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Livento®invest

Spezial-Einbettmasse fiir Lithium-Disilikat- und sonstige Presskeramiken. Herstellung von
feuerfesten Stiimpfen. Metallgusstechnik.

Revétement spécial pour céramiques de pressée a base de disilicate de lithium et autres céramiques
de pressée. Confection de moignons réfractaires. Technique de coulée de métaux.

Special investment material for lithium disilicate and other pressable ceramics. Fabrication of
refractory stumps. Metal casting technique.

Rivestimento speciale per ceramiche per pressatura a base di disilicato di litio e altre ceramiche per
pressatura speciali. Realizzazione di monconi refrattari. Tecnica di colata di metalli.

Masa de revestimiento especial para ceramicas de disilicato de litio y otras ceramicas prensadas.
Fabricacion de mufones refractarios. Técnica de colado de metales.

Specjalna masa ostaniajaca do ceramiki z dwukrzemianu litu i innej ceramiki do ttoczenia.
Wytwarzanie kikutéw ogniotrwatych. Technika odlewania metalu.

CneuianbHa ¢dopMyBanbHa Maca gns AicUiKaTy NiTilo Ta iHWKWX BUAIB Npec-Kepamiku.
BurotoBnieHHA BOrHEeTPUBKMUX WTaMniB. TexHiKa NUTTA meTany.

m CENDREST
METAUX



Livento®invest

Spezial-Einbettmasse flr Lithium-Disilikat- und sonstige Presskeramiken.
Herstellung von feuerfesten Stimpfen. Metallgusstechnik.

Indikationen

Fur die Schnellpress- und konventionelle Press-

technik.

— Einbettmasse flr Lithium-Disilikat- und sonsti-
ge Presskeramiken.

— Herstellung von feuerfesten Stimpfen.

— Metallgusstechnik*.

*Hinweis: Grundsatzlich maglich. Je nach Form
und Grosse der Kroneninnengeometrie kann der
Sitz der Krone auf dem Stumpf zu eng sein und
eine Nachbearbeitung erforderlich werden.

Vorbereitung der Wachsobjekte

Nach Anbringen der Gussstifte Wachsober-
flachenentspannungsmittel auftragen und ver-
dunsten lassen oder Rlckstdnde mit Wasser
(ca.30°C) absptilen.

Vorbereitung des Zylinders

Entsprechende Zylindergrosse auswahlen. Basis
wie Innenflache des Rings mit Silikonspray iso-
lieren, um ein einfaches Entfernen des Press-
Zylinders zu ermdglichen.

Mischverhéltnis
Flussigkeitsmischung 26 ml zu 100 g Pulver

Mischkonzentrationen

Bei diesen Angaben handelt es sich um Richt-
werte. Die Resultate kdnnen abhangig von
der Charge, vom Presskeramiktyp und der Art
der Arbeit leicht variieren.

Konzentratabmischungen
40-60% Expansionsfliissigkeit bei Inlays, On-
lays, je nach Praparation und Grosse

60-70% Expansionsflussigkeit flr Einzelkronen

70-85% Expansionsflussigkeit fur Seiten- und
Frontzahnbriicken

100% Expansionsflussigkeit fur feuerfeste
Stimpfe

100 % Expansionsflussigkeit flr Metallguss-
technik

Hinweis: Je grosser der Anteil des Konzentrates
in der Flussigkeit, desto hoher sind die Expan-
sionswerte.

Muffelbestiickung

100g max. 3 gleichartige Wachsteile

200g max. 5 gleichartige Wachsteile

300g max. 7 gleichartige Wachsteile

Anmischen

Schritt 1~ Flussigkeitsgemisch vorlegen

Schritt 2 Pulver einstreuen

Schritt 3 ca. 10 Sekunden sumpfen lassen

Schritt 4 10—15 Sekunden kraftig durchmi-
schen

Schritt 5 1 Minute unter Vakuum bei
300-U/min. rthren

Schritt 6  Das Vakuum weitere 15 Sekunden
halten

Schritt 7 Das Auffullen der Pressmuffel erfolgt

auf der niedrigsten Ruttelstufe.
Ist die Pressmuffel aufgefillt, wird
nicht mehr nachgerdttelt.

Verarbeitungszeit ca. 5 Min.
Verarbeitungstemperatur 19-22°C

Hinweis: Bei einer Raum- und Lagertemperatur
von Uber 22°C verkdrzt sich die Verarbeitungszeit!
Staubbildung vermeiden. Staub nicht einatmen
(Mundschutz tragen).

Ausbrennen/Vorwarmen

a) Schnellpresstechnik:

Nach dem Einbetten, die 100g Zylinder fir mind.
23-28 Minuten, die 200g und 300g Zylinder
fur mind. 25-30 Minuten bei Raumtemperatur
ausharten lassen.

Hinweis: Bei der Verwendung von Modellen aus
3D-Druck- oder Frassystemen kann eine langere
Aushértungszeit erforderlich sein. Lassen Sie dann
den 100 g-Zylinder bei Raumtemperatur 35—-40
Minuten und die 200 g und 300 g Zylinder
40-45 Minuten aushérten.

Nach 20 Minuten Muffeldeckel und Silikonring
vorsichtig entfernen (auf der Basis stehen lassen).
Nach dem Entfernen der Kunststoffbasis des Zy-
linders wird dieser in den 850°C heissen Vor-
warmofen gestellt.

Achtung:

Den Vorwarmofen wahrend der Heizphase nicht
offnen, da sich die entstehenden Wachsdéampfe
durch Luftzug entziinden kénnen.



b) Konventionelle Presstechnik (Ubernacht-
vorwarmung):

Da bei der Ubernachttechnik die volle Abbinde-
expansion erreicht wird, sollte je nach Keramik
und Arbeit, die Flussigkeitskonzentration um
5-10 % reduziert werden.

Empfohlene Aufheizrate: 3—5°C/Minute bei
linearer Ofensteuerung.

Werden mehrere Muffeln in den Ofen gestellt,
sollte die Haltezeit bei der Endtemperatur von
850°C um 10 Minuten pro zuséatzliche Muffeln
verlangert werden.

Achtung:

— Bei gerilltem Boden (Ofen ohne Bodenhei-
zung!) kann die Muffel direkt, mit der Offnung
nach unten, platziert werden.

— Bei flachem Boden darauf achten, dass das
Wachs ausserhalb der Muffel ausbrennen
kann, z.B. durch Abkippen der Muffel in Rich-
tung Rickwand.

— Bei einem Ofen mit Bodenheizung dafur sor-
gen, dass die Muffel ca. 10 mm Abstand zum
Boden hat.

Vorwarme- bzw. Haltezeiten bei 850°C

Max. Thermostabilitat: 1200°C

100g Zylinder mind. 45 Minuten
200g Zylinder mind. 60 Minuten
300g Zylinder mind. 70 Minuten
Danach wird der Press-Zylinder wie Ublich mit
der gewlinschten Presskeramik versorgt und in
den Pressofen gestellt.

Abkiihlen und Ausbetten des Zylinders

Nach dem Abkuhlen auf Raumtemperatur wird die
Muffel vorsichtig ausgebettet und anschliessend
mit 50um Glasperlen bei 2,5-3,0 bar abgestrahlt.

Herstellung von feuerfesten Stiimpfen

1. Anmischen der Einbettmasse mit 100% Ex-
pansionsflissigkeit.

2. Nach 30 Min. Abbindezeit der Einbettmasse
die Stimpfe entformen.

3. Im Keramikbrennofen einen Entgasungs-
brand durchfihren.

Programm:

— Trocknen: 5 min.

— Schliesszeit 5 min.

— Vorwarmetemperatur: 180°C

— Temperatur 1: 700°C

— Temperaturanstieg: 10° pro min.
— Haltezeit: 10 min. (ohne Vakuum)
— Temperatur 2: 1'050°C

— Temperaturanstieg: 55° pro min.
— Haltezeit: 5 min. (ohne Vakuum)

Physikalische Eigenschaften (100 %
Expansionsfliissigkeit)
Lineare Gesamtexpansion: 3 %

Wichtige Hinweise
Mit Erscheinen dieser Verarbeitungsanleitung
verlieren alle friheren Ausgaben ihre Glltigkeit.

Gefahr

H373 Kann die Organe schadigen bei lan-
gerer oder wiederholter Exposition.

Warnung

P260 Staub/Rauch/Gas/Nebel/Dampf/
Aerosol nicht einatmen.

p284 Atemschutz tragen.

P314 Bei Unwohlsein &rztlichen Rat ein-

holen/arztliche Hilfe hinzuziehen.

