
Indication
Nickel based dental alloy for fixed metal-to-ceramic 
dental restorations.

Contra-indication
Supranium contains nickel, it should not be used by 
or for people with a known nickel allergy, or with an 
allergy or sensitivity to one of the other components.

Adverse effects
Certain components of the alloy may cause an allergic 
reaction or sick feeling, due to electro-chemical  
reactions. Nickel is classified as a suspect carcinogen 
(R40). For processing precautions see MSDS.

Interactions
In exeptional cases occlusal or approximal contact with 
different alloys may cause a sick feeling due to electro-
chemical processes or a slight sensation of electrical 
pulses, due to the difference in electric potential. 

Processing instructions
1. Waxing up
To ensure problem-free casting of the sub-structure, 
do not model crown walls thinner than 0.4 – 0.5 mm 
to ensure that wall thickness after finishing is at least 
0.25 mm. Form crowns and pontics in line with 
anatomical tooth shapes to permit uniform ceramic  
coating (incisal max. 2 mm, occlusal max.1.5 mm).
Avoid sharp edges and receding areas in the pattern; 
the transition from metal to ceramic should be smooth. 
The lingual metal end should be located below the 
incisal zone to avoid spalling caused by unwanted 
pressure/tensile stresses.

2. Spruing
Direct method: Crowns and pontics must be provided 
with a sprue of 3 mm diameter; use sprues with res-
ervoir (diameter 5, 6 or 7 mm) for full-cast crowns and 
pontics to avoid shrinkage cavities during solidification. 
Distance between reservoir and cast: 1 to 2 mm.
Indirect method: For casting with transverse sprue, 
the following dimensions apply: sprues to pattern  
= diam. 3 mm, transverse sprue = diam. 5 mm, 
feed channels to the transverse sprue = diam. 5 mm. 
Distance from transverse sprue to cast = 1 to 2 mm.
Indirect method for pontics and full-cast crowns: particu-
larly short distance from sprue button to cast.
Arrange sprues according to the direction of metal flow. 
Attach wax marking pin to indicate the position of the 
cast on the base of the casting ring. Sprues should be 
as short as possible. Do not place the object to be cast 
in the hottest point in the casting ring.

3. Stress-relieving the pattern
Use stress-relieving agent indicated by the manufacturer.

4. Investing
A fine-grained, phosphate-bonded, graphite- and 
gypsum-free investment for crown and bridge work, 
is ideally suited to producing accurately fitting casts. 
We recommend, Carrara Universal Dustless (Cat. no. 
5325460500).

5. Preheating
Follow the instructions from the investment manufacturer. 
For Carrara Universal Dustless, we recommend bench 
setting the moulds for one hour. Place the moulds in a 
cold furnace and heat them to 982 °C (1800 °F). Hold 
for one hour.

6. Required metal quantities
The number of SUPRANIUM® ingots required for a 
specific casting operation is determined by multiplying 
the weight of the wax pattern (g/including sprues) by the 
density of SUPRANIUM® (8.4 g/cm3). A SUPRANIUM® 
ingot weights 6 g.

7. Insert the casting ring
Insert the heated casting ring in the centrifugal casting 
arm of the casting machine such that the marking point is 
pointing in the opposite direction of the rotational direc-
tion of the casting arm.

8. Casting
a)	�With motorized centrifugal caster for open-

flame melting and casting
Ignite oxy-acetylene or oxy-propane mixture. Fully open 
both valves and adjust the flame by reducing the flow 
of acytelene or propane until approx. 3 mm long blue 
cones become visible at the multiple-orifice tip. Pressure 
values: acetylene = 0.7 bar, oxygen = 1.9 bar or pro-
pane = 0.3 bar, oxygen = 1.5 bar. This gives a neutral 
flame which is essential for melting SUPRANIUM®. Place 
SUPRANIUM® ingots in the preheated crucible. Keeping 
the torch about 40 mm above the top of the crucible 
and rotating the tip, heat the ingots evenly until they 
form a molten bath. Initiate centrifugal action immedi-
ately after molten bath has formed.

b) 	�With atmospheric high-frequency melting 
and centrifugal casting unit

Do not use graphite crucibles. 
Initiate centrifugal action as soon as the ingots have 
melted and the shadow has disappeared.

c)	� With vacuum high-frequency melting and 
centrifugal unit

This type of unit can be used for melting and casting 
SUPRANIUM under vacuum conditions. Initiate the  
centrifugal action as soon as the ingots have melted 
and the shadow has disappeared.

9. Removal
After casting, allow the casting ring to cool down in 
air. Carefully remove the cast from the casting ring. 
Carefully remove residual investment compound. Clean 
the cast by blasting with aluminium oxide abrasive  
(90 – 125 µm). Do not blast crown margins directly. 

10. Finishing
Finish SPRANIUM® sub-structures with sharped-edged 
hard metal cutters and ceramic-bonded grinding stones 
without applying too much pressure. Grind in one direc-
tion only. Use dust collector. Do not apply a rubber 
polishing material to the surface to be veneered. Avoid 
sharp edges and receding areas. With plastic veneering: 
Attach retentions or use silanizing process and finish 
in the usual way. Veneer according to manufacturer´s 
instructions.

11. �Preparation and oxidation of the 
sub-structure

Sandblast the sub-structure with aluminium oxide  
(90 – 125 µm). Use a steam jet or clean with hot distilled 
water. Oxidize the cleaned sub-structure for one to 
2 min in the porcelain furnace at 900 °C (1,652 °F). 
The colour of the oxide layer should be uniform. 
Sandblast the sub-structure with aluminium oxide 
(90 – 125 µm). Use a stem jet or heated distilled water.

12. Working the body porcelain
Supranium is suitable for firing normal expanding 
ceramic. For instance Antagon Interaction. Apply and 
fire the ceramic according the ceramic manufacturer’s 
user instructions. 

Step 1
• Oxidize in accordance with step 11.

