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Gebrauchsinformation

1. Anwendungsbereiche

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

2. Gefahrenhinweise

& Hinweis:

Bei der Ausarbeitung mit rotierenden Instru-
menten eine Objektabsaugung verwenden.
Das Tragen eines Mund- und Gesichtsschut-
zes wird empfohlen.

2.1 Gegenanzeigen und Nebenwirkungen
Bei einer bekannten Sensibilisierung gegen-
Uber einem der Inhaltsstoffe diese Legierung
nicht verwenden. Bei Herstellung geméaR Ge-
brauchsinformation sind Unvertraglichkeits-
erscheinungen gegeniiber dieser Legierung
auRerst selten.

Bei Verwendung verschiedener Legierungs-
gruppen kénnen galvanische Effekte auftre-
ten. Ortliche Irritationen, elektrochemisch
bedingt, wurden im Einzelfall beschrieben.

3. Anleitung

3.1 Modellieren

Die Stiimpfe vor dem Modellieren mit
Stumpflack Uberziehen.

Fir ein sicheres AusflieBen bei einer Wachs-
modellation eine Kronenwandstérke von
0,5 mm nicht unterschreiten.

3.2 Anstiften

Bei Arbeiten ab 4 Gliedern in der indirekten
Methode anstiften.

Empfohlene Wachsdrahtstarken/-langen:
Verbindung zwischen Gusskanal und Guss-
kegel: @ Wachsdraht 3,5 bis 4,0 mm.

Querbalken: @ Wachsdraht 4 bis 5 mm.
Verbinder zwischen Querbalken und Guss-
objekt: @ Wachsdraht 2,5 bis 3 mm, Lange

2,5 bis 3 mm. Bei Einzelkronen und kleinen
Briicken kann direkt angestiftet werden.

Einzelkronen: g Wachsdraht 3 mm, Lange 15
bis 20 mm.

GroRere Kronen und Briickenzwischenglie-
der: @ Wachsdraht 3,5 bis 4,0 mm, Lange 15
bis 20 mm.

3.3 Einbetten

Verwendbar ist jede, im Expansionsbereich
fir NEM-Kronen- und Briickenlegierungen
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.

3.4 Vorwarmen

Das Austreiben des Wachses und Vorwar-
men der Muffel erfolgt gemaB der
Gebrauchsanweisung der Einbettmasse.

Die Vorwarmzeit ist abhangig von der Muffel-
groRe und der Anzahl der Muffeln im
Vorwérmofen. Vorwarmtemperatur 950 °C,
Haltezeit auf Endtemperatur zwischen 30
und 60 min.

3.5 Metallmenge
Berechnung der bendétigten Metallmenge
nach folgender Faustformel:

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

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) vorwarmen.
Tiegel nur fiir 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-
reift. Dann den GieRvogang ausldsen.
Bei der Hochfrequenzaufschmelzung mit
Schleuderguss-Anlagen wird nach dem Ver-
schwinden des Glutschattens der Giefvor-
gang ausgeldst.

Offene Flammenaufschmelzung:

Brenner mit einem Brausekopf verwenden
und so einstellen, dass die Hitze gleichméaRig
verteilt wird.

Bei der Aufschmelzung mit Propan/Sauer-
stoff die maximale Brennereinstellung laut
Herstellerangaben wahlen. Sauerstoff: 2 bis
3 bar.

Bei der Aufschmelzung mit Acetylen/Sauer-
stoff Anleitung des Brennerherstellers beach-
ten. Acetylen: 0,7 bar/Sauerstoff 3 bar. Die
Lange 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. GieRvor-
gang auslosen, bevor die Oxidhaut aufreifit.

Bei allen GieR- und Schmelzverfahren Uber-
hitzung der Schmelze unbedingt vermeiden.
Uberhitzung kann zur Bildung von Lunkern,
Grobkornern und Mikroporositaten fiihren.

3.7 Ausarbeiten

Zur spanenden Bearbeitung Hartmetallfréser
verwenden. Schleifkdrper nur fiir eine Legie-
rung einsetzen. Auf einheitliche Schleifrich-
tung und geringen Anpressdruck achten.
Uberlappungen vermeiden. Maximal zulés-
sige Drehzahl beachten.

Minimale Képpchenstarke von 0,2 bis
0,3 mm nicht unterschreiten

3.8 Oxidbrand

Ein Oxidbrand zur Kontrolle und Reinigung
der Gussoberflache kann optional durchge-
fuhrt 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.

AnschlieRend Oxid mit Al,O3 (Kérnung ca.
110 um, z. B. FINOX Edelkorund,
Art.-Nr. 41033) bei einem Druck von 2 bis
3 bar abstrahlen.

3.9 Léten

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

Nach dem Brennen der Keramik die geldte-
ten Objekte langsam abkiihlen. Von Lotun-
gen nach dem Keramikbrand wird abgeraten.

3.10 Schweilen

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

Die Legierung ist auch fiir das WIG-Impuls-
Schweilen geeignet.

3.11 Keramische Verblendung

Nach dem Ausarbeiten intensiv mit Al203
(Kérnung ca. 110 pm, z. B. FINOX Edelko-
rund, Art.-Nr. 41033) bei einem Strahldruck
von 2 bis 3 bar abstrahlen. Die raue Oberfld-
che verbessert den Verbund zwischen Legie-
rung und Keramik. Das Aufbrennen der Ke-
ramikmassen erfolgt gemaR 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.

3.12 Abktihlen nach dem keramischen Brand

Empfehlungen des Herstellers der Keramik
beachten.

3.13 Wiederverwendung von Altmaterial
Beim VergieRen der Legierung kein Altmate-
rial verwenden.

Schlacke oder Fremdeinschlisse (z. B. Ein-
bettmasse) kénnen Fehlstellen wie Porosita-
ten oder Lunker im Gussgefiige verursachen.
Fehlistellen resultieren in einer verminderten
Legierungsfestigkeit.

4. Lagerung
Keine besonderen MaRnahmen erforderlich.
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5. Physikalische Daten

Dehngrenze 660 N/mm?  Zugfestigkeit
950 N/mm?; Vickersharte 315 HV10; Bruch-
dehnung 11 %; E-Modul 200.000 N/mm?
Dichte 8,2 glcm® Schmelzintervall 1280-
1350 °C; WAK 15,9 x 107K (25-500 °C).

5.1 Zusammensetzung in %:
Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Lieferformen
FINOBOND LF SUPERIOR
Aufbrennlegierung

2509 00900
10009 00902
Probepackung 50g 00900P

7. Gewdhrleistung

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 fiir die beabsichtigten
Verfahren und Zwecke zu priifen. Unsere
Produkte unterliegen einer kontinuierlichen
Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb
Anderungen in Konstruktion und Zusammen-
setzung vor. Selbstverstandlich gewahrleis-
ten wir die einwandfreie Qualitat unserer
Produkte.
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User Information

1. Fields of application

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.

2. Safety precautions

& Note:

For processing with rotary instruments use
an object extraction.

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

2.1 Contraindications and side-effects

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.

3. Processing instructions

3.1 Wax-up

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

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

3.2 Placement of sprues
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:
@ wax wire 3.5 to 4.0 mm.

Cross bar: @ wax wire 4 to 5 mm.

Connector between cross bar and object:
@ 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: @ wax wire 3 mm, length 15 to
20 mm.

Bigger crowns and bridge pontics: @ wax wire
3.5t0 4.0 mm, length 15 to 20 mm.

3.3 Investing

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.

3.4 Pre-heating

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

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.

3.5 Quantity of metal

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.

3.6 Melting and casting

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.

3.7 Processing

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
0.2t0 0.3 mm.

3.8 Oxide firing

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 Al203 (grain
approx. 110 ym, e.g. FINOX corundum, item-
no. 41033) at a pressure of 2 to 3 bar.

3.9 Soldering

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

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

3.10 Welding

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

The alloy is also suitable for WIG impulse-
welding.

3.11 Porcelain veneering

After processing blast extensively with Al203
(grain approx. 110 um, eg. 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.

3.12 Cooling after porcelain firing
Observe the recommendations of the manu-
facturer of the porcelain.

3.13 Reuse of old material

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.

4. Storage
No special measures required.

5. Physical data

Elongation limit 660 N/mm?; tensile strength
950 N/mm? Vickers hardness 315 HV10;
ultimate elongation 11 %; modulus of elastic-
ity 200,000 N/mm?; density 8.2 g/cm?, melting
interval 1280-1350 °C; coefficient of thermal
expansion 15.9 x 107°K™* (25-500 °C).

