(@ POLIDENTAL

Crom-o-Cast € um revestimento fosfatado de alta qualidade que proporciona:

Menor tempo no acabamento da peca, pois sai praticamente limpa;
Modelo refratario duro, resistente e liso;

Expansao controlada através do liquido especial;

Possibilidade de fazer a fundicdo sem o anel;

Adaptacao perfeita;

Presa rapida;

VARV

Crom-o-Cast deve ser utilizado com seu liquido especial e pode ser aquecido até a temperatura
de 1100°C, se necessario.

PROPRIEDADES FiSICAS

Para modelos Para inclusao
usando liquido* usando agua*
Proporcéo Liquido/P6 14 mL/100g 16mL/100g
Tempo de Trabalho 4 a 5 minutos 5 a 6 minutos
Pronto para Separar 60 minutos N/D
Pronto para forno N/D 2 horas
Expanséo de Presa 0,20% 0,10%
Expanséo Térmica 700 até 1000°C 0,90% 1,00%
Resisténcia a Compressao, Umido 2500psi (17 Mpa) 1850psi (13 Mpa)

* Concentragdo recomendada de liquido especial é de 50% (1 parte de liquido para 1 parte de agua)

INSTRUCOES DE USO

DUPLICACAQ

Duplicar o modelo mestre com material hidrocol6ide ou silicona de boa qualidade;
Separe 0 modelo apds 30 minutos e enxague em agua fria;
Retire o excesso de agua do interior do molde.

VAZAMENTO DO MODELO REFRATARIO

Vazar o modelo refratario utilizando diluicdo de 50% para removiveis simples e liquido puro
para removiveis maiores;

Cologue primeiro o liquido na cuba previamente limpa e umedecida, adicionando

0 p6 ao liquido em seqguida;




Misture manualmente por 15 segundos e em seguida espatule mecanicamente a vacuo durante
60 segundos;

Vaze 0 modelo de revestimento sob vibra¢do com cuidado para ndo formar bolhas.

Deixar na bancada por 45 minutos;

Separar o modelo do duplicador e secar por 30 minutos na bancada.

PREPARACAO DO MODELO REFRATARIO
Aparar o modelo no recortador, eliminando as reten¢es de modo a facilitar a desincluséo;
Lave o modelo em 4gua para remover particulas soltas da superficie.

SECAGEM DO MODELO REFRATARIO

Coloque o modelo refratario na estufa de secagem em temperatura ambiente;
Aumente a temperatura para 110°C e mantenha por 1 hora;

Mergulhe o modelo ainda quente no banho de parafina a 130°C por 10 segundos;
Drene o excesso de cera e deixe o0 modelo esfriar.

O modelo esta pronto para enceramento a partir de agora.

INCLUSAO

Monte o modelo com enceramento a base conformadora com cera pegajosa;

Aplique o antibolhas Surfacer Polidental e seque com um leve jato de ar;

Fixe o anel a base;

Ao usar anel metdlico, forre com 2 camadas de amianto deixando livres 6mm em cada
extremidade do anel;

Mergulhe o anel em dgua por 1 minuto, drene o0 excesso de dgua sem comprimir 0 amianto e
encaixe o anel a base;

Coloque a agua corretamente medida em uma cuba limpa e previamente umedecida;
Adicione o p6 na proporcéo indicada a agua;

Misture manualmente por 15 segundos incorporando a mistura até ficar homogénea;
Espatuel mecanicamente sob vacuo durante 60 segundos;

Pincele as &reas criticas com revestimento e entao despeje o restante no anel sob vibracdo com
cuidado para evitar a formacéo de bolhas de ar;

Deixe secar na bancada por 1 hora;

Lixe o topo do anel e enxague em agua corrente.

QUEIMA DO MODELO

Cologue o anel no forno frio e eleve a temperatura a 400°C a uma velocidade de 6°C por minuto;
Mantenha por 30 a 60 minutos e eleve para 900°C a uma velocidade de 10°C por minuto
mantendo nessa temperatura por 30 a 60 minutos.

FUNDICAQ

Ap0s a fundicéo, deixe resfriar o molde em temperatura ambiente. Desincluir e jatear.

IMPORTANTE: Sempre use cubas separadas para revestimentos fosfatados.
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