Step 2
• �Apply a total masking layer of Vi-Comp NE bonder 

(art. nr. 5535000010):
a) �mix Vi-Comp NE bonder with Ducera B Liquid  

(art. nr. 05368271514) to a creamy substance;
b) �apply the Vi-Comp NE bonder in a fully masking 

layer;
c) follow the firing-procedure below:
		
Starting temp.	 Dry	 Vacuum starting temp.
400 °C	 4 min	 400 °C
Rate of heat  
increase	 Final temp.	 Hold time
60 °C/min	 980 °C	� 2 min (1 min with 

vacuum and 1 min 
without vacuum)

Step 3
After this bonder firing procedure, continue with the 
Antagon Interaction user manual at item number 2b 
(Opaque firing). All firing processes need to be cooled 
quickly to normal (0 - 2 min).
Do not overheat the alloy! This could lead to air bubbles 
in the fired ceramic layer. Overheating can be recog-
nized by an uneven oxide layer/colour or by a rough 
metal surface.

13. Soldering
For soldering SUPRANIUM® we recommend a mixture 
of oxygen and propane or butane or natural gas.

a. Prior to firing
SUPRANIUM® sub-structures can be soldered with 
DENTI-LOT and its own special-purpose flux. The solder-
ing gap must not be wider than 0.2 mm. The surface 
to be soldered must be of adequate size and be pol-
ished to a metallic lustre. Keep the soldering block as 
small as possible. Heat the soldering block to 500 °C 
(932 °F) in the preheating furnace. As SUPRANIUM´s 
thermal conductivity is low and this entails a risk of 
the surface overheating while the working temperature 
of the solder has not yet been reached on the inside 
of the part to be soldered, a low torchflame setting is 
necessary. Heat up the solder and immerse it in the 
flux. Slowly heat the part to be soldered until red hot. 
Apply the flux-laden solder to the soldering point so 
that the flux can flow into the soldering gap. Continue 
to heat up the part until white hot. Hold the soldering 
tip to the heated soldering point and allow the DENTI-
LOT to flow into the soldering gap. Allow to cool in air 
and blast clean.

b. After firing (furnace soldering)
Embed part to be soldered at an incline. Keep the 
soldering block as small as possible. Ensure that no sol-
dering investment comes into contact with the porcelain. 
Paint separator onto the porcelain around the soldering 
gap to avoid discoloration. Good results are obtained 
with low-melting white gold alloy solders. Apply a thin 
layer of flux to the soldering point, which must have 
a sufficiently large surface area and be polished to a 
metallic lustre. Ensure that the flux does not come into 
contact with the porcelain. Place solder onto soldering 
point and pre-heat for about 15 min in the preheating 
furnace at 500 °C (932 °F). Remove the soldering block 
from preheating furnace and insert in porcelain furnace. 
Set the porcelain furnace at 70 °C (158 °F) above the 
working temperature of the solder used. Maintain the sol-
dering temperature for 2 to 3 min without vacuum. After 
the soldered part has cooled down, carefully remove 
from the soldering investment and finish.

14. Reusability
The fabrication of high-quality dentures requires the use 
of extremely pure materials. Therefore, to avoid risks 
only original Supranium ingots should be used.

Important notes:
a) �If possible, do not gold plate SUPRANIUM®. The 

chemical composition of various goldplating materi-
als offers no guarantee for sufficient corrosion resist-
ance; local corrosion of the goldplating layer may 
later lead to cracks and spalling.

b) �For porcelain removal, SUPRANIUM® sub-structures 
should not remain in the hydrogen fluoride bath for 
longer than two hours.

User instructions 

SUPRANIUM®

Nickel based dental metal-ceramic alloy 

Beryllium and gallium free

ISO 22674
ISO 9693

Indikation
Dentallegierung auf Nickel-Basis für festsitzenden 
Metallkeramik-Zahnersatz.

Kontraindikation
Supranium enthält Nickel und sollte daher nicht von 
oder für Menschen verwendet werden, die bekannter-
maßen gegen Nickel allergisch sind oder bei denen 
eine Allergie oder Empfindlichkeit gegen eine der ande-
ren Komponenten besteht.

Nebenwirkungen 
Bestimmte Komponenten der Legierung können aufgrund 
einer elektrochemischen Reaktion eine allergische 
Reaktion hervorrufen, die sich in Übelkeit äußert. 
Nickel wird als möglicherweise krebserregender 
Stoff (R40) eingestuft. Zu Vorsichtsmaßnahmen bei 
der Verarbeitung wird auf das Sicherheitsdatenblatt 
verwiesen.

Wechselwirkung 
In Ausnahmefällen kann der Kontakt verschiedener 
Legierungen auf bzw. zwischen den Kauflächen oder 
den Zahnseitenflächen aufgrund von elektrochemischen 
Vorgängen Übelkeit oder aufgrund von unterschied-
lichem elektrischen Potential ein leichtes Gefühl von 
elektrischen Impulsen auslösen.

Verarbeitungshinweise
1. Modellieren
Kronenwände nicht dünner als 0,4 – 0,5 mm modellieren, 
so dass die Wandstärke nach dem Ausarbeiten minde
stens 0,25 mm betragt. Kronen und Zwischenglieder 
entsprechend den anatomischen Zahnformen gestalten, 
um eine gleichmäßige Keramikbeschichtung (incisal 
max. 2 mm, occlusal max.1,5 mm) zu ermöglichen.
Scharfe Kanten und untersichgehende Modellation 
vermeiden; den Übergang Metall zur Keramik hohl-
kehlförmig gestalten. Der linguale Metallabschluss sollte 
unterhalb der incisalen Zone liegen, um Abplatzungen 
durch ungünstige Druck/Zug-Spannungen zu vermeiden.

2. Gusskanäle
Direkte Methode: Kronen und Brückenglieder 
sind mit einem Gusskanal von Ø 3 mm zu versehen; 
für Vollgusskronen und Zwischenglieder sind zur Ver
meidung von Erstarrungslunkern Gusskanäle mit verlore-
nem Kopf (Ø 5, 6 oder 7 mm) zu verwenden. Abstand 
des verlorenen Kopfes zum Gussobjekt: 1-2 mm.
Indirekte Methode: Für den Guss mit Querbalken 
gelten folgende Abmessungen: Gusskanäle zum Objekt 
= Ø 3 mm, Querbalken = Ø 5 mm, Zufuhrkanäle zum 
Balken = Ø 5 mm. Abstand des Balkens zum Guss
objekt = 1 – 2 mm.
Indirekt bei Vollguss Zwischengliedern: besonders kurze 
Distanz vom Trichter zum Gussobjekt.
Gusskanäle entsprechend der Fließrichtung der Metall
schmelze gestalten. Markierungsstift aus Wachs zur 
Kennzeichnung der Lage des Gussobjektes auf der 
Bodenplatte des Muffelrings anbringen. Möglichst kurze 
Gusskanäle anbringen. Gussobjekt in der Muffel außer-
halb des Wärmezentrums platzieren.

