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Was kommt zuerst?

Sauber machen

8:00-8:15 MOG Modell vermessen
8:15-8:50 Modell ausblocken und mit 2°
Schneide Wachs an der Auflage
abtragen
8:50-8:55 Modell dublieren
8:55-9:15 Stumpfe vorbereiten und Kappcheh | Dublierform aushérten lassen
ziehen und vorbereiten 20 min
09:15-9:30 Teleskope aufwachsen
9:30-9:35 Modell aus der Dublierform
Schneiden
9:35-9:50 Teleskope frasef Dublierform entformen lassen
fiir 10 min
9:50-10:00 Einbettmassenmodell*herstellen
10:00-10:30 Briick€n Modulation begfiiew Einbettmassenmodel hirten
lassen 30 min
10:30-11:45 Einbettmassenmodel entnehmen
und MOG medellierén
11:45-12:00 MOG anstiften und Uberbetten
12:00-13:00 .
Mittagspause
13:00-14:30 Briigk€ zu Ende modellieren
14:30<14:45 Brucke und Teleskope anstiften
14:45-15:00 Muffel vorbereiten und Einbetten
15:00-15:25 Krone fiir Geschiebe modellieren | Muffel ruhen lassen 25 min
15:25-15:35 Muffel in den Ofen stellen
15:35-16:30 Krone weiter modellieren
16:30-16:40 Muffel gieBen
16:40-17:10 Umlaufraste frisen, Patritze Muffel abkiihlen lassen
anbringen
17:10-17:20 MOG gief3en
17;20-17:40 Muffel ausbetten und Sandstrahlen |MOG abkiihlen lassen
17:40-18:00
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8:00-8:30 MOG ausbetten und Sandstrahlen
8:30-9:00 Guss Ergebnisse vom Gusskanal
abtrennen
9:00-11:00 MOG Aufpassen, Ausarbeiten und
Polieren
11:00-12:00 Kunststoffzihne aufstellen sowie
Vorwall anfertigen
12:00-13:00 .
Maittagspause
13:00-13:10 Kunststoff gielen
13:10-14:40 Briicke aufpassen yuliGiab Aufstellung in den Drucktopf
ausarbeiten fiir 30 mi tun
14:40-15:00 Opaker auf dem Veghlend#€il der
Briicke auffhacen und@iiden Ofen
stellery
15:00-15:30 Teleskop, frisem Erster Opaker Brand
15:30-15:50 Opaker nochmal deck@hd auftragen
15:50-16:20 Teleskop aufpassen Zweite Opaker Brand
16:20-17:00 Denti\¥lasse auftragen
17:00-17:40 MOG, ausarbeiten Erster Dentin Brand
17:40-18:00

Sauber machen
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8:00-9:30 Keramik Massen vorbereiten
und Dentin Masse auftragen

9:30-10:00 Teleskop ausarbeiten und Erster Dentin Brand
polieren

10:00-10:30 Zuriick schleifen der Dentin
Masse

10:30-11:30 Korrektur der Dentin Masse
auftragen der Schmelz Masse

11:30-12:00 MOG Aufstellung fein Zweiter Dentin Brand
ausarbeiten berginnen

12:00-13:00 .
Maittagspause

13:00-13:30 Zuriickschlcaf€n der
Verblendufig

13:30-14:00 Malfaghe und liqe@@auftragen

14:00-14:30 MOG Aufstellung poliesen Glanzbrand

14:30-15:30 OxighSellichianflcr Biticke
entfernen und poli@ren

15:30-16:30 Reinigung,allerModelle und
Prafstiicke sqwie
Arbeitsmaterialien

16:30-16:50 Protokoll Briickenprothese
ausfiillen

16:50-17:10 Protokoll Teleskop ausfiillen

17:40-17:30 Protokoll MOG ausfiillen

17:30-17:50 Protokoll Geschiebe ausfiillen

17:50-18:00
Sauber machen

Legende :

Modellguss Prothese = Blau
Briicken Prothese = Braun
Teleskop Krone = Griin
Geschiebe = Rosa
Protokolle = Rot
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Checklist

Briucken Prothese

Stumpflack
Roten Mienen Schreiber
Gipsharter
Kéappchen I - Adapta Folie
- Knet Napf
- Adapta Halter
Wachs - Gips Wachs Isolation

[ - Cervikalwachs
[ - Modellierwachs
Sonden + Modellierinstrumente

Wachspinsel

GieBen I - Muffelformer
- Gussstifte
- Muffelring
- MuffelflieB
- Einbettmasse

Trennscheibe

Metallfriser

Keramik Massen

Keramik Anriihrbrett

Keramik Instrumente

Gummipolierer

Diamant Polierpaste

Occlupapier

Occluspray

Klebewachs

Taschentiicher Box

Handtuch

Ja?
N
N

B - Artikulation Gips, Incisialzeiger

B - 2 Sockelplatten

B - Knete

Bl - Anriihrbescher +Spatel

B < Gummiband

B - Buntstifte - Rot
I - Griin
I - Blau

B - Geodreieck # Profilzirkel

I - Rosa Plattenwachs

. - Isolation Gips gegen Wachs

B - Zahn Garnitur

I -Schablonen (6°, 22,5°)

B -Watte

B - Touch

B - Modellierinstrumente

B - vaseline

Arbeitsschutz

B - Gummihandschuhe

B Lederschutzhandschuhe

B - Mundschutz

B - Schutzbrille

B - Haargummi
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Primarteil und Teleskop Krone

B - Stumpflack
B - Stumpfhirter
B - Roter Mienenschreiber
B - Kippchen I - Adapta Folie
I - Knet Napf
I - Adapta Halter
B - wachs I - Gips Wachs Isolation
I - Cervikalwachs
B - Friswachs
B - Wachs frise
B - Geschiebeteil
B - Sonden + Modellierinstrumente
B - Wachspinsel [ - Vermessungswerkzeug [l - Sucher
B - GieBen B - Muffelformer I - Messteller nach Ney
I - Gussstifte B - Modelltisch
- Muftelring I - Ausblockwachs
I - Muffelflie I - Unterlegwachs fiir Biigel +Sittel
I - Einbettmasse B - Wachsschaber
B - Trennscheibe B - Duplieren H - Dublier Kiivette
B - Metallfraser B - Dublier Silikon
B - Gummipolierer - Einbettmasse fir MOG
I - Diamant Polierpaste E- Modellierinstrumente
. Konfektionierte Wachsprofile — Praimolaren
B - Molaren
I - Biigel
I - Leisten
. GieBen M - Silikon Muffel + Boden

I - Gusskanile
I - Gusstrichter
I - Einbettmasse
B - Gusswachs
. Trennscheibe
. Metallfraser
- Gummipolierer
- Polierbiirsten
- Polierpaste
- Kunststoff zihne [l - Plattenwachs
- Silikon Vorwall
- Kunstsoff - Kunststoff Isolation
- Kunststoff
- Anriihrbescher
B - Kunststoff frisen
B-  Gummipolierer
- Polierpaste Wollschwabbel
- Vaseline
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WerkStO fﬂl Ste darauf muss ich achten!

