
Préchauffage
Suivez les instructions de travail applicables pour le
revêtement que vous utilisez. Pour l’utilisation du revête-
ment Carrara Universal Dustless, procéder comme suit :
Préchauffage à 900°C. 

Quantité de métal exigée
Pour calculer le nombre de plots Vi-Comp® LFC nécessai-
res pour la coulée, multiplier le poids de cire (g/incl.
tiges de coulée) de la pièce par la densité Vi-Comp®

LFC (g/cm3) de 8,2. Le poids d’un plot Vi-Comp® LFC
est d’environ 5 g. 
Vi-Comp® LFC    250 g No de cat. 5010055

Fonte et coulée
Respectez scrupuleusement les consignes de sécurité
applicables dans votre pays pour la manipulation des
gaz et des mélanges gazeux!

Remarques générales : 
• En règle générale : ne pas surchauffer l’alliage. 
• Utiliser uniquement des creusets, convenant à 

l’alliage employé.
• Conseil : nous recommandons de n’utiliser que du

métal neuf, afin de garantir la possibilité de pouvoir
retracer. 

• En cas de réutilisation de cônes déjà coulés : ne
recouler que des alliages identiques. 

• Sabler les matériaux déjà coulés pour les nettoyer.
Ajouter au moins 50 % de matériau neuf. 

• Utiliser uniquement des creusets céramique.

Nettoyage
Nettoyer soigneusement le métal avant la réutilisation, par
exemple par décapage au jet et nettoyage à la vapeur.
(N’utilisez PAS de savon, d’acides, de pickling agent
ou de solvants.)

1) Coulée à la flamme nue et coulée avec 
fondeuse centrifuge à moteur

• Lors de la fonte à la flamme nue, protéger les yeux et
la peau avec des lunettes de sécurité, des gants de
protection et des vêtements de sécurité adaptés, afin
de se protéger de l’éblouissement, des températures
élevées et du rayonnement thermique !

• Équilibrer le contrepoids de la fondeuse centrifuge
conformément à la dimension du cylindre.

• Pour Vi-Comp® LFC, utiliser un mélange gazeux 
propane/oxygène et un creuset silice utilisé 
spécifiquement pour cet alliage.

• Ne pas utiliser de fondant !
• Allumer le mélange gazeux et régler la flamme pour

la fonte.
• Serrer le cylindre préchauffé dans le bras centrifuge

de la fondeuse. 
• Placer dans le creuset préchauffé le nombre de 

plots Vi-Comp® LFC nécessaires pour la coulée.
Maintenir le brûleur à environ 50 mm du bord supé-
rieur du moule de creuset.
Chauffer le creuset et alliage de manière régulière,
en un mouvement rotatif lent de la tête du brûleur.
Moment de coulée : lancer le procédé centrifuge lors-
que le métal commence à bouger sous pression des
flammes !
Attention ! L’alliage ne doit pas être surchauffé !

• Retirer le cylindre du bras centrifuge après la 
coulée/l’immobilisation du bras. 

• Faire refroidir lentement le cylindre jusqu’à températu-
re ambiante, avant le démoulage.

• Ne pas tremper la pièce de coulée car ceci pourrait
modifier ses caractéristiques mécaniques.
Après utilisation, le moule de coulée doit être soig-
neusement nettoyé.

2) Coulée avec une fondeuse ECM
Utiliser de préférence une fondeuse à induction avec
contrôle de température.
Utiliser un creuset Vitallium® préchauffé sans creuset 
graphite. Ne pas ajouter de fondant !

Creuset « normal » pour fondeuses ECM
1 emballage = 6 unités No de cat. 8031106

Nous conseillons de ne couler que des alliages neufs
dans la mesure du possible.

En cas de réutilisation d’alliages Vi-Comp® LFC déjà
coulés, il convient d’utiliser au moins 50 % d’alliage
neuf dans la coulée afin de s’assurer du maintien des
caractéristiques physiques et mécaniques.

Pour une nouvelle coulée, les Vi-Comp® LFC déjà coulés
doivent être décapés et nettoyés très proprement afin
de prévenir la formation en excédent d’oxyde et de 
laitier (causant des cloques).
• Suivez les instructions de fonte et de commande de la

fondeuse que vous utilisez.
• Fondez l’alliage et coulez immédiatement après la

disparition de l’ombre d’incandescence.
• Faites refroidir lentement le cylindre jusqu’à tempéra-

ture ambiante, avant le démoulage.
• Ne pas tremper la pièce de coulée car ceci pourrait

en modifier les caractéristiques mécaniques.

Réglage des fondeuses ECM : 
Réglage de température :

2640°F échelle Vitallium® (1450°C)
Position de pyromètre :

vers l’arrière (orienté vers le cylindre de coulée)
Réglage de régulateur d’accélération :

pour faibles quantités de métal 10 
pour grandes quantités de métal 30 

durée d’action (« soak time ») 15 sec.

