
Voorverwarmen
Neem de verwerkingsinstructies voor de door u
gebruikte inbedmassa in acht. Bij het gebruik van 
Carrara Universal Dustless-inbedmassa geldt het 
volgende:
Voorverwarmtemperatuur: 900°C. 

Vereiste hoeveelheid metaal 
U berekent het voor het gieten benodigde aantal 
Vi-Comp® LFC-gietcilinders door het wasgewicht (g/incl.
gietkanalen) van het object te vermenigvuldigen met het
soortelijk gewicht van 8,2 g/cm3. Het gewicht van een
Vi-Comp® LFC-gietcilinder bedraagt ca. 5 g. 
Vi-Comp® LFC     250 g Art. nr. 5010055 

Smelten en gieten
Neem de in uw land speciaal voor de omgang met de
door u gebruikte gassen of gasmengsels geldende
voorschriften en veiligheids maatregelen zonder meer in
acht!

Algemene opmerkingen: 
• Algemeen: de legering niet oververhitten. 
• Gebruik alleen schone, op de betreffende legering

afgestemde smeltkroezen.
• Tip: We raden aan alleen nieuw metaal te gebruiken,

zodat de tracebility gewaarborgd is. 
• Bij hergebruik van reeds gegoten kegels: alleen

 identieke legeringen opnieuw gieten. 
• Straal reeds gegoten materiaal af tot het schoon is.

Voeg minstens 50% nieuw materiaal toe. 
• Gebruik alleen keramiekkroezen.

Reinigen
Metaal voor hergebruik goed reinigen, bijv. afstralen
en stoomreinigen. (Gebruik GEEN zeep, zuren, pickling
agent of oplosmiddelen.)

1) Gieten met een open vlam en gieten 
met een motorgietcentrifuge

• Bij het smelten met een open vlam moeten de ogen
en huid met een veiligheidsbril, beschermende hand-
schoenen en geschikte veiligheidskleding worden
beschermd tegen verblinding, hoge temperaturen en
warmtestraling! 

• Balanceer de centrifuge-arm en het tegenwicht van de
gietcentrifuge uit in overeenstemming met de grootte
van de moffel.

• Gebruik voor Vi-Comp® LFC een propaan/zuurstof-
gasmengsel en een keramische kroes die specifiek
voor deze legering wordt gebruikt.

• Gebruik geen vloeimiddel!
• Steek het gasmengsel aan en stel de vlam voor het

smelten in.
• Plaats de voorverwarmde moffel in de gietmachine. 
• Plaats het voor het gieten vereiste aantal Vi-Comp®

LFC-gietcilinders in de voorverwarmde smeltkroes.
Houd de brander ca. 50 mm bij de bovenrand van
de smeltkroes vandaan. Verhit het metaal gelijkmatig
met een langzaam draaiende beweging van de kop
van de brander. 
Moment van gieten: giet zodra het gesmolten metaal
onder de vlam beweegt.
Voorzichtig! De legering mag niet oververhit worden!

• Neem na het gieten/tot stilstand komen van de centri-
fuge-arm de moffel uit de centrifuge-arm.

• Laat de moffel alvorens uit te bedden langzaam tot
kamertemperatuur afkoelen.

• Laat het gietobject niet afschrikken, aangezien dit tot
gevolg kan hebben dat de mechanische eigenschappen
veranderen.
De gietkroes moet na gebruik grondig worden 
gereinigd.

2) Gieten met een ECM-gietmachine
Gebruik bij voorkeur een inductiegietmachine met
 temperatuurcontrole. 
Gebruik een voorverwarmde Vitallium®-kroes zonder
grafietkroesinzet. Voeg geen vloeimiddel toe!

Smeltkroes ‘normaal’ voor ECM-gietmachines
1 verpakking = 6 stuks Art. nr. 8031106

We raden aan voor zover mogelijk alleen nieuwe 
legeringen te gieten.

Als reeds gegoten Vi-Comp® LFC-legeringen worden
hergebruikt, moet bij het gieten minstens 50% nieuw
legeringsmateriaal worden gebruikt om ervoor te zor-
gen dat de fysische en mechanische eigenschappen
behouden blijven.

Reeds gegoten Vi-Comp® LFC moet voor een nieuw giet-
proces grondig worden afgestraald en gereinigd om de
vorming van overtollige oxide en slakken (die blaasjes
veroorzaken) te voorkomen.
• Neem de smelt- en bedieningsinstructies voor de door

u gebruikte gietmachine in acht.
• Smelt de legering en giet onmiddellijk na het verdwijnen

van de gloedschaduw.
• Laat de moffel voor het uitbedden langzaam op

kamertemperatuur afkoelen.
• Laat het gietobject niet afschrikken, aangezien dit tot

gevolg kan hebben dat de mechanische eigenschappen
veranderen.