Anmischverhéltnis 100g
Riihrzeit
Verarbeitungszeit

Hérte nach 24 h
Druckfestigkeit nach 1h
Expansion DIN

SPRINT NATUR (weif)

40ml Wasser
30 sec

ca. 3 min

ca. 40N/mm?2
> 20 N/mm2
<0,04%

Druckdatum: 102015

SILIADENT [© SHILADIE

Adisil® rapid 1:1
Gebrauchsanwelisung

Typ:
1:1
DIN EN ISO 14356,
Typ 2 - ireversible
asse

Anwendung:

EIn additionsvernet-

zendes und schnell
bares

Oubliersiikon speziell
eilige

Kovettentechnik entwickelt. Adsi® ber:
bar und ist for das lmmlo:‘munr-n nach dem SILADE|

haben und
einigungen auf der Oberflache lassen sich durch das Auf-
m(KF 101601) und

Adisil® rapid 1:1

Instructions for use

Type:

ng1:1 Data:
duplicating silicone Mixing ratio A (white) : B (yellow):
DIN EN ISO 14356, Mixing undes vacuum:
2 - Irreversible
Working time at 23 °C:
icath
00 Msternel Curing time at 23 °C:
Rapid-curing, addi-
tion-curing  dupli- | Elongation at break:
cating silicone, de- Tear strength:

Shore A hardness after 10 minutes:
for express )obs

using adhesive «

slecvts or flasks. Adisite rapid can be removed from the duplicating form
:ﬂ-r Just 10 minutes and Is suitable for use with the SILADENT flaskless dup-
licating system. Models to be duplicated should be at room temperature and
should not be soaked. Any dirt on the surface Is removed by spraying with
(REF 101601) and by blow-drying carefully. mﬂns such as gyp-

ase, olls and some can re-

sprohen von
Materialien wie Gipsharter. Fette. Ole und einige isolate konnen in
mit Mm‘ (stlehe unten,

Nach mit lici m z.B. W
(ESPE) soilte die Schmierschicht an der Oberflache sorgfaltig mit Athanol gorel-
nigt werden. Anschile@end wird das Modell mit Dublierklebeband (REF 101707)

. grease,
with Adisit® (refer to ~Incompatible materials™ below). Aﬁer blocking
om,

d al
not come Into contact at all with the di

eine Deren Lol plate selected
onen sollen den n und darfen mit dem Du- tal arch and
haben. Die n
Das unter Adisil* rapid wird nun

(REF 101701)
aus ca.

richtung mehr Bei einer Ver: peratur von 23
“C. kann Modedl mit Druckl: nach 10 Min. aus der Dublle-
rung wer Fahnen

aufgrund fast gleicher belde: mit dem
SILADENT Doslerautomaten DA 2000 (REF 111503).
h h

Gef’n‘lldie Reaktionen:
L und

b!km

Toxikologte:
Keine Befunde

The plate is secured In the fixation device (REF 101701). Mix e
rapid under yecuum o and pour It from a height of approx. 40 cm onto the centre
of the model. Do not pour directly onto Pour until
the Iop of the moao! Is completely covered. Set the model under the fixation
device. place the submsmg plate In position and secure It approx.

the dental arch. The fixation device should not be moved
P Is cured. At 23 “C working temperature, the

: 1 dispenser nser DA 2000 (REF 111503) be-
cause both ¢ most the same viscosity.
Chemical characterisation:

filler mixture

Dangerous reactions:
No known dangerous reactions, If stored and used properly.
Toxicity:
None known

Vorschrifton:
Behalter dicht geschiossen an elnem gut
trocken halten. Von Wasser. Alkalien, starken Sauren |.nd Oxidationsmittein fern-
halten.

Ar-_;-bmuolmloye

Direc

Store sealed In a well place. Keep dry.

Keep away from water, alkalis, strong acids and oxidising agents.

Ecological information:

Present experience suggests (hnl th.f. s no annmomnl effect on mc omvt-
used urrent

der
slnd nach derzettiger Erfahrung k-n naanomgm Eimrkungen suf die Umnwelt
. Durch Filtration gut von Wasser trennbav

Hinwelse:
Sllloﬂ-v“‘n“e sind nicht umweltbelastend und konnen zusammen ml(
il entsorgt

biodegradable and Insoluble In I water whven Sured 1t can be sl Soparated
from water by filtering.

Please note:
Cured silicone Is not harmful to the environment and can be disposed of along
wiath waste, as long as this does not contravene local bye-laws.

werden, solange keine

e based on tests and findings from work In our

oﬂl Die suf
Sle konnen nur als
Richtwerte ang-s-h-n erden. SADENT-Produkte unterllegen strengen Quall-

Unvertragliche Materialion:
die mit

boratory and can only be regarded as guidelines. SILADENT
products are mu 1o strict quality controls. We reserve the right to make
technical changes.

Incompatible matertals:
The

can pr a with g
konnen: silicones:
58516, 'Cello- polyvinyl chilorde. pnlynw MIL-5-8516, Mystik® 6207 adhesive tape,
Scotch® . Neo- W 6215 adhesive tape, Scotch® cellophane strips, Scotch® 360 adhe-
pr BunaN- stve tape, 3 n.bb.r
ISOLIT, CYANID- Kiober, Buna N rubbor, rubbor, based flux, add-based
Epoxy 6215 vt Latex- . souT, glue, op-
Arten von s~uw> und oxy. 6215 tape, vinyl tape, late: hoses,
RT . Frasole, wie: Thiole, Sulfide. GRS rubber, natural gum, c-rumtyp.solﬂl«m--dnrvnmr.sur(ns(r.
Sulfate, silfite. wie: Amine. Amide. imide. l—hg olls. nlphl' u-po-mds such as thioks. tes,
Ackde. such as amines, amides, Imides, aaids.
im Zweifelsfall empfiehit es sich, eine Probe anzusetzen. if there Is any doﬂ:t_ we recommend testing the material before use.
Stana de Date of
= - DADEN A voormtan = _ Contact SLADENT techmical servioes |y sommertion
(Tel.: 0 53 2%-37 79 126) ~49 SI2AN-IT TS
Bei Fragen: o - 120 Sazors [Further questions: ae-.s j T
GmbH Tel.: +49 (0) 53 21/37 79-0 info@siladent.de

SILADENT Dr. Bohme &
DE-38644 Goslar - Im Klei 26

Fax: +49 (0) 53 21/38 96 32

www siladent. de

Oeuracne
Oveecd
Inasiie
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VERARBEITUNGSANLEITUNG

Wegold MicroPearl

Wegold MicroPearl

ist ein selbsthartendes Kaltpolymerisat auf Methylmethacrylat-Basis der fur samtliche Einsatzbereiche der zahntechnischen An-
wendung geeignet ist. Der Prothesenkunststoff ist in der Verarbeilung sehr einfach und hat sehr hohe mechanische Werte.
Wegold MicroPearl ist farbstabil, frei von tertiarem Amin und Cadmium.