3. Entspannen der Modellation
Wachsentspanner nach Herstellerangaben verarbeiten.

4. Einbetten
Eine feinkörnige, phosphatgebundene, graphit- und gips
freie Einbettmasse für die Kronen- und Brückentechnik 
verwenden. Wir empfehlen Carrara Universal Dustless  
(Artikel Nummer 5325460500).

5. Vorwärmen
Bitte beachten Sie die Verarbeitungsanleitung für die 
von Ihnen ausgewählte Einbettmasse. Für Carrara 
Universal Dustless emfehlen wir, die Muffeln eine Stunde 
lang abbinden lassen. Anschließend in einen kalten 
Vorwärmofen stellen und auf 980 °C aufheizen.  
Die Haltezeit bei erreichter Endtemperatur beträgt 1 h.

6. Erforderliche Metallmengen
Die für den Guss erforderliche Anzahl SUPRANIUM- 
Gusszylinder ergibt sich wie folgt: Wachsgewicht  
(g/inkl. Gusskanäle) der Modellation multipliziert mit 
der SUPRANIUM®-Dichte (g/cm3) von 8,4.  
Gewicht eines SUPRANIUM®-Gusszylinders : 6 g.

7. Einsetzen der Muffel
Heiße Muffel so in den Schleuderarm der Gießmaschine 
setzen, dass sich der Markierungspunkt entgegengesetzt 
zur Drehrichtung des Schleuderarms befindet.

8. Gießen
a) �mit Motorgussschleuder für das Schmelzen 

mit offener Flamme
Das Gasgemisch Azetylen-Sauerstoff oder Propan-Sauer
stoff zünden. Beide Ventile ganz öffnen und die Flamme 
durch Drosselung des Azetylen- bzw. Propanzuflusses so 
einstellen, dass blaue Kegel von ca. 3 mm Länge an den 
Bahrungen des Brausekopfes sichtbar werden. Druckwerte 
für die Flamme: Azetylen = 0,7 bar, Sauerstoff = 
1,9 bar. bzw Propan = 0,3 bar, Sauerstoff = 1,5 bar. 
Mit diesen Werten wird eine neutrale Flamme erzielt, 
die zum Schmelzen von SUPRANIUM erforderlich ist. 
SUPRANIUM-Gusszylinder in vorgewärmten Schmelz
tiegel legen. Schmelzbrenner etwa 40 mm vom oberen 
Rand des Schmelztiegels entfernt halten. Durch kreisen-
de Bewegung des Brausekopfes die Zylinder gleichmä-
ßig erhitzen, bis sie zu einer Schmelze zusammenflie-
ßen. Sobald die Gusszylinder zusammengeflossen sind, 
Schleuder auslösen.

b) �mit Hochfrequenz-Schmelz- und 
Schleuderanlage ohne Vakuum

Keine Graphittiegel benutzen.
Sobald die Gusszylinder zusammengeflossen sind und 
der Glutschatten sich aufgelöst hat, sofort den Schleuder
vorgang auslösen.

c) �mit Vakuum-Hochfrequenz-Schmelz- und 
Schleuderanlage

Mit dieser Maschine kann SUPRANIUM® unter Vakuum 
geschmolzen und vergossen werden. Sobald die Guss
zylinder zusammengeschmolzen sind und der Glut
schatten sich aufgelöst hat, den Schleudervorgang sofort 
auslösen.

9. Ausbetten
Muffel nach dem Guss an der Luft abkühlen lassen.  
Gussobjekte schonend aus der Muffel lösen. 
Einbettmassereste vorsichtig entfernen. Mit 
Aluminiumoxid-Strahlmittel (90 – 125 µm) abstrahlen. 
Nicht direkt auf die Kronenränder strahlen.

10. Ausarbeiten
a) Keramikverblendung
Gegossene Gerüste mit scharfen Hart-Metallfräsern und 
keramisch gebundenen Steinen ohne hohen Druck nur 
einer Richtung bearbeiten; Absaugung benutzen. Die 
verblendende Oberfläche nicht mit Gummipolierer bear-
beiten. Scharfe Kanten und untersichgehende Stellen 
vermeiden.

b) Kunststoffverblendung
Retentionen anbringen oder Silanisierungsverfahren 
anwenden und wie gewohnt ausarbeiten. Nach 
Herstellerangaben verblenden. 

11. Vorbereitung und Oxidation des Gerüstes
Mit Aluminiumoxid (90 – 125 µm) abstrahlen und 
dampfstrahlen oder im destillierten Wasser abkochen. 
Gereinigtes Gerüst im Brennofen bei 900 °C 1 – 2 min 
oxidieren. Die Oxidschicht soll eine gleichmäßige 
Farbe aufweisen. Mit Aluminiumoxid (90 – 125 µm) im 
Sandstrahlgerät abstrahlen und dampfstrahlen oder mit 
heißem destilliertem Wasser reinigen.

12. Verarbeitung der Keramikmasse
Supranium ist geeignet für das Verblenden mit normal 
expandierender Keramik. Wie zum Beispiel Antagon 
Interaction. Keramik auftragen und brennen nach den 
Angaben des Herstellers.

Schritt1
• �Gerüst Vorbereitung und Oxidieren siehe Punkt 11.

Schritt 2
• �Tragen Sie eine sehr deckende Schicht Vi-Comp NE 

Bonder auf (Art. Nr. 5535000010):
a) �anmischen des Vi-CompNE Bonders mit Ducera B 

Liquid (Art. Nr. 05368271514) zu einer cremigen 
Konsistenz;

b) �Vi-Comp NE Bonder in einer sehr deckenden Schicht 
auftragen;

c) Brennen nach den folgenden Parametern:

Starttemp.	 Trocknen	 Vakuumstart
400 °C	 4 min	 400 °C
Afheizrate	 Endtemp.	 Haltezeit
60 °C/min	 980 °C	� 2 min (1 min mit 

Vakuum und 1 min 
ohne Vakuum)

Schritt 3:
Nach dem Bonder Brand kann weiter der Antagon 
Interaction Gebrauchsanleitung ab Punkt 2b (Opaker 
Brand) gefolgt werden. Alle Brennphasen schnell oder 
normal (0 – 2 min) abkühlen.
Überhitzen der Legierung vermeiden! Dies kann zu 
Luftblasen in der Keramik führen. Eine Überhitzung der 
Legierung kann durch eine raue Metalloberfläche oder 
eine ungleichmäßige Oxidschicht erkannt werden. 