Produkt enthalt: Quarz und Cristobalit.

Falls Sie weitere Informationen bendtigen, fordern
Sie bitte das Gesundheits- und Sicherheitsblatt
von Cendres+Métaux SA an.

Lagerung: Livento®invest ist nicht unbegrenzt
lagerfahig; bitte beachten Sie die Angaben auf
der Beutelrlickseite. Die Einbettmassen sind
empfindliche Produkte und missen deshalb in
der Originalverpackung vor Luft, Feuchtigkeit
und Warme geschitzt werden. Ideale Lagertem-
peratur ist 18°C.

/ﬂ/ Achtung: vor
5°C Kélte schitzen!
Die Spezialflissigkeit reagiert empfindlich auf

kalte Temperaturen, z. B. beim Transport in der
kalten Jahreszeit.

Riickverfolgbarkeit Losnummern: Bei Reklama-
tionen muss die Losnummer (Beutelriickseite)
immer angegeben werden.

Allergien: Bestimmte Einbettmassen-Bestand-
teile konnen wahrend der Verarbeitung Kontakt-
allergien auf der Haut verursachen. Aus diesem
Grund empfiehlt sich das Schitzen der Hande
mit Handschuhen sowie das Tragen einer Atem-
schutzmaske.

Keine unterschiedlichen Losnummern unterein-
ander mischen.

Haftung

Diese Angaben entsprechen dem heutigen Stand
der Technik und einer sorgfaltigen Priifung des
Produktes. Wir gewéhrleisten eine einwandfreie
Qualitat, haften jedoch nicht flr das Ergebnis
der Weiterverarbeitung, welche in der Regel aus-
serhalb unseres Einflussbereiches steht.



Fir Schaden, die durch Nichtbeachtung dieser

Verarbeitungsanleitung entstehen, insbesondere
bei Verwendung von bereits abgelaufener Ein-
bettmasse, lehnt der Hersteller jede Haftung ab.

Verkaufsprogramm
1 Karton zu 50 Beuteln (100-g-Beutel)
Bestell-Nr. 0805 5014
1 Livento® Flissigkeit, 1 Liter
Bestell-Nr. 083 739



Livento®invest

Revétement spécial pour céramiques de pressée a base de disilicate de
lithium et autres céramiques de pressée. Confection de moignons réfractaires.

Technigue de coulée de métaux.

Indications

Pour préchauffage rapide et technique conven-

tionnelle.

— Revétement pour céramiques pressées a base de
disilicate de lithium et autres céramiques pres-
sées.

— Confection de moignons réfractaires.

— Technique de coulée de métaux.*

*Note: En principe possible. Selon la forme et la
dimension de la géométrie interne de la cou-
ronne, le positionnement de la couronne sur le
moignon peut étre trop juste, et des retouches
de I'intrados peuvent étre nécessaires.

Préparation des maquettes en cire

Apres le placement des tiges de coulée, traiter
avec un produit tensioactif et le laisser s'évaporer
ou I'éliminer par rincage a I'eau (& 30°C env.).

Préparation du cylindre

Choisir un cylindre d’un diametre adéquat. Isoler
la base tout comme la surface intérieure du cylindre
a l'aide de spray silicone afin de permettre un
retrait aisé du cylindre de pressée.

Proportions de mélange
Liquide de mélange 26 ml pour 100g de poudre

Concentrations du liquide

Ces indications sont des valeurs moyennes. Les
résultats peuvent légerement varier selon le lot,
le type de céramique de pressée et la fagon de

travailler.

Mélanges du concentré

40 a 60 % Liquide d'expansion pour inlays, on-
lays, en fonction de la préparation et
de la taille

60 a 70% Liquide d’expansion pour couronnes
unitaires

70 a 85% Liquide d’expansion pour bridges
postérieurs et antérieurs

100 % Liquide d’expansion pour moignons
réfractaires
100 % Liquide d’expansion pour la coulée

de métaux

Remarque: Plus la proportion de liquide
d'expansion est élevée, plus élevées seront les
valeurs d’expansion.

Chargement des moufles

100g au maximum 3 maquettes en cire
identiques

200g au maximum 5 maquettes en cire
identiques

300g au maximum 7 maquettes en cire
identiques

Mélange

Etape 1  Préparer le mélange liquide

Etape 2 Verser la poudre

Etape 3 Laisser prendre pendant env.
10 secondes

Etape 4  Mélanger énergiquement pendant
10 a 15 secondes

Etape 5  Remuer sous vide de 300 &
350tr/min pendant 1 minute

Etape 6  Maintenir le vide pendant 15 se-
condes supplémentaires

Etape 7 Le remplissage du moufle de pres-

sée a lieu a la vitesse de vibration la
plus faible.

Une fois le moufle de pressée rem-
pli, interrompre toute vibration.

Temps de mise en ceuvre: env. 5min
Température de mise en ceuvre: 19-22°C

Remarques: Si les températures ambiantes et
de stockage sont supérieures a 22°C, le temps
de travail sera réduit!

Eviter la formation de poussiere. Ne pas inhaler
la poussiere (porter un masque de protection).

Calcination/préchauffage

a) Technique de préchauffage rapide

Apres la mise en revétement, laisser durcir le
cylindre de 100g pendant au moins 23 a 28 mi-
nutes et les cylindres de 200g et 300g pendant
au moins 25 a 30 minutes a température am-
biante.

Note: Lors de I'utilisation d'armatures imprimées
en 3D ou fraisées un temps de prise prolongé est
recommandé. Laisser durcir a température am-
biante les cylindres de 100 g 35 a 40 minutes et
ceux de 200 g et 300 g 40 a 45 minutes.

Aprés 20 minutes, retirer prudemment le cou-
vercle du moufle et 'anneau en silicone (les lais-
ser sur la base). Apres le retrait de la base de
résine du cylindre, ce dernier est placé dans le
four de préchauffage chauffé a 850°C.

Francais



Ne pas ouvrir le four de préchauffage au cours
de la phase de chauffe, étant donné que le cou-
rant d'air est susceptible de provoquer une in-
flammation des vapeurs de cire générées.

b) Technique de préchauffage conventionnelle

(préchauffage durant la nuit):

La technique de préchauffage durant la nuit impli-
quant une expansion de prise maximale, il convient
de réduire la concentration du liquide de 5 & 10%
en fonction de la céramique et du travail.

Temps de chauffe recommandé: 3 a 5°C/minute
avec commande du four linéaire.

En présence de plusieurs moufles dans le four,
il convient de prolonger le temps de maintien a
la température finale de 850°C de 10 minutes
par moufle supplémentaire.

Attention:

— En présence d’'un fond rainuré (four sans
chauffage du fond!), il est possible de posi-
tionner le moufle directement avec I'ouverture
vers le bas.

— Faire en sorte que la cire calcinée puisse
s'écouler hors du moufle, par exemple en bas-
culant le moufle en direction de la paroi arriére
en cas de surface plane.

— En cas d'utilisation d'un four avec chauffage
par le fond, s'assurer que le moufle se trouve
a au moins 10 mm du fond.

Temps de préchauffage ou de maintien a 850°C
Stabilité thermique maximale: 1200°C

Cylindre de 100g au moins 45 minutes
Cylindre de 200g au moins 60 minutes
Cylindre de 300g au moins 70 minutes

La céramique de pressée est alors comme a
I'nabitude ajoutée au cylindre de pressée qui est
ensuite placé dans le four de pressée.

Refroidissement et démoulage du cylindre
Apres le refroidissement a la température am-
biante, le cylindre sera délicatement démoulé et
ensuite sablé avec des perles de verre et une
pression de 2,5-3.0 bar.

Fabrication de moignons réfractaires

1. Mélanger la masse de revétement au liquide
d’expansion a 100 %.

2. Apres un temps de prise de 30 min de la
masse de revétement, démouler les moi-
gnons.

3. Réaliser un dégazage dans le four céramique.

Programme:

— Séchage : 5 min

— Temps de fermeture : 5 min

— Température de préchauffage : 180°C

— Température 1 : 700°C

— Augmentation de la température : 10°C par min
— Temps de maintien : 10 min. (sans vide)

— Température 2 : 1050°C

— Augmentation de la température : 55°C par min
— Temps de maintien : 5 min (sans vide)

Propriétés physiques (100 % de liquide d’ex-
pansion)
Expansion linéaire totale: 3%

Remarques importantes
La parution du présent mode d’emploi rend ca-
duques toutes les versions antérieures.