5.1 Composition in %:
Co 33.0; Cr 30.0; Fe 29.0; Mo 5.0; Mn 1.5.

6. Delivery forms
FINOBOND LF SUPERIOR
porcelain-bonding alloy

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

7. Guarantee

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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Mode d'emploi

1. Domaine d'utilisation

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

2. Mises en garde

A Avertissement :

Prévoir un systéme d'aspiration pour I'usi-
nage avec des instruments rotatifs.

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

2.2 Contre-indications et effets secondaires
En cas de sensibilité connue a I'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 extrémement rares.
L'utilisation de différents groupes d'alliage
peut générer des effets galvaniques. Des cas
dirritations locales de nature électrochimique
ont été rapportés.

3. Mise en ceuvre

3.1 Modelage

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

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

3.2 Mise en place des tiges de coulée

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

Epaisseur / longueur recommandée du fil de
cire :

Connexion entre le canal de coulée etle cone
de coulée : o fil de cire 3,5 a 4,0 mm.

Barre transversale : ¢ fil de cire 4 a 5 mm.

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

Couronnes unitaires : o fil de cire 3 mm, lon-
gueur 15 a 20 mm.

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

3.3 Mise en revétement

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

Suivre le mode d'emploi du revétement.

3.4 Préchauffage

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

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 a la température finale
entre 30 et 60 min.

3.5 Quantité de métal

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

3.6 Fusion et coulée

L'alliage peut étre fondu avec un procédé de
fusion sous haute fréquence avec des instal-
lations de coulée par centrifugation ou dé-
pression, a la flamme nue, mais aussi a 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 apres chaque coulée (élimination de
la boue de coulée).

Fusion haute fréquence avec installations de
coulée par dépression :

régler le vide sur 250 & 450 mbar, pression
recommandée 450 mbar. Aprés disparition
de l'ombre de fusion, poursuivre la fusion
pendant 2-4 s en évitant le déchirement de
I'alliage en fusion. Commencer alors la cou-
lée

Pour la fusion haute fréquence avec installa-
tions de coulée par centrifugation, couler 'al-
liage fondu apres disparition de l'ombre de
fusion.

Fusion a la flamme nue :

utiliser un chalumeau & pomme et le régler
de maniére a obtenir une diffusion réguliére
de la chaleur.

En cas de fusion au propane / oxygéne, choi-
sir le réglage maximal du chalumeau en sui-
vant les instructions du fabricant. Oxygeéne :
243 bar.
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Pour la fusion a I'acétylene / oxygene, suivre
les instructions du fabricant de chalumeau.
Acétyléne : 0,7 bar / oxygéne 3 bar. La lon-
gueur du noyau bleu de la flamme directe-
ment & la pomme doit étre de 4 & 5 mm.

Lors de la fusion, une pellicule d’oxyde se
forme aprées I'effondrement du cylindre de
coulée. Poursuivre la fusion du métal jusqu'a
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.

Eviter 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.

3.7 Finition

Utiliser une fraise carbure en vue de I'usi-
nage par enlévement de copeaux. Utiliser
linstrument abrasif pour un seul alliage. Veil-
ler a poncer dans une seule direction et a 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 4 0,2 - 0,3 mm.

3.8 Cuisson oxydante

Une cuisson oxydante peut étre réalisée en
option pour contrdler et nettoyer la surface du
moulage. Sauf indication contraire du fabri-
cant, cette cuisson est réalisée a la tempéra-
ture de cuisson de I'opaque avec un temps
de maintien de 5 min sans vide.
Réaliser ensuite un sablage a I'oxyde avec
Al203 (grain env. 110 ym, exemple : corindon
raffiné FINOX, réf. 41033) a une pression de
2a3bar.

3.9 Brasage

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

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

3.10 Soudage
L'alliage est également adapté pour le sou-

dage au laser. Fil adapté: soudure laser
FINOLLOY (réf. 42005).

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

3.11 Revétement céramique

Aprés la finition, sabler de maniére intensive
avec Al203 (grain env. 110 um, exemple co-
rindon raffiné FINOX, réf. 41033) & une pres-
sion de sablage de 2 a 3 bar. La surface ru-
gueuse améliore I'adhérence entre l'alliage et
la céramique. La cuisson de la masse céra-
mique doit respecter la notice d'utilisation du
fabricant de revétement. En régle générale
peuvent étre utilisées pour le revétement
toutes les masses céramiques qui présentent
un coefficient CDT adapté a I'alliage.

3.12 Refroidissement aprés la cuisson de la
céramique
Suivre les recommandations du fabricant de
céramique.

3.13 Réutilisation de matériaux usagés

Ne pas utiliser de matériaux usagés pour la
coulée de I'alliage.

La boue ou les inclusions étrangéres
(exemple : revétement) peuvent entrainer
des imperfections telles que des porosités ou
des cavités dans la structure de coulée. Les
imperfections réduisent la solidité de I'alliage.

4. Stockage

Ne nécessite aucune mesure de prévention
particuliere.

5. Données techniques

Limite d'élasticité 660 N/mm?; résistance
a la traction 950 N/mm?; dureté Vickers
315 HV10; allongement a la rupture 11 % ;
module d'élasticité 200 000 N/mm?; densité
8,2 glcm®; plage de fusion 1 280-1 350 °C;
CDT 15,9 x 107°K™* (25-500 °C).

5.1 Composition en % :
C033,0;Cr30,0;Fe29,0;Mo5,0;Mn15.

6. Conditionnement

Alliage céramique FINOBOND LF
SUPERIOR

2509 00900
1000g 00902
Paquet-essai 50g 00900P

7. Prestation de garantie

Nos recommandations d'application tech-
nique reposent sur nos propres expériences
et nos essais, elles sont uniquement a titre
indicatif. Il incombe a I'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.
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aleacion para ceramica

00900/00900P/00902

C€ 0483
DIN EN ISO 9693

Espaiiol
Instrucciones de uso

1. Ambito de aplicacion

Sin niquel ni berilio. Desarrollada especial-
mente para el revestimiento con cerdmicas
de baja fusion. Indicada para la técnica de
coronas y puentes, la fabricacion de protesis
combinadas y en la técnica de doble corona.

2. Indicaciones sobre los peligros

A Observacion:

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

Se recomienda utilizar proteccion para la
boca y la cara.

2.2 Contraindicaciones y  reacciones
adversas

No usar en caso de sensibilizacion conocida
a uno de los ingredientes de las aleaciones.
En la elaboracién conforme a estas instruc-
ciones es muy poco probable que se produz-
can intolerancias a esta aleacion.

Si se utilizan diferentes grupos de aleacion
se pueden producir efectos galvanicos. En
casos aislados se han notificado irritaciones
locales por causas electroquimicas.

3. Instrucciones

3.1 Modelado

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

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

3.2 Colocacion de los bebederos

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

Longitudes/grosores de los alambres de
cera:

Unién entre el canal de colado y el cono
de colado: ¢ del alambre de cera de 3,5 a
4,0 mm.

Barra transversal: @ del alambre de cera de
4a5mm.

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

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

Coronas de mayor tamafio y ponticos: @ del
alambre de cera de 3,5 a 4,0 mm, longitud de
15220 mm.

3.3 Revestimiento

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 area de expan-
sion, p. ej. el revestimento FINOVEST
SPEED C+B (n°. 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.

3.4 Precalentamiento

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

El tiempo del precalentamiento depende del
tamafio de la mufla y del nimero 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.
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3.5 Cantidad de metal
Célculo de la cantidad de metal necesaria si-
guiendo la siguiente regla general:

Peso de la cera de la modelacion x espesor
de la aleacion (comp. 5. Datos fisicos)
+10g.

3.6 Fundicion y colado

La aleacion se puede fundir empleando el
método de alta frecuencia con equipos de co-
lado a presion bajo vacio o con centrifuga,
con llama abierta y también mediante fundi-
cion por arco voltaico y colado a presion bajo
vacio.

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

Fundicion de alta frecuencia con equipos de
colado a  presion  bajo  vacio:
ajustar el vacio entre 250 y 450 mbar, pre-
sion 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 fusién de alta frecuencia con equipos
de fundicion centrifugada, el proceso de co-
lado se inicia después de que haya desapa-
recido la sombra de incandescencia.

