Tablas de coccion de la céramica Triceram®
sobre titanio

DENTAURUM
Linea telefonica directa: +49 7231 / 803-410

Progama estandar:

Temperatura C;rlempo tSUb'da (tje Vacio | Vacio | Tempera- | Tiempo de Tlemfp.o de

basica * €seca- | temperalu- | jicio | final | turafinal | espera entria-

do ra/minuto miento

Coccion de bonder 500°C 4 min. 65°C 500°C | 795°C | 795°C 1 min. 0 min.
en polvo en vacio

Coccion de bonder 500°C 6 min. 65°C 500°C | 795°C | 795°C 1 min. 0 min.
en pasta en vacio

Coccion de opaquer 500°C 4 min. 65°C 500°C | 795°C | 795°C 1 min. 0 min.
1+2 en vacio

Coccién de hombros 500°C 6 min. 55°C 500°C | 785°C 785°C gn'vﬂa'c'jo 0 min.

Coccion de dentina 1 500°C 6 min. 55°C 500°C | 755°C | 755°C 1 min. 0 min.
(con liquido-LV univ.) en vacio

Coccion de dentina 2 500°C 4 min. 55°C 500°C | 755°C | 755°C 1 min. 0 min.
(con liquido-LV univ.) en vacio

Coccion de brillo 500°C 2 min. 55°C ok Rk Z;E’POC *1**T'n' 0 min.

Masa de correccion 500°C 4 min. 55°C 500°C | 715°C | 715°C gnfvgi;,‘c; 0 min.

Masa gingival 500°C 6 min. 55°C 500°C | 755°C 755°C gnr\g'crl‘o 0 min.

Los valores estan indicados para hornos con calibrado de plata fina.

* Colocacion de los objetos sélamente con temperatura de inicio adecuada.

**  Tenga en cuenta las variaciones en la coccidn si se utiliza liquido de modelar MV universal.

*** Bajando (ajustando) la temperatura de coccién se obtiene el grado de brillo deseado.

**** | a coccién de brillo puede hacerse con o sin vacio. El tiempo de espera debe ser al menos de 1 minuto. Prolon-
gando el tiempo de espera se eleva el grado de brillo.

Para el liguido de modelar standard LV universal:

Temp. dTlempc()j Tiempo de Subida dea/ Vacio | Vacio | Temp. | Tiempo de Tlemfp_o de
basica SEEEELD | CHPERIEE | Uil inicio | final final espera eniria-
temp. inicial minuto miento
Coccion de dentinal | gogoc | g min, 0 min. 55°C  [500°C |755°C| 755°C | 1min. | g min,
(con liquido-LV univ.) en vacio
Coccion de dentina 2. | gogec | 4 mip, 0 min. 55°C  [500°C |755°C| 755°Cc | 1min- | g min,
(con liquido-LV univ.) en vacio
Para el liquido de modelar MV universal:
Temp. Tiempo e g 6l Sl ol Vacio | Vacio | Temp. [ Tiempo de Tlemp_o e
basica | de secado | S3Peracon Y inicio | final final espera G
temp. inicial minuto miento
Coccionde dentinal | gogec | 4min, | 4 min. 55°C  |500°C|755°C| 755°c | 1 Min- | o min,
(con liquido-MV univ.) en vacio
Coccion de dentina 2 | gqg0c | 3 min, 3 min. 55°C  |500°C |755°Cc| 755°Cc | 1Min- | g min.
(con liquido-MV univ.) en vacio

Advertencia:

Cuando se utilice el liquido de modelar MV universal es imprescindible tener en cuenta las diferencias del control de cochura
respecto al liquido LV universal (véase arriba).

Los liquidos de modelar LV y MV universal no son miscibles. Peligro de formacién de burbujas.
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Tablas de coccion de la céramica Triceram®
sobre titanio

