.
]

heifungsanlei’ru B

08/13

() dentonar’

acero cast

deutsch
english

francais
italiano

espaiol

nederlands



yasynap

e

acero cast

Phosphatgebundene, graphitfreie Premium-Modellgusseinbettmasse - speziell entwickelt
fur den Schnellguss aus Silikon und Geldublierungen, jedoch auch , herkémmlich” einsetz-
bar.

acero cast Stenogramm

- acero cast ist einsetzbar sowohl fur das Schnellgussverfahren als auch fur die herkémmli-
che Modellgusstechnik (gesteuertes Vorwdrmen Gber Nacht).

- acero cast kann sowohl bei Gel- als auch fur Silikondublierformen eingesetzt werden.

- Die Expansion wird durch die Verdiinnung des Spezialliquids mit destilliertem Wasser
gesteuert.

- Hergestellt unter Priifkriterien der DIN EN ISO 9001, fir garantierte Qualitat jeder Charge.

- Alle Einbettmassen, so auch die acero cast, enthalten Quarz. Staub daher nicht einatmen,
immer Mundschutz tragen!

Mischungsverhaltnis
- Fur Silikon: 21 ml acero cast Liquid : 100 g acero cast Pulver
- Fur Gel: 19 ml acero cast Liquid : 100 g acero cast Pulver

Empfohlene Verdiinnungswerte fiir das acero cast Liquid

- Normaler KlammermodellguB3: 50 - 65%

- Kombiarbeiten, je nach GréBe und Ausdehnung des Kiefers: 60 - 80%
- EinsttickguB3: 85 - 100%

Die Konzentrationsempfehlungen sind Richtwerte und vom Legierungstyp abhangig.

Verarbeitung

- Flussigkeit in den Mischbecher geben, Pulver zuftigen und von Hand ca. 20 Sekunden
kraftig durchspateln. Dann unter Vakuum 60 Sekunden!!! riihren. Es kann auch mit
Metallring gearbeitet werden! Die Verarbeitungszeit betragt ca. 5 min.! Abbindeende
nach ca. 9 min.

Modellherstellung

- Silikon-Dublierung: Das Modell mindestens 20 min. ausharten lassen. Danach vorsichtig
entformen. AnschlieBend sollte man das Modell mindestens weitere 10 min. trocknen
lassen bevor man mit dem Modellieren beginnt! ... z.B. bei 50°C (nicht warmer!) im
Trockenschrank! Auf einem trockenen Modell halten die Wachsprofile besser!

- Gel-Dublierung: Das Modell mindestens 35 min. ausharten lassen. Danach bei

200 - 220° C far 45 min. in den Trockenschrank stellen und anschlieBend nach Hersteller-
angaben mit Tauchhérter harten!



{berbettung
- Modell wie gewohnt in Muffelformer platzieren.

- Entsprechende Menge ,,acero cast” Pulver mit oben genannter Liquidkonzentration
anrthren und Gussmuffel herstellen.

- Bei ,Ubernachttechnik” sollte die Liquidkonzentration um ca. 5 - 10 % reduziert werden,
da bei Uber Nacht die volle Abbindeexpansion erreicht wird!

- Bei ,Druckeinbettung” sollte die Liquidkonzentration um ca. 5 % erhéht werden

Aufsetzen m
Vor dem Aufsetzen die Oberseite der Muffel kurz antrimmen, damit die Luft aus der Muffel @

beim Ausbrennen besser entweichen kann!
HeiBer Ofen

- Ca. 20 min. nach dem Einbetten muf3 die Muffel mit dem Trichter nach unten in den hei3
vorgewdrmten Ofen gestellt werden (max. 1.000°C). Bitte beachten Sie hierbei, dass die
Muffel unbedingt noch heil3 sein muss! Haben Sie diesen Zeitpunkt verpasst, muss , her-
kédmmlich” im kalten Ofen vorgewdrmt werden!

- Muffel je nach MuffelgroBe ca. 60 min. auf Temperatur halten.

- Empfohlene Vorwarmtemperatur: 900 - 940°C (Bitte beachten Sie hierbei die Angaben
des Legierungsherstellers!)

Kalter Ofen
- Die abgekuhlte Muffel mit dem Trichter nach unten in den kalten Ofen stellen.

- Mit 3 - 7°C / min. auf 280°C hoch heizen (Wachs austreiben!) und diese Temperatur 40 -
60 min. (je nach MuffelgréBe) halten.

- Dann mit 3 - 7°C / min. auf 580°C hoch heizen und diese Temperatur ebenfalls
40 - 60 min. (ja nach MuffelgroBe) halten.

- Nun auf Endtemperatur (abhangig von der GieBtemperatur) hochheizen!
- Endtemperatur je nach MuffelgroBe und verwendete Legierung mind. 30 - 45 min halten.

- Empfohlene Vorwadrmtemperatur: 860 - 960°C (Bitte beachten Sie hierbei die Angaben
des Legierungsherstellers!)

Aushetten

- Muffel langsam abkihlen lassen (nicht im kalten Wasserbad abschrecken!)
- Vorsichtig mit Gipsschere oder -meiB3el ausbetten.

- Mit dento-blast Strahlmittel Edelkorund abstrahlen.

AN

Sicherheitshinweise

- Einbettmassen sind quarzhaltig, daher den Staub nicht einatmen (Silikosegefahr). Vor dem
Ausbetten die Muffel wassern oder unter Wasser ausbetten um ein Stauben weitestge-
hend zu verhindern! Weitere Hinweise finden Sie im Sicherheitsdatenblatt zu acero cast
(siehe unter: www.dentona.de), in Unfallverhttungsvorschriften VBG 119 sowie in den
technischen Regel Arbeitsstoffe 08.

- Bei der Verarbeitung von Anmischflissigkeit fir Einbettmassen folgendes beachten: Bei
Bertihrung mit der Haut sofort mit Wasser und Seife abwaschen, bei Berihrung mit den
Augen sofort mit Wasser abspulen und eventuell einen Arzt konsultieren.

- EinbettmassenflUssigkeiten sind alkalisch.
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Physikalische Eigenschaften’

Anmischverhaltnis: 21 ml/ 100 g Silikon
19 ml/ 100 g Gel
Vorspateln: ca. 20 Sekunden
Anrlhren unter Vakuum: 60 Sekunden
optimale Verarbeitungstemperatur: 17 -19°C
Abbindeexpansion (75%iges Liquid): 09-13%
thermische Expansion: 0,9 %
Gesamtexpansion (75%iges Liquid): 1,8-22%
max. Vorwdrmtemperatur: 1.000°C
Lagerungsempfehlung: 8 - 12°C in trockenen Rdumen

Weitere Hinweise

- Verdinnungsangaben sind nur Empfehlungen und kénnen individuell angepasst werden.
- Zum Verdinnen unbedingt destilliertes Wasser verwenden!

- acero cast nicht mit gipshaltigen Materialien in Verbindung bringen!

- Den Vorwdrmofen wahrend der Heizphase nicht 6ffnen, da sich die entstehenden Wachs-
dampfe an der Luft entztinden konnten!

- Made in Germany unter Berticksichtigung der DIN EN ISO 9001:2008 und DIN EN ISO
13485:2012

Vorstehende Angaben erfolgen nach dem besten Wissen und sorgfaltiger Priifung. Sie
entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik. Wir gewahrleisten einwandfreie Qualitat
unserer Produkte, haften jedoch nicht fir Weiterverarbeitungsergebnisse, die in der Regel
auBerhalb unseres EinfluBbereiches entstehen!