Danger

H373 Risque présumé d'effets graves pour
les organes a la suite d'expositions ré-
pétées ou d’une exposition prolongée.

Attention

P260 Ne pas respirer les poussieres/fumées/
gaz/brouillards/vapeurs/aérosols.

p284 Porter un équipement de protection
respiratoire.

P314 Consulter un médecin en cas de malaise.

Produit contient: quartz et cristobalite.

Pour de plus amples informations, consulter la
fiche de données sanitaires et de sécurité de
Cendres+Métaux SA.

Stockage: Livento®invest ne peut pas étre stocké
indéfiniment, tenez compte des indications im-
primées au dos du sachet. Les revétements sont
des produits délicats et doivent donc rester a
I'abri de l'air, de I'humidité et de la chaleur dans
leur emballage d'origine. La température de stoc-
kage idéale est de 18°C.

/ﬂ/ Attention : ne supporte
5°C pas le froid!

Le liquide spécial est sensible au froid, par
exemple lors du transport en période hivernale.

Tragabilité, numéros de lot: Le numéro de lot
(au dos du sachet) doit toujours étre indiqué en
cas de réclamation.

Allergies: Certains composants des revétements
peuvent provoquer des allergies cutanées lors de
la mise en ceuvre. Il est donc conseillé de porter
des gants et d'utiliser un masque de protection.
Ne pas mélanger des revétements provenant de
lots différents.



Responsabilité

Ces indications correspondent a I'état actuel de la
technique et aux exigences d’'un controle soigneux
du produit. Nous garantissons une qualité irrépro-
chable, mais notre responsabilité n'est pas engagée
en ce qui conceme le résultat technique obtenu par
la mise en ceuvre qui, en regle générale, n'est pas
soumise a notre controle direct. Le fabricant décline
toute responsabilité pour d'éventuels dommages
pouvant résulter du non-respect du présent mode
d’emploi et particulierement lorsque la date de pé-
remption du revétement utilisé est dépassée.

Présentations
1 carton de 50 sachets (sachets de 100g)
N° de commande 08055014
1 litre de liquide Livento®
N° de commande 083 739

Francais



Livento®invest

Special investment material for lithium disilicate and other pressable
ceramics. Fabrication of refractory stumps. Metal casting technique.

Indications

For rapid and conventional preheating techniques.

— Investment material for lithium disilicate and
other pressable ceramics.

— Fabrication of refractory stumps.

— Metal casting technique*.

*Note: Basically possible. Depending on the
shape and size of the inner geometry of the
crown, the fit of the crown on the stump may be
too tight, and post-processing may be neces-
sary.

Preparing the wax patterns

Once the sprues have been attached, apply
wetting agent and allow it to evaporate or rinse
off the residue with water (approx. 30°C).

Preparing the casting cylinder

Select the correct size of casting cylinder. Mask
base and inner surface of the ring with silicone
spray for easy removal of the pressing cylinder.

Mixing ratio
Mixing ratio —26 ml liquid: 100g powder

Recommended mixing liquid concentrations
These figures are to be considered guidelines only.
The results can vary slightly, depending on

the batch, the type of pressing ceramic and the
method of work.

Concentrate mixtures

40-60% Expansion fluid for inlays, onlays,
depending on preparation and size

60-70% Expansion fluid for single crowns

70-85% Expansion fluid for posterior and an-

terior tooth bridges

Expansion fluid for refractory stumps

Expansion fluid for metal casting

technique

100 %
100 %

Please note: The higher the amount of con-
centrate in the liquid, the higher the expansion
values.

Investment ring loading

100g max. 3 similar wax parts
200g max. 5 similar wax parts
300¢g max. 7 similar wax parts

Mixing

Step 1 Pre-fill with fluid mixture

Step 2 Sprinkle with powder

Step 3 Allow to soak in for approx. 10 sec-
onds

Step 4 Mix vigorously for 10— 15 seconds

Step 5 Stir for 1 minute under vacuum at
300-350rpm

Step 6 Maintain vacuum for a further
15 seconds

Step 7 Topping up the press investment

ring is performed at the lowest shak-
er setting.

Once the investment ring has been
filled, shaking is stopped.

Processing time approx. 5min.
Processing temperature 19-22°C

Please note: Room and storage temperatures
exceeding 22 °C curtail the working time!
Avoid creating dust. Do not inhale dust (wear
a face mask).

Burnout/Preheating

a) Rapid preheating:

After investment, the 100g cylinders should be
allowed to harden at room temperature for at
least 23-28 minutes, the 200g and 300g cylin-
ders for at least 25—-30 minutes.

Note: When using models from 3D printing or
milling systems, a longer hardening time is rec-
ommended. Allow the 100 g cylinder to harden
at room temperature for 35—40 minutes and the
200 g and 300 g cylinders for 40—45 min.
After 20 minutes carefully remove the lid of the
investment ring and the silicone ring (leave on the
base). After removing the acrylic base, place the
cylinder in the preheated furnace at 850°C.

Attention:

Do not open the preheating furnace during the
heating phase, as the generated wax vapours
can ignite due to draught.

b) Conventional preheating (overnight preheating):
As the full setting expansion is achieved with
the overnight technique, the fluid concentration
should be reduced by 5-10 %, depending on
the ceramic and the work.



Recommended heating rate: 3—-5°C/minute for
linear furnace control.

If several investment rings are placed in the
furnace, the dwell time at the final temperature
of 850°C should be extended by 10 minutes
per additional investment ring.

Attention:

—In case of a ribbed floor (furnace without floor
heating!), the investment ring can be placed
directly with the opening facing downwards.

— In case of flat floors, please make sure that
the wax burn-out occurs outside of the invest-
ment ring, e.g. by tipping the investment ring
in direction of the rear wall.

— In case of furnaces with floor heating, please
ensure that the investment ring is placed in a
distance of approx. 10 mm from the floor.

Preheating and dwell times at 850°C

Max. thermal stability: 1200°C

100g cylinder at least 45 minutes
200g cylinder at least 60 minutes
300g cylinder at least 70 minutes

Then the press cylinder is filled with the desired
pressing ceramic in the usual way and placed in
the pressing furnace.

Cooling and demolding of the cylinder

After cooling to room temperature, the cylinder
will be gently removed from the mold and then
sandblasted with glass beads and a pressure of
2.5-3.0 bar.

Fabrication of refractory stumps

1. Mixing the investment material with 100%
expansion liquid.

2. Demould the stumps after 30 min. setting
time of the investment material.

3. Perform degassing firing in the ceramic fur-
nace.

Program:

— Drying: 5 min.

— Closing time: 5 min.

— Preheating temperature: 180°C

— Temperature 1: 700°C

— Temperature increase: 10°C per min.
— Hold time: 10 min. (without vacuum)
— Temperature 2: 1,050°C

— Temperatur increase: 55°C per min.
— Hold time: 5 min. (without vacuum)

Physical properties (pure mixing liquid)
Total linear expansion: 3 %

Important

These instructions supersede all previous editions.

Danger

H373 May cause damage to organs through
prolonged or repeated exposure.

Warning

P260 Do not breathe dust/fume/gas/mist/
vapours/spray.

p284 Wear respiratory protection.

P314 Get Medical advice/attention if you

feel unwell.
Product contains: quartz and cristobalite.

For further information ask for the Health and
Safety Datasheet from Cendres+Métaux SA.

Storage: Livento®invest cannot be stored for

an unlimited period, please refer to the back of
the bag. As investment compounds are sensitive
products, they must be protected against air,
moisture and warmth in their original packaging.
The ideal storage temperature is 18°C.

/ﬂ/ Attention: store at
5°C room temperature!
The special liquid is sensitive to low tempera-

tures such as when being transported during
cold weather.

Traceability, lot numbers: When placing com-
plaints, always quote the lot number (back of bag).

Allergies: Certain constituents of investment
compounds may cause contact allergies on skin
while using the investment. It is therefore advis-
able to wear gloves to protect the hands, and a
face mask.

Never mix investment compounds with different
lot numbers.

Liability

The information provided herein represents state-
of-the-art technology and assumes that the prod-
uct has been checked carefully. We guarantee
impeccable quality but are not liable for results
due to further processing which is not usually
within our control.

The manufacturer assumes no responsibility
whatsoever for damage due to non-adherence
to these instructions, especially if the invest-
ment compound is used after the expiry date.

Product range

Product range Carton,
501 x 100g bags

1 x 1 litre Livento® liquid

Order No.: 0805 5014
Order No.: 083 739

English



Livento®invest

Rivestimento speciale per ceramiche per pressatura a base di disilicato di litio
e altre ceramiche per pressatura speciali. Realizzazione di monconi refrattari.