DENTAURUM

Linea telefonica directa: +49 7231 / 803-410

Austromat M

VAC °C > N 2
START | O | > LEVEL 72 min END min. V) 1 A
Coccion de bonder s00Cc [ 1|3 o0 9 65 | 795°C | 100 o | o
en p0|V0 en vacio
Coccion de bonder s00C | 1|5 0 9 65 | 795°C | 1100 o | o
en pasta en vacio
Coccion de opaquer s00c |1 |3 0 9 65 |795°c | 1100 o | o
1+2 en vacio
Coccién de hombros 500°C | 1| 6| 0 9 55 |78s°c| 100 0| o
en vacio
Coccion de dentinal | gopoc | 1 | 6 | 0 9 55 | 755°c | 100 o | o
(con liquido-LV univ.) en vacio
Coccion de dentina2 | gopoc | 1 | 4 | 0 9 55 | 755°c | 100 o | o
(con liquido-LV univ.) en vacio
Coccién de brillo 500°C | 1| 2| 0 55 | 755°C | 1:00%**« [ =« | 0 | 0O
Masa de correccién 5000 | 1|4 0 9 55 | 715°c | 100 0| o
envaclo
Masa gingival 5000C | 1|6 0 9 55 | 755°c | 1:00 0| o
envaclo

Austromat 3001

Coccién de bonder

C500 T60 T180 - L9 VO TO65 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
en polvo

Coccion de bonder C500 T60 T300 - L9 V9 TO65 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
en pasta

fﬁ’fg'o” de opaquer C500 T60 T180 - L9 V9 TO65 - C795 T60 VO CO LO T2 C500
Coccion de hombros C500 T60 T360 - L9 V9 TO55 - C785 T60 VO CO LO T2 C500
Coccion de dentina 1 C500 T60 T360 - L9 V9 TO55 - C755 T60 VO CO LO T2 C500
(con liguido-LV univ.)

Coccion de dentina 2 C500 T60 T240 - L9 V9 TO55 - C755 T60 VO CO LO T2 C500
(con liguido-LV univ.)

Coccién de brillo C500 T60 T120 - L9  TO55 - C755 T60 CO LO T2 C500
Masa de correccion C500 T60 T240 - L9 V9 TO55 - C715 T60 VO CO LO T2 C500
Masa gingival C500 T60 T360 - L9 V9 TO55 - C755 T60 VO CO LO T2 C500

**** | a coccion de brillo puede hacerse con o sin vacio. El tiempo de espera debe ser al menos de 1 minu-
to. Prolongando el tiempo de espera se eleva el grado de brillo.
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Tablas de coccion de la céramica Triceram®
sobre titanio

DENTAURUM

Linea telefonica directa: +49 7231 / 803-410

Multimat MCII (Mach1/Mach?2)

Temp. de | Tiempo de | Precalenta- . Tiempo de Incremento

recalenta- secado miento Vacio coccion Temp. de térmico/

prec ) ] (min.) h coccioén ) Vacio

miento (min.) (min.) (min.) min

Coccion de bonder . o o
en polvo 500°C 3 1 1,0 2,0 815°C 65°C 50
Coccion de bonder 500°C 5 1 1,0 2,0 815°C | 65°C 50
en pasta
f‘jf‘z:"’” de opaquer 500°C 3 1 1,0 2,0 815°C 65°C 50
Coccion de hombros 500°C 4 2 1,0 2,0 805°C 55°C 50
Coccion de dentina 1 500°C 5 2 1,0 2,0 775°C | B5°C 50
(con liquido-LV univ.)
Coccion de dentina 2 500°C 4 2 1,0 2,0 775°C 55°C 50
(con liquido-LV univ.)
Coccion de brillo 500°C 2 2 bkl 1,5 775°C 55°C Frk
Masa de correccion 500°C 4 2 1,0 2,0 735°C 55°C 50
Masa gingival 500°C 4 2 1,0 2,0 775°C 55°C 50
P90/P95

Temp. tesr:bcia(:gtgf o Temperatura cierre Tiggﬁ;:;ade Vacio Vacio

inicial pel de coccion A p si no

min. (min.) (min.)

Coccién de bonder o o o 1 min. o 795°C
en polvo 500°C 65°C 795°C 4 ahvaclo 500°C
Coccidn de bonder 500°C 65°C 795°C 6 1 mir). 500°C 795°C
en pasta en vacio
Coccion de opaquer 500°C 65°C 795°C 4 1 min. 500°c | 799°C
1+2 en vacio
Coccién de hombros 500°C 55°C 785°C 6 gnm‘o s00°c | 85°C
Cocqo_n de dgntl?fl 1 500°C 55°C 755°C 6 1 min. 500°C 755°C
(con liquido-LV univ.) en vacio
Coccion de dentina 2 500°C 55°C 755°C 4 1 min. s00°c | /°°°C
(con liquido-LV univ.) en vacio
Coccion de brillo 500°C 55°C 755°C 2 1 min, **** ko —
Masa de correccion 500°C 55°C 715°C 6 gnr\g'crl]o 500°C | 715°C
Masa gingival 500°C 55°C 755°C 6 1 min. s00°c | 7°°°C

