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Extrait TARIF

Dans ce tarif de prix a fagon, aucune fourniture n’est comprise sauf celles utilisées 4 des fins de transformation.

Références  Désignation Prix netsen € Prix nets en Francs
Folio 118801 '

Modéles
1 Modéle en plétre conventionnel 2,44 16
2 Modeéle en platre dur 3,05 20
3 Modéele en platre extra-dur (roc) 3,96 26
4 Duplicatum pour polymérisation 9,45 62
5 Supplément pour modéle emboxé 4,57 30
Porte-empreintes
6 Porte-empreinte fonctionnel pour complet 9,30 61
7 Porte-empreinte individuel pour partiel 9,30 61
3 Porte-empreinte fonctionnel en résine pour complet ou partiel 19,21 126
Cire
9 Cire d’articulation 7,62 50
10 cire d’articulation avec base plate 17,99 118
Appareils finis en résine ou montage sur plaque métal
11 Appareil de 1 4 3 dents ou crochets 47,72 313
12 Appareil de 4 dents ou crochets 51,83 340
13 Appareil de 5 dents ou crochets 55,49 364
14 Appareil de 6 dents ou crochets 59,15 ” 388
13 Appareil de 7 dents ou crochets 62,96 ' 413
16 Appareil de 8 dents ou crochets 66,93 439
17 Appareil de 9 dents ou crochets 70,74 464
18 Appareil de 10 dents ou crochets 74,85 : 491
19 Appareil de 11 dents ou crochets 78,51 515
20 Appareil de 12 dents ou crochets 138,12 - 906
21 Appareil de 13 dents ou crochets 138,12 906
22 Appareil de 14 dents ou crochets 138,12 906
23 Appareil de 28 dents ou crochets 337,52 2214
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Références  Désignation

Extrait TARIF

Couronnes et coiffes

Prix nets en €

Prix nets en Francs

80 Bague pour couronne ajustée sur modéle 5,79 33
31 Couronne bague ajustée au cabinet 23,02 151
32 Couronne bague ajustée au laboratoire 28,51 187
83 Supplément pour couronne sous squelette,
selon méthode employée, & partir de 10 %
83 bis Supplément pour éléments antagonistes 8,54 56
et (ou) contigus, par élément
84 Couronne coulée méthode indirecte ou onlay de recouvrement 46,80 307
86 C.LV facette résine cuite sur métal 68,91 452
87 C.LV facette résine cuite, mais adjointe 82,63 542
88 C.LV facette porcelaine adjointe 119,21 782
89 C.LV facette porcelaine reverse-pin 119,21 782
50 Couronne télescope 94,82 622
90 bis Couronne télescope avec rattrapage de jeu 118 774
90 ter Thimble/Crown 35,98 236
91 Couronne télescope avec rattrapage de jeu 111,59 732
91 bis Thimbel/Crown 119,98 787
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] T LTTOIS
D FLASTERS

prothese c@m@mie

fixed prosthesis
Temps | Expansion { Dureté Rapport . Sachet Boite Seau Sac Fiit Teinte
deprise | deprise | Brinel | poudre/eau ﬁ @
t—=  E———
Setting Setting Brinell | powder/water | P revéerghed B
time expansion | hardness ratio qty g g Box Pail Bag Drum Calour
mn % kgfem? g ( ml unité x g kg
> MICRODICE cramois
Plétre synthétique, extréme dureté, 10 buff
sans liquide durcisseur. 810 | 015 | 950 | 100 20 | 25x150 25 45 jaune
Synthetic stone for crown and bridge tschnigue, yellow
high sirengi. rose
igh sireng pitk
blanc |
while
Plétre synthétique pour prathése fixée et 10 .
travaux combinés. 8 0,09 | 1050 | 100 20 5 ocre jaune
; 25 ochre
Synthetic sione for producing models in fixed and
combined fixed-ramovable works.
> EU RO STO NE 10 noisette
Platre synthétique plastifié, haute précision. 9 0,15 | 1000 | 100 19 2 o5 |° hazel
Flastic improved dentaf pisster of highest dis-stane gg;IeSy
quality. '

RECOMMANDATIONS ET CONSEILS UTILES

» Bien respecter les propartions poudre-eau.
+Ces plétres doivent &tre malaxés de préférence sous vide.

' Ces pléatres doivent étre conservés dans un fieu sec, a l'abri de toute humidité.
' Conserver ces plétres dans leur emballage d'origine et bien refermer le couvercle

aprés chaque prélévement.

HECOMMENDATIONS AND HELPFUL ADVICES

@ Use the proper ratio of water to powder.
s Mix preferably under vacuum.

* Gypsum products should be stored in g dry, coal place preferably at room
lemperature,.

* The original airtight coniainer should be kept ssaled at all times,

PAGE 3



8 - PLATRES POUR Tﬁﬁ%ij)@( SPECIAUX resine, ea‘th@d@qj le, gnathologie

SPECIFIC PURFOSE PLASTERS : acrylic works, crthodontics, gnathology
Temps | Expansion | Dureté Rapport Sachet Boite Seau Sac | Fit Teimﬂ
deprise | deprise | Brinel poudre / Eau D @ @ @ @
Setting Setting Brinell | powder/water | Preweighed
time expansion | hardness raio - bag Box Pail Bag Drum Colaur
my % kgfem? ) ‘ ml ] kg
TRAVAUX EN RESINE ACRYLIC WORKS
Platre compensateur pour prathése blanc
compléte et tous travaux en résine 1213 | 0,30 | 450 | 100 30 25 Al
Compensating plaster for full
and partial acrylic denture works