Gesundheits-
schadlich

T Alle Werte wurden bei 23°C Raumtemperatur und temperierter Lagerung der Einbettmasse (Pulver und Flussigkeit) Gber
24 h ermittelt. Einflisse wie erhéhte Raum- oder Materialtemperatur, Art der Modellation (Wachs, Kunststoff, kombi-
niert Wachs/Kunststoff) etc. kénnen die Verarbeitungseigenschaften bzw. das Gussergebnis beeinflussen. Es wird daher
dringend empfohlen, die 0.g. Angaben an die individuelle Laborsituation anzupassen.



Fehler-Checkliste:

Muffel reiBt im Ofen?

- Muffeloberfldche nicht angekratzt?
Nicht angerauhte Muffeln sind zu dicht und lassen keine Gase entweichen.

- Muffel zu trocken?

Wird bei herkémmlicher GieBtechnik , Gber Nacht” oder , Gbers Wochenende” aufgesetzt,

muss flr ausreichend Feuchtigkeit gesorgt werden. Muffel abwachsen oder in Plastiktite!

- Richtige Aufsetzzeit verpasst?
Beim Schnellguss muss die Muffel dann in den heiBen Ofen gesetzt werden, wenn die
Abbindetemperatur am hochsten ist. Das ist je nach Raumbegebenheiten immer unter-
schiedlich!

Schlechte Gussoberflache (Apfelsinenhaut)?

- Muffel liegend oder mit Kontakt zur Ofenwand vorgewarmt?
Muffel wird dadurch unterschiedlich hei. Es kénnen dadurch in einer Muffel gute und
schlechte Gussobjekte entstehen.

Schlechte Gussoberflache (Sandpapierstruktur oder Mikroperichen)?

- Wachsentspanner verwendet?
Entspannungsmittel komplett abtrocknen lassen.

- Anrlhrzeit eingehalten?
Bitte die AnrUhrzeiten genau beachten. Phosphatgebundene EBM so lange wie mdglich
unter vollem Vakuum anrthren.

- Vorwdrmtemperatur?
Der Unterschied zwischen Vorwarmtemperatur und GieBtemperatur sollte 400°C nicht
Uberschreiten.

- Liquiduspunkt und Giesstemperatur eingehalten?
Legierung beim Aufheizen (besonders beim Flammenguss) nicht tberhitzen.

- Oxydschicht?
Muffel langer abkuhlen lassen, Qxydschicht haftet sonst zu stark am Gussobjekt!

- Muffeloberfldche nicht angekratzt?
Nicht angerauhte Muffeln sind zu dicht und lassen keine Gase entweichen.

Lunker im Gussobjekt?

- Arbeiten Sie mit Acetylen/Sauerstoff?
GroBere Acetylenflaschen verwenden um Acetyleneinschliisse zu vermeiden.

Gussobjekt nicht ausgeflossen?

- GieBtemperatur?
War die optimale GieBtemperatur erreicht? Bitte unbedingt die Angaben der Legierungs-
hersteller beachten!

- Metallgewicht? Gentigend Metall verwendet?
Spez. Gewicht des Metalls beachten! Wachsgewicht x spez. Gewicht des Metalls = zu
vergieBende Menge an Metall!

deutsch
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acero cast
Phosphate bound, graphite-free model casting investment - specifically developed for fast
casting from silicone and gel duplications, but can also be used "conventionally".

acero cast in brief

- acero cast can be used for both the fast casting process and the conventional model l
casting technique (controlled preheating overnight)

- acero cast can be used for both gel and silicone duplications.
- Expansion is controlled by diluting the special liquid with distilled water
- Manufactured under DIN EN ISO 9001 test criteria for guaranteed quality of each batch.

- All investments, including acero cast, contain quartz. Do not inhale dust. Always wear a
mask.

| english |

Mixing Ratio
- For silicone: 21 ml of acero cast liquid : 100 g of acero cast powder
- For gel: 19 ml of acero cast liquid : 100 g of acero cast powder

Recommended dilution values For acero cast liquid

- Standard clasp model casting: 50 - 65%

- Combined prostheses according to size and expansion of jaw: 60 - 80%
- One-piece cast: 85 - 100%

The concentration recommendations are guidelines and depend on the type of alloy.

Processing

- Pour the liquid into the mixing cup, add powder and mix well by hand for about 20
seconds. Then stir under vacuum for 60 seconds. You can also work with a ferrule. The
processing time is about 5 min. Setting ends after ap. 9 minutes.

Model Construction @

- Silicone duplication: Leave the model to set for at least 20 minutes. Then carefully remove b
it from the mould. Next, you should leave the model to dry for at least another 10 minu- -
tes before beginning carving. ... E.g. at 50°C (no hotter!) in a drying chamber. The wax
profiles adhere better to a dry model.

- Gel duplication: Leave the model to set for at least 35 minutes. Then place in the drying
chamber at 200 - 220°C for 45 minutes, after which cure with an immersion hardener
according to the manufacturer’s instructions.

Full Flask Investing
- Place model in muffle former as usual.

- Stir the corresponding amount of ,,acero cast” powder with the above liquid concentrati-
on and make a casting flask.

- With the , overnight technique”, the liquid concentration should be reduced by about
5-10%, because the full setting expansion is reached overnight.

- With , pressure investment”, the liquid concentration should be increased by about 5%
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Seating
Before positioning the top of the flask, briefly trim it so that air can better escape from the

flask during burnout.
Hot furnace

- After about 25 - 30 minutes, the flask can be funneled down into the preheated furnace
(max. 1000°C). Please be aware here that it is absolutely essential for the flask to be
hot! If you have missed out on this time, it must be preheated , conventionally” in a cold
furnace.

- Depending on the size, keep the flask at the same temperature for about 60 minutes.

- Recommended preheating temperature: 900 - 940°C (please observe the alloy
manufacturer’s specifications).

Cold furnace
- Funnel the cooled flask down into the cold furnace.

- Heat to 280°C at 3 - 7°C per minute (remove the wax!) and maintain this temperature for
40 - 60 minutes (depending on flask size).

- Then heat to 580°C at 3 - 7°C per minute and also maintain this temperature for 40 - 60
minutes (depending on flask size).

- Now heat up to the final temperature (depending on the casting temperature).

- Maintain the final temperature for at least 30 - 45 minutes, depending on the flask size
and alloy used.

- Recommended preheating temperature: 860 - 960°C (please observe the alloy
manufacturer’s specifications).

Divestment

- Let the flask cool slowly (do not quench in a cold water bath!)
- Carefully divest with plaster shears or a plaster chisel

- Blast high-grade corundum with dento-blast abrasive agent.

Safety Precautions

- Investments contain quartz, so do not inhale the dust (risk of silicosis). Before divestment,
soak the flask or divest it under water to ensure that as little dust as possible is raised.
Other instructions are in the acero cast safety data sheet (see www.dentona.de), in acci-
dent prevention regulations VBG 119 and in the technical regulation Working Materials
08.

- When processing mixing liquids for investments, please observe the following: If contact
with the skin occurs, immediately wash off with soap and water. In the event of contact
with the eyes, immediately rinse out with water and consult a doctor if necessary.

- Investment mixing liquids are alkaline.

Physical Properties’

Mixing ratio: 21 ml/ 100 g silicone
19 ml/ 100 g gel

Spatulation: approx. 20 seconds

Stirring under vacuum: 60 seconds

Optimal processing temperature: 17 -19°C

Setting expansion (75% liquid): 09-13%

Thermal expansion: 0.9%

Overall expansion (75% liquid): 1.8-22%

Max. preheating temperature: 1000°C

Storage recommendation: 8-12°Cin adry area



Additional Tips

- The dilution specifications are only recommendations and can be personalised.

- Always use distilled water for dilution

- Do not combine acero cast with materials containing plaster

- Do not open the preheating furnace during the heating phase, because the emerging wax
vapours may ignite in the air.

- Made in Germany in due consideration of DIN EN ISO 9001:2008 and DIN EN ISO
13485:2012

Current information is based on the best available knowledge and careful testing. It is up to
date. We guarantee the faultless quality of our products, but accept no liability for subse-
quent processing results that are normally outside our sphere of influence.

Gesundheits-
schadlich

T All values were determined at 23°C room temperature and tempered storage of the embedding material (powder and
liquid) over a period of 24 h. Influences such as increased room or material temperature, type of model (wax, plastic,
wax/plastic combination) etc. can affect the processing characteristics or the casting result. Therefore, it is urgently
recommended that the above-mentioned information be adjusted to theindividual laboratory situation.

english
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Errors Checklist

Muffle tears in the oven?

- Muffle surface not scratched?
Non-abraded muffles are too dense and do not allow gases to escape.

- Muffle too dry?
If conventional casting technique is used ,overnight” or , over the weekend,” sufficient
moisture must be provided. Cover the muffle with wax or place it in a plastic bag!

- Missed the correct attachment period?
In the case of quick casting, the muffle must then be placed into the hot oven, when the
setting temperature is the highest. That always varies depending on the room conditions!

Low-quality casting surface (orange-peel effect)?

- Pre-heated muffle in prone position or in contact with the oven wall?
In so doing, the heating of the muffle varies. Thus, this can generate high and low-quality
casting objects.

Low-quality casting surface (sandpaper structure or micro-pearls)?

- Used a wax stress-reliever?
Let the stress-relieving agent dry completely.

- Observed the mixing period?
Please closely observe the mixing periods. Mix the phosphate-bonded embedding material
as long as possible under full vacuum.

- Pre-heating temperature?
The difference between pre-heating temperature and casting temperature should not
exceed 400°C.

- Observed the melting point and casting temperature?
Do not over-heat the alloy during heating (especially during the flame casting).
- Oxide layer?
Let the muffle cool down longer, otherwise the oxide layer adheres too tightly to the
casting object!
- Muffle surface not scratched?
Non-abraded muffles are too dense and do not allow gases to escape.

Sinkhole in the casting object?

- Working with acetylene/oxygen?
Use larger acetylene bottles to avoid acetylene inclusion.

Casting object did not flow out?

- Casting temperature? Was the optimal casting temperature reached?
Please make sure to observe the information provided by the alloy manufacturer!

- Metal weight? Sufficient metal used?
Observe the specific weight of the metal! Wax weight x specific weight of the metal =
amount of metal to be cast!
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acero cast

Préparation a liant phosphate haut de gamme, sans graphite, pour coulée de modéles -
spécialement développée pour la coulée rapide d'empreintes en silicone et de duplicatas en
gel, utilisable également de maniere « classique ».

L‘acero cast en bref

- L'acero cast convient aussi bien pour la coulée rapide que pour les méthodes classiques de
réalisation de modeles (préchauffage contrélé pendant la nuit).

- L'acero cast peut étre utilisé aussi bien pour les moules de duplication en gel que pour
ceux en silicone.

- LU'expansion est controlée en diluant le liquide spécial avec de I'eau distillée.

- Fabriqué conformément aux critéres d’essais de la norme DIN EN ISO 9001 pour garantir
la qualité de chaque lot.

- Toutes les masses de revétement contiennent du quartz (Si02), acero cast également. Par
conséquent, éviter d'inhaler les poussiéres et portez un masque.

- R48/20 Nocif risque d'effets graves pour la santé en cas d'exposition prolongée par
inhalation.

- $7/9 Conserver le récipient bien fermé et dans un endroit bien ventilé
- S22 Ne pas respirer les poussiéres
- S51 Utiliser seulement dans des zones bien ventilées

Dosage
- Silicone: 21 ml d’acero cast liquide: 100 g d'acero cast poudre
- Gel: 19 ml d'acero cast liquide: 100 g d'acero cast poudre

Niveaux de dilution recommandés pour I‘acero cast liquide

- Modeéles a crochets normaux : 50 a 65 %

- Modeles mixtes, en fonction de la taille et de I'expansion de la machoire : 60 a 80 %
- Modéles monobloc : 85 a 100 %

Les concentrations préconisées sont purement indicatives et dépendent du type d'alliage.

Préparation

- Verser le liquide dans le godet de mélange, ajouter la poudre, mélanger énergiquement
a la main a I'aide d'une spatule pendant environ 20 secondes puis malaxer sous vide
pendant 60 secondes !!! Il est également possible de travailler avec un cylindre métal-
lique. Le temps de manipulation est de I'ordre de 5 minutes. Le temps de prise est de env.
9 minutes.

Réalisation du modele

- Duplication a I'aide de silicone : laisser durcir le modéle pendant au moins 20 minutes
puis le démouler avec précaution. Ensuite, laisser sécher le modéle au moins 10 minutes
supplémentaires avant de commencer le modelage. ... Par exemple, a une température
de 50°C (maximum!) dans une étuve de séchage. Les profils en cire tiennent mieux sur un
modele sec.

- Duplication a I'aide de gel : laisser durcir le modele pendant au moins 35 minutes puis le
placer dans I'étuve de séchage a 200 - 220°C pendant 45 minutes. Le durcir ensuite dans
le durcisseur par immersion suivant les indications du fabricant.



Dépose de la préparation pour empreinte
- Placer le modéle comme d‘habitude dans le cylindre.

- Mélanger une quantité correspondant d‘acero cast poudre avec la concentration de liqui-
de indiquée ci-dessus et remplir le cylindre.

- Lorsqu’on utilise la « technique de nuit », la concentration en liquide doit étre réduite
d’environ 5 & 10 % car I'expansion de prise atteint son maximum pendant la nuit.

- Pour un ,, revétement sous pression”, augmentez la concentration du liquide d‘environ 5 %

Mise en place

Avant de la mettre en place, ajustez la partie supérieure du moufle de facon que Iair puisse
s'échapper plus facilement lors de la cuisson.

Four chaud

- Au bout de 25-30 minutes environ, le cylindre avec I'ouverture vers le bas peut étre placé
dans le four préchauffé a haute température (maxi 1 000°C). Pour cela, le cylindre doit
impérativement étre encore chaud. Si vous avez laissé passer ce moment, il est nécessaire
de procéder a un préchauffage « classique » en four froid.

- En fonction de sa taille, maintenir le cylindre a la température pendant environ 60 minu-
tes.

- Température de préchauffage recommandée : 900 a 940°C (tenir compte des indications
du fabricant de I'alliage).

Four froid
- Placer le cylindre refroidi avec I'ouverture vers le bas dans le four froid.

- Monter la température du four a 280°C au rythme de 3 a 7°C / minute (chasser la cire) et
maintenir cette température pendant 40 a 60 minutes (selon la taille du cylindre).

- Ensuite, monter la température du four a 580°C au rythme de 3 a 7°C / minute et mainte-
nir également cette température pendant 40 a 60 minutes (selon la taille du cylindre).

- Monter a présent a la température finale (dépendante de la température de coulée).

- En fonction de la taille du cylindre et de I'alliage utilisé, maintenir la température finale
pendant au moins 30 a 45 minutes.

- Température de préchauffage recommandée : 860 - 960°C (tenir compte des indications
du fabricant de I'alliage).

Démouflage

- Laisser le cylindre refroidir lentement (pas de refroidissement brusque dans un bain d‘eau
froide!).

- Démoufler avec précaution en utilisant une pince a platre ou un burin pneumatique.
- Sabler en utilisant le corindon de sablage raffiné dento-blast.

5
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Consignes de sécurité

- Les préparations pour empreinte contiennent du quartz : éviter d‘inhaler la poussiére
(risque de silicose). Avant le démouflage, humecter le cylindre ou démoufler sous I'eau
pour minimiser le plus possible le dégagement de poussiéres. D'autres consignes sont
données dans la fiche de données de sécurité de I'acero cast (disponible sur le site www.
dentona.de), dans les régles de prévention des accidents VBG 119 ainsi que dans la régle
technique Substances de travail 08.

- Lors de la manipulation de la préparation liquide pour empreinte, respecter les consignes
suivantes : en cas de contact avec la peau, laver immédiatement a I'eau savonneuse ; en
cas de contact avec les yeux, rincer immédiatement a I'eau et le cas échéant consulter un
médecin.

e Les préparations liquides pour empreinte sont alcalines.

Propriétés physiques'

Dosage: 21 ml/ 100 g de silicone
19 ml/ 100 g de gel
Pré-spatulation: env. 20 secondes
Malaxage sous vide: 60 secondes
Température de manipulation optimale: 17 -19°C
Dilatation de prise (liquide a 75%): 09-1,3%
Dilatation thermique: 0,9 %
Dilatation totale (liquide a 75%): 1,8-22%
Température de préchauffage maxi: 1000°C
Température de stockage recommandée: 8 a 12°C dans des locaux secs

Autres consignes

- Les indications de dilution ne sont que des valeurs recommandées qui peuvent étre adap-
tées au cas par cas.

- Pour la dilution, utiliser obligatoirement de I'eau distillée.

- Ne pas associer |'acero cast a des matériaux contenant du platre.

- Ne pas ouvrir le four de préchauffage pendant la phase de montée en température, au
risque de provoquer I'inflammation des vapeurs de cire dégagées au contact de l'air.

- Fabriqué en Allemagne conformément aux normes DIN EN ISO 9001:2008 et DIN EN ISO
13485:2012

Les indications ci-dessus sont données selon nos connaissances les plus récentes et apres
un contréle soigneux. Nous garantissons la parfaite qualité de nos produits mais nous décli-
nons toute responsabilité en ce qui concerne le résultat de leur mise en ceuvre, sur laquelle
nous n‘avons généralement aucun controle.

Gesundheits-
schédlich

" Toutes les valeurs ont été déterminées a une température ambiante de 23°C aprés stockage du revétement (poudre et
liquide) en conditionstempérées pendant 24 h. Une température ambiante ou une température du matériau élevée, le
type de modelage (cire, plastique, cire/plastique combinés) peuvent influer sur les caractéristiques de transformation ou
sur le résultat de la coulée. Par conséquent, il est vivement recommandé d'adapter les indications ci-dessus en fonction
des conditions existantes dans chaque laboratoire.



Liste de contrdle de défauts

Le moufle se fissure dans le four?

- Surface du moufle non grattée?
Les moufles non rugueux sont trop denses et ne laissent pas les gaz s'échapper.

- Moufle trop sec?
Lorsque, dans la technique de coulée classique, la pose se fait le lendemain ou apres le
week-end, il est nécessaire d'assurer une humidité suffisante. Placer le moufle dans de la
cire ou unsachet en plastique!

- Temps de pose correct dépassé?
Dans le cas de la coulée rapide, le moufle doit étre placé dans le four chaud lorsque la
température de prise est la plus élevée. Cette valeur varie toujours en fonction des don-
nées ambiantes!

Mauvais état de surface de la piéce coulée (peau d‘orange)?

- Moufle préchauffé couché ou en contact avec la paroi du four?
La température du moufle qui en résulte n‘est pas uniforme. De ce fait, un méme moufle
peut donner des objets coulés bons et mauvais.

Mauvais état de surface de la piéce coulée (structure de papier de verre ou micro-
billes)?

- Agent de démoulage de la cire utilisé?
Laisser sécher completement I'agent de démoulage.

- Temps de remuage respecté?
Respecter scrupuleusement les temps de remuage. Pour les revétements a liant phospha-
te, remuer sous vide total aussi longtemps que possible.

- Température de préchauffage?
L'écart entre la température de préchauffage et la température de coulée ne doit pas
dépasser 400°C.

- Point de liquidus et température de coulée respectés?
Eviter de surchauffer I'alliage lors de la montée en température (notamment dans le cas
de la coulée a la flamme).

- Couche d’oxyde?
Laisser le moufle refroidir plus longtemps, faute de quoi la couche d'oxyde adhére trop
fortement a I'objet coulé!

- Surface du moufle non grattée?
Les moufles non rugueux sont trop denses et ne laissent pas les gaz s'échapper.

Retassures dans I'objet coulé?
- Travail avec de I'acétyléne/oxygéne?
Utiliser des bouteilles d'acétylene plus grandes afin d‘éviter les inclusions d’acétyléne.

Objet coulé non rempli?

- Température de coulée? La température optimale a t’elle été atteinte?
Respecter impérativement les indications du fabricant de I'alliage!

- Poids de métal? La quantité de métal utilisé est-elle suffisante?
Tenir compte du poids volumique du métal! Poids de la cire x poids volumique du métal
= quantité de métal a couler!

‘ francais ‘
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acero cast

Rivestimento per scheletrati a legante fosfatico privo di grafite, di qualita Premium,
sviluppato specificamente per la fusione rapida di duplicazioni in silicone e in gelatina ma
utilizzabile anche con le tecniche convenzionali.

Breve descrizione di acero cast
- acero cast pud essere utilizzato sia per la procedura di fusione rapida, sia per la tecnica

e

convenzionale (preriscaldamento assistito notturno).
- acero cast puo essere utilizzato per modelli di duplicazione in gelatina e in silicone.
- L'espansione é controllata mediante la diluizione del liquido speciale con acqua distillata.

- Il prodotto é realizzato in conformita con i criteri di verifica della norma DIN EN I1SO 9001
a garanzia della qualita di tutti i lotti di produzione.

- Tutti i materiali di rivestimento, e quindi anche acero cast, contengono quarzo. Non respi-
rare le polveri: indossare sempre una maschera di protezione.

Rapporto di miscelazione
- Per il silicone: 21 ml di acero cast liquido : 100 g di acero cast polvere
- Per la gelatina: 19 ml di acero cast liquido : 100 g di acero cast polvere

Valori di diluizione consigliati per acero cast liquido
- Normali scheletrati (barre linguali) con ganci: 50 - 65%
- Scheletrati combinati, in base alle dimensioni: 60 - 80%
- Scheletrati monoblocco: 85 - 100%

Le concentrazioni consigliate sono valori indicativi e dipendono dal tipo di lega utilizzata.

Lavorazione

- Versare il liquido nella scodella di miscelazione, aggiungere la polvere e spatolare ener-
gicamente a mano per circa 20 secondi. Quindi miscelare sotto vuoto per 60 secondi. Il
rivestimento pud essere utilizzato anche con i cilindri di metallo. Il tempo di lavorazione e
di circa 5 minuti. Il tempo di indurimento & di appros. 9 minuti.

italiano

Realizzazione del modello @
- Duplicazione in silicone: lasciare indurire il modello per almeno 20 minuti. Quindi estrarlo

con cautela. Successivamente lasciare asciugare il modello almeno per altri 10 minuti
prima di cominciare la sagomatura, ad es. a 50°C (non a temperature superiori) in forno
di essiccazione. | profilati in cera aderiscono meglio se il modello & asciutto.

- Duplicazione in gelatina: lasciare indurire il modello per almeno 35 minuti. Quindi, porlo

in forno di essiccazione a 200 - 220°C per 45 minuti e successivamente farlo indurire con
induritore a immersione attenendosi alle istruzioni del produttore.
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Messa in rivestimento
- Posizionare il modello nel modo abituale sulla base del cilindro.

- Miscelare la quantita corrispondente di ,,acero cast” polvere con il liquido nella concentra-
zione precedentemente indicata e riempire il cilindro.

- Se si applica la , tecnica notturna”, ridurre la concentrazione del liquido del 5 - 10% circa,
poiché durante la notte viene raggiunta la completa espansione da indurimento.

- In caso di ,inserimento sotto pressione” aumentare del 5% la concentrazione del liquido.

Pre-riscaldo

Rimuovere brevemente la parte superiore della muffola prima di posizionarla, in modo che

Iaria possa meglio fuoriuscire dalla muffola in fase di cottura!

Forno caldo

- Dopo circa 25 - 30 minuti, e possibile porre il cilindro con I'ingresso conico rivolto verso il
basso in forno preriscaldato (max. 1000°C). E indispensabile che il cilindro sia ancora cal-
do. In caso contrario deve essere preriscaldato in modo convenzionale partendo inserendo
il cilindro nel forno freddo.

- Lasciare il cilindro alla temperatura impostata per circa 60 minuti, in base alle sue dimen-
sioni.

- Temperatura di preriscaldamento consigliata: 900 - 940°C (attenersi alle istruzioni del
produttore della lega).

Forno freddo
- Porre il cilindro raffreddato, con l'ingresso conico rivolto verso il basso, nel forno freddo.

- Iniziare a riscaldare il forno impostando I'incremento della temperatura di 3 - 7°C al minu-
to fino a raggiungere i 280°C, mantenere questa temperatura per 40 - 60 minuti (in base
alle dimensioni del cilindro).

- Quindi proseguire il riscaldamento del forno di 3 - 7°C al minuto fino a raggiungere i
580°C e mantenere questa temperatura per altri 40 - 60 minuti (in base alle dimensioni
del cilindro).

- Successivamente riscaldare il forno alla temperatura finale (in base alla temperatura di
fusione della lega).

- Mantenere la temperatura finale per almeno 30 - 45 minuti, in base alle dimensioni del
cilindro e alla lega utilizzata.

- Temperatura di preriscaldamento consigliata: 860 - 960°C (attenersi alle istruzioni del
produttore della lega).

Smuffolaggio

- Lasciare raffreddare lentamente il cilindro; non raffreddarlo rapidamente in bagno d‘acqua
fredda.

- Smuffolare con cautela la fusione con pinze o scalpello per gesso.
- Sabbiare con dento-blast, abrasivo a base di corindone nobile.



Indicazioni per la sicurezza

- | materiali di rivestimento contengono quarzo; non respirare le polveri (pericolo di silicosi).
Prima dello smuffolaggio, bagnare la muffola o eseguire lo smuffolaggio in bagno
d’'acqua per evitare il piu possibile la produzione di polvere. Ulteriori indicazioni sono
disponibili nella scheda di sicurezza di acero cast (disponibile sul sito web www.dentona.
de), nella norma per la prevenzione degli infortuni n. 119 dell’associazione di categoria e
nella norma tecnica n. 08 relativa ai materiali di lavorazione.

- Durante la lavorazione del liquido di miscelazione dei materiali di rivestimento fare atten-
zione a quanto segue: in caso di contatto con la pelle lavare immediatamente con acqua
e sapone, in caso di contatto con gli occhi sciacquare immediatamente con acqua ed
eventualmente consultare un medico.

- I liquidi dei materiali di rivestimento sono alcalini.

Proprieta fsiche’

Rapporto di miscelazione: 21 ml/ 100 g di silicone
19 ml/ 100 g di gelatina

Spatolatura a mano preliminare: Circa 20 secondi

Miscelazione sotto vuoto: 60 secondi

Temperatura di lavorazione ottimale: 17 -19°C

Espansione da indurimento (liquido al 75%):  0,9-1,3%

Espansione termica: 0,9%

Espansione totale (liquido al 75%): 1,8-2,2%

Temperatura massima di preriscaldamento: 1000°C

Condizioni di conservazione: 8 - 12°C in luogo asciutto

Ulteriori indicazioni

- | valori di diluizione sono solo indicativi e possono essere adattati alla situazione individu-
ale.

- Per la diluizione, utilizzare esclusivamente acqua distillata.
- Non mettere acero cast a contatto con materiali gessosi.

- Non aprire il forno di preriscaldamento durante la fase di riscaldamento poiché i vapori
prodotti dalla cera possono incendiarsi a contatto con laria.

- Prodotto in Germania in conformita con le norme DIN EN ISO 9001:2008 e DIN EN ISO
13485:2012.

Le informazioni contenute nel presente documento sono state elaborate al meglio delle
nostre conoscenze e verifiche accurate e sono conformi all’attuale stato della tecnologia.
Garantiamo I'ottima qualita dei nostri prodotti; tuttavia non siamo in alcun modo responsa-
bili dei risultati dell’ulteriore lavorazione che normalmente non rientra nella nostra sfera di
competenza.

Gesundheits-
schadlich

" Tutti i valori sono stati determinati nell’arco delle ventiquattro ore, a temperatura ambiente di 23°C e stoccaggio del
rivestimento (polvere eliquido) in ambiente temperato. Alcuni fattori, come I'aumento della temperatura ambiente o del
materiale, il tipo di modellazione (cera, resina,combinazione dl cera e resina) ecc., possono influenzare le caratteristiche
della lavorazione o il risultato della fusione. Si raccomanda quindi diadattare i dati sopra citati alle singole situazioni di
laboratorio.

italiano
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Check-list degli errori

Il \cilindro si spacca nel forno?

- Superficie del cilindro non incise?
La superficie non scalfita del cilindro & troppo densa e non lascia fuoriuscire i gas.

- Cilindro troppo asciutto?
Se, in caso di tecnica di fusione tradizionale, |'essiccazione avviene ,durante la notte” o
,durante il fine settimana” & necessario fornire una sufficiente umidificazione. Rivestire il
cilindro di cera o riporlo in un sacchetto di plastica!

- I1 cilindro é stato collocato nel forno troppo tardi?
In caso di fusione rapida il cilindro deve essere collocato nel forno caldo quando la tem-
peratura di espansione e al massimo. Questa & sempre diversa a seconda delle condizioni
ambientali!

Superfici di fusione imperfette (buccia d‘arancia)?

- Cilindro posto orizzontalmente o preriscaldato a contatto con la parete del forno?
Il cilindro non si scalda in modo uniforme. In un cilindro si possono formare oggetti fusi
perfetti e imperfetti.

Superfici di fusione imperfette (struttura a carta vetrata o microporosita)?

- E stato utilizzato un riduttore di tensione superficiale per cere?
Lasciar asciugare completamente il riduttore di tensione superficiale.

- E stato osservato il tempo di miscelazione corretto?
Osservare scrupolosamente il tempo di miscelazione. | rivestimenti con legante fosfatico
devono essere miscelati il pit a lungo sotto vuoto.

- Temperatura di preriscaldamento?
La differenza tra temperatura di preriscaldamento e temperatura di fusione non dovrebbe
essere superiore a 400°C.

- Sono stati rispettati il punto di liquefazione e la temperatura di fusione?
Non surriscaldare la lega durante il preriscaldamento (soprattutto in caso di fusione a
fiamma).

- Strato di ossido?
Lasciar raffreddare il cilindro piti lentamente per evitare che lo strato di ossido aderisca
troppo tenacemente al manufatto fuso!

- Superficie del cilindro non incise?
La superficie non scalfita del cilindro & troppo densa e non lascia fuoriuscire i gas.

Cavita da ritiro nel manufatto fuso?

- Si utilizza acetilene/ossigeno?
Utilizzare bombole di acetilene piu grandi per evitare inclusioni di acetilene.

Manufatto fuso incompleto?

- Temperatura di fusione? E stata raggiunta la temperatura di fusione ottimale?
Attenersi scrupolosamente alle indicazioni del produttore della lega!

- Peso del metallo? E stata utilizzata una quantita sufficiente di metallo?

Attenzione al peso specifico del metallo! Peso della cera x peso specifico del metallo =
quantita di metallo da colare.
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acero cast
Masa de revestimiento fosfatica premium sin grafito, disefiada especialmente para el colado
rapido de duplicados con silicona y gel, aplicable también en su forma “convencional”.

Acero cast en breve

- acero cast puede emplearse tanto en la técnica de colado réapido como en la técnica con-
vencional de colado (en la que se monitorea el precalentamiento durante la noche).

- acero cast puede utilizarse también para la realizacién de duplicados en gel y en silicona.

- La expansion se controla mediante la dilucion de un liquido especial en agua destilada.

- Elaborado conforme a los criterios de control de la norma DIN EN ISO 9001, para una
calidad garantizada en cada carga.

- Todas las masas de revestimiento, al igual que acero cast, contienen cuarzo. Por esta
razon, evite en todo momento aspirar la solucién en polvo, y asegurese de utilizar siempre
una mascara de proteccion.

Relacion de mezcla
- Para silicona: 21 ml de liquido acero cast : 100 g de polvo acero cast
- Para gel: 19 ml de liquido acero cast: 100 g de polvo acero cast

Valores de dilucién recomendados para el liquido acero cast

- Prétesis colada normal con pinzas (prétesis removible): 50 - 65%

- Trabajos combinados, segin tamafio y extension de la mandibula: 60 - 80%
- Colado de una pieza: 85 - 100%

Las recomendaciones de concentracion son valores orientativos y dependen del tipo concre-
to de aleacion.

Elaboracion

- Coloque el liquido en el recipiente de mezcla, anada la solucién en polvo y mezcle ma-
nualmente con espatula, de manera intensa, durante 20 segundos aproximadamente. A
continuacion, agite la mezcla al vacio durante 60 segundos. Es posible trabajar con un
anillo metdlico. El tiempo de elaboracion es de aproximadamente 5 min. El tiempo de
fraguado es de aprox. 9 min.

Fabricacién del modelo

- Duplicado en silicona: Deje endurecer el patrén durante al menos 20 minutos, para luego
desmoldarlo con cuidado. A continuacién, deje secar el modelo durante no menos de 10
minutos antes de empezar con el modelado. Por ejemplo, a 50 °C (nunca una temperatu-
ra superior) en el secador. Los perfiles de cera se mantienen mejor en un modelo seco.

- Duplicado de gel: Deje endurecer el patrén durante al menos 35 minutos. Luego, colé-
quelo en el secador a una temperatura de entre 200 °y 220 °C durante 45 minutos y,
a continuacion, proceda a su endurecimiento segun las indicaciones del fabricante con
endurecedor de inmersion.



Revestimiento
- Coloque el patron en el moldeador como de costumbre.

- Mezcle la cantidad correspondiente de ,acero cast” con la concentracién de liquido ante-
riormente mencionada y elabore el molde.

- En la técnica “nocturna” la concentracion de liquido debe reducirse aproximadamente un
5-10 %, ya que durante la noche se alcanza una total expansion de fraguado.

- En caso de “revestimiento con presion”, la concentracion de liquido deberia aumentarse
en aproximadamente un 5%.

Colocacién

Antes de poner al fuego, lije brevemente la cara superior de la mufla para que el aire pueda
escapar mejor durante su cauterizacion.

Horno caliente

- Tras aprox. 25 - 30 min. puede proceder a colocar el molde con el embudo hacia abajo en
el horno precalentado (a una temperatura maxima de 1000°C).Tenga en cuenta que es
indispensable que el molde permanezca caliente. Si se ha perdido la temperatura 6ptima,
sera necesario precalentarlo nuevamente de manera “convencional” en el horno frio.

- Dependiendo de su tamano, mantenga el molde a su temperatura durante aproximada-
mente 60 min.

- La temperatura de precalentamiento recomendada es de 900 - 940°C (Para mejores resul-
tados, compruebe las recomendaciones del fabricante de la aleacion)

Horno frio
- Cologue el molde enfriado con el embudo hacia abajo en el horno frio.

- Caliente el molde con 3 ° -7 °C/min. hasta 280 °C (asegurese previamente de retirar
la cera) y mantenga esta temperatura durante 40 - 60 min. (en funcion del tamano del
molde).

- A continuacion, caliente con 3 ° -7 °C/ min. hasta 580 °C y mantenga esta temperatura
durante 40 - 60 min. (en funcion del tamano del molde).

- Caliente hasta la temperatura final (la cual depende de la temperatura de colado).

- Dependiendo del tamano del molde y de la aleacién utilizada, mantenga la temperatura
final durante al menos 30 - 45 min.

- La temperatura de precalentamiento recomendada es de 860 - 960°C (Para mejores resul-
tados, compruebe las recomendaciones del fabricante de la aleacion)

Extraccion del revestimiento

- Deje que el molde repose y se enfrie (nunca intente enfriarlo bruscamente mediante el
uso de agua).

- Extraiga el revestimiento con cuidado, sirviéndose de tijeras para yeso o de un cincel.
- Proceda al radiado del corindén con el abrasivo dento-blast.

5
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Indicaciones de sequridad

- Las masas de revestimiento contienen cuarzo, por lo que no es recomendable aspirar la
solucién en polvo, ya que conlleva el riesgo de silicosis. Previamente a la extraccion del
revestimiento, es necesario humedecer el molde, o bien realizar la extraccion bajo el agua
para protegerlo del polvo. Puede encontrar mas informacion al respecto en la hoja de
datos de seguridad de acero cast (véase: www.dentona.de), en las disposiciones de pre-
vencion de accidentes VGB 119 y en las regulaciones técnicas de materiales de trabajo 08.

- En el momento de la elaboracion del liquido de mezcla para el revestimiento debe tener
en cuenta: en caso de contacto con la piel, lavese inmediata y abundantemente con agua
y jabdn, en caso de contacto con los ojos, enjuagar de inmediato con agua y acuda a un
meédico.

- Los liquidos para la masa de revestimiento son alcalinos.

Caracteristicas Fisicas'

Relacion de mezcla: 21 ml/ 100 g silicona
19 ml /100 g gel
Mezclado previo con espéatula: Aprox. 20 segundos
Mezcla en vacio: 60 segundos
Temperatura de elaboracion: 17 -19°C
Expansion de fraguado (liquido al 75%):  0,9-1,3 %
Expansion térmica:: 0,9 %
Expansion total (liquido al 75%): 1,8-2,2%
temperatura max.de precalentamiento: 1000 °C
Indicaciones para el almacenamiento: 8 - 12°C en ambientes secos

Otras indicaciones

- Los datos de dilucion aqui usados son solamente recomendaciones y pueden adaptarse de
forma individual.

- Para la dilucion es indispensable utilizar agua destilada.

- Nunca combine acero cast con materiales que contengan yeso.

- Nunca abra el horno de precalentamiento durante la fase de calentamiento, ya que los
vapores de cera que surgen pueden prenderse en el aire.

- Fabricado en Alemania, conforme a la norma DIN EN ISO 9001:2008 y DIN EN ISO
13485:2012.

Los datos arriba expresados son el resultado de nuestro mejor conocimiento en la materia 'y
de una exhaustiva evaluacién, y corresponden al actual estado de la técnica. Garantizamos
una calidad intachable en todos nuestros productos, pero no nos hacemos responsables de
los resultados derivados de reprocesamientos que surgen generalmente fuera de nuestra
area de influencia.

" Todos los valores fueron determinados a una temperatura ambiente de 23°C y con el revestimiento conservado a tem-
peratura moderada (polvoy liquido) durante 24 hs. Las condiciones del procedimiento y el resultado de la colada pueden
verse modificados ante factores tales como unaelevada temperatura ambiente, una elevada temperatura del material
o el tipo de modelacion (cera, plastico, combinacion cera/plastico). Por lotanto, resulta fundamental adaptar los datos
mencionados a la situacion particular de cada laboratorio.



Verificacion de fallas

¢Se rompe o deteriora la mufla en el horno?
- ¢Superficie de la mufla sin rasgar?

Si las muflas no son rugosas, ofrecen una superficie demasiado compacta y no permiten
la salida de los gases.

- ¢ Mufla demasiado seca?
Si se aplica la técnica de colada convencional , durante la noche” o , durante el fin de
semana”, debe proporcionarse una suficiente humedad. Verifique la presencia de cera en
la mufla o coloque en una bolsa plastica.

- ¢ Tiempo de colocacidn incorrecto?
En la colada rapida, la mufla debe colocarse en el horno caliente cuando la temperatura

de fraguado alcanza su punto maximo. Esto varia de manera permanente de acuerdo con
las condiciones del ambiente.

¢Mala superficie de la pieza colada (piel de naranja)?

- ¢ Mufla precalentada sobre la pared del horno o en contacto con ella?

En este caso, la mufla adquiere diferentes niveles de calor. Por lo tanto, una unidad puede
dar lugar a buenos y malos objetos de colada.

¢Mala superficie de la pieza colada (estructura de papel de lija o microperlas)?
- ¢ Utilizacion de un relajante para la cera?

Deje secar por completo el agente relajante.
- ¢ Tiempo de mezclado adecuado?

Cumpla con exactitud las pautas relativas a los tiempos de mezclado. Mezcle al vacio total
el revestimiento enlazado con fosfato durante el mayor tiempo posible.

- ¢ Temperatura de precalentamiento?
La diferencia entre la temperatura de precalentamiento y la temperatura de colada no
debe sobrepasar los 400°C.

- ¢ Fase liquida (liquidus) y temperatura de colada adecuadas?

Evite que la aleacién sobrepase los valores indicados durante la fase de calentamiento
(especialmente en el caso de la fundicién de llama).

- ¢Capa de oxido?

Deje secar la mufla durante mas tiempo para impedir que la capa de éxido se adhiera con
demasiada firmeza al objeto de colada.

- ¢Superficie de la mufla sin rasgar?

Si las muflas no son rugosas, ofrecen una superficie demasiado compacta y no permiten
la salida de los gases.

¢Rechupe en el objeto de colada?

- ¢ Trabaja usted con acetileno/oxigeno?
Utilice botellas de acetileno mas grandes para evitar oclusiones.

¢Objeto de colada no vaciado?
- ¢ Temperatura de colada?;Se alcanzd la temperatura de colada éptima?
Siga todas las indicaciones suministradas por el fabricante de la aleacion.

- ¢ Peso del metal? ; Es suficiente la cantidad de metal utilizada?

Tenga en cuenta el peso especifico del material. Peso de la cera x peso especifico del
metal = cantidad de metal a colar.

‘ espafol ‘
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acero cast
Fosfaatgebonden, grafietvrije premium-modelgiet inbedmassa - speciaal ontwikkeld voor
snelgieten van silicone en geldupliceringen, echter ook “conventioneel” toepasbaar.

acero cast in het kort

- acero cast kan worden gebruikt voor snelgieten alsmede de gebruikelijke modelgiettech-
niek (‘s nachts gestuurd voorverwarmen)

- acero cast kan zowel voor gel- alsmede voor siliconendupliceervormen worden gebruikt.

- De uitzetting wordt gestuurd door de verdunning van de speciale vloeistof met gedestille-
erd water

- Geproduceerd onder testcriteria van DIN EN ISO 9001, voor een gegarandeerde kwaliteit
van elke charge

- Alle inbedmassa’s, ook de acero cast, bevatten kwarts. Het stof daarom niet inademen,
draag een mondbescherming!

Mengverhouding
- Voor siliconen: 21 ml acero cast vloeistof : 100 g acero cast poeder
- Voor gel: 19 ml acero cast vloeistof : 100 g acero cast poeder

Aanbevolen verdunningswaarden voor de acero cast vloeistof

- Normaal modelgieten met klemmen: 50 - 65%

- Gecombineerde werkzaamheden, afhankelijk van de grootte en uitzetting van de kaak:
60 - 80%

- Uit een stuk gegoten: 85 - 100%

De aanbevolen concentraties zijn richtwaarden en afhankelijk van het legeringstype

Verwerking

- Schenk vloeistof in de mengbeker, voeg poeder toe en handmatig ca. 20 seconden stevig
doorspatelen. Vervolgens onder vacuum 60 seconden!!! roeren. Er kan ook met een
metalen ring worden gewerkt! De verwerkingstijd bedraagt ca. 5 minuten! Einde van de
uitharding na ca. 9 minuten.

Maken van het model

- Siliconen-duplicatie: Laat het model minimaal 20 minuten uitharden. Vervolgens voorzich-
tig uit de vorm nemen. Aansluitend moet het model minimaal nog 10 minuten drogen
voordat met het modelleren kan worden begonnen! ... bijv. bij 50°C (niet warmer!) in de
droogkast! Op een droog model blijven de wasprofielen beter behouden!

- Gel-duplicatie: Laat het model minimaal 35 minuten uitharden. Vervolgens bij

200 -220°C gedurende 45 minuten in de droogkast plaatsen en aansluitend volgens de
informatie van de producent met dompelverharder uitharden!

nederlands
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Inbedden
- Model als gebruikelijk in de malvormer plaatsen

- Juiste hoeveelheid “acero cast” poeder met de bovengenoemde vloeistofconcentratie
aanmaken en de gietmal maken.

- Bij “overnachtingstechniek” moet de vloeistofconcentratie tot ca. 5 - 10% worden gere-
duceerd, omdat bij overnachting de volledige uithardingsexpansie wordt bereikt!

- Met ,investering druk” de vloeistof concentratie dient te worden verhoogd met ongeveer
5%

Opzetten

Voordat de zit de bovenkant van de moffel antrimmen kort, zodat de lucht beter kan onts-
nappen uit de moffel tijdens burnout.

Warme oven

- Na ca. 25 - 30 minuten kan de mal met de trechter naar onderen in de warme voorver-
warmde oven worden geplaatst (max. 1000°C). Let er hierbij op, dat de mal absoluut nog
warm moet zijn! Is dit moment reeds verstreken, moet ,,conventioneel” in de koude oven
worden voorverwarmd!

- De mal afhankelijk van de malgrootte ca. 60 minuten op temperatuur houden.

- Aanbevolen voorwarmtemperatuur: 900 - 940°C (let hierbij op de informatie van de
producent van de legering!)

Koude oven
- De afgekoelde mal met de trechter naar onderen in de koude oven plaatsen.

- Bij 3 - 7°C / min. tot 280°C verwarmen (was uit laten lopen!) en deze temperatuur
40 - 60 min. (afhankelijk van malgrootte) aanhouden.

- Vervolgens bij 3 - 7°C / min. tot 580°C verwarmen en deze temperatuur tevens
40 - 60 min. (afhankelijk van malgrootte) aanhouden.

- Nu tot de eindtemperatuur (afhankelijk van de giettemperatuur) verwarmen!

- De eindtemperatuur afhankelijk van de malgrootte en gebruikte legering minimaal
30 - 45 min aanhouden.

- Aanbevolen voorwarmtemperatuur: 860 - 960° C (let hierbij op de informatie van de
producent van de legering!)

Uithedden

- Laat de mal langzaam afkoelen (niet in een koud waterbad laten schrikken!)
- Voorzichting met de gipsschaar of -beitel uitbedden

- Met dento-blast straalmiddel edelkorund afstralen.

Veiligheidsrichtlijnen

- Inbedmassa’s bevatten kwarts, daarom het stof niet inademen (gevaar voor silicose). Voo-
rafgaand aan het uitbedden de mallen spoelen of onder water uitbedden om stofvorming
zoveel mogelijk te voorkomen! Meer aanwijzingen vindt u in het veiligheidsgegevensblad
voor acero cast (raadpleeg onder: www.dentona.de), in de arbo-voorschriften VBG 119
alsmede in de technische regels voor agentia 08.

- Bij de verwerking van mengvloeistof voor inbedmassa‘s het volgende in acht nemen: bij
aanraking met de huid onmiddellijk met water en zeep wassen, bij aanraking met de
ogen onmiddellijk met water spoelen en eventueel contact opnemen met een arts.

- Inbedmassavloeistoffen zijn alkalisch.



Fysische eigenschappen’
Mengverhouding: 21 ml/ 100 g silicone /;/
19 ml/ 100 g gel

Vooraf met spatel doorroeren: ca. 20 seconden
Aanmaken onder vacuum: 60 seconden

Optimale verwerkingstemperatuur: 17 -19°C
Uithardingsexpansie(75%-ige vloeistof):  0,9-1,3 %

Thermische expansie: 0,9 %

Totale expansie (75%-ige vloeistof): 1,8-22%

max. voorverwarmtemperatuur: 1000°C

Opslagadvies: 8 - 12°C in droge ruimtes

Overige aanwijzingen

- Verdunningsinformatie is alleen aanbeveling en kunnen individueel worden aangepast.
- Bij het verdunnen absoluut gedestilleerd water gebruiken

- acero cast niet met gipshoudende materialen combineren

- De voorwarmoven tijdens de opwarmfase niet openen, omdat de wasdampen die ontsta-
an door de lucht kunnen ontbranden!

- Made in Germany met inachtneming van DIN EN ISO 9001:2008 en DIN EN ISO
13485:2012

De bovenstaande informatie is opgesteld naar beste weten en zorgvuldige controle. Ze
voldoet aan de huidige stand van de techniek. Wij garanderen een feilloze kwaliteit van
onze producten, zijn echter niet aansprakelijk voor resultaten van verdere verwerking, die
doorgaans buiten ons invioedgebied ontstaan!

Gesundheits-
schadlich

nederlands

' Alle waarden bepaald over 24u. bij 23°C kamertemperatuur, en geacclimatiseerde bewaring van de inbedmassa’s
(poeder en vloeistof). Externefactoren zoals verhoogde kamer- of materiaaltemperatuur, aard van modelering (was,
kunststof, combinatie was/kunststof) enz. kunnen de verwerkingseigenschappen, respectievelijk het persresultaat bein-
vloeden. Het wordt daarom ten zeerste aanbevolen, om de bovengenoemde verhoudingen aan de laboratoriumsituatie
aan te passen.
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Fouten checklist

Moffel scheurt in de oven

- Moffeloppervlakte niet aangekrast?
Niet aangeruwde moffels zijn te dicht en laten daardoor geen gassen ontsnappen.

- Moffel te droog?
Wordt met de giettechniek “over nacht” of “over het week-end” gewerkt, moet voor
voldoende vochtigheid gezorgd worden. Moffel afwassen of in een plastic zak steken!

- Juiste opzettijd gemist?
Bij het snelgieten mag de moffel pas dan in de oven gezet worden, als de uithardings-
temperatuur op zijn hoogst is. Dat is naargelang de omstandigheden in de kamer steeds
verschillend!

Slecht gietoppervlak (sinaasappelhuid)

- Moffel liggend of in contact met de ovenwand voorverwarmd?
Moffel wordt daardoor uiteenlopend heet. Er kunnen daardoor in de moffel goede en
slechte oppervliakken ontstaan.

Slecht gietoppervlak (zandpapierstuctuur of microparels)?
- Wasontspanner gebruikt?
Ontspanningsmiddel volledig laten drogen.
- Roertijd gerespecteerd?
De juiste roertijden respecteren. Fosfaatgebonden inbedmassa’s zo lang als mogelijk
onder volledige vacuum aanroeren!
- Voorverwarmtemperatuur?
Het verschil tussen de voorverwarmtemperatuur en de giettemperatuur mag niet hoger
zijn dan 400°C.
- Likwiditeitspunt en giettemperatuur gerespecteerd?
De legering bij het opwarmen (bijzonder bijvlammengieten) niet overhitten.
- Oxydelaag?
Moffel langer laten afkoelen, anders kleeft de oxydelaag te sterk aan het gietobject.
- Moffeloppervlak niet aangekrast?
Niet aangeruwde moffels zijn te dicht en laten geen gassen ontsnappen.

Gaatjes in het gietobject

- Werkt u met acetyleen/zuurstof?
Grotere acetyleenflessen gebruiken om acetyleenblaasjes te vermijden.

Gietobject niet uitgevloeid?

- Giettemperatuur? Is de optimale giettemperatuur bereikt?
Gelieve de aanduidingen van de producent van de legeringen te volgen.

- Metaalgewicht? Voldoende metaal gebruikt?

Het soortelijk gewicht van het metaal gadeslaan! Het gewicht van de was x het soortelijk
gewicht van het metaal = de hoeveelheid metaal die u moet gieten!