Vorbereitung:

Die zahntechnische Vorbereitung erfolgt in mehreren Schritten. Die aufgestellten Prothesenzahne werden durch einen Vorwall aus
Gips oder Silicon fixiert. Danach erfolgt das Reinigen der Vorwille vom Wachs durch Ausbrithen mit heiBern Wasser. Um spatere
Blasenbildungen vor zu beugen, werden die Gipsmodelle ca. 10 Minuten gewassert. Jetzt erfolgt die Isolierung (Gips/Kunststoff)
mit einer Alginat -Isolierung.

Wichtig! Die Isolierung wird 2 x dinn aufgetragen! Dabei darf die erste Isolierschicht nicht vollstindig getrocknet sein, weil
es dadurch zu WeiBverfarbungen im Kunststoff kommen kénnte. Es ist darauf zu achten, dass die Alginat-Isolierung vor dem
Kontakt mit Kunststoff vollstandig getrocknet ist!

Anmischen:

Um den Restmonomergehalt so niedrig
wie moglich zu halten, empfiehlt es sich,
sowohl den Kunststoff wie auch das Liquid
abzuwiegen.

10 g Pulver zu 4 - 5 g Liquid. 2 Teile Pulver zZu 1 Teil Liquid

Das Pulver wird in das Liquid eingertihrt. Es ist darauf zu achten, dass der Kunststoff klumpenfrei und homogen angemischt wird.
Nach dem Anquellen ca. 20 — 30 Sekunden nochmals leicht verrihren. Diese Angaben sind Empfehlungen, es kann auch frei
dosiert werden. Es ist darauf zu achten, dass zu viel Flissigkeit zu einer hoheren Schrumpfung fahrt.

Verarbeitungszeiten: MicroPearl MicroPearl S
GieBphase: 2 — 3 Minuten, danach standfest. 1 — 2 Minuten, danach standfest.
Plastisch modellierfahige Phase: 3 - 5 Minuten. 2 — 4 Minuten

Die Zeitangaben beziehen sich auf eine Malerial- und Raumtemperatur von 20 — 23 °C.
Hohere Temperaturen verkirzen und niedrigere Temperaturen verlangern die angegebenen Zeiten.

Verarbeitung:

Der angemischte Kunststoff wird wahrend der GieBphase in den Vorwall / Injektionszylinder eingefullt. Befindet sich der Kunststoff
nde'plasllschen Phaseusl er standfest und flieBt nicht mehr aus. Die Polymerisation sollte nach max. 6 — 8 Minuten erfolgen. In
ionsgerat ca. 20 — 30 Minuten unter 2 — 3 bar Druck, bei 40 — 50 °C. Im GieBkuvettenverfahren betragt
dbpollII_ I'ml"ls;llllIw zbu‘ll.l-ll.ll

Aulh " und Sicherhaeitshi

mwmmmmwmmmmumumz&cwnmw 3 9 2 Behdltnisse nach

Gebrauch stets gut und fir Kinder Die Fli ist leicht reizt Augen, Haut und gar ierung

durch Hautkontakt moglich. Behdlter von Zi dlen S nicht nicht in die Kanalisat lassen. R gen sind unter Berlicksichiigung

dor I als S 2u o

Gewahrleistung:

nguldEdalnmls&rbelMlSOOﬂ)imhlmﬂuﬂ L eines autwondig QuitéL" gSSY @ino ol diraie Qualitat. Die in dio-
a9 Werto tte eingehalt Der B ist K die B ftung

da" kie selbst Fur % awmmmmawwmn—- aul de Wed ¥tung hat. E el ausftr

peich sich Blich auf don ¥

GemaB Medizinproduktenichtlinie 93/42/EWG MlnnngKlmllai‘z‘ 4 md Z

Klassifiation gemd DIN EN ISO 207951 Typ 2 Gruppe 1 C€ 0197

Wegold Edelmetalle GmbH  Alte 9 90530 Telefon +49 9129/40 30-0 Telefax +49 9120/40 30-40 info@wegold.de www.wegold.de

QMF 4.05-1083 Rev. ¢ vom 16.05,2013
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Wironit® — die bewahrte Losung
fir Klammerprothesen

Die hohen mechanischen Eigenschaften von Wironit® liegen
deutlich 0ber den Anforderungen nationaler und internationaler
Normen. Sie gewahrleisten eine hohe Festigkeit der daraus
gefertigten Klammerprothesen. Durch den kontrollierten Zusatz
von Kohlenstoff werden der Elastizitatsmodul und die Dehngren-
ze zusatzlich erhoht.

Ihre Vorteile:

= Die Prothesen bleiben beim Kauen aufgrund des starken Wider-
stands formstabil und gewahrieisten eine sichere Funktion

= Die hohe Bruchdehnung ermoglicht eine sichere und haufige
Aktivierung der Klammern

Reduzierte Vickersharte

Wironit® lasst sich einfach bearbeiten sowie schnell und leicht
polieren.

Ihre Vorteile:

= Hohe Asthetik

= Die dichte und glatte Oberflache vermindert Plaqueanlagerun-
gen und schotzt so die Restauration vor Belagen

Eindeutige GieBzeitpunki-Erkennung

Systematische Verarbeitung

Wironit® ist ein seit 1953 erprobtes Material, welches Teil des
BEGO Systems ist. Das BEGO System steht far konstante, repro-
duzierbare Ergebnisse auf hohem Produktivitats-Niveau und
bietet alles, was far moderne Modellguss-Technik im Labor
benotigt wird.

Ihre Vorteile:

= Alles aus einer Hand

= Aufeinander abgestimmte Verfahrensschritte
= Sich optimal erganzendes Produktportfolio
= Beste Gussergebnisse

Biokompatibilitat — durch neutrales Institut
bestatigt
Wironit® weist eine hohe Korrosionsresistenz auf. Durch die

Verwendung hochreiner Rohstoffe ist die Legierung frei von
Nickel, Cadmium, Beryllium und Blei (gemaB ISO 22674).