Instellen van ECM-gietmachines:
Temperatuurinstelling:

2640°F Vitallium® scala (1450°C)
Pyrometerpositie:

naar achteren (gericht op de gietcilinder)
Instelling versnellingsregelaar: 

voor kleine hoeveelheden metaal 10 
voor grote hoeveelheden metaal 30 

Inwerktijd (‘soak time’): 15 sec.

3) Gieten met een vac.-drukgietapparaat
• Na het verdwijnen van de gloedschaduw ca. 3

seconden verder verhitten, daarna uitnemen.

Uitbedden en afstralen
• Laat de moffel in de open lucht afkoelen.
• Neem vervolgens het gietobject voorzichtig uit de

moffel en verwijder voorzichtig de resten van de
inbedmassa.

• Straal het object af met een aluminiumoxide-straal-
middel; straal de kroonranden niet rechtstreeks af!

Afwerken en reinigen
• Gebruik voor de afwerking alleen keramiek-

slijp instrumenten. 

Voorbereidingen voor het opbakken 
van de keramiek
• Gebruik hoogexpanderende opbakkeramieken met

een bij de legering passende TEC-waarde 
(bijv. Carrara Interaction).

• Neem de gebruiksaanwijzing van de fabrikant in acht!
• Straal de oppervlakken die moeten worden opgebak-

ken altijd af met aluminiumoxide 250 µm, straaldruk
3-4 bar.

• Reinig de onderstructuur grondig (stoomstralen of uit-
koken in gedestilleerd water). Gebruik GEEN zeep,
zuren, pickling agent of oplosmiddelen.

• Oxideren: 850°C, 10 minuten zonder vacuüm.
• Straal oxide altijd af met aluminiumoxide 250 µm en

reinig weer grondig (stoomstralen of uitkoken in
gedestilleerd water).

• Vermijd alle contact met vethoudende zaken.
• Houd het object na het reinigen alleen nog met 

arterieklemmen vast en raak het niet meer aan.

Opaker- en dentinebakken
• Neem bij het aanbrengen en bakken de verwerkings-

instructies van de keramiekfabrikant in acht.
• Breng de opaker altijd in twee keer aan.
• Breng de eerste laag een beetje dun aan en bak

deze in overeenstemming met de baktabel.
• Breng de tweede laag dekkend aan en bak deze in

overeenstemming met de baktabel.
• Verwerk en bak de dentine en de snijmassa etc. in

overeenstemming met de gebruiksaanwijzing.
• Voor het opbakken met Carrara-keramiek raden we

een snelle afkoelfase aan (0 minuten).

In geval van een reparatie van het werkstuk:
• Verwijder de keramiek alleen op mechanische wijze.
• Waterstoffluoride (HF) tast de metaalstructuur aan en

is daarom mogelijk ongeschikt!

Solderen Vi-Comp® LFC
Voor het solderen van Vi-Comp® LFC bevelen we u de
volgende soldeer- en vloeimiddelen uit het assortiment
aan:

Solderen voor het bakken
Denti ®-Lot (ca. 1.150°C)   4 g incl. vloeimiddel 
Art. nr.  7672601005

Veiligheidsvoorschrift:
• Metaal- en slijpstof en dampen schaden de gezond-

heid. Maak bij het verwerken en afstralen altijd
gebruik van een afzuigsysteem!

• Zie www.elephant-dental.com voor veiligheids -
informatiebladen.

Garantie: 
Onze verwerkingsinstructies, ongeacht of deze monde-
ling, schriftelijk of in de vorm van praktijkdemonstraties
worden verstrekt, berusten op onze eigen ervaringen
en/of onderzoeken alsmede het gebruik van materialen
en instrumenten van Elephant Dental B.V.; de instructies
zijn in geen enkel opzicht bindend.
De gebruiker is verantwoordelijk voor het controleren
van de ontvangen producten en onze aanbevelingen
ten aanzien van het gebruiksdoeleinde.
Eventuele schadeclaims blijven beperkt tot de waarde
van de door ons geleverde producten.
In alle andere opzichten zijn onze verkoop- en
 leveringsvoorwaarden ten tijde van de koopovereen-
komst van toepassing. We zijn niet aansprakelijk voor
schade die in deze voorwaarden uitdrukkelijk is
 uitgesloten, tenzij we in geval van (boze) opzet of
grove nalatigheid op grond van dwingende wettelijke
 bepalingen aansprakelijk zijn.
Onze producten worden voortdurend verder ont -
wikkeld. We behouden ons daarom uitdrukkelijk het
recht voor veranderingen in de samenstelling, het
 ontwerp, de geleverde eenheid en de verpakking 
aan te brengen.