13. Löten
Zum Löten von SUPRANIUM® empfehlen wir ein 
Gemisch von Sauerstoff und Propan. 

a. Vor dem Brand
SUPRANIUM®-Gerüste können mit DENTI-LOT und dem 
dazugehörigen Spezial-Flussmittel gelötet werden. Der 
Lötspalt darf nicht breiter als 0,2 mm sein. Die Lötfläche 
muss flächig ausgearbeitet und metallisch blank sein. 
Den Lötblock so klein wie möglich gestalten. Den 
Lötblock im Vorwärmofen auf 500 °C erwärmen. Da 
die Wärmeleitfähigkeit von SUPRANIUM® gering ist 
und deshalb die Gefahr besteht, die Oberfläche zu 
überhitzen, während im Inneren des Lötobjektes noch 
nicht die Arbeitstemperatur des Lotes erreicht ist, ist 
eine weiche Flammeneinstellung des Lötbrenners erfor-
derlich. Das Lot erwärmen und ins Flussmittel tauchen. 
Das Lötobjekt langsam auf Rotglut erhitzen; das Lot 
mit dem daran haftenden Flussmittel an die Lötstelle 
bringen, damit das Flussmittel in den Lötspalt laufen 
kann. Weitererhitzen des Objektes bis auf Weißglut. 
Den Lötstab an die erhitzte Lötstelle halten und das 
DENTI-LOT in den Lötspalt fließen lassen. An der Luft 
abkühlen und abstrahlen.

b. nach dem Brand (Ofenlötung)
Zu lötendes Objekt schräg einbetten. Den Lötblock 
möglichst klein halten. Keine Löt-Einbettmasse mit 
der Keramik in Berührung bringen. Keramik um den 
Lötspalt zur Vermeidung von Verfärbungsgefahr mit 
Separatorblock abdecken. Gute Ergebnisse werden 
mit niedrig schmelzenden Weißgoldloten erzielt. 
Die flächige und metallisch blanke Lötstelle dünn mit 
Flussmittel bedecken; darauf achten, dass kein Kontakt 
des Flussmittels mit der Keramik erfolgt. Das Lot in die 
Lötstelle stecken und im Vorwärmofen ca. 15 min mit 
500 °C vorwärmen. Lötblock aus dem Vorwärmofen 
nehmen und in den Keramikofen setzen. Den Keramik
ofen auf 70 °C über der Arbeitstemperatur des ver-
wendeten Lotes einstellen. Löttemperatur 2 – 3 min ohne 
Vakuum halten. Nach erkalten des Lötobjektes vorsichtig 
aus Löt-Einbettmasse lösen und ausarbeiten.

14. Wiederverwendbarkeit
Die Herstellung qualitativ hochwertigen Zahnersatzes 
erfordert den Einsatz reinster Werkstoffe. Aus diesem 
Grund sollen zur Vermeidung von Risiken nur original 
Supranium-Gusswürfel verwendet werden.

Wichtige Hinweise:
a) �SUPRANIUM® möglichst nicht vergolden. Die 

chemische Zusammensetzung verschiedener 
Vergoldungsmaterialien bietet keine Gewähr für 
ausreichende Korrosionsbeständigkeit; es könnten  
Spätsprünge und Abplatzungen durch lokale 
Korrosion der Vergoldungsschicht auftreten.

b) �Zum Abtragen von Keramikmassen sollten 
SUPRANIUM®-Gerüste nicht länger als zwei Stunden 
im Flusssäurebad verbleiben.

Gebrauchsanleitung

SUPRANIUM®

Dental Metallkeramik Legierung 
auf Nickel-Basis 

Beryllium- und Gallium-frei

ISO 22674
ISO 9693

Indicatie
Dentale legering op basis van nikkel voor vaste metaalke-
ramische tandvervangingen.

Contra-indicatie
Omdat Supranium nikkel bevat, mag deze legering niet 
worden gebruikt door of bij personen die allergisch zijn 
voor nikkel of personen die allergisch of gevoelig zijn 
voor een van de andere bestanddelen.

Bijwerkingen 
Bepaalde bestanddelen van de legering kunnen een 
allergische reactie veroorzaken waardoor men zich 
onwel kan voelen; dit wordt veroorzaakt door elektro-
chemische reacties. Nikkel is geclassificeerd als mogelijk 
carcinogeen (R40). Zie het veiligheidsinformatieblad voor 
informatie over de te nemen voorzorgsmaatregelen.

Interacties 
In uitzonderlijke gevallen kan occlusaal of approximaal 
contact met verschillende legeringen onpasselijkheid 
veroorzaken als gevolg van elektrochemische processen, 
of er kan een licht gevoel van elektrische pulsen optreden 
als gevolg van het verschil in elektrisch potentiaal.

Verwerkingsinstructies
1. Modelleren met was
Om te zorgen dat het gieten van de onderstructuur 
zonder problemen verloopt, moeten de kroonwanden 
niet dunner worden gemaakt dan 0,4 - 0,5 mm, 
zodat de wanddikte na afwerking ten minste 0,25 mm 
bedraagt. Vorm kronen en dummy’s aan de hand van 
de anatomische vorm van tanden om gelijkvormige kera-
mische coating mogelijk te maken (incisaal max. 2 mm, 
occlusaal max.1,5 mm). 
Vermijd scherpe randen en terugwijkende delen in het 
patroon; de overgang van metaal naar keramiek moet 
glad zijn. Het linguale metaaleinde moet zich onder 
de incisale zone bevinden om splinteren als gevolg van 
ongewenste druk/trekbelastingen te voorkomen.