Ihre Vorteile:

= Die Biokompatibilitat ist von einem unabhangigen Institut
ermittelt und mit Biozertifikat bestatigt

= Kostenloser Download des Zertifikats unter www.bego.com

Produktdetails

Wironit® kann sowohl in allen induktionsgeheizten GieBmaschi- e i
nen wie Fornax® T oder Nautilus® CC plus, als auch im Flam- Typ (ISO 22674) 5
menguss-Verfahren leicht und sicher vergossen werden. i’ “ 8.2 5
Ihre Vorteile: = Vorwarmtemperatur [°C] 950-1050 ;
= Sichere Erkennung des GieBzeitpunkts bei allen ablichen .
Gussverfahren “ v = GieBtemperatur [°C] ca. 1460 *
= Glatte Oberflachen ohne Uberhitzung der Schmelze E Schmelzintervall [°C] 1320-1350 E
-
" "Elastizitatsmodul [GPal 211
Dehngrenze (Ryo2) [MPa] 600
Gleich mitbestellen Z Hay el
Dubii REF Bruchdehnung (As) [%) 6,2
Castogel®, 6 kg Eimer 52052 Vickersharte (HV10) 350
: Zusammensetzung E
Castogel® mint, 10 kg Eimer 52049 S0 e
WiroGel® M, 6 kg Eimer 54351 Co64-Cr28,6-Mo5-Sil-Mn,C jeweils < 1
WiroGel® M, 10 kg Eimer 54354 _Uefer =
Wirosit®, Dublier-Silikon Grundsortiment Fooon] ASEC LRschme KOS oD
REF Wironit®, 1 Packung =250g 50020
Wirovest®, 45 Stack 400-g-Beutel, 18 kg Karton 51046 _Zubehor REF
Wiroweld, Co-Cr-Laserdraht, frei von Kohlenstoff 50003
Wirovest®, 15 Stack 400-g-Beutel, 6 kg Karton 51047 A0 35 el e kg Sl
Wirovest®, 4 Stock 4,5-kg-Beutel, 18 kg Karton 51048 20,5 mm, 1 Packung=1,5m 50005
:’;"’"""- W;':;‘;";‘:";’e'“ 'f: 1000°c sa3qs _Kobalt-Chrom-Lot, 1 Packung - 5 Stock 52520
15 Stack 400-g-Beutel, 6 kg Karton 54344 gen In v g und w sind
30 Stock 200-g-Beutel, 6 kg Karton 54348 und auf unsesen Ertahrungen und Versuchen und

sind als Richiwerie zu sehan. Stand: April 2015.

BEGO Bremer Goldschliagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Tel. +49 421 2028-0 - Fax +49 421 2028-100 - E-Mail: info@bego.com - www.bego.com
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WiroFine © BEGO

Prazisionsguss-Einbettmasse fur Modellguss
— schnell oder konventionell aufheizbar

Sicherheitshinweise Lesen und befolgen Sie bitte das Beiblatt
wSicherheitshinweise und allgemeine Hinweise far BEGO-Einbettmassen!

WiroFine kann schnell (, shock heat”) oder konventionell aufgeheizt werden.

Die lichen Einl sind R tur von ca. 20 °C (konventionell) oder 700 —1000 °C (shock heat).
Allgemeine Hinweise e Liquid fir schnell k lles Vorh
WI(TMM-IIIIHH Lager- und Transporttemperatur: +5°C bis + 35 °C).
™Y Liquid nur fiir konventionelles Vorheizen:
BegoSol® (Lager- und Transporttemperatur: —10 °C bis +35°C).
l e Vor dem Anmischen den saub Anmischbecher mit Wasser ausspillen und auswischen.
Unsaubere oder trockene Anmischbech iehen der Einbett Feuchtigkeit!

o Die ideale Verarbeitungstemperatur liegt bei 20 — 23 °C, hdhere Temperaturen verkilrzen die Verarbeitungsbreite.
Verarbeitungsbreite: 20 °C: ca. 3,5 Minuten
23°C: ca. 3,0 Minuten
e Liquid vorlegen und Pulver zugeb ind 15 Sekunden lang durchspateln.
Danach 60 Sekunden im Rahrgerat mdglichst unter Vakuum durchmischen.
(Verarbeiten ohne Rihrgerat: 2 Minuten auf dem Vibrator anriihren.)

o Geeignet fiir die Ei kg hnik in Verbindung mit WiroOne™= Stumpfeinbettmasse (REF 54823).
Dublieren o Eskann in Gel- oder Silikonformen dubliert werden.
Wenn mit Druckverdichter gearbeitet wird, Silikonform und Duplikatmodell unter gleichen Bed
(2—4 bar) hergestellt werden! Dublieren in Gelformen nur ohne Druck!
@ Dublierform auf dem Vibrator befillen, danach sofort vom Vibrator nehmen.
ki Anmischen [ Anmischverhaltnis 100 g Pulver - 20 ml Anmischfigssigheit
LA R R L NENENNENENNNRRDRRDRNDN.} L LA LA NN AEEEEEN EEEEEEREN EEEEEENESNENEEEEEEEER
fiir 2 Duplikatmodelle WiroFine Liquid Aqua dest. Anmischflissigkeit
Summe Konzentration
Liquid: BegoSol® K* 1x400 ¢ 56 ml 24 ml 80 ml 70%
Liquid: BegoSol® ** 1x400g 40 ml 40 ml 80 ml 50%
* for schnelies und koavenitionelles Vorhelzen ** nar for koaveationelles Vorhetzea
Bel (C: /®, Wirodouble®, WiroGel® M) Silikon (Wirosil®, Wirosil®™)
| Austormen nach 45— 60 Minuten nach 30 60 Minuten
Oberflachenbehandiung Durol Duroftuid™ Durol E
Trocknen 30 Minuten (250 °C) 10 Minuten (80100 °C) 45 Minuten (150 °C)
Tauchen/Sprihen 3 Mal kurz (ca. 2 Sekunden) dinn einsprithen 1 Mal lang (ca. 4 Sekunden)
Nachtrocknen 5 Minuten (250 °C) 5 Minuten (80 100 °C) 1 Minute (150 °C)
* nicht bei Dublierung mit Gel anwenden
Einbetten @ Hinwels: Ein Tauchhérten mit Durol oder Durol E ist nur bei in Gelf ersteliten Modelk di
For silikondublierte Modelle sind 10 min. Trockenzeit und Durofiuid ichend
p 3 hdm[mbdmdnlbddhbmmnﬁnpammmw*hmﬂal&mml
cbereiten (bitte die Arbeitsanleitung gen).
- @ Muffelring auf dem Vibrator befiillen, danach sofort vom Vibrator nehmen.
Iml o 10 Minuten nach dem Einbetten den Muffelring abziehen!
Anmischen [ Anmischverhaltnis 100 g Pulver : 20 m| Anmischfldssigkeit |
EEEEEEEEEEER
fir 1 Gussmuffel WiroFine Liquid Aqua dest. Anmischfldssigkeit
Summe Konzentration
Liquid: BegoSol® K* 1x400¢ 56 ml 24 ml 80 ml 10%
Liquid: BegoSol® ** 1x400 g 40 ml 40 ml 80 ml 50%
*for und ** nur for koaveationelles Vorhelzen
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WiroFine

Prazisionsguss-Einbettmasse fur Modellguss
— schnell oder konventionell aufheizbar

Name

PRUFUNGSNUMMER ..