Chemische 
samenstelling in 
massapercentage

Co 33,5
Cr 29,5
Fe 29,5
Mo 5,0
Si 1,0
Mn 1,0
N, C rest

Gebruiksaanwijzing

Vi-Comp® LFC

Tandheelkundige metaalkeramische
gietlegering op basis van kobalt 
voor laagsmeltende keramiek met 
een hoge expansie.

Nikkel- en berylliumvrij.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Fysische en 
legeringskenmerken 
(richtwaarden)

Type : IV extra hard Elasticiteitsmodule* : 200 GPa
Kleur : Wit Smeltinterval : 1280-1350°C
Dichtheid : 8,2 g/cm3 Giettemperatuur : 1450°C
Vickershardheid* : 360 (HV5) Voorwarmtemp. : 900°C
Vloeigrens* : 760 MPa (Rp 0,2) TEC 25-600°C : 16,1 µm/m.K
Breekrek* : 6,0 % TEC 25-500°C : 15,9 µm/m.K
Treksterkte* : 980 MPa * Na het bakken

Verwerkingsinstructies

Modelleren
Modelleer de kroonwanden niet te dun – zorg ervoor dat ze na afwerking
ten minste 0,3 mm dik zijn. Vorm de kronen en tussenelementen in overeen-
stemming met de anatomische vorm van de tanden om ervoor te zorgen
dat een gelijkmatige keramieklaag ontstaat.
Voorkom scherpe randen en ondersnijdingen; zorg voor een chamfervormige
overgang van metaal naar keramiek.

We raden aan om voor het aanbrengen van de gietkanalen de indirecte
methode te gebruiken, met dwarsbalken en dikke toevoerkanalen:
Dwarsbalken = Ø 5 mm
Toevoerkanalen naar de balk = Ø 4 mm
Gietkanalen naar het object = Ø 2,5 mm
Afstand tussen balk en gietobject = 1,5 – 2 mm

Als toch de directe methode wordt toegepast, moeten de kanalen een 
diameter van 3,5 à 4 mm hebben. Indirecte methode bij massieve dummy’s:
zeer korte afstand tussen de balk en het gietobject.
Gebruik een fosfaatgebonden inbedmassa en neem de verwerkingsinstructies
van de fabrikant in acht. We raden u in het bijzonder de hoogexpanderende
fosfaatgebonden inbedmassa Carrara Universal Dustless aan, omdat deze 
de beste voorwaarden biedt voor goed passende gietobjecten:
Carrara Universal DL inbedmassa 6 kg = 40 x 150 g Art. nr. 232976050

6 kg = 100 x 60 g Art. nr. 232980050
6 kg = emmer Art. nr. 232982050

Carrara Universal DL Investment Liquid 1 fles/1 l  Art. nr. 233522050

Vorwärmen
Bitte beachten Sie die Verarbeitungsanweisung für die
von Ihnen verwendete Einbettmasse. Bei Verwendung
von Carrara Universal Dustless Einbettmasse gilt
 grundsätzlich:
Vorwärme Temperatur: 900°C. 

Erforderliche Metallmenge
Die für den Guss erforderliche Anzahl Vi-Comp® LFC
Gusszylinder errechnen Sie wie folgt: Wachsgewicht
(g/inkl. Gusskanäle) der Modellation multipliziert mit
der Vi-Comp® LFC - Dichte (g/cm3) von 8,2. 
Gewicht eines Vi-Comp® LFC Gusszylinders: ca. 5 g. 
Vi-Comp® LFC    250 g Kat.-Nr. 5010055

Schmelzen und Gießen
Die besonderen Vorschriften und Sicherheitsvorkehrungen,
die für den Umgang mit den verwendeten Gasen bzw.
Gasgemischen und Schmelzanlagen in dem jeweiligen
Betreiberland gelten, sind unbedingt zu beachten!

Allgemeine Hinweise: 
• Grundsätzlich: Legierung nicht überhitzen. 
• Nur saubere, für jede Legierung eigene Schmelztiegel

verwenden.
• Empfehlung: Zur eindeutigen Rückverfolgung bei 

problematischen Güssen nur Neumetall vergießen. 
• Bei der Wiederverwendung bereits vergossener

Kegel: Nur identische Legierungen wiedervergießen. 
• Bereits vergossenes Material sauber abstrahlen.