2. Aanstiften
Directe methode: Kronen en dummy’s moeten worden 
voorzien van een gietstift met een diameter van 3 mm; 
gebruik gietstiften met reservoir (met een diameter van 
5, 6 of 7 mm) voor volledig gegoten kronen en dummy’s 
om het ontstaan van krimpholtes tijdens stolling te voor-
komen. Afstand tussen reservoir en afgietsel: 1 tot 2 mm.
Indirecte methode: Voor gieten met een dwarse 
gietstift zijn de volgende afmetingen van toepassingen: 
Gietstiften tot patroon = dia. 3 mm, dwarse gietstift = 
dia. 5 mm, aanvoerkanalen naar de dwarse gietstift = 
dia. 5 mm. Afstand tussen dwarse gietstift en afgietsel = 
1 tot 2 mm.
Indirecte methode voor dummy’s en volledig gegoten 
kronen: bijzonder korte afstand tussen onderkant gietstift 
en afgietsel. Plaats gietpinnen in de richting van de 
metaalstroom. Plaats wasmarkeerstift om de positie van 
het afgietsel op de gietring aan te geven. Gietstiften 
moeten zo kort mogelijk zijn. Plaats het te gieten object 
niet op de heetste plek in de gietring.

3. De spanning van het patroon ontlasten
Gebruik het spanningsontlastingsmiddel dat door de 
fabrikant is aangegeven.

4. Inbedden
Een fijnkorrelige, fosfaatgebonden, grafiet- en gips-
vrije inbedmassa voor kronen en bruggen is bij uitstek 
geschikt voor het produceren van een goed passend 
afgietsel. Wij bevelen Carrara Universal Dustless  
(art. nr. 5325460500) aan.

5. Voorverwarmen
Volg de instructies van de fabrikant van de inbedmassa 
op. Voor Carrara Universal Dustless adviseren we om 
de mallen een uur te laten harden. Plaats de mallen 
vervolgens in een koude oven en verhit tot 980 °C. De 
houdtijd bedraagt 1 uur.

6. Vereiste hoeveelheden metaal
Het aantal SUPRANIUM-cilinders dat nodig is voor een 
bepaald gietproces wordt berekend door het gewicht 
van het waspatroon (g/inclusief gietstiften) te vermenig-
vuldigen met de dichtheid van SUPRANIUM (8,4 g/cm3). 
Een SUPRANIUM®-cilinder weegt 6 g.

7. Plaats de gietring 
Plaats de verhitte gietring in de centrifugale gietarm van 
de gietmachine zodat het markeerpunt in tegengestelde 
richting van de draairichting van de gietarm wijst.

8. Gieten
a) �Met gemotoriseerde centrifugale gieter 

voor smelten en gieten met open vlam
Ontsteek het zuurstofacetyleen- of zuurstof-propaanmeng-
sel. Open beide kleppen volledig en stel de vlam bij 
door de aanvoer van acetyleen of propaan te verlagen 
tot aan het einde van de punt (met meerdere openingen) 
ongeveer 3 mm lange blauwe vlammen ontstaan.  
Drukwaarden: acetyleen = 0,7 bar, zuurstof = 1,9 bar 
of propaan = 0,3 bar, zuurstof = 1,5 bar. 
Hierdoor krijgt u een neutrale vlam, wat van essentieel 
belang is voor het smelten van SUPRANIUM. Plaats 
de SUPRANIUM-cilinders in de voorverhitte smeltkroes. 
Houd de brander ongeveer 40 mm boven de rand van 
de smeltkroes, draai met de punt en verhit de cilinders 
gelijkmatig tot ze een gesmolten poel vormen. Start de 
centrifugale beweging zodra de gesmolten poel zich 
heeft gevormd.

b) �Met atmosferische hoogfrequente smelting 
en centrifugale gietunit

Gebruik geen smeltkroezen van grafiet. Start de centrifu-
gale beweging zodra de cilinders zijn gesmolten en de 
schaduw is verdwenen.

c) �Met hoogfrequente smelting onder 
vacuüm en centrifugale gietunit

Dit type unit kan worden gebruikt voor het smelten en 
gieten van SUPRANIUM onder vacuümomstandigheden. 
Start de centrifugale beweging zodra de cilinders zijn 
gesmolten en de schaduw is verdwenen.

9. Verwijdering
Laat de gietring na het gieten afkoelen aan de lucht. Ver
wijder het afgietsel voorzichtig uit de gietring. Verwijder 

achtergebleven inbedmassa voorzichtig. Reinig het 
afgietsel door middel van stralen met aluminiumoxide 
schuurmiddel (90 – 125 µm). Straal de kroonranden niet 
rechtstreeks. 

10. Afwerken
Werk SUPRANIUM onderstructuren af met scherpe 
hardmetaalfrezen en keramisch gebonden slijpstenen 
zonder daarbij te veel druk uit te oefenen. Hierbij mag 
uitsluitend in één richting worden geslepen. Gebruik een 
stofafzuiger. Gebruik geen rubber polijstmateriaal voor 
het oppervlak dat van veneer moet worden voorzien. 
Vermijd scherpe randen en terugwijkende delen. Bij 
kunststofveneer: Breng retenties aan of pas een silani-
seringsprocédé toe en werk op de gebruikelijke wijze 
af. Breng veneer aan volgens de instructies van de 
fabrikant.

11. �Voorbereiding en oxidatie van de  
onderstructuur

Zandstraal de onderstructuur met aluminiumoxide 
(90 – 125 µm). Gebruik een stoomstraler of reinig met 
warm gedestilleerd water. Oxideer de gereinigde 
onderstructuur gedurende één tot 2 min in de porselein-
oven op 900 °C. De oxidelaag moet een uniforme kleur 
hebben. Zandstraal de onderstructuur met aluminiumoxide 
(90 – 125 µm). Gebruik een stoomstraler of kook gedes-
tilleerd water.

12. Het porselein verwerken
Supranium is geschikt voor het opbakken met nor-
maal expanderende keramiek. Bijvoorbeeld Antagon 
Interaction. Breng de keramiek aan en bak het volgens 
de gebruiksinstructies van de fabrikant.

Stap 1
• �Oxideer conform stap 11.