© BEGO

.I.III.II.-III.IIII-.I.II
Vorwarmen Konventionelles Aufheizen 1 Shock heat
Shs Abbinden nach dem Einb mindestens 30 Minuten 0 20 Minuten
E Einlegetemperatur* Raumtemperatur (20 °C) 1 700-1000°C
Haltestufen 250 °C (5 °C/min) ** . -
570 °C (7 °C/min) ** n -
-. LEE R EEEEENEERRERERENEER EEEEEEEEN
. Endtemperatur 950-1050°C
u | Haltezeiten 3060 Minuten (je nach GrdBe und Anzahl der Muffeln)
-l SN EEEEEEEEEEEEEEEESR I AR R R R R RRRERRRRRRRRRRRNRRERNNNRRERRERERNRENRRDRDNHN.]
** Shock heat: Nach dem Einlegen kann sofort auf Endiemperatur geheizt werden.
“* Aufheizgeschwindigheiten gelten nur far Ofen mit Computersteserung.
g Verletzungsgefahr beim schnellen Aufhelzen: Gefahr durch Stichflamme! h
A A Alle Muffeln innerhalb von 10 Sekunden in den Ofen legen — danach die Ofentiir 15 Minuten lang
geschlossen halten!
. J
Nach dem Guss Nach dem Guss Muffeln an der Luft auf Handwarme abkilhlen lassen, nicht In Wasser abschrecken!
Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr von Lungenschaden (Silikose, Lungenkrebs)
Um Staub beim Ausbetten zu vermeiden, die nach dem Guss villig ausgekiihite Muffel in Wasser legen,
£ bis sie durchfeuchtet ist.
Thermische Expansionskurve
WiroFine
Daten Verarbeitungszeit bei 20 °C ca. 3,5 min %
Werkstoffkennwerte 08
nach DIN EN ISO 15912
< =
(70 % BegoSol® K 06 L, §
Erstarrungsbeginn (Vicat-Zeit) ca. 6,0 min // e
Druckfestigheit (nach 2 Std.) ca. 11 MPa o /,/ ad i
Lineare thermische Expansion ca.08% pa F
FlieBfshigheit ca. 140 mm 02 ///u, s F
] BogeSo K aruestraion. 7% l
-~ r /20wl g
Dieses Produkt wurde nach dea Vorgaben der DIN EN ISO 15912 ye Low
gefertigt und entspricht in allen Punkten Ihrea Anforderungen. 200 400 600 800 °c
Lieferformen und WiroFine 1 Karton 18 kg = 45 Stiick 400-g-Beutel — REF 54345
1 Karton 6 kg = 15 Stick 400-g-Beutel — REF 54344
Empfehlungen 1Karton 6 kg = 30 Stiick 200-g-Beutel — REF 54348
BegoSol* K 1 Flasche = 1000 m! ~ REF 51120
1 Kanister = 5000 ml| — REF 51121
BegoSol* 1 Flasche = 1000 ml ~ REF 51090
1 Kanister = 5000 m| — REF 51091
Castogel® 52052 (6 kg) | Wirosil® 52001 2 kg) Durol E 52148 (1000 ml)
Wirodouble® 52050 (6 kg) | Wirosil®m= 54854 (2 kg) Durol 52111 (1000 ml)
WiroGel® M 54351 (6 kg) | Wirosil®. Duroftuid 52008 (100 ml)
WiroOner™ 54823 (6 kg) 52072 (klein) | Wiropaint 51100 (200 ml)
52083 (groB) | Aurofilm 52019 (100 ml)
:":gluoumm— For b ders gute Ergebni -
o2 Wepe feakiischer Aneitungen ot weross, €M pfehlen wir je nach Indikation WIRONIUM® PlatinLloyd®
_-‘:_-:m—_ eine Legierung aus den Gruppen (Abgabe nur an autorisierte
geseten werden. Labors)
Unsese Prodskie snierieges ener antisuis- . R
:uw-nzu--r Telefon +49 421 2028-282 Wironit® smoe 1890
Zusammwesatamg we. www.bego.com

BEGO Bremer Goldschiagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilheim-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany - Tel. +-49 421 2028 -0 - www.bego.com
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Name

PRUFUNGSNUMMER ..

Wirobond® C — Weltweit bewadhrte
Aufbrennlegierung

Wirobond® C, die nickel- und berylliumfreie Metall-Keramik-
Legierung, ist ein Beispiel far die besondere Kompetenz, die uns
auf dem Gebiet der Metall-Keramik zum Spezialisten macht.
Wirobond® C wird seit fast 20 Jahren weltweit erfolgreich verar-
beitet und erfalit als Typ 4 Legierung alle Kriterien der

Normen 1SO 22674 und 1SO 9693-1.

Ihre Vortelle:

« Die Zusammensetzung von Wirobond® C gewahrleistet ein

sicheres Erkennen des GieBzeitpunktes sowohl bei GieBschleu-

dern als auch bei Vakuumdruckguss-Maschinen wie z. B.

Nautilus® oder Fornax®-Geraten — far einfaches GieBen und

sichere Weiterverarbeitung

Mit nur einer Legierung kann breites Spektrum an zahntechni-

schen Versorgungen, wie z. B. verblendete Kronen oder heraus-

nehmbare Teilprothesen abgedeckt werden

= Auch bei problematischen Situationen, wie groBen Bracken-
Spannweiten, sind Sie aufgrund der hohen Festigkeit immer
auf der sicheren Seite

Keramische Verblendung

Wirobond® C kann mit Kunststoff oder Keramik verblendet
werden. Alle gangigen Verblendkeramiken mit entsprechenden
WAK-Werten kdnnen verwendet werden.