Mindestens 50% Neumaterial zusetzen. 
• Ausschließlich Keramiktiegel verwenden.

Reinigen
Das Metall vor der Wiederverwendung gründlich reinigen,
z.B. durch Sand- und Dampfstrahlen. (KEINE Seife,
Säuren, Pickling Agent oder Lösungsmittel verwenden.)

1) Giessen mit offener Flamme und Gießen
mit einer Motorgussschleuder

• Beim Schmelzen mit offener Flamme sind Augen und
Haut durch Schutzbrille, Schutzhandschuhe und
geeignete Schutzkleidung gegen Blendung sowie
hohe Temperaturen und Wärmestrahlung zu schützen! 

• Schleuderarm-Gegengewicht der Gussschleuder
entsprechend der Muffelgröße ausbalancieren.

• Benutzen Sie für Vi-Comp® LFC ein Propan/Sauer -
stoff-Gasgemisch und einen keramischen Tiegel, der
nur für diese Legierung verwendet wird.

• Verwenden Sie kein Flussmittel!
• Zünden Sie das Gasgemisch, und stellen Sie die

Flamme für das Schmelzen ein.
• Spannen Sie die vorgewärmte Muffel in den

Schleuderarm der Gussmaschine ein. 
• Legen Sie die für den Guss erforderliche Anzahl 

Vi-Comp® LFC Gusszylinder in den vorgewärmten
Schmelztiegel. Brenner ca. 50 mm vom oberen Rand
des Schmelztiegels entfernt halten. Durch langsam
kreisende Bewegung des Brennerkopfes die
Gusszylinder gleichmäßig erhitzen.
Gießzeitpunkt: Wenn die Schmelze unter den
Flammendruck bewegt, ist der Schleudervorgang 
auszulösen!
Vorsicht! Die Legierung darf nicht überhitzt werden!

• Nach dem Gießen/Stillstand des Schleuderarms die
Muffel aus dem Schleuderarm nehmen.

• Lassen Sie die Muffel vor dem Ausbetten langsam auf
Raumtemperatur abkühlen.

• Schrecken Sie das Gussobjekt nicht ab, da sich sonst
die mechanischen Eigenschaften verändern können.
Der Gusstiegel ist nach Gebrauch gründlich zu säubern.

2) Giessen mit der ECM-Gussmaschine 
Verwenden Sie vorzugsweise die Induktions-Gussmaschine
mit Temperatur-Kontrolle.
Benutzen Sie einen vorgewärmten Vitallium®-Tiegel
ohne Kohletiegeleinsatz. Kein Flussmittel hinzu geben!

Schmelztiegel ‘normal’ für ECM-Gussmaschinen
1 Packung = 6 Stück Kat.-Nr. 8031106

Wir empfehlen, möglichst nur neue Gusslegierung zu
vergießen.

Wenn bereits vergossene Vi-Comp® LFC Legierung 
wiederverwendet wird, ist zur Erhaltung der physikalischen
und mechanischen Eigenschaften der Legierung zu
beachten, dass beim Guss mindestens 50% neuer
Legierungsanteil verwendet wird.

Bereits vergossenes Vi-Comp® LFC muss vor einem
neuen Guss gründlich abgestrahlt und gereinigt
 werden. Überschüssige Oxid- und Schlackebildung,
Hauptgründe für Einschlüsse, werden so vermieden.
• Beachten Sie die Schmelz-bzw. Bedienungsanweisungen

der von Ihnen verwendeten Gießmaschine.
• Schmelzen Sie die Legierung und gießen Sie sofort

nach auflösen des Glutschattens.
• Lassen Sie die Muffel vor dem Ausbetten langsam auf

Raumtemperatur abkühlen.
• Schrecken Sie das Gussobjekt nicht ab, da sich sonst

die mechanischen Eigenschaften verändern können.

Einstellen von ECM-Gussmaschinen: 
Temperatur-Einstellung:

2640°F Vitallium® Skala (1450°C)
Pyrometerposition:

nach hinten (auf die Gusszylinder gerichtet)
Beschleunigungsregler Einstellung:

für geringe Metallmengen 10 
für große Metallmengen 30 

Einwirkzeit (Soak Time): 15 Sek.

3) Giessen mit einen VAC-Druckgussgerät
• Ca. 3 Sekunden nach aufheißen der Oxidschicht

Güßvorgang starten.

Ausbetten und Abstrahlen
• Lassen Sie die Muffel an der Luft abkühlen.
• Lösen Sie anschließend das Gussobjekt schonend aus

der Muffel und entfernen Sie vorsichtig die
Einbettmassereste.