Stap 2
• �Breng een volledig dekkende laag Vi-Comp NE  

bonder aan (art.nr. 5535000010):
a) �meng Vi-Comp NE bonder met Ducera B Liquid  

(art. nr. 05368271514) tot een romige substantie;
b) �breng de Vi-Comp NE bonder in een volledig dek-

kende laag aan;
c) bak volgens onderstaande tabel:

Starttemp.	 Drogen	 Vacuümstarttemp.
400 °C	 4 min	 400 °C
Oploopsnelheid	 Eindtemp.	 Houdtijd
60 °C/min	 980 °C	 �2 min (1 min met  

vacuüm en 1 min 
zonder vacuüm)

Stap 3
Volg na deze bonderbrand de gebruiksaanwijzing voor 
Antagon Interaction vanaf punt 2b (Opaker bakfase). Alle 
bakfasen snel of normaal (0 – 2 min) afkoelen.
Oververhit de legering niet! Dit kan tot luchtbellen in de 
keramiek leiden. Oververhitting kan worden herkend aan 
een ruw metaaloppervlak of een ongelijke oxidatielaag/ 
-kleur.

13. Solderen
Voor het solderen van SUPRANIUM raden we een 
mengsel van zuurstof en propaan, butaan of aardgas 
aan.

a. Voorafgaand aan bakken
SUPRANIUM onderstructuren kunnen worden gesoldeerd 
met DENTI-LOT en de bijbehorende, speciale flux. De 
soldeeropening moet niet groter zijn dan 0,2 mm. Het 
te solderen oppervlak moet voldoende groot zijn en 
worden gepolijst tot een metaalglans. Houd het soldeer-
blok zo klein mogelijk. Verhit het soldeerblok tot 500 °C 
(932 °F) in de voorverhittingsoven. Aangezien de 
warmtegeleiding van SUPRANIUM laag is en daardoor 
het risico bestaat dat het oppervlak oververhit raakt 
terwijl de binnenkant van het te solderen werkstuk de 
werktemperatuur van het soldeer nog niet heeft bereikt, 
is een lage branderinstelling noodzakelijk. Verwarm 
het soldeer en dompel het onder in de flux. Verhit het 
te solderen werkstuk langzaam totdat het roodgloeiend 
is. Breng de soldeer met daaraan de flux aan op het 
soldeerpunt zodat de flux in de soldeeropening kan 
vloeien. Verhit het werkstuk verder totdat het witheet is. 
Houd de soldeer bij het verhitte soldeerpunt en laat de 
DENTI-LOT in de soldeeropening vloeien. Laat het werk-
stuk afkoelen in de lucht en straal het schoon.

b. Na bakken (ovensolderen)
Bed het te solderen stuk onder een hoek in. Houd het 
soldeerblok zo klein mogelijk. Zorg ervoor dat er geen 
soldeerinbedmassa in contact komt met het porselein. 
Breng rond de soldeeropening een scheidingslaag aan 
om verkleuring te voorkomen. Goede resultaten worden 
verkregen met soldeer van witgoudlegeringen met een 
lage smelttemperatuur. Breng een dun laagje flux aan 
op het soldeerpunt, dat voldoende groot moet zijn en 
tot een metaalglans moet worden gepolijst. Zorg ervoor 
dat de flux niet in contact komt met het porselein. Plaats 
de soldeer op het soldeerpunt en verhit gedurende 
ongeveer 15 min voor in de voorverhittingsoven op 
500 °C. Verwijder het soldeerblok uit de voorverhit-
tingsoven en plaats het in de porseleinoven. Stel de 
porseleinoven in op 70 °C boven de werktemperatuur 
van de gebruikte soldeer. Houd de soldeertemperatuur 
gedurende 2 tot 3 min aan zonder vacuüm. Verwijder 
het gesoldeerde werkstuk nadat het is afgekoeld voor-
zichtig uit de soldeerinbedmassa en werk het af.

14. Herbruikbaarheid
De productie van kwalitatief hoogwaardige kunstgebit-
ten vereist het gebruik van de zuiverste grondstoffen. 
Daarom mogen, om risico’s te voorkomen, alleen origi-
nele Supranium - gietblokjes worden gebruikt.

Belangrijk:
a) �Verguld SUPRANIUM niet, indien mogelijk. De 

chemische samenstelling van verschillende vergul-
dingsmaterialen biedt geen garantie voor voldoende 
corrosiebestendigheid; plaatselijke corrosie van de 
goudlaag kan leiden tot barsten en splinters.

b) �SUPRANIUM onderstructuren moeten voor het verwij-
deren van porselein niet langer dan twee uur in het 
bad met waterstoffluoride blijven.

Gebruiksaanwijzing 

SUPRANIUM®

Dentale metaalkeramische legering 
op basis van nikkel

Zonder beryllium en gallium

ISO 22674
ISO 9693

Chemical 
composition in 
mass percentage

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Type	 : IV extra hard
Colour	 : Grey
Vickers hardness*	 : 220 (HV10)
Modulus of elasticity*	: 200 GPa
Yield strength*	 : 400 MPa (Rp 0.2)
Tensile strength*	 : 710 MPa
Elongation*	 : 30 %

Density	 : 8.4 g/cm3

Melting Range	 : �1,300-1,360 °C / 
2,372-2,480 °F

Casting temperature	 : 1,545 °C/ 2,813 °F
CTE 25-500 °C	 : 13.9 µm/m·K

* after firing

Chemische 
Zusammensetzung

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Typ	 : IV extrahart
Farbe	 : Grau
Vickershärte*	 : 220 (HV10)
Elastizitätsmodul*	 : 200 GPa
Dehngrenze*	 : 400 MPa (Rp 0,2)
Zugfestigkeit*	 : 710 MPa
Bruchdehnung*	 : 30 %

Dichte	 : 8,4 g/cm3

Schmelzbereich	 : 1300-1360 °C
Gießtemperatur	 : 1545 °C
WAK 25-500 °C	 : 13,9 µm/m·K

* nach dem Brand

Chemische 
samenstelling in 
massapercentages

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Type	 : IV extra hard
Kleur	 : Grijs
Vickershardheid*	 : 220 (HV10)
Elasticiteitsmodule*	 : 200 GPa
Vloeigrens*	 : 400 MPa (Rp 0.2)
Treksterkte*  	 : 710 MPa
Breekrek*	 : 30 %

Dichtheid	 : 8,4 g/cm3

Smeltinterval	 : 1300-1360 °C
Giettemperatuur	 : 1545 °C
TEC 25-500 °C	 : 13,9 µm/m·K

* na het bakken

Physikalische und Legierungsmermale  
(Richtwerte)

Physical and alloy properties 
(target values)

Fysische en legeringskenmerken 
(richtwaarden)

Ni Ni NiM
ad

e 
in

 G
er

m
an

y
Fo

r d
en

ta
l u

se
 o

nl
y

M
ad

e 
in

 G
er

m
an

y
N

ur
 z

um
 d

en
ta

le
n 

G
eb

ra
uc

h 

M
ad

e 
in

 G
er

m
an

y
A

lle
en

 v
oo

r d
en

ta
al

 g
eb

ru
ikEN DE NL

DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
GERMANY
Tel.: +49/6181/59-50

DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
GERMANY
Tel.: +49/6181/59-50

DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
GERMANY
Tel.: +49/6181/59-50

0124 0124 0124

GA Supranium_018056-DeguDent.indd   1 12.11.13   09:39



Indication
Alliage dentaire à base de nickel, destiné aux restaura-
tions dentaires fixes métallo-céramique.