Fusion con llama abierta:

Usar un soplete con un cabezal de ducha y
ajustarlo de modo que el calor se reparta uni-
formemente.

En la fusion con propano/oxigeno seleccio-
nar el ajuste méaximo del soplete conforme a
las indicaciones del fabricante. Oxigeno: de
2a3bar.

En la fusién con acetileno/oxigeno seguir
también las instrucciones del fabricante del
soplete. Acetileno: 0,7 bar/oxigeno 3 bar. La
longitud del nicleo azul de la llama directa-
mente en el cabezal de ducha debe ser de
4a5mm.

En la fundicion se forma una pelicula de
o6xido después de deshacerse el cilindro de
colado. Seguir calentando el metal hasta que
se observe que se mueve debajo de la peli-
cula de dxido por la presion de la llama. Ini-
ciar el proceso de colado antes de que se
agriete la pelicula de oxido.

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

3.7 Elaboracion

Utilizar fresas de metal duro para el mecani-
zado con desprendimiento de viruta. Utilizar
los discos de pulido solo para una aleacion.
Pulir en una unica direccion y aplicar una pre-
sién reducida. Evitar las superposiciones.
Respetar la maxima velocidad permitida.

El grosor de la funda debe ser como minimo
de 0,2a0,3mm

3.8 Coccion de oxidacion

Opcionalmente se puede hacer una coccion
de oxidacion para controlar y limpiar la super-
ficie de colado. A no ser que el fabricante de
la ceramica indique lo contrario, esta coccion
de oxidacién se puede hacer conforme a la
temperatura de coccién del opaquer con un
tiempo de mantenimiento de 5 min sin vacio.

A continuacion chorrear el oxido con AlO3
(grano aprox. 110 um, p. ej. corindén espe-
cial FINOX, n° de art. 41033) con una presion
de2a3bar.

3.9 Soldadura

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

Después de la coccion de la ceramica dejar
que los objetos soldados se enfrien lenta-
mente. Se desaconseja soldar después de la
coccion ceramica.

3.10 Soldadura por laser

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

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

3.11 Revestimiento ceramico

Después del repasado chorrear de manera
intensiva con Al203 (grano aprox. 110 um, p.
ej. FINOX Edelkorund, n° de art. 41033) con
una presion de 2 a 3 bar. La superficie ru-
gosa mejora la union entre la aleacién y la
ceramica. Las masas de ceramica se cuecen
siguiendo las instrucciones de uso del fabri-
cante correspondiente. En general se puede
recubrir con todas las masas ceramicas ade-
cuadas que estén adaptadas al valor del coe-
ficiente de expansion térmica de la aleacion.

3.12 Enfriar después de la coccion ceramica
Tener en cuenta las recomendaciones del fa-
bricante de la ceramica.

3.13 Reutilizacién del material usado

Para el colado de la aleacion no se debe uti-
lizar material usado.

La escoria y los cuerpos extrafios (p. €j.
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-
cion.

4. Aimacenamiento

No son necesarias medidas especiales.
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5. Datos fisicos

Limite de elasticidad: 660 N/mm?, resistencia
a la traccion: 950 N/mm? dureza de Vickers:
315 HV10; alargamiento a la rotura: 11 %;
madulo de elasticidad: 200.000 N/mm? den-
sidad: 8,2 g/cm?; intervalo de fusion: 1.280-
1.350 °C; CET: 15,9 x 107°K™" (25-500 °C).

5.1 Composicion en %:
Co: 33,0; Cr: 30,0; Fe: 29,0; Mo: 5,0; Mn: 1,5.

6. Formas de suministro

Aleacion para ceramica FINOBOND LF
SUPERIOR

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

7. Garantia

Estos consejos de uso técnico se basan en
nuestra larga experiencia y experimentos.
Representan unicamente valores que sirven
para orientar al usuario. El usuario, acorde
con su conocimiento especifico de la mate-
ria, debe comprobar si los productos que le
hemos suministrado son apropiados para el
procedimiento y los fines intencionados.
Nuestros productos estdn sometidos a un
proceso continuo de investigacion y desarro-
llo, por lo cual nos reservamos el derecho de
hacer cambios en su construccion. Por su-
puesto, garantizamos una impecable calidad
de nuestros productos.
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lega per ceramica

00900/00900P/00902

C€ 0483
DIN EN ISO 9693

ltaliano
Istruzioni per I'uso

1. Destinazione d’uso

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.

2. Indicazioni di pericolosita

& Avvertenza:

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

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

2.2 Controindicazioni ed effetti collaterali
Non utilizzare in caso di ipersensibilita 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 pud gene-
rare effetti galvanici. In casi sporadici sono
state descritte irritazioni locali di natura elet-
trochimica.

3. Istruzioni

3.1 Modellazione

Prima della modellazione coprire i monconi
con lacca per monconi.

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

3.2 Imperniatura

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: @ filo di cera da 3,5 a 4,0 mm.

Barra trasversale: ¢ filo di cera da 4 a 5 mm.
Connettore tra barra trasversale e oggetto: @
filo di cera da 2,5 a 3 mm, lunghezza da 2,5

a 3 mm. Nelle corone singole e nei ponti pic-
coli, & possibile I'imperniatura diretta.

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

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

3.3 Messa in rivestimento

E 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, & necessario
rivestire adeguatamente il cilindro con I'appo-
sita fibra.

Attenersi alle istruzioni per 'uso del rivesti-
mento.

3.4 Preriscaldamento

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

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.

3.5 Quantita di metallo

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

Peso della cera del modellato x densita della
lega (vedere 5. Dati fisici) + 10 g.
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3.6 Fusione e colata

La lega pud 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.

Nella fusione, dopo che i lingotti sono confluiti
insieme si forma una pellicola di ossido. Con-
tinuare a fondere fino a quando si vedra 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 pud provocare
cavita da ritiro, formazione di grana grossa e
microporosita.

3.7 Rifinitura

Per la lavorazione ad asportazione di truciolo
utilizzare frese al carburo di tungsteno. Utiliz-
zare |e 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.

3.8 Cottura di ossidazione

E 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,
I'ossidazione si effettua alla temperatura di
cottura dell'opaco, con un tempo di manteni-
mento di 5 min, senza vuoto.
Poi sabbiare I'ossido con Al203 (granulome-
tria circa 110 um, ad esempio FINOX corin-
done nobile, Cod. art. 41033) ad una pres-
sione di 2-3 bar.

3.9 Brasatura

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

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

3.10 Saldatura

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

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

3.11 Ceramizzazione

Dopo la rifinitura sabbiare in modo intensivo
con Al203 (granulometria circa 110 um, ad
esempio FINOX corindone nobile, Cod. art.
41033) ad una pressione di sabbiatura di 2-3
bar. La ruvidezza della superficie migliora
I'adesione tra lega e ceramica. Per la cottura
delle masse ceramiche seguire le istruzioni
del produttore della ceramica. In genere &
possibile ceramizzare con tutte le masse ce-
ramiche adatte al coefficiente di dilatazione
termica della lega.

3.12 Raffreddamento dopo la cottura della
ceramica

Rispettare le raccomandazioni del produttore
della ceramica.

3.13 Riutilizzo di materiale usato

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 porosita o cavita da
ritiro. Tali difetti determinano una minore re-
sistenza della lega.

4. Conservazione
Non sono necessarie misure speciali.

5. Dati fisici

Limite di alluingamento 660 N/mm? resi-
stenza alla trazione 950 N/mm?; durezza Vic-
kers 315 HV10; allungamento a rottura 11%;
modulo di elasticita 200.000 N/mm?; densita
8,2 glcm?; intervallo di fusione 1280-1350 °C;
CDT 15,9 x 107°K™" (25-500 °C).

5.1 Composizione in %:
Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Forme di fornitura

Lega per ceramica FINOBOND LF
SUPERIOR

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

7. Garanzia

| nostri consigli per I'utilizzo si basano sulle
nostre esperienze e ricerche e hanno sola-
mente valore indicativo. E responsabilita
dell'utente verificare se i prodotti da noi forniti
sono adatti alle tecniche e ai lavori previsti. |
nostri prodotti sono soggetti a continui svi-
luppi. Possono quindi cambiare la costru-
zione o la composizione. Naturalmente pos-
siamo sempre garantire la perfetta qualita dei
nostri prodotti.
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Nederlands
Gebruiksaanwijzing

1. Toepassingen

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.