3) Coulée avec une fondeuse sous vide et
pression :

• Après la disparition de l’ombre d’incandescence,
chauffer encore environ 3 secondes, puis couler.

Démoulage et décapage :
• Faire refroidir le cylindre à l’air libre.
• Retirer ensuite avec précautions la pièce de coulée

du cylindre, puis ôter avec précautions les résidus de
revêtement.

• Sabler la pièce avec un abrasif d’oxyde d’aluminium ;
ne pas sabler directement les bords de couronne !

Finition et nettoyage :
• Pour la finition, utiliser uniquement des fraises pour

céramique. 

Préparations pour la cuisson de la céramique :
• Utiliser des céramiques de cuisson à coefficient 

d’expansion élevé avec une valeur CDT convenant à
l’alliage (par ex. Carrara Interaction).

• Suivre les instructions d’utilisation du fabricant !
• Toujours sabler les surfaces devant être cuites, à

l’oxyde d’aluminium 250 µm, pression de sabler 
3 à 4 bars.

• Nettoyer soigneusement la sous-structure (sabler à la
vapeur ou faire bouillir dans de l’eau distillée).
N’utilisez PAS de savon, d’acides, de pickling
agent ou de solvants.

• Oxyder : 850°C, 10 minutes sans vide.
• Toujours sabler l’oxyde à l’oxyde d’aluminium 250

µm et nettoyer de nouveau soigneusement (décaper à
la vapeur ou faire bouillir dans de l’eau distillée). 

• Éviter tout contact avec des objets gras.
• Après le nettoyage, ne plus tenir la pièce qu’avec

des pinces hémostatiques et ne plus la toucher.

Cuisson d’opaque et de dentine
• Durant l’application et la cuisson, toujours suivre les

instructions de traitement du fabricant de céramique.
• Appliquer toujours l’opaque en deux temps.
• Appliquer la première couche assez fine et la cuire

conformément au tableau de cuisson.
• Appliquer la seconde couche de manière couvrante

et la cuire conformément au tableau de cuisson.
• Traiter et cuire la dentine et le matériau incisal etc.

conformément aux instructions d’utilisation.
• Pour la cuisson avec la céramique Carrara, nous

recommandons une phase de refroidissement courte
(0 minutes).

Enlever la céramique :
• Retirer la céramique uniquement de manière mécanique.
• Le fluorure d’hydrogène (HF) attaque la structure du

métal et peut donc être inadéquat !

Soudage de Vi-Comp® LFC
Pour le soudage de Vi-Comp® LFC, nous vous 
recommandons les soudures et fondants suivants de la
gamme :

Soudage avant la cuisson
Denti ®-Lot (env. 1.150°C)    4 g incl. fondant
No de catalogue 7672601005

Consignes de sécurité :
• Les poussières et vapeurs de métaux et des abrasifs

sont nocives pour la santé. Durant le traitement et le
sablage, utilisez toujours un système d’aspiration !

• Connectez-vous sur www.elephant-dental.com pour
consulter les spécifications sécurité de produit.

Garantie: 
Nos recommandations (écrites, orales ou par démon -
stration pratique) de mise en oeuvre se basent sur notre
expérience propre et/ou sur les résultats d’essais ainsi
que sur l’utilisation de matérieux de mise en oeuvre 
et d’appareils de Elephant Dental B.V.; elles sont à tout
égard formulées sous toutes réserves.
La personne procédant à la mise en oeuvre est 
responsable du contrôle des marchandises qui lui sont
livrées ainsi que de nos recommendations en fonction
de l’utilisation prévue.
Les droits à dommages-intérêts, quelle que soit leur
nature, se limiteront à la valeur de la marchandise 
que nous aurons livrée.
Nos conditions de vente et de livraison valables au
moment de la signature du contrat de vente sont par
ailleurs applicables. Tout droit non expressément 
concédé dans ces conditions est exclu, à moins que
notre responsabilité ne soit impérativement engagée en
cas de fait intentionnel ou de négligence grossière.
Nous travaillons continuellement à la mise au point de
nos produits et nous réservons de ce fait le droit d’en
modifier la composition, la construction, l’unité de
 livraison et l’emballage.

Composition 
chimique en 
pourcentage de masse

Co 33,5 
Cr 29,5 
Fe 29,5
Mo 5,0
Si 1,0
Mn 1,0
N, C reste

Instructions d’utilisation

Vi-Comp® LFC

Alliage céramique dentaire de
coulée à base de cobalt pour 
céramique de basse fusion avec
une haute expansion. 