ORTHODONTIE ORTHODONTICS

» ORTHODON

Platre dur, pour travaux d'orthadontie 9-10 0,30 550
Hard plaster for models in arthodontics '

» ORTHOSTONE

extra-blanc
100 28 25 45 | axurs-white

s
Plétre ultra-dur pour modzles d'étude 89 | 015 | 700 | 100 22 10 5 |3 blanc
Ultra-hard plaster for study modeis
GNATHOLOGIE GNATHOLOGY
» FLASH-STONE .
Platre & prise ultra rapide, basse . bley
expansion, pour mise en articulateur, clefs 3 0,10 250 | 100 40 2 10 hie
Extramely fast setting plaster, low expansion, )

for mounting casts to articulators, keys

RECOMMANDATIONS ET CONSEILS UTILES
ien respecter les proportions poudre-eau.
es platres doivent étre conservés dans un lieu sec, a 'abri de toute humidité.

RECOMMENDATIONS AND HELPFUL ADVICES

® Use the proper ratio of waler ro powder.

® Gypsum producis should be stored in a dry, cool place preferably at room
temperature
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proinese ad

X-HARD FLASTERS rermovabie prosthesis
Temps | Expansion | Dureté Rappart Sachet Boite Seau Sac Fit Teinte
deprise | deprise | Brinel poudre / eau ﬁ @ @
Setting Setting Brinell powder/ water | Preweighed
time expansion | hardness ratio bag Box Pail ag Drum Colour
mn % kg/cm? g ! mi unité x g kg
AL h rose
> MICRORGCC i “’?{‘A‘\ﬁ S 10 pink
itre -Pi 1 I S .
Platre -Pierre. ultare g <5 &K 6-7 0,20 475 | 100 26 o5 50 .
Stone plaster. { ﬁ%’lﬁ/
> MICROROCBLANC e
Platre-Pierre, convient pour travaux en résine. 7-8 | 020 450 | 100 30 25 50 Wwhite
Stone piasier, suitable for acrylic denture works
Pour squelettés, travaux spéciaux, etc. 7-8 | 0,15 650 | 100 23 25 45 jade
or models in partial removabie'fachnique. jace

RECOMMANDATIONS ET CONSEILS UTILES

:n respecter les proportions poudre-gau.
s platres doivent étre conservés dans un lieu sec, & I'abri de toute humidité.

RECOMMENDATIONS AND HELPFUL ADVICES

© Usa the proper ratio of water to powder.
® Gypsum producis should be stored in a dry, cool place preferably at room
temperaiure.

PAGES



adfe

A, )
*duip cart®"

0459

Blanc haut de gamme
Excellente liaison métal-céramique

Densité 17,7
Intervalle de fusion °C 1140 - 1260
Température de coulée °C 1410
Coefficient de dilatation o 25-600° (1076 K1) 14,1

a 25-500° (1076 K1) 13,5
Traitement thermique de durcissement (Ttd) 600 °C - 30 minutes
Conformité aux normes NF S 91-249

‘Conformité au cahier des charges «Alliages dentaires pour restauration métallocéramique» - NF 870

ETATS
VALEURS Brut Aprés cuissons Aprés cuissons
de coulée céramique céramique (Ttd)
Charge ala rupture  Rm (MPa) 535 570 685
Limite d'élasticité Rp 0,2 (MPa}) 390 400 . 535
Allongement A (%) 14 13 12
Dureté Vickers HV; 160 170 210
-600 -400 -200 Q 200 400 600 800 1000 E(mV/ECS) B -400 -400 -200 1] 200 400 600 8O0 1000 E(mV/ECS)
T 3 1200
/ " J 1000
L] 800
-5
\ [ ] . logt - ﬁw/m"
a .
7 200
8 L | 1 0
En Ep
Ep (mv/ECS) | I p (pa/amt) | Loy luA/am?
~— EC710 + 945 +332 | <16

Structure caractéristique avec répartition
homogeéne des constituants, apres cycle
céramique.

(micrographie x 200)

TR

IMGELHARD-CLAL 53, rve Turbigo - 75003 PARIS - Tél. : 01 44 61 31 00 - Fax : 01 44 61 31 01
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ADORBOND S

MAQUETTE - REVETEMENT

C ||ndre1 X:20 mn‘

Oxyphosphatés graphités . C hndre 3X:30mn
xy%u ngn grap it 900 °C llindra 6 X - 45 mn
C{/hndre 9X: 60 mn
FUSION
Air - Gaz NON - -
Oxygéne - Gaz oul - -
Réglage de la flamme Neuire - -
Creuset Silice Graphite ou silice | Graphite ou silice
Flux PC avec creuset silice

PC avec creuset silice

Non recommands en addition

Température de coulée

Liquidus + 100 °C/150 °C

1410 °C

1410°C

Refroidissement

Dans le cylindre (@ V'air). Démoulage cylindre & température ambianie

TRA!TEMENT DES S!JRI'-'ACES

Sublcge Corindon
125 250 pm

DEGROSSISSAGE
- Carbure de fungsténe

FINITION
Abrasifs spéciau

O de d qlumlmum
955 275 um

Pression :
ars maximum

Jet de vapeur

TRA!?EMENT B’ QX‘!QAT!QN

Simple oxydation
i PR Bl irte ol i TRAITEMENT 1 unlquemenr
Température d'introduction  [Entre ambiante et 550 °C| 550 - 600 °C ,
Température finale 980 °C 980 °C Dﬂ; Eﬁﬁﬁf"
Vitesse de montée 55 °C/mn maxi 55 °C/mn maxi N
Amosphére Pression atmosphérique |Pression atmosphérique p Sloblgg.e 50
Maintien & fempérature findle NON NON e uun:mum -
Aspect Gris brun uniforme Gris uniforme TRAITEMENT 2