• Strahlen Sie mit Aluminiumoxid-Strahlmittel ab; nicht
direkt auf Kronenränder strahlen!

Ausarbeiten und Reinigen
• Benutzen Sie zum Ausarbeiten nur Keramik

 gebundene Schleifkörper. 

Vorbereitungen zum Keramikaufbrennen
• Geeignet sind hochexpandierende

Aufbrennkeramiken mit zu der Legierung passendem
WAK (wie z.B. Carrara Interaction).

• Die zu verblendenden Flächen unbedingt abstrahlen
Aluminiumoxid 250 µm, Strahldruck 3-4 bar.

• Das Gerüst gründlich reinigen (Dampfstrahlen oder in
dest. Wasser auskochen). KEINE Seife, Säuren,
Pickling Agent oder Lösungsmittel verwenden.

• Oxidbrand: 850°C, 10 Minuten ohne Vakuum.
• Oxid unbedingt abstrahlen mit Aluminiumoxid, 250 µm

und wieder gründlich reinigen (Dampfstrahler oder in
dest. Wasser auskochen).

• Jeglichen Kontakt mit fetthaltigen Dingen vermeiden.
• Nach dem Reinigen nur noch mit Arterienklemmen

halten und nicht mehr berühren.

Opaker- und Dentinbrand
• Beachten Sie beim Auftragen und Brennen die

Verarbeitungsanweisungen des Keramikherstellers.
• Opaker immer in zwei Bränden aufbringen. 
• Erste Schicht etwa dünn aufbringen und gemäß

Brenntabelle brennen.
• Zweite Schicht deckend aufbringen und gemäß

Brenntabelle brennen.
• Dentin, Schneide u.s.w. nach Anleitung verarbeiten

und brennen.
• Zum Aufbrennen mit Carrara Keramik empfehlen wir

eine schnelle Abkühlphase (0 Minuten).

Im Falle einer Reparatur/Wiederholung der 
zahntechnischen Arbeit:
• Keramik nur mechanisch entfernen.
• Flusssäure (HF) greift die Metallstruktur an und ist

daher denkbar ungeeignet!

Löten Vi-Comp® LFC
Für das Löten von Vi-Comp® LFC empfehlen wir Ihnen
folgende Lote und Flussmittel aus dem Lieferprogramm:

Löten vor dem Brand
Denti ®-Lot   (ca. 1.150°C)   4 g 
Katalog-Nr. 7672601005

Sicherheitshinweis:
• Metall- und Schleifstaub und Dämpfe sind gesund-

heitsschädlich. Ausarbeiten und Abstrahlen immer
unter Absaugung!

• Sicherheitsdatenblätter finden Sie auf 
www.elephant-dental.com.

Gewährleistung: 
Unsere Verarbeitungsempfehlungen – schriftlich, mündlich
oder durch praktische Vorführung – basieren auf eigenen
Erfahrungen und/oder Versuchen sowie der Verwendung
von Verarbeitungsmaterialien und Geräten der Elephant
Dental B.V.; sie sind in jeder Hinsicht unverbindlich.
Der Verarbeiter ist verantwortlich für die Waren-
eingangsprüfung sowie für die Prüfung unserer
Empfehlungen im Hinblick auf den von ihm vorgesehenen
Verwendungszweck.
Ersatzansprüche, gleich welcher Art, beschränken sich
grundsätzlich nur auf den Wert der von uns gelieferten
Ware. 
Im übrigen gelten unsere bei Kaufvertrag gültigen
Verkaufs- und Lieferungsbedingungen. Nicht ausdrücklich
in diesen Bedingungen zugestandene Ansprüche werden
ausgeschlossen, es sei denn, wir haften in Fällen des
Vorsatzes oder grober Fahrlässigkeit zwingend.
Da wir ständig an der Weiternentwicklung unserer
Erzeugnisse arbeiten, behalten wir uns Änderungen der
Zusammensetzung, der Konstruktion, der Liefereinheiten
und der Verpackung vor.

Chemische
Zusammensetzung 
in Masse - %

Co 33,5 
Cr 29,5
Fe 29,5 
Mo 5,0 
Si 1,0
Mn 1,0 
N, C rest

Gebrauchsanleitung

Vi-Comp® LFC

Aufbrennlegierung auf Kobalt-Basis 
für niedrichschmelzende Keramik 
mit hohen WAK.