Exempt de nickel et de béryllium.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Pays-Bas
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Caractéristiques physiques 
et mécaniques 
(valeurs indicatives)

Type : IV extra dur Module d’élasticité* : 200 GPa
Couleur : Blanc Intervalle de fusion : 1280-1350°C
Densité : 8,2 g/cm3 Température de coulée : 1450°C
Dureté Vickers* : 360 (HV5) Température de préchauffage: 900°C
Limite élastique* : 760 MPa (Rp 0,2) Coefficient WAK 25-600°C: 16,1 µm/m.K
Allongement à la rupture*: 6,0 % Coefficient WAK 25-500°C: 15,9 µm/m.K
Résistance à la traction* : 980 MPa * Après la cuisson

Méthode de travail

Modelage
Ne pas modeler les parois de la couronne trop fines – s’assurer qu’après la
finition, elles présentent une épaisseur minimale de 0,3 mm. Former les 
couronnes et les éléments intermédiaires conformément à la forme anatomique
des dents, afin d´assurer de la régularité de la couche de céramique.
Éviter les angles vifs ; la transition du métal à la céramique doit être 
biseautée.

Nous conseillons de suivre la méthode indirecte pour appliquer les tiges de
coulée, avec des barres transversales et des canaux d’alimentation épais:
Barres transversales = Ø 5 mm
Tiges d’alimentation vers la barre = Ø 4 mm
Tiges d’alimentation vers la pièce = Ø 2,5 mm
Espacement entre barre et pièce de coulée = 1,5–2 mm

Si la méthode directe est tout de même employée, les tiges doivent alors
présenter un diamètre de 3,5 à 4 mm. Méthode indirecte avec éléments
intermédiaires pleins : espacement très réduit entre la barre et la pièce de
coulée. Utiliser un revêtement à liant phosphate et suivre les instructions de
travail du fabricant. Nous vous recommandons particulièrement le 
revêtement à liant phosphate à coefficient CDT élevé Carrara Universal
Dustlessl, car il offre les meilleures caractéristiques pour obtenir des pièces
de coulée de bonne qualité :
Revêtement Carrara Universal DL 6 kg = 40 x 150 g  No de cat. 232976050
Revêtement Carrara Universal DL 6 kg = 100 x 60 g  No de cat. 232980050
Revêtement Carrara Universal DL 6 kg = seau            No de cat. 232982050
Carrara Universal DL Investment Liquid 1 flacon/1 l No de cat. 233522050

Precalentamiento
Siga las instrucciones de procesamiento de la masa de
revestimiento que esté utilizando. En el caso de utilizarse
Carrara Universal Dustless en principio se aplicará lo
siguiente:
Precalentamiento a 900°. 

Cantidad de metal requerida
La cantidad de cilindros de colado Vi-Comp® LFC
 necesarios se calcula multiplicando el peso de cera del
objeto (g/incl. los bebederos) por la densidad de 
Vi-Comp® LFC (g/cm3) de 8,2. El peso de un cilindro de
colado Vi-Comp® LFC asciende a aproximadamente 5 g. 
Vi-Comp® LFC     250 g No. de cat. 5010055

Fusión y colado
Respete en todo caso las normas y medidas de seguridad
especiales vigentes en su país para el manejo de los
gases o mezclas de gases que usted esté utilizando.

Observaciones generales: 
• Principio básico: no sobrecalentar la aleación. 
• Sólo utilizar crisoles de fusión limpios y especialmente

destinados a la aleación correspondiente.
• Consejo: En caso de problemas con el colado es

 preferible utilizar únicamente metal nuevo, a fin de
poder identificar la causa de dichos problemas. 

• En caso de reutilización de conos ya colados: sólo
volver a colar aleaciones idénticas. 

• Arene el material ya colado hasta que esté limpio.
Añada como mínimo el 50% de material nuevo. 

• Utilice únicamente crisoles de cerámica.

Limpiar
Limpie bien el metal antes de reutilizarlo, por ejemplo
arenándolo y limpiándolo a vapor. (NO utilice jabón,
ácidos, pickling agent ni disolventes.)

1) Colado con llama abierta y con 
centrifugadora

• En caso de fusión con llama abierta, se debe
 proteger los ojos y la piel contra el deslumbramiento,
las altas temperaturas y la radiación térmica
 utilizando ropa, gafas y guantes protectores. 

• Equilibre el brazo de centrifugado y el contrapeso de
la centrifugadora en función del tamaño de la mufla.

• Utilice para Vi-Comp® LFC una mezcla de gas
 propano/oxígeno y un crisol de cuarzo destinado
exclusivamente a esta aleación.

• ¡No utilice fundente!
• Encienda la mezcla de gases y ajuste la llama para

la fusión.
• Fije la mufla precalentada en el brazo de centrifugado

de la máquina de colado. 
• Coloque la cantidad necesaria de cilindros de colado

Vi-Comp® LFC en el crisol de fusión precalentado.
Mantenga el soplete a unos 50 mm del borde 
superior del crisol.
Caliente uniformemente el cilindro de colado haciendo
un movimiento giratorio lento con la cabeza del
soplete.
Momento de colar: termine el proceso de
 centrifugado cuando la masa fundida empiece a
moverse a causa de la presión de las llamas.
¡Atención! ¡La aleación no debe sobrecalentarse!

• Después del colado/cuando el brazo de
 centrifugado se haya detenido, saque la mufla del
brazo de centrifugado.

• Antes del desmuflado, deje que la mufla se enfríe len-
tamente a temperatura ambiente.

• No enfríe bruscamente el objeto de colado, puesto
que ello puede provocar el cambio de las propiedades
mecánicas.
El crisol de colado se debe limpiar bien después del
uso.

2) Colado con la máquina 
de colado ECM

Utilice preferiblemente la máquina de colado por 
inducción con control de temperatura.
Utilice un crisol precalentado Vitallium® sin emplear un
crisol de grafito. ¡No añada fundente!

Crisol de fusión "normal" para máquinas de colado ECM
1 envase = 6 unidades No. de cat. 8031106

Por cuanto sea posible, le recomendamos que sólo 
utilice aleaciones nuevas.

En el caso de reutilización de aleaciones Vi-Comp® LFC
ya coladas, se deberá utilizar por lo menos el 50% 
de material de aleación nuevo para conservar las 
propiedades físicas y mecánicas.

El Vi-Comp® LFC ya colado debe arenarse y limpiarse
bien antes de volver a colarlo, a fin de evitar que se
forme un exceso de óxido y escorias, que son la 
principal causa de imperfecciones.
• Siga las instrucciones de fusión y de manejo de la

máquina de colado que esté utilizando.
• Funda la aleación y proceda al colado en cuanto la

sombra de calda haya desaparecido.
• Antes del desmuflado, deje que la mufla se enfríe 

lentamente a temperatura ambiente.
• No enfríe bruscamente el objeto de colado, puesto

que ello puede provocar el cambio de las propiedades
mecánicas.

Ajuste de las máquinas de colado ECM:
Ajuste de la temperatura:

2640°F Vitallium® escala (1450°C)
Posición del pirómetro:

hacia atrás (apuntando al cilindro de colado)
Ajuste del regulador de aceleración:

para pequeñas cantidades de metal 10 
para grandes cantidades de metal 30 

Tiempo de exposición (‘soak time’) 15 seg.

3) Colado con una máquina de colado 
de vacío-presión:

• Una vez que haya desaparecido la sombra de
calda, seguir calentando durante unos 3 segundos,
luego sacar.

Desmuflado y arenado:
• Deje que la mufla se enfríe al aire libre.
• A continuación, saque con cuidado el objeto de 

colado de la mufla y elimine también cuidadosamente
los restos de la masa de revestimiento.

• Arene el objeto con un abrasivo que contenga óxido
de aluminio. ¡No arene directamente los bordes de
la corona!

Acabado y limpieza
• Para el acabado, utilice solamente instrumentos

 pulidores con ligante cerámico. 

Preparativos para el recubrimiento 
de la cerámica:
• Utilice cerámicas de recubrimiento con un coeficiente

de expansión térmica apropiado para la aleación,
(por ejemplo, Carrara Interaction).

• ¡Siga las instrucciones del fabricante!
• Arene siempre las superficies a recubrir con óxido de

aluminio de 250 µm, presión de arenado 3-4 bares.
• Limpie bien la subestructura (lavado a vapor o 

cocción en agua destilada). NO utilice jabón,
 ácidos, pickling agent ni disolventes.

• Oxidar: 850°C, 10 minutos sin vacío.
• Siempre arene el óxido con óxido de aluminio de

250 µm y vuelva a limpiar bien (lavado a vapor o
cocción en agua destilada).

• Evite todo contacto con cosas grasas.
• Después de la limpieza no vuelva a tocar el objeto y

sólo sujételo con pinzas hemostáticas.

Cocción del opaquer y de la dentina
• Siga las instrucciones de procesamiento del fabricante

a la hora de aplicar y cocer la cerámica.
• Siempre cueza el opaquer dos veces antes de la 

aplicación.
• Aplique una primera capa más bien delgada y 

cuézala según la tabla de cocción.
• Aplique una segunda capa cubriente y cuézala

según la tabla de cocción.
• Procese y cueza la dentina y la masa incisal, etc.,

según las instrucciones de uso.
• Para el recubrimiento con cerámica Carrara aconse-

jamos una fase de enfriamiento corta (0 minutos).

En caso de reparación del objeto:
• Elimine la cerámica sólo de forma mecánica.
• El fluoruro de hidrógeno (HF) corroe la estructura de

metal, con lo cual obviamente resulta inapropiado.

Soldadura de Vi-Comp® LFC
Para soldar Vi-Comp® LFC le recomendamos los
siguientes fundentes y materiales de aportación del 
surtido:

Soldar antes de la cocción
Denti ®-Lot    (± 1.150°C) 4 g incl. fundente
No. de catálogo 7672601005

Norma de seguridad:
• Los vapores y el polvo de metal y de pulido son 

perjudiciales para la salud. Durante el procesamiento
y arenado, siempre utilice un sistema de aspiración.

• Para ver las hojas de datos de seguridad de 
productos, consulte www.elephant-dental.com.

Garantía: 
Nuestras recomendaciones de elaboración (por escrito,
verbales o demonstración práctica) están basadas en
eperiencias propias y/o en ensayos, así como en el
empleo de materiales y dispositivos de Elephant Dental
B.V., siendo totalmente sin compromiso.
El cliente asume la responsabilidad en cuanto al
 examen de nuestros productos a su llegada y de
nuestras recomendaciones respecto a la finalidad por
él prevista. Cualesquiera reclamaciones de
 indemnización, quedan limitadas en todos los casos al
valor de la mercancía suministrada por nosotros.
Por lo demás, regirán nuestras Condiciones de Venta y
Suministro vigentes en el contrato de compra. Quedan
excluidas cualesquiera reclamaciones no admitidas
expresamente en dichas condiciones, a no ser que
 estemos obligados forzosamente a responsabilizarnos
por causa de dolo o de negligencia grave.
Considerando que nosotros estamos trabajando
 continuamente en el perfeccionamiento de nuestros
 productos, nos reservamos la facultad de introducir
cambios en la composición y el diseño de los mismos y
de modificar asimismo los envases y unidades de 
suministro.

Composición 
química en 
% de la masa

Co 33,5
Cr 29,5
Fe 29,5
Mo 5,0
Si 1,0
Mn 1,0
N, C resto

Instrucciones para el uso

Vi-Comp® LFC

Aleación para colado de 
metal-cerámica dental basada en
cobalto para cerámica de bajo 
punto de fusión y alta expansión.

Exenta de níquel y berilio.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Hollanda
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Características físicas
y de aleación 
(valores guía)

Tipo : IV extra duro Módulo de elasticidad : 200 GPa
Color : Blanco Intervalo de fusión : 1280-1350°C
Densidad : 8,2 g/cm3 Temperatura de colado : 1450°C
Dureza Vickers : 360 (HV5) Temperatura de precalentamiento: 900°C
Límite elástico* : 760 MPa (Rp 0,2) Coeficiente de expansión 
Alargamiento de rotura*: 6,0 % térmica 25-600°C : 16,1 µm/m.K
Resistencia a la tracción*: 980 MPa Coeficiente de expansión 
* Después de la cocción térmica 25-500°C : 15,9 µm/m.K

Instrucciones para el procesamiento

Modelado
Las paredes de la corona no deben ser demasiado delgadas. Después del 
acabado, deben tener un grosor de 0,3 mm como mínimo. La forma de las 
coronas y de los elementos intermedios debe corresponder con la forma 
anatómica de los dientes a fin de conseguir un grosor uniforme de la capa 
de cerámica. Evite las aristas y la creación de zonas de retención; la 
transición de metal a cerámica debe tallarse en chamfer.

Aconsejamos utilizar el método indirecto para la colocación de los 
bebederos, con barras transversales y canales de alimentación gruesos:
Barras transversales = Ø 5 mm
Canales de alimentación hacia la barra = Ø 4 mm
Bebederos hacia el objeto = Ø 2,5 mm
Distancia entre la barra y el objeto de colado = 1,5–2 mm

En caso de utilizarse el método directo, los bebederos deben tener un 
diámetro de entre 3,5 y 4 mm. Método indirecto en el caso de elementos 
intermedios totales colados: distancia muy corta entre la barra y el objeto de
colado. Utilice un material de revestimiento fosfatado y siga las instrucciones de
procesamiento del fabricante. Le recomendamos especialmente el revestimiento
fosfatado con un alto coeficiente de expansión Carrara Universal Dustless,
puesto que este revestimiento ofrece las mejores condiciones para 
confeccionar unos objetos de colado que se ajustan a la perfección:
Revestimiento Carrara Universal DL 6 kg = 40 x 150 g  No. de cat. 232976050
Revestimiento Carrara Universal DL 6 kg = 100 x 60 g  No. de cat. 232980050
Revestimiento Carrara Universal DL 6 kg = el cubo        No. de cat. 232982050
Carrara Universal DL Investment Liquid 1 frasco/1 l       No. de cat. 233522050

Preriscaldamento
Seguire le istruzioni per la lavorazione della massa da
rivestimento usata. Di solito il rivestimento Carrara
Universal Dustless viene lavorato nel seguente modo:
Preriscaldara a 900°C. 