2. Gevareninstructies

A Opmerking:

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

Draag bij het bewerken een mondkapje en
gezichtsbescherming.

2.2 Contra-indicaties en bijwerkingen

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.

3. Instructie

3.1 Modelleren

Breng voor het modelleren stomplak op de
stompen aan.

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

3.2 Gietkanalen aanbrengen

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

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

Dwarsbalk: @ wasdraad 4 a 5 mm.

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

Losse kronen: g wasdraad 3 mm, lengte 15
420 mm.

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

3.3 Inbedden

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.

3.4 Voorverwarmen

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

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 & 60 min.

3.5 Hoeveelheid metaal

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)
+10g.

3.6 Smelten en gieten

De legering kan worden gesmolten door mid-
del van hoogfrequentiesmelten met vaculim-
drukgiet- of slingergietinstallaties, door mid-
del van gieten met een open vlam of door
lichtboogopsmelten met vacutimdrukgieten.
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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 vaculimdruk-
gietinstallaties:

stel het vacutim in op 250 a 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 viam:

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 & 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 3 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 viam.
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.

3.7 Afwerken

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
0,2a0,3mm

3.8 Oxidatiebakken

Eventueel kan door middel van oxidatiebak-
ken het gietopperviak worden gecontroleerd
en gereinigd. Dit wordt gedaan bij de desbe-
treffende opakerbaktemperatuur, met een
handhavingsduur van 5 min zonder vacutim,
tenzij de fabrikant anders heeft aangegeven.
Straal de oxidatie vervolgens af met Al203
(korrelgrootte ca. 110 um, bijv. FINOX Edel-
korund, art.nr. 41033), met een druk van 2 a
3 bar.

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

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

3.10 Lassen

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

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

3.11 Veneerafwerking met keramiek

Straal het werkstuk na het afwerken intensief
af met Al20s (korrelgrootte ca. 110 pm, bijv.
FINOX Edelkorund, art.nr. 41033), met een
druk van 2 a 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.

3.12 Afkoelen na het keramiekbakken

Volg de instructies van de fabrikant van de
keramiek op.

3.13 Hergebruik van gebruikte materialen
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.

4. Opslag

Er zijn geen speciale maatregelen noodzake-
lijk.

5. Fysische gegevens

Rekgrens 660  N/mm?  treksterkte
950 N/mm? Vickers-hardheid 315 HV10;
breukrek 11 %; elasticiteitsmodulus
200.000 N/mm?; dichtheid 8,2 glcm?; smeltin-
terval 1280-1350 °C; TEC 15,9 x 107°K™"
(25-500 °C).

5.1 Samenstelling in %:
Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Verpakkingen
FINOBOND LF SUPERIOR opaklegering

2509 00900
1000g 00902
Proefpakket 50g 00900P

7. Garantie

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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Cesky
Navod na pouziti

1. Oblast pouziti

Bez obsahu niklu a beryllia. Speciané vyvi-
nuta pro fazetovani s nizkotavitelnou kerami-
kou. MoZno pouzit pfi zhotovovani korunek a
mustkd, v kombinované protetice, jakoz i pro
zhotovovani dvojitych korunek.

2. Upozornéni

A Pokyn:

Opracovani rotujicimi nastroji provadét s od-
savanim objektu.
Doporuéuje se noSeni ochrany Ust a obliceje.

2.1 Kontraindikace a vedlejsi tcinky

Pfi zndmé citlivosti vlCi nékteré obsazené
latce této slitiny se nesmi tato slitina pouZi-
vat. Pfi vyrobé dle informaci k pouZiti jsou
projevy nesnasenlivosti vici této slitiné velmi
vzacné. Pii pouziti rliznych skupin slitin se
mohou vyskytnout galvanické ucinky. Mistni
podrazdéni, zplsobena elektrochemicky,
byly popséany v jednotlivych pfipadech.

3. Navod

3.1 Modelovani

Pahyly pfed modelaci potahnout lakem na
pahyly.

Pro spolehlivé zateceni u voskové modelace
nesmi byt tlouStka stény korunky nizsi nez
0,5mm.

3.2 Spojovani

Pii praci od 4 ¢lent pouzivat nepfimou me-
todu spojovani.

Doporucené tloustky/délky voskovych dratd:
Spojovani mezi licim kanalem a licim kuze-
lem: @ voskového dratu 3,5 az 4,0 mm.
Priény zasobnik: @ voskového dratu 4 az
5mm.

Spoje mezi piicnymi zasobniky a litymi ob-
jekty: @ voskového drétu 2,5 az 3 mm, délka
2,5 az 3 mm. U jednotlivych korunek a ma-
Iych mustkd se mize spojovani provadét
pfimo.

Jednotlivé korunky: @ voskového dratu 3 mm,
délka 15 az 20 mm.

Vétsi korunky a mistkové mezicleny: @ vos-
kového dratu 3,5 az 4,0 mm, délka 15 az 20
mm.

3.3 Zatmelovani

Je mozno pouzit kazdou fosfatovou zatmelo-
vaci hmotu bez obsahu grafitu vhodnou v ob-
lasti expanze pro korunky z nahradnich kovl
a mustkové slitiny, napf'. FINOVEST SPEED
C+B zatmelovaci hmotu (zbozi €. 40125).
Pokud se pracuje s kovovymi licimi krouzky,
tak je nutné dostatecné vyloZeni liciho
krouzku.

Dodrzovat navod k pouziti zatmelovaci
hmoty.

3.4 Predehfivani

Vyplaveni vosku a predehfati liciho krouzku
se provadi dle ndvodu k pouziti zatmelovaci
hmoty.

Doba predehfivani je zavisla na velikosti li-
ciho krouzku a poctu licich krouzkd v prede-
hfivaci peci. Teplota pfedehfivani 950 °C,
doba prodlevy na koncové teploté mezi 30 a
60 min.

3.5 MnoZstvi kovu

Vypocet pozadovaného mnoZstvi kovu podie
nasledujiciho vzorce:

Hmotnost vosku modelu x hustota slitiny (viz
5. Fyzikalni tdaje) + 10 g.

3.6 Taveni a odlévani

Slitina se muZze tavit vysokofrekvenénim po-
stupem pomoci zafizeni na vakuové tlakové
liti nebo odstfedivé liti, pomoci otevfeného
plamene, jakoZ i pomoci taveni svételnym
obloukem s vakuovym tlakovym litim.
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Pouzivat pouze keramické tavné kelimky a
kelimky predehfivat v peci (bez kovu). Keli-
mek pouZivat pouze pro jednu slitinu a po
kazdém liti se musi vyCistit (odstranéni
strusky po liti).

Vysokofrekvencni tavici postup se zafizenim
na vakuové tlakové liti:

Vakuum nastavit na 250 az 450 mbar, dopo-
ruceny tlak 450 mbar. Po zesvétleni tekutého
kovu dale tavit 2-4 s, aniz by se tavenina roz-
trhla.  Pak  zahdjit lici  postup.
U vysokofrekvencniho taviciho postupu se
zafizenim na odstfedivé liti se lici postup za-
haji po zesvétleni tekutého kovu.

Tavici postup pomoci otevieného plamene:
Pouzivat hofak se sprchovou hlavici a nasta-
vit ho tak, aby bylo teplo rovnomérné rozdé-
lené.

Pri taveni propanem/kyslikem zvolit maxi-
malni nastaveni hofaku dle Udajli vyrobce.
Kyslik: 2 az 3 bar.

Pri taveni acetylénem/kyslikem dodrzovat
ndvod  vyrobce  hofaku.  Acetylén:
0,7 bar/kyslik 3 bar. Délka modrého jadra pla-
mene pfimo na sprchové hlavici by méla byt
4az5mm.

Pfi roztaveni se tvofi po rozteceni licich va-
le¢kl oxidova vrstva. Kov déle tavit tak
dlouho, az se bude pod oxidovou vrstvou vi-
ditelné pohybovat tlakem plamene. Lici po-
stup zahéjit jeSté pred roztrzenim oxidové
vrstvy.

U vech licich a tavnych postupt bezpodmi-
ne¢né zabranit prehrati taveniny. Prehrati
muze vést k tvorbé dutin, hrubych zrn a mi-
kropdrovitosti.