CERAMiQUES
BRASAGE

BRASURE PRIMAIRE GP 1115 {flomme)  {Température de travail 1115 °C Flux TB
BRASURE SECONDAIRE GS 830 (four] Température de travail 830 °C Flux FB

Elimination du fux

Acide sulfurique 20 % - 60/80 °C

N°V 08004244 46

EMGELHRRD-CLAL
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'GOLD-CASTING

COMPOSITION %o

Au 917,5
Ag 41
Cu 415

Béryllium, Cadmium, Nickel = 0

UTILISATION

A

INLAY

A

ONLAY

| I GEILHRRD-CLAL

SR

adf®

it :eﬂi\b :é&ﬁ;

_5|C €|oas3

Brunissable
Trés haute teneur en or - Bonne ductilité

Densité 17,8
Intervalle de fusion°C 990 - 1000
Température de coulée °C 1100
Traitement thermique de durcissement (Ttd) Inutile
Conformité aux normes NF EN 1SO 1562

Conformité au cahier des charges de la marque NF dentaire : NF 870

VALEURS Brut de coulée
Charge & la rupture  Rm {MPq) 230
timite d'élasticite ~~ Rp 0,2 (MPa) 100
Allongement A (%) 46
Dureté Vickers HV5 60
40 w00 M0 0 WM 0 w0 0 v w0 0 mo 0w 0 40 wo  cwves
B %0

5
“ 1500

\ J—/ — 1000

-5
/ log t 1{pA/ema)
500
0
7 . /

-500

[ £
Ep mv/Ecs) | Ip (wa/emd | 1300 (vA/amy
EC 810 + 383 360 ¥ 66

Structure brute de coulée avec répartition
homoggne des constituants.
{micrographie x 200)

53, rue Turbigo - 75003 PARIS - Tél. : 01 44 61 31 00 - Fax : 01 44 61 31 01
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GOLD-CASTING

COMPOSITION %o
Au 917,5
Ag 41
Cu 415

Béryllium, Cadmium, Nickel = 0

22 CARATS

UTILISATION
MAQUETTE - REVETEMENT INLAY
ONLAY

' Cylindre 1 X: 20 mn
Oxyphosphatés iraphités
ou non grap

o Cylindre 3 X: 30 mn
ités 700°°C Cylindre 6 X : 45 mn
Cylindre 9 X : 60 mn

Air - Gaz oul

Oxygéne - Gaz oul - -

Réglage de la flamme Neuire - -

Creuset Silice Silice ou graphite

Flux PC avec creuset silice | PC avec creuset silice | Non recommands en addifion
Température de coulée | Liquidus + 50 °C/100 °C 1130 °C 1100 °C
Refroidissement Dans le cylindre (& I'air). Démoulage : cylindre & température ambiante

Sablage corindon Instruments et fechniques conventionnels

1256230 pm IMPORTANT : ne pas omettre d'usiner uniformément foutes les surfaces avant polissage
BRASAGE
BRASURE PRIMAIRE G 830 (flamme) 830 °C Température de travail Flux TB

BRASURE SECONDARE | ©° 780 (flamme) 1780 °C
GS 700 (flamme) 700 °C

Elimination du flux Acide sulfurique 20 % - 60/80 °C

Température de fravail Flux TB

N-V 02800 42 43 46 i

ENGELHARD-CLRL
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e : Cyfinzjre 1X:20 mn
Oxyphosphatés graphités o Cytindre 3 X : 30 mn
ou non grap?litépg 700°°C Cylindre 6 X : 45 mn

: Cylindre 9 X : 60 mn

Air - Gaz

Oui -

Oxygéne - Gaz out -
Réglage de la flomme Neutre -

‘Creus

Graph

PC avec creuset silice

Non recommandé

Flux PC avec creuset silice ok
en addition
Température de coulée Liquidus + 100/150 °C 1140°C

1170 °C

Sablage corindon

125 & 250 pm

BRASURE PRIMAIRE

BRASAGE

WP 910 (flamme) Température de fravail

Flux TB

Elimination du flux

Acide Sulfurique 20 % - 60/80 °C

N°V 030042 44 36

WHITE-CASTING

COMPOSITION %/
Au 30 N
pd 300
Ag 555
Cu 100
In 455w
Béryllum, Cadmim, Nickel =0 |
'UTILISATION |-

“COURONNE 7 -7 [

BRIDGE FAIBLE PORTEE -

ENGELHARD-CLAL
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WHITE-CASTING

COMPOSITION % |-
A 300
Pd 300"
Ag 555
Cu100:
15 aclf
Bérylium, Cadmium, Nickel =0 | conseille S it ca®

UTILISATION -

N

COURONNE

AnAl

BRIDGE FAIBLE PORTEE

0459

Haute teneur en palladium assurant un bon
comportement a la corrosion - Economique

Densité 11,1
Intervalle de fusion°C ' 950 - 1040
Température de coulée °C 1140
Traitement thermique de durcissement (Ttd) Auto-durcissant
Conformité aux normes NF EN ISO 8891