**** | a coccion de brillo puede hacerse con o sin vacio. El tiempo de espera debe ser al menos de 1 minu-
to. Prolongando el tiempo de espera se eleva el grado de brillo.
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Tablas de coccion de la céramica Triceram®

sobre titanio

DENTAURUM
Linea telefonica directa: +49 7231 / 803-410

Vacumat 100/200/50

Tiempo de

Incremento

Tiempo de

en vacio

Temperatura d P Vacio Enfriar
final presecado térmico espera (min.)
(min.) (min.) (min.) )
Coccion de bonder 795°C 4 5 1 min. 6 _
en p0|V0 en vacio
Coccién de bonder o 1 min.
en pasta 795°C 6 5 o vacio 6 —
Coccién de opaquer 795°C 4 5 1 mir). 6 _
1+2 en vacio
Coccién de hombros 785°C 6 5 1 min. 6 —
envaclo
Coccién de dentina 1 755°C 6 5 1 min. 6 _
(con liquido-LV univ.) ** en vacio
Coccidn de dentina 2 o 1 min.
(con liquido-LV univ.) ** 755°C 4 5 en vacio 6 —
Coccioén de brillo 755°C 2 5 1 min, **** FrkK —
Masa de correccion 715°C 6 5 1 min. 6 —
envaclo
Masa gingival 755°C 6 5 1 min. 6 —

**xx |_a coccion de brillo puede hacerse con o sin vacio. El tiempo de espera debe ser al menos de 1 minu-
to. Prolongando el tiempo de espera se eleva el grado de brillo.
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Tablas de coccion de la céramica Triceram®
sobre titanio

DENTAURUM
Linea telefonica directa: +49 7231 / 803-410

Observaciones:

Con Triceram® no se emplea masa de glaseado. Si se desea mas brillo, éste se consigue pro-
longando el tiempo de espera o de retencion. No aumentar la temperatura!

A Control del horno:

Si en un horno se realiza la cochura de diferentes aleaciones, serad necesario someter el horno
con mayor frecuencia a un recocido de purga o limpieza, siguiendo las indicaciones del fabri-
obante del horno. Esto impide la contaminacién de las estructuras con componentes extrafios a
la aleacién y la aparicion de efectos de contaminacion.

A Triceram®-prueba de coccion:

Para regular la temperatura de coccién de su horno le recomendamos hacer una coccion de
prueba, ya que es la Unica forma de juzgar el correcto desarrollo de la coccién. Utilice para ello
masa-NT (neutral transparente), mezclada con el liquido de modelar LV universal y cueza con
los siguientes valores:

Temperatura base 500°C

Tiempo de secado 6 min.

Subida de temperatura 55°C/min.

Inicio del vacio 500°C

Final del vacio cuando llegue a la temperatura final de 755°C
Tiempo de espera 1 minuto en vacio

Sitle la muestra de coccién sobre una lamina de platino, no sobre algodén de coccién ya que
existiria el peligro de enturbiamiento. La tempertura del horno sera la adecuada si la muestra de
coccién sale clara y transparente con bordes afilados del horno. Si la temperatura final es muy
alta la muestra sera brillante y ya no tendra bordes afilados. Si la temperatura final es muy baja
la muestra es lechosa. Por favor suba o bien baje la temperatura final en pasos de 10 °C respec-
tivamente. Cueza otra muestra.

Importante:
Mantenga el horno cerrado para evitar en la medida de lo posible humedad en la cdmara de
coccion. Cierre el horno después de cada uso y cambie si es posible al modo nocturno.

Advertencia:

Los valores aqui indicados son puntos de referencia, que habra que adaptar de forma
individual a desviaciones procedentes de fabricantes y tipos de hornos y su fecha de fabricacion.

Las tablas de coccion se refieren a hornos calibrados con plata fina.

Todos los datos han sido recopilados con el mayor esmero, no obstante los transmitimos sin
compromiso.
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