Quantità richiesta di metallo 
Determinare il numero occorrente di cilindri Vi-Comp®

LFC moltiplicando il peso della cera (g/canali di colata
compresi) del manufatto con la densità del Vi-Comp®

LFC (g/cm3) pari a 8,2. 
Il peso di un cilindro Vi-Comp® LFC è 5 g circa. 
Vi-Comp® LFC     250 g    N. catalogo 5010055 

Fusione e colata
Rispettare le disposizioni di sicurezza e le vigenti pre-
scrizioni nazionali relative all'uso di gas e miscele di gas!

Osservazioni generali: 
• In generale: non surriscaldare la lega. 
• Usare esclusivamente crogioli puliti e adatti per la

lega da fondere.
• Si raccomanda di usare soltanto metallo nuovo; in

questo modo si può risalire più facilmente alla causa
di eventuali problemi durante la colata. 

• In caso di riutilizzo di sfere precedentemente colate,
usare soltanto leghe identiche. 

• Pulire il materiale precedentemente colato per mezzo
di soffiatura e aggiungere almeno il 50% di materiale
nuovo. 

• Usare soltanto crogioli di ceramica.

Pulitura
Pulire accuratamente il metallo prima di riutilizzarlo,
a.e. tramite sabbiatura o getti di vapore. (NON usare
 detergenti, acidi, pickling agent o solventi.)

1) Colata a fiamma aperta e con la 
fonditrice centrifuga 

• Durante la fusione a fiamma aperta proteggere gli
occhi e la pelle con occhiali protettivi, guanti e indu-
menti idonei per evitare abbagliamenti, temperature
elevate e radiazione termica! 

• Posizionare il contrappeso sul braccio centrifugo a
seconda delle dimensioni della muffola.

• Usare per Vi-Comp® LFC una miscela di
 propano/ossigeno e il crogiolo in quarzo previsto
per questa lega.

• Non aggiungere fondente!
• Accendere la miscela e regolare la fiamma prima

della fusione.
• Bloccare la muffola preriscaldata nel braccio

 centrifugo della fonditrice. 
• Collocare nel crogiolo preriscaldato il numero di

cilindri Vi-Comp® LFC necessari per la colata.
Tenere il bruciatore ad una distanza di 50 mm circa
dal bordo superiore del crogiolo.
Riscaldare il cilindro ad incrementi regolari facendo
circolare lentamente la testa del bruciatore.
Momento di colata: interrompere il procedimento 
centrifugo quando lo smalto si muove per effetto della
pressione delle fiamme!
Attenzione! Non surriscaldare la lega!

• Rimuovere la muffola dal braccio dopo la
 colata/quando il braccio centrifugo si è fermato.

• Prima della smuffolatura far raffreddare la muffola
alla temperatura ambiente.

• Non raffreddare bruscamente il manufatto: potrebbe
compromettere le caratteristiche meccaniche del
materiale.
Pulire accuratamente il crogiolo dopo l'uso.

2) Colata con la fonditrice ECM
Usare preferibilmente la fondatrice ad induzione con
controllo della temperatura.
Usare un crogiolo Vitallium® preriscaldato senza pezzo
riportato per crogioli in grafite. Non aggiungere fon-
dente!

Crogiolo "normale" per fonditrici ECM
1 confezione = 6 unità N. catalogo 8031106

Si consiglia di usare soltanto leghe nuove, se possibile.

In caso di riutilizzo di leghe Vi-Comp® LFC, aggiungere
almeno il 50% di materiale nuovo per la colata, di
modo che la lega mantenga le proprie caratteristiche
fisiche e meccaniche.

Quando si riutilizza Vi-Comp® LFC, soffiare e pulire il
materiale vecchio prima della colata per eliminare ossidi
e scorie (che causano bolle d'aria).
• Rispettare le istruzioni per la colata e per l'uso della

fonditrice a sua disposizione.
• Fondere la lega e iniziare la colata non appena

 svanisce l'incandescenza.
• Prima della smuffolatura far raffreddare la muffola

alla temperatura ambiente.
• Non raffreddare bruscamente il manufatto: potrebbe

compromettere le caratteristiche meccaniche del
materiale.

Regolazione delle fonditrici ECM:
Regolazione della temperatura:

2640°F Vitallium® scala (1450°C)
Posizione del pirometro:

rivolto verso la parte posteriore (verso il cilindro)
Regolazione dell'accelerazione:

per quantità limitate di metallo 10 
per quantità elevate di metallo 30 
Tempo di condizionamento 
termico ("soak time") 15 sec.

3) Colata con la fonditrice a vac.-pressione:
• Non appena svanisce l'incandescenza, riscaldare

per altri 3 secondi e prelevare.

Smuffolatura e soffiatura:
• Far raffreddare la muffola all'aria.
• Prelevare con cautela il manufatto dalla muffola e

rimuovere i residui di materiale da rivestimento.
• Soffiare il manufatto con ossido di alluminio; non 

soffiare direttamente sui bordi della corona!

Rifinitura e pulizia:
• Usare soltanto strumenti per il fresaggio di ceramica. 

Preparazione della cottura della ceramica:
• Usare ceramica da cottura ad alta espansione con un

valore WAK adatto alla lega (per es. Carrara
Interaction).

• Rispettare le istruzioni per l'uso del produttore!
• Soffiare tutte le superfici da cuocere con ossido di

alluminio 250 µm ad una pressione di 3-4 bar.
• Pulire accuratamente la sottostruttura (getto di vapore

o bollitura in acqua distillata). NON usare
 detergenti, acidi, pickling agent o solventi.

• Ossidazione: 850°C, 10 minuti senza vuoto.
• Rimuovere l'ossido con soffiatura a ossido di alluminio

250 µm e pulire accuratamente (getto di vapore o
bollire in acqua distillata).

• Evitare ogni contatto con oggetti unti.
• Dopo la pulizia non toccare più il manufatto e 

prelevarlo o spostarlo con l'apposita pinza per arteria.

Cottura di pasta opacizzante e dentina
• Rispettare le istruzioni per l'applicazione e la cottura

formulate dal produttore della ceramica.
• Eseguire due cicli di cottura prima di applicare 

l'opaker.
• Applicare un primo strato sottile e eseguire la cottura

secondo la tabella di cottura.
• Applicare il secondo strato coprente e eseguire la

cottura secondo la tabella di cottura.
• Lavorare e cuocere la dentina, il materiale incisale

ecc. secondo le istruzioni per l'uso.
• In caso di cottura con ceramica Carrara si consiglia

di inserire una fase di raffreddamento breve (0 minuti).

In caso di riparazione del manufatto:
• Rimuovere la ceramica soltanto con mezzi meccanici.
• Il fluoruro d'idrogeno (HF) altera la struttura metallica

e quindi è poco adatto!

Saldatura di Vi-Comp® LFC
Per la saldatura di Vi-Comp® LFC raccomandiamo le
seguenti leghe per saldatura e fondenti appartenenti
alla gamma:

Saldatura prima della cottura
Denti ®-Lot   (1.150°C circa)   4 g, fondente compreso
N. catalogo 7672601005

Disposizione di sicurezza:
• Le polveri di metallo e di fresaggio danneggiano la

salute. Usare sempre un aspiratore durante la lavora-
zione e la soffiatura dei materiali!

• www.elephant-dental.com per le schede informative
sulla sicurezza dei prodotti.

Garanzia: 
Tutte le nostre istruzioni per la lavorazione - scritte, orali
o in forma di dimostrazioni pratiche - sono basate sulle
nostre esperienze e/o ricerche nonché sull’uso pratico
dei materiali e delle apparecchiature di Elephant Dental
B.V. Le istruzioni non sono vincolanti.
Il cliente è responsabile per i controlli di accettazione
merci e per la verifica delle nostre raccomandazioni
relative alle finalità d'uso dei prodotti. 
L'importo di eventuali richieste di risarcimento si limita
al valore dei prodotti forniti.
Per tutti gli altri aspetti si applicano le nostre condizioni
generali di vendita e di fornitura. Fatta salva la 
responsabilità legale vincolante per dolo o colpa 
grave, decliniamo agni responsabilità esclusa nelle 
presenti condizioni generali di vendita.
Considerato il nostro impegno in un continuo sviluppo
dei prodotti, ci riserviamo il diritto di modificarne la
composizione, il design, le unità di fornitura e le 
confezioni.

Composizione chimica
espressa in 
percentuale in massa

Co 33,5
Cr 29,5
Fe 29,5
Mo 5,0
Si 1,0
Mn 1,0
N, C resto

Istruzioni per l'uso

Vi-Comp® LFC

Lega dentale metallo-ceramica 
per fusione, a base di cobalto per
ceramica a bassa fusione con un 
alto grado di expansione.

Esente da nichel e berillio.

