MODE D’EMPLOI _ ) 29.07.§7
SHERABALIT GA2°251A

Rapport de mélange: 100 g Poudre = 30 - 33 ml d’eau distiliée

Durée du malaxage
Verser la poudre dans 1’eau et malaxer activement avec une spatule pendant 15 sec. environ.
Meélanger ensuite dans 1"appareil 4 malaxage sous-vide pendant 60 sec.

Temps de préparation: ' env. 6 mn.
Température de préchauffage: max. 700°C

Expansion linéaire totale: s env.1,6%.
-Plus le mélange est épais (moins d’eau), plus I'expansion sera élevée.
Plus le mélange est fluide (plus d’eau), plus I"expansion sera réduite.

Préchauffage :

Monter en température (max. 7-9°C par mn) si votre four permet une montée en température-
lin¢aire. Ensuite, aprés durcissement (60 mn), placer le moufle dans le four froid. Maintenir la
température 30-60 mn 2 250°C suivant la taille du moufle. Aprés avoir atteint la température
finale, maintenir cette température pendant 30-40 mn suivant la taille de votre four et le
nombre de cylindres en four. -

Procéder a la coulée sans retard.

indications particuliéres -

SHERABALIT ne doit pas étre mis en contact avec un revétement phosphate. Au cas ot la
modélation en cire serait travaillée a 1’aide d"un détendeur de surfaces, ce demnier doit &tre
parfaitement sec avant de revétir. Ne jamais sécher 4 I"air comprimé.

Garantie

Ces recommandations d"emploi se basent sur nos expériences; il n“est pas obligatoire de les suivre 2 la lettre.
Le technicien est responsable de la fagon dont ce produit est utilisé. En cas de résultats insatisfaisants, le
fabricant, n"ayant aucune influence sur Ia fagon dont les produits sont manipulés, ne saurait étre mis en cause.
Toutefois, des dédommagements peuvent s"effectuer, mais uniquement limités a la valeur marchande du
produit.

L11(4:3:Y SHERA Dental-Werkstoffe
Tel. +49-5443-9933-0 » Fax +49-5443-9933-29

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE I1 Session Juin 2000
EXAMEN CAP Prothésiste Dentaire Coef : 4 Durée : 4 h 00
EPREUVE EP1 - Analyse, organisation et communication, technologie ANNEXE 1




 QUICKVEST

REVETEMENT DE PRECISION POUR PROTHESE ADJOiNT E + LIQUIDE QUICK CAST A DILUER

QUICK VEST cst un revetement 3 liant phosphaté de granulometrie fine, exempt de graphite et de platre 11 sc distinguc par sa precision
son état de surface et sa resistance au choc thermiqgue.

QUICK VEST est utilis¢ pour ta coulée haute fusion des alliages précieux, semi-précicux ct non—pmcxmm_»

L'expansion dc QUICK VEST peut étre réglée selon le taux de retraction de F'alliage utilisé, en diluant le liquide d'expansion avec d
U'eau démineralisée. Plus Ic liquide special est dilué. plus 'expansion est faiblc -

o _ CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Proportions de mélange : 20 + I mi de liquide pour 100 g de poudre (duplicata: 18ml pour 100g de poudre)
Malaxage sous vide  : 60s ’
Temps de travail : ca. 8 min
Temps de prise : Début aprés ca. 9 min
Fin aprés ca. 16 min
Expansion de prise : 08% +01%
. Expansion thermique : 10% 01%
Expansion totalc : 8% $02%
CYCLE THERMIQUE
2 POSSIBILITES: 1 - Paliers & 300°C et 600°C
2 - MISE AU FOUR A LA TEMPERATURE FINALE
CONSEILS IMPORTANTS

Conserver le produit dans son emballage d'origine. -
Rejermer hermétiquement la boite entre 2 ulilisations.Stocker dans un endroit frais et 4 l'abri de [ 'humld' 1é.
Le liquide d'expansion craint le gel. Ne pas utiliser un liquide gelé.
REMARQUES UTILES .

TAUX DE MELANGE: [l est fortcment recommandé de respecter strictement les proportions de mélange indiquées afin d'éviter tout
risque d'échec.

MALAXAGE: Un malaxage mécanique sous vide pendant 90 secondes garantit unc meilleure homogenéité du mclange et des résuitatg
optimaux du QUICK VEST.

MISE EN CYLINDRE: La fluidité de QUICK VEST permet un remplissage rapide du cylindre. sans vibrage excessif QUICK VEST
s'emploie sans cylindre métallique. Ne pas utiliser de cylindre plastique fendu du fait de la forte expansion de prise du revetement. Libérer
le revetement du support cylindrique dés qu'il a durci. .

EXPANSION: Commgc tout revetement 3 liant phosphaté, QUICK VEST libére 2 expansions qui additonnées compenscnt 12 retraction du

metal « Expansion de prise - Expansion thermique
L'expansion totale pent étre moduiée suivant la nature des ailiages utilisés, par dilution du liquide special de mélange avec de l'eav
deminéralisée : CoCr : Diluer le liquide Quick Cast 2 50%

Alhages semi-precicux cf precicux : Diluer ce nouveau liquide de 10 3 30% _
Ces proportions sont trés indicatives car les alliages sont d'une telle diversité que vous préparez votre liquide selon le taux de

retraction de lalliage choisi. ce qui doit vous étre precisé par le fabricant.

CYCLE THERMIQUE

I - MISE AU FOUR FROID: Durcissement du revetement: [ heure. Vitesse de chaufic de 15°C/min. avec paliers a 300°C (30min) et 3
600°C (20min). Bain thermique de 30min a la température de coulée. soit 980°C (ou pius suivant la charge du four).
2 - MISE AU FOUR A LA TEMPERATURE FINALE (jusqu'a $00°C)

Durcissemen: du revetement: 30min. Bain thermique de 35min ou plus.
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GRAPHITE
NON GRAPHITE « ORS BLANCS »

POLYCAST est un revétement 4 granulométrle fine, d'un grand pouvoir réfractai-
re, avec liquide spéclal, congu pour tous travaux de haute conceptlon en prothése
fixde.

* POLYCAST GHAPHITE : pour les travaux en alllages ptécleux. Ni Cr et

Cr Co céramo-métalliques. .

'« POLYCAST NON GRAPHITE : pour tdus alllages (Ni-Cr inclus), congu tout partl-
' culidrement pour {es travaux en or blanc et semi-
précleux base argent et palladium. -

L'expansion de POLYCAST peut étre réglée selon le taux de rétraction de I’ aHIage
a couler, en diluant le liquide d'expansion avec de I'eau démlnérallsée Plus te
Mquide spécial est dilus, moins I expanslon ost fone

CAnACTERlSTIG}_UES TECHNIQUES

Mélange pour 100 g . graphité : 24 + {mide liquide
de POLYCAST Y non graphité : 23 + 1 m! de liquide
Tempsdeprise .+ début 9 min - fin 16 min {environ)
Temps d'utilisation ;" 6'minutes environ ‘
Expansions moyennes’ expanslon de prise - 26 % +0,1 %
(aprés malaxage 90 sec squs vide)
: ’ expansion totale 39%+01%

CYCLE THERMIQUE

* Attendre 1 heure minlmum avant la mise au four
» Observer 2 paliers de 20 min & 300 °O et & 600 °C
* Malntenir 40 min & la T° de coulde appropﬂée.

RECOMMANDATIONS

Conserver te produit dans son emballage
Refermer hermétiquement la boite entre 2 ulilisatlons.
Stocler dans uh endrdit frals et & I'abirl de I'humldité. -

expanslon thermique 1,3 % 0,1 %"

Ouelsques remardues utiles ...

ran

TAUX DE MELANGE
Il est fortement recommandé de respecter strictement les proportions de mélange
Indiquées afin d'éviter tout risque d'échec.

MALAXAGE
Un malaxage mécanique sous vide pendant 80 secondes garantit une meilleure
homogénéité du mélange et des résultats optimaux de POLYCAST.

MISE EN CYLINDRE

La fiuldité de POLYCAST permet un remplissage rapide du cylindre, gans vibrage
excessif. POLYCAST s'emploie sans cylindre métallique (sauf pour les cylindres au-
dela de 3 X pour lesquels nous le conseillons). Ne pas utiliser de cylindre plastique
fendu du fait de fa forte expansion de prise du revétement. leérer le revétement aprés
20 minutes.

EXPANSION
Comme tout revétement & liant phosphaté POLYCAST Ilbére 2 expansions qul addi-
tionnées compgnsent ta rétraction du métal :

¢ expansion de prise

¢ expansion thermique
L’expansion totale peut'étre modulée suivant la nature des alliages utilisés, par dilution
du liquide spécial de mélange avec de I'eau déminéralisée.

Ni-Cr : 100 % de liquide
semi-précieux et précleux de 70 4 80 % de liquide + eau

' déminéralisés jusqu'a 100 %
Ces proportions sont trés indicatives car les alliages sont d’une telle diversité que
vous préparerez votre liquide selon le taux de rétraction de I'alliage cholsi, ce qui doit
vous étre précisé par le fabricant.

CYCLE THERMIQUE

Les cylindres réalisés en POLYCAST doivent étre mis au four froid 1 heure minimum
apres le durcissement du revétement. Ce délal obligatoire permet au revétement d'at-
teindre une expansion de prise sufflsante. Faire 2 paliers de chauffe de 20 min chacun
& 300 °C et 600 °C, en respectant une vitesse de chauffe de 15 °C/minute. Cholsir la
température de coutée entre 750 °C et 900 °C selon I'alliage utilisé.

En fin de cycle, respecter un bain thermique de 30 & 60 minutes (sulvant la charge du
four).
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MICROSIL est un revétement & l'alcool de trés haute précision avec binder, dit
"& l'alcool”, destiné tout spécialement & la coulée des squeletiés, tous alliages:

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Proportions de mélange :
A - modéle duplicata : 16 ml pour 100 g de poudre
B - remplissage du cylindre : 16 ml pour 100 g de poudre
Temps de malaxage : manvel 1 min
Temps 'de prise . 14 min environ
Expansion de prise : 1,5%
Cycle thermique : {voir C)

o 9 parts de liquide A pour 1 part de liquide B

o Agiter le mélange, ouvrir le Eacon dés qu'il y a échauffement puis le refermer

o Attendre 5 heures avant de |'utiliser

. Suréelde conservation : 10 jours maximum, en lieu frais {moins de 18 °C), &1'abri
uge :

TECHNIQUE D'EMPLOI
A- MODELE DUPLICATA ,

o Bien remuer la poudre avant son utilisation
o Surslever le modsle en plétre afin de compenser la taille aprés la coulés du
" duplicata ‘ :

o Verser dans un récipient réservé & cet usage 32 ml de liquide pour 200 g d
poudre et malaxer manuellement jusqu'a saturation (1 min environ) -

o Verser le mélange dans la gélatine tout en vibrant moyennement. Continuer de
vibrer pour éliminer I'alcool qui remonte en surface, rajouter du revétement et
procécﬁr ainsi jusqu'd Parrét des remontées d'alcool '

o Attendre 45 min et dégager le duplicata de la gélatine -

o Tailler & sec le socle du dguplico!a afin d'éliminer la couche blanche de surface

=

o Sécher trés lentement le duplicata au four et maintenir un bain thermique de 3
min & 150 °C ,
o Plonger le duplicata dans le durcisseur pendant 10 5. Le duplicata doit éire bieh
. imprégné du durcisseur avant d'étre remis au four éteint pendant 2 min et d'éte
refroidi & lempéralure ambiante
o Préparer lo- maquette en cire selon la technique habituelle (dans le cas oe
préformes plastique, les recouvrir de "Plastik-Isolat")

¢ L'emploi d'un RevétementFin de type "paintcoat" assurera des surfaces de coulép
sans défaut '

- RE 1]

o Bien coller le duplicata sur une plaque, planchette ou base de cylindre

o Mélanger 600 g de MICROSIL et 96 ml de liquide

o Remplirle cylinrg en vibrant moyennement et procéder comme pour le duplicatty
pour éliminer I'alcool {voir A)

o Laisser durcir puis tailler la couche blanche de surface

o Attendre 1 heure avant la mise au four

- LE THERMIQUE
. Ev?ggrecr: P'alcool aufour, trés lentement, puis faire un bain thermique de 30 mif
a °

o Monter & 600 °C en 45 min {10 °C/min), puis & 950 °C en 1 heure (6 °C/mirf
et faire un bain thermique de 35 min

Si vous coulez le lendemain : mise & four froid
de 0°C 6 600 °C en 60 min (10 °C/min)
de 600 °C & 950 °C en 60 min {6 °C/min)

- Bain thermique de 35 min & la lempérature finale

.
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BECO®

Ensembie vers les swcces

Notice d’emploi
- 1. Nepurspmhpommdc
memumupommmnmdu
1 quartz. Risque de silicose en cas d'ex-
position-prolongee.
® Découper le sachet-partion avec
}mpmre(kasamdevna'wunefor-
mation de poussiére lors du remplis-
sage du bol de mélange. Avant de frois-
ser les sachets vides, les rincer 3 'em.
@ Ne retirer la poussi¢re sur ['établi,
qu'apres humidification. o
*| @ Pour éviter 1a poussiere lors du
démioutage, plonger rapidement dans
l'mlsqhmdrshmmﬁmd:saprb
1 coulée.
[ ] Lolsdnnbhge.mlma\muspm

2. l.e[iqmdedem&zngeBegoSol’ﬂE
contient une Bible quantité de formal-
dehyde. Lors du séchage, il se forme
une poussiére fine.
@ Bien refermer le flacon apres usage.
@ Ne retirer e BegoSoi® HE asséché
| qu'apeds bumidification.

3. Lors du préchaufiage, il y2 dégage-
ment d'amoniaque. Aspirer les vapeurs

unu:vecunﬁluepourpoqmérsﬁna.,_ .

Matéria de revétement de prec1510n 1 lmnt phosphzte
pour I'enfournement rapide ov conventionel -.

pour tous les alliages pour couronnes et bridges -

. Préparation pour la mise
en revétement

1.1 I bt recouvrir les modéles en résine

(par ex. Paticrn Resin ou Palavit G) d'une

fine couche de cire,

1.2 Fixer la maquette en cire avec les tiges

de coulée sur le socle de cylindres BEGO.

Recouvrir 12 maquette en cire d'une fine

couche de mouillant Aurofitm et sécher 3

Ia soufflette.

1.3 Mise en revétement avec des anneaux

de ytindre mésalliques:

Pour Jes annemrx de cylindre métalliques

en taille 1 + 3, utiliser un cuban; pour les

tailles 6 + 9 ainsi que pour I'ensembie

des allinges non-précieux, deux rubans.

Mouiller les rubans de garniture BEGO.

. Eponger lexcis d'eau en appliquant un
. ruban de garnitare sec par dessus. Posi-

tionner les rubans de gamiture BEGO
humidifiés sur 'annean de cylindre métal- -

" lique, faire chevaucher d'environ 1/2cm 2

V'endroit de la couture puis comprimer. Le
raban de gamiture BEGO doit s'arréter 2
12 hanteur du bord supérieur de I'annean
de cylindre métallique. Enfoncer I'annean

de cylindre métallique avec les rubans de
re sur la

du four et évacuer vers {'

@  Respecter 12 dase limite d'utilisation!
Apris cefte date, faire un essai avant toute

yeifisation.
. @ Ne'pas metre Bellavest® SH en con-
tact avec du phitre ou des matérianx de
revétement-contenant dn plitre.

*® S:pomble,mﬂmgerse{hvm‘sn :

sods vide. .

adetnnspondn dedcméhnge
BegoSol® HE: +5°C2+35°Q0 .+ -
BegoSol® HE n'est pas résistant a

gamitur
1.4 Lors d'upe mise en

® kpmmmlemkméﬂnge
st -

@ Stocker le BegoSoi® IE 3 abri de

Ia gelée!

@  Plos la concentration de BegoSol® HE
est devée, plus I'expansion ést importante!
@ /vant mélange, tincer 3 Pean le bol .
de métange propre puis essuyer ['eatt
excédent. Des-bols sowllés oy secs ab-
sorbent |'smidité dn matérian de revéte-
ment!

22 Rapport de mélange

Bellavest® SH_ Liquide de métange
- 100g 25ml .

Taile de| Noabre de
o sches g
liquide

Nembre de | Nombre de
sy |octes 40/
Squide liquide

Vi5ml
" 3/45ml
* 6/90ml
9/135ml

2.3 Observer le temps de manipulation:
20°C environ $ minutes. A des tempéra-
mresmbmsplus&mcempseﬂ
plus court.

122,5mt
" 4Sml|.

490wl
6/135mi

1/40ml
2/80ml
3/120 ml

D SN =

2.4 Spatsler le Bellzves® S it e liuide.

de mélange
® 3 d ;usquiceqnele

m-r
anneau, enlever I'anneau Je plustit
possible.

2. Mise en ceuvre

2.1 Pour le liquide de mélange, a‘utifiser

que BegoSol® HE et de F'ean distillée.
Consulter le tablean 1 pour la concen-

" tration du liquide de méange.

nmmnsmlpmfmmml

sans grumean.
. Mﬂangeﬂloﬁsons-miewsewn
des dans le malaxeur Motova. -
[ ] mmr%mdsdephssons
vnie.msm:lxa:

 Tableat 1: Couceritrations BegoSol® BE . -

Tous les techniciens le savent: Magquette: - Escre
1a tempécature de stockage et a tempé- ’ pressi
ramre ambizanie 3 laguelle sont manipulés .

Ie revétement et son liquide d’expansion Inkays et couronaes garticlles 35%

jouent un role déterminant dans I'expansi radges ot

- ors de Iz prise. En conséquence, ces denx

* Facteues conditionnent 1a précision fivale et ::;:“”"’ 5%
Pétat de sucface de 1a coulée. La tempéram- precieus |

" e optimale 2 quelle i convient de traail- | enslages fravondalimespriden | 50%
fer les revitements BEGO est de 20°C. Afin Pactics secondaires en coeef -

- de la maintenir constante en cas de variation | métamx préclexx bagnestféscopes| -

'de Ia. tempéramre ambignte, utitiser éveatn- éscopes compless] -

dlﬂnununearmindedimon.m Bl -

Iom:hzanpémnmhmma Couromaes et bridges en

Te bol de méange, le é é allioges pou-préciemi-  (©0€)| 9%
ehmsﬁxmmqmlenegosd'ﬂﬁ ~ - )| T %

BEGDS®

Essemble vers les succes

2:5 Déposer le cylindre métallique sur
le vibrateur, réglé sur le plus faibie niveau
de vibeation, et remplir le cyfindre de
Bellavest® SH malaxé. Apres remplis-
sage, ne plus vibrer! o
2.6 "Respecter le temps de prise ['enfour-
nesment rapide!

Enfournement rapide:  15-20 minutes
(:vacannwudzqhndmnmlmpleou .
sans anneau)

Enfournemest normal: 60 minntes
Mise en revétement sans annean le
cylindre peut étre démoulée apres
mnm-wmmlms

anonmenentmpnde
o Les cylindres des tailles 13 6 de
Beflavest® SH peuvent étre enfournés phss vite.
3.1 Bgratigoer ka surface des cylindres,
mettre les cylindres dags le four debout
(c--d. avec Pentonnoir de coulée debout)
et sans qu'il soit e contact direct avec le
fond ou Je murs (utiliser Iécarteur on i
plaque céramique). .
3.2 Respecter le temps de prise:
15--20 minutes apr2s la fin du mélznge,
introduire les cylindres dans le four

. préchanifé 2 900°C.

" 3.3 Tempéramres finales: voir chapitre 5.
Temps de maintien aprés établissement de
hnanpmnueﬁmle(enfonmondnm
bre de cylindres):
rnuedmytmdml 20-30 ma

3 30-45ma
. 6 45-60 ma

4. ﬁnfoume:ﬁeni traditionnel
. Pour enfournement traditionnel, les
suivant:

Fours 2 commande classique:

Introchiire les cyiindres dans'le four froid
ou préchanffé 250 ° C. Maintenir 3 250°C
pmmso-wmmmm

Fours 2 commaade électronique: .
" Introduire les cylindres dans le fou froid.
Monter 2250°C 2 raison de 5°C/mn et
maintenir 3060 minutes. Monter exsuite
{a température finale raison de 7°¢/on et
raintenir 30—60 minutes.

BESD®

5. Températures finales
Préchanffage rapide: Placer le gylindre

Be]]aves@ SH

Matenm derevetemmtdeprecxmon nhamphospma,

pour 'enfournement rapide ou conventione]

dans le four préchauffé 1 900° C. Ensuite
metter |z température finale désirée qui
peut étre plus haute o plus hasse.

700-750°C

Alliages céramo-métalliques

précienx

Allizges non-précieux

Ia coulée
Apmhcnulne,lzsermfrmdirles
cylindres sur un refroidisseur ou I'air
jusqu'3 ce qu'ils soient tizgdes. Ne pas les

800-850°C
900-950°C

6.. Refroidissement apres

ploager daos I'can!
Données dn Beilavest® SH
0% 80%. -

. . BegoSol® HE |. BegoSol® HE
Temps de o ,
pulztion220°C] ew.5ma | em4Sma
. | Expansion totaie

dans le oyfindre | 1,7% 22%
Durée de )

conservation 2ans
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