3.7 Opracovani

K mechanickému opracovani pouzivat tvrdo-
kovové frézy. Brousky pouzivat pouze pro
jednu slitinu. Dbat na jednotny smér brouseni
amaly pfitlaény tlak. Zabranit pfesahdm. Do-
drzet maximalni pfipustny poCet otacek.
Minimélni tloustka kapnicky 0,2 az 0,3 mm
nesmi byt nizsi.

3.8 Oxidacni vypal

Opcné se mlze provést oxidacni vypal ke
kontrole a ¢isténi littho povrchu. Tento se
uskute¢riuje, pokud neni vyrobcem keramiky
uvedeno jinak, pfi odpovidajici teploté vypalu
opakeru s prodlevou 5 min bez vakua.
Nésledné provést piskovani oxidu pomoci
Al203 (zritost cca. 110 pm, napf. FINOX
Cisty korund, zboZi ¢. 41033) pfi tlaku 2 az
3 bar.

3.9 Péjeni

K péjeni pouZivejte pajku FINOLLOY SUPE-
RIOR CoCr Lot (zboZi &. 42065 a rovnéz
FINO DEOXYD SUPERIOR tavidio (zbozi ¢.
42068).

Po vypéleni keramiky pajené objekty pomalu
ochlazovat. NedoporuCuje se péjeni po vy-
palu keramiky.

3.10 Svafovani

Slitina je vhodna rovnéz pro laserové svaro-
vani. Vhodny drat: FINOLLOY drat pro sva-
fovani laserem (Cislo zbozi 42005).

Slitina je vhodna i pro impulzni svafovani
WIG.

3.11 Keramické fazetovani

Po dikladném opracovani provést piskovani
pomoci Al203 (zrnitost cca. 110 pm, napf.
FINOX ¢isty korund, zbozi ¢. 41033) pfi pis-
kovacim tlaku 2 az 3 bar. Drsny povrch zlep-
Suje vazbu mezi slitinou a keramikou. Napa-
lovani keramickych hmot se provadi die na-
vodu k pouZiti pfislusného vyrobce. Obecné
se muze fazetovat se vemi vhodnymi kera-
mickymi hmotami, které jsou uzplisobeny
hodnoté KTR slitiny.

3.12 Ochlazeni po keramickém vypalu
Dodrzovat doporuéeni vyrobce keramiky.
3.13 Opétovné poutziti jiz pouzitého materialu
Pfi odlévani slitiny nepouzivat Zadny jiz pou-
zity material.

Strusku nebo cizi pfimési (napr. zatmelovaci
hmoty) mohou zptisobit vady jako pérovitost
nebo dutiny ve struktufe odlitku. Vady maji za
nasledek snizenou pevnost slitiny.

4. Uskladnéni

Nevyzaduiji se zadna zvla$tni opatreni.

5. Fyzikalni udaje

Mezni roztaznost 660 N/mm?; pevnost v tahu
950 N/mm?; tvrdost dle Vickerse 315 HV10;
roztaznost pii pretrzeni 11 %; modul pruz-
nosti 200.000 N/mm? hustota 8,2 g/cm?
teplota taveni 1280-1350 °C; KTR 15,9 x
107°K™" (25-500 °C).

5.1 Slozeni v %:

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Forma dodani
FINOBOND LF SUPERIOR slitina k
napalovani keramiky

2509 00900
10009 00902
ZkuSebni baleni 50g 00900P

7. Zaruka

NaSe doporuceni ke zpracovani spoCivaji na
nasich vlastnich zkuSenostech a slouzi
pouze k orientaci. UZivatel musi sam na za-
kladé svych odbornych znalosti provéfit zpd-
sob pouziti. NaSe vyrobky podiéhaji kontinu-
alnimu vyvoji. Vyhrazujeme si proto zmény v
konstrukci a slozeni. Samozfejmé garantu-
jeme vybornou kvalitu naich produktd.
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Svenska
Bruksanvisning

1. Anvandningsomraden

Fri fran nickel och beryllium. Sérskilt utveck-
lad for pabranning av keramer med lag smélt-
punkt. Kan anvandas inom kron- och brotek-
nik, kombinationsprotetik samt dubbelkron-
teknik.

2. Faroinformation

AAnmérkning:

Bearbetning med roterande instrument ska
utforas under aktivt utsug direkt vid foremalet
som bearbetas.

Anvéndning av munskydd och visir rekom-
menderas.

2.2 Kontraindikationer och biverkningar

Den hér legeringen far inte anvandas vid
kand 6verkanslighet mot nagot av dess inne-
hallsdmnen. Vid framstéllning enligt den har
bruksanvisningen ar dverkénslighetsreakt-
ioner mot legeringen ytterst sallsynta.

Vid anvandning av olika legeringsgrupper
kan galvaniska effekter upptrada. Enstaka
fall av elektrokemiskt betingade lokala irritat-
ioner har beskrivits.

3. Instruktion

3.1 Modellering

Téck stansarna med stanslack fére modelle-
ringen.

For att sakerstalla att materialet flyter ut vid
en vaxmodellering ska kronvéggens tjocklek
inte vara mindre &n 0,5 mm.

3.2 Fastsattning av gjutledare
Vaxa fast gjutledare vid arbeten med indirekt
metod, som strécker sig 6ver 4 led.

Rekommenderad tjocklek och langd pa gjut-
ledaren/vaxtraden:

Forbindelse mellan gjutkanal och gjutkon:
Vaxtrad g 3,5 till 4,0 mm.

Tvarbalkar: Vaxtrad g 4 till 5 mm.
Forbindelseelement mellan tvéarbalk och
gjutobjekt: Vaxtrad @ 2,5 till 3 mm, langd 2,5

till 3 mm. Vid singelkronor och mindre broar
kan gjutledare sattas direkt.

Singelkronor: Vaxtrad @ 3 mm, langd 15 till
20 mm.

Stérre kronor och hangande led: Vaxtrad @
3,5 till 4,0 mm, langd 15 till 20 mm.

3.3 Inb&ddning

Alla lampliga, fosfatbundna, grafitfria inb&dd-
ningsmassor som befinner sig inom expans-
ionsomradet for kron- och bro-legeringar av
icke-ddelmetaller t.ex. FINOVEST SPEED
C+B inbaddningsmassa (art.nr 40125), kan
anvandas. Om kyvettringar av metall an-
vands vid arbetet kravs en tillracklig fodring
av kyvetten.

Folj bruksanvisningen fran tillverkaren av in-
baddningsmassan.

3.4 Forvarmning

Utdrivning av vaxet och forvarmning av
kyvetten ska utféras enligt bruksanvisningen
for inbaddningsmassan.

Forvarmningstiden &r relaterad till kyvettstor-
leken och antalet kyvetter i forvérmningsug-
nen. Forvarmningstemperatur 950 °C, halltid
vid sluttemperaturen mellan 30 och 60 min.

3.5 Metallmangd

Berakning av nddvéandig mangd metall enligt
foljande tumregel:

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

3.6 Sméltning och gjutning

Legeringen kan sméltas med vakuumpress-
och slunggjutningsutrustning vid hdgfre-
kvensmetoden; med Gppen laga samt med
ljusbagesmaltning med vakuumpressgjut-
ning.

Anvand enbart keramiska sméltdeglar och
forvarm dessa (utan metall) i ugn. Anvand
degeln enbart for en legering och rengdr den
efter varje gjutning (Avlagsna gjutslagg).

/A\FH‘IO GmbH - Mangelsfeld 18 - D-97708 Bad Bocklet - Tel.

info@fino.com - www.fino.com

+49 97 08 90 94 20 - Fax +49 97 08 90 94 21

Hogfrekvenssmaltning med vaku-
umpressgjutnings-utrustning:

Stall in vakuum pa 250 till 450 mbar, rekom-
menderat tryck 450 mbar. Nar den s. k. glod-
skuggan forsvunnit fortsatts smaltningen yt-
terligare 2-4 s utan att smaltan spricker.
Starta sedan gjutningsprocessen.
Vid hdgfrekvenssmaltning med slunggjut-
ningsutrustning utléses gjutningsprocessen
nar den s.k. glodskuggan férsvunnit.

Smaltning dver Gppen laga:
Anvand brannare med stralmunstycke och
stéll in det sa att varmen fordelas jamnt.

Vid smaltning med propan/syrgas ska max.
brénnarinstélining enligt tillverkarens bruks-
anvisning valjas. Syrgas: 2 till 3 bar.

