


Gebruiksaanwijzing voor ORION ARGOS o
1. Indicatie. Witte dentale legering voor metaal-keramiek, inlays, kronen, bruggen en
telescoop techniek. o .
bcintza_»mdlcatle. Niet gebruiken indien een allergie voor een van de bestanddelen
ekend is.
Gietstiften. Gebruik de indirecte methode: 3 mm g voor kronen, 3,5 mm g voor dum-
my’s, 4-45 mm g voor dwarsbalken. .
Inbedden. Gebruik een betrouwbare fosfaatgebonden inbedmassa, zoals Carrara
Universal DL Investment. . . .
Voorverwarmen. Op 900°C gedurende 30 tot 120 min., afhankelijk van de gietring-
rootte.
ieten. Giettemperatuur: 1400°C in een keramische kroes met Elephant Proflux.
Bij iedere gieting, minimaal 1/3 deel nieuw metaal gebruiken. Metaal voor hergebruik
%oed reinigen, bijv. afstralen en stoomreinigen. ) .
fwerken. Afwerken met hardmetaalfrezen en/of keramisch gebonden slijpstenen.
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De laatste beslijpfase dient m.b.v. fijne kruisvertande hardmetaal frezen in éen richting te

vﬁ)rdﬁn beslepen! Afstralen met aluminiumoxide van 50-125 micron (Alublast),
ruk max. .
einigen. Ultrasonisch danwel met de stoomreiniger.
Oxideren. 5 minuten bij 950°C zonder vacutim, .
10. Opbakken. Met normaal smeltend keramiek, bijvoorbeeld Antagon Interaction.
11. Voorsolderen. Orion 1090°C white met Ele?hant Paste Flux.
12. Na-solderen. Elephant 11 (PdF) 800°C of I11 (PdF) 750°C met Elephant Paste Flux.
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Mode d’emploi pour ORION ARGOS
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. Indication. Alliage dentaire blanc pour métallo-céramique, inlays, couronnes, bridges et
technique télescopique.

. Contre-indication. Ne pas utiliser en cas d’allergie a un des constituants d'alliage.

. Tiges de coulée. Selon la méthode indirecte: 3 mm g pour les couronnes, 3,5 mm g

Ezour les protheses, 4-4,5 mm g pour les soutiens transversaux. .
evétement. Utilisez un revétement stir a base phosphate du style Carrara Universal DL

Investment. . _

. Préchauffage, Préchauffage a 900°C pendant 30 & 120 min. selon les dimensions du
cylindre de coulée. ) o

. Coulée. Température de coulée: 1400°C dans un creuset céramique avec Elephant Proflux.
Utilisez un minimum de 1/3 de métal neuf avec chaque couleg. Nettoyer sm?neusement le
métal avant la réutilisation, par exemple par décapage au jet et nettoyage a Ia vapeur.

. Finition. Al'aide de fraises en métal dur et/ou d'abrasifs céramiques. A la derniére phase

de polissage, polir dans un sens avec des fraises en carbure de tun?sténe, afine denture

croisée! Sablez avec de I'oxyde d'alumine a 50-125 microns (Alublast),

’(\E)ressmn max, 3 bar). »
ettoyage. Ultrasonique ou avec générateur de vapeur.

. Oxydation. 5 minutes a 950°C sans vide.

. Cuire. Avec céramique température de fusion normal, par exem?le Antagon Interaction.

. Soudure primaire. Orion 1090°C white avec Elephant Paste Flux.

: Eloudure secondaire. Elephant Il (PdF) 800°C ou |11 (PdF) 750°C avec Elephant Paste
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Istruzione d’'uso per ORION ARGOS
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. Indicazione. _eg?]a dentale bianco per metallo-ceramica, inlay, corone, ponti e
tecniche telescopiche.

. Controindicazione. Non usare in caso di allergia per uno dei componenti.

. Perni di fusione. Secondo il metodo indiretto: 3 mm g per le corone, 3,5 mm g per
le parti intermedie, 4-4,5 mm g per i canali trasversali.

. Riempimento del cilindro. Utilizzare rivestimenti garantiti, aventi legame fosfa-
tico, per esempio Carrara Universal DL Investment. . i

. Preriscaldamento del cilindro. Preriscaldare il cilindro a 900°C per un periodo di
tempo da 30 a 120 minuti, a seconda della grandezza del cilindro.

. Fusione. Temp. di colata: 1400°C in crogiolo ceramico con Elephant Proflux.
Usare almeno 1/3 di nuovo metallo ad ogni fusione. Pulire accuratamente il metallo
E{lma di riutilizzarlo, a.e. tramite sabbiatura o getti di vapore.

. Rifinitura. Con frese di metallo /o con ruotine a legante ceramico non
contaminate. La rifinitura finals deve essere esequita solo in una direzione,
utilizzando frese al carburo con taglio incrociato! Sabbiare con ossido di alluminio
50-125 um (Alublast), (pressura max. 3 bar).

. Pulitura, Con %ppa_recc_hm ad ultrasuoni o vaporizzatore.

. Ossidazione. 5 minuti a 950°C senza vuoto.

Cuocere al forno. Con ceramica a punto di fusione normale, per esempio

Antagon Interaction. . .

Saldatura primaria. Orion 1090°C white con Elephant Paste Flux.

Saldatlura secondaria. Elephant 11 (PdF) 800°C o I11 (PdF) 750°C con Elephant

Paste Flux
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