanddelen van de legering ontstaan. Y data om ingen finner du i I INTERACOES Mropei val oupBel q;atvouevo ya)Bavioyol uETuEU BIOGOPETIY KPAUATY OT0 510 OTOUaTIK TEpBGMOY. Deusrlgzean\clllzkae ! Sragao (¢ ) MPa 519 330 530 293
Bi gebruik van verschilende soorten egeringen in één mondholte kunnen galvanische reacties optreden. A presenca de diferentes ligas, no mesmo ambiente bucal, pode provocar efeitos galvanicos. Ta G MANPOPopIES UM Tov mivaka WV TWV Kpap A|°29|amdemfl> (%) = 5.0 10.0 5.0 3.0
jores i 5 ie i M6 tici i/MP. 13,434,000/92,600
Voor meer gegevens over de legering verwijzen wij naar de I Para maiores informagdes, consultar a tabela de propriedades da liga. Densidade. (Gg!;/acf\'\"c)I ade (psi/MPa) 12.10
Intervalo de fusao 920-996C/1688-1825F
- Temperatura de fundicdo 1060-1120C/1940-2048F
METHODE VOOR HET PLAATSEN VAN GIETKANALEN UTFORMING AV STOPEKANALENE METODO DE CONFECCAO DO SPRUE UDFORNMNING AF STOBEKANALEN MgBodog (-01) TomoBETHONG aywYWV VALUMENETELMA CTE 25-500C  17.0 CTE 20-600C __ 17.4
ADVIEZEN ANBEFALINGER RECOMENDACOES ANBEFALINGER SuoTaoig: —_— SUOSITUKSET } R T Bt Bt e
DIRECTE: INDIRECTE: DIREKTE: INDIREKTE: DIRETO: INDIRETO: DIREKTE: INDIREKTE: Apeoa: ‘Epeoa: SUORA: EPASUORA: vickeg hardhed 230 178 200 218
solo-kronen, meerdelige voorzieningen enkeltkroner, flerleddede E coroas unitarias, miiltiplos elementos - Enkelte kroner, Restaureringer - HOVNPEIG OTEPAVEG, QAMOKATAOTACELG ]. yksittaiset kruunut, moniyksikot E Forlaengelse i % 5.0 10.0 5.0 3.0
inlays en onlays en meer dan één inlays og onlays restaureringer og inlays e onlays e multiplas indlaeg og onlays med flere led £vBeTa Kal TOAAGV TEHAXIWV Kal inlayt ja onlayt ja moniyk {EII:ESQTlei;Ie;eST;S;L)(psi/MPa) 13, 434 000/92 600
solo-kroon flere enkeltkroner coroas unitarias og flere kroner enéveeta TIOAATAEG HOVIPELG OTEPAVES sikkokruunut Sateimteraal 920- 99601 688 1825F
INSTRUCTIES: ANVISNINGER: INSTRUCOES: ANVISNINGER: 0dnyieq: OHIJEET: Stobetemperatur 1060-1120C/1940-2048F
1.Kies een gietkanaal met een gietbalk die net zo groot of groter is dan het dikste gedeelte van de 1.Stopekanalen skal velges slik at stapebjelken er like stor eller storre enn den tykkeste delen av 1. Confeccionar o sprue com cdmara de compensagao igual ou maior que a sec¢do transversal mais 1.Stebekanalen veelges sddan at stebebjzelken er lige s stor som eller storre end den tykkeste del 1. AlAéETe aywyo pe defapevr ion 1) peyaAUTepn and my naxutepn SlATopr TG aroKaTAoTaoNnG. 1. Valitse valukanava, jonka valuséilio on yhta suuri tai suurempi kuin tydn paksuin poikkileikkausko- TEK 25-500C 17.0 TEK 20-600C 17.4
restauratie die gevormd moet worden. restaureringen som skal stapes. espessa da restauragao. af den restaurering der skal stobes. 2. AlampnoTe T SEEQUEVT) OTO BEPUIKO KEVTPO TOU SaKTUAIOU. AldTproTe TV GMoKATAOTAoN hta. EL etd m yirevan pokan ommorg__ Skhnou o€ goipvo