10

Tecnica di colata di metalli.

Indicazioni

Per la tecnica di fusione rapida sia per la fusio-

ne convenzionale.

— Rivestimento per ceramiche per pressatura a
base di disilicato di litio e altre ceramiche per
pressatura speciali.

— Realizzazione di monconi refrattari.

— Tecnica di colata di metalli.*

*Nota: In principio € possibile. Secondo la for-
ma e le dimensioni della geometria interna della
corona, la posizione della corona sul moncone
potrebbe rivelarsi troppo tesa e pud essere ne-
cessario un ritocco.

Trattamento preliminare del modellato in cera
Dopo l'imperniatura applicare un liquido che
riduce la tensione sulla superficie di cera. Lascia-
re evaporare o sciacquare i residui con acqua
tiepida (ca. 30°C).

Trattamento preliminare del cilindro
Selezionare la misura dell’cilindro adeguato. Iso-
lare con spray al silicone la base, ad esempio la
superficie interna dell'anello, per facilitare la ri-
mozione del cilindro per pressatura.

Rapporto di miscelazione
26ml di liquido per 100g di polvere

Rapporto di miscelazione

Le seguenti informazioni contengono valori indi-
cativi. | risultati possono variare leggermente a
seconda del lotto, del tipo di ceramica per pres-
satura e del tipo di manufatto da realizzare.

Proporzioni di miscelazione del concentrato

40-60% Liquido d’espansione per inlay, onlay,
in base alla preparazione e alle di-
mensioni

60-70% Liquido d’espansione per corone sin-
gole

70-85% Liquido d’espansione per ponti ante-
riori e posteriori

100% Liquido d’espansione per monconi
refrattari

100 % Liquido d’espansione per la colata di
metalli

Nota: Aumentando la proporzione del concentrato
nel liquido, aumentano anche i valori d’espansione.

Riempimento della muffola

100g max. 3 elementi in cera simili

200g max. 5 elementi in cera simili

300g max. 7 elementi in cera simili

Miscelazione

Fase 1 Preparare la miscela di liquido

Fase 2 Versare la polvere

Fase 3 Attendere circa 10 secondi, affinché
il liquido assorba completamente la
polvere

Fase 4 Miscelare energicamente per
10-15 secondi

Fase 5 Proseguire la miscelazione sotto
vuoto a 300-350giri/min per
1 minuto

Fase 6 Mantenere il vuoto per altri 15 se-
condi

Fase 7 Riempire la muffola per pressatura

al livello di vibrazione pit basso.
Dopo aver riempito la muffola, inter-
rompere I'agitazione.

Tempo di lavorazione: circa 5 minuti.
Temperatura di lavorazione: 19-22°C

Avvertenza: Temperature d’ambiente superiori a
22°C riducono il tempo di lavorazione!

Evitare la formazione di polveri. Non inalare le
polveri (indossare I'apposita mascherina).

Eliminazione della cera/preriscaldamento

a) Fusione rapida:

Dopo la messa in rivestimento, lasciare indurire il
cilindro da 100g per almeno 23-28 minuti e i
cilindri da 200g e 300g per almeno 25-30 mi-
nuti a temperatura ambiente.

Nota: Se si utilizzano strutture provenienti da si-
stemi di stampa 3D o di fresatura si raccomanda
un tempo di indurimento piu lungo. Lasciare in-
durire il cilindro da 100 g a temperatura ambien-
te per 35—-40 minuti e i cilindri da 200 g e 300
g per 40-45 min.

Dopo 20 minuti rimuovere con cautela il coper-
chio del cilindro e I'anello in silicone (lasciare sul-
la base). Dopo aver rimosso la base in plastica
del cilindro, collocare il cilindro nel forno di preri-
scaldo caldo a 850°C.



Attenzione:

Non aprire il forno di preriscaldo durante la fase
di riscaldamento, poiché i vapori di cera formati-
si potrebbero incendiarsi a causa di una corrente
daria.

b) Fusione convenzionale (preriscaldamento
notturno):

Con la tecnica notturna si raggiunge la piena
espansione di presa, pertanto si dovrebbe ridur-
re la concentrazione di liquido del 5-10% a
seconda del tipo di ceramica e di manufatto da
realizzare.

Velocita di riscaldamento consigliata: 3—5°C/mi-
nuto con forno a regolazione lineare.

Se vengono inserite pit muffole nel forno, il
tempo di mantenimento alla temperatura finale
di 850°C deve essere prolungato di 10 minuti
per ogni muffola aggiuntiva.

Attenzione:

—In caso di fondo scanalato (forno senza fondo
riscaldato!), e possibile posizionare il cilindro
direttamente con l'apertura verso il basso.

— In caso di fondo piatto, accertarsi che la cera
all'esterno del cilindro possa essere eliminata
durante la cottura, ad es. inclinando il cilindro
verso la parete posteriore.

— In caso di forno con fondo riscaldato, accer-
tarsi che il cilindro sia posizionato ad una di-
stanza di circa 10 mm dal fondo.

Tempi di preriscaldo e/o di mantenimento a 850°C
Stabilita termica massima: 1200°C

Cilindro da 100g min. 45 minuti

Cilindro da 200g min. 60 minuti

Cilindro da 300g min. 70 minuti
Successivamente, il cilindro per pressatura vie-
ne riempito, come di consueto, con la ceramica
per pressatura desiderata e inserito nel forno
per pressatura.

Raffreddamento e smuffolatura del cilindro

Ad avvenuto raffreddamento a temperatura am-
biente, eseguire con cautela la procedura di
smuffolatura e, successivamente, la sabbiatura
con perle di vetro da 50um ad una pressione di
2,5-3,0 bar.

Realizzazione di monconi refrattari

1. Miscelare il rivestimento con liquido de-
spansione al 100%.

2. Dopo un tempo di presa del rivestimento di
30 minuti eseguire la smuffolatura dei
monconi.

3. Nel forno per ceramica eseguire una cottura
di degasazione.

Programma:

— Asciugatura: 5 min

— Tempo di chiusura: 5 min

— Temperatura di preriscaldo: 180°C

— Temperatura 1: 700°C

— Aumento di temperatura: 10°C/min

— Tempo di mantenimento: 10 min (senza vuoto)
— Temperatura 2: 1.050°C

— Aumento di temperatura: 55°C/min

— Tempo di mantenimento: 5 min (senza vuoto)

Proprieta fisiche (liquido d’espansione al 100 %)
Espansione lineare totale: 3%

Importanti avvisi
La presente edizione delle istruzioni per I'uso
annulla e sostituisce le precedenti.

Pericolo

H373 Puo provocare danni agli organi in
caso di esposizione prolungata o
ripetuta.

Avvertimento

P260 Non respirare la polvere/i fumi/i gas/
la nebbia/i vapori/gli aerosol.

p284 Utilizzare un apparecchio respira-
torio.

P314 In caso di malessere, consultare un
medico.

Prodotto contiene: quarzo e cristobalite

Per ulteriori informazioni, richiedere la scheda di
sicurezza a Cendres+Métaux SA.

Stoccaggio: Livento®invest deve essere conser-
vato rispettando le indicazioni fornite sul retro
della busta. | rivestimenti sono prodotti delicati
che vanno conservati nella confezione originale,
protetti dall’aria, dall'umidita e dal calore. La
temperatura di magazzinaggio ideale & di 18°C.

A

Il liquido speciale teme le temperature basse,
p.e. durante il trasporto nella stagione fredda.

Attenzione: non
sopporta il freddo!

Reperibilita/numero di lotto: Per eventuali
reclami indicare sempre il numero di lotto (vedi
retro busta).

Allergie: Durante la lavorazione alcuni compo-
nenti del rivestimento possono provocare aller-
gie di contatto sulla pelle. Si consiglia percio di
proteggere le mani con guanti e di indossare
I'apposita mascherina.

Evitare di miscelare fra loro i prodotti con nume-
ri di lotto diversi.

Italiano
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Responsabilita

12

Le presenti informazioni rappresentano l'attuale
stato della tecnica e sono il risultato di un rigoro-
so controllo del prodotto. Il produttore garantisce
una qualita ineccepibile, ma non pud essere rite-
nuto responsabile del risultato della successiva
lavorazione che normalmente si svolge al di fuori
della sua sfera d'influenza.

Il produttore declina qualsiasi responsabilita

per danni causati dalla mancata osservanza del-
le presenti istruzioni per I'uso, specialmente in
caso d'utilizzo di rivestimenti scaduti.