Ihre Vortelle:

« Das enthaltene Element Cer sorgt far eine hohe Verbund-
festigkeit mit der Keramik

= Es bedarf keiner zusatzlichen teurer Bonder far einen zuver-
lassigen Metall-Keramik-Verbund

= Langlebiger und sicherer Verbund minimiert das Risiko von
spateren Abplatzungen im Patientenmund

« Hohe Asthetik mit der Keramik Ihrer Wahl

Optimiert fur LaserschweiBtechnologie

Durch die optimale, kohlenstofffreie Zusammensetzung ist
Wirobond® C far das LaserschweiBen besonders gut geeignet.
Die Lot- und SchweiBstellen lassen sich sehr gut polieren und
sind danach nicht mehr sichtbar.

Ihre Vortelle:

= Beim sachgerechten Fogen kann eine Festigkeit erreicht wer-
den, welche an die Eigenfestigkeit von Wirobond® C heran-
reicht

« Zuverlassiger, dauerhafter, biokompatibler Verbund durch
Loten und Laserschweissen moglich

Biokompatibilitat

Die optimierten Chrom-, Molybdan- und Wolfram-Gehalte garan-
tieren ein exzellentes Korrosionsverhalten von Wirobond® C.
Diese Elemente von hochster Reinheit bewirken nach dem Guss
eine dichte, fest haftende Passivschicht, die sicher vor Korrosion
schotzt.

Ihre Vortelle:

= Kein zelltoxisches Potenzial, keine Hautirritationen oder aller-
gische Sensibilisierung

= Gewahrleistung der biologischen Vertraglichkeit

= Bio-Zertifikat von unabhangigen Instituten — hohe Sicherheit
for den Zahnarzt und den Patienten

= Bio-Zertifikat verfagbar unter www.bego.com

lich mit allen fohrenden
AuBergewohn| im?«bmn ’

Zusammensetzung, Lieferformen und Zubehdr

Die Legierungsmerkmale Richtwerte Zusammensetzung in Masse-%
= Farbe (ISO 22674) silber = C063,3-Cr24,8-W5,3-Mo5,1 - Si, Fe, Ce jeweils < 1
L] mn
= Dichte [g/fcm?®] 8,5 a LUeferformen Einheit Inhalt REF
« Schmelzintervall [°C] 1370-1420 % = Wirobond®C 1 Packung 1000 g 50115
. 1Packung 250g 50116
= GieBtemperatur [°C] ca. 1500 " ubeh
S EYRT VRNVt
= Warmeausdehnungskoeffizient [10-© K] (25-500 °C) 14,0 -
(20-600 °C) 14,2 R (Cotes 2
frei von Kohlenstoff)
= Bruchdehnung (A5) [%] 9 20,5 mm 1Packung 1,5m 50005
- Dehngrenze (R, ) [MPa] 480 A ol o 0002
- Wi d*®-Lotstabe 1 Packung 5g 52622
. S o = WGL-Lot 1 Packung 5 61079
-
= Elastizitatsmodul [GPal ca. 210 £
= Zertifikat 82610
= Vickersharte (HV10) nach Brand 310
gen In u e und sind
ISO 22674 - 1S0 9693-1 - C € 0197 und beruhen auf unseren Erfahrungen und Versuchen und

sind ais Richtwerte zu sohan. Stand: Februar 2013.

BEGO Bremer Goldschlagerel Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Telefon +49 421 2028-0 - Telefax +49 421 2028-100 - E-Mall: info@bego.com - www.bego.com
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Name

PRUFUNGSNUMMER ..

Bellavest® SH &) BEGO

Schnell oder konventionell aufheizbare, phosphatgebundene Prazisionsguss-Einbettmasse
fiir alle Kronen- und Briicken-Legierungen, Presskeramik und Uberpresskeramik

~
Sicherheitshinweise Lesen und befolgen Sie bitte das Beiblatt

LSicherheitshinweise und allgemeine Hinweise fiir BEGO-Einbettmassen*!
N

Vorbereiten MmMnﬂ( Kronen- und Briicken-Leglerungen

Wadismotbllahon entsprenhend der o Wachsmodellation mit Gusskanalen so auf dem BEGO-

ik Gussmuldenformer fixieren, das zu Muffelrand und -oberkante
E \ iustellets fixieren und anshﬂau ein Abstand von mindestens 5 mm besteht. Wachsmodellation

dnn mit Aurofilm Netzmittel besprihen und trockenblasen.

o Kunststoffmodellationen (z. B. Pattern Resin oder Palavit G) missen ddnn mit Wachs @berzogen werden.
® BEGO- Wies-Einlegestreifen verwenden:

1 Streifen for Metall-Muffelringe der GrdBen 1+ 3,

2 Streifen ibereinander fir die GrdBen 6 + 9 sowie fir samtliche EMF-Legierungen.

Handhabung:

Die Streifen miissen ca. ¥ cm langer als der Umfang des Muffelringes sein. Streifen leicht anfeuchten.

Im Muffelring so andriicken, dass sie dberlappen und mit dem oberen Rand des Muffelringes abschlieBen.

Ober die Modellation stilpen und den unteren Rand des Muffelringes in den Gi Idenfo driicken.

Einbetten e Liquid: BegoSol® HE (FMUIMI’! Lager- und Transporttemperatur: +5 °C bis +35°C)
@ Yor dem Anmischen den ischbecher mit Wasse( ausspnlel Ind ausmschen
Unsaubere oder trockene A hbecher entziehen der Ei g
o Liquid vorlegen und Pulver zugeben. 30 Sekunden teln (oder automatisch ateln).
Dann 60 Sekunden im Rihrgerat unter Vakuum bei 350 Upm durchmischen. Weitere 30 Sekunden unter Vakuum
| | halten, ohne zu rithren. (Mischen ohne Rithrgerdt: 2 Minuten auf dem Vibrator anrithren.)

o Verarbeitungsbreite: ca. 5 Minuten (20 °C, 50 % Liquid).

Bei hdheren Raumtemperaturen verkiirzt sich die Verarbeitungszeit !

o Kronen mit einem feinen Instrument sorgfaltig fillen. Muffelring auf dem Vibrator auf der niedrigsten Rittelstufe
befiillen. Nach dem Fiillen nicht mehr nachriitteln!

@ Soll ringlos aufgeheizt werden, den beim Einbetten verwendeten Ring nach volistandigem Abbinden der
Einbettmasse so bald wie maglich entfernen (bei 20 °C nach ca. 15 li-uten} Metall-Muffelringe kdnnen nicht
entfernt werden. Pressmuffeln missen nach dem Befillen bis zum voll: Abbinden der Einb
2530 Minuten ruhen! Jegliche Verfomlng z. B. durch Transport oder zu frihes Entformen kann zu Mikrorissen
in der Einbettmasse fiihren, die ein Platzen der Muffel beim Pressen verursachen kdnnen.

o Fir das schnelle Aufheizen Einlegezeitfenster (20— 30 Minuten nach dem Beginn des Anmischens) und
Einleget atur (900°C) einhalten!