2. Plaats de gietbalk in het hittecentrum van de moffel waarbij de restauraties ca. 5 mm van het einde 2.Stopebjelken ber plasseres i termisk sentrum i stopemuffelen, mens stopeobjektet skal plasseres 2.Manter a(s) cémarafs) de compensagao no centro térmico do revestimento; posicionar as) restau- Z.Stzbebg'alken skal placeres i kyvettens varmecentrum. Restaureringeme skal placeres mindst Tepirou 5 XIA. aré To &Ko Tou SaKTUNOU Kat Ot KOVTUTEPA TwV 5 XA, ard TG TAEUPES TOU. 2.Pidé valus valun lampokeskuksessa; pida ty(t) noin 5 mm:n etéisyydella valun paateko- ‘Opto dlappong (0.2% Offset) MPa 470 330 430 495
van de inbedmoffel moeten worden geplaatst. De afstand tussen de restauraties en de zijkanten ca. 5 mm fra enden av muffelen. Avstanden til sideveggene i muffelen ber ikke veere under 5 mm. ragao(oes) aproximadamente 5 mm aquém do limite superior do revestimento e 5 mm aguém dos 5 mm fra kyvettens bund. Afstanden til kyvettens sider ber ikke vaere mindre end 5 mm. 3. BERALWBEITE OTL 0 AYWYOS EIVAL CUVBEBELEVOS OTO TIAXUTERO GMUEI TG AMOKATAOTAONG hdasta ja vahintdan 5 mm: etdisyydella sivuista. ZkAnpotnTa Vickers 230 178 200 218
van de moffel mag niet kleiner zijn dan 5 mm. 3. Swgekanalen mé plasseres pé det tykkeste stedet pa restaureringen. limites laterais do revestimento. 3.Stebekanalen skal anbringes pa den tykkeste del af restaureringen. o ] ) : ! f , y 3.Varmista, ettd valukanava on yhdistetty tyon paksuimpaan osaan. Enuinkuvon (%) 5.0 10.0 5.0 3.0
3.Plaats het gietkanaal op het dikste gedeelte van de restauratie. 4.Forbindelsespunktet mellom stapekanalen og stapeobjektet bor formes utflytende (som en trakt), 3. Conectar o sprue com a regiao mais espessa da restaurago. 4.0vergangen fra stobekanalen til restaureringen skal udformes jeevnt (tragtformet) for at undga tur- 4.H olvbeon peTaty aywyoU Kal QrioKataoTaons 6a mpérel va eival KwvoediG (Slanoppwon 4.Valukanavan ja tyon valisen”yhdistavan kanavan tulee olla ulospéin kaareutuva (“trumpetti- I'll"jng’;gm‘/’(""”)mc (psi/MPa) 13,434,000/92,600
4.Modelleer het raakvlak van het gietkanaal en de restauratie in vorm van een trechter (breed uit- for & unnga turbulenser i legeringen pa dette stedet under stopingen. Samtidig kan man pa den 4.A conexdo entre o sprue € a restauracdo deve ser alargada em forma de sino (configuracio de bulens i Tegeringen ved stobning. Saledes kan det samtidigt sikres at legeringen lober frit under TPOUNETAG') GOTE VA ANopeUYOVTaL oL OTPOBINOLIOL TOU KpApaog (Tpokaholv BlaBpwon Tou mainen"), mika eliminoi metallin turbulenssin (aiheuttaa eroosioita valuun) seka helpottaa met- Mepioxn T 920-996C/1688-18