Programma di vendita

1 cartone contenente 50 buste (da 100g cad.)
codice 0805 5014

1 liquido Livento®, 1 litro codice 083 739



Livento®invest

Masa de revestimiento especial para cerdmicas de disilicato de litio y otras
ceramicas prensadas. Fabricacién de mufones refractarios. Técnica de

colado de metales.

Indicaciones

Para la técnica de precalentamiento rapido como

convencional.

— Masa de revestimiento para ceramicas de disi-
licato de litio y otras cerdmicas prensadas.

— Fabricacién de mufones refractarios.

— Técnica de colado de metales.*

*Nota: En principio es posible. Dependiendo de
la forma y dimension de la geometria interna de
la corona, la posicién de la corona en el mufion
puede resultar demasiado apretada, y puede ser
necesario un retoque.

Preparacion de los patrones de cera

Una vez fijados los bebederos, aplicar un agente
reductor de tensiones superficiales, dejandolo
evaporar o bien enjuagar los restos con agua
(aprox. 30°C).

Preparacion del cilindro

Seleccionar el tamafio de cilindro adecuado. Aislar
con spray de silicona la base y la superficie in-
terna del anillo, para poder retirar de forma senci-
lla el cilindro de la prensa.

Proporcion de mezcla
26 ml de liquido preparado para 100g de polvo

Concentraciones de mezcla

Estos valores son orientativos. Los resultados
pueden variar ligeramente segln el lote, el tipo
de cerdmica prensada y el tipo de trabajo.

Mezclas de concentrado

40-60% Liquido de expansion para inlays y
onlays, dependiendo de la prepara-
cion y el tamafio

Liquido de expansion para coronas
unitarias

Liquido de expansion para puentes
posteriores y anteriores

60-70%

70-85%

100 % Liquido de expansion para mufiones
refractarios
100 % Liquido de expansion para la técnica

de colado de metales

Observacion: Cuanto mayor sea la proporcién
de concentrado en el liquido, mayores seréan los
valores de expansion.

Carga de la mufla

100g max. 3 piezas de cera similares
200g méx. 5 piezas de cera similares
300g max. 7 piezas de cera similares

Preparacion

Paso 1 Realizar la mezcla de liquidos

Paso 2 Entremezclar el polvo

Paso 3 Dejar que se absorba unos 10 se-
gundos

Paso 4 Mezclar vigorosamente 10-15 se-
gundos

Paso 5 Remover durante 1 minuto a
300-350rpm/min en condiciones
de vacio

Paso 6 Mantener el vacio 15 segundos més

Paso 7 Rellenar la mufla de la prensa al nivel

minimo de vibracién.

Cuando la mufla esté completamen-
te llena, ya no se hara vibrar mas el
contenido.

Tiempo de procesamiento: aprox. 5min.
Temperatura de procesamiento: 19-22°C

A tener en cuenta: iEl tiempo de manipulacion
se reduce a partir de una temperatura ambiente
y de almacenamiento de 22 °C!

Evitese la generacion de polvo. No inhalar el
polvo (utilizar una mascarilla protectora).

Calcinado/precalentamiento

a) Técnica de precalentamiento rapido:
Después de la colocacion, dejar fraguar el cilin-
dro de 100g durante al menos 23-28 minutos,
y los cilindros de 200g y 300g durante al menos
25-30 minutos a temperatura ambiente.

Nota: Puede ser necesario un tiempo de endureci-
miento mas largo cuando se utilizan modelos de
sistemas de impresién 3D o de fresado. Deje que
el cilindro de 100 g se endurezca durante 35-40
minutos a temperatura ambiente y los cilindros de
200 gy 300 g durante 40—-45 minutos.

Pasados 20 minutos, retirar con cuidado la tapa
de la mufla y el anillo de silicona (y dejarlo sobre
la base). El cilindro, después de retirar su base de
pléstico, se introduce en el horno de precalenta-
miento a 850°C.

Atencion:
No abrir el horno de precalentamiento durante
la fase de calentamiento porque los vapores de
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cera generados se podrian inflamar en contacto

con la corriente de aire.

b) Técnica de precalentamiento convencional
(precalentamiento durante la noche):

Con la técnica durante la noche, se alcanza la
expansion completa de fraguado; por ello con-
viene reducir la concentracion del liquido en un
5-10% en funcion de la ceramica y del trabajo.
Velocidad recomendada de calentamiento:
3-5°C/min con control lineal del horno.

Si se colocan varias muflas en el horno, el
tiempo de permanencia a la temperatura final
de 850°C debe prolongarse 10 minutos méas
por cada mufla adicional.

Atencion:

— Si la base es acanalada (horno sin calenta-
miento inferior), se puede colocar la mufla
directamente con la apertura, mirando hacia
abajo.

— Si la base es plana, tenga en cuenta que la
cera puede calcinarse fuera de la mufla, por
ejemplo, al volcarse la mufla en la direccion
de la pared posterior.

— En los hornos con calentamiento inferior tenga
cuidado de que la mufla se encuentre a una
distancia de unos 10 mm de la base del horno.

Tiempos de precalentamiento y permanencia

a 850°C

Termoestabilidad maxima: 1200°C

Cilindro de 100g minimo 45 minutos
Cilindro de 200g minimo 60 minutos
Cilindro de 300g minimo 70 minutos

A continuacion, como de costumbre, a los cilindros
de prensado se les aplica la cerémica prensada
deseada y se introducen en el horno de prensado.

Enfriamiento y desenmuflado del cilindro
Tras el enfriamiento a temperatura ambiente, la
mufla se desenmufla con cuidado y a continua-
cion se chorrea con microesferas de vidrio de
50um a una presién de 2,5-3,0 bar.

Fabricacién de muiiones refractarios

1. Mezclar la masa de revestimiento con el
liquido expansor al 100%.

2. Pasados 30 min de tiempo de fraguado de
la masa de revestimiento, desmoldar los
munones.

3. Realizar una coccién de desgasificaciéon en
un horno de cerdmica.

Programa:

— Secado: 5 min

— Tiempo de cierre: 5 min

— Temperatura de precalentamiento: 180 °C
— Temperatura 1: 700 °C

— Incremento de temperatura: 10 °C por min

— Tiempo de permanencia: 10 min (sin vacio)
— Temperatura 2: 1050 °C

— Incremento de temperatura: 55 °C por min

— Tiempo de permanencia: 5 min (sin vacio)

Propiedades fisicas (100 % de liquido expan-
sor)
Expansién lineal total: 3 %

Observaciones importantes
Con la edicion de estas instrucciones de empleo
pierden validez las ediciones anteriores.

Peligro
H373 Provoca dafios en los 6rganos tras
exposiciones prolongadas o repetidas.

Advertencia

P260 No respirar el polvo/el humo/el gas/
la niebla/los vapores/el aerosol.

p284 Llevar equipo de proteccion
respiratoria.

P314 Consultar a un médico en caso de

malestar.
Producto contiene: cuarzo y cristobalita.

Para obtener mas informacion, solicite las especi-
ficaciones sobre Salud y Seguridad de la empresa
Cendres+Métaux SA.

Almacenamiento: Livento®invest no puede al-
macenarse indefinidamente, observe por favor
las indicaciones sobre el dorso de la bolsa.

Los revestimientos son productos sensibles y por
este motivo deben preservarse de los efectos del
aire, la humedad y el calor dentro de su envase
original. La temperatura de almacenamiento ideal
es de 18°C.

/ﬂ/ Atencion: ino
5°C soporta el frio!
El liquido especial es sensible a las bajas tem-

peraturas, p.ej. durante el transporte en la esta-
cion fria del afo.

Seguimiento de los nimeros de lote: En caso
de reclamaciones, siempre debera indicarse el
numero de lote (dorso de la bolsa).

Alergias: Durante su manipulacién determina-
dos componentes del revestimiento pueden pro-
vocar alergias de contacto sobre la piel. Por este
motivo se recomienda proteger las manos con
guantes y utilizar mascarilla de proteccién respi-
ratoria.

No mezclar diferentes nimeros de lote.

Responsabilidad
Estas informaciones corresponden al estado ac-



tual de la técnica y a un control escrupuloso del
producto. Garantizamos una calidad perfecta,
pero no el resultado de la manipulacion ulterior
que, por norma general, se escapa de nuestro
control.

El fabricante declina cualquier responsabilidad
sobre los dafos causados por la inobservancia
de estas instrucciones de empleo, especialmente
por revestimientos utilizados posteriormente a la
fecha de caducidad.