Vid smaltning med acetylen/syrgas ska in-
struktionerna fran brannartillverkaren foljas.
Acetylen: 0,7 bar/syrgas 3 bar. Langden pa
lagans bla karna direkt vid stralmunstycket
bor inte vara langre &n 4 till 5 mm.

Vid smaltningen bildas en oxidhud efter att
gjutcylidern fallit samman. Fortsatt smélta
metallen tills den synligt rér sig under oxidhu-
den, genom trycket fran lagan. Starta gjut-
ningen innan oxidhuden spricker.

Vid alla gjutnings- och smaltningsférfaranden
maste en Overhettning av smaltan ovillkorli-
gen undvikas. En éverhettning kan leda till att
lunker, grovkornighet och mikroporositeter
bildas.

3.7 Bearbeta

Anvand hardmetallfras till spanskiljande be-
arbetning. Anvand olika slipkroppar for varje
legering. Var noga med en enhetlig sliprikt-
ning och lagt tryck mot arbetsytan. Undvik
Gverlappningar. Max. tillatet varvtal far inte
dverskridas.

Min. tjockleken 0,2 till 0,3 mm pa héttan far
inte underskridas.

3.8 Oxideringsbrénning

Oxideringsbranning for kontroll och rengdring
av ytan pa gotet kan utforas valfritt. Denna
utfors vid den motsvarande opaker-brén-
ningstemperaturer med en halltid pa 5 min
utan vakuum, savida tillverkaren av keramen
inte anger nagot annat.

Darefter sandblastras oxiden med Al203
(korngrovlek ca 110 um, t.ex. FINOX &delko-
rund, artikelnr 41033) vid ett tryck pa 2 till
3 bar.

3.9 Lédning

Anvand FINOLLOY SUPERIOR CoCr-lod
(art.nr 42065) samt FINO DEOXYD SUPE-
RIOR flussmedel (art.nr 42068) for l6dning.

Lat de l6dda objekten langsamt svalna efter
kerambranningen. Vi avrader fran l6dning ef-
ter kerambrénningen.

3.10 Svetsning
Legeringen ar ocksa lamplig for lasersvets-
ning. Lamplig trad: FINOLLOY lasertrad
(art.nr 42005).

Legeringen ar ocksa lamplig for WIG-impuls-
svetsning.

3.11 Keramuppléggning

Efter bearbetningen sandbléstras intensivt
med AlOs (korngrovlek ca 110 pm, tex.
FINOX &delkorund, artikelnr 41033) vid ett
straltryck pa 2 till 3 bar. Den raa ytan forbatt-
rar bindningen mellan legering och keram.
Pabranning av kerammassan utfors enligt
bruksanvisningen fran den aktuella tillverka-
ren. Generellt kan pabranning ske med alla
lampliga kerammassor som ar anpassade fill
legeringens varmeutvidgningskoefficient.

3.12 Kylning efter kerambranningen

Folj rekommendationerna fran keramtillver-
karen.

3.13 Ateranvandning av anvant material

Vid gjutning av legeringen far inget tidigare
anvént material anvéndas.
Slagg eller annat inneslutet frAmmande
material (t.ex. inbaddningsmassa) kan leda
till defekter sdsom porositeter eller lunker i
gjutfogen. Defekter leder till reducerad hall-
fasthet hos legeringen.

4. Forvaring
Sérskilda skyddsatgarder ar inte nddvandigt.

5. Fysikaliska data

Tojgrans 660 N/mm?  draghalifasthet
950 N/mm?; Vickershardhet 315 HV10; brot-
tdjning 11 %; E-modul 200 000 N/mm2; den-
sitet 8,2 glem?; smaltintervall 1280-1350 °C;
CTE 15,9 x 107°K™" (25-500 °C).

5.1 Sammanséttning i %:
Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Leveransformer
FINOBOND LF SUPERIOR MK-legering

2509 00900

1000g 00902

Provforpackning 50g 00900P
7. Garanti

Vara anvandningstekniska rekommendat-
ioner baseras pa vara egna erfarenheter och
forsok, och ger endast riktvarden. Det aligger
anvandaren att ha den sakkunskap som
kravs for att anvanda vara produkter pa ratt
satt och med det avsiktliga syftet. Vara pro-
dukter ar under sténdig utveckling. Vi férbe-
haller oss darfor ratten att géra &ndringar i
konstruktion och sammansattning. Naturligt-
vis garanterar vi en felfri kvalitet pa vara pro-
dukter.
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Polski
Instrukcja stosowania

1. Zakres stosowania

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

2. Wskazowki dotyczace zagrozen

A Wskazéwka:

Przy rozrabianiu nalezy stosowac narzedzia
obrotowe wraz z wyciggiem obiektowym.
Zaleca sie stosowanie ochrony na usta i
twarz.

2.2 Przeciwskazania i skutki uboczne

Jedli u uzytkownika wystepuje znana mu
wrazliwo$¢ na jeden ze sktadnikéw, wowczas
nie powinien uzywac tego stopu. Przy wytwa-
rzaniu zgodnie z instrukcjg uzytkowania nie-
tolerancja na sktadniki tego stopu jest nad-
zwyczaj rzadka.

Przy zastosowaniu réznych grup stopow
moga wystapi¢ efekty galwaniczne. Zostaty
opisane rzadkie przypadki lokalnych podraz-
nient spowodowanych procesami elektroche-
micznymi.

3. Instrukcja

3.1 Modelowanie

Przed modelowaniem kikuty nalezy pokryé
lakierem do kikutow.

Grubos¢ Sciany korony nie powinna byc¢ cien-
sza niz 0,5 mm, aby zapewni¢ wyciekanie
przy modelowaniu woskiem.

3.2 Przymocowywanie

Przy pracach powyzej 4 cztonéw przymoco-
wywac, stosujac metode posrednia.
Zalecane grubosci/diugosci drutu wosko-
wego:

Potaczenie migdzy kanatem odlewniczym a
stozkiem odlewniczym: @ drutu woskowego
od 3,5do 4,0 mm.

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

tacznik miedzy belkg poprzeczng a odlewa-
nym obiektem: g drutu woskowego od 2,5 do
3 mm, dfugos¢: od 2,5 do 3 mm. W przy-
padku pojedynczych koron i matych mostéw
mozna przymocowywac bezposrednio.

Pojedyncze korony: @ drutu woskowego:
3 mm, dtugo$¢: od 15 do 20 mm.

Wigksze korony i cztony po$rednie mostow:
@ drutu woskowego od 3,5 do 4,0 mm, dtu-
go$¢ od 15 do 20 mm.

3.3 Ostanianie

Mozna stosowa¢ kazda fosforanowa, bez-
grafitowa mase ostaniajaca w zakresie eks-
pansji odpowiedniej dla koron z metali nie-
szlachetnych i stopéw na mosty, np. mase
ostaniajaca FINOVEST SPEED C+B (nr art.
40125). Jezeli stosuje si¢ metalowe pierscie-
nie odlewnicze, nalezy zapewni¢ odpowied-
nig wktadke do pierscieni.

Postepowac zgodnie z instrukcjg uzytkowa-
nia masy ostaniajacej.

3.4 Podgrzewanie

Wypuszczanie wosku i wygrzewanie
wstepne pierscieni odbywa sie zgodnie z in-
strukcja uzytkowania masy ostaniajace;j.

Czas podgrzewania wstepnego zalezy od
wielko$ci pierécieni i liczby pierécieni w piecu
do podgrzewania wstepnego. Temperatura
podgrzewania wstepnego 950 °C, czas
wstrzymania w temperaturze koricowej mie-
dzy 30 a 60 min.

3.5 llo$¢ metalu

llo$¢ potrzebnego metalu nalezy obliczy¢ we-
dtug nastepujacego wzoru:

Waga wosku modelacii x gesto$¢ stopu (por.
punkt 5 - dane fizyczne) + 10 g.

3.6 Topnienie i odlewanie

Stop mozna topi¢ w ramach wysokoczestotli-
wosciowej procedury topnienia w urzadze-
niach  ci$nieniowo-prézniowych lub wiro-
wych, za pomoca otwartego ognia oraz za
pomoca fuku $wietinego z odlewaniem ci-
$nieniowo-prézniowym.

Uzywac tylko tygli ceramicznych i podgrza¢
je wstepnie w piecu (bez metalu). Uzywacé ty-
gla tylko do jednego stopu i wyczysci¢ go po
kazdym odlewie (usuna¢ szlake odlewnicza).