Nickel- und Berylliumfrei.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Niederlande
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Physikalische und 
Legierungsmerkmale 
(Richtwerte)

Typ : IV extrahart Elastizitätsmodul* : 200 GPa
Farbe : Weiß Schmelzintervall : 1280-1350°C
Dichte : 8,2 g/cm3 Gießtemperatur : 1450°C
Vickersharte * : 360 (HV5) Vorwärmtemp. : 900°C
Dehngrenze* : 760 MPa (Rp 0,2) WAK 25-600°C : 16,1 µm/m.K
Bruchdehnung* : 6,0 % WAK 25-500°C : 15,9 µm/m.K
Zugfestigkeit * : 980 MPa * Nach dem Brand

Verarbeitungsanweisung

Modellieren
Modellieren Sie Kronenwände nicht zu dünn, damit die Wandstärke nach
dem Ausarbeiten mindestens 0,3 mm beträgt. Gestalten Sie Kronen und
Zwischenglieder entsprechend den anatomischen Zahnformen, um eine
gleichmäßige Keramikbeschichtung zu ermöglichen.
Vermeiden Sie scharfe Kanten und unter sich gehende Stellen; gestalten Sie
den Übergang von Metall zur Keramik hohlkehlenförmig.

Für das Anbringen der Gusskanäle empfehlen wir Ihnen die indirekte
Methode, mit Querbalken und dicken Versorgungskanälen:
Querbalken = Ø 5 mm
Zuführkanäle zum Balken = Ø 4 mm
Gusskanäle zum Objekt = Ø 2,5 mm
Abstand Balken zum Gussobjekt = 1,5–2 mm

Indem doch die direkte Methode verwendet wird, soll der Durchmesser 
des Gußkanals 3,5-4 mm betragen. Indirekte Methode bei Vollguss-
Zwischengliedern: besonders kurze Distanz vom Balken zum Gussobjekt. Verwenden 
Sie eine phosphatgebundene Einbettmasse und beachten Sie die Verarbeitungs-
anweisungen des Herstellers. Wir empfehlen Ihnen ganz besonders die hoch 
expandierende phosphatgebundene Carrara Universal Dustless Einbettmasse, die 
beste Voraussetzungen für passgenaue Gussobjekte bietet:
Carrara Universal DL Einbettmasse 6 kg = 40 x 150 g Kat.-Nr. 232976050

6 kg = 100 x 60 g Kat.-Nr. 232980050
6 kg = Eimer Kat.-Nr. 232982050

Carrara Universal DL Investment Liquid 1 Flasche/1 l  Kat.-Nr. 233522050

Preheating
Always observe the user instructions for the investment
you are using. The following applies when you use the
Carrara Universal DL investment:
Preheat the muffles to a temperature of 900°C/1,652°F. 

Required quantity of metal 
Calculate the number of Vi-Comp® LFC casting ingots
needed for casting by multiplying the object’s wax
weight (in g, incl. casting sprues) by the Vi-Comp® LFC
density (g/cm3) of 8.2. 
The weight of a Vi-Comp® LFC casting ingot is 
approx. 5 g. 
Vi-Comp® LFC 250 g  Cat. no. 5010055

Melting and casting
Always observe all instructions and safety measures
applicable in your country to the handling of the gases
and gas mixtures you are using!

General remarks: 
• General: do not overheat the alloy. 
• Only use clean crucibles appropriate for the alloy in

question.
• Tip: We recommend the use of new metal only, so that

the tracebility is assured. 
• When re-using pre-cast cones: only cast identical alloys. 
• Sandblast already cast material until it is clean. 

Add at least 50% new material. Clean the metal well
before re-use, for example by means of sandblasting
and steamcleaning.

• Only use ceramic crucibles.

Cleaning
Clean the metal well before re-use, for example by
means of sandblasting and steam-cleaning. (Do NOT
use soap, acids, pickling agent or solvents.)

1) Casting using an open flame and casting
using an automatic casting centrifuge

• When melting in an open flame, wear safety goggles,
safety gloves and appropriate safety clothing to
 protect the eyes and skin from dazzling, high
 temperatures and heat radiation! 

• Balance the centrifuge arm and the casting centrifuge’s
counterweight to match the size of the muffle.

• For Vi-Comp® LFC, use a propane/oxygen gas mixture
and a ceramic crucible used specifically for this alloy.

• Do not use any flux!
• Light the gas mixture and set the flame before melting.
• Put the preheated muffle into the casting machine.
• Put the number of Vi-Comp® LFC casting ingots required

for casting in the preheated melting crucible.
Keep the burner at approx. 50 mm from the top edge
of the melting crucible.
Heat the metal evenly by slowly rotating the head of
the burner.
Casting moment: as soon as the molten metal starts to
move under the flame pressure.
Careful! The alloy may not be overheated!

