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CERAVEST is a carbon-free phosphate-bonded precision casting investment for crown and bridgework
using all dental alloys by quick or progressive heating procedures.

PHYSICAL DATA (100% liquid concentration)
Mixing ratio (powder/liquid) :100g /24ml
Flow :13cm

Processing time (22-24°C) :5—7min

Setting time (22-24°C) :9-12 min

Total expansion (linear) :3.00%

Compressive strength :4Mpa

POWDER /LIQUID RATIO

Ring size Powder Liquid / dist. water

x1 1x75g 18 ml
x3 1x150g 36 ml
X6 2 x 150g 72 ml
x9 3 x 150g 108 ml

EXPANSION

Ceravest powder is mixed with Ceravest mixing liquid. When this liquid is diluted with distilled water, the
expansion of the Ceravest can be controlled so that compensation can be made for the contraction of the
particular casting alloy used. The higher the concentration of mixing liquid, the greater the total expansion
of the investing compound.

Type Liquid | Ring size
of / Liquid water volumes(ml)
alloy water | x1 | x3 x6 [x9
ratio
(%)
> High 4 9 18 |27
9 precious | 25/75 |/ |/ 1|
= casting 14 |27 54 |81
(7] alloy
) > 70%
[=] gold
% Semi
[=] precious 5 1 22 |32
Z <55% |30/70 [/ |/ 1|
z gold and 13 |25 50 |76
% Pd-base
"4 casting
& alloy
High/sem| 9 18 36 | 54
i precioug 50/50 |/ / / /
> and Pd - 9 18 36 |54
o base
-
= alloy
S 1 |22 |43 |65
s Non- 1| 1o
g precious | 60/40 |7 |14 29 |43
w alloy
© NiCr
Non- 13 |25 50 |76
precious | 70/30 |/ / / /
alloy 5 |1 22 |32
CoCr

STORAGE

Store the powder and liquid at a normal room temperature (23°C). If the liquid is exposed to temperatures
at or below 5°C, the liquid will freeze and cannot be used thereafter.

PACKAGES

Ceravest - powder 6 kg (40 x 150 g), liquid 1000 ml bottle

DIRECTIONS FOR USE

PREPARATION -Wetting agents are not necessary, but if used ensure that the wax is completely dry before
investing.

Metal ring method: Use a moistened casting liner.

MIXING - Pre-mix the powder and liquid thoroughly by hand using a spatula. Mix for 60 seconds under a
vacuum.

INVESTING - Invest within 6 minutes of the start of mixing (at 23°C). Invest under low vibration. When the
ring is full, cease vibration and do not touch the investment until set. Leave to set for 20 minutes from the
start of mixing. Scrape the top surface of the investment ring with a sharp knife.

Ringless method: After the initial setting (15 min. at 23°C), remove the plastic and allow to set fully.
HEATING PROCEDURES

Quick heating method in a preheated furnace at the final temperature:

Moulds (with a metal mould ring) of sizes x1 to x6 can be heated up rapidly.

Heat up the furnace according to the type of alloy to be used:

700 — 750°Cfor gold alloys

800 - 850°Cfor ceramic alloys

900°Cfor non precious alloys

After 20 minutes setting, place the investment directly into the furnace at the end-temperature.

Heating method in a preheated furnace at 600°C:

We recommended that moulds without ring are placed in a preheated furnace at 600°C, just 20 minutes
after mixing. After that, heat directly to the final temperature (700°C — 900°C).

Hold at the end-temperature for:x 1...40 min x 3..50 min x 6...60 min x 9...90 min

Heating rate x1 [x3 [x6 [x9
Ambient to
250°C 5°C/min
Holding time at 250°C [ 30* [ 40*  [50*  [60*
250°C to 570fC

7°C/min
Holding time at 570°C [ 20* [ 30*  [40*  [50*
570°C
to end 9°C/min
temperature *mins

Holding time at end temp30*  [40*  [50* [ 60*

CASTING - Cast in the usual manner: centrifugal, vacuum-pressure casting, etc... Cast as soon as possible
after removing the ring from the burnout furnace. Cast according to the processing instructions from the
alloy manufacturer.