ISO 22674
ISO 9693

Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Paesi Bassi
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Caratteristiche fisiche 
e di lega 
(valori indicativi)

Tipo : IV extra duro Modulo di elasticità* : 200 GPa
Colore : Bianco Intervallo di fusione : 1280-1350°C
Densità : 8,2 g/cm3 Temperatura di fusione : 1450°C
Durezza Vickers* : 360 (HV5) Temperatura di preriscaldamento: 900°C
Limite di snervamento*: 760 MPa (Rp 0,2) WAK 25-600°C : 16,1 µm/m.K
Resistenza alla rottura*: 6,0 % WAK 25-500°C : 15,9 µm/m.K
Resistenza a trazione*: 980 MPa * Dopo la cottura

Istruzioni per la lavorazione

Modellare
Modellare le pareti della corona in modo che non siano troppo sottili - dopo
la lavorazione lo spessore deve essere almeno 0,3 mm. Realizzare la 
corona e gli elementi intermedi a seconda della forma anatomica dei denti, 
in modo da ottenere uno strato di ceramica uniforme.
Evitare bordi taglienti e scarichi. Il passaggio dal metallo alla ceramica 
deve essere a forma di chamfer.

Si consiglia di usare il metodo indiretto per l'applicazione dei canali di 
colata, con travetti e canali di alimentazione grandi:
Travetti = Ø 5 mm
Canali di alimentazione al travetto = Ø 4 mm
Canali di colata al manufatto = Ø 2,5 mm
Distanza fra travetto e manufatto = 1,5–2 mm

Qualora venga usato il metodo diretto, il diametro dei canali deve essere 
di 3,5-4 mm. Il metodo indiretto per elementi intermedi a colata piena: 
distanza minima fra il travetto e il manufatto.
Usare materiale da rivestimento al fosfato e rispettare le istruzioni per la lavorazione
fornite dal produttore. Consigliamo l'uso di Carrara Universal Dustless, una massa 
al fosfato ad alta espansione che possiede le caratteristiche più idonee per la 
colata di manufatti perfetti:
Massa di rivestimento Carrara Universal DL 6 kg = 40 x 150 g  N. cat. 232976050
Massa di rivestimento Carrara Universal DL 6 kg = 100 x 60 g  N. cat. 232980050
Massa di rivestimento Carrara Universal DL 6 kg = il secchio   N. cat. 232982050
Carrara Universal DL Investment Liquid 1 bottiglia/1 l  N. cat. 233522050

rev. oct-2007

Indications:
Type IV, Alliage moulé dentaire pour restaurations métallo-
céramiques et restaurations entièrement métalliques, 
couronnes, bridges, couronnes télescopiques fraisées et
attachements. Peut être revêtu avec une céramique de
basse fusion et haute expansion comme Carrara
Interaction.

Contre-indications : 
• S’il apparaît que certaines composantes de l’alliage ne

sont pas tolérées ou causent une réaction allergique, il
convient de renoncer à toute nouvelle utilisation.

Effets secondaires : 
• Dans des cas exceptionnels, certaines composantes

de l’alliage peuvent causer une réaction allergique 
ou une sensation désagréable par procédés électro -
chimiques.

Interactions : 
• Dans certains cas exceptionnels, une sensation 

désagréable peut être causée par procédés électro -
chimiques en cas de contact occlusal ou interproximal
avec des alliages différents.

Indicazioni:
Tipo IV,  lega da fusione per restauri metallici-ceramici e
restauri metallici, corone, ponti, corone telescopische
fresate e attachi.
È possibile il rivestimento con ceramica ad alta espansione
e con un basso punto di fusione, come Carrara Interaction.

Controindicazioni: 
• In caso di intolleranza dei componenti della lega o 

di una reazione allergica, interrompere l'uso del
materiale.

Effetti collaterali: 
• In casi eccezionali alcuni componenti della lega

potrebbero provocare una reazione allergica o una
sensazione sgradevole causate da processi 
elettrochimici.

Interazione: 
• In casi eccezionali il contatto occlusale o approssimale

con le varie leghe potrebbe provocare una sensazione
sgradevole causata da processi elettrochimici.

Indicaciones:
Tipo IV, aleación dental para colado para restauraciones
de metal-cerámica y de metal puro, coronas, puentes,
coronas telescópicas fresadas y ataches.
Se puede recubrir con una cerámica de bajo punto de
fusión y alto coeficiente de expansión, como por ejemplo
Carrara Interaction.

Contraindicaciones: 
• La aplicación se deberá interrumpir en caso de alergia o

intolerancia probada a los componentes de una aleación.

Efectos secundarios: 
• En casos excepcionales, determinados componentes

de la aleación pueden provocar reacciones alérgicas
o malestares relacionados con reacciones 
electroquímicas.

Interacciones: 
• En casos excepcionales, el contacto oclusal o aproximal

con distintas aleaciones puede provocar malestares
relacionados con reacciones electroquímicas.
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