Mischverhaltnis | 100 g Bellavest® SH - 25 mi Liquid |

- 90-g-Beutel 100-g-Beutel 160-g-Beutel
1 17225 ml V25 ml =
mm .....-;..-.l L LN ll”‘ilelll EEERN I..-- AEEEER ‘ ' EEEN
' 6 " =" =475 mi RRRELY 1t EEED R
9 6/135 ml 5/125 ml 120 ml

Liquid-Konzentration o Dberpresskeramik (Metall) fir alle Indikationen 70 %
l' o fiir Presskeramik (Schicht- und Mal-Technik) @ Dberpresskeramik (Zirkon) fir alle

Inlay MO und 0D 60_70% oo . 49 %
Inlay MOD 70-80% Dlenﬁmmtnnen sund R:dmvene und lu}meu R

=S ange-
Kronen, Schalen und Bricken | 75-85% passt werden. In keinem Fall unter 20% verdiinnen!

% 20% 30% 40% 50 % 60% 70% 80% 90%
6 b HE/M,0 8/32ml | 1228 ml | 16/24ml | 20/20ml | 24/16ml | 28/12ml | 328 ml 36/4 ml

« fiir Kronen- und Briicken-Leglerungen

aus Wachs | aus Wachs aus Kunststoff aus Kunststoff

Modellation: ohne Druck mit Druck ohne Druck mit Druck
(4 bar) (z.B. Pattern Resin) (4 bar)

Inlays und Tellkronen 35% 0%
Kronen, Briicken und Primartelle
in EM 45% 0% - -
in EM-Aufbrennlegierungen 50% 60 % - -
Sekundarteile in EM
Konus, Ring- und Voliteleskop, RS - -~ 45-75% 50-80%
Kronen und Briicken in (Co-Cr) | 75-85% 80-90% - -
EMF-Aufbrennlegierungen Ni-Cr) | 70-75% 75-80% - -
EMF-Doppelkronen (AuBenteile) - - 90-100% -




Name

PRUFUNGSNUMMER ..

Bellavest® SH

Schnell oder konventionell aufheizbare, phosphatgebundene Prazisionsguss-Einbettmasse

fiir alle Kronen- und Briicken-Legierungen, Presskeramik und Uberpresskeramik

Vorwarmen

Shp
=]

Schnelles Aufheizen

Nach dem Guss

© BEGO

..llIIIII.llIIIII.llIIII..IIIIII..IIIIII..

H Schnelles & Konventionelles

. Aufheizen Aufheizen

= | Abbindezeit nach dem Einbetten 20— 30 Minuten mindestens 30 Minuten

= | Einlegetemperatur 900 °C Raumtemperatur (oder 250 °C)*

a [ Haltestufe - 250 °C (mit 5 °C/min)**

» | Endtemperaturen 250°C (mit 7 °C/min)**

. EM 700°C 700°C

H EM-Aufbrennlegierungen 850°C : 850°C

E mr a-‘ik mt N g ﬁ%l am Iaua;&ﬁ‘&&a;r)- EEEEEN

= | Haltezeiten fir Haltestufe [ 30-60 Minuten

= | und Endtemperatur (je nach GroBe und Anzahl der Muffeln)
'I"Gin;l;;ﬂ;-o're;;n:ti---."--'-'--s; --:-I-m-_‘-r--::--s;----°--------------IIIIIIII

Fiir Dberpresskeramik: Fir das Oberpressen von edelmetallfreien Legierungen Muffeln aus Bellavest® SH nur schnell,
fiir Edelmetall normal oder schnell vorwarmen!

Nur fir MuffelgrdBen 1 bis 6 * Muff

Thad.

leicht auf

hen ® Muffeln aufrecht

(Gusstrichter nach unten) und ohne d

nach dem Abbind
irekten Kontakt zur Hei

lle in den Ofen stellen (Abstandshalter oder

Keramikplatte verwenden) © Abbindezeit und Elnlegetemperatur unbedingt elnhaiten!

(

Verletzungsgefahr beim schnellen Aufheizen! Alle Muffeln innerhalb von 10 Sekunden in den Ofen
legen und danach die Ofentiir 15 Minuten lang geschlossen halten!

)

Jedes Nachlegen von Muffeln fihrt zum Temperaturabfall und damit zur erheblich

Verlangerung des Vorwa

Nach dem Guss/Pressen die Muffeln an der Luft auf Handwarme abkiihlen lassen, nicht In Wasser abschrecken!

Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr von L

had

(Silikose, L L

bs). Um Staub

beim Ausbetten zu vermeiden, die nach dem Guss vdllig ausgekihite Muffel in Wasser legen, bis sie durchfeuchtet ist.

/ HE Thermische Expansionskurve Bellavest® SH
50% 80 % T
- - % . oL amL
Verarbeitungsbreite bei 20°C ca. ca. BegoSor® HE -
S5min | 4,5 min GRR] | f":‘ 15t | —
Daten Gesamtexpansion 1,7% 22% Temperatur
Mindesthaltbarkeit 2 Jahre 060 [ pmgann forpion ; N
Werkstoffkennwerte nach DIN EN IS0 15912 040 7 3
Erstarrungsbeginn ca. ca. F. =
(Vicat-Zeit) 10,5 min | 10 min 020 / g
Druckfestigkeit P
(nach 2 Std.) 42 MPa | 51 MPa 000 == e
Lineare thermische Expansion 08% 09% > |
~0.20 —— l
: s
Dieses Produkt wurde nach den Vorgaben der DIN EN ISO 15912 ~040 L @
gefertigt und entspricht in allen Punkten ihren Anforderungen. 0 100 200 300 400 500 600 700 300 °C
Lieferformen und Karton Karton
Empfehlungen Bellavest® SH 90-g-Beutel 12,96 kg (144 Beutel)  — 54257
100-g-Beutel 5,0 kg (50 Beutel) ~ 70060
160-g-Beutel 4,8 kg (30 Beutel) —~54247 | 12,8 kg ( 80 Beutel) — 54252
ﬁ BegoSol® HE 1000 m! (1 Flasche) —51095 | 5000 ml (1 Kanister)  — 51096
Aurofilm 100 ml 52019 | BEGO-Metall-Muffelring SecuPress-Muffelsystem
BEGO-Gussmuldenformer GroBe 1 (4 Stick) 52419 | 100g/12mm (1Sat2) 70050
GroBe 3 (4 Stiick) 52627 | GroBe 3 (4 Stick) 52422 | 200g/12mm (1Satz) 70051
GroBe 6 (4 Stiick) 52628 | GroBe 6 (4 Stick) 52423 | 300g/12mm (1Satz2) 70053
- GrdBe 9 (4 Stick) 52629 | GroBe 9 (4 Stick) 52424 | SecuPress-Muffelbasis
ganz gieich 0 st MONSICR, SCIV T oder i BEGO- Viies-Einlegestreifen 200g/ 16 mm (1 Stick) 70052
Wg prabiischer Anierlingan ortast wardon, 40 mm (3x30 m) 52409 | 300 g/ 16 mm (I Stick) 70054
e e e e 45mm  (3x30m) 52408
Unsese “_- enieriegen einer kaatiu -
:nh-‘n n n:tu-—l-
e Fir besonders gute Ergebnisse Bio PontoStar®
empfehlen wir je nach Indikation Wirobond®
Info: Telefon +49 421 2028-282 eine Legierung aus den Gruppen —
www.bego.com