Contre-indication
Supranium contient du nickel et ne doit donc pas être 
utilisé par ou pour des personnes présentant une allergie 
connue au nickel ou une allergie ou une sensibilité à l’un 
des autres composants.

Effets indésirables 
Certains composants de l’alliage peuvent causer une  
réaction allergique de nausée, due à des réactions  
électrochimiques. Le nickel est classé R40 (effet can-
cérigène suspecté). Consulter la fiche signalétique de 
sécurité de matériel pour connaître les précautions de 
traitement.

Interactions 
Dans certains cas exceptionnels, le contact occlusal ou 
approximal avec des alliages différents peut causer une 
nausée due à des processus électrochimiques, ou une 
légère sensation d’impulsions électriques dues à la diffé-
rence de potentiel électrique.

Mise en œuvre
1. Modelage de la cire
Modeler les parois de couronnes d’une épaisseur de 
0,4 – 0,5 mm, de manière à ce que celle-si soit d’au 
mains de 0,25 mm après la finition. Donner aux cou-
ronnes et aux éléments intermédiaires du bridge la forme 
anatomique des dents afin de permettre un revêtement 
céramique uniforme (incisive au max. 2 mm, occlusal 
au max. 1,5 mm). Eviter les arêtes vives et les parties en 
retrait; donner à la zone de transition entre partie métal-
lique et partie céramique une forme de gorge creuse.

2. Canaux de coulée
Méthode directe: Prévoir pour les couronnes et les 
intermédiaires de bridges un canal de coulée de 3 mm 
de diamètre; afin d´éviter la formation de retassures lors 
de la solidification, utiliser des tiges de coulée nourrice 
(Ø 5, 6 ou 7 mm) pour les couronnes pleines et intermé-
diaires des bridges entièrement coulés. Distance entre la 
nourrice et l´objet à couler: 1 – 2 mm.
Méthode indirecte: Les dimensions suivantes sont 
valables pour la coulée avec canaux transversaux: tige 
de coulée vers l´objet à couler = Ø de 3 mm, canal 
transversal = Ø de 5 mm, canaux d´amenée vers le 
canal transversal = Ø de 5 mm. Distance entre canal 
transversal et objet à couler: 1 – 2 mm. Méthode 
indirecte dans le cas d´intermédiaires de bridges entiè-
rement coulés: distance particulièrement courte entre 
masselotte el objet à couler. Former les tiges de coulée 
conformes au sens de cheminement du métal fondu. 
Prévoir un point-repère en cire indiquant la position de 
l´objet à couler sur la base du cylindre pour coulée. 
Prévoir des canaux de coulée aussi courts que possible. 
Ne pas placer l´objet à couler au point le plus chaud 
du moufle.

3. �Atténuation des tensions internes de la 
maquette de cire

Utiliser le produit détendeur pour cire selon les indica-
tions du producteur.

4. Mise en revêtement
Revêtement à grains fins, à liant phosphate et sans 
graphite ni gypse, destiné à la fabrication de couronnes 
et de bridges et convenant parfaitement pour la réa-
lisation de moulages à grande précision d’ajustement. 
Nous conseillons Carrara Universal Dustless (réf. cat. 
5325460500).
 
5. Préchauffage
Conformément aux instructions du fabricant du revête-
ment. Pour Carrara Universal Dustless, nous recomman-
dons de laisser reposer les modèles dans les moules 
durant une heure. Placer les moules dans un four froid 
et les chauffer jusque 1 800 °F (982 °C) conformément 
aux conseils du fabricant. Maintenir à température durant 
une heure.

6. Quantité de métal nécessaire
Le nombre de lingots cylindriques de SUPRANIUM® 
nécessité pour une coulée peut être déterminé en multi-
pliant le poids de la cire utilisée (y compris les canaux 
de coulée) pour la confection de la maquette par 8,4, 
c. à d. la densité (g/cm3) de SUPRANIUM®. Poids d´un 
lingot de SUPRANIUM®: 6 g.

7. Insertion du cylindre pour coulée
Placer le cylindre chaud dans le bras de la fronde de 
l´appareil de centrifugation et de fusion de telle façon 
que le point-repère se trouve à l´opposé du sens de 
rotation du bras de la fronde.

8. Coulée
a) �à l´aide d´une fronde à monteur pour la 

fusion et la coulée à flamme nue
Amorcer le mèlange gazeux acétylène / oxygène au 
propane – axygène. Ouvrir complètement les deux valves 
et régler la flamme en diminuant l´arrivée d´acétylène, 
resp. de propane, de façon à obtenir de cônes bleux 
d´env. 3 mm de longeur sur la tête à orifices multiples. 
Valeurs de pression pour la flamme: acétylène = 0,7 bar, 
Oxigène = 1,9 bar, resp. propane = 0,3 bar, oxigène 
= 1,5 bar. Ces valeurs permettent d´obtenir une flamme 
neutre, nécessaire pour la fusion de SUPRANIUM. Mettre 
les lingots cylindriques de SUPRANIUM dans le creuset 
préchauffé. Maintenir le chalumeau à env. 40 mm du 
bord supérieur du creuset et chauffer uniformêment les 
lingots jusqu´à fusion complète en effectuant des mouve-
ments rotatifs avec la tête à trous multiples. Déclencher 
alors la centrifugation.

b) �à l´aide d´une machine à haute fréquence 
pour la fusion et la centri-fugation à 
atmosphère normale

Ne pas utiliser des creusets en graphite. Démarrer la 
centrifugation aussitôt que les lingots sont complètement 
fondus et que toutes les taches ont disparu sur la fonte.

c) �à l´aide d´une machine à induction pour la 
fusion et la centrifugation sous vide

SUPRANIUM® peut être fondu et coulé sous vide au 
moyen d´un tel appareil. Démarrer la centrifugation aussi-
tôt que les lingots sont compètement fondus et que toutes 
les taches ont disparu sur la fonte.