lopend) om te voorkomen dat er op die plek van de legering onregelmatigheden worden veroorza-
akt waardoor scheurtjes in de inbedmassa zouden kunnen ontstaan. Daarnaast kan zo worden
gewaarborgd dat de legering tijdens het gieten en afkoelen gelijkmatig vloeit.

5. Bepaal zorgvuldig de benodigde hoeveelheid legering om te voorkomen dat een te grote gietbalk tij-
dens het a?koelen de legering negatief beinvloedt. De vuistregel voor het bepalen van het gewicht
van de legering luidt als volgt: wasgewicht x soortelijk gewicht van de legering = benodigde hoeveel-
heid legering.

OPMERKINGEN:

1.Dikte en vorm van de wasmodellatie moeten volgens de aanwijzingen van de fabrikant wor-
den vervaardigd.

2.Breng voor het gieten van zware en/of grote restauraties koelkanalen aan.

maten sikre at Ieé;enngen flyter uforstyrret under stapingen og sterkningen.

5.Mengden anvendt legering ma regnes ut neyaktig for ?<unne forhindre negative virkninger av en
for stor stapebjelke mens legeringen sterkner. Tommelfingerregelen for beregning av legeringsvek-
ten er som folger: Voksvekt x legeringens spesifikke vekt = nedvendig legeringsmengde.

MERKNADER:

1.Tykkelse og utforming av voksmodelleringen ber gjennomferes i henhold til produsentens
anvisninger.

2.Til steping av tunge og/eller store stapeobjekter ber det anbringes kijaleriller.

trompete) ara eliminar a turbuléncia da liga metalica (que causa a erosdo do revestimento) e para
facilitar o fluxo normal da liga, durante a fundicao e stjidificagéo.

5.Empregar apropriada quantidade de liga metalica para evitar o efeito negativo de um botdo
metalico muito grande durante a solidificaco. A regra para determinar o peso adequado de liga
é: peso total da cera x densidade relativa da liga = peso apropriado da liga.

SUGESTOES:

1. Espessura e conformagcéo do padrédo de cera: sequir as instrugdes dos respectivos fabricantes.

2.Usar canais de resfriamento (suspiros) quando fundir restauracdes muito grandes ou muito
pesadas.

swbnin?en og starkningen.

5.Det skal beregnes omhyggeligt hvor meget der skal bruges af legeringen, sledes at de negative
pavirkninger fra en for ‘stor stebekegle under  sterkningen af legeringen undgas.
Tommelfingerreglen for beregning af legeringsveegten er som folger: voksvaegt x legeringens speci-
fikke veegt = kraevede legeringsmaengde.

BEMZRKNINGER:

1.Formgivning og tykkelse af voksmodelleringen ber udferes i overensstemmelse med producentens
anvisninger.

2.Ved stebning af tunge og/eller store restaureringer ber der anbringes keleriller.

TIUPOXWHATOG) Kal va eEUMMPETE(TAL T) AMPOOKOMTTN PON TOU KPAUATOG KATA Tr) XUTEUON Kat TN
oTepeoroinon.

5. ATnpE(Te TO AMAITOUEVO BAPOG TOU KPALATOG, YIa VA AMOGUYETE TO GOIVOHEVO TWV TIOAU
HEYaAWV TIEPIOCELV KATA ) (oM TG oTepeorioinong. AkoAouBei 1) e§iowon kavovag yia To
OWOTO UNOAOYIOUO TOU QMALTOUHEVOU KPAUATOG: GUVOAIKO BAPOG KEPLAV X EIBIKO BApOg kpapatog
= Kat@AAnAo Bapog kpapaTog.

Mpotdoeig:

1.Tayn kat oxedlaopog kEPIVMV amoKaTaoTaoewv: AKOAOUBELTE TIG 03NYieq TOU KATAOKEUAOTH).

2. Xpnotuorioleite 51630Ug WUENG OTAV XUTEUETE BAPIEG KAUT HEYAAES QMOKATACTATELS.

allin esteettoman virtauksen valu- ja jahi isvaiheessa.

ng 25F
EpUOKPACia XUTeEuong 1060-1120C/1940-2048F

5.Huolehdi, ettd kaytat oikeaa metallimaa iminoidaksesi liian suuren valunapin kaytosta Johtu— SOA 25-500C 17.0 >OA 20-600C 17.4
vat haitat jahmettymisvaiheessa. Nyrkkisaantd metallin oikean painon madrittel vahan Fl valun lkeisen Pehmed uunisa kovetettuna
kokonaispaino x metallin ominaispaino = oikea metallin paino. Testipaine (0.2% offset) MPa 470 330 430 495
. Vickers-kovuus 230 178 200 218
EHDOTUKSIA: Venyma (%) 5.0 10.0 5.0 3.0

1.Vahamallin paksuus ja muoto: seuraa valmistajan antamia ohjeita.
2.Kayta jaahdytysventtiileja valaessasi raskaita ja/tai suuria toita.

Elastinen moduli (psi/MPa)
Tiheys (g/cm?)
Sulamisrajat
Valulampétila

13,434,000/92,600
12.10

920-996C/1688-1825F
1060-1120C/1940-2048F

CTE 25-500C 17.0 CTE 20-600C 17.4

Tested ceramics: Duceragold Kiss and similar low fusing porcelains