BEGO Bremer Goldschiagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilhelm-Herbst-Str. 1- 28359 Bremen, Germany - Tel. + 49 421 2028-0 - Fax + 49 421 2028 -100 - www.bego.com

REF 13001726 K5812. © 2014 by BEG0. 201402
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Verarbeitungstechnik

Besondere Hinwelise

Allgemeine Hinweise zur Brandfihrung

Bitte beachten Sie die Langzeitabkohlung bzw. den Tempervorgang bei
Legierungen ab einem WAK von 14,5 pm/m-K (25 - 600 °C).

Da die Keramikofen in ihrer Brennleistung sehr unterschiedlich sein
konnen, r die Brenr aturen individuell angepasst
werden.

Beachten Sie bitte die regelmasige Uberpraofung lhres Ofens durch die
Nutzung einer Silberprobe oder der Herstellung eines Brennkeils.

Hinweise Keramikschulter

For das Anlegen einer Keramikschulter solite der Kronenrand mit
einer Hartmetallfrase so weit reduziert werden, dass er in der Hohe
ca. 0,5 bis 0,8 mm Ober dom tiefsten Punkt dor Hohlkohle oder Stufe
ondeot. Des Weitoren ist daraur zu achten, dass deor Kronenrand weich
auslaurt, um Spannungen in der Koramik zu vermeiden.

Strahlen Sie das Gerastkappchen innen (besonders die Rander) und
auBen ab wie eingangs beschrieben und reinigen Sie die Gerastkappe

anschlieBend (Dampfstrahigerat).

« Zeichnen Sie die Praparationsgrenze mit einem grafitfreien Stift an

Bitte b h Sie f Ablauf belm Vortrocknen von und versiegein Sie diese in gewohnter Art, z.B. mit Acrylatkieber.
probeg: g Arb bel der Verbl D Kiss: « Tragen Sie nun Ducera Sep Keramikisolierung satt auf. Lassen Sie die
Arbeiten auf ca. 80-90 °C auftheizen und 30 min. bzw. bei Isolierung ablaften und tragen Sie diese ein weiteres Mal auf.
groBeren Arbeiten 1 bis 1,5 Stunden vortrocknen, bis die aus der « Vor dem Auftragen der Keramikmasse muss die Isolierung trocken
Probetragezeit r de Feuct und die entstandenen

sein.

+ Die Schultermasse (SM 1-5) wird nun mit der Modelliernassigkeit SD
Quick angemischt. Erganzen Sie dann mit dor Schultermasse den
zurackgeschiiffonen Kronenrand. Schichten Sie die Schultermasson im
zervikalen Viertel auf das Kappchen auf. AnschlieBend Schulterkeramik
trocknen lassen, evtl. mit Unterstatzung durch eine Warmequelle,
abheben und gemas den Brennempfehlungen brennen.

* Der durch die Keramikschrumpfung entstandene Spalt kann durch
einen zweiten Brand erganzt oder abschlieBend mit der Final

organischen Rockstande ausgetrocknet sind.

Im Anschluss muss die Arbeit durch Abdampfen oder je nach
Verschmut ad durch leich Abstrahlen mit 50 pm
Aluminiumoxid von den organischen Rackstanden gesaubert
werden.

Restauration mit einer langsamen Steigrate von ca. 5-10°C/min auf
450°C hochheizen und hier far eine weitere Stunde halten.

Nach Abschiuss diesor Vorwarmphaso kann dor normalo
Keramikbrand erfolgen.

Schulter (F-SM 1-5) nach dem Glanzbrand erganzt werden.
Allgemeine Brennempfehlungen
Vorwarmen Trockenzelt Aufhelzrate Endt H Vi Lang
Vorwarmzelt peratur kOhlung
°C min °C/min °C min hPa min
Oxidbrand Bitte beachten Sie hierzu die genauen Verarbeitungsparameter der jeweiligen Legierungen.
Blo- Neutralpaste 575 7:00 55 900 3:00 50 -
;‘_’9"""‘9" Pastenopaker 575 7:00 55 200 3:00 50 -
- Pulveropaker 575 5:00 55 900 2:.00 50 -
- Pastenop. 1+2 575 7:00 55 930 2:00 50 -
Leglerungen Pulverop. 1+2 575 5:00 55 930 2:00 50 -
Schulter 1 575 7:00 55 920 1:00 50
Schulter 2 575 7:00 55 920 1:00 50 -
Ohne Dentin 1 575 6:00 55 910 1:00 50 -
.L_i'lﬂl."qulll"ﬂ Dentin 2 575 4:00 55 900 1:00 50 -
Degudent Kiss  Glanzbrand 575 300 55 890 1:00 n »
Korrektur 575 4:00 55 880 1:00 50 -
Final Shoulder 575 4:00 55 660 1:00 50 .
- Dentin 1 575 6:00 55 910 1:00 50 I min/850°C
ONTAKKARIUNg Dontin 2 575 4:00 55 200 1:00 50 2 min/850 °C
u 14,8 pe/m-K Glanzbrand 575 2:00 55 890 1:00 - 3 min/850 °C

Die hier angegebenen Werte sind Richtwerte und d h h als Anh. der Brennergebnisse sind rnoglch Die
Bronnergobmsse hangen von der jeweiligen Ofenleistung ab und sind hersteller- und altersbedingt. Die Richtwerte daher i il bei jed:
Brand . Wir 1 einen Probebrand zur Ofenkontrolie. Alle Angaben sind von uns sorgraltig erstelit und goprart worden,
werden jedoch ohne Gowah( woc!nrgogobon

Ab h




