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ANNEXE I 

Votre client, le docteur Chauvret, doit traiter et restaurer les bouches de 
ses patients M. Michel et Mme Blanchard à l’aide de prothèse 
amovible (adjointe) et de prothèse inamovible (conjointe). Il vous envoie 
les travaux à réaliser. 

M. Chauvret 
12ruedeNancy 
75000 Paris 

Le 16 septembre 98 

Laboratoire Truck JC 

Veuillez trouver ci-joint les travaux de : 

M. Michel : 

Une prothèse amovible partielle (adjointe) à base acrylique mandibulaire 
de 5 dents (teinte lc). 
Les dents manquantes sont : 33 ; 34 ; 35 ; 44 ; 45. 

La maquette d’occlusion est à réaliser pour le 19 sept. à 14 h 00. 
Essayage de la prothèse amovible pour le 26 sep à 16 h 00 
La pose de la prothèse polymCrisée se fera le 08 oct. à 16 h 00 

Observations : 
Des crochets jonc à bras unique sur 32 ; 43 et demi-jonc à bras unique sur 46 ; 36 . 

Mme Blanchard : 

Un pont de reconstruction métallo-acrylique (bridge) de 3 éléments à réaliser 
en Nickel Chrome.(Teinte 2 B) 
13 : Élément de recouvrement métallo-acrylique (Couronne à Incrustation Vestibulaire). 
14 : Élément de pont métallo-acrylique (Intermédiaire de bridge à Incrustation Vestibulaire). 
15 : Élément de recouvrement métallo-métallique (Couronne Coulée). 

L’essayage de l’armature se fera le 18 sept. à 16 h 00. 
La pose du pont de reconstruction métallo-acrylique (bridge CIV) : le 21 sept. à 18 h 00. 

H. Chauvret 
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ANNEXE 2 

CIX PBC 

Allrage dentaire pour plaques bases WuiéeS 

lndicatlons 

Prothèses adjornles métalliques (coulée) 

Pr6ae”LatiO” 

Lingotins de 4 g par boites de 250 g el 1 Kg 

Formule 

Alliage cobak-chrome-molybdene 
Composants 
Carbone (C) 0.32 % 
Cobalt (CO) : 65.00 % 
Chrome (Cr) : 27.50 % 

Molybdène (MO) : 4/7,00 % 
Nekel (Ni) : 1.75/3.75 % 
Manganese (Mn). 1.00 % 

Fer (Fe) 1.00 46 
Silrcium (Si) 1 .OO % 

CaractCrlsllquea physico-chimiques 

Elasticité el point de rupture. 
Limite Blasltque : 490 MPa. 
Charge a la ruplure : 850 MPa. 
Module d’elasticill 230 000 MPa 

Intervalle de lusro” : 1285/13gO “C 
L’rntervalle de lusion bas evik? le Iritiage du revétemenl 
au omtad du metal en lusio” et la déchromisatio” de 
l’alliage. II drmrnue l’oxydation de surlace ; la sonle de 
coulée est same. le sablage est rédurt. 

Densile : 8.3. 

Allongemenl : 5 a 7 40 
Pour ce type d’alliage. l’allongement est en parlie fo”Ctr0” 
de b m&Unde de iuswn Néanmorns. celut du CIX PBC 
est particulierement bien équilibre et se situe Ioujours entre 
5 el 7 % 

ROM NICR 
Dtslgnation 

Alliage dentarre a WUler. 

Indlcatlons 

Prothèses fixées. 

PrCrentatlw 

Lngotins de 4 g par boiies de 250 g et t Kg 

Formule 

Carbone (C) : 0.07 % 
Nrckel (NI) : 25.00 % 
Chrome (Cr) : 21.00 % 

Molybdène (Mo) 3.00 % 
Aluminium (Al) : 1.00 % 
Manganèse‘ (Mn) : 1 ,OO % 

Fer (Fe) Solde. 
Sileium (Si) 3.50 % 
Cuivre (CU) : ZOO % 

Caracttristlquea physlcci-chImiquea 

Elastlcrtt et poinl de rupture. 
Lrmite tlastique : 220 MPa. 
Charge a la rupture : 500 MPa. 
Module d’élasticitt : 195 CKtO MPa 

Intervalle de fusion : 1265/138O ‘C 
ROM NICR es1 un alliage de type refractarre. resistant 
aux temoératures elevees. évitant toute corrosron inter- 
&anuiai;e. 

Densite 8 03. 

La fatble densité des alliages nrckelchrome détermine leur 
emploi de préférence aux maleriaux precieux dont le poids 
spécilrque est bien sup&ieur (17 a 20) 

Au dessus de 7 % l’alliage sera!1 trop soupie 
En dessous de 5 % l’alliage serart trop rigrde 

Durete Viikers (HV). 
Mesurée sur le Irngotin 350/380. 
Mesurée sur la prèce coulee : 3201’350 
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ANNEXE 3 

RAMOR 
D&3lgnatlon 

Alliage d’or a couler pour c&amique. 

Indications 

Travaux ceramo-métalliques. 

Pr6aentetlon 

- Or blanc pour coramiques 
- Plots. 
- Aspect gris-blanc. 

Formule 

AU PT PD RH AG Autres : In + Ga 

520 360 100 

Densite : 13.70. 

CamctCrlstlques physico-chimiques 

Intervalle de fusion : 
- solidus: 1020 “C. 
- liquidus : 1280 “C. 

Durckàsemenl : 
- temps: 30 mn, 
- temperature : 650 “C. 

Durete Vïckers : 
- recuit: 215. 
- durci: 240. 

Limite elaslique (Nlmm?) : 
- recuit : 550. 
- durci: 575. 

F&i&ance a la traction (N/mmz) : 
- recuit : 755, 
- durci: 765. 

Allongement (A %) : 
- recuit : 19. 

Ccefficient expansion (O-600°)PC : 14,2 - tOd 
Adherence porcelaine (Nlmml) : 94.6. 
Module Blasticité (N/mm*) : 143.500. 

Mise en œuvre ou mode d’emploi 

Massalottes régenérees avec 1/3 d’alliage neuf. 
Prkhaufte du cylindre 600 a 650 “C pendant 30 a 60 mn. 
Coutee chalumeau propane/oxygene. 
Oxydation : 3 a 5 mn a 960 - 980 “C SIS almosphére. 
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ANNEXE 4 

MICRO HF 
DCslgnatlon 

FtevBlement Pour ntcket-dvome et c&amo-m8tallques. 

IndIcatIona 

- Alliages pr8cieux. non-pr4cieux. nidtelchrcme et tous 
alliages haute fusion. 

Pr&zMatlon 

Sachets : 60 g et 160 g. 
Boîte : 6 kg. 
FOt : 45 kg. 

Formule 

Poudre r&adaire A liant chimique avec liquida @dal 
d’expansion. 

Canct&istlques physlco-chlmlques ’ 

- Proportions poudreniquide : pour 100 g de poudre 16 f 
1 cc de liquide. 

- Temps de malaxage : 30 sec sws vide. 
- Temps de prise : 

- débul: 10 B 11 mn. 
- fin : 16 mn. 

- Temps d’utilisation: 9 mn environ. 
- Exothenia de prise (scMma A) : 33 g: A 10 minutes, 

44 ‘c B 16 minutes. 
- Expansion de prisa : 0.7 - 1.2 % 
- Expansion thermique : 1.5 % 
- Palier de chauffe efficace : de 625 B 650 “C (voir 

schbma 6). 

A = 624”. 
Palier de coul8e effiiace. 
B = 850’. 

Misa en œuwe 

Mise en rev&ement : 
Les tiges de coul8e directe ou indirecte peuvent avoir un 
diam&re d’environ 2.5 B 4.5 mm selon le m8tal utilis& 
L’alimentation des pi&ces apr86 la nourrice peut Btre 
r6duite a 2.5 mm. Touiours Pour le nickel-chrome la nour- 
rice doit étre au moins sup&ieure en volume 6 calui de 
la Pi&e A couler et 6tre placée au centre thermique du 
cvlindre. Les rioes doivent alimenter directement les parties 
lés plus fines de la maquette (voir sch&na C). Des èvents 
de 0 0.6 mm doivent 6tre da&s sur la oartte Baisse 
de la maqueae et A I.opp& de ta tige dé coul&. ceci 
afin de favoriser Mchappement des gaz (voir sch4ma C). 

Grace ê sa haute r&.istance thermique MICRO HF 
Peut étre utitis8 sans cylindre. le libreleu de son expansion 
Btant alnsi assur& Dans te cas de mise en cylindre. il est 
formellement recommandé de mettre une feuille d’amiante. 

Aprés avoir d&andu ta maquette en cire dans tèau B 34 “C 
environ, puis avoir soigneusemenl d&raiss& verser dans 
un bol r&sew6 & cet usage 16 a de liquide sp&ial pour 
100 g de poudre. Pour une expansion plus importante 
m&mger 15 cc pour 100 g. 

Malaxage : 
AU prhlable écraser 15 secondes avec une spatule et 
malaxer 30 secondes sous vide. En cas de malaxage 
manuel, laisser reooser le revbtement auelaues secondes 
dans ta bol pour ‘permettre aux gaz & &chapper afm 
d’&&?r des surfaces de COU~&~S rugueuses. 

Le rev&ement étant pris (apr&s 1 h) gratter I&g&ement 
la partie suphieure du cylindre alin de permettre une bonne 
Bvawatiin des gaz. 

Une oompeaston de 2.5 K” am6liore les surfaces de cou- 
l4es du MICRO HF. 

La m&hode hygroszopique peut Btre appliqu& au MICRO 
HF .en respectant la technique Suivante : bain a 35 ‘c 
pendant 20 mn environ - stier 1 h - mise A four A 200 ‘C 

mont8elente B 400 “c, rapide ensuite jusqu’A ta tem- 
hature de mul6e. 

Cycle thermique : 
1°) Mise eu four A la temperature ambiante : 
Respec<er un palier de chauffe de 10 mn entre 250 et 
400 C puis monter la temphature progreaaiwment jus- 
qu’b 750 ‘c. Ne pas d&asser 9OO C. Faire un bain thar- 
miaue &a 30 mn oour un cvltndre de 0 40 mm environ 
(au&nter le temps en fo&on de l’iiportawe du dia. 
m4b-e). Pour le nickel-chrome monter A 850 72. ne pas 
d@asser 900 ‘c (voir .sch&na 6). 

23 Mise A four chaud : 
Placer te cylindre dans le leur pr&alabtement chaufl6 A 
250 ‘c. puis monter la temp&ature progressivement jus- 
qu’a 600 ‘C minimum. couler B la lemp&alure choisie. sans 
toutefois dbpasser 900 “C (voir schbma El). 

PrCuutlons d’emploi 

- Tenir A I’abri du froid. 
- Si le liquide est gel& ne pas l’utiliser. 
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ANNEXE 5 

PLAST 
DtMgnstion 

Revétement g pIatre 

Indications 

- CoulBe des travaux courants en or jaune uniquemenl. 
- Coul&e int6grale ou prothéses a bagues. 

Prkentatlon 

Boîte de 1,s kg. 
Soile de 4.5 kg. 
Fût de 20 kg. 

Formule 

Ftevètement a base de cristobalite. 

CeractérleUques techniques 

- Courbes d’expansion de prise el d’expansion ther- 
mique : 

Mise en œuvre 

Proportions : 50 g de poudre pour 15 a 17 ml d’eau. 
Malaxage manuel ou sous vide. 
Tapisser le cylindre sur les 8110 de sa hauteur avec 
PLAST. 
Attendre 30 minutes avant la chauffe. 

Mise en temp&attire du lour : 
0 “C au début. 
300 “C en 1 heure. 
500 “C en 2 heures. 
Maximum : 720 “C en 3 heures. 
Si on dépasse 720 “C. le sulfate de calcium n’est plus 
stable. 
Pour les petits cylindres. ne pas dépasser 300 “C. 
Pour les grands cylindres, ne pas depasser 120 “C en 
20 minutes. 
120 “C = point de fusion de la cire. 
EVITER DE PLACER LE CYLINDRE A PLAT. 

Prkeutlons d’emploi 

- Eviter l’emploi deau trop chaude ou Irop froide. 
- Si le dosage en eau est trop important, l’expansion 

thermique sera faible et les risques de fissure aug- 
mentés. Au contraire. le manque d’eau augmente I’ex- 
pansion thermique. 

- Veillez B ne pas mélanger dans un méme bol phosphate 
et plàtre pour Eviter les oxydations. Des traces de phos- 
phate peuvenl entraîner des fractures. On constate 
également des porosit6s en surface. 
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ANNEXE 6 

FESTEX DUR 
DCslgnation 

Revétement a kant stkcate (pour chrome-coball) 

Indlcatlons 

Prothèses adpmles melalliques 

Prhentstion 

Sachets : 400 g 
Seau 6 kg, 15 kg. 
Carton : 22.5 kg. 

Formule 

Poudre réfractaire a Ikant chimtque 

Caracterlstlques physlco-chlmlques 

- Proportions du mélange poudreleau : 
- modèle duplicata : 12 cc d’eau - 100 g de poudre. 

remplissage du cylindre : 14 cc d’eau - 100 g de 
poudre, 
mahage sous wde + 1 cc d’eau. 

- Temps de malaxage 
sous vide : 30 sec. 
manuel: 1 mn 

- Temps de pdse : 
- debut : 6 a 7 mn. 

fin : 9 a 10 mn. 

- Expansion de prise : 0.3 a 0.4 % 
- Expansion thermique: 1 a 1.1 % 
- Palier de chauffe efficace : de 600 a 900 ‘C (voir shéma 

A entre A et B). 

Ylse en œuvre 

Préparation et mise en revëtement 
- Verser dans un récipient strictement reSewe a Cet 

usage 12 cc d’eau pour 100 g de poudre. COnStStance 
terme pour le modele duplicala. 

- Vibration de 2 a 3 mn de Iréquence moyenne de 
manière a éwtet la remontee trop brutale de I’humidtté 
le long des parots de la gelatine qui provoquerait des 
micro-bulles et une alteratron de la surface du duplicata. 

- La prise raptde du revëtement permet un degagement 
de la gélatine au boul de 30 mn. 

- Application des prelormes après deshydratatton du 
modele dùplicata selon la technique habituelle. bain 
de stearine. spray, barri durcisseur. etc. 

- Remplissage du cylindre 70 cc d’eau pour 500 g de 
poudre. 

Cycle thermique : 
Laisser durcir une heure en raison de l’expansion de prise. 

1’) Mise a four a température ambiante : 
- Placer dans le four puis monter ptogresstvement jus- 

qu’à 660-!300 ‘C. 
- Faire un bain thermique de 30 mn 
- Couler à la temperalure du métal utrlrs.6 (exemple or, 

entre 700 et 600 “C). 
Une chauffe excessive du revetement provoquerait sa VIII’- 
bcatton et une oxydation de la pièce coulee 

P) Mise a four chaud 
- Placer le cylindre dans le four préalablement chauffe 

à 250 ‘C. 
- Respecter un palter de chauffe de 15 mn 
- Monter progressivement a la température choisie pour 

la coulee. 

PrCcaullone d’emploi 

Afin d’assurer I’homogen4ite de la poudre, il est expres- 
sement recommande de remuer le revelement dans son 
sac d’origine. 
Garder a I’abri de I’humidite et refermer le sac aprés emploi 
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