• After casting/once the centrifuge stands still, remove
the muffle from the centrifuge arm.

• Before disembedding, allow the muffle to slowly cool
down to room temperature.

• Do not quench the casting object, as this might cause
changes to the mechanical properties.
The crucible must be thoroughly cleaned after use.

2) Casting with an ECM casting machine 
Preferably use an induction casting machine with
 temperature control.
Use a preheated Vitallium® crucible without graphite
 crucible insert. Do not add flux !

Standard crucible for ECM casting machines
1 package = 6 units Cat. no. 8031106

We recommend using new alloys whenever possible.

When precast Vi-Comp® LFC alloys are reused, at least
50% new alloy material must be used to ensure that the
physical and mechanical properties are preserved.

Before any new casting process, pre-cast Vi-Comp® LFC
must be sandblasted thoroughly to prevent the formation
of surplus oxide and slags (resulting in bubbles).
• Observe the melting and operating instructions of the

casting machine you use.
• Melt the alloy and cast immediately after the glow no

longer produces shadows.
• Before disembedding, allow the muffle to cool down

slowly to room temperature.
• Do not quench the casting object, as this might change

the mechanical properties.

Setting the ECM casting machines: 
Temperature:

2,640°F Vitallium® Scale (1,450°C)
Pyrometer position:

towards the back (towards the casting cylinder)
Setting the speed control:

for small quantities of metal 10 
for large quantities of metal 30 

Soak time: 15 sec.

3) Casting with a VAC pressure casting machine
• After the glow no longer produces shadows, continue

heating for approx. 3 seconds and then cast.

Disembedding and sandblasting
• Allow the muffle to cool down in the open air.
• Then carefully remove the casting object from the

 muffle and remove investment residues.
• Sandblast the object using an aluminium oxide

blasting agent. Do not sandblast the edges of the
crown directly!

Finishing and cleaning 
• Only use ceramic bonded instruments for finishing. 

Preparations for ceramic firing
• Use high-expansion ceramic with a thermal expansion

coefficient appropriate for the alloy (e.g. Carrara
Interaction).

• Observe the manufacturer’s instructions for use!
• Always sandblast the surfaces to be fired using 

aluminium oxide 250 µm, blasting pressure 3-4 bar.
• Thoroughly clean the sub-structure (steam blasting or

scalding in distilled water). Do NOT use soap, acids,
pickling agent or solvents.

• Oxidizing: 850°C/1,562°F, 10 minutes without
vacuum.

• Always blast oxide using aluminium oxide 250 µm
and thoroughly clean again (steam blasting or
 scalding in distilled water). 

• Prevent any contact with greasy materials.
• After cleaning, only hold the object using arterial

clamps and do not touch it.

Opaque and dentin firing
• Observe the ceramics manufacturer’s processing

instructions for application and firing.
• Always apply the opaque twice.
• Apply a thin first layer and fire it in accordance with the

firing table.
• Apply a covering second layer and fire it in

 accordance with the firing table.
• Build-up and fire the dentin and the incisal material,

etc., in accordance with the instructions for use.
• For firing with Carrara ceramics, a quick cooling

down phase is recommended (0 minutes).

If the object requires repair:
• Remove the ceramic using only a mechanical method.
• Hydrogen fluoride (HF) affects the metal structure and

may be unsuitable!

Soldering Vi-Comp® LFC
For soldering Vi-Comp® LFC, we recommend the 
following soldering materials and fluxes from the
 product range:

Soldering before firing
Denti ®-Lot   (approx. 1,150°C/2,102°F)  4 g incl. flux
Catalogue no. 7672601005

Safety instruction:
• Metal and grinding dust and vapours are hazardous

to your health, so always use an extracting system
during processing and sandblasting!

• See www.elephant-dental.com for material safety data
sheets (MSDS).        

Guarantee: 
Our processing recommendations given in writing, 
orally or by practical presentation are based on our
own experience and/or trials as well as on the use of
materials and devices manufactured by Elephant Dental
B.V.; they are non-binding in all respects.
It is the responsibility of the user to test incoming
 merchandise and check our recommendations with
regard to the envisaged use.
Any claims for damages will be limited to the value of
the merchandise supplied by us.
In all other respects, our terms and conditions of sale
and delivery applicable at the time of the contract of
purchase shall apply. Claims which are not expressly
allowed in said terms and conditions shall be excluded
unless we are liable by mandatory law in cases of
(wrongful) intent or gross negligence.
As we are committed to the impovement of our 
products we reserve the right to make changes in
 composition, design, unit supplied and packaging.

