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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche @ 0\mod_1407482241013_6.docx @ 2000 @  @ 1 
 

1. Anwendungsbereiche 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_6.docx @ 28047 @  @ 1 
 

Nickel- und berylliumfrei. Speziell für die Ver-
blendung mit niedrigschmelzenden Kerami-
ken entwickelt. In der Kronen- und Brücken-
technik, der Kombinationsprothetik sowie der 
Doppelkronentechnik einsetzbar. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_6.docx @ 2035 @  @ 1 
 

2. Gefahrenhinweise 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_6.docx @ 18440 @  @ 1 
 

 Hinweis: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_6.docx @ 18452 @  @ 1 
 

Bei der Ausarbeitung mit rotierenden Instru-
menten eine Objektabsaugung verwenden. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_6.docx @ 26982 @  @ 1 
 

Das Tragen eines Mund- und Gesichtsschut-
zes wird empfohlen. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_6.docx @ 27010 @  @ 1 
 

2.1 Gegenanzeigen und Nebenwirkungen 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_6.docx @ 27022 @  @ 1 
 

Bei einer bekannten Sensibilisierung gegen-
über einem der Inhaltsstoffe diese Legierung 
nicht verwenden. Bei Herstellung gemäß Ge-
brauchsinformation sind Unverträglichkeits-
erscheinungen gegenüber dieser Legierung 
äußerst selten. 
Bei Verwendung verschiedener Legierungs-
gruppen können galvanische Effekte auftre-
ten. Örtliche Irritationen, elektrochemisch  
bedingt, wurden im Einzelfall beschrieben. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_6.docx @ 2046 @  @ 1 
 

3. Anleitung 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_6.docx @ 17534 @  @ 1 
 

3.1 Modellieren 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_6.docx @ 27046 @  @ 1 
 

Die Stümpfe vor dem Modellieren mit 
Stumpflack überziehen. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_6.docx @ 17187 @  @ 1 
 

Für ein sicheres Ausfließen bei einer Wachs-
modellation eine Kronenwandstärke von  
0,5 mm nicht unterschreiten. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_6.docx @ 27058 @  @ 1 
 

3.2 Anstiften 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_6.docx @ 27070 @  @ 1 
 

Bei Arbeiten ab 4 Gliedern in der indirekten 
Methode anstiften. 

Empfohlene Wachsdrahtstärken/-längen: 
Verbindung zwischen Gusskanal und Guss-
kegel: ø Wachsdraht 3,5 bis 4,0 mm. 

Querbalken: ø Wachsdraht 4 bis 5 mm. 

Verbinder zwischen Querbalken und Guss-
objekt: ø Wachsdraht 2,5 bis 3 mm, Länge 
2,5 bis 3 mm. Bei Einzelkronen und kleinen 
Brücken kann direkt angestiftet werden. 

Einzelkronen: ø Wachsdraht 3 mm, Länge 15 
bis 20 mm. 

Größere Kronen und Brückenzwischenglie-
der: ø Wachsdraht 3,5 bis 4,0 mm, Länge 15 
bis 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_6.docx @ 17198 @  @ 1 
 

3.3 Einbetten 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_6.docx @ 17209 @  @ 1 
 

Verwendbar ist jede, im Expansionsbereich 
für NEM-Kronen- und Brückenlegierungen 
geeignete, phosphatgebundene, graphitfreie 
Einbettmasse, z. B. FINOVEST SPEED C+B 
Einbettmasse (Art.-Nr. 40125). Wird mit me-
tallischen Muffelringen gearbeitet, ist eine 
ausreichende Muffelauskleidung erforder-
lich. 
Gebrauchsanweisung der Einbettmasse  
befolgen. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_6.docx @ 17231 @  @ 1 
 

3.4 Vorwärmen 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_6.docx @ 17264 @  @ 1 
 

Das Austreiben des Wachses und Vorwär-
men der Muffel erfolgt gemäß der  
Gebrauchsanweisung der Einbettmasse. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_6.docx @ 27082 @  @ 1 
 

Die Vorwärmzeit ist abhängig von der Muffel-
größe und der Anzahl der Muffeln im  
Vorwärmofen. Vorwärmtemperatur 950 °C, 
Haltezeit auf Endtemperatur zwischen 30 
und 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_6.docx @ 27094 @  @ 1 
 

3.5 Metallmenge 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_6.docx @ 27106 @  @ 1 
 

Berechnung der benötigten Metallmenge 
nach folgender Faustformel: 

Wachsgewicht der Modellation x Dichte der 
Legierung (vgl. 5. Physikalische Daten)  
+ 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_6.docx @ 17242 @  @ 1 
 

3.6 Schmelzen und Gießen 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_6.docx @ 27311 @  @ 1 
 

Die Legierung kann im Hochfrequenz-
schmelzverfahren mit Vakuumdruckguss-  
oder Schleuderguss-Anlagen, mit der offe-
nen Flamme als auch mit der Lichtbogenauf-
schmelzung mit Vakuumdruckguss ge-
schmolzen werden. 

Nur keramische Schmelztiegel verwenden 
und diese im Ofen (ohne Metall) vorwärmen. 
Tiegel nur für eine Legierung verwenden und 
nach jedem Guss reinigen (Entfernung der 
Gussschlacke). 

Hochfrequenzaufschmelzung mit Vakuum-
druckguss-Anlagen: 
Vakuum auf 250 bis 450 mbar einstellen, 
empfohlener Druck 450 mbar. Nach Ver-
schwinden des Glutschattens 2-4 s weiter-
schmelzen, ohne dass die Schmelze auf-
reißt. Dann den Gießvogang auslösen. 
Bei der Hochfrequenzaufschmelzung mit 
Schleuderguss-Anlagen wird nach dem Ver-
schwinden des Glutschattens der Gießvor-
gang ausgelöst. 

Offene Flammenaufschmelzung: 
Brenner mit einem Brausekopf verwenden 
und so einstellen, dass die Hitze gleichmäßig 
verteilt wird. 

Bei der Aufschmelzung mit Propan/Sauer-
stoff die maximale Brennereinstellung laut 
Herstellerangaben wählen. Sauerstoff: 2 bis 
3 bar. 
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Bei der Aufschmelzung mit Acetylen/Sauer-
stoff Anleitung des Brennerherstellers beach-
ten. Acetylen: 0,7 bar/Sauerstoff 3 bar. Die 
Länge des blauen Kerns der Flamme direkt 
am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm betragen. 

Beim Aufschmelzen bildet sich nach dem Zu-
sammenfallen der Gusszylinder eine Oxid-
haut. Das Metall solange weiter schmelzen, 
bis es sich unter der Oxidhaut durch den 
Flammendruck sichtbar bewegt. Gießvor-
gang auslösen, bevor die Oxidhaut aufreißt. 

Bei allen Gieß- und Schmelzverfahren Über-
hitzung der Schmelze unbedingt vermeiden. 
Überhitzung kann zur Bildung von Lunkern, 
Grobkörnern und Mikroporositäten führen. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_6.docx @ 27143 @  @ 1 
 

3.7 Ausarbeiten 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_6.docx @ 27156 @  @ 1 
 

Zur spanenden Bearbeitung Hartmetallfräser 
verwenden. Schleifkörper nur für eine Legie-
rung einsetzen. Auf einheitliche Schleifrich-
tung und geringen Anpressdruck achten. 
Überlappungen vermeiden. Maximal zuläs-
sige Drehzahl beachten. 
Minimale Käppchenstärke von 0,2 bis  
0,3 mm nicht unterschreiten 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_6.docx @ 27195 @  @ 1 
 

3.8 Oxidbrand 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_6.docx @ 27208 @  @ 1 
 

Ein Oxidbrand zur Kontrolle und Reinigung 
der Gussoberfläche kann optional durchge-
führt werden. Dieser erfolgt, sofern vom Her-
steller der Keramik nicht anders angegeben, 
bei der entsprechenden Opaker-Brandtem-
peratur mit einer Haltezeit von 5 min ohne 
Vakuum. 
Anschließend Oxid mit Al2O3 (Körnung ca. 
110 µm, z. B. FINOX Edelkorund,  
Art.-Nr. 41033) bei einem Druck von 2 bis  
3 bar abstrahlen. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_6.docx @ 17354 @  @ 1 
 

3.9 Löten 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_6.docx @ 27285 @  @ 1 
 

Zum Löten FINOLLOY SUPERIOR CoCr  
Lot (Art.-Nr. 42065 sowie FINO DEOXYD 
SUPERIOR Flussmittel (Art.-Nr. 42068)  
verwenden. 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_6.docx @ 27272 @  @ 1 
 

Nach dem Brennen der Keramik die gelöte-
ten Objekte langsam abkühlen. Von Lötun-
gen nach dem Keramikbrand wird abgeraten. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_6.docx @ 17545 @  @ 1 
 

3.10 Schweißen 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_6.docx @ 27298 @  @ 1 
 

Die Legierung ist auch für das Laserschwei-
ßen geeignet. Geeigneter Draht: FINOLLOY 
Laserdraht (Art.-Nr. 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_6.docx @ 27323 @  @ 1 
 

Die Legierung ist auch für das WIG-Impuls-
Schweißen geeignet. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_6.docx @ 27169 @  @ 1 
 

3.11 Keramische Verblendung 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_6.docx @ 27182 @  @ 1 
 

Nach dem Ausarbeiten intensiv mit Al2O3 
(Körnung ca. 110 µm, z. B. FINOX Edelko-
rund, Art.-Nr. 41033) bei einem Strahldruck 
von 2 bis 3 bar abstrahlen. Die raue Oberflä-
che verbessert den Verbund zwischen Legie-
rung und Keramik. Das Aufbrennen der Ke-
ramikmassen erfolgt gemäß der Gebrauchs-
anweisung des jeweiligen Herstellers. Gene-
rell kann mit allen geeigneten Keramikmas-
sen verblendet werden, die an den WAK-
Wert der Legierung angepasst sind. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_6.docx @ 27234 @  @ 1 
 

3.12 Abkühlen nach dem keramischen Brand 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_6.docx @ 27221 @  @ 1 
 

Empfehlungen des Herstellers der Keramik 
beachten. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_6.docx @ 27336 @  @ 1 
 

3.13 Wiederverwendung von Altmaterial 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_6.docx @ 27348 @  @ 1 
 

Beim Vergießen der Legierung kein Altmate-
rial verwenden. 
Schlacke oder Fremdeinschlüsse (z. B. Ein-
bettmasse) können Fehlstellen wie Porositä-
ten oder Lunker im Gussgefüge verursachen. 
Fehlstellen resultieren in einer verminderten 
Legierungsfestigkeit. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_6.docx @ 2057 @  @ 1 
 

4. Lagerung 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_6.docx @ 17451 @  @ 1 
 

Keine besonderen Maßnahmen erforderlich. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_6.docx @ 2108 @  @ 1 
 

5. . . . Physikalische Daten 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_6.docx @ 27486 @  @ 1 
 

Dehngrenze 660 N/mm²; Zugfestigkeit  
950 N/mm²; Vickershärte 315 HV10; Bruch-
dehnung 11 %; E-Modul 200.000 N/mm²; 
Dichte 8,2 g/cm³; Schmelzintervall 1280-
1350 °C; WAK 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_6.docx @ 17556 @  @ 1 
 

5.1 Zusammensetzung in %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_6.docx @ 27498 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_6.docx @ 2130 @  @ 1 
 

6. . . . Lieferformen 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_6.docx @ 27510 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR  
Aufbrennlegierung 

 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Probepackung 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_6.docx @ 2141 @  @ 1 
 

7. . . . Gewährleistung 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_6.docx @ 2022 @  @ 1 
 

Unsere anwendungstechnischen Empfeh-
lungen beruhen auf unseren eigenen Erfah-
rungen und Versuchen und stellen lediglich 
Richtwerte dar. Es obliegt der Sachkenntnis 
des Anwenders, die von uns gelieferten Pro-
dukte auf ihre Eignung für die beabsichtigten 
Verfahren und Zwecke zu prüfen. Unsere 
Produkte unterliegen einer kontinuierlichen 
Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb 
Änderungen in Konstruktion und Zusammen-
setzung vor. Selbstverständlich gewährleis-
ten wir die einwandfreie Qualität unserer  
Produkte. 

=== Ende der Liste für T extmar ke Inhalt === 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche @ 0\mod_1407482241013_46.docx @ 2001 @  @ 1 
 

1. Fields of application 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_46.docx @ 28049 @  @ 1 
 

Nickel- and beryllium-free. Specifically devel-
oped for veneering with low-fusing porce-
lains. Applicable in the crown and bridge 
technique, combination prosthetics as well as 
the double crown technique. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_46.docx @ 2037 @  @ 1 
 

2. Safety precautions 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_46.docx @ 18442 @  @ 1 
 

 Note: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_46.docx @ 18454 @  @ 1 
 

For processing with rotary instruments use 
an object extraction. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_46.docx @ 26984 @  @ 1 
 

Wearing of a face and dust mask is recom-
mended. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_46.docx @ 27012 @  @ 1 
 

2.1 Contraindications and side-effects 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_46.docx @ 27024 @  @ 1 
 

Do not use in case of a known sensitising to-
wards one of the components of the alloy. If 
processed according to user information in-
tolerance occurrences towards this alloy are 
extremely rare.  
In case different groups of alloys are used 
galvanic effects may occur. Electro-chemi-
cally induced irritations have been described 
for individual cases. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_46.docx @ 2048 @  @ 1 
 

3. Processing instructions 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_46.docx @ 17536 @  @ 1 
 

3.1 Wax-up 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_46.docx @ 27048 @  @ 1 
 

Varnish the dies with a die spacer before 
wax-up. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_46.docx @ 17189 @  @ 1 
 

To guarantee a safe spread of the wax-up do 
not go below a crown wall thickness of  
0.5 mm. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_46.docx @ 27060 @  @ 1 
 

3.2 Placement of sprues 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_46.docx @ 27072 @  @ 1 
 

For restorations with more than 4 units place 
sprues in the indirect method. 

Recommended length/thickness of wax 
wires: 
Connection between casting canal and core: 
ø wax wire 3.5 to 4.0 mm. 

Cross bar: ø wax wire 4 to 5 mm. 

Connector between cross bar and object:  
ø wax wire 2.5 to 3 mm, length 2.5 to 3 mm. 
Single crowns and small bridges can be con-
nected directly. 

Single crowns: ø wax wire 3 mm, length 15 to 
20 mm. 

Bigger crowns and bridge pontics: ø wax wire 
3.5 to 4.0 mm, length 15 to 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_46.docx @ 17200 @  @ 1 
 

3.3 Investing 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_46.docx @ 17211 @  @ 1 
 

Any phosphate-bonded graphite-free invest-
ment material suitable in the expansion 
range for non-precious crown and bridge al-
loys, e.g. FINOVEST SPEED C+B invest-
ment material (item-no. 40125), can be used. 
In case metal mould rings are used a suffi-
cient mould lining is required. 
Follow the user information of the investment 
material. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_46.docx @ 17233 @  @ 1 
 

3.4 Pre-heating 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_46.docx @ 17266 @  @ 1 
 

Burning-out of the wax and heating of the 
mould is done according to the user infor-
mation of the investment material. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_46.docx @ 27084 @  @ 1 
 

Pre-heating time depends on the mould size 
and the number of moulds in the pre-heating 
furnace. Pre-heating temperature 950 °C, 
holding at final temperature between 30 and 
60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_46.docx @ 27096 @  @ 1 
 

3.5 Quantity of metal 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_46.docx @ 27108 @  @ 1 
 

Calculation of the required metal quantity  
according to the following rule of thumb: 

Wax weight of the wax-up x density of the  
alloy (see. 5. Physical data) + 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_46.docx @ 17244 @  @ 1 
 

3.6 Melting and casting 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_46.docx @ 27312 @  @ 1 
 

The alloy can be melted in the high-frequency 
melting process with vacuum pressure or 
centrifugal casting units, with an open flame 
as well as electric arc melting with vacuum 
pressure casting. 

Use only ceramic crucibles and pre-heat 
them in the furnace (without metal). Use cru-
cibles only for one alloy and clean after each 
cast (remove casting cinder). 

High frequency melting with vacuum pres-
sure casting units: 
Adjust vacuum to 250 to 450 mbar. Recom-
mended pressure 450 mbar. After glow 
shade disappears melt for another 2-4 s with-
out tearing the melt. Now initiate the casting 
process.  
In case of high-frequency melting in centrifu-
gal casting units the casting process is initi-
ated after the glow shade disappears.  

Open flame melting: 
Use a shower head on the torch and adjust in 
a way that the heat is evenly distributed. 

If melting is done with propane/oxygen,  
select maximum output according to the user 
information of the manufacturer. Oxygen: 2 to  
3 bar. 

If melting is done with acetylene/oxygen,  
follow the user information of the manufac-
turer. Acetylene: 0.7 bar/oxygen 3 bar. The 
length of the blue core of the flame directly at 
the shower head should be 4 to 5 mm. 
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During melting after the casting cylinders 
have collapsed an oxide skin is formed. Melt 
the metal further until it is visibly moved by 
the flame pressure under the oxide skin. Start 
casting process before oxide skin tears. 

Avoid overheating of the melt for all casting 
and melting protocols. Overheating might  
result in blowholes, coarse grit and micro- 
porosities. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_46.docx @ 27144 @  @ 1 
 

3.7 Processing 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_46.docx @ 27157 @  @ 1 
 

For surface processing use TC cutters.  
Employ abrasives only for one alloy. Pay at-
tention to a uniform direction of cutting and a 
low working pressure. Avoid overlapping. 
Observe maximum allowed speed. 
Do not go below a minimum cap thickness of 
0.2 to 0.3 mm. 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_46.docx @ 27196 @  @ 1 
 

3.8 Oxide firing 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_46.docx @ 27209 @  @ 1 
 

As an option an oxide firing for the control 
and cleaning of the cast surface can be done. 
If not otherwise indicated by the manufac-
turer of the porcelain this is done at the re-
spective opaque firing temperature with a 
holding time of 5 min without vacuum. 
Subsequently blast oxide off with Al2O3 (grain 
approx. 110 µm, e.g. FINOX corundum, item-
no. 41033) at a pressure of 2 to 3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_46.docx @ 17356 @  @ 1 
 

3.9 Soldering 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_46.docx @ 27286 @  @ 1 
 

For soldering use FINOLLOY SUPERIOR 
CoCr solder (item-no. 42065) as well as 
FINO DEOXYD SUPERIOR flux (item-no. 
42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_46.docx @ 27273 @  @ 1 
 

Let objects that have been soldered after  
firing of the porcelain cool slowly. Soldering 
after porcelain firing is not recommended. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_46.docx @ 17547 @  @ 1 
 

3.10 Welding 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_46.docx @ 27299 @  @ 1 
 

The alloy is suitable for laser-welding. Suita-
ble wire: FINOLLOY laser wire (item-no. 
42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_46.docx @ 27325 @  @ 1 
 

The alloy is also suitable for WIG impulse-
welding. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_46.docx @ 27170 @  @ 1 
 

3.11 Porcelain veneering 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_46.docx @ 27183 @  @ 1 
 

After processing blast extensively with Al2O3 
(grain approx. 110 µm, e.g. FINOX 
corundum, item-no. 41033) at a basting pres-
sure of 2 to 3 bar. The rough surface im-
proves the bond between alloy and porcelain. 
The firing of the porcelain materials is done 
according to the user information of the re-
spective manufacturer. Generally all suitable 
porcelains adjusted to the CTE of the alloy 
can be used for veneering. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_46.docx @ 27235 @  @ 1 
 

3.12 Cooling after porcelain firing 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_46.docx @ 27222 @  @ 1 
 

Observe the recommendations of the manu-
facturer of the porcelain. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_46.docx @ 27337 @  @ 1 
 

3.13 Reuse of old material 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_46.docx @ 27350 @  @ 1 
 

Do not use old material when casting the  
alloy. 
Cinder or inclusion of foreign objects (e.g. in-
vestment material) may cause defects like 
porosities or blowholes in the cast structure. 
Defects result in a reduced hardness of the 
alloy. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_46.docx @ 2059 @  @ 1 
 

4. Storage 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_46.docx @ 17453 @  @ 1 
 

No special measures required. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_46.docx @ 2110 @  @ 1 
 

5. . . . Physical data 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_46.docx @ 27488 @  @ 1 
 

Elongation limit 660 N/mm²; tensile strength 
950 N/mm²; Vickers hardness 315 HV10;  
ultimate elongation 11 %; modulus of elastic-
ity 200,000 N/mm²; density 8.2 g/cm³; melting 
interval 1280-1350 °C; coefficient of thermal 
expansion 15.9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_46.docx @ 17558 @  @ 1 
 

5.1 Composition in %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_46.docx @ 27500 @  @ 1 
 

Co 33.0; Cr 30.0; Fe 29.0; Mo 5.0; Mn 1.5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_46.docx @ 2132 @  @ 1 
 

6. . . . Delivery forms 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_46.docx @ 27512 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR  
porcelain-bonding alloy 

 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Trial pack 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_46.docx @ 2143 @  @ 1 
 

7. . . . Guarantee 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_46.docx @ 2024 @  @ 1 
 

Our technical recommendations of applica-
tion are based on our own experiences and 
tests and should only be regarded as guide-
lines. It rests with the skills and experience of 
the user to verify that the products supplied 
by us are suitable for the intended proce-
dures. Our products are undergoing a contin-
uous further development. We reserve the 
right of changes in construction and compo-
sition. It is understood that we guarantee the 
impeccable quality of our products. 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_53.docx @ 2002 @  @ 1 
 

1. Domaine d'utilisation 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_53.docx @ 28050 @  @ 1 
 

Sans nickel ni béryllium. Spécialement déve-
loppé pour la cuisson de la céramique basse 
fusion. Pour les couronnes et les bridges, les 
prothèses combinées et les doubles cou-
ronnes. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_53.docx @ 2038 @  @ 1 
 

2. Mises en garde 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_53.docx @ 18443 @  @ 1 
 

 Avertissement : 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_53.docx @ 18455 @  @ 1 
 

Prévoir un système d'aspiration pour l'usi-
nage avec des instruments rotatifs. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_53.docx @ 26985 @  @ 1 
 

Le port d'un masque buccal et facial est re-
commandé. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_53.docx @ 27013 @  @ 1 
 

2.2 Contre-indications et effets secondaires 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_53.docx @ 27025 @  @ 1 
 

En cas de sensibilité connue à l'un des com-
posants, ne pas utiliser cet alliage. Si cet al-
liage est utilisé conformément aux instruc-
tions du mode d'emploi, les manifestations 
d'intolérance sont extrêmement rares. 
L'utilisation de différents groupes d'alliage 
peut générer des effets galvaniques. Des cas 
d'irritations locales de nature électrochimique 
ont été rapportés. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_53.docx @ 2049 @  @ 1 
 

3. Mise en œuvre 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_53.docx @ 17537 @  @ 1 
 

3.1 Modelage 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_53.docx @ 27049 @  @ 1 
 

Recouvrir les moignons avec du vernis espa-
ceur avant le modelage. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_53.docx @ 17190 @  @ 1 
 

Pour garantir un écoulement en toute sécu-
rité lors du modelage à la cire, la paroi de la 
couronne ne doit pas être inférieure à 0,5 
mm. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_53.docx @ 27061 @  @ 1 
 

3.2 Mise en place des tiges de coulée 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_53.docx @ 27073 @  @ 1 
 

Pour les travaux comptant 4 éléments ou 
plus, utiliser la méthode indirecte pour la 
mise en place des tiges de coulée. 

Épaisseur / longueur recommandée du fil de 
cire : 
Connexion entre le canal de coulée et le cône 
de coulée : ø fil de cire 3,5 à 4,0 mm. 

Barre transversale : ø fil de cire 4 à 5 mm. 

Lien entre la barre transversale et l'objet 
coulé : ø fil de cire 2,5 à 3 mm, longueur 2,5 
à 3 mm. Pour les couronnes unitaires et les 
petits bridges, il est possible de poser des 
tiges directes. 

Couronnes unitaires : ø fil de cire 3 mm, lon-
gueur 15 à 20 mm. 

Couronnes plus grandes et éléments de 
bridge intermédiaires : ø fil de cire 3,5 à  
4,0 mm, longueur 15 à 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_53.docx @ 17201 @  @ 1 
 

3.3 Mise en revêtement 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_53.docx @ 17212 @  @ 1 
 

Il est possible d'utiliser tout revêtement à liant 
phosphate sans graphite et adapté pour la 
plage d'expansion des couronnes non pré-
cieuses et des alliages de bridges. Exemple : 
revêtement FINOVEST SPEED C+B (réf. 
40125). Pour les cylindres métalliques, une 
garniture suffisante pour cylindre est néces-
saire. 
Suivre le mode d'emploi du revêtement. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_53.docx @ 17234 @  @ 1 
 

3.4 Préchauffage 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_53.docx @ 17267 @  @ 1 
 

L'extrusion de la cire et le préchauffage du 
cylindre doivent respecter la notice d'utilisa-
tion du fabricant de revêtement. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_53.docx @ 27085 @  @ 1 
 

La durée de préchauffe dépend de la taille et 
du nombre de cylindres dans le four de pré-
chauffe. Température de préchauffe 950 °C, 
temps de maintien à la température finale 
entre 30 et 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_53.docx @ 27097 @  @ 1 
 

3.5 Quantité de métal 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_53.docx @ 27109 @  @ 1 
 

Pour calculer la quantité nécessaire de mé-
tal, la règle générale suivante s'applique : 
poids de cire de modelage x densité de l'al-
liage (cf. 5. Données physiques) + 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_53.docx @ 17245 @  @ 1 
 

3.6 Fusion et coulée 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_53.docx @ 27313 @  @ 1 
 

L'alliage peut être fondu avec un procédé de 
fusion sous haute fréquence avec des instal-
lations de coulée par centrifugation ou dé-
pression, à la flamme nue, mais aussi à l'arc 
électrique suivi d'une coulée par dépression. 

Utiliser uniquement des creusets céramiques 
et les préchauffer dans le four (sans métal). 
Utiliser le creuset pour un seul alliage et le 
nettoyer après chaque coulée (élimination de 
la boue de coulée). 

Fusion haute fréquence avec installations de 
coulée par dépression : 
régler le vide sur 250 à 450 mbar, pression 
recommandée 450 mbar. Après disparition 
de l'ombre de fusion, poursuivre la fusion 
pendant 2-4 s en évitant le déchirement de 
l'alliage en fusion. Commencer alors la cou-
lée 
Pour la fusion haute fréquence avec installa-
tions de coulée par centrifugation, couler l'al-
liage fondu après disparition de l'ombre de 
fusion. 

Fusion à la flamme nue : 
utiliser un chalumeau à pomme et le régler 
de manière à obtenir une diffusion régulière 
de la chaleur. 

En cas de fusion au propane / oxygène, choi-
sir le réglage maximal du chalumeau en sui-
vant les instructions du fabricant. Oxygène : 
2 à 3 bar. 
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Pour la fusion à l'acétylène / oxygène, suivre 
les instructions du fabricant de chalumeau. 
Acétylène : 0,7 bar / oxygène 3 bar. La lon-
gueur du noyau bleu de la flamme directe-
ment à la pomme doit être de 4 à 5 mm. 

Lors de la fusion, une pellicule d’oxyde se 
forme après l'effondrement du cylindre de 
coulée. Poursuivre la fusion du métal jusqu'à 
ce qu'il bouge visiblement sous la pellicule 
d’oxyde sous la pression de la flamme. Com-
mencer la coulée avant le déchirement de la 
pellicule d’oxyde. 

Éviter la surchauffe du métal en fusion pour 
tous les procédés de coulée et fusion. La sur-
chauffe peut provoquer la formation de cavi-
tés, de grains grossiers et de micro-porosi-
tés. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_53.docx @ 27145 @  @ 1 
 

3.7 Finition 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_53.docx @ 27158 @  @ 1 
 

Utiliser une fraise carbure en vue de l’usi-
nage par enlèvement de copeaux. Utiliser 
l'instrument abrasif pour un seul alliage. Veil-
ler à poncer dans une seule direction et à ap-
pliquer une pression d’appui réduite. Préve-
nir tout chevauchement. Respecter la vitesse 
de rotation maximale autorisée. 
Ne pas utiliser des bouchons d'une épaisseur 
inférieure à 0,2 - 0,3 mm. 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_53.docx @ 27197 @  @ 1 
 

3.8 Cuisson oxydante 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_53.docx @ 27210 @  @ 1 
 

Une cuisson oxydante peut être réalisée en 
option pour contrôler et nettoyer la surface du 
moulage. Sauf indication contraire du fabri-
cant, cette cuisson est réalisée à la tempéra-
ture de cuisson de l'opaque avec un temps 
de maintien de 5 min sans vide. 
Réaliser ensuite un sablage à l'oxyde avec 
Al2O3 (grain env. 110 µm, exemple : corindon 
raffiné FINOX, réf. 41033) à une pression de 
2 à 3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_53.docx @ 17357 @  @ 1 
 

3.9 Brasage 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_53.docx @ 27287 @  @ 1 
 

Pour le brasage, utiliser soudure CrCo FI-
NOLLOY SUPERIOR (réf. 42065) ainsi que 
flux FINO DEOXYD SUPERIOR (réf. 42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_53.docx @ 27274 @  @ 1 
 

Après la cuisson de la céramique, laisser les 
objets soudés refroidir lentement. Il est dé-
conseillé de réaliser des soudures après la 
cuisson de la céramique. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_53.docx @ 17548 @  @ 1 
 

3.10 Soudage 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_53.docx @ 27300 @  @ 1 
 

L'alliage est également adapté pour le sou-
dage au laser. Fil adapté : soudure laser  
FINOLLOY (réf. 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_53.docx @ 27326 @  @ 1 
 

L'alliage est également adapté pour le sou-
dage TIG à arc pulsé. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_53.docx @ 27171 @  @ 1 
 

3.11 Revêtement céramique 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_53.docx @ 27184 @  @ 1 
 

Après la finition, sabler de manière intensive 
avec Al2O3 (grain env. 110 µm, exemple co-
rindon raffiné FINOX, réf. 41033) à une pres-
sion de sablage de 2 à 3 bar. La surface ru-
gueuse améliore l'adhérence entre l'alliage et 
la céramique. La cuisson de la masse céra-
mique doit respecter la notice d'utilisation du 
fabricant de revêtement. En règle générale 
peuvent être utilisées pour le revêtement 
toutes les masses céramiques qui présentent 
un coefficient CDT adapté à l'alliage. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_53.docx @ 27236 @  @ 1 
 

3.12 Refroidissement après la cuisson de la 
céramique 

Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_53.docx @ 27223 @  @ 1 
 

Suivre les recommandations du fabricant de 
céramique. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_53.docx @ 27338 @  @ 1 
 

3.13 Réutilisation de matériaux usagés 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_53.docx @ 27351 @  @ 1 
 

Ne pas utiliser de matériaux usagés pour la 
coulée de l'alliage. 
La boue ou les inclusions étrangères 
(exemple : revêtement) peuvent entraîner 
des imperfections telles que des porosités ou 
des cavités dans la structure de coulée. Les 
imperfections réduisent la solidité de l'alliage. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_53.docx @ 2060 @  @ 1 
 

4. Stockage 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_53.docx @ 17454 @  @ 1 
 

Ne nécessite aucune mesure de prévention 
particulière. 

Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_53.docx @ 2111 @  @ 1 
 

5. . . . Données techniques 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_53.docx @ 27489 @  @ 1 
 

Limite d'élasticité 660 N/mm² ; résistance  
à la traction 950 N/mm² ; dureté Vickers  
315 HV10 ; allongement à la rupture 11 % ; 
module d'élasticité 200 000 N/mm² ; densité 
8,2 g/cm³ ; plage de fusion 1 280-1 350 °C ; 
CDT 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_53.docx @ 17559 @  @ 1 
 

5.1 Composition en % : 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_53.docx @ 27501 @  @ 1 
 

Co 33,0 ; Cr 30,0 ; Fe 29,0 ; Mo 5,0 ; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_53.docx @ 2133 @  @ 1 
 

6. . . . Conditionnement 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_53.docx @ 27513 @  @ 1 
 

Alliage céramique FINOBOND LF  
SUPERIOR 

 250 g 00900 
 1 000 g 00902 
Paquet-essai 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_53.docx @ 2144 @  @ 1 
 

7. . . . Prestation de garantie 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_53.docx @ 2025 @  @ 1 
 

Nos recommandations d’application tech-
nique reposent sur nos propres expériences 
et nos essais, elles sont uniquement à titre 
indicatif. Il incombe à l’utilisateur compétent 
d’examiner les produits que nous livrons en 
vue de leur aptitude aux procédés et buts 
poursuivis. Nos produits sont continuelle-
ment perfectionnés. C’est pourquoi nous 
nous réservons le droit d’en modifier la cons-
truction et la composition. Nous vous garan-
tissons, naturellement, la qualité irrépro-
chable de nos produits. 

=== Ende der Liste für T extmar ke Inhalt === 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_80.docx @ 2003 @  @ 1 
 

1. Ámbito de aplicación 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_80.docx @ 28051 @  @ 1 
 

Sin níquel ni berilio. Desarrollada especial-
mente para el revestimiento con cerámicas 
de baja fusión. Indicada para la técnica de 
coronas y puentes, la fabricación de prótesis 
combinadas y en la técnica de doble corona. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_80.docx @ 2039 @  @ 1 
 

2. Indicaciones sobre los peligros 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_80.docx @ 18444 @  @ 1 
 

 Observación: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_80.docx @ 18456 @  @ 1 
 

Durante el trabajo con instrumentos rotato-
rios usar un sistema de aspiración. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_80.docx @ 26986 @  @ 1 
 

Se recomienda utilizar protección para la 
boca y la cara. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_80.docx @ 27014 @  @ 1 
 

2.2 Contraindicaciones y reacciones  
adversas 

Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_80.docx @ 27026 @  @ 1 
 

No usar en caso de sensibilización conocida 
a uno de los ingredientes de las aleaciones. 
En la elaboración conforme a estas instruc-
ciones es muy poco probable que se produz-
can intolerancias a esta aleación. 
Si se utilizan diferentes grupos de aleación 
se pueden producir efectos galvánicos. En 
casos aislados se han notificado irritaciones 
locales por causas electroquímicas. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_80.docx @ 2050 @  @ 1 
 

3. Instrucciones 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_80.docx @ 17538 @  @ 1 
 

3.1 Modelado 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_80.docx @ 27050 @  @ 1 
 

Antes de modelar los muñones es preciso re-
cubrirlos con laca para muñones. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_80.docx @ 17191 @  @ 1 
 

Para que durante el modelado en cera el re-
llenado sea correcto, el grosor de la pared 
debe ser de 0,5 mm como mínimo. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_80.docx @ 27062 @  @ 1 
 

3.2 Colocación de los bebederos 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_80.docx @ 27074 @  @ 1 
 

En los trabajos a partir de 4 elementos colo-
car los bebederos según el método indirecto. 

Longitudes/grosores de los alambres de 
cera: 
Unión entre el canal de colado y el cono  
de colado: ø del alambre de cera de 3,5 a  
4,0 mm. 

Barra transversal: ø del alambre de cera de 
4 a 5 mm. 

Conector entre la barra transversal y el ob-
jeto de colado: ø del alambre de cera de 2,5 
a 3 mm, longitud de 2,5 a 3 mm. La coloca-
ción de los bebederos se puede hacer por el 
método directo en las coronas individuales y 
los puentes pequeños. 

Coronas individuales: ø del alambre de cera 
3 mm, longitud de 15 a 20 mm. 

Coronas de mayor tamaño y pónticos: ø del 
alambre de cera de 3,5 a 4,0 mm, longitud de 
15 a 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_80.docx @ 17202 @  @ 1 
 

3.3 Revestimiento 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_80.docx @ 17213 @  @ 1 
 

Se puede emplear cualquier masa de reves-
timiento de aglomerado de fosfato, sin gra-
fito, apto para coronas de metales no nobles 
y aleaciones de puentes en el área de expan-
sión, p. ej. el revestimiento FINOVEST 
SPEED C+B (nº. de art. 40125). Cuando se 
trabaje con anillos de mufla de metal es pre-
ciso que el revestimiento de los mismos sea 
suficiente. 
Tener en cuenta las instrucciones de uso de 
la masa de revestimiento. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_80.docx @ 17235 @  @ 1 
 

3.4 Precalentamiento 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_80.docx @ 17268 @  @ 1 
 

La expulsión de la cera y el precalentamiento 
de la mufla se hacen siguiendo las instruccio-
nes de la masa de revestimiento. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_80.docx @ 27086 @  @ 1 
 

El tiempo del precalentamiento depende del 
tamaño de la mufla y del número de muflas 
que haya en el horno de precalentamiento. 
Temperatura de precalentamiento 950 °C, 
tiempo de manteni-miento a la temperatura 
final entre 30 y 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_80.docx @ 27098 @  @ 1 
 

3.5 Cantidad de metal 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_80.docx @ 27110 @  @ 1 
 

Cálculo de la cantidad de metal necesaria si-
guiendo la siguiente regla general: 

Peso de la cera de la modelación x espesor 
de la aleación (comp. 5. Datos físicos)  
+ 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_80.docx @ 17246 @  @ 1 
 

3.6 Fundición y colado 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_80.docx @ 27314 @  @ 1 
 

La aleación se puede fundir empleando el 
método de alta frecuencia con equipos de co-
lado a presión bajo vacío o con centrífuga, 
con llama abierta y también mediante fundi-
ción por arco voltaico y colado a presión bajo 
vacío. 

Usar solo crisoles cerámicos y precalentarlos 
en el horno (sin metal). Usar los crisoles solo 
para una aleación y limpiarlos después de 
cada fundición (retirar la escoria del colado). 

Fundición de alta frecuencia con equipos de 
colado a presión bajo vacío: 
ajustar el vacío entre 250 y 450 mbar, pre-
sión recomendada 450 mbar. Cuando haya 
desaparecido la sombra de incandescencia 
seguir fundiendo durante 2-4 s sin que se 
agriete la masa fundida. Iniciar después el 
proceso de colado 
En la fusión de alta frecuencia con equipos 
de fundición centrifugada, el proceso de co-
lado se inicia después de que haya desapa-
recido la sombra de incandescencia. 

Fusión con llama abierta: 
Usar un soplete con un cabezal de ducha y 
ajustarlo de modo que el calor se reparta uni-
formemente. 
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En la fusión con propano/oxígeno seleccio-
nar el ajuste máximo del soplete conforme a 
las indicaciones del fabricante. Oxígeno: de 
2 a 3 bar. 

En la fusión con acetileno/oxígeno seguir 
también las instrucciones del fabricante del 
soplete. Acetileno: 0,7 bar/oxígeno 3 bar. La 
longitud del núcleo azul de la llama directa-
mente en el cabezal de ducha debe ser de  
4 a 5 mm. 

En la fundición se forma una película de 
óxido después de deshacerse el cilindro de 
colado. Seguir calentando el metal hasta que 
se observe que se mueve debajo de la pelí-
cula de óxido por la presión de la llama. Ini-
ciar el proceso de colado antes de que se 
agriete la película de óxido. 

Es imprescindible evitar un sobrecalenta-
miento de la masa fundida en todos los pro-
cedimientos de colado y de fundición. El so-
brecalentamiento puede producir la forma-
ción de cavidades, gránulos gruesos y micro-
porosidades. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_80.docx @ 27146 @  @ 1 
 

3.7 Elaboración 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_80.docx @ 27159 @  @ 1 
 

Utilizar fresas de metal duro para el mecani-
zado con desprendimiento de viruta. Utilizar 
los discos de pulido solo para una aleación. 
Pulir en una única dirección y aplicar una pre-
sión reducida. Evitar las superposiciones. 
Respetar la máxima velocidad permitida. 
El grosor de la funda debe ser como mínimo 
de 0,2 a 0,3 mm 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_80.docx @ 27198 @  @ 1 
 

3.8 Cocción de oxidación 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_80.docx @ 27211 @  @ 1 
 

Opcionalmente se puede hacer una cocción 
de oxidación para controlar y limpiar la super-
ficie de colado. A no ser que el fabricante de 
la cerámica indique lo contrario, esta cocción 
de oxidación se puede hacer conforme a la 
temperatura de cocción del opaquer con un 
tiempo de mantenimiento de 5 min sin vacío. 

A continuación chorrear el óxido con Al2O3 
(grano aprox. 110 µm, p. ej. corindón espe-
cial FINOX, nº de art. 41033) con una presión 
de 2 a 3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_80.docx @ 17358 @  @ 1 
 

3.9 Soldadura 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_80.docx @ 27288 @  @ 1 
 

Para soldar usar FINOLLOY SUPERIOR 
CoCr Lot (ref. 42065) y el fundente FINO 
DEOXYD SUPERIOR (ref. 42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_80.docx @ 27275 @  @ 1 
 

Después de la cocción de la cerámica dejar 
que los objetos soldados se enfríen lenta-
mente. Se desaconseja soldar después de la 
cocción cerámica. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_80.docx @ 17549 @  @ 1 
 

3.10 Soldadura por láser 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_80.docx @ 27301 @  @ 1 
 

La aleación también es apta para ser soldada 
por láser. Alambre adecuado: alambre para 
soldadura por láser FINOLLOY (ref. 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_80.docx @ 27327 @  @ 1 
 

La aleación también es apta para la solda-
dura WIG pulsatoria. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_80.docx @ 27172 @  @ 1 
 

3.11 Revestimiento cerámico 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_80.docx @ 27185 @  @ 1 
 

Después del repasado chorrear de manera 
intensiva con Al2O3 (grano aprox. 110 µm, p. 
ej. FINOX Edelkorund, nº de art. 41033) con 
una presión de 2 a 3 bar. La superficie ru-
gosa mejora la unión entre la aleación y la 
cerámica. Las masas de cerámica se cuecen 
siguiendo las instrucciones de uso del fabri-
cante correspondiente. En general se puede 
recubrir con todas las masas cerámicas ade-
cuadas que estén adaptadas al valor del coe-
ficiente de expansión térmica de la aleación. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_80.docx @ 27237 @  @ 1 
 

3.12 Enfriar después de la cocción cerámica 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_80.docx @ 27224 @  @ 1 
 

Tener en cuenta las recomendaciones del fa-
bricante de la cerámica. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_80.docx @ 27339 @  @ 1 
 

3.13 Reutilización del material usado 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_80.docx @ 27352 @  @ 1 
 

Para el colado de la aleación no se debe uti-
lizar material usado. 
La escoria y los cuerpos extraños (p. ej. 
masa de revestimiento) pueden provocar im-
perfecciones, como porosidades o cavida-
des, en la estructura de colado. Estas imper-
fecciones reducen la resistencia de la alea-
ción. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_80.docx @ 2061 @  @ 1 
 

4. Almacenamiento 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_80.docx @ 17455 @  @ 1 
 

No son necesarias medidas especiales. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_80.docx @ 2112 @  @ 1 
 

5. . . . Datos físicos 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_80.docx @ 27490 @  @ 1 
 

Límite de elasticidad: 660 N/mm²; resistencia 
a la tracción: 950 N/mm²; dureza de Vickers: 
315 HV10; alargamiento a la rotura: 11 %; 
módulo de elasticidad: 200.000 N/mm²; den-
sidad: 8,2 g/cm³; intervalo de fusión: 1.280-
1.350 °C; CET: 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_80.docx @ 17560 @  @ 1 
 

5.1 Composición en %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_80.docx @ 27502 @  @ 1 
 

Co: 33,0; Cr: 30,0; Fe: 29,0; Mo: 5,0; Mn: 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_80.docx @ 2134 @  @ 1 
 

6. . . . Formas de suministro 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_80.docx @ 27514 @  @ 1 
 

Aleación para cerámica FINOBOND LF  
SUPERIOR 

 250 g 00900 
 1.000 g 00902 
Paquete de prueba 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_80.docx @ 2145 @  @ 1 
 

7. . . . Garantía 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_80.docx @ 2026 @  @ 1 
 

Estos consejos de uso técnico se basan en 
nuestra larga experiencia y experimentos. 
Representan únicamente valores que sirven 
para orientar al usuario. El usuario, acorde 
con su conocimiento específico de la mate-
ria, debe comprobar si los productos que le 
hemos suministrado son apropiados para el 
procedimiento y los fines intencionados. 
Nuestros productos están sometidos a un 
proceso continuo de investigación y desarro-
llo, por lo cual nos reservamos el derecho de 
hacer cambios en su construcción. Por su-
puesto, garantizamos una impecable calidad 
de nuestros productos. 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_87.docx @ 2004 @  @ 1 
 

1. Destinazione d’uso 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_87.docx @ 28052 @  @ 1 
 

Priva di nichel e berillio. Sviluppata apposita-
mente per il la ceramizzazione con cerami-
che a basso punto di fusione. Indicata nella 
tecnica di realizzazione di ponti e corone, in 
protesi combinata e nella tecnica delle co-
rone doppie. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_87.docx @ 2040 @  @ 1 
 

2. Indicazioni di pericolosità 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_87.docx @ 18445 @  @ 1 
 

 Avvertenza: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_87.docx @ 18457 @  @ 1 
 

Durante le lavorazioni con strumenti rotanti 
usare un sistema di aspirazione diretta 
sull’oggetto. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_87.docx @ 26987 @  @ 1 
 

Si raccomanda di indossare una maschera 
protettiva per viso e bocca. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_87.docx @ 27015 @  @ 1 
 

2.2 Controindicazioni ed effetti collaterali 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_87.docx @ 27027 @  @ 1 
 

Non utilizzare in caso di ipersensibilità accer-
tata ad uno dei componenti della lega. Se la 
realizzazione avviene correttamente se-
guendo le istruzioni per l’uso, i fenomeni di 
intolleranza a questa lega sono estrema-
mente rari. 
L’utilizzo di gruppi di leghe diversi può gene-
rare effetti galvanici. In casi sporadici sono 
state descritte irritazioni locali di natura elet-
trochimica. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_87.docx @ 2051 @  @ 1 
 

3. Istruzioni 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_87.docx @ 17539 @  @ 1 
 

3.1 Modellazione 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_87.docx @ 27051 @  @ 1 
 

Prima della modellazione coprire i monconi 
con lacca per monconi. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_87.docx @ 17192 @  @ 1 
 

Per garantire uno scorrimento sicuro, nel mo-
dellato in cera lo spessore delle pareti delle 
corone non deve essere inferiore a  
0,5 mm. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_87.docx @ 27063 @  @ 1 
 

3.2 Imperniatura 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_87.docx @ 27075 @  @ 1 
 

Nei manufatti di almeno 4 elementi imper-
niare con metodo indiretto. 

Lunghezze e spessori dei fili di cera consi-
gliati: 
Collegamento tra canale di fusione e cono di 
fusione: ø filo di cera da 3,5 a 4,0 mm. 

Barra trasversale: ø filo di cera da 4 a 5 mm. 

Connettore tra barra trasversale e oggetto: ø 
filo di cera da 2,5 a 3 mm, lunghezza da 2,5 
a 3 mm. Nelle corone singole e nei ponti pic-
coli, è possibile l’imperniatura diretta. 

Corone singole: ø filo di cera 3 mm, lun-
ghezza da 15 a 20 mm. 

Corone più grandi ed elementi intermedi di 
ponti: ø filo di cera da 3,5 a 4,0 mm, lun-
ghezza da 15 a 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_87.docx @ 17203 @  @ 1 
 

3.3 Messa in rivestimento 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_87.docx @ 17214 @  @ 1 
 

È possibile utilizzare qualsiasi rivestimento 
fosfatico, privo di grafite, con un range di 
espansione adatto alle leghe vili per corone 
e ponti, come ad es. FINOVEST SPEED C+B 
rivestimento (Cod. art. 40125). Se si lavora 
con cilindri di fusione metallici, è necessario 
rivestire adeguatamente il cilindro con l’appo-
sita fibra. 
Attenersi alle istruzioni per l’uso del rivesti-
mento. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_87.docx @ 17236 @  @ 1 
 

3.4 Preriscaldamento 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_87.docx @ 17269 @  @ 1 
 

Per l’eliminazione della cera e il preriscalda-
mento del cilindro, seguire le istruzioni del 
produttore del rivestimento. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_87.docx @ 27087 @  @ 1 
 

Il tempo di preriscaldamento dipende dalle 
dimensioni del cilindro e dal numero di cilindri 
nel forno di preriscaldo. Temperatura  
di preriscaldamento 950 °C, tempo  
di mantenimento alla temperatura finale tra 
30 e 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_87.docx @ 27099 @  @ 1 
 

3.5 Quantità di metallo 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_87.docx @ 27111 @  @ 1 
 

Calcolo della quantità di metallo necessaria 
secondo la seguente formula empirica: 

Peso della cera del modellato x densità della 
lega (vedere 5. Dati fisici) + 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_87.docx @ 17247 @  @ 1 
 

3.6 Fusione e colata 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_87.docx @ 27315 @  @ 1 
 

La lega può essere fusa in un processo di fu-
sione ad alta frequenza con fonditrici in pres-
sofusione sottovuoto o fonditrici a centrifuga, 
a cannello e ad arco voltaico sottovuoto. 

Utilizzare solo crogioli in ceramica e preri-
scaldarli in forno (senza metallo). Utilizzare i 
crogioli per una sola lega e pulirli dopo ogni 
fusione (rimozione delle scorie di fusione). 

Fusione ad alta frequenza con fonditrici in 
pressofusione sottovuoto:  
Impostare il vuoto da 250 a 450 mbar, pres-
sione consigliata 450 mbar. Dopo la scom-
parsa dell’ombra di fusione, proseguire per 
altri 2–4 s senza rompere la pellicola superfi-
ciale. Poi avviare la colata.  
Nella fusione ad alta frequenza con fonditrici 
a centrifuga avviare la colata dopo la scom-
parsa dell’ombra di fusione. 

Fusione a cannello:  
Usare il cannello con ugello a doccia e rego-
larlo in modo che il calore sia distribuito omo-
geneamente. 

Nella fusione con ossigeno-propano regolare 
alla massima apertura del cannello secondo 
le indicazioni del produttore. Ossigeno:  
2-3 bar. 

Nella fusione con ossi-acetilene attenersi alle 
istruzioni del produttore del cannello. Aceti-
lene: 0,7 bar/ossigeno 3 bar. Il nucleo blu 
della fiamma direttamente sull’ugello a doc-
cia deve essere lungo da 4 a 5 mm. 

 

 
FINOBOND LF  

SUPERIOR 
lega per ceramica 
 

00900/00900P/00902 
 

 0483  
DIN EN ISO 9693 
 

Italiano 
 

Istruzioni per l’uso 
 

 

 

Nella fusione, dopo che i lingotti sono confluiti 
insieme si forma una pellicola di ossido. Con-
tinuare a fondere fino a quando si vedrà il 
metallo fuso muoversi sotto la pellicola di os-
sido. Avviare la colata prima che la pellicola 
di ossido si rompa. 

In tutti i sistemi di fusione deve essere asso-
lutamente evitato il surriscaldamento del me-
tallo fuso. Il surriscaldamento può provocare 
cavità da ritiro, formazione di grana grossa e 
microporosità. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_87.docx @ 27147 @  @ 1 
 

3.7 Rifinitura 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_87.docx @ 27160 @  @ 1 
 

Per la lavorazione ad asportazione di truciolo 
utilizzare frese al carburo di tungsteno. Utiliz-
zare le punte abrasive solo per una lega. Pro-
cedere sempre nella stessa direzione eserci-
tando una pressione ridotta. Evitare le so-
vrapposizioni. Non superare il numero di giri 
massimo consentito. 
Mantenere uno spessore minimo delle cap-
pette di 0,2–0,3 mm. 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_87.docx @ 27199 @  @ 1 
 

3.8 Cottura di ossidazione 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_87.docx @ 27212 @  @ 1 
 

È possibile eseguire una cottura di ossida-
zione opzionale per la verifica e la pulizia 
della superficie delle fusioni. Salvo indica-
zioni diverse del produttore della ceramica, 
l’ossidazione si effettua alla temperatura di 
cottura dell’opaco, con un tempo di manteni-
mento di 5 min., senza vuoto. 
Poi sabbiare l’ossido con Al2O3 (granulome-
tria circa 110 µm, ad esempio FINOX corin-
done nobile, Cod. art. 41033) ad una pres-
sione di 2-3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_87.docx @ 17359 @  @ 1 
 

3.9 Brasatura 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_87.docx @ 27289 @  @ 1 
 

Per la saldatura utilizzare saldame FINOL-
LOY SUPERIOR CoCr (cod. art. 42065) e 
fondente FINO DEOXYD SUPERIOR (cod. 
art. 42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_87.docx @ 27276 @  @ 1 
 

Dopo la cottura della ceramica far raffreddare 
lentamente gli oggetti saldati. Si sconsiglia di 
effettuare saldature dopo la cottura della ce-
ramica. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_87.docx @ 17550 @  @ 1 
 

3.10 Saldatura 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_87.docx @ 27302 @  @ 1 
 

La lega è adatta anche per la saldatura a la-
ser. Filo indicato: filo per saldatura laser  
FINOLLOY (cod.art. 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_87.docx @ 27328 @  @ 1 
 

La lega è adatta anche per la saldatura a im-
pulsi TIG. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_87.docx @ 27173 @  @ 1 
 

3.11 Ceramizzazione 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_87.docx @ 27186 @  @ 1 
 

Dopo la rifinitura sabbiare in modo intensivo 
con Al2O3 (granulometria circa 110 µm, ad 
esempio FINOX corindone nobile, Cod. art. 
41033) ad una pressione di sabbiatura di 2-3 
bar. La ruvidezza della superficie migliora 
l’adesione tra lega e ceramica. Per la cottura 
delle masse ceramiche seguire le istruzioni 
del produttore della ceramica. In genere è 
possibile ceramizzare con tutte le masse ce-
ramiche adatte al coefficiente di dilatazione 
termica della lega. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_87.docx @ 27238 @  @ 1 
 

3.12 Raffreddamento dopo la cottura della 
ceramica 

Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_87.docx @ 27225 @  @ 1 
 

Rispettare le raccomandazioni del produttore 
della ceramica. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_87.docx @ 27340 @  @ 1 
 

3.13 Riutilizzo di materiale usato 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_87.docx @ 27353 @  @ 1 
 

Nella fusione della lega non riutilizzare mate-
riale usato. 
Eventuali scorie o inclusioni di materiale 
estraneo (ad esempio di massa da rivesti-
mento) possono provocare difetti nella strut-
tura della fusione quali porosità o cavità da 
ritiro. Tali difetti determinano una minore re-
sistenza della lega. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_87.docx @ 2062 @  @ 1 
 

4. Conservazione 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_87.docx @ 17456 @  @ 1 
 

Non sono necessarie misure speciali. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_87.docx @ 2113 @  @ 1 
 

5. . . . Dati fisici 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_87.docx @ 27491 @  @ 1 
 

Limite di allungamento 660 N/mm²; resi-
stenza alla trazione 950 N/mm²; durezza Vic-
kers 315 HV10; allungamento a rottura 11%; 
modulo di elasticità 200.000 N/mm²; densità 
8,2 g/cm³; intervallo di fusione 1280-1350 °C; 
CDT 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_87.docx @ 17561 @  @ 1 
 

5.1 Composizione in %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_87.docx @ 27503 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_87.docx @ 2135 @  @ 1 
 

6. . . . Forme di fornitura 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_87.docx @ 27515 @  @ 1 
 

Lega per ceramica FINOBOND LF  
SUPERIOR 

 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Conf. prova 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_87.docx @ 2146 @  @ 1 
 

7. . . . Garanzia 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_87.docx @ 2027 @  @ 1 
 

I nostri consigli per l’utilizzo si basano sulle 
nostre esperienze e ricerche e hanno sola-
mente valore indicativo. È responsabilità 
dell’utente verificare se i prodotti da noi forniti 
sono adatti alle tecniche e ai lavori previsti. I 
nostri prodotti sono soggetti a continui svi-
luppi. Possono quindi cambiare la costru-
zione o la composizione. Naturalmente pos-
siamo sempre garantire la perfetta qualità dei 
nostri prodotti. 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_134.docx @ 2005 @  @ 1 
 

1. Toepassingen 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_134.docx @ 28053 @  @ 1 
 

Vrij van nikkel en beryllium. Speciaal ontwik-
keld voor veneerafwerking met laagsmel-
tende keramische materialen. Te gebruiken 
voor de kroon- en brugtechniek, voor combi-
natieprotheses of de dubbelekroontechniek. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_134.docx @ 2041 @  @ 1 
 

2. Gevareninstructies 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_134.docx @ 18446 @  @ 1 
 

 Opmerking: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_134.docx @ 18458 @  @ 1 
 

Werkstukken moeten worden afgewerkt met 
behulp van roterende instrumenten en ob-
jectafzuiging. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_134.docx @ 26988 @  @ 1 
 

Draag bij het bewerken een mondkapje en 
gezichtsbescherming. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_134.docx @ 27016 @  @ 1 
 

2.2 Contra-indicaties en bijwerkingen 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_134.docx @ 27028 @  @ 1 
 

Bij bekende overgevoeligheid voor een van 
de bestanddelen mag deze legering niet wor-
den gebruikt. Bij vervaardiging conform de 
gebruiksaanwijzing van het product zijn into-
lerantieverschijnselen bij deze legering zeer 
zelden. 
Wanneer verschillende groepen legeringen 
worden gebruikt kunnen er galvanische ef-
fecten optreden. In individuele gevallen was 
sprake van plaatselijke irritatie, als gevolg 
van elektrochemische processen. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_134.docx @ 2052 @  @ 1 
 

3. Instructie 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_134.docx @ 17540 @  @ 1 
 

3.1 Modelleren 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_134.docx @ 27052 @  @ 1 
 

Breng voor het modelleren stomplak op de 
stompen aan. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_134.docx @ 17193 @  @ 1 
 

Zorg bij een wasmodellatie voor een kroon-
wandsterkte van minimaal 0,5 mm, om te zor-
gen dat de was goed kan uitvloeien. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_134.docx @ 27064 @  @ 1 
 

3.2 Gietkanalen aanbrengen 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_134.docx @ 27076 @  @ 1 
 

Bij werkzaamheden vanaf 4 geledingen giet-
kanalen aanbrengen via de indirecte me-
thode. 

Aanbevolen dikten en lengten wasdraden 
Verbinding tussen gietkanaal en gietkegel:  
ø wasdraad 3,5 à 4,0 mm. 

Dwarsbalk: ø wasdraad 4 à 5 mm. 

Verbinding tussen dwarsbalk en gietobject:  
ø wasdraad 2,5 à 3 mm, lengte 2,5 à 3 mm. 
Bij losse kronen en kleine bruggen kunnen 
directe gietkanalen worden aangebracht. 

Losse kronen: ø wasdraad 3 mm, lengte 15 
à 20 mm. 

Grotere kronen en brugtussendelen:  
ø wasdraad 3,5 à 4,0 mm, lengte 15 à  
20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_134.docx @ 17204 @  @ 1 
 

3.3 Inbedden 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_134.docx @ 17215 @  @ 1 
 

Er kan gebruik worden gemaakt van iedere 
fosfaatgebonden, grafietvrije inbedmassa die 
geschikt is voor het expansiegebied voor 
kroon- en bruglegeringen van niet-edele me-
talen, bijv. FINOVEST SPEED C+B (arti-
kelnr. 40125). Wanneer er met metalen mof-
felringen wordt gewerkt, moet de moffel vol-
doende worden bekleed. 
Volg de gebruiksaanwijzing van de fabrikant 
van de inbedmassa op. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_134.docx @ 17237 @  @ 1 
 

3.4 Voorverwarmen 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_134.docx @ 17270 @  @ 1 
 

Volg voor het uitspatten van de was en het 
voorverwarmen van de moffel de gebruiks-
aanwijzing van de inbedmassa op. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_134.docx @ 27088 @  @ 1 
 

De voorverwarmtijd hangt af van de grootte 
van de moffel en het aantal moffels in de 
voorverwarmoven. Voorverwarmtempera-
tuur 950°C, handhaving van de eindtempera-
tuur 30 à 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_134.docx @ 27100 @  @ 1 
 

3.5 Hoeveelheid metaal 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_134.docx @ 27112 @  @ 1 
 

Berekening van de benodigde hoeveelheid 
metaal op grond van de volgende vuistregel: 

wasgewicht van de modellatie x dichtheid 
van de legering (zie 5. Fysieke gegevens)  
+ 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_134.docx @ 17248 @  @ 1 
 

3.6 Smelten en gieten 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_134.docx @ 27316 @  @ 1 
 

De legering kan worden gesmolten door mid-
del van hoogfrequentiesmelten met vacuüm-
drukgiet- of slingergietinstallaties, door mid-
del van gieten met een open vlam of door 
lichtboogopsmelten met vacuümdrukgieten. 

Gebruik alleen keramische smeltkroezen en 
verwarm deze (zonder metaal) voor in de 
oven. Gebruik de smeltkroes maar voor één 
legering en reinig hem na ieder gietprocedé 
(verwijdering van gietslakken). 

Hogefrequentiesmelten met vacuümdruk-
gietinstallaties: 
stel het vacuüm in op 250 à 450 mbar, aan-
bevolen druk 450 mbar. Na het verdwijnen 
van de gloeischaduw 2-4 sec. verder laten 
smelten, zonder dat de smelt openbreekt. Zet 
dan het gietprocedé in gang. 
Bij hogefrequentiesmelten met slingergietin-
stallaties wordt na het verdwijnen van de 
gloeischaduw het gietprocedé in gang gezet. 

Smelten bij open vlam: 
Gebruik een brander met een broeskop en 
stel hem zo in dat de hitte gelijkmatig wordt 
verdeeld. 

Kies bij opsmelten met behulp van pro-
paan/zuurstof de maximale branderinstelling 
die volgens de instructies van de fabrikant 
mogelijk is. Zuurstof: 2 à 3 bar. 

Hanteer bij opsmelten met acetyleen/zuur-
stof de gebruiksaanwijzing van de fabrikant. 
Acetyleen: 0,7 bar/zuurstof 3 bar. De lengte 
van de vlam direct bij de broeskop moet on-
geveer 4 à 5 mm bedragen. 

Bij het opsmelten vormt zich na het uiteenval-
len van de gietcilinder een oxidehuid. Smelt 
het metaal zolang tot het onder de oxidehuid 
zichtbaar beweegt onder druk van de vlam. 
Zet het gietprocedé in gang voor de oxide-
huid openscheurt. 

Voorkom bij alle giet- en smeltprocedés over-
verhitting van de smelt. Oververhitting kan 
leiden tot de vorming van gietgallen, grove 
korreling en microporositeit. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_134.docx @ 27148 @  @ 1 
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3.7 Afwerken 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_134.docx @ 27161 @  @ 1 
 

Gebruik voor verspanende bewerking hard-
metalen frezen. Gebruik de slijpelementen 
slechts voor één legering. Let op een uni-
forme slijprichting en een geringe aandruk-
kracht. Vermijd overlappingen. Let op het 
maximaal toegestane toerental. 
Hanteer bij copings een minimale dikte van 
0,2 à 0,3 mm 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_134.docx @ 27200 @  @ 1 
 

3.8 Oxidatiebakken 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_134.docx @ 27213 @  @ 1 
 

Eventueel kan door middel van oxidatiebak-
ken het gietoppervlak worden gecontroleerd 
en gereinigd. Dit wordt gedaan bij de desbe-
treffende opakerbaktemperatuur, met een 
handhavingsduur van 5 min zonder vacuüm, 
tenzij de fabrikant anders heeft aangegeven. 
Straal de oxidatie vervolgens af met Al2O3 
(korrelgrootte ca. 110 µm, bijv. FINOX Edel-
korund, art.nr. 41033), met een druk van 2 à 
3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_134.docx @ 17360 @  @ 1 
 

3.9 Solderen 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_134.docx @ 27290 @  @ 1 
 

Gebruik voor het solderen FINOLLOY  
SUPERIOR CoCr-soldeer (art.nr. 42065) en 
FINO DEOXYD SUPERIOR-vloeimiddel 
(art.nr. 42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_134.docx @ 27277 @  @ 1 
 

Laat de gesoldeerde objecten na het opbak-
ken van de keramiek langzaam afkoelen. 
Solderen na het opbakken van de keramiek 
wordt afgeraden. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_134.docx @ 17551 @  @ 1 
 

3.10 Lassen 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_134.docx @ 27303 @  @ 1 
 

De legering is ook geschikt voor laserlassen. 
Geschikte draad: FINOLLOY laserdraad 
(art.nr. 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_134.docx @ 27329 @  @ 1 
 

De legering is ook geschikt voor WIG-impuls-
lassen. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_134.docx @ 27174 @  @ 1 
 

3.11 Veneerafwerking met keramiek 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_134.docx @ 27187 @  @ 1 
 

Straal het werkstuk na het afwerken intensief 
af met Al2O3 (korrelgrootte ca. 110 µm, bijv. 
FINOX Edelkorund, art.nr. 41033), met een 
druk van 2 à 3 bar. Het ruwe oppervlak ver-
betert de hechting tussen de legering en de 
keramiek. Hanteer voor het opbakken van de 
keramiekmassa’s de gebruiksaanwijzing van 
de betreffende fabrikant. Over het algemeen 
kan een veneerafwerking met alle geschikte 
keramiekmassa‘s worden uitgevoerd. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_134.docx @ 27239 @  @ 1 
 

3.12 Afkoelen na het keramiekbakken 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_134.docx @ 27226 @  @ 1 
 

Volg de instructies van de fabrikant van de 
keramiek op. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_134.docx @ 27341 @  @ 1 
 

3.13 Hergebruik van gebruikte materialen 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_134.docx @ 27354 @  @ 1 
 

Gebruik bij het gieten geen gebruikte materi-
alen. 
Slakken of vreemde insluitsels (bijv. inbed-
massa) kunnen leiden tot porositeit of giet-
gallen in de gegoten structuur. Dergelijke 
gietfouten kunnen de stevigheid van de lege-
ring verminderen. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_134.docx @ 2063 @  @ 1 
 

4. Opslag 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_134.docx @ 17457 @  @ 1 
 

Er zijn geen speciale maatregelen noodzake-
lijk. 

Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_134.docx @ 2114 @  @ 1 
 

5. . . . Fysische gegevens 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_134.docx @ 27492 @  @ 1 
 

Rekgrens 660 N/mm²; treksterkte  
950 N/mm²; Vickers-hardheid 315 HV10; 
breukrek 11 %; elasticiteitsmodulus  
200.000 N/mm²; dichtheid 8,2 g/cm³; smeltin-
terval 1280-1350 °C; TEC 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ 
(25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_134.docx @ 17562 @  @ 1 
 

5.1 Samenstelling in %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_134.docx @ 27504 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_134.docx @ 2136 @  @ 1 
 

6. . . . Verpakkingen 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_134.docx @ 27516 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR opaklegering 
 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Proefpakket 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_134.docx @ 2147 @  @ 1 
 

7. . . . Garantie 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_134.docx @ 2028 @  @ 1 
 

Onze toepassingstechnische aanbevelingen 
berusten op eigen ervaringen en onderzoek, 
en zijn slechts richtwaarden. De gebruiker 
dient op basis van eigen deskundigheid de 
door ons geleverde producten te testen op 
hun geschiktheid voor de beoogde procedu-
res en doeleinden. Wij werken continu aan de 
verdere ontwikkeling van onze producten. 
Wij behouden ons derhalve het recht voor 
wijzigingen aan te brengen in de constructie 
en samenstelling van onze producten. Van-
zelfsprekend garanderen wij de hoge kwali-
teit van onze producten. 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_161.docx @ 2006 @  @ 1 
 

1. Oblast použití 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_161.docx @ 28054 @  @ 1 
 

Bez obsahu niklu a beryllia. Speciálně vyvi-
nutá pro fazetování s nízkotavitelnou kerami-
kou. Možno použít při zhotovování korunek a 
můstků, v kombinované protetice, jakož i pro 
zhotovování dvojitých korunek. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_161.docx @ 2042 @  @ 1 
 

2. Upozornění 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_161.docx @ 18447 @  @ 1 
 

 Pokyn: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_161.docx @ 18459 @  @ 1 
 

Opracování rotujícími nástroji provádět s od-
sáváním objektu. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_161.docx @ 26989 @  @ 1 
 

Doporučuje se nošení ochrany úst a obličeje. 
Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_161.docx @ 27017 @  @ 1 
 

2.1 Kontraindikace a vedlejší účinky 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_161.docx @ 27029 @  @ 1 
 

Při známé citlivosti vůči některé obsažené 
látce této slitiny se nesmí tato slitina použí-
vat. Při výrobě dle informací k použití jsou 
projevy nesnášenlivosti vůči této slitině velmi 
vzácné. Při použití různých skupin slitin se 
mohou vyskytnout galvanické účinky. Místní 
podráždění, způsobená elektrochemicky, 
byly popsány v jednotlivých případech. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_161.docx @ 2053 @  @ 1 
 

3. Návod 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_161.docx @ 17541 @  @ 1 
 

3.1 Modelování 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_161.docx @ 27053 @  @ 1 
 

Pahýly před modelací potáhnout lakem na 
pahýly. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_161.docx @ 17194 @  @ 1 
 

Pro spolehlivé zatečení u voskové modelace 
nesmí být tloušťka stěny korunky nižší než 
0,5 mm. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_161.docx @ 27065 @  @ 1 
 

3.2 Spojování 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_161.docx @ 27077 @  @ 1 
 

Při práci od 4 členů používat nepřímou me-
todu spojování. 

Doporučené tloušťky/délky voskových drátů: 
Spojování mezi licím kanálem a licím kuže-
lem: ø voskového drátu 3,5 až 4,0 mm. 

Příčný zásobník: ø voskového drátu 4 až  
5 mm. 

Spoje mezi příčnými zásobníky a litými ob-
jekty: ø voskového drátu 2,5 až 3 mm, délka 
2,5 až 3 mm. U jednotlivých korunek a ma-
lých můstků se může spojování provádět 
přímo. 

Jednotlivé korunky: ø voskového drátu 3 mm, 
délka 15 až 20 mm. 

Větší korunky a můstkové mezičleny: ø vos-
kového drátu 3,5 až 4,0 mm, délka 15 až 20 
mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_161.docx @ 17205 @  @ 1 
 

3.3 Zatmelování 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_161.docx @ 17216 @  @ 1 
 

Je možno použít každou fosfátovou zatmelo-
vací hmotu bez obsahu grafitu vhodnou v ob-
lasti expanze pro korunky z náhradních kovů 
a můstkové slitiny, např. FINOVEST SPEED 
C+B zatmelovací hmotu (zboží č. 40125). 
Pokud se pracuje s kovovými licími kroužky, 
tak je nutné dostatečné vyložení licího 
kroužku. 
Dodržovat návod k použití zatmelovací 
hmoty. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_161.docx @ 17238 @  @ 1 
 

3.4 Předehřívání 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_161.docx @ 17271 @  @ 1 
 

Vyplavení vosku a předehřátí licího kroužku 
se provádí dle návodu k použití zatmelovací 
hmoty. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_161.docx @ 27089 @  @ 1 
 

Doba předehřívání je závislá na velikosti li-
cího kroužku a počtu licích kroužků v přede-
hřívací peci. Teplota předehřívání 950 °C, 
doba prodlevy na koncové teplotě mezi 30 a 
60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_161.docx @ 27101 @  @ 1 
 

3.5 Množství kovu 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_161.docx @ 27113 @  @ 1 
 

Výpočet požadovaného množství kovu podle 
následujícího vzorce: 

Hmotnost vosku modelu x hustota slitiny (viz 
5. Fyzikální údaje) + 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_161.docx @ 17249 @  @ 1 
 

3.6 Tavení a odlévání 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_161.docx @ 27317 @  @ 1 
 

Slitina se může tavit vysokofrekvenčním po-
stupem pomocí zařízení na vakuové tlakové 
lití nebo odstředivé lití, pomocí otevřeného 
plamene, jakož i pomocí tavení světelným 
obloukem s vakuovým tlakovým litím. 

Používat pouze keramické tavné kelímky a 
kelímky předehřívat v peci (bez kovu). Kelí-
mek používat pouze pro jednu slitinu a po 
každém lití se musí vyčistit (odstranění 
strusky po lití). 

Vysokofrekvenční tavící postup se zařízením 
na vakuové tlakové lití: 
Vakuum nastavit na 250 až 450 mbar, dopo-
ručený tlak 450 mbar. Po zesvětlení tekutého 
kovu dále tavit 2-4 s, aniž by se tavenina roz-
trhla. Pak zahájit licí postup. 
U vysokofrekvenčního tavícího postupu se 
zařízením na odstředivé lití se licí postup za-
hájí po zesvětlení tekutého kovu. 

Tavící postup pomocí otevřeného plamene: 
Používat hořák se sprchovou hlavicí a nasta-
vit ho tak, aby bylo teplo rovnoměrně rozdě-
lené. 

Při tavení propanem/kyslíkem zvolit maxi-
mální nastavení hořáku dle údajů výrobce. 
Kyslík: 2 až 3 bar. 

Při tavení acetylénem/kyslíkem dodržovat 
návod výrobce hořáku. Acetylén:  
0,7 bar/kyslík 3 bar. Délka modrého jádra pla-
mene přímo na sprchové hlavici by měla být 
4 až 5 mm. 

Při roztavení se tvoří po roztečení licích vá-
lečků oxidová vrstva. Kov dále tavit tak 
dlouho, až se bude pod oxidovou vrstvou vi-
ditelně pohybovat tlakem plamene. Licí po-
stup zahájit ještě před roztržením oxidové 
vrstvy. 

U všech licích a tavných postupů bezpodmí-
nečně zabránit přehřátí taveniny. Přehřátí 
může vést k tvorbě dutin, hrubých zrn a mi-
kropórovitosti. 

 
Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_161.docx @ 27149 @  @ 1 
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3.7 Opracování 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_161.docx @ 27162 @  @ 1 
 

K mechanickému opracování používat tvrdo-
kovové frézy. Brousky používat pouze pro 
jednu slitinu. Dbát na jednotný směr broušení 
a malý přítlačný tlak. Zabránit přesahům. Do-
držet maximální přípustný počet otáček. 
Minimální tloušťka kapničky 0,2 až 0,3 mm 
nesmí být nižší. 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_161.docx @ 27201 @  @ 1 
 

3.8 Oxidační výpal 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_161.docx @ 27214 @  @ 1 
 

Opčně se může provést oxidační výpal ke 
kontrole a čištění litého povrchu. Tento se 
uskutečňuje, pokud není výrobcem keramiky 
uvedeno jinak, při odpovídající teplotě výpalu 
opakeru s prodlevou 5 min bez vakua. 
Následně provést pískování oxidu pomocí 
Al2O3 (zrnitost cca. 110 µm, např. FINOX 
čistý korund, zboží č. 41033) při tlaku 2 až  
3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_161.docx @ 17361 @  @ 1 
 

3.9 Pájení 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_161.docx @ 27291 @  @ 1 
 

K pájení používejte pájku FINOLLOY SUPE-
RIOR CoCr Lot (zboží č. 42065 a rovněž 
FINO DEOXYD SUPERIOR tavidlo (zboží č. 
42068). 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_161.docx @ 27278 @  @ 1 
 

Po vypálení keramiky pájené objekty pomalu 
ochlazovat. Nedoporučuje se pájení po vý-
palu keramiky. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_161.docx @ 17552 @  @ 1 
 

3.10 Svařování 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_161.docx @ 27304 @  @ 1 
 

Slitina je vhodná rovněž pro laserové svařo-
vání. Vhodný drát: FINOLLOY drát pro sva-
řování laserem (číslo zboží 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_161.docx @ 27330 @  @ 1 
 

Slitina je vhodná i pro impulzní svařování 
WIG. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_161.docx @ 27175 @  @ 1 
 

3.11 Keramické fazetování 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_161.docx @ 27188 @  @ 1 
 

Po důkladném opracování provést pískování 
pomocí Al2O3 (zrnitost cca. 110 µm, např.  
FINOX čistý korund, zboží č. 41033) při pís-
kovacím tlaku 2 až 3 bar. Drsný povrch zlep-
šuje vazbu mezi slitinou a keramikou. Napa-
lování keramických hmot se provádí dle ná-
vodu k použití příslušného výrobce. Obecně 
se může fazetovat se všemi vhodnými kera-
mickými hmotami, které jsou uzpůsobeny 
hodnotě KTR slitiny. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_161.docx @ 27240 @  @ 1 
 

3.12 Ochlazení po keramickém výpalu 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_161.docx @ 27227 @  @ 1 
 

Dodržovat doporučení výrobce keramiky. 
Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_161.docx @ 27342 @  @ 1 
 

3.13 Opětovné použití již použitého materiálu 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_161.docx @ 27355 @  @ 1 
 

Při odlévání slitiny nepoužívat žádný již pou-
žitý materiál. 
Strusku nebo cizí příměsi (např. zatmelovací 
hmoty) mohou způsobit vady jako pórovitost 
nebo dutiny ve struktuře odlitku. Vady mají za 
následek sníženou pevnost slitiny. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_161.docx @ 2064 @  @ 1 
 

4. Uskladnění 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_161.docx @ 17458 @  @ 1 
 

Nevyžadují se žádná zvláštní opatření. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_161.docx @ 2115 @  @ 1 
 

5. . . . Fyzikální údaje 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_161.docx @ 27493 @  @ 1 
 

Mezní roztažnost 660 N/mm²; pevnost v tahu 
950 N/mm²; tvrdost dle Vickerse 315 HV10; 
roztažnost při přetržení 11 %; modul pruž-
nosti 200.000 N/mm²; hustota 8,2 g/cm³;  
teplota tavení 1280-1350 °C; KTR 15,9 x 
10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_161.docx @ 17563 @  @ 1 
 

5.1 Složení v %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_161.docx @ 27505 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_161.docx @ 2137 @  @ 1 
 

6. . . . Forma dodání 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_161.docx @ 27517 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR slitina k  
napalování keramiky 

 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Zkušební balení 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_161.docx @ 2148 @  @ 1 
 

7. . . . Záruka 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_161.docx @ 2029 @  @ 1 
 

Naše doporučení ke zpracování spočívají na 
našich vlastních zkušenostech a slouží 
pouze k orientaci. Uživatel musí sám na zá-
kladě svých odborných znalostí prověřit způ-
sob použití. Naše výrobky podléhají kontinu-
álnímu vývoji. Vyhrazujeme si proto změny v 
konstrukci a složení. Samozřejmě garantu-
jeme výbornou kvalitu našich produktů. 

=== Ende der Liste für T extmar ke Inhalt === 
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Pos : 1 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anwendungsber eiche ( 1.  Überschrift) @ 0\mod_1407482241013_208.docx @ 2007 @  @ 1 
  

1. Användningsområden 
Pos : 2 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Anwendungsber eiche/Anwendungsbereiche FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1450443344706_208.docx @ 28055 @  @ 1 
 

Fri från nickel och beryllium. Särskilt utveck-
lad för påbränning av keramer med låg smält-
punkt. Kan användas inom kron- och brotek-
nik, kombinationsprotetik samt dubbelkron-
teknik. 

Pos : 3 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Gefahrenhi nweise @ 0\mod_1407482558169_208.docx @ 2043 @  @ 1 
 

2. Faroinformation 
Pos : 4 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Hi nweis : @ 0\mod_1422373285128_208.docx @ 18448 @  @ 1 
 

 Anmärkning: 
Pos : 5 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/Bei der Ausarbeitung mit  roti erenden Ins trumenten eine Obj ektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_208.docx @ 18460 @  @ 1 
 

Bearbetning med roterande instrument ska 
utföras under aktivt utsug direkt vid föremålet 
som bearbetas. 

Pos : 6 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Sons tige Hinweise/D as Tr agen eines M und- und Gesichtsschutzes wird empfohl en. @ 4\mod_1448370880124_208.docx @ 26990 @  @ 1 
 

Användning av munskydd och visir rekom-
menderas. 

Pos : 7 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/GHS Gefahr enhi nweise/Ü berschriften Gefahrenhi nweise/Überschrift Geg enanzeigen und Nebenwir kungen ( 1. Ü berschrif t) @ 4\mod_1448371925979_208.docx @ 27018 @  @ 1 
 

2.2 Kontraindikationer och biverkningar 
Pos : 8 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Legi erungen/Gefahr enhi nweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und N ebenwir kungen @ 4\mod_1448372023963_208.docx @ 27030 @  @ 1 
 

Den här legeringen får inte användas vid 
känd överkänslighet mot något av dess inne-
hållsämnen. Vid framställning enligt den här 
bruksanvisningen är överkänslighetsreakt-
ioner mot legeringen ytterst sällsynta. 
Vid användning av olika legeringsgrupper 
kan galvaniska effekter uppträda. Enstaka 
fall av elektrokemiskt betingade lokala irritat-
ioner har beskrivits. 

Pos : 9 /F INO-Gebrauchsanweisungen/Allgemei ne Module/Ü berschrif ten F INO-GAs/Ü berschrif t Anl eitung @ 0\mod_1407482739127_208.docx @ 2054 @  @ 1 
 

3. Instruktion 
Pos : 10 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Modellieren @ 0\mod_1421399055718_208.docx @ 17542 @  @ 1 
 

3.1 Modellering 
Pos : 11 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren T eil 1/2: Die Stümpfe vor dem Modelli eren mit Stumpflack überziehen. @ 4\mod_1448373311708_208.docx @ 27054 @  @ 1 
 

Täck stansarna med stanslack före modelle-
ringen. 

Pos : 12 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Modelli eren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_208.docx @ 17195 @  @ 1 
 

För att säkerställa att materialet flyter ut vid 
en vaxmodellering ska kronväggens tjocklek 
inte vara mindre än 0,5 mm. 

Pos : 13 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ansti ften @ 4\mod_1448373684113_208.docx @ 27066 @  @ 1 
 

3.2 Fastsättning av gjutledare 
Pos : 14 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Anstif ten @ 4\mod_1448373978126_208.docx @ 27078 @  @ 1 
 

Vaxa fast gjutledare vid arbeten med indirekt 
metod, som sträcker sig över 4 led. 

Rekommenderad tjocklek och längd på gjut-
ledaren/vaxtråden: 
Förbindelse mellan gjutkanal och gjutkon: 
Vaxtråd ø 3,5 till 4,0 mm. 

Tvärbalkar: Vaxtråd ø 4 till 5 mm. 

Förbindelseelement mellan tvärbalk och 
gjutobjekt: Vaxtråd ø 2,5 till 3 mm, längd 2,5 
till 3 mm. Vid singelkronor och mindre broar 
kan gjutledare sättas direkt. 

Singelkronor: Vaxtråd ø 3 mm, längd 15 till 
20 mm. 

Större kronor och hängande led: Vaxtråd ø 
3,5 till 4,0 mm, längd 15 till 20 mm. 

Pos : 15 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Einbetten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_208.docx @ 17206 @  @ 1 
 

3.3 Inbäddning 
Pos : 16 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ei nbetten F INO +  FINOH IT Aufbr ennlegi erungen @ 0\mod_1421324295896_208.docx @ 17217 @  @ 1 
 

Alla lämpliga, fosfatbundna, grafitfria inbädd-
ningsmassor som befinner sig inom expans-
ionsområdet för kron- och bro-legeringar av 
icke-ädelmetaller t.ex. FINOVEST SPEED 
C+B inbäddningsmassa (art.nr 40125), kan 
användas. Om kyvettringar av metall an-
vänds vid arbetet krävs en tillräcklig fodring 
av kyvetten. 
Följ bruksanvisningen från tillverkaren av in-
bäddningsmassan. 

Pos : 17 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Vor wär men @ 0\mod_1421324571704_208.docx @ 17239 @  @ 1 
 

3.4 Förvärmning 
Pos : 18 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men (T eil 1/2) all e Legier ung en @ 0\mod_1421324939069_208.docx @ 17272 @  @ 1 
 

Utdrivning av vaxet och förvärmning av 
kyvetten ska utföras enligt bruksanvisningen 
för inbäddningsmassan. 

Pos : 19 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Vor wär men Teil 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448375504065_208.docx @ 27090 @  @ 1 
 

Förvärmningstiden är relaterad till kyvettstor-
leken och antalet kyvetter i förvärmningsug-
nen. Förvärmningstemperatur 950 °C, hålltid 
vid sluttemperaturen mellan 30 och 60 min. 

Pos : 20 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Metall menge @ 4\mod_1448375772456_208.docx @ 27102 @  @ 1 
 

3.5 Metallmängd 
Pos : 21 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Metall menge FIN OBOND -/NF/LF SU PERIOR Aufbr ennl egierungen @ 4\mod_1448376075185_208.docx @ 27114 @  @ 1 
 

Beräkning av nödvändig mängd metall enligt 
följande tumregel: 

Vaxets vikt på vaxmodelleringen x legering-
ens densitet (jmfr. 5 Fysikaliska data) + 10 g. 

Pos : 22 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schmelzen und Gieß en alle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_208.docx @ 17250 @  @ 1 
 

3.6 Smältning och gjutning 
Pos : 23 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gieß en FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegi erung @ 4\mod_1448445815711_208.docx @ 27318 @  @ 1 
 

Legeringen kan smältas med vakuumpress- 
och slunggjutningsutrustning vid högfre-
kvensmetoden; med öppen låga samt med 
ljusbågesmältning med vakuumpressgjut-
ning. 

Använd enbart keramiska smältdeglar och 
förvärm dessa (utan metall) i ugn. Använd 
degeln enbart för en legering och rengör den 
efter varje gjutning (Avlägsna gjutslagg). 

Högfrekvenssmältning med vaku-
umpressgjutnings-utrustning: 
Ställ in vakuum på 250 till 450 mbar, rekom-
menderat tryck 450 mbar. När den s. k. glöd-
skuggan försvunnit fortsätts smältningen yt-
terligare 2-4 s utan att smältan spricker. 
Starta sedan gjutningsprocessen. 
Vid högfrekvenssmältning med slunggjut-
ningsutrustning utlöses gjutningsprocessen 
när den s.k. glödskuggan försvunnit. 

Smältning över öppen låga: 
Använd brännare med strålmunstycke och 
ställ in det så att värmen fördelas jämnt. 

Vid smältning med propan/syrgas ska max. 
brännarinställning enligt tillverkarens bruks-
anvisning väljas. Syrgas: 2 till 3 bar. 

Vid smältning med acetylen/syrgas ska in-
struktionerna från brännartillverkaren följas. 
Acetylen: 0,7 bar/syrgas 3 bar. Längden på 
lågans blå kärna direkt vid strålmunstycket 
bör inte vara längre än 4 till 5 mm. 

Vid smältningen bildas en oxidhud efter att 
gjutcylidern fallit samman. Fortsätt smälta 
metallen tills den synligt rör sig under oxidhu-
den, genom trycket från lågan. Starta gjut-
ningen innan oxidhuden spricker. 

Vid alla gjutnings- och smältningsförfaranden 
måste en överhettning av smältan ovillkorli-
gen undvikas. En överhettning kan leda till att 
lunker, grovkornighet och mikroporositeter 
bildas. 

Pos : 24 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Ausarbeiten @ 4\mod_1448379354294_208.docx @ 27150 @  @ 1 
 

 

 
FINOBOND LF  

SUPERIOR 
MK-legering 
 

00900/00900P/00902 
 

 0483  
DIN EN ISO 9693 
 

Svenska 
 

Bruksanvisning 
 

 

 

3.7 Bearbeta 
Pos : 25 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Ausarbeiten @ 4\mod_1448379468039_208.docx @ 27163 @  @ 1 
 

Använd hårdmetallfräs till spånskiljande be-
arbetning. Använd olika slipkroppar för varje 
legering. Var noga med en enhetlig sliprikt-
ning och lågt tryck mot arbetsytan. Undvik 
överlappningar. Max. tillåtet varvtal får inte 
överskridas. 
Min. tjockleken 0,2 till 0,3 mm på hättan får 
inte underskridas. 

Pos : 26 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Oxi dbr and @ 4\mod_1448380398498_208.docx @ 27202 @  @ 1 
 

3.8 Oxideringsbränning 
Pos : 27 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Oxi dbr and F INO- Aufbr ennlegier ung en, FIN O-Modellgusslegier ungen @ 4\mod_1448380441835_208.docx @ 27215 @  @ 1 
 

Oxideringsbränning för kontroll och rengöring 
av ytan på götet kan utföras valfritt. Denna 
utförs vid den motsvarande opaker-brän-
ningstemperaturer med en hålltid på 5 min 
utan vakuum, såvida tillverkaren av keramen 
inte anger något annat. 
Därefter sandblästras oxiden med Al2O3 
(korngrovlek ca 110 µm, t.ex. FINOX ädelko-
rund, artikelnr 41033) vid ett tryck på 2 till 
3 bar. 

Pos : 28 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (F olgeüberschrift) @ 0\mod_1421327453321_208.docx @ 17362 @  @ 1 
 

3.9 Lödning 
Pos : 29 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FIN OBOND 280/N F/LF SU PERIOR  Aufbrenn- + FIN OLLOY -/H/XH  SU PER IOR  Modellg. @ 4\mod_1448439218947_208.docx @ 27292 @  @ 1 
 

Använd FINOLLOY SUPERIOR CoCr-lod 
(art.nr 42065) samt FINO DEOXYD SUPE-
RIOR flussmedel (art.nr 42068) för lödning. 

Pos : 30 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 F INO-Aufbrennlegier ung en @ 4\mod_1448438751352_208.docx @ 27279 @  @ 1 
 

Låt de lödda objekten långsamt svalna efter 
kerambränningen. Vi avråder från lödning ef-
ter kerambränningen. 

Pos : 31 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Schweißen @ 0\mod_1421399251178_208.docx @ 17553 @  @ 1 
 

3.10 Svetsning 
Pos : 32 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (T eil 1/2) F INOBOND  SU PER IOR +  FIN OLLOY (SUPERIOR)  + FIN OHIT @ 4\mod_1448441170064_208.docx @ 27305 @  @ 1 
 

Legeringen är också lämplig för lasersvets-
ning. Lämplig tråd: FINOLLOY lasertråd 
(art.nr 42005). 

Pos : 33 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Teil 2/2 Schweiß en Aufbrennlegier ungen und FIN OLLOY -/H /XH  SU PER IOR M odellgusslegier ungen @ 4\mod_1448446197178_208.docx @ 27331 @  @ 1 
 

Legeringen är också lämplig för WIG-impuls-
svetsning. 

Pos : 34 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Keramische Ver blendung @ 4\mod_1448379925337_208.docx @ 27176 @  @ 1 
 

3.11 Keramuppläggning 
Pos : 35 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Keramische Verbl endung @ 4\mod_1448379991576_208.docx @ 27189 @  @ 1 
 

Efter bearbetningen sandblästras intensivt 
med Al2O3 (korngrovlek ca 110 µm, t.ex. 
FINOX ädelkorund, artikelnr 41033) vid ett 
stråltryck på 2 till 3 bar. Den råa ytan förbätt-
rar bindningen mellan legering och keram. 
Påbränning av kerammassan utförs enligt 
bruksanvisningen från den aktuella tillverka-
ren. Generellt kan påbränning ske med alla 
lämpliga kerammassor som är anpassade till 
legeringens värmeutvidgningskoefficient. 

Pos : 36 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434250950_208.docx @ 27241 @  @ 1 
 

3.12 Kylning efter kerambränningen 
Pos : 37 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Abkühl en nach dem ker amischen Brand @ 4\mod_1448434244024_208.docx @ 27228 @  @ 1 
 

Följ rekommendationerna från keramtillver-
karen. 

Pos : 38 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Überschriften 2. Ebene/Ü berschrift  Wieder ver wendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_208.docx @ 27343 @  @ 1 
 

3.13 Återanvändning av använt material 
Pos : 39 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Anleitung/Anleitung Wi eder ver wendung von Altmaterial F INOBOND - /280/LF /NF SUPERIOR Aufbr ennlegier ungen @ 4\mod_1448448012787_208.docx @ 27356 @  @ 1 
 

Vid gjutning av legeringen får inget tidigare 
använt material användas. 
Slagg eller annat inneslutet främmande 
material (t.ex. inbäddningsmassa) kan leda 
till defekter såsom porositeter eller lunker i 
gjutfogen. Defekter leder till reducerad håll-
fasthet hos legeringen. 

Pos : 40 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Lager ung @ 0\mod_1407482805973_208.docx @ 2065 @  @ 1 
 

4. Förvaring 
Pos : 41 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Lag erung/Keine besonder en M aß nahmen erforderlich. @ 0\mod_1421394970106_208.docx @ 17459 @  @ 1 
 

Särskilda skyddsåtgärder är inte nödvändigt. 
Pos : 42 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Physi kalische D aten @ 0\mod_1407492442520_208.docx @ 2116 @  @ 1 
 

5. . . . Fysikaliska data 
Pos : 43 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Physi kalische D aten/Physi kalische Daten F INOBOND LF SU PER IOR Aufbr ennl egierung @ 4\mod_1448898731703_208.docx @ 27494 @  @ 1 
 

Töjgräns 660 N/mm²; draghållfasthet  
950 N/mm²; Vickershårdhet 315 HV10; brot-
töjning 11 %; E-modul 200 000 N/mm²; den-
sitet 8,2 g/cm³; smältintervall 1280-1350 °C; 
CTE 15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos : 44 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschriften 2. Ebene/Überschrift Z usammensetzung i n % (1. Ü berschrift) @ 0\mod_1421399520493_208.docx @ 17564 @  @ 1 
 

5.1 Sammansättning i %: 
Pos : 45 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbr ennlegier ung @ 4\mod_1448898988262_208.docx @ 27506 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos : 46 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Li eferfor men @ 0\mod_1407492521145_208.docx @ 2138 @  @ 1 
 

6. . . . Leveransformer 
Pos : 47 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Legier ungen/Li eferfor men/Li eferfor men FIN OBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegier ung @ 4\mod_1448899145300_208.docx @ 27518 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR MK-legering 
 250 g 00900 
 1 000 g 00902 
Provförpackning 50 g 00900P 

 
Pos : 48 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Ü berschriften FIN O-GAs/Ü berschrift  Gewährleis tung @ 0\mod_1407492553499_208.docx @ 2149 @  @ 1 
 

7. . . . Garanti 
Pos : 49 /FIN O-Gebr auchsanweisungen/Allgemeine M odul e/Gewährl eistung/Gewährleistung alle Gebr auchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_208.docx @ 2030 @  @ 1 
 

Våra användningstekniska rekommendat-
ioner baseras på våra egna erfarenheter och 
försök, och ger endast riktvärden. Det åligger 
användaren att ha den sakkunskap som 
krävs för att använda våra produkter på rätt 
sätt och med det avsiktliga syftet. Våra pro-
dukter är under ständig utveckling. Vi förbe-
håller oss därför rätten att göra ändringar i 
konstruktion och sammansättning. Naturligt-
vis garanterar vi en felfri kvalitet på våra pro-
dukter. 
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Pos: 1 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Anwendungsbere iche (1. Übe rschrift) @ 0\mod_1407482241013_242.docx @ 2009 @ 1 @ 1 
 

1. Zakres stosowania 
Pos: 2 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anwendungsbere iche/Anwendungsbe reiche FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1450443344706_242.docx @ 28056 @  @ 1 
 

Bez niklu i berylu. Specjalny produkt do lico-
wania niskotopliwej ceramiki. Znajduje zasto-
sowanie w technice koron i mostów, w prote-
tyce kombinowanej oraz w technice koron 
podwójnych. 

Pos: 3 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Gefahrenhinweise @ 0\mod_1407482558169_242.docx @ 2045 @  @ 1 
 

2. Wskazówki dotyczące zagrożeń 
Pos: 4 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Hinweis: @ 0\mod_1422373285128_242.docx @ 18450 @  @ 1 
 

 Wskazówka: 
Pos: 5 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Sonstige Hinweise/Bei de r Ausarbeitung mit ro tierenden Instrumenten eine Objektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_242.docx @ 18462 
@  @ 1 
 

Przy rozrabianiu należy stosować narzędzia 
obrotowe wraz z wyciągiem obiektowym. 

Pos: 6 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Sonstige Hinweise/Das Tragen eines Mund- und Gesichtsschutzes wird empfohlen. @ 4\mod_1448370880124_242.docx @ 26991 @  @ 1 
 

Zaleca się stosowanie ochrony na usta i 
twarz. 

Pos: 7 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Überschriften Gefahrenhinwe ise/Überschrift Gegenanzeigen und Nebenwirkungen (1. Überschrift) @ 4\mod_1448371925979_242.docx @ 27019 @  @ 1 
 

2.2 Przeciwskazania i skutki uboczne 
Pos: 8 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Gefahrenhinweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und Nebenwirkungen @ 4\mod_1448372023963_242.docx @ 27031 @  @ 1 
 

Jeśli u użytkownika występuje znana mu 
wrażliwość na jeden ze składników, wówczas 
nie powinien używać tego stopu. Przy wytwa-
rzaniu zgodnie z instrukcją użytkowania nie-
tolerancja na składniki tego stopu jest nad-
zwyczaj rzadka. 
Przy zastosowaniu różnych grup stopów 
mogą wystąpić efekty galwaniczne. Zostały 
opisane rzadkie przypadki lokalnych podraż-
nień spowodowanych procesami elektroche-
micznymi.  

Pos: 9 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Anleitung @ 0\mod_1407482739127_242.docx @ 2056 @  @ 1 
 

3. Instrukcja 
Pos: 10 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Modellie ren @ 0\mod_1421399055718_242.docx @ 17544 @  @ 1 
 

3.1 Modelowanie 
Pos: 11 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Modellie ren Te il 1/2: Die Stümpfe vor dem Modell ieren m it Stumpf lack übe rziehen. @ 4\mod_1448373311708_242.docx @ 27055 @  @ 1 
 

Przed modelowaniem kikuty należy pokryć 
lakierem do kikutów. 

Pos: 12 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Modellie ren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_242.docx @ 17197 @  @ 1 
 

Grubość ściany korony nie powinna być cień-
sza niż 0,5 mm, aby zapewnić wyciekanie 
przy modelowaniu woskiem. 

Pos: 13 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Anstiften @ 4\mod_1448373684113_242.docx @ 27067 @  @ 1 
 

3.2 Przymocowywanie 
Pos: 14 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Anstiften @ 4\mod_1448373978126_242.docx @ 27079 @  @ 1 
 

Przy pracach powyżej 4 członów przymoco-
wywać, stosując metodę pośrednią. 

Zalecane grubości/długości drutu wosko-
wego: 
Połączenie między kanałem odlewniczym a 
stożkiem odlewniczym: ø drutu woskowego 
od 3,5 do 4,0 mm. 

Belka poprzeczna: ø drutu woskowego od  
4 do 5 mm. 

Łącznik między belką poprzeczną a odlewa-
nym obiektem: ø drutu woskowego od 2,5 do 
3 mm, długość: od 2,5 do 3 mm. W przy-
padku pojedynczych koron i małych mostów 
można przymocowywać bezpośrednio. 

Pojedyncze korony: ø drutu woskowego:  
3 mm, długość: od 15 do 20 mm. 

Większe korony i człony pośrednie mostów: 
ø drutu woskowego od 3,5 do 4,0 mm, dłu-
gość od 15 do 20 mm. 

Pos: 15 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Einbe tten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_242.docx @ 17208 @  @ 1 
 

3.3 Osłanianie 
Pos: 16 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Einbe tten FINO + FINOHIT Aufbrennleg ierungen @ 0\mod_1421324295896_242.docx @ 17219 @  @ 1 
 

Można stosować każdą fosforanową, bez-
grafitową masę osłaniającą w zakresie eks-
pansji odpowiedniej dla koron z metali nie-
szlachetnych i stopów na mosty, np. masę 
osłaniającą FINOVEST SPEED C+B (nr art. 
40125). Jeżeli stosuje się metalowe pierście-
nie odlewnicze, należy zapewnić odpowied-
nią wkładkę do pierścieni. 
Postępować zgodnie z instrukcją użytkowa-
nia masy osłaniającej. 

Pos: 17 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Vorwärmen @ 0\mod_1421324571704_242.docx @ 17241 @  @ 1 
 

3.4 Podgrzewanie 
Pos: 18 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Vorwärmen (Teil 1/2) alle Legie rungen @ 0\mod_1421324939069_242.docx @ 17274 @  @ 1 
 

Wypuszczanie wosku i wygrzewanie 
wstępne pierścieni odbywa się zgodnie z in-
strukcją użytkowania masy osłaniającej. 

Pos: 19 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Vorwärmen Te il 2/2 F INO-Aufbrennlegie rungen @ 4\mod_1448375504065_242.docx @ 27091 @  @ 1 
 

Czas podgrzewania wstępnego zależy od 
wielkości pierścieni i liczby pierścieni w piecu 
do podgrzewania wstępnego. Temperatura 
podgrzewania wstępnego 950 °C, czas 
wstrzymania w temperaturze końcowej mie-
dzy 30 a 60 min. 

Pos: 20 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Me tallmenge @ 4\mod_1448375772456_242.docx @ 27103 @  @ 1 
 

3.5 Ilość metalu 
Pos: 21 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Me tallmenge FINOBOND -/NF/LF SUPER IOR Aufbrennlegierungen @ 4\mod_1448376075185_242.docx @ 27115 @  @ 1 
 

Ilość potrzebnego metalu należy obliczyć we-
dług następującego wzoru: 

Waga wosku modelacji x gęstość stopu (por. 
punkt 5 - dane fizyczne) + 10 g. 

Pos: 22 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Schmelzen und Gießen a lle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_242.docx @ 17252 @  @ 1 
 

3.6 Topnienie i odlewanie 
Pos: 23 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gießen F INOBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegie rung @ 4\mod_1448445815711_242.docx @ 27319 @  @ 1 
 

Stop można topić w ramach wysokoczęstotli-
wościowej procedury topnienia w urządze-
niach ciśnieniowo-próżniowych lub wiro-
wych, za pomocą otwartego ognia oraz za 
pomocą łuku świetlnego z odlewaniem ci-
śnieniowo-próżniowym. 

Używać tylko tygli ceramicznych i podgrzać 
je wstępnie w piecu (bez metalu). Używać ty-
gla tylko do jednego stopu i wyczyścić go po 
każdym odlewie (usunąć szlakę odlewniczą). 

Topnienie wysokoczęstotliwościowe w urzą-
dzeniach ciśnieniowo-próżniowych: 
Ustawić próżnię na 250 do 450 mbar, zalece-
nia ciśnienie wynosi 450 mbar. Po zniknięciu 
ostatniego cienia żaru przeprowadzać dalej 
topnienie przez 2-4 sek., nie rozrywając wy-
topu. Następnie rozpocząć procedurę odlew-
niczą. 

W ramach wysokoczęstotliwościowej proce-
dury topnienia w urządzeniach ciśnieniowo-
próżniowych procedurę odlewniczą należy 
rozpocząć po zniknięciu cienia żaru. 

Topnienie za pomocą otwartego płomienia: 
używać palnika z głowicą przypominającą 
dyszę zraszającą prysznica i ustawić go tak, 
by zapewnić równomierne rozprowadzenie 
ciepła. 
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W przypadku topnienia przy użyciu pro-
panu/tlenu należy wybrać maksymalne usta-
wienie palnika zgodnie z danymi producenta. 
Tlen: 2 do 3 bar. 

W przypadku topnienia przy użyciu acety-
lenu/tlenu należy przestrzegać instrukcji pro-
ducenta palnika. Acetylen: 0,7 bar/tlen 3 bar. 
Długość niebieskiego jądra płomienia bezpo-
średnio przy dyszy powinna wynosić 4 do 5 
mm. 

Podczas topnienia po zapadnięciu się cylin-
drów odlewniczych tworzy się warstwa tlen-
ków. Metal należy topić tak długo, aż pod na-
ciskiem płomienia zacznie się on wyraźnie 
poruszać pod warstwą tlenków. Procedurę 
odlewniczą należy rozpocząć przed rozerwa-
niem warstwy tlenków. 

Przy wszystkich procedurach związanych z 
odlewaniem i topnieniem należy uniknąć 
przegrzania wytopu. Przegrzanie może pro-
wadzić do powstawania jam skurczowych, 
grubego ziarna oraz mikroporowatości. 

Pos: 24 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Ausarbe iten @ 4\mod_1448379354294_242.docx @ 27151 @  @ 1 
 

3.7 Wyrabianie 
Pos: 25 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Ausarbe iten @ 4\mod_1448379468039_242.docx @ 27164 @  @ 1 
 

Do obróbki skrawaniem używać frezów do 
metali twardych. Ściernic używać tylko do 
jednego stopu. Należy zwrócić uwagę, by 
kierunek szlifowania był jednakowy i by wy-
konywać niewielki nacisk powierzchniowy. 
Unikać zachodzenia na siebie. Zwrócić 
uwagę na maksymalną dopuszczalną liczbę 
obrotów. 
Nie używać czapeczek o grubości mniejszej 
niż od 0,2 do 0,3 mm. 

Pos: 26 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Oxidbrand @ 4\mod_1448380398498_242.docx @ 27203 @  @ 1 
 

3.8 Wypalanie tlenkowe 
Pos: 27 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Oxidbrand FINO-Aufbrennlegie rungen, FINO-Modellgusslegie rungen @ 4\mod_1448380441835_242.docx @ 27216 @  @ 1 
 

Optymalnie można przeprowadzić wypalanie 
tlenkowe w celu skontrolowania i wyczysz-
czenia powierzchni odlewu. O ile producent 
nie podał innych danych, to wypalanie to na-
stępuje w odpowiedniej temperaturze spala-
nia opakera z czasem wstrzymania wynoszą-
cym 5 min bez próżni. 
Następnie wypiaskować za pomocą Al2O3 
(ziarnistość ok. 110 µm, np. korund szla-
chetny FINOX, nr art. 41033) pod ciśnieniem 
od 2 do 3 barów. 

Pos: 28 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (Folgeübe rschrif t) @ 0\mod_1421327453321_242.docx @ 17364 @  @ 1 
 

3.9 Lutowanie 
Pos: 29 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FINOBOND 280/NF/LF SUPERIOR Aufbrenn- + FINOLLOY -/H/XH SUPERIOR Modellg. @ 4\mod_1448439218947_242.docx @ 27293 @  @ 1 
 

Do lutowania używać lutowia FINOLLOY  
SUPERIOR CoCr (nr art. 42065) oraz płynu 
FINO DEOXYD SUPERIOR (nr art. 42068). 

Pos: 30 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 FINO-Aufbrennlegie rungen @ 4\mod_1448438751352_242.docx @ 27280 @  @ 1 
 

Po wypaleniu ceramiki zlutowane obiekty po-
winny powoli ostygnąć. Odradza się lutowa-
nie po wypalaniu ceramiki. 

Pos: 31 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Schweißen @ 0\mod_1421399251178_242.docx @ 17555 @  @ 1 
 

3.10 Spawanie 
Pos: 32 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (Teil 1/2) FINOBOND SUPERIOR + FINOLLOY (SUPERIOR) + FINOHIT @ 4\mod_1448441170064_242.docx @ 27307 @  @ 1 
 

Stop nadaje się także do spawania laserem. 
Odpowiedni drut: drut laserowy FINOLLOY 
(nr art. 42005). 

Pos: 33 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Te il 2/2 Schweißen Aufbrennlegierungen und FINOLLOY -/H/XH SUPERIOR Mode llgusslegierungen @ 4\mod_1448446197178_242.docx @ 27332 @  @ 1 
 

Stop nadaje się do spawania impulsowego 
WIG. 

Pos: 34 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Ke ramische Verb lendung @ 4\mod_1448379925337_242.docx @ 27177 @  @ 1 
 

3.11 Licowanie ceramiczne 
Pos: 35 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Ke ramische Verb lendung @ 4\mod_1448379991576_242.docx @ 27190 @  @ 1 
 

Po wyrobieniu należy intensywnie wypiasko-
wać za pomocą Al2O3 (ziarnistość ok.  
110 µm, np. korund szlachetny FINOX,  
nr art. 41033) pod ciśnieniem od 2 do 3 ba-
rów. Szorstka powierzchnia polepsza połą-
czenie między stopem a ceramiką. Napala-
nie mas ceramicznych odbywa się zgodnie z 
instrukcją użytkowania danego producenta. 
Zasadniczo można przeprowadzać licowanie 
za pomocą wszystkich odpowiednich mas 
ceramicznych dopasowanych do stopu pod 
względem współczynnika rozszerzalności 
cieplnej.  

Pos: 36 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Abkühlen nach dem ke ramischen Brand @ 4\mod_1448434250950_242.docx @ 27242 @  @ 1 
 

3.12 Stygnięcie po wypalaniu ceramicznym 
Pos: 37 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Abkühlen nach dem ke ramischen Brand @ 4\mod_1448434244024_242.docx @ 27229 @  @ 1 
 

Należy przestrzegać zaleceń producenta ce-
ramiki. 

Pos: 38 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Wiede rverwendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_242.docx @ 27344 @  @ 1 
 

3.13 Ponowne zastosowanie starego 
materiału 

Pos: 39 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Wiede rverwendung von Altmaterial FINOBOND -/280/ LF/NF SUPER IOR Aufbrennleg ierungen @ 4\mod_1448448012787_242.docx @ 27357 @  @ 1 
 

Przy przelewaniu stopu nie używać starego 
materiału. 
Szlaka oraz materiały obce (np. masa osła-
niająca) mogą powodować powstanie błę-
dów na powierzchni, np. porowatości lub jam 
skurczowych w strukturze odlewu. Tego ro-
dzaju błędy powierzchni sprawiają, że stop 
jest mniej wytrzymały. 

Pos: 40 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Lage rung @ 0\mod_1407482805973_242.docx @ 2067 @  @ 1 
 

4. Przechowywanie 
Pos: 41 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Lagerung/Keine besonderen Maßnahmen erfo rderlich. @ 0\mod_1421394970106_242.docx @ 17461 @  @ 1 
 

Nie są wymagane żadne dodatkowe środki. 
Pos: 42 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Physikalische Daten @ 0\mod_1407492442520_242.docx @ 2118 @  @ 1 
 

5. . . . Dane fizyczne 
Pos: 43 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Physika lische Daten/Physika lische Daten FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1448898731703_242.docx @ 27495 @  @ 1 
 

Granica rozszerzalności 660 N/mm²; wytrzy-
małość na zerwanie 950 N/mm²; wg twardo-
ści Vickersa 315 HV10; wydłużenie przy  
zerwaniu 11 %; współczynnik sprężystości 
wzdłużnej 200.000 N/mm²; gęstość  
8,2 g/cm³; przedział topnienia 1280-1350 °C; 
współczynnik rozszerzalności cieplnej 15,9 x 
10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos: 44 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Zusammense tzung in % (1. Überschrift) @ 0\mod_1421399520493_242.docx @ 17566 @  @ 1 
 

5.1 Skład procentowy: 
Pos: 45 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung F INOBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegie rung @ 4\mod_1448898988262_242.docx @ 27507 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos: 46 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Lieferfo rmen @ 0\mod_1407492521145_242.docx @ 2140 @  @ 1 
 

6. . . . Formy dostawy 
Pos: 47 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Liefe rformen/Lieferformen FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1448899145300_242.docx @ 27519 @  @ 1 
 

Stop do napalania FINOBOND LF  
SUPERIOR 

 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Opakowanie próbne 50 g 00900P 

 
Pos: 48 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Gewährleistung @ 0\mod_1407492553499_242.docx @ 2151 @  @ 1 
 

7. . . . Gwarancja 
Pos: 49 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Gewährleistung/Gewährleistung a lle Gebrauchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_242.docx @ 2032 @  @ 1 
 

Zalecenia odnośnie zastosowania opierają 
się na naszych własnych doświadczeniach i 
badaniach i stanowią wyłącznie wytyczne. 
Użytkownik zobowiązany jest sprawdzić do-
starczone przez nas produkty pod kątem 
przewidzianej metody i zastosowania. Nasze 
produkty są stale udoskonalane, dlatego za-
strzegamy sobie prawo do zmian w konstruk-
cji i składzie. Oczywiście gwarantujemy do-
skonałą jakość naszych produktów. 
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Pos: 1 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Anwendungsbere iche (1. Übe rschrift) @ 0\mod_1407482241013_215.docx @ 2008 @ 1 @ 1 
 

1. Alkalmazási területek 
Pos: 2 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anwendungsbere iche/Anwendungsbe reiche FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1450443344706_215.docx @ 28057 @  @ 1 
 

Nikkel- és berilliummentes. Speciálisan ala-
csony olvadáspontú kerámiák beburkolására 
kifejlesztve. Használható a korona- és híd-
technikában, kombinációs protézisekben, il-
letve a duplakorona-technikában. 

Pos: 3 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Gefahrenhinweise @ 0\mod_1407482558169_215.docx @ 2044 @  @ 1 
 

2. Veszélyútmutató 
Pos: 4 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Hinweis: @ 0\mod_1422373285128_215.docx @ 18449 @  @ 1 
 

 Útmutató: 
Pos: 5 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Sonstige Hinweise/Bei de r Ausarbeitung mit ro tierenden Instrumenten eine Objektabsaugung verwenden. @ 0\mod_1422373331972_215.docx @ 18461 
@  @ 1 
 

Forgó műszerekkel való megmunkálás ese-
tén objektumelszívást kell alkalmazni. 

Pos: 6 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Sonstige Hinweise/Das Tragen eines Mund- und Gesichtsschutzes wird empfohlen. @ 4\mod_1448370880124_215.docx @ 26992 @  @ 1 
 

Ajánlott száj- és arcvédő viselése. 
Pos: 7 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/GHS Gefahrenhinweise/Überschriften Gefahrenhinwe ise/Überschrift Gegenanzeigen und Nebenwirkungen (1. Überschrift) @ 4\mod_1448371925979_215.docx @ 27020 @  @ 1 
 

2.2 Ellenjavallatok és mellékhatások 
Pos: 8 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Gefahrenhinweise/Gefahrenhinweise Gegenanzeigen und Nebenwirkungen @ 4\mod_1448372023963_215.docx @ 27032 @  @ 1 
 

Alkalmazása tilos, ha ismeretes, hogy ezen 
ötvözet bármely összetevőjével szemben ér-
zékenység áll fenn. A használati információ-
nak megfelelő előállítás esetén rendkívül rit-
kák az ezzel az ötvözettel szembeni intole-
ranciajelenségek. 
Különböző ötvözetcsoportok alkalmazása 
esetén galváneffektusok léphetnek fel. 
Egyes esetekben leírtak elektrokémiai ere-
detű helyi irritációkat. 

Pos: 9 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgeme ine Module/Überschriften FINO-GAs/Überschrift Anleitung @ 0\mod_1407482739127_215.docx @ 2055 @  @ 1 
 

3. Használati utasítás 
Pos: 10 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Modellie ren @ 0\mod_1421399055718_215.docx @ 17543 @  @ 1 
 

3.1 Modellezés 
Pos: 11 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Modellie ren Te il 1/2: Die Stümpfe vor dem Modell ieren m it Stumpf lack übe rziehen. @ 4\mod_1448373311708_215.docx @ 27056 @  @ 1 
 

Modellezés előtt a csonkokat be kell vonni 
csonklakkal. 

Pos: 12 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Modellie ren (Teil 2/2) @ 0\mod_1421323949451_215.docx @ 17196 @  @ 1 
 

Viaszmodellezésnél a biztos kifolyás érdeké-
ben tilos 0,5 mm koronafal-vastagság alá 
menni. 

Pos: 13 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Anstiften @ 4\mod_1448373684113_215.docx @ 27068 @  @ 1 
 

3.2 Rögzítés 
Pos: 14 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Anstiften @ 4\mod_1448373978126_215.docx @ 27080 @  @ 1 
 

4-nél több tagot tartalmazó munkáknál indi-
rekt módszerrel kell rögzíteni. 

Ajánlott viaszhuzal-vastagságok és -hosz-
szak: 
Összeköttetés az öntőcsatorna és az öntő-
kúp között: 3,5 - 4,0 mm átmérőjű viaszhuzal. 

Traverz: 4 - 5 mm átmérőjű viaszhuzal. 

Csatlakozóelem traverz és öntött objektum 
között: 2,5 - 3 mm átmérőjű, 2,5 - 3 mm hosz-
szú viaszhuzal. Egyedi koronáknál és kis hi-
daknál közvetlenül rögzíthető. 

Egyedi koronák: 3 mm átmérőjű, 15 - 20 mm 
hosszú viaszhuzal. 

Nagyobb koronák és közbülső hídtagok:  
3,5 - 4,0 mm átmérőjű, 15 - 20 mm hosszú 
viaszhuzal. 

Pos: 15 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Einbe tten (Folgeüberschrift) @ 0\mod_1421324071677_215.docx @ 17207 @  @ 1 
 

3.3 Beágyazás 
Pos: 16 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Einbe tten FINO + FINOHIT Aufbrennleg ierungen @ 0\mod_1421324295896_215.docx @ 17218 @  @ 1 
 

Alkalmazható bármilyen megfelelő, a nem 
nemesfém korona- és hídötvözetek tágulási 
tartományában lévő, foszfátkötésű, grafit-
mentes beágyazómassza (pl. FINOVEST 
SPEED C+B beágyazómassza, cikkszám: 
40125). Fémes tégelygyűrűk használata ese-
tén elegendő tégelybélelést kell alkalmazni. 
A beágyazómassza használati utasítását kö-
vetni kell. 

Pos: 17 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Vorwärmen @ 0\mod_1421324571704_215.docx @ 17240 @  @ 1 
 

3.4 Előmelegítés 
Pos: 18 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Vorwärmen (Teil 1/2) alle Legie rungen @ 0\mod_1421324939069_215.docx @ 17273 @  @ 1 
 

A viasz eltávolítását és a tégely előmelegíté-
sét a beágyazómassza előállítójának hasz-
nálati utasítása szerint kell végezni. 

Pos: 19 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Vorwärmen Te il 2/2 F INO-Aufbrennlegie rungen @ 4\mod_1448375504065_215.docx @ 27092 @  @ 1 
 

Az előmelegítési idő függ a tégely nagyságá-
tól és az előmelegítő kemencében lévő tége-
lyek számától. Előmelegítési hőmérséklet 
950 °C, tartási idő a véghőmérsékleten 30 és 
60 perc között. 

Pos: 20 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Me tallmenge @ 4\mod_1448375772456_215.docx @ 27104 @  @ 1 
 

3.5 Fém mennyisége 
Pos: 21 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Me tallmenge FINOBOND -/NF/LF SUPER IOR Aufbrennlegierungen @ 4\mod_1448376075185_215.docx @ 27116 @  @ 1 
 

A szükséges fémmennyiség kiszámítása az 
alábbi empirikus formulával történik: 

A modellezés viaszsúlya x az ötvözet sűrű-
sége (lásd: 5. Fizikai adatok) + 10 g. 

Pos: 22 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Schmelzen und Gießen a lle Legierungen @ 0\mod_1421324701808_215.docx @ 17251 @  @ 1 
 

3.6 Olvasztás és öntés 
Pos: 23 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Schmelzen und Gießen F INOBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegie rung @ 4\mod_1448445815711_215.docx @ 27320 @  @ 1 
 

Az ötvözet olvasztható nagyfrekvenciás  
olvasztási eljárással vákuum- vagy 
centrifugálöntő berendezésben, nyílt lánggal, 
illetve ívkemencében vákuum alatt. 

Csak kerámiatégely alkalmazható, és ezeket 
a kemencében (fém nélkül) elő kell melegí-
teni. A tégely csak egy ötvözethez alkalma-
zandó, és azt minden öntés után meg kell 
tisztítani (öntési salak eltávolítása). 

Nagyfrekvenciás olvasztás vákuumberen-
dezésben: 
a vákuumot 250 - 450 mbar-ra kell beállítani, 
ajánlott nyomás 450 mbar. Az ún. izzási ár-
nyék eltűnése után 2-4 másodpercig tovább 
kell olvasztani, az olvadék felszakadása nél-
kül. Ezután el kell indítani az öntési folyama-
tot 
Centrifugálöntővel rendelkező nagyfrekven-
ciás olvasztóknál az izzási árnyék eltűnése 
után kell az öntési folyamatot indítani. 

Nyílt lánggal való olvasztás: 
Elosztófejjel ellátott égőt kell alkalmazni, és 
azt úgy kell beállítani, hogy a hő egyenletes 
eloszlású legyen. 

Propán/oxigén keverékkel való olvasztásnál 
a maximális égőbeállítást a gyártó adatai 
szerint kell megválasztani. Oxigén: 2 - 3 bar. 

Acetilén/oxigén keverékkel való olvasztásnál 
be kell tartani a gyártó előírását. Acetilén:  
0,7 bar/oxigén 3 bar. A láng kék magjának 
hossza közvetlenül az elosztófejen 4 - 5 mm 
kell legyen. 

 

 
FINOBOND LF  

SUPERIOR 
kerámiaötvözet 
 

00900/00900P/00902 
 

 0483  
DIN EN ISO 9693 
 

Magyar 
 

Használati tájékoztatás 
 

 

 

Olvasztáskor az öntött henger összeesése-
kor az öntött hengeren oxidhártya képződik. 
A fémet mindaddig tovább kell olvasztani, 
amíg az oxidréteg alatt a fém láthatóan mo-
zog a lángnyomás hatására. Az öntési folya-
matot el kell indítani, mielőtt az oxidréteg fel-
szakad. 

Minden öntési és olvasztási eljárásnál feltét-
lenül kerülni kell az olvadék túlhevülését. A 
túlhevítés lunkerek, durva szemcsék és 
mikroporozitás kialakulásához vezethet. 

Pos: 24 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Ausarbe iten @ 4\mod_1448379354294_215.docx @ 27152 @  @ 1 
 

3.7 Kikészítés 
Pos: 25 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Ausarbe iten @ 4\mod_1448379468039_215.docx @ 27165 @  @ 1 
 

Forgácsoló megmunkáláshoz keményfém 
marókat kell használni. A köszörűtest csak 
egy ötvözethez alkalmazandó. Vigyázni kell 
az egységes köszörülési irányra és a csekély 
érintkezési nyomásra. Kerülni kell az átfedé-
seket. Figyelni kell a maximális megenged-
hető fordulatszámra. 
A kupakvastagság nem lehet a 0,2 - 0,3 mm 
minimum alatt. 

Pos: 26 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Oxidbrand @ 4\mod_1448380398498_215.docx @ 27204 @  @ 1 
 

3.8 Oxidégetés¤ 
Pos: 27 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Oxidbrand FINO-Aufbrennlegie rungen, FINO-Modellgusslegie rungen @ 4\mod_1448380441835_215.docx @ 27217 @  @ 1 
 

Opcionálisan végrehajtható oxidégetés az 
öntvényfelület kontrollja és tisztítása céljából. 
Ha a kerámia gyártója nem írt mást elő, ez a 
megfelelő opakerégetési hőmérsékleten tör-
ténik, vákuum nélkül, maximálisan 5 perc tar-
tási idővel. 
Ezután az oxidot le kell fúvatni Al2O3  
(szemcseméret kb. 110 µm, pl. FINOX 
nemeskorund, cikkszám: 41033) használatá-
val, 2 - 3 bar nyomás mellett. 

Pos: 28 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Löten (Folgeübe rschrif t) @ 0\mod_1421327453321_215.docx @ 17363 @  @ 1 
 

3.9 Forrasztás 
Pos: 29 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Löten (Teil 1/2) FINOBOND 280/NF/LF SUPERIOR Aufbrenn- + FINOLLOY -/H/XH SUPERIOR Modellg. @ 4\mod_1448439218947_215.docx @ 27294 @  @ 1 
 

Forrasztáshoz FINOLLOY SUPERIOR CoCr 
forrasz (cikkszám: 42065), illetve FINO 
DEOXYD SUPERIOR forrasztózsír (cikk-
szám: 42068) alkalmazandó. 

Pos: 30 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Löten Teill 2/2 FINO-Aufbrennlegie rungen @ 4\mod_1448438751352_215.docx @ 27281 @  @ 1 
 

A kerámia égetése után a forrasztott objektu-
mot hagyni kell lassan lehűlni. Nem ajánlott 
kerámiaégetés után forrasztani. 

Pos: 31 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Schweißen @ 0\mod_1421399251178_215.docx @ 17554 @  @ 1 
 

3.10 Hegesztés 
Pos: 32 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Schweißen (Teil 1/2) FINOBOND SUPERIOR + FINOLLOY (SUPERIOR) + FINOHIT @ 4\mod_1448441170064_215.docx @ 27306 @  @ 1 
 

Az ötvözet alkalmas lézerhegesztésre is. 
Megfelelő huzal: FINOLLOY lézerdrót (cikk-
szám 42005). 

Pos: 33 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Te il 2/2 Schweißen Aufbrennlegierungen und FINOLLOY -/H/XH SUPERIOR Mode llgusslegierungen @ 4\mod_1448446197178_215.docx @ 27333 @  @ 1 
 

Az ötvözet alkalmas WIG impulzushegesz-
tésre is. 

Pos: 34 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Ke ramische Verb lendung @ 4\mod_1448379925337_215.docx @ 27178 @  @ 1 
 

3.11 Keramikus burkolás 
Pos: 35 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Ke ramische Verb lendung @ 4\mod_1448379991576_215.docx @ 27191 @  @ 1 
 

Kikészítés után az oxidot le kell fúvatni Al2O3 
(szemcseméret kb. 110 µm, pl. FINOX 
nemeskorund, cikkszám: 41033) használatá-
val, 2 - 3 bar fúvatási nyomás mellett. A durva 
felület elősegíti a kötést az ötvözet és a kerá-
mia között. A kerámiamassza ráégetését a 
mindenkori előállító használati utasítása sze-
rint kell végezni. Általában lefedhető minden 
megfelelő kerámiamasszával, amely illesz-
kedik az ötvözet HTE-értékéhez. 

Pos: 36 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Abkühlen nach dem ke ramischen Brand @ 4\mod_1448434250950_215.docx @ 27243 @  @ 1 
 

3.12 Lehűtés kerámiaégetés után 
Pos: 37 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Abkühlen nach dem ke ramischen Brand @ 4\mod_1448434244024_215.docx @ 27230 @  @ 1 
 

A kerámia gyártójának javaslatait be kell tar-
tani. 

Pos: 38 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Überschrif ten 2. Ebene/Überschrift Wiede rverwendung von Altmaterial @ 4\mod_1448447436725_215.docx @ 27345 @  @ 1 
 

3.13 Régi anyag újrahasznosítása 
Pos: 39 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Anleitung/Anleitung Wiede rverwendung von Altmaterial FINOBOND -/280/ LF/NF SUPER IOR Aufbrennleg ierungen @ 4\mod_1448448012787_215.docx @ 27358 @  @ 1 
 

Az ötvözet öntésekor nem szabad régi anya-
got használni. 
Salak- vagy idegenanyag-zárványok (pl. 
beágyazómassza) az öntött szövetben hiba-
helyeket (pl. porozitás vagy lunker) okozhat-
nak. A hibahelyek csökkent ötvözetszilárdsá-
got eredményeznek. 

Pos: 40 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Lage rung @ 0\mod_1407482805973_215.docx @ 2066 @  @ 1 
 

4. Tarolás 
Pos: 41 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Lagerung/Keine besonderen Maßnahmen erfo rderlich. @ 0\mod_1421394970106_215.docx @ 17460 @  @ 1 
 

Különleges óvintézkedések nem szüksége-
sek. 

Pos: 42 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Physikalische Daten @ 0\mod_1407492442520_215.docx @ 2117 @  @ 1 
 

5. . . . Fizikai adatok 
Pos: 43 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Physika lische Daten/Physika lische Daten FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1448898731703_215.docx @ 27496 @  @ 1 
 

Tágulási határ: 660 N/mm²; húzószilárdság: 
950 N/mm²; Vickers-keménység: HV10 315; 
szakadási nyúlás: 11 %; rugalmassági modu-
lus: 200.000 N/mm²; sűrűség: 8,2 g/cm³;  
olvadási tartomány: 1280-1350 °C; HTE: 
15,9 x 10⁻⁶K⁻¹ (25-500 °C). 

Pos: 44 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschriften 2. Ebene/Überschrift Zusammense tzung in % (1. Überschrift) @ 0\mod_1421399520493_215.docx @ 17565 @  @ 1 
 

5.1 Összetétel %-ban: 
Pos: 45 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Zusammensetzung/Zusammensetzung F INOBOND LF SUPERIOR Aufbrennlegie rung @ 4\mod_1448898988262_215.docx @ 27508 @  @ 1 
 

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5. 
Pos: 46 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Lieferfo rmen @ 0\mod_1407492521145_215.docx @ 2139 @  @ 1 
 

6. . . . Kiszerelések 
Pos: 47 /FINO-Gebrauchsanweisungen/ Legie rungen/Liefe rformen/Lieferformen FINOBOND LF SUPERIOR Aufbrennleg ierung @ 4\mod_1448899145300_215.docx @ 27520 @  @ 1 
 

FINOBOND LF SUPERIOR kerámiaötvözet 
 250 g 00900 
 1000 g 00902 
Próbacsomag 50 g 00900P 

 
Pos: 48 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Übe rschrif ten FINO-GAs/Überschrift Gewährleistung @ 0\mod_1407492553499_215.docx @ 2150 @  @ 1 
 

7. . . . Szavatosság 
Pos: 49 /FINO-Gebrauchsanweisungen/Allgemeine Module/Gewährleistung/Gewährleistung a lle Gebrauchsanweisungen @ 0\mod_1407482460335_215.docx @ 2031 @  @ 1 
 

A felhasználástechnikai ajánlásaink saját ta-
pasztalatainkon, ill. kísérleteinken nyugsza-
nak, és csupán útmutatóként szolgálnak. A 
felhasználó szaktudását kötelezi azonban 
termékeink rendeltetésszerű alkalmazása, 
valamint ellenőrzése. Termékeinket folyama-
tosan továbbfejlesztjük. Éppen ezért fenn-
tartjuk magunknak a műszaki, ill. szerkezeti 
változtatások jogát. Természetesen szava-
toljuk termékeink kifogástalan minőségét. 
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