Topnienie wysokoczestotliwo$ciowe w urza-
dzeniach ci$nieniowo-prézniowych:

Ustawic préznie na 250 do 450 mbar, zalece-
nia ci$nienie wynosi 450 mbar. Po zniknigciu
ostatniego cienia zaru przeprowadza¢ dalej
topnienie przez 2-4 sek., nie rozrywajac wy-
topu. Nastepnie rozpocza¢ procedure odlew-
nicza.

W ramach wysokoczestotliwos$ciowej proce-
dury topnienia w urzadzeniach ci$nieniowo-
prézniowych procedure odlewnicza nalezy
rozpocza¢ po zniknigciu cienia zaru.

Topnienie za pomoca otwartego ptomienia:
uzywac¢ palnika z glowicg przypominajaca
dysze zraszajaca prysznica i ustawi¢ go tak,
by zapewni¢ rownomierne rozprowadzenie
ciepta.
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W przypadku topnienia przy uzyciu pro-
panu/tlenu nalezy wybra¢ maksymalne usta-
wienie palnika zgodnie z danymi producenta.
Tlen: 2 do 3 bar.

W przypadku topnienia przy uzyciu acety-
lenu/tlenu nalezy przestrzegac instrukcji pro-
ducenta palnika. Acetylen: 0,7 bar/tlen 3 bar.
Diugosc¢ niebieskiego jadra ptomienia bezpo-
$rednio przy dyszy powinna wynosi¢ 4 do 5
mm.

Podczas topnienia po zapadnieciu si¢ cylin-
dréw odlewniczych tworzy sie warstwa tlen-
kow. Metal nalezy topi¢ tak dtugo, az pod na-
ciskiem ptomienia zacznie sie on wyraznie
porusza¢ pod warstwg tlenkéw. Procedure
odlewniczq nalezy rozpoczaé przed rozerwa-
niem warstwy tienkow.

Przy wszystkich procedurach zwigzanych z
odlewaniem i topnieniem nalezy uniknaé
przegrzania wytopu. Przegrzanie moze pro-
wadzi¢ do powstawania jam skurczowych,
grubego ziarna oraz mikroporowato$ci.

3.7 Wyrabianie

Do obrébki skrawaniem uzywaé frezéw do
metali twardych. Sciemnic uzywaé tylko do
jednego stopu. Nalezy zwréci¢ uwage, by
kierunek szlifowania byt jednakowy i by wy-
konywa¢ niewielki nacisk powierzchniowy.
Unika¢ zachodzenia na siebie. Zwrocic
uwage na maksymalng dopuszczalng liczbe
obrotow.

Nie uzywa¢ czapeczek o grubo$ci mniejszej
nizod 0,2 do 0,3 mm.

3.8 Wypalanie tienkowe

Optymalnie mozna przeprowadzi¢ wypalanie
tlenkowe w celu skontrolowania i wyczysz-
czenia powierzchni odlewu. O ile producent
nie podat innych danych, to wypalanie to na-
stepuje w odpowiedniej temperaturze spala-
nia opakera z czasem wstrzymania wynosza-
cym 5 min bez prézni.

Nastepnie wypiaskowa¢ za pomocg Al203
(ziarnisto$¢ ok. 110 pm, np. korund szla-
chetny FINOX, nr art. 41033) pod ci$nieniem
od 2 do 3 baréw.

3.9 Lutowanie

Do lutowania uzywa¢ lutowia FINOLLOY
SUPERIOR CoCr (nr art. 42065) oraz ptynu
FINO DEOXYD SUPERIOR (nr art. 42068).

Po wypaleniu ceramiki zlutowane obiekty po-
winny powoli ostygna¢. Odradza sie lutowa-
nie po wypalaniu ceramiki.

3.10 Spawanie

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

Stop nadaje sie do spawania impulsowego
WIG.

3.11 Licowanie ceramiczne

Po wyrobieniu nalezy intensywnie wypiasko-
waé za pomoca AlO; (ziarnisto$¢ ok.
110 um, np. korund szlachetny FINOX,
nr art. 41033) pod cisnieniem od 2 do 3 ba-
row. Szorstka powierzchnia polepsza pota-
czenie migdzy stopem a ceramika, Napala-
nie mas ceramicznych odbywa si¢ zgodnie z
instrukcjg uzytkowania danego producenta.
Zasadniczo mozna przeprowadzac licowanie
za pomocg wszystkich odpowiednich mas
ceramicznych dopasowanych do stopu pod
wzgledem wspdtczynnika rozszerzalnosci
cieplnej.

3.12 Stygniecie po wypalaniu ceramicznym

Nalezy przestrzegac¢ zalecen producenta ce-
ramiki.

3.13 Ponowne zastosowanie starego
materiatu

Przy przelewaniu stopu nie uzywa¢ starego
materiatu.

Szlaka oraz materiaty obce (np. masa osta-
niajgca) moga powodowaé powstanie ble-
déw na powierzchni, np. porowatosci lub jam
skurczowych w strukturze odlewu. Tego ro-
dzaju btedy powierzchni sprawiaja, ze stop
jest mniej wytrzymaly.

4. Przechowywanie
Nie sa wymagane zadne dodatkowe $rodki.

5. Dane fizyczne

Granica rozszerzalnosci 660 N/mm?; wytrzy-
mato$¢ na zerwanie 950 N/mm?; wg twardo-
§ci Vickersa 315 HV10; wydtuzenie przy
zerwaniu 11 %; wspdtczynnik sprezystosci
wzdluznej  200.000 N/mm?  gesto$¢
8,2 glcm?, przedziat topnienia 1280-1350 °C;
wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej 15,9 x
107°K™" (25-500 °C).

5.1 Sktad procentowy:
Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Formy dostawy
Stop do napalania FINOBOND LF

SUPERIOR
2509 00900
1000g 00902
Opakowanie probne 50g 00900P

7. Gwarancja

Zalecenia odno$nie zastosowania opieraja
si¢ na naszych wiasnych do$wiadczeniach i
badaniach i stanowig wylacznie wytyczne.
Uzytkownik zobowigzany jest sprawdzi¢ do-
starczone przez nas produkty pod katem
przewidzianej metody i zastosowania. Nasze
produkty sq stale udoskonalane, dlatego za-
strzegamy sobie prawo do zmian w konstruk-
cji i skladzie. Oczywiscie gwarantujemy do-
skonatg jako$¢ naszych produktow.




/A\ FINOBOND LF
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keramiadtvozet

00900/00900P/00902

C€ 0483
DIN EN ISO 9693

Magyar
Hasznalati tajékoztatas

1. Alkalmazasi teriiletek

Nikkel- és berillilummentes. Specidlisan ala-
csony olvadaspontl keramiak beburkolasara
kifejlesztve. Hasznalhat6 a korona- és hid-
technikéban, kombinaciés protézisekben, il-
letve a duplakorona-technikaban.

2. Veszélyutmutato

A Utmutato:

Forgd miiszerekkel valé6 megmunkalas ese-
tén objektumelszivast kell alkalmazni.

Ajanlott szaj- és arcvédd viselése.

2.2 Ellenjavallatok és mellékhatasok
Alkalmazasa tilos, ha ismeretes, hogy ezen
Otvozet barmely 6sszetevbjével szemben ér-
zékenység all fenn. A hasznalati informacio-
nak megfeleld eldallitas esetén rendkiviil rit-
kék az ezzel az 6tvozettel szembeni intole-
ranciajelenségek.

Kiilonb6zé  Gtvozetcsoportok  alkalmazasa
esetén galvaneffektusok Iéphetnek fel.
Egyes esetekben leirtak elektrokémiai ere-
det(i helyi irritaciokat.

3. Hasznalati utasitas

3.1 Modellezés

Modellezés el6tt a csonkokat be kell vonni
csonklakkal.

Viaszmodellezésnél a biztos kifolyas érdeké-
ben tilos 0,5 mm koronafal-vastagsag ala
menni.

3.2 Rogzités
4-nél tobb tagot tartaimazé munkaknal indi-
rekt modszerrel kell rogziteni.

Ajanlott viaszhuzal-vastagsagok és -hosz-
szak:

Osszekéttetés az ontécsatorna és az 6nté-
kap kozott: 3,5 - 4,0 mm atmérdjl viaszhuzal.
Traverz: 4 - 5 mm atmérdjii viaszhuzal.
Csatlakozéelem traverz és ontott objektum
koz6tt: 2,5 - 3 mm atmérdjd, 2,5 - 3 mm hosz-
szl viaszhuzal. Egyedi koronaknal és kis hi-
daknal kdzvetlenil régzithetd.