Presentacion
1 cartén con 50 bolsas (bolsas de 100g)
No de pedido 0805 5014
1 liquido Livento®, 1 litro
No de pedido 083 739
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Livento®invest

Specjalna masa ostaniajgca do ceramiki z dwukrzemianu litu i innej
ceramiki do ttoczenia. Wytwarzanie kikutow ogniotrwatych. Technika
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odlewania metalu.

Wskazania

Do szybkiej i konwencjonalnej techniki wygrze-

wania.

— Masa ostaniajgca do ceramiki z dwukrzemianu
litu i innej ceramiki do ttoczenia.

— Wytwarzanie kikutow ogniotrwatych.

— Technika odlewania metalu*.

*Wskazéwka: Zasadniczo mozliwe.

W zalezno$ci od ksztattu i wielko$ci geometrii

wewnetrznej korony osadzenie korony na kiku-
cie moze by¢ za waskie i moze by¢ konieczna

dodatkowa obrébka.

Przygotowanie modeli woskowych

Po podtgczeniu kanatéw odlewowych nalezy
nanies¢ srodek nawilzajacy i pozostawi¢ do
odparowania lub sptuka¢ pozostato$ci wodg
(ok. 30°C).

Przygotowanie cylindra odlewniczego
Wybra¢ prawidtowy rozmiar cylindra odlewnic-
zego. Zamaskowac podstawe i powierzchnie
wewnetrzng pierécienia sprayem silikonowym,
aby umozliwi¢ tatwe usuniecie cylindra do
ttoczenia.

Proporcje mieszania
Proporcje mieszania —26 ml ptynu: 100g prot
szku

Zalecane stezenia ptynéw do mieszania
Informacije te nalezy traktowac jedynie jako wyty-
czne. Wyniki mogg sie nieznacznie réznic¢

w zaleznosci od serii, rodzaju ceramiki do
ttoczenia i metody pracy.

Mieszaniny koncentratu

40-60% Ptyn ekspansyjny do wktadow inlay,
naktadéw onlay, w zaleznoéci od
preparacji i rozmiaru

60-70% Ptyn ekspansyjny do pojedynczych
koron

70-85% Ptyn ekspansyjny do mostow zebdw
w obszarze bocznym i przednim

100% Ptyn ekspansyjny do kikutow

ogniotrwatych

Ptyn ekspansyjny do techniki odle-

wania metalu

100 %

Uwaga: Im wieksza ilo$¢ koncentratu w ptynie,
tym wyzsze wartosci rozszerzalnosci.

tadowanie pierscienia odlewniczego

100g max. 3 podobne czesci woskowe

200g max. 5 podobnych czesci wos-
kowych

300g max. 7 podobnych czesci wos-
kowych

Mieszanie

Krok 1 Napetni¢ wstepnie mieszaning
ptynu

Krok 2 Posypac¢ proszkiem

Krok 3 Pozostawi¢ do namoczenia na ok.
10 sekund

Krok 4 Mieszac¢ energicznie przez
10-15 sekund

Krok 5 Miesza¢ przez 1 minute w prozni
przy 300-3500br./min

Krok 6 Utrzymac¢ warunki prézni przez kole-
jne 15 sekund

Krok 7 Napetnianie pierécienia odlewnic-

zego odbywa sie przy najnizszym
ustawieniu wstrzasarki.

Po napetnieniu pierscienia odlewnic-
zego zatrzymuije sie wstrzasanie.

Czas przetwarzania ok. 5min
Temperatura przetwarzania 19-22°C

Uwaga: Temperatury pokojowe

i przechowywania przekraczajace 22°C skracaja
czas pracy!

Unika¢ wytwarzania pytu. Nie wdycha¢ pytu
(nosi¢ maske ochronna).

Wypalanie/wygrzewanie

a) Szybkie wygrzewanie:

Po zatopieniu nalezy pozostawi¢ 100g cylindry
do utwardzenia w temperaturze pokojowej na co
najmniej 23—-28 minut, 200g i 300g cylindry na
co najmniej 25-30 minut.

Wskazowka: W przypadku stosowania modeli

z systemow druku 3D lub frezowania moze by¢
konieczny dtuzszy czas utwardzania. Nalezy wt-
edy pozostawi¢ 100 g cylinder do utwardzenia

w temperaturze pokojowej na 35-40 minut, a
200 gi 300 g cylinder na 40-45 minut.

Po 20 minutach ostroznie usuna¢ pokrywe
pierscienia odlewniczego i pierscien silikonowy



(pozostawi¢ na podstawie). Po usunieciu akry-
lowej podstawy umiesci¢ cylinder w piecu do
wygrzewania w temperaturze 850°C.

Uwaga:

Nie otwiera¢ pieca do wygrzewania podczas
fazy grzania, poniewaz powstajace opary wosku
mogg sie zapali¢ wskutek ciggu powietrza.

b) Konwencjonalne wygrzewanie (wygrzewanie
przez noc):

Poniewaz przy zastosowaniu techniki wygrze-
wania przez noc uzyskana jest petna ekspansja
po zwigzaniu, nalezy zmniejszy¢ stezenie ptynu
0 5-10%, w zaleznoéci od ceramiki i pracy.
Zalecana szybko$¢ nagrzewania:
3-5°C/minute dla liniowego sterowania pieca.

W przypadku umieszczenia w piecu kilku
pierscieni odlewniczych czas trzymania w tem-
peraturze koncowej 850°C nalezy wydtuzy¢

0 10 minut na dodatkowy pierscien odlewniczy.

Uwaga:

— W przypadku karbowanego dna (piec bez
ogrzewania dnal) pierscien odlewniczy mozna
umiesci¢ bezposrednio z otworem ski-
erowanym do dotu.

— W przypadku ptaskiego dna nalezy upewnic¢
sig, ze wypalanie wosku odbywa sie poza
pierécieniem odlewniczym, np. poprzez
przechylenie pierécienia odlewniczego w ki-
erunku tylnej $ciany.

— W przypadku piecéw z ogrzewaniem dna
nalezy upewnic sie, ze pierscien odlewniczy
jest umieszczony w odlegtosci ok. 10 mm od
dna.

Czasy wygrzewania i trzymania w temperaturze
850°C

Max. stabilno$¢ termiczna: 1200°C

100g cylinder co najmniej 45 minut
200g cylinder co najmniej 60 minut
300g cylinder co najmniej 70 minut
Nastepnie cylinder do ttoczenia nalezy w zwykty
sposob napetni¢ ceramikg do ttoczenia

i umiesci¢ w piecu do ttoczenia.

Chtodzenie i oprdéznienie cylindra z formy
Po schtodzeniu do temperatury pokojowej cylin-
der nalezy delikatnie wyjac¢ z formy i nastepnie

piaskowa¢ peretkami szklanymi przy ci$nieniu
2,5-3,0 bar.

Wytwarzanie kikutéw ogniotrwatych

1. Mieszanie masy ostaniajacej z 100%
ptynem ekspansyjnym.

2. Kikuty wyja¢ z formy po 30 minutach cza-
Su wigzania masy ostaniajacej.

3. Wykona¢ wypalanie odgazowujace w piecu
do ceramiki.

Program:

— Suszenie: 5 min

— Czas zamkniecia: 5 min

— Temperatura wygrzewania: 180°C

— Temperatura 1: 700°C

— Wzrost temperatury: 10°C na min

— Czas trzymania: 10 min (bez prézni)
— Temperatura 2: 1 050°C

— Wzrost temperatury: 55°C na min

— Czas trzymania: 5 min (bez prozni)

Wiasciwosci fizyczne (czysty ptyn do miesza-
nia)
Catkowita ekspansja liniowa: 3%

Wazne
Niniejsze instrukcje zastepuja wszystkie poprzed-
nie wersje.

Zagrozenie
H373 Moze powodowaé uszkodzenie
narzadow poprzez dtugotrwate lub

narazenie powtarzane.

Ostrzezenie

P260 Nie wdycha¢ pytu/dymu/gazu/mgty/
par/rozpylonej cieczy.

p284 Stosowac indywidualne $rodki och-
rony drég oddechowych.

P314 W przypadku ztego samopoczucia

zasiegna¢ porady/zgtosi¢ sie pod
opieke lekarza.
Produkt zawiera: kwarc i krystobalit.

W celu uzyskania dalszych informacji mozna
uzyskac¢ od firmy Cendres+Métaux SA karte
charakterystyki i bezpieczenstwa.