Conformité au cahier des charges de la marque NF dentaire : NF 870

VALEURS Brut de coulée
Charge a la rupture Rm (MPa) 600
Limite d'élasticité Rp 0,2 (MPa) 450
Allongement A (%) 16
Dureté Vickers HV, 175
-600 -400 -200 0 ’ 00 400 E{mV/ECSI 400 -400. -200 0 20 400 E (mV/ECS)
1400
'J [ 11200
A, / 1000
800
j ? log 1 ﬁ!lpﬂml)
" In 20
\ - ;
7 -
l -a / - 400
. Ep
Ep (mV/ECS) 1 p (pA/am) 1 300 lA/cma)
— EC430 405 T T

Siruciure brute de coulée avec répariiiion
homogene des constituants.
[micrographie x 200)

| NGELHARD-CLAL 53, rue Turbigo - 75003 PARIS - Tél. : 01 44 61 31 00 -Fax: 01 44 61 31 01
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GOLD-CASTING

COMPOSITION %o

Au 730
Pt 22
pd 28
Ag 150
Cu 65

Divers : Sn, Ir

Béryllium, Cadmium, Nickel = 0

DENTOZAN M UTILISATION

MAQUETTE - REVETEMENT INLAY  COURONNE
BRIDGE MOYENNE PORTEE

hosoh : Cy}ingre 1X:20mn
Oxyphosphatés graphités o Cylindre 3 X: 30 mn
ou non graphités 700 °C Cylindre 6 X : 45 mn
Cylindre 9 X : 60 mn

FUSION

Air - Gaz oul - -
Oxygeéne - Gaz oul

Réglage de la flamme Neutre

Creuset Silice Silice ou graphite

Flux | PC avec creuset silice PC avec creuset silice | Non recommands en addifion
Température de coulée | Liquidus + 50 °C/100 °C 1120 °C 1090 °C
Refroidissement Dans le cylindre (& Vair). Démoulage : cylindre & température ambiante

TRAITEMENT DES SURFACES

Sablage corindon Instruments et techniques conventionnels
125 & 250 um

IMPORTANT : ne pas omettre d'usiner unifqrmément toutes les surfaces avant polissage

BRASAGE

BRASURE PRIMAIRE G 830 (flamme) 830 °C Température de travail Flux TB

BRASURE SECONDARE | 3 780(fomme] 1 780°C . e e vavall|  FluxTB

GS 700 (flamme) 700 °C
Elimination du flux Acide sulfurique 20 % - 60/80 °C

v

NV 02004223 46

ENGELHARD-CLAL
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‘GOLD-CASTING

COMPOSITION %o

Au 730
Pr 22
Pd 28
Ag 150
Cu 65

Divers : Sn, Ir

Béryllium, Cadmium, Nickel = 0

UTILISATION

ATENA

INLAY COURONNE

ApmA

BRIDGE MOYENNE PORTEE

| NGELHARD-CLAL

aclf

conseille 4 e
cille 2q oo

0459

Excellente coulabilité
Teinte identique EC 845

Densité ' 16
intervalle de fusion°C 920 - 990
Température de coulée °C 1090
Traitement thermique de durcissement {Ttd) Auto-durcissant
Conformité aux normes NF EN ISO 1562

Conformité au cahier des charges de la marque NF dentaire : NF 870

VALEURS Brut de coulée
Charge @ la rupture  Rm {MPaq) 560
Limite d'élasticité Rp 0,2 (MPa) 420
Allongement A % 16
Dureté Vickers HVg 165
-400 -400 -200 [ 200 400 400 800 E {mV/ECS) -600 -400 -200 /] 200 400 400 8C0 E ImV/ECS)
1400
: l 1200
4 1000
N ped . = s
‘\ log ! 0
% ) - o
Im "
! 7 4 | "
t CN
Ep (mv/Ecs) | TP wa/any) | laog wa/em2)
— EC830 g | s785 | 446

Structure brute de coulée avec répartition
homogene des constituants.
(micrographie x 200)

53, rue Turbigo - 75003 PARIS - Tél. : 01 44 61 31 00 - Fax : 01 44 61 31 01
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ADORBOND P300

MAGU ETTE_’ REVETEMEN'I‘

Oxyphosphatés %:uphﬂes
p

Cy|lndre ] X 20 mn
ylindre 3 X : 30 mn

ou non graphites 830°C C indre 6 X : 45 mn
ylindre 9 X : 60 mn
FUSION
Air - Gaz NON - -
Oxygéne - Gaz Oul - -
Réglage de la flamme Neutre - -

Creuset

Graphite ou silice

Graphite ou silice

Graphite ou silice

Flux

PC avec creuset silice

PC avec creuset silice

Non recommandé en addition

Température de coulée

Liquidus + 100 °C/150 °C

1250 °C

1250°C

Refroidissement

Dans le cylindre (& 'air). Démoulage cylindre & température ambiante

TRAITEMENT DES SURFACES

Sablage Corindon
125°a 250 um

DEGROSSISSAGE Oxyde d'aluminium
Carbure de tungsténe 25-75um
FINITION Pression :

Abrasifs spéciaux

3 bars maximum

Jet de vapeur

TRAITEMENT D’ 0XYDATIO|€

Température d'introduction

Simple oxydation
TRAITEMENT 1 uniquement

Entre ambiante et 550 °C 550 - 600 °C

Température finale 980 °C 980 °C Double oxydation

- -~ : ~ . TRAITEMENT 1
Vitesse de montée 55 °C/mn maxi 55 °C/mn maxi +
Atmospheére Pression atmosphérique |Pression atmosphérique P S'GHFE}E %
Maintien & fempérature finale NON NON oy da unlxmum w
Aspect Brun uniforme Brun clair uniforme TRAITEMENT 2

CERAMIQUES
BRASAGE

BRASURE PRIMAIRE GP 1040 BIO {flamme] | Température de travail 1040 °C Flux TB
BRASURE SECONDAIRE | G 800 BIO {four} Température de travail 800 °C Flux FB
Elimination du flux Acide sulfurique 20 % - 60/80 °C

N°V 0280042 44 46

ENGELHARD-CLAL
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04591

Excellente résistance a la corrosion
Exempt de palladium et de cuivre

Densité 18,4
Intervalle de fusion °C 1070 - 1100
Température de coulée °C 1250
Coefficient de dilatation o 25-600° {106 K1) 14,1

a 25-500° (1076 K1) 14,9
Traitement thermique de durcissement (Ttd) 450 °C - 30 minutes
Conformité aux normes NF S 91-249

Conformité au cahier des charges «Alliages dentaires pour restauration méfallocéramique» - NF 870

ETATS
VALEURS Brut Aprés cuissons | Aprés cuissons
de coulée céramique céramique {Tid)
Charge ala rupture  Rm {MPa) 580 660 760
Limite d'élasticité Rp 0,2 (MPa) 470 560 690
Allongement A (%) 8 8 5
Dureté Vickers HY, 170 200 230
400 400 -200 O 200 400 600 8OQ 1000 E (mV/ECS) 400 -400 -200 0 200 400 400 800 1000 E (mV/ECS}
I / 3 1000
v 800
AN el 5 00
| /—/ log 1 i fpA/em?)
f——d % a
/ 7 " 200
‘ 4 - T e
B Ep
Ep (mv/ECS) [pipasemy) | Loy wA/emd)
— K930 g7 e T

Structure caractéristique avec répartition
homogéne des constituants, aprés cycle
céramique.

{micrographie x 200)

NGELHARD-CLAL 53, rue Turbigo - 75003 PARIS - Tél. : O1 44 61 31 00 -Fax : 01 44 61 31 Ol
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SHERAFINA-RAPID GA20542A

MODE D'EMPLOI ) 5T 9483 29.05.00

Domaines d*application
Tout alliage dentaire et toutes les techmques del enfournement traditionnel a I’enfournement a température finale.

Données Techniques

Temps de travail: 4-6mn

Température de travail: B 20-23°C (poudre et liquide)
Expansion de prise: 18%

Expansion thermique: . 1.3%

Les produits SHERA se cbmplétent entre eux. Veuillez ne pas utiliser de produits concurrents, car ceux-ci peuvent
avoir des conséquences négatives sur la coulée.

Préparation

Vaporiser d'un brouillard fin ou appliquer au pinceau SHERAMASTER sur les préparations en cire. Mettre en ¢ylindre, lorsque
le film est pratiquement sec. Ne jamais sécher le film de SHERAMASTER a laide d‘air comprimé. Tous les revétements
SHERA se prétent a une mise en revétement sous-vide, hygroscopique, ou sous-pression. Si vous travaillez avec des cylindres
métalliques, veuillez appliquer de la bande d'expansion en deux ou trois épaisseurs suivant le diametre du cylindre.

Liquides d’axpansion : ..
a) Liquide d'expansion normal = concentration a 100%
b) Liquide d’expansion extra = concentration a 140%
(utilisation en supplément au liquide 100% pour des raisons de contractions importantes des métaux non-précieux).

La concentration du liquide est responsable, en grande partie, de I'expansion du revétement.

Forte concentration = plus d'expansion {coulées larges)

Plus I'apport d’eau distillée ou d’eau déminéralisée est important, plus vous diminuez I'expansion du revétement. (Les coulées
deviennent plus étroites). Pour obtenir une expansion supérieure a celle permise par ['utilisation du liquide normal (1 OO%) il
suffit de mélanger de 5 430% de hqunde extra (140%) au méiange. .

Rapport de mélange: 100 g de poudre : 26 ml de liquide (160 g de poudre : 42 ml de liquide)

Valeurs approximatives (liquide d’expansion normal : eau distillée

Préparation en cire oL , Préparation en résine calcinable (Patern resine)

. Leﬁunde - 2ad - :
Alliage 70-55% Au: env. 65%-35% Alliage or 70-55% Au: env. 50% 50%
Alliage palladié: env. 95%- 5% Alliage palladié: env. 70%-30%

ex.: télescope, fraisages paralléles

Non-précieux env. 80% :20%

Etant donné que tous les alliages observent des rétractions différentes, il est nécessaire d’adapter les proportions de mélange
au métal utilisé.

Mélange

Verser la poudre dans un bol propre et exempt de platre ety ajouter la quantité exacte de liquide. Malaxer a la main pendant
env. 15 secondes. Placer le bol dans I‘appareil a malaxer sous-vide et faire le vide d"air. Mettre le malaxeur en marche
uniquernent lorsque le vide d'air est terminé, malaxer pendant 45 secondes, vitesse du malaxeur: 250 tour/mn.

Veillez & vérifier le bon fonctionnement de votre appareil 2 malaxage régulidrement.

Si votre appareil le permet, laisser dégazer ie mélange dans son bel pendant 15 secondes aprés le malaxage.

Mise en revétement

Mettre le vibraur en marche & sa plus faible intensité. Tout d'abord, emplir 'intérieur des couronnes & 'aide d‘un
instrument métallique (ne pas utiliser de pinceau). Ensuite emplir le cylindre généreusement et dés que la préparation est
recouverte, éteindre le vibreur. Placer le cylindre dans un endroit pour durcir sans y toucher. Si votre vibreur ne permet pas de
régler I'intensité faiblement, il est préférable d'y renoncer. Pour assurer un meilleur dégazage, déglacer 4 I'aide d'un disque
corindon la face opposée au cone de coulée. Placer le cylindre en four & la verticale, cdne de coulée vers le bas. Si votre four ne
dispose pas de rainures ou de plaque & trous, veuillez placer sous le cylindre un morceaux de revétement ou de méfal afinde
permettre le positionnement du cylindre 3 I'oblique.
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~hauffage et coulée
Maéthode conventionnelle
Mise en revétement avec ou sans cylindre. Placer le cylindre dans un four préchauffé 3 200°C pour évacuation de la cire
(30-60 mn suivant le diamétre du cylindre) ou mettre le cylindre en four le soir et chauffer pendant la nuit.
Si vous souhaitez faire des paliers: ,
1. palier: 290°C, montée en température 3 raison de 3°C/mn, maintien 20 mn
2. palier: 590°C, montée en température a raison de 6°C/mn, maintien 20 mn
3. palier: 700°C-950°C Température finale (suivant le type d'alliage) montée en température & raison de 8°C/mn, maintien
de 30-60 mn suivant le diamétre et le nombre de cylindre en four.

Enfournement rapide

Mise en revétement avec ou sans cylindre.

Quelgues systémes de mise en revétement (silicones, P.V.C. ) procurent & la surface du cylindre un aspect trop lisse et trop
glacé, ce qui peut provoquer des fissures dans le cylindre.

Veuillez utiliser uniquement les cylindres élastiques SHERA, qui empéchent la formation de fissures. Ou utlllser de
la crépe (manchette) en tapisssant l'intérieur avec de la bande d’expansion de 50 mm de large.

En cas d'utilisation de la crépe, veillez & ne pas avoir de restes de fils sur le cylindre.

Attention: Ne pas mettre trop de cylindres au four. Le four ne doit contenir que la moitié de la quantité de cyhndres
habituellement enfournés.

Veillez a ce que la température du four ne baisse pas considérablement lorsque vous ouvrez la porte du four.

Apres avoir mis le cylindre en four, ne pas réouvrir le four pendant les 15 minutes suivantes. Si vous enfournez plusieurs
cylindres, la porte du four ne doit &tre réouverte uniquement pour couler {ne pas réenfourner des cyllndres
supplémentaires pendant ce temps).

Certains fours sont équipés d’une plaque (plaque de vision dans Ia porte). Celle-ci ne doit pas &tre enlevée.

Ne pas ouvrir la porte du four pendant le préchauffage.

Si la température ambiante augmentait (par exemple, en été), il est nécessaire d’enfourner plus rapidement, car la masse
prend plus vite.

Temnps de maintien de la température finale: 30-60 mn suivant le diametre et le nombre de cylindres en four.

1oulage

ir du four le cylindre et couler. 30 mn aprés, le cylindre peut atre refroidi prudemment sous un fin jet d'eau. Toutefois, vous

endrez de meilleurs résultats de coulée en procédant & un refroidissement lent (sur du sable ou sur une matiére poreuse,
2 de coulée vers le bas).

am-que pressée

avétement SHERAFINA-RAPID se préte a tous les systémes de céramique pressée courants. La masse n'attaque pas les
s. Toutefalis, les systémes différent les uns des autres et nous vous conseillons les ratios de mélange suivants a titre indicatif:
:urs indicatives (liquide 100% : eau distillée)

/, 1 surface occlusale env. 60 - 65% :35-40% Couronnes env.70% :30%
i, 2 surfaces env. 65% :35% Veener ‘ env. 70% :30%
/. 3 surfaces env. 65% :35%

res recommandations techniques
"evétements contiennent du quartz. En cas de développement de poussiéres lors du travail, porter un masque contre les

issiéres fines, si possible utiliser une aspiration. Ne jamais mettre en contact le revétement avec des appareils ou réc-
its ayant contenu du platre.

antie

RA est certifié 1SO 9001 et garantie une premiére qualité a ses produits, grace aux contrdles effectués en perma-

ce & tous lesstades dela productnon Nos modes d’emploi se basent sur nos tests en laboratoires et sur nos expérien-
Les valeurs sont indicatives mais peuvent &tre obtenues en suivant absolument & 1a lettre ce mode d'emploi.

 ilisateur est seul responsabile de la facon dont il emploie les produits. Nous ne pouvons étre tenus responsable des

iltats insatisfaisants, étant donné que nous n‘avons aucune influence sur la mise en oeuvre des produits. Les dédom-

jements qui toutefois peuvent s’effectués se limitent uniquement a la valeur commerciale du produit.

I 1L

SHERA GMBH & CO. KG Q_@D .
Espohistrasse 53 - D-49448 Lemitérde oo

Tel-0040 5443 593331 - Fax. 00435443 S350 = PAGE 17




Ensembie vers le succes

Matériau de revéiement de précision
pour la coulée sur modele

. Mode d’emploi _
' ] . w Tous les techmiciens le savent: 1. Mise en ceuvre — généralités
Consignes de sécurité D .

1. Ne pas respirer la poussiére
du revétement! La poussiére contient
du quartz. Risque dé silicose en cas
d'exposition prolongée.

@ Découper le sachet-portion avec
une paire de ciseaux et €viter toute
formation de poussiére. Avant de
froisser les sachets vides, les rincer

a Pean.

@ Ne retirer la poussiére sur I'éabli,
qu'aprés humidification.

@ Pour éviter la poussiere lors du
démoulage, plonger rapidement dans
I'eau les cylindres bien refroidis aprés
la coulée. :

@ Lors du sablage, utiliser une *
aspiration avec ua filtre pour poussitres
fines.

2. BegoSol® contlent une faible

i.iquide de mélange

© .Pour le liquide de mélange, n'utiliser
que BegoSol® et de I'eau distillée! -

@ Ne plus ptiliser le liquide de-mélange

. cristallisé! :

La température de stockage et la tempéra-
ture ambiante 2 laquelle sont manipulés le
revétement et son liquide d’expansion
jouent un role déterminant dans !'expan-
sion lors de 1a prise. En conséquence, ces
denx facteurs conditionnent la précision
finale et I'état de surface de la couleé. La
température optimale 2 laquelle il convient

de travailler les revétements BEGO estde

20 °C. Afin de la maintenir constante en -
cas de variation de la températmre ambi-
ante, utiliser éventuellement une armoire
de climatisation. Lorsque la température
ambiznte est élevée: le bol de mélange, le

- mécanisme mélangeur et bien sir aussi le .
_liquide BegoSol® devront étre placés dans

I'armoire.

Tableau.1: Proportions de mélange

™

® Respecter la plage de manipulation:
voir tablean 3. La concentration du
BegoSol® n'a que peu d'influence sur fa
plage de manipulation. ’

@ Quantités nécessaires: voir tableau 1.
S'il faut peu de matériau, la quantité |
nécessaire doit étre pesée: voir tableau 2.
® Mélange

Spatuler eav. 1015 secondes
Wiroplus® N et le liquide de mélange
jusqui ce que le matériau soit bien
humide. Puis mélanger 60 secondes
dans le malaxeur sous vide —

el que Motova.

o ; Wiroplus® N| BegoSol® | Eau Quantité | Concentration
quantité de formaldehyde. - g -
Bien refermer le flacon aprés usage.- distllée | deliquide | BegoSol®
Lors du séchage, il se forme une de mélange
poussitre fine. Ne retirer le BegoSol® N )
asséché qu'aprés humidification. I(); g‘l:;lﬁzl;) i
3. -Lors du préchauffage il y a dégage- en gélatine '
ment d'amoniaque. Aspirer les vapeurs (par ex. Castogel®) 3 3 )
Ldu four et evacuer vers !'extérieur! sans pression 1x400g | 28ml | 28ml| 56ml- 50%
en silicone . ) b
- . . {par ex. Wirosil®)
Conseils importants: ou ex polyether - i o
Stockage ’ : sans pression 1x400g | 575ml | 65ml | 64ml 90%
bt ' avec pression (4 bars) | 1x400¢g 61 ml 3ml 64ml 95%
@ Respecter la date de péremption! . - — - 1 '
_ Apres cette date, ne pas uiliser sans Mise en revétement
procéder 2 un contrdle. ' (1 cylindre), . L
. @ Ne pas mettre Wiroplus®N en contact sans/ave pression 1x400g Oml | 64ml | 64ml 0%
* .avec du plitre ou des matériaux-de ~ autre solution * 1x400g 19m | 45ml 64 ml 30%
revéfement 2 base de platre. -

* BegoSol® 130% évite les flures dans le cylindre qui peuvent se produire par une chiuffe trop rdpide.

En régle générale, on mélange avec de I'ean distillée.

Un conseil pratique pour le mélange: préparer des flacons de réservel ,

Remplir le flact de BegoSol® (1000 ml) de BegoSol® jusqu'an repére de % souaité (voir tablean 1 e .

compléter jusqu'a 100 % avec de V'eau distliée. Indiquer sur ce flacon de réserve le % de dilntion.

s 1a ] S 0 .. évmantzge;ul;lﬁﬁde de mélz.u'geAest disponible dans L1 concentration voulue €t le dosage s'effectue en une
® Plus !a concentration en BegoSo pe de traval . i : - -
est importante, plus I'expansion est B
importante! Tableau 2: Tableau 3: -
Mise an ceuvre qumdl%ge n‘lflangie . oy Plage de manipuiation
X . our iroplus :
© ‘Avant mélange, rincer 4 I'éu Je bol de . - P '8 ?
mélange propre et I'essuyet. Des bols Pour -| liquide | Conces- 17°C . - in. 30 sec
de mélange souilles ou secs absorbent . | duplicatas de | tration °c. 3 min. 30 sec
I'humidité du matérian de revétement! A mélange | BegoSol® *apec 3 min,
@ Recommander de mélanger le — en gélatine dm | 50% L. —_

_ W'nqplus,@N sous vide. — en silicone ou 4 23 5 min’ 30 sec.
@ . I'épaisseur du socle doit &re d'au polyéther 16ml {90-95% . L :
moins 1 cm pour les maitres-modéles " = - 97°¢ . 2 min.

etles duplicatas. Pour Ci’hﬂdl‘ﬂs 16 ml ”0—30» % . nin.
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Matériau de revétement de précision
pour la coulée sur modele

Ensemble vers le succss

2. Duplication ' Monter 4 250 °C et maintenir 30 3 60 Caractéristiques Wiroplus® N
@ On peut dupliquer avec du silicone, gﬁgﬁ‘ ul\lflatﬁ:srn;n;(z)n;e G%I;iti ?tgsexature Expansion totale avec le liquide
du polyéther ou de la gélatine. . : " de mélange BegoSol® 490%  emv.2,3%

® S§il'on travaille avec une cocotte sous . - 43 l;ours 1 commande éledl-omque;
pression, il faut veiller 4 ce que le moule Aprés 30 minutes de te s de Drise

en silicone/polyéther et le duplicata soient P i ; 1UpS d€ prse,
congus sous la méme pression (4 bars). ntro les cplindres dans le four froid.

Valeurs du matériau (BegoSoi®
490 %) selon DIN 15919, partie 2: -
Résistance 4 la

L . Monter 2 250 °C 4 raison de 5 °C/mn et : 2

‘Pd—‘ﬁs lclle mu.uieistl);s gla_r_t:is;;c’m pourla maintesir 30 2 60 minutes. Monter easuite .Ic)ofrpr:ssxoxlxi dificati 18 Nmm
prfon 1 geatine: 4 la température finale 4 raison de - (’l?eulit i) cation § minutes

2.1 Remplir le moule i dupliquer sur le 7°C/mn et maintenir 30 2 60 minutes. i oy

vibrateur puis le retirer. . ) Expanmt_m\d? prise lme\mre N

S : 4.3 Températures finales recommandées (mesurée 2 'extensométre) 0,25%

2.2 Au bout de 40 minutes de temps de - Expansion thermique 1,25%

prise, détacher le modzle du moule. Fronde 2 haute . :

' : : . fréquence sous vide et~ 950-1050°C | - diti L

2.3 Faire'sécher les duplicatas réalisés sous pression (Nautilus®) Conditionnements a2y

avec de la gélatine (Castogel®, Fronde 2 haute .. | *+ Matériau de revétement Wiroplus® N:

Wirodouble®) dzms le four 4 déshydrater - fréquence (Fornax®) - 990-1050°C 1 carton distributeur: 6,0 kg =

(Secatherm, palier 2) & 150 °C pendant 3 15 sachets de 400 g '~ N° de cde 51025

30—60 minutes. Immerger ensuite 3 fois ~ — F{gnde 3'1::0“3“1'. 550-1000°C 1 carton: 18 kg -

brie t (env. 2 secondes) dans I €.4 resso - - =

dnev_emetlaln; Igfélgx. ;:;;mzsgm le f?mr (Fundor/Castor) . 45 sachets de 400 g — N° de cde 51026

i déshydrater pendant 12 minutes. Puis - ] 1 carton: 18 kg = . '

lnisser refroidir, o : 4sachetsde 4,5kg ~ N° de cde 51027

2.4, Faire sécherls duplicaas réalises ‘Apre.s I,aco;ulee . o %s“&“ﬁﬁﬁa‘?zio g —N°de cde 51038

avec du silicone (Wirosil®) ou des " Apres la coulée, laisser tiédir les cylindres _ , =

matériaux de duplication polyéthers dans = 4 I'air, ne pas plonger dans Fean! .Liquide de mélange BegoSol®:

le four & déshydrater (Secatherm) 2 70 °C - . .

env. pendant 5-10 minutes. Vaporiser = A 1 flacon = 1000 ml, 1 %gbflet de mesure

ensuite une fine couche de spray pour : : - = No de cde 51090

modgles Duroftuid et laisser pénétrer. . bidon =51 —N° de cde 51091

D iN ©oce produit 2 &€ fabriqué selon Jes régles Prestation de garaatie . . _
des flormes DIN 13919, Partie 2 et Nos recommandations sur la manitre d'utilisation -
ISO IS0 9694, et répond intégralement aux * n'lmporte qu’elles soient donnfes de voix vive, par &t
. criteres imposés ’ . Ou par voie d'Instructions pratiques ~ s'appuyent sur nos
propres- xpériences et essais e se comprennent seule-

3. Mise en revétement

9 Appliquer rapidement et uniformé- ) '
ment le matériau de revétément fin BEGO gére m syséme de mandgecsent

. N et e N : ent valeurs indicatives, '
.. Wiropaint plus 2 I'side d'un pincean | deh qulls, convolé et certhiseion . oo co,::nueqﬁﬁ alors. Cet
“ bumide sur la maquette et légérement au . - DINENISO9001 et DINEN 46001 * . pourquogaous nOUs Téservons le droit d'effertuer des
dela, Mélanger ensuite immédiatemnent . ’ “ . modificatiéns dans la construction et la composition
.Je matériau de Tevéterent et mettreen | S i * - denos produlls. .
" revétement. ' . : S .
* Wiropaint plus ne doit pas sécher. Nepas©  Courbe de I'expansion thermique Wiroplus® N
utiliser de réducteur de tensions! % - i
@ §il'on travaille sans Wiropaint plus, o
_ recouvrir 1a maquette d'une fine couche de 1220 — ' .
mouillant Aurofilm et sécher 2 la soufflette. T 1 - . J 5
. ' o100 < 1. . — : 5.
4. Préchanffage ' : € /1, -
: SRS L . 0380 : - 2 "8
. © .En fonction de la taille et du nombre : . /7;5 : &
de cyindres, choisir wn teimps de maintien | - / A 3
entre 30 et 60 minutes. - ’ - / 7 . 2
©® Un second palier de maintien 4 570 °C i P f f Apparell p— =
peiidant 30—60 minutes donne plus de 040 i R . g
i s . - 1 . . Concentrition BegoSol®:  90% g
sécurité pour un résultat constant. . . - | Rapportdemdlange: - 100g/16ml i
- N . -0 - gramme de température: 10°C/mi »
4.1 Fours 2 commande classique: . / L. \ _Programme de tempéra b / 2
Apres 50 minutes de temps de prise, intro- . 49 . I l » | [ | s

duire les cylindres dans le four froid. - - 0 10 200 300 400 500 600 700 €O 900 °C

= ¥ . ' . ‘ v - - . N Ty =

BEcO® . R G
BEGO Brémer Goldschligerei Wilh. Herbst GmbH & Co. - Wilkelni-Hecbst-Strae 1 - D-28359 Bremen - Teleon 0421/2028-0 - Teleax 0421/20 28-100
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