Chemical 
composition in 
mass percentage

Co 33.5 
Cr 29.5 
Fe 29.5 
Mo 5.0 
Si 1.0 
Mn 1.0 
N, C trace

User instructions 

Vi-Comp® LFC

Cobalt based dental 
metal-ceramic casting alloy 
for low fusing high 
expension ceramic. 

Nickel and beryllium free.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, The Netherlands
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Physical and 
alloying properties 
(target values)

Type : IV extra hard Modulus of elasticity* : 200 GPa
Colour : White Melting interval : 1,280-1,350°C/2,336-2,462°F
Density : 8.2 g/cm3 Casting temperature : 1,450°C/2,642°F
Vickers hardness* : 360 (HV5) Preheat temp. : 900°C/1,652°F
Yield strength* : 760 MPa (Rp 0,2) CTE 25-600°C : 16.1 µm/m.K
Elongation* : 6.0 % CTE 25-500°C : 15.9 µm/m.K
Tensile strength* : 980 MPa * after firing

Processing instructions

Modelling
Make sure that the minimal object wall thickness can be at least 0.3 mm
thick after finishing. Model the crowns and the bridges in line with the
 anatomical shape of the teeth to form an even ceramic layer.

Avoid sharp edges and undercuts. Create a chamfered transition from
metal to ceramic.

We recommend using the indirect method for application of the casting
sprues, with runner bars and broad supply sprues:
Runner bars = Ø 5 mm
Supply sprue to the bar = Ø 4 mm
Casting sprue to the object = Ø 2.5 mm
Distance between bar and casting object = 1.5–2 mm

If the direct method has to be used nevertheless, the sprue must have a
diameter of 3.5 to 4 mm. Indirect method for massive dummy’s: very short
distance between bar and casting object.
Use a phosphate-bonded investment and observe the manufacturer’s user instructions. 
We particularly recommend the high-expansion phosphatebonded Carrara Universal Dustless
investment, as this offers the best conditions for fitting casting objects:
Carrara Universal Dustless Investment 6 kg = 40 x 150 g Cat. no. 232976050

6 kg = 100 x 60 g Cat. no. 232980050
6 kg = bucket Cat. no. 232982050

Carrara Universal DL Investment Liquid 1 bottle/1 l  Cat. no. 233522050

Rx only

Indications:
Type IV, dental casting alloy for metal-ceramic and full
metal restorations, crowns, bridges, precision milling
bars and attachments. 
Can be veneered with low fusing, high expansion 
ceramic, s.a. Carrara Interaction.

Contraindications: 
• If components of the alloy are not tolerated or cause

an allergic reaction, use must be terminated.

Adverse effects: 
• In exceptional cases, certain components of the alloy

may cause an allergic reaction or sick feeling due to
electrochemical processes.

Interactions: 
• In exceptional cases, occlusal or approximal contact

with different alloys may cause a sick feeling due to
electrochemical processes.

Indikationen:
Typ IV, Dentallegierung für Metallkeramik und Vollmetall
Technik, Kronen, Brücken, gefräste Teleskope und
Attachments.
Kann mit niedrigschmelzendem, hochexpandierendem
Keramik, wie Carrara Interaction verblendet werden.

Gegenanzeigen: 
• Bei erwiesenen Unverträglichkeiten, Allergien 

gegenüber Legierungsbestandteilen.

Nebenwirkungen: 
• Gegen einzelne Bestandteile der Legierung sind 

in extrem seltenen Einzelfällen Allergien oder 
elektro chemisch bedingte Missempfindungen möglich.

Wechselwirkungen:
• Bei okklusalem öder approximalem Kontakt 

unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen
Einzelfällen elektrochemisch bedingte
Missempfindungen möglich.

Indicaties:
Type IV,  tandheelkundige gietlegering voor metaal -
keramische en volmetalen restauraties, kronen, bruggen,
gefreesde telescoopkronen en attachments.
Kan worden afgewerkt met een laagsmeltende keramiek
met een hoge uitzettingsgraad, bijv. Carrara Interaction.

Contra-indicaties: 
• Als blijkt dat bestanddelen van de legering niet worden

verdragen of een allergische reactie veroorzaken,
dient van verdere toepassing te worden afgezien.

Bijwerkingen: 
• In uitzonderlijke gevallen kunnen bepaalde bestand-

delen van de legering een allergische reactie of naar
gevoel door elektrochemische processen veroorzaken.

Wisselwerkingen: 
• In uitzonderlijke gevallen kan bij occlusaal of approxi-

maal contact met verschillende legeringen door
elektrochemische processen een naar gevoel worden
veroorzaakt.
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