Przechowywanie: Livento®invest nie mozna
przechowywac przez czas nieokreslony. Nalezy
zapoznac sie z informacja z tytu torebki. Masy
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ostaniajgce sg wrazliwymi produktami, dlatego

nalezy przechowywac je w oryginalnym opak-
owaniu, chronigc przed powietrzem, wilgocia

i cieptem. Idealna temperatura przechowywania
wynosi 18°C.

5C /ﬂ/ Uwaga: przechowywac¢ w temper-
aturze pokojowej!

Specjalny ptyn jest wrazliwy na niskie temper-
atury, takie jak wystepujgce podczas transportu
w zimna pogode.

Identyfikowalno$¢, numery serii: W przypadku
reklamacji nalezy zawsze podawac numer serii
(tyt torebki).

Alergie: Niektdre sktadniki mas ostaniajacych
moga powodowac alergie kontaktowe na skérze
podczas stosowania do ostaniania. Z tego po-
wodu zalecane jest noszenie rekawiczek w celu
ochrony rak oraz maski ochronnej.

Nigdy nie miesza¢ mas ostaniajgcych o réznych
numerach serii.

Odpowiedzialno$¢

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie
przedstawiajg najnowsze osiagniecia techniczne i
zakfadajg, ze produkt zostat doktadnie sprawd-
zony. Gwarantujemy nienaganng jakosc, ale nie
ponosimy odpowiedzialno$ci za wyniki
wynikajace z dalszego przetwarzania, nad
ktorym zazwyczaj nie mamy kontroli.
Producent nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane
nieprzestrzeganiem niniejszej instrukcji, w
szczegolnosci w przypadku, gdy masa
ostaniajaca jest uzywana po uptywie terminu
waznosci.

Oferta produktow

Karton,

501 x 100g torebki nr zam.: 0805 5014
1 x 1 litr ptynu Livento® nr zam.: 083 739
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Livento®invest

AHrniNCbKa

CneuianbHa dopMyBanbHa Maca Anasa AicuMaikaTty NiTito Ta iHWKWX BMAIB
npec-Kepamikn. BUroToBAEHHS BOTHETPUBKMX WTAMMiB. TeXHiKa NUTTH

meTarny.

MokasaHHs

[N TeXHIK LWBWIKOro Ta 3BMYanHOro

nonepeaHbOro Niairpisy.

— GopmyBanbHa Maca ans gicunikaty nitito Ta
iHWKX BMAIB Npec-Kepamikn. BUroToBneHHs
BOrHETPWBKMX 3aroTiBOK.

— MpoayKuito NpU3HayYeHo AN BUKOPUCTaHHS:
3Y6HUMM TEXHIKaMK B YMOBaX 3yBOTEXHIYHMX
nabopatopiin AN BUrOTOBIEHHS
CTOMaTONOriYHMX pecTaBpaLii.

MpoayKuia € MeanyHnmM BMpo6om Knacy lla.

— TexHika nUTTA MeTany.*.

*BKasiBKa: 3arasom MOX/MBa. 3aNexHo Bif
$opMK Ta po3Mipy BHYTPIWHBOI reoMeTpil
KOPOHKM NocafKa KOPOHKM Ha KyKCi MoKe
6yTH 3aHaATo WinbHO, a ToMy 6yae HeobxiaHa
[nonaTtkoBa 06pobKa.

MiprotyBaHHs BOCKOBUX MoAenen

[Ticna nig'egHaHHS NMBHUKOBMX KaHanis
HaHECITb 3BOMOXKYIOYY PEYOBMHY Ta [J03BOSILTE
i BUNaput1ch abo 3MuITE Ti 3aNMULWKK BOAOIO
(nprn6nmsHo 30°C).

MiproTyBaHHs onoku

O6epiTb 0MoKy BiAnoBiaHOro po3mipy. OcHoBy Ta
BHYTPILLHIO MOBEPXHIO KinbLA CMig 06po6UTH
CWMIKOHOBMM CMPEEM, L6 NOAErUnTH
BMAaNeHHs npec-uuniHapa.

CniBBiHOLWEHHA KOMMNOHEHTIB CyMmiLui
CniBBiAHOLEHHS KOMMOHEHTIB CyMili —26 MA
pianHK : 100 r NopoLLKY.

PekomeHAOBaHa KOHLEHTpaLis piauHU y
cymiLui

Lli 3Ha4YeHHs cnifg cnpuimaTi nuwe sk
pPeKOMeH[0BaHI. PeaynbtaT MOXYTb Aelio
BiApi3HATUCS. Lle 3anexuTb Big napTii, Tuny
npec-Kepamiku Ta MeToay po6oTH.

CyMili KOHUeHTpaTy

40-60% HKoHueHTpaT pianvHM NS BHYTPILLHIX
BKNaAOoK, HaKNaaokK, B 3aNexHOCTI
Bifl NpenapyBaHHs Ta po3mipy
KoHUeHTpaT pianMHWY ANg OKpeMmx
KOPOHOK

KoHueHTpaT pianHWy Ang MocTiB
AUCTanbHKX Ta GPOHTaNbHMX
NiNAHOK

60-70%

70-85%

100% KoHueHTpaT pianHW ANs CTIMKMX
3aroTiBOK
100 % PianHa ansa 36inblweHHsa o6'eMy ans

TeXHIKW UTTS MeTany
Byab nacka, 3ayBare: YuM Ginblie KinbKiCTb
KOHLIEHTPaTy B PiAMHI, TUM BULLE 3HAYEHHS
36inblIeHHs 06'EMY.

3aBaHTaXeHHs1 GOopMyBanbHOIO KiNbLs

100r MaKC. 3 CXOXMX ENIEMEHTIB 3 BOCKY

200r MaKC. 5 CXOXMX ENEMEHTIB 3 BOCKY

300r MaKC. 7 CXOXMWX eNIeMEHTIB 3 BOCKY

3miwyBaHHA

Kpok 1 3anunTe cymil pianHu

Kpok 2 3acwnTte nopowok

Kpok 3 3anuwTe Ana npocoyyBaHHS
npn6an3Ho Ha 10 cekyHa

Kpok 4  CrapaHHO nepemillante NpoTarom
10-15 cekyHA

Kpok 5 [epemiwyinTe NnpoTarom 1 XBUAnHK
nif BakyyMoMm i3 wewmakictio 300—
350 06/xB.

Kpok 6  TligTpumy#Te BaKyyMm Lie NpOTArom
15 cekyHa.

Kpok 7 HanoBHEHHS 3a1MBaNbHOrO KinbLs

[INsi NPecyBaHHA 3/iNCHIOETLCS 3a
HaMMeHLUKMX YCTaHOBOK BiGpocTona.
Micns 3anoBHeHHs GOpMyBanbHOro
KinbLs BibpaLis NpUnMHAETbCS.

3aranbHui poboynii Yac —npnbnmnsHo 5 xB.
Po6oua Temnepatypa 19-22°C

Byab nacka, 3ayBaTe: KiMHaTHa
Temnepatypa Ta TemnepaTypa 36epiraHHs
BuLLe 22 °C ckopoyye po6oynit yac!
YHWKanTe yTBOpeHHs nuny. He Bavxante nun
(BUKOPWCTOBYMTE MacKy Ans 06/144s).

BunanioBaHHs/MonepeAHii nigirpis

a) LWenakui nonepeaHin nigirpis

Micna 3anuTTa onoku Ha 100 r cnig 3anuwnTH
[19 3aCTUraHHs Npu KiMHaTHIM TemnepaTypi
LoHaMMeHLe Ha 23-28 XBUMIWH, a OMOKM Ha
200 r a6o 300 r — woHanmeHLe Ha 25—

30 XBMAKH.
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BkasiBKa. Y BUNaaKy 3acTocyBaHHS MOAeNew,

20

BWIrOTOBNEHMX 3@ JONOMOroto cucteM 3D-apyKy
a60 dpe3epyBanbHUX CUCTEM, MOXKe BYTH
noTpi6GHO Ginblie Yacy Ana 3aTBepaiHHs. [licns
Lboro pante umniHaposi Ha 100 r 3aTBEPAHYTH
3a KiMHaTHOI TemnepaTypw NpoTsrom

35-40 xBuAuH, a unniHapam Ha 200 r1a 300 r
— npotsirom 40—45 XBUNKH.

Micna 20 XBUAKH, 06EPEIKHO 3HIMITb KPULLIKY
dbopMyBanbHOro KinbLs Ta BUAANiTb CUIKOHOBE
KinbLe (3anuLiTe Moro Ha ocHosi). lMicna
BMAANEHHS NNAacTUKOBOT 6a3M KinbLsA MNOMICTITb
OMOKY A0 NonepeaHbOo Po3irpiToi neyi npu
Temnepatypi 850 °C.

YBara!

He BigKpWBawTe Niy Ans nonepeaHsLoro
pogirpiBy NpoTsarom ¢asu posirpiBy, OCKiNbKM
BMMNapu BOCKY MOXYTb 3aHSATUCS BHACNIAOK
MOBITPSIHOIO MOTOKY.

6) CTaHpapTHWiA nonepeHin posirpis (HiYHMA
nonepezHiv niairpis)

[MoBHEe PO3WKWPEHHS NPK 3acTUraHHi
[0CAraeTbCSA NPW 3aCTOCYBAHHI HIYHOI TEXHIKK.
KoHueHTpauito piavH1 HeoBXiAHO 3MEHLLUTK
Ha 5-10 %, W0 3aneuTb Bif TUMY KepaMiKu i
MeToAy PO6OTH.

PekomeHaoBaHa WBKAKICTb nigirpisy: 3-5 °C
3a XBUIMHY NPW NiHIMHOMY peXunmMi poboTu
neui.

AKLWO B MeYi 3HaXoAATbCS AeKinbKa
dbopMyBanbHMX Kifnelb, Yac BUCTOIOBAHHS 3a
ocTaTtoy4Hoi Temnepatypu 850 °C HeobxigHO
36iNbWKMTK Ha 10 XBUAKMH Ha KOXKHe joaaTKoBe
dopmyBanbHe Kinble.

YBara!

— FIKLLO BUKOPUCTOBYETLCA pebpucTe AHO (Miy
6e3 nipirpisy AHal), 3anuBanbHe KinbLe
MOXHa po3MmillyBaTh 6e3nocepeaHbo
BIKPWTOIO 4aCTUHOI AOHM3Y.

— fIKuo aHo nnocke, 6yab Nacka, 3abe3neyte
cnaoBaHHA BOCKY 30BHI GOpMyBaibHOrO
Kinbus, HanpuKnag, HaxMnueLLK
dopmMyBanbHe Kinble B HaNpsAMKY 3aHbOI
CTiHKMW.

— FIKLLO BUKOPUCTOBYETLCA MiY 3 Mifirpisom
[Ha, 6yab Nacka, po3MmicTiTb GopMyBanbHe
Kinble Ha BiacTaHi npn6amsHo 10 mm BiA
[Ha.

Yac nonepeaHbOro nigirpisy Ta 4ac
BMCTOIOBaHHS npu Temnepatypi 850 °C.
Makc. TepmocTabineHicTs: 1200 °C

Onoka 100 r LLOHaMMeHLwe
45 XBUAWH
Onoka 200 r LLOHaMMeHLwe

60 XxBWUAWH

Onoka 300 r LwoHanmMeHLwe 70 XBUAKUH
[MoTiM onoKa 3anoBHIOETLCH HawaHo npec-
KepamiKoto y 3B1YariHuit cnocié Ta
BCTaHOBJIOETLCA A0 NPeCyBasnbHOI Neyi.

OXonoAeHHs Ta BUAAJIEHHS OMOKKN 3 GOpMHU
[licna oxonoaeHHs [0 KiMHaTHOT
TemnepaTypu OMoKy CAif 06EPEXHO BUAAINUTH
3 hopMM, Nicnsa YOro NPOBOAMTLCSA
NiCKOCTPYMUHHE 06p06EeHHS 3a 4ONOMOroio
CKNSAHWX rpaHyn nig Tuckom 2,5-3,0 6ap.

BurotoBneHHs BOrHETPUBKMUX LWITaMIiB

1. 3miwaTn dopmysanbHy macy Ta 100%
piavHy ans 36inbleHHs 06'emy.

2. Bwupanutu 3aroTiBky 3 dopmu yepes 30
XB. nepioay dikcauii dopMyBanbHOI Macu.

3. TlpoBecTu aerasauiiHe BUNanoBaHHA y
KepamiyHin neuvi.

Mporpama:

— BucumxanHs: 5 xs

—Yac 3akputTs: 5 x8

— TemnepaTypa nonepeaHbOro Nigirpisy:
180 °C

— Temnepartypa 1: 700 °C

— MpwupicT Temnepatypu: 10 °C 3a xB

—Yac sutpmmKK: 10 xB (6€3 BaKkyymy)

— TemnepaTtypa 2: 1050 °C

— IMpwupict Temnepatypu: 55 °C 3a x8

— Yac BUTpUMKM: 5 xB (6€3 BaKyymy)

®i3nyHi BnacTuBocTi (4McTa pigka cymilu)
3aranbHe niHinHe poswmpeHHs: 3%

Baxxnuso
Lli iHCTPYKUiT 3aMiHI0I0Tb yCi nonepeaHi
peaaKuii.

He6e3neyHo

H373 Mpu TpuBanomy abo
6araTopasoBOMY BMIMBI MOXe
BUK/IMKATW YPaXeHHs opraHis

[MXaHHSA.

3acTepexeHHs

P260 He BamnxanTte nun/anm/ras/napwu/
aepo30/b.

pP284 3acTocoByMTe 3aC06M 3axmnCTy
opraHiB AnXaHHs.

P314 B pasi He3ay»aHHS 3BEPHITLCS N0

MEeAWYHY A0MOMOry.
MpoayKT MicTUTb KBapL, i KpUcTobanit.

LLlo6 oTprmaTH goaatkoBy iHGopmaLito,
3BepHiTbes Ao Cendres+Métaux SA Ta
3anuTanTe KapTy AaHWX 3[0poB'a | 6e3neYHoCTi.



36epiraHHs: Livento®invest He MoXHa
36epiratv NpoTsaroMm Heo6MeXeHoro nepioay
yacy. byab nacka, o3HanomTecs 3
iHbopMaLieto, ika HaBeAeHa Ha 3BOPOTHIN
CTOPOHI yNnaKoBKK. OCKiNbKK PeqoBMHK ANs
dbopMyBaHHS - e YyTAUBI NPOAYKTH, TX
HeobXxiaHO 3axMmuiaTh Bif BNAMBY NOBITPS,
BOJIOTM Ta Tenna, 36epiraloyn B OpuriHanbHin
ynaKoBLi. laeanbHa Temnepatypa 36epiraHHs
cTaHoBMTb 18 °C.

/ﬂ/ YBara: 36epiraTtv 3a KiMmHaTHOT
5°C Temnepartypu!

s cneuianbHa pianHa 4yTanBa A0 HU3bKOT
TeMNepaTypu, Hanpuknaa, npu
TpaHCMOPTYBaHHI NiA Yac Xon04HOI MOroAu.

Mo3NnMBOCTI BiACTEXXEHHS, HOMEPU NapTin:
npea'sBASIYM CKaprK, 3aBKan 3a3HavanTe
HoMep napTii (BKa3aHWM Ha 3BOPOTHIM CTOPOHI
yNaKoBKw).

AnepriyHi peaKuii: NeBHi cknagosi
dopMyBanbHOI MacK Npu 3acTocyBaHHi
$opMyBanbHOI Mack MOXKYTb BUKIMKATH
KOHTaKTHI WKipHI aneprivyHi peakuii. Tomy
PEKOMEH/YETLCSH 3aCTOCOBYBATHU PYKaBUYKM
[I19 3aXMCTY PYK, @ TAKOXK MacKy 414 061un44s.
Hikonu He 3miwyinTe dopMyBanbHy macy 3
PIBHWUX NapTin.

BianoBiganbHicTb

HaBepeHa iHdopmaLis onvcye nepeaosy
TeXHONorito, Ta NnepeadavaeTbCs, WO NPOAYKT
6yB peTenbHo nepesipeHnin. M rapaHTyemMo
6e3a0raHHy AKiCTb, ane MW He BiANOBiAaNbHI
3a HacniKW, NoB'A3aHi 3 noJanblWmM
BMKOPUCTAHHSAM, OCKIflbKM Lie 3BMYalHO no3a
HaLMM KOHTPONEM.

BupobHKK He Hece BiANOBIAaNbHOCTI 3a
6yab-AKi MOWKOAXKEHHS, NOB'A3aHi i3
HeAOTPMMaHHAM LMX IHCTPYKLiM, 0c061MBO
AKLWO GopMyBasbHa Maca BWKOPWUCTOBYETLCS
nosa TepMiHOM MPUAATHOCTI.

ACOpPTUMEHT NpoAYKLii
KapToHHMI NaKkyHOK
501 x 100-r nakeris
Homep 3a katanorom: 0805 5014
1 x 1 nitp piannm Livento®
Homep 3a katanorom: 083 739
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