COOLING - Place the ring upside down. Allow to cool to room temperature.

CERAVEST, hizli veya asamali isitma proseddrleri ile tiim kuron ve képri islerinde kullanilan dis alagimlari
icin karbon icermeyen fosfat bagl hassas bir dokiim revatmanidir.

FiZIKSEL VERILER (% 100 sivi konsantrasyonu)
Karigim orani (toz / sivi) : 100g /24ml
Akis :13cm

isleme siiresi (22-24°C) :5—7dak
Sertlesme siresi (22-24°C) :9—-12 dak
Toplam genisleme (dogrusal) :3.00%
Basing dayanimi : 4Mpa
Halka Ebadi Toz Sivi / Distile Su
x1 1x75g 18 ml
x3 1x150g 36 ml
X6 2 x150g 72 ml
x9 3x150g 108 ml

GENISLEME

Ceravest tozu, Ceravest karistirma sivisi ile karistirilir. Bu sivi damitilmis su ile seyreltildiginde, Ceravest'in
genlesmesi kontrol edilebilir, boylece kullanilan belirli dokiim alasiminin biziilmesi igin telafi imkani olur.
Karistirma sivisinin konsantrasyonu ne kadar yiiksekse, revatman bilesiginin toplam genlesmesi o kadar
buytk olur.

Alasim Tipi Sivi/Su Halka Ebati
orani Sivi/Su Hacmi (ml)
(%) x1 x3 |[x6 x9
= Cok Degerl 4 9 18 27
= | dokim 25/75 / / / /
8 <Zt alagimlari 14 27 54 81
[®) >70%
gold
Yari Degerl
Dokiim 5 1 22 32
Alagimlari| 30/70 / / / /
< 55% altin 13 25 50 76
ve kursun
bazl dokiin|
alasimlan
Yiiksek/Yar 9 18 36 54
Yiiksek | 50/50 / / / /
> Degerli ve 9 18 36 54
o Pd bazh
=)
&l alasimlar
o Degerli 1 22 43 65
s olmayan / / I I
§ alagimlar | 60/40 7 14 29 43
l-g NiCr
Degerli 13 25 50 76
olmayan 70/30 / / / /
alasimlar 5 1 22 32
CoCr
DEPOLAMA

Tozu ve siviyi normal oda sicakliginda (23 ° C) saklayin. Sivi 5 ° C veya altindaki sicakliklara maruz kalirsa,
sivi donar ve daha sonra kullanilamaz.

PAKETLER
Ceravest - toz 6 kg (40 x 150 g), sivi 1000 ml sise

KULLANIM TALIMATLARI

HAZIRLAMA - Islatma maddelerine gerek yoktur, ancak kullaniliyorsa, yatirim yapmadan 6nce mumun
tamamen kuru oldugundan emin olun.

Metal halka yontemi: Nemli bir dékiim astari kullanin.

KARISTIRMA - Toz ve siviyi bir spatula kullanarak elle iyice karistirin. Vakum altinda 60 saniye karistirin.

UYGULAMA - Karistirmaya basladiktan sonraki 6 dakika iginde (23 ° C'de) uygulama yapin. Dusuk titresim

altinda uygulama yapin. Halka doldugunda titresimi durdurun ve ayarlanana kadar revetmana dokunmayin.

Karistirma baslangicindan itibaren 20 dakika kurumaya birakin. Revetman halkasinin Gst yiizeyini keskin
bir bigakla kaziyin.

Halkasiz yéntem: ilk ayarlamadan sonra (23 ° C'de 15 dakika), plastigi cikarin ve tamamen sertlesmesini
bekleyin.

ISITMA PROSEDURLERI

Son sicaklikta 6nceden isitilmig firinda hizl isitma yontemi:

x1 ila x6 boyutlarindaki kaliplar (metal bir kalip halkali) hizla isitilabilir.

Kullanilacak alagimin turine gore firiniisitin:

Altin alagimlari igin...... ...700-750°C

Seramik alagimlariigin .. 800-850°C

Degerli olmayan alagimlar igin ..........cccceeveenneee.. 900° C

20 dakikalik ayarlamadan sonra revetmani dogrudan son sicakliktaki firina yerlestirin.

600 ° C'de 6nceden isitilmis firinda 1sitma yontemi:

Halkasiz kaliplarin karishrmadan sadece 20 dakika sonra 600 ° C'de 6nceden isitilmis bir firina
yerlestirilmesini tavsiye ettik. Bundan sonra, dogrudan son sicakliga (700 ° C - 900 ° C) isitin.
Son sicaklikta tutun: x 1... 40 dk x 3... 50 dk x 6... 60 dk x 9... 90 dk

Isitma Orani x1 | x3 I X6 I x9
250°C'e kadar o
Ortam Sicakligi 5°C/dak
250°C’de bekleme siiresi 30* | 40* I 50* I 60*
250°Cile 570°C 7°C/dak
570°C'de bekleme siiresi 20* | 30* l 40* l 50*
570°C’ denv 9°C/dak
son sicakliga

*mins
Son sicaklikta bekletme stiresi 30* | 40* | 50* | 60*

DOKUM - Her zamanki gibi dokiim: santrifijlii, vakumlu basingh dékiim, vb. Halkayi yanma firinindan
¢ikardiktan sonra miumkiin olan en kisa stirede dokin. Alasim Greticisinin isleme talimatlarina gore dokiin.
SOGUTMA - Halkayi bas asagi yerlestirin. oda sicakligina sogumaya birakin.

CERAVEST ist eine kohlenstofffreie phosphatgebundene Prézisionsguss-Einbettmasse fiir Kronen- und
Briickenarbeiten aus allen Dentallegierungen durch schnelles oder progressives Erhitzen.

PHYSIKALISCHE DATEN (100%Fliissigkeitskonzentration)
Mischungsverhaltnis (Pulver/Flussigkeit) :100g /24ml
Fluss :13cm

Verarbeitungszeit (22-24°C) :5-7min
Abbindezeit (22-24°C) :9-12min
Gesamtausdehnung (linear) :3.00%
Druckfestigkeit :4Mpa

PULVER/FLUSSIGKEITS-VERHALTNIS

Ring GroRe Pulver Fliissig/ dest. Wasser
x1 1x75g 18 ml
x3 1x150g 36 ml
X6 2 x 150g 72 ml
x9 3x150g 108 ml
ERWEITERUNG

Ceravest-Pulver wird mit Ceravest-Mischfliissigkeit gemischt.

Wenn diese Flussigkeit mit destilliertem Wasser verdinnt wird, kann die Ausdehnung des Ceravest
kontrolliert werden, so dass die Kontraktion der jeweils verwendeten Gusslegierung kompensiert werden
kann. Je héher die Konzentration der Anmischflissigkeit, desto groRer ist die Gesamtausdehnung der
Einbettmasse.

Flussi RinggroRe
g/ Fliissigkeits-
Wasse| /Wasservolumen (ml)
Art der Legierung r x1 x3 |x6 x9
Verhal
tnis
(%)
Hochedle| 4 9 18 27
O | Gusslegi¢ 25/75 | / / / /
= rung 14| 27 |54 81
ﬁ >70%
25 Gold
24 Halb
% & wertvoll 5 11 22 32
2 5 <55% | 30/70 | / / / /
¥ D | Gold und 13 25 50 76
= Pd-
Basis
Gusslegig
rung
Hoch 9 18 36 54
/Halbede | 50/50 | / / / /
o Istahl- 9 18 36 54
z und Pd -
S ]
"4 Basislegi
('i; erung
w Nicht 11 22 43 65
= edle [ R R
5 Legierund 60/40 | 7 14 29 43
o NiCr
X Nicht 13 25 50 76
edle 70/30 | / / / /
Legierung 5 1 22 32
CoCr

SPEICHERUNG

Lagern Sie das Pulver und die Flissigkeit bei normaler Raumtemperatur (23°C). Wenn die Flissigkeit
Temperaturen bei oder unter 5°C ausgesetzt wird, gefriert die Flissigkeit und kann danach nicht mehr
verwendet werden.

VERPACKUNGEN

Ceravest - Pulver 6 kg (40 x 150 g), Flussigkeit 1000 ml Flasche

GEBRAUCHSANWEISUNG

VORBEREITUNG - Benetzungsmittel sind nicht erforderlich, aber wenn sie verwendet werden, ist
sicherzustellen, dass das Wachs vor dem Einbetten vollstandig trocken ist.

Metallring-Methode: Benutzen Sie eine angefeuchtete Gusseinlage.

MISCHEN - Mischen Sie das Pulver und die Flussigkeit griindlich von Hand mit einem Spatel vor. 60
Sekunden lang unter Vakuum mischen.

INVESTITIONEN - Innerhalb von 6 Minuten investieren

des Beginns der Vermischung (bei 23°C). Unter niedriger Vibration einlegen. Wenn der Ring voll ist, horen
Sie mit den Vibrationen auf und beriihren Sie die Einbettmasse bis zum Abbinden nicht. Lassen Sie die
Einbettmasse ab Mischbeginn 20 Minuten abbinden. Die Oberseite der Muffel mit einem scharfen Messer
abkratzen.

Ringlose Methode: Nach dem anfanglichen Abbinden (15 Min. bei 23°C) den Kunststoff entfernen und
vollstandig ausharten lassen.

HEIZVERFAHREN

Schnellaufheizverfahren in einem vorgeheizten Ofen auf die Endtemperatur:

Formen (mit einem Metallformring) der GréRen x1 bis x6 kénnen schnell aufgeheizt werden.

Heizen Sie den Ofen je nach Art der zu verwendenden Legierung auf:

700 — 750°Cfur Goldlegierungen

800 - 850°Cfiir keramische Legierungen

900°C fiir nicht edle Legierungen

Nach 20 Minuten Abbindezeit wird die Einbettmasse bei Endtemperatur direkt in den Ofen eingebracht.
Erwdrmungsmethode in einem vorgeheizten Ofen bei 600°C:

Wir empfahlen, Formen ohne Ring nur 20 Minuten nach dem Mischen in einen auf 600°C vorgeheizten
Ofen zu legen. Danach wird direkt auf die Endtemperatur (700°C - 900°C) erwdrmt. Halten bei der
Endtemperatur fur:x 1 ...40 min x 3...50 min x 6...60 min x 9...90 min

Stufenheizverfahren:

Heizgeschwindigkeit x1 I x3 | x6 | x9
Umgebung zu 250°C 5°C/min

Haltezeit bei 250°C 300 | a0 | sor | g0
250°C to 570°C 7°C/min

Haltezeit bei 570°C 20t | 30+ [ a0+ | sor
570°C to end temperature| 9°C/min *mins

Haltezeit bei Endtemp. s [ a0 [ sor | eor

GIESSEN - GieRen auf die Ubliche Art und Weise: Schleuderguss, Vakuum-Druckguss, usw... GieBen Sie so
bald wie moglich nach dem Entfernen des Ringes aus dem Ausbrennofen. GieRen nach den
Verarbeitungsanweisungen des Legierungsherstellers.

KUHLEN - Legen Sie den Ring auf den Kopf. Auf Raumtemperatur abkiihlen lassen.




ES CERAVEST RU CERAVEST

CERAVEST es una inversion de fundicidn de precision ligada con fosfato libre de carbono para coronas y CERAVEST - 310 6e3yriepoaucras ¢pochopHan NnakoBoUYHaA macca A1 TOUHOTO IMTbA KOPOHOK U
puentes que utiliza todas las aleaciones dentales mediante procedimientos de calentamiento rapido o MOCTOBUAHbIX MPOTE308 C MCMNOb30BAHUEM BCEX CTOMATONIOTMYECKUX CMIABOB MyTem BbICTPOro uau
progresivo. NPOrpeccMBHOTO Harpesa..
DATOS FiSICOS (100% concentraci_c’m de liquido) ®U3NYECKMUE [AHHDIE (KOHLEHTpauma siuakoctu) : 100r /24mn
Proporcién de mezcla (polvo / liquido)  : 100g /24ml COOTHOLIEHME CMELNBAHWA (MOPOLIOK / HUAKOCT) .+ 13 cm
Flujo :13cm Pacxog,
Tiempo de procesamiento (22-24°C) :5-7min Bpems 06paboTku (22-24°C) 57 MUH.
Tiempo de fraguado (22-24°C) :9-12min Bpemsa cxgaTbiBaHus (22-24°C) 19 —12 muH.
Expansion total (lineal) :3.00% O6Lee paclwmpenme (MnHeitHoe) :3.00%
Resistencia a la compresion :4Mpa MpPOYHOCTb Ha CxKaTHe : 4Mpa
) . COOTHOLUEHWE NMOPOLLOK / }UAKOCTb
RELACION POLVO / LIQUIDO
Pasmep Konbua Mopowok ¥ugkoctb / paccr. Boga
Talla anillo Polvo Liquido/ diluido. agua
n n B x1 1x75r 18 mn
X ] ; X17550g . ml x3 1x150r 36 mn
Xs x 1o0e ml X6 2x150r 72 mn
X
2x150g 72m x9 3x150+ 108 mn
x9 3x1508 108 ml PACLUMPEHVE
EXPANSION Mopowok Ceravest cMeLIMBAIOT C XUAKOCTbIO cMelunBaHua Ceravest. Koraa 31a )uakocTb pasbasnsaerca
El polvo de Ceravest se mezcla con el liquido de mezcla Ceravest. Cuando este liquido se diluye con agua AUCTUINNPOBAHHOW BOAOM, MOXKHO KOHTPONMPOBATL paclumpeHue Ceravest, 4To6bl MOKHO 6b110
destilada, la expansion del Ceravest se puede controlar de modo que se pueda compensar la contraccién KOMNEHCMPOBATH CXKaThe KOHKPETHOTO UCNO/Ib3yeMOro ITEIHHOTO Cniasa. Hem Bbllle KOHLEHTPaumA
de la aleacion de fundicién particular utilizada. Cuanto mayor sea la concentracién de liquido de mezcla, CMeLuMBaloLLIEl XMAKOCTH, Tem 6onblue oblee paciumperme NakoBoUHOM Macchl.
mayor sera la expansion total del compuesto de revestimiento. Twvn chnaBa *WAK | Pasmep konbLa xuakocty /
T — Talb d m ocTb / 06bem Boabl (M)
ipo Liqui Tal de anillo Boga | x1 x3 | x6 X9
de do/ Volumenes de liquido / (%)
aleacion agua agua (ml) BNcoRoR 2 ) 18 27
prop | x1| x3 | x6| x9 8 avectBeH 25/75 | / / / /
°“f,}° 5 HBIM 14 | 27 | 54| 81
__[n (%) o NUTENHBI
Aleacién 4 9 18 27 = # cnnas>
> de 25/7 | 1 / / / = 70%
i fundicien| 5 | 14 | 27 | 54 | 81 3 .
< = 3onoTa
= muy o Monyapa
o preciosa % VAP
X o > 70% > TOLIeHHbI 5 1 22 32
8 = ° m ncnnae| 30/70 | / / / /
= OrOR < <55% 13| 25 |50 | 76
W Semi 5
ag N = 3onoTaun
za precioso 5 1" 22 32 o Pd-
e <55% oro| 30/7 | / / / / ST
2 Iy Pd.: 0 13 25 50 76 ¥ ERED
w a e:°'°" BLICOKOK 9 | 18 [36| 54
< fun d?cién avecTtBH | 50/50 | / / / /
b = Hble / 9 18 36 54
a base - < nonyapar
Alta / semi| 9 18 36 54 = OLEHHbIE
< preciosay 50/5 | / / / / S uPd-
(S)
s Pd-. . 0 9 18 36 54 >§ e
< aleacion = SRS
x base (&
3 — I-I:_J 1" 22 43 65
> Aleacion 1/1 2/2 ¢‘;3 6/5 i Heaparo J J J J
) [0 = LeHHbIN | 60/40 | 7 14 | 29 | 43
o preciosa | 60/4 | 7 14 29 43 o .
& NiCr 0 w :
H — x NiCr
b4 Aleacion 13 25 50 76 Heaparo 13 25 50 76
no 7053 | 1 ! / / LleHHbIi | 70/30 | / / / /
preciosa| 0 5 1 22 32 STRED 5 1 22 32
CoCr CoCr
PAQUETES MECTO XPAHEHUA
Ceravest - polvo 6 kg (40 x 150 g), liquido botella de 1000 ml XpaHuTe NOpPOLLOK U1 NAKOCTb NP HOPManbHOM KOMHaTHO Temnepatype (23 ° C). Ecnvg«m,qkocn
INSTRUCCIONES DE USO noABepraeTcs BO3AeNCTBMIO TemnepaTypbl 5 ° C MK HUKeE, OHa 3aMEP3HET, 1 ee Henb3s byaeT
PREPARACION -No son necesarios agentes humectantes, pero si se utilizan asegurese de que la cera esté :X'ﬁg_:_’s;mam B AaNbHENLIEM.

completamente seca antes de revestir. Ceravest - nopowwok 6 Kr (40 x 150 r), skuakuit dnakoH 1000 mn

Método del anillo de metal: use un revestimiento de fundicién humedecido. WHCTPYKLMS NO NPUMEHEHUIO

MEZCLA - Premezcle el polvo y el liquido completamente a mano con una espatula. Mezclar durante 60 NMOATOTOBKA - CMau1BaTenn He HysKHbI, HO EC/IM OHU UCMIOB3YIOTCS, YBEANTECH, YTO BOCK MOJHOCTHIO
segundos al vacio. BbICOXHET nepe, NakoBKoW. MeToz, MeTaN/IMYecKoro Ko/bla: UCNONb3YIHTe CMOYEHHbIN IMTEVHbIV BKAAAbIL..
INVERTIR - Invertir en los 6 minutos siguientes al inicio de la mezcla (a 23 ° C). Invierta con poca vibracion. CMELLUUBAHME - TwaTeNnbHO NepemeLlainTe NopoLLIOK U KUAKOCTb BPYUHYHO C MOMOLLBIO WNATEeNs.

Cuando el anillo esté lleno, deje de vibrar y no toque el revestimiento hasta que esté listo. Deje reposar Nepemewwnsatb 60 ceKyHA Nog, BaKyymoM.

durante 20 minutos desde el inicio de la mezcla. Raspe la superficie superior del anillo de revestimiento B/IOMKEHME - BnoxuTe B TeueHue 6 MUHYT noC/e Havana nepemelunsanma (npu 23 ° C). Vinsectupyiite 8

YCNOBUAX HWU3KOM BUBpaUmK. Koraa KonbLo 3anonHUTCA, NpeKkpaTuTe BUBpaLyMio U He NpuKacaiTech K
naKkoBKe [0 3acTbiBaHMA. OcTaBbTe Ha 20 MUHYT MOCAe Havana nepemeLwnBaHna. O4UCTUTE BEPXHIOKD
NOBEPXHOCTb OMOKM OCTPbIM HOMKOM.

con un cuchillo afilado.
Método sin anillo: después del fraguado inicial (15 min. A 23 ° C), retire el plastico y deje que fragiie por

completo. Mertog 6e3 konbua: Nocae NepBoHadYaabLHOro cxBaTbisaHua (15 muH. Mpu 23 ° C) yaanuTe Nnactvk u gaiTe
PROCEDIMIENTOS DE CALENTAMIENTO €My NOMHOCTbIO 3aCTbITb.

Método de calentamiento rdpido en un horno precalentado a la temperatura final: NPOLEAYPbI HATPEBA

Los moldes (con un anillo de molde metalico) de tamafios x1 a x6 se pueden calentar rapidamente. MeToz 6biCcTpOrO Harpesa B NpeABapUTeNbHO Pa3orpeToi Neyn A0 KOHEYHO TeMnepaTypbi:

Calentar el horno segun el tipo de aleacién a utilizar: ®opmbl (C METaNANYECKUM NPecc-KobLOoM) pasmepom oT X1 40 X6 MoryT 6bICTPO HarpesaTbes.

700 - 750 ° C para aleaciones de oro Pasorpeiite neyb B COOTBETCTBUM C TUMOM UCMONb3YEMOTO CNaBa:

700 — 750°Cana 3010TbIX CNAABOB

800 - 850°CansA KepamMmUUYeCcKmX CriaBos

900°Cana HebnaropoaHbIX CNIaBoB

Mocne 20 MMHYT cXBaTbIBaHWA NOMECTUTE NAKOBOYHYIO Maccy NPAMO B NeYb NPU KOHEYHOW TemnepaType.

800 - 850° C para aleaciones ceramicas
900 ° C para aleaciones no preciosas
Después de 20 minutos de fraguado, coloque el revestimiento directamente en el horno a la temperatura

final. MeToz, HarpeBa B npesiBapuTe/ibHO HarpeTon neum Ao 600 ° C:
Método de calentamiento en horno precalentado a 600°C: Mbl pekomeHayem nometats dopmbl 6e3 Konbla B NpeasapuTensHo Harpetyto Ao 600 ° C neyb Bcero
Recomendamos que los moldes sin anillo se coloquen en un horno precalentado a 600°C, solo 20 uepes 20 MMHYT nocne cMmewwmnsanua. Mocne 3Toro HarpeiiTe cpasy A0 KOHe4HoM Temnepatypbi (700°C-900°C).
minutos después de mezclar. Después de eso, caliente directamente a la temperatura final (700°C - 900°C). YAepMBaTb KOHeUHyto TeMnepaTypy 8 TedeHue: x 1... 40 MMH X 3... 50 MUH X 6... 60 MUH X 9... 90 MMH
Mantener a la temperatura final durante: x 1... 40 min x 3... 50 min x 6... 60 min x 9... 90 min Mertog crynetuartoro Harpesa:
Método de calentamiento por pasos: CreneHb Harpesa X1 | X3 | 6 | X9
Iocidad de calentami x1 | x3 | x6 | «xo Or okpywasoweit |,
cpeapl A0 250°C 5°C/mun
Ambiente hasta 5°C/min
250°C Bpems Bblaepkku npu 250 ° C 30* | 40* | 50* | 60*
Tiempo de mantenimiento a 250°C 30 | 40 | 50 | 60 250°C go 570°C 7°C/mun
250°Cto 570°C | 7°C/min
Bpems Bblaep kM npu570°C 20* | 30* | 40* | 50*
Tiempo de mantenimiento a 570°C 20* | 30* | 40* | 50* 570°C go
KOHeYHo 9°C/muH
570°C para terminar| ., . Temneparypbl *mins
la temperatura 9°C/min BpemA BUIASPKN NP .
. " " * "
i *mins KOHEUHOI Temneparype. 30 | 40 l 50 l 60
E:we;:ﬂpo de espera a la temperatura 30* | 20+ | 50% | 60*
FUNDICION - Colar de la forma habitual: centrifuga, colada al vacio-presion, etc... Colar lo antes posible JINTBE - OTmBKa 06b14HbIM CNOCOBOM: LIEHTPOBEKHOE, BakyyMHOE nTbe W T. [l. OTANBKA KaK MOXHO ad - o
PR ~a
después de retirar el anillo del horno de calcinacién. Fundir de acuerdo con las instrucciones de CKOpee Noc/e U3BNEYEHNA KOMbLA U3 Neun 06ura. OTIMBKa B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMAMM c E /}f T /ft f A E Uﬂ
procesamiento del fabricante de la aleacion. NPOMSBOANTENA CMNaBa. " President Dental 18C u
OXNAXAEHUE - nepesepHuTe KOMbLO. [laTb OCTbITb 40 KOMHATHOW TeMNepaTypbl. German

ENFRIAMIENTO - Coloque el anillo boca abajo. Deje enfriar a temperatura ambiente.

“ PRESIDENT DENTAL GmbH Tel: +49 8_166 3899820 - . Fax: 449_)3166 389 9 821

5, 85391 Germany ‘