Egyedi koronak: 3 mm atméréjd, 15 - 20 mm
hossz viaszhuzal.

Nagyobb koronak és kozbilsé hidtagok:
3,5 - 4,0 mm atmérdjl, 15 - 20 mm hosszu
viaszhuzal.

3.3 Bedgyazas

Alkalmazhaté barmilyen megfeleld, a nem
nemesfém korona- és hidotvozetek tagulasi
tartomanyaban 1évd, foszfatkétésd, grafit-
mentes bedgyazémassza (pl. FINOVEST
SPEED C+B bedgyazémassza, cikkszam:
40125). Fémes tégelygy(rlk hasznalata ese-
tén elegendd tégelybélelést kell alkalmazni.
A bedgyazémassza hasznélati utasitasat ko-
vetni kell.

3.4 Elémelegités

A viasz eltavolitasat és a tégely eldmelegité-
sét a bedgyazémassza eldallitojanak hasz-
nélati utasitasa szerint kell végezni.

Az elémelegitési id6 fugg a tégely nagysaga-
tol és az elémelegitd kemencében lévé tége-
lyek szématol. Elémelegitési hémérséklet
950 °C, tartasi idd a véghémérsékleten 30 és
60 perc kozott.

3.5 Fém mennyisége
A sziikséges fémmennyiség kiszamitasa az
alabbi empirikus formulaval térténik:

A modellezés viaszsulya x az 6tvozet sirl-
sége (lasd: 5. Fizikai adatok) + 10 g.
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3.6 Olvasztas és ontés

Az Otvozet olvaszthatd nagyfrekvencids
olvasztasi  eljaréssal  vakuum-  vagy
centrifugalontd berendezésben, nyilt langgal,
illetve ivkemencében vakuum alatt.

Csak keramiatégely alkalmazhato, és ezeket
a kemencében (fém nélkil) eld kell melegi-
teni. A tégely csak egy otvozethez alkalma-
zando, és azt minden ontés utan meg kell
tisztitani (6ntési salak eltavolitasa).

Nagyfrekvencids olvasztas vakuumberen-
dezésben:

a vakuumot 250 - 450 mbar-ra kell beallitani,
ajanlott nyomas 450 mbar. Az un. izzasi ar-
nyék eltlinése utan 2-4 masodpercig tovabb
kell olvasztani, az olvadék felszakadasa nél-
kl. Ezutan el kell inditani az dntési folyama-
tot

Centrifugalontével rendelkezé nagyfrekven-
cias olvasztoknal az izzési arnyék eltlinése
utan kell az dntési folyamatot inditani.

Nyilt langgal vald olvasztas:

Elosztofejjel ellatott égot kell alkalmazni, és
azt ugy kell bedllitani, hogy a hé egyenletes
eloszlasu legyen.

Propan/oxigén keverékkel valé olvasztasnal
a maximélis égdbedllitast a gyartd adatai
szerint kell megvalasztani. Oxigén: 2 - 3 bar.
Acetilén/oxigén keverékkel valé olvasztasnal
be kell tartani a gyarto eléirasat. Acetilén:
0,7 bar/oxigén 3 bar. A lang kék magjanak
hossza kdzvetleniil az elosztofejen 4 - 5 mm
kell legyen.

Olvasztaskor az ontétt henger dsszeesése-
kor az ontétt hengeren oxidhartya képzddik.
A fémet mindaddig tovabb kell olvasztani,
amig az oxidréteg alatt a fém lathatéan mo-
z0g a langnyomas hatasara. Az ntési folya-
matot el kell inditani, mielétt az oxidréteg fel-
szakad.

Minden 6ntési és olvasztasi eljarasnal feltét-
lendl kerllni kell az olvadék tulheviilését. A
tulhevités lunkerek, durva szemcsék és
mikroporozitas kialakuldsahoz vezethet.

3.7 Kikészités

Forgacsolé6 megmunkalashoz keményfém
marokat kell hasznalni. A kdszor(test csak
egy otvozethez alkalmazandé. Vigyazni kell
az egységes koszorllési iranyra és a csekély
érintkezési nyomasra. Keriilni kell az atfedé-
seket. Figyelni kell a maximalis megenged-
het6 fordulatszamra.

A kupakvastagsag nem lehet a 0,2 - 0,3 mm
minimum alatt.

3.8 Oxidégetésn

Opciondlisan végrehajthatd oxidégetés az
ontvényfeliilet kontrollja és tisztitasa céljabol.
Ha a keramia gyartéja nem irt mast el6, ez a
megfelelé opakerégetési hdmérsékleten tor-
ténik, vakuum nélkil, maximéalisan 5 perc tar-
tasi idovel.

Ezutan az oxidot le kell favatni Al203
(szemcseméret kb. 110 um, pl. FINOX
nemeskorund, cikkszam: 41033) hasznalata-
val, 2 - 3 bar nyomas mellett.

3.9 Forrasztas

Forrasztashoz FINOLLOY SUPERIOR CoCr
forrasz  (cikkszam: 42065), illetve FINO
DEOXYD SUPERIOR forrasztozsir (cikk-
sz&m: 42068) alkalmazando.

A keramia égetése utan a forrasztott objektu-
mot hagyni kell lassan leh(lni. Nem ajanlott
keramiaégetés utan forrasztani.

3.10 Hegesztés

Az otvozet alkalmas |ézerhegesztésre is.
Megfeleld huzal: FINOLLOY |ézerdrot (cikk-
szam 42005).

Az 6tvozet alkalmas WIG impulzushegesz-
tésre is.

3.11 Keramikus burkolas

Kikészités utan az oxidot le kell favatni Al203
(szemcseméret kb. 110 um, pl. FINOX
nemeskorund, cikkszam: 41033) hasznélata-
val, 2 - 3 bar fuvatasi nyomas mellett. A durva
fellilet el8segiti a kdtést az btvozet és a kera-
mia kozott. A kerdmiamassza raégetését a
mindenkori el6allitd hasznalati utasitasa sze-
rint kell végezni. Altalaban lefedheté minden
megfelelé keramiamasszaval, amely illesz-
kedik az 6tvozet HTE-értékéhez.

3.12 Leh(ités keramiaégetés utan

A keramia gyartojanak javaslatait be kell tar-
tani.

3.13 Régi anyag Ujrahasznositasa

Az Gtvozet dntésekor nem szabad régi anya-
got hasznaini.

Salak- vagy idegenanyag-zarvanyok (pl.
beadgyazémassza) az ontétt szovetben hiba-
helyeket (pl. porozitas vagy lunker) okozhat-
nak. A hibahelyek csékkent 6tvozetszilardsa-
got eredményeznek.

4, Tarolas

Kiilonleges ovintézkedések nem sziiksége-
sek.

5. Fizikai adatok

Tagulasi hatar: 660 N/mm?, huzészilardsag:
950 N/mm?; Vickers-keménység: HV10 315;
szakadasi nyulas: 11 %; rugalmassagi modu-
lus: 200.000 N/mm? sirliség: 8,2 glcm?
olvadasi tartomany: 1280-1350 °C; HTE:
15,9 x 107°K~" (25-500 °C).

5.1 Osszetétel %-ban:

Co 33,0; Cr 30,0; Fe 29,0; Mo 5,0; Mn 1,5.

6. Kiszerelések
FINOBOND LF SUPERIOR keramiadtvozet

250g 00900
1000g 00902
Prébacsomag 50g 00900P

7. Szavatossag

A felhasznéalastechnikai ajanlasaink sajat ta-
pasztalatainkon, ill. kisérleteinken nyugsza-
nak, és csupan Utmutatéként szolgalnak. A
felhasznélé szaktudasat kotelezi azonban
termékeink rendeltetésszer(i alkalmazasa,
valamint ellendrzése. Termékeinket folyama-
tosan tovabbfejlesztjik. Eppen ezért fenn-
tartiuk magunknak a muszaki, ill. szerkezeti
véltoztatasok jogat. Természetesen szava-
toljuk termékeink kifogastalan mindségét.

7085
03/16, Rev.-Nr.: 3,1