9. Dégagement de la pièce hors du cylindre
Laisser le cylindre se refroidir à l´air après la coulée. 
Dégager la pièce coulée avec précaution hors du 
cylindre. Oter avec précaution les lertes de revêtement. 
Sabler avec de l´oxyde d´alminium de sablage (90 – 125 
µm). Eviter le sablage direct des bords des couronnes uni-
forme. Sabler avec de l´oxyde d´alminium (90 – 125 µm) 
dans une sableuse à sable perdu et passer au jet de 
vapeur d´eau ou nettoyer dans l´eau distillée chaude.

10. Usinage
Usiner les armatures en SUPRANIUM® avec des fraises 
en métal dur bien affilées ou des pointes de meulage 
liées par de la céramique sans exercer une pression 
trop importante et uniquement dans un seul sens ; itiliser 
l´aspirateur. Ne pas polir avec des meulettes caoutchouc 
la surface devant être revêtue. Eviter les arêtes vives 
et les parties en retrait. Dans le cas d´incrustaions en 
résine acrylique : fixer le rétentions ou utliser le procédé 
de silanisation et usiner comme d´habitude. Procéder à 
l´incrustation en observant les instructions du producteur.

11. Préparation et oxydation de l´armature
Sabler avec de l´oxyde d´aluminium (90 – 125 µm) et 
passer au jet de vapeur d´eau ou ébouillanter dans de 
l´eau distillée. Oxyder l´armature ainsi nettoyée pendant 
1 – 2 min à 900 °C dans le four de cuisson. La couche 
d´oxyde doit présenter une couleur uniforme. Sabler 
avec de l´oxyde d´aluminium (90 – 125 µm) dans une 
sableuse à sable perdu et passer au jet de vapeur 
d´eau ou nettoyer dans l´eau distillée chaude.
 
12. Mise en œuvre de la céramique
Supranium convient pour la cuisson avec céramique à 
coefficient d’expansion normal, par exemple Antagon 
Interaction. Appliquez la céramique et effectuez la cuis-
son selon les instructions d’utilisation du fabricant.

Étape 1
• �Procédez à l’oxydation conformément aux instructions 

visées à l’étape 11.

Étape 2
• �Appliquez une couche entièrement couvrante de colle 

Vi-Comp NE (réf. d’article 5535000010) :
a) �Mélangez la colle Vi-Comp NE au Ducera B Liquid 

(réf. d’article 05368271514) jusqu’à l’obtention d’une 
substance crémeuse ;

b) �Appliquez la colle Vi-Comp NE en une couche  
entièrement couvrante ;

c) �Effectuez ensuite la cuisson conformément aux  
indications du tableau ci-dessous :

Temp. initiale	 Séchage	 Temp. initiale vide
400 °C	 4 min	 400 °C
Vitesse d’élévation	 Temp. finale	 Durée de maintien
60 °C/min	 980 °C	� 2 min (1 min avec 

vide et 1 min sans 
vide)

Étape 3 
Après cette cuisson de la colle, suivez les instructions 
d’utilisation pour Antagon Interaction à partir du point 
2b (phase de cuisson opaqueur). Pour toutes les phases 
de cuisson, effectuez un refroidissement rapide ou nor-
mal (0 - 2 min).
Ne surchauffez pas l’alliage ! Cela pourrait entraîner 
l’apparition de bulles d’air dans la céramique. La sur-
chauffe se reconnaît à la rugosité de la surface du métal 
ou à l’inégalité de la couche / couleur d’oxydation.

13. Brasage
Pour le brasage de SUPRANIUM®, nous vous recom-
mandons d´utiliser un mélange oxygène/propane, 
butane ou gaz naturel.

a. Avant la cuisson
Les armatures en SUPRANIUM peuvent être brasées au 
moyen de la soudure DENTI-LOT et de son flux à souder 
spécial. La largeur de la fente de brasage ne doit pas 
dépasser 0,2 mm. La surface de brasage doit être 
suffisamment grande et meulée brillant. Réaliser un bloc 
de brasage aussi petit que possible. Chauffer le bloc 
de brasage jusqu´à une température de 500 °C dans 
le four de préchauffageVu que SUPRANIUM présente 
une faible conductibilité thermique et qu´il y a de ce fait 
frisque de surchauffe de la surface, alors qu´à líntérieur 
de l´objet à braser la température de brasage nést pas 
encore atteinte, il est nécessaire de régler la torche à 
braser sur une flamme douce. Réchauffer la brasure et la 
plonger dans le flux. Chauffer lentement au rouge l´objet 
devant être brasé, appliquer la brasure avec le flux 
adhérent sur elle sur la fente à braser afin de permettre 
au flux de pénétrer dans la fente de brasage. Chauffer 
alors à blanc l´objet à braser. Appliquer la baguette 
de soudure sur la fente à braser et laisser DENTI-LOT 
s´écouler dans la fente. Laisser refroidir à l´air et sabler. 

b. Après la cuisson (brasage en four)
Positionner l´objet à braser en biais. Utiliser un bloc de 
brassage aussi petit que possible. Eviter tout contact du 
revêtement de brasage avec la céramique. Recouvrir la 
céramique autour de la fente de brasage avec un vernis 
séparateur en vue d´éviter tout risque de décoloration. 
De bons résultats sont obtenus en utilisant des soudures 
à l´or blanc à basse fusion. Recouvrir d´une mince 
couche de flux la fente de brasage présentant une 
surface assez grande et meulée briliant, en évitant tout 
contact entre le flux et la céramique. Insérer la brasure 
dans la fente et préchauffer pendant env. 15 min à 
500 °C dans le four de préchauffage. Retirér le bloc de 
brasage du four et le placer dans le four à céramique. 
Régler la température du four de telle façon que celle-
ci dépasse de 70 °C la température de travail de la 
brasure utilisée. Maintenir la température de brasage 
pendant 2 à 3 min sans vide. Après le refroidissement 
de l´objet brasé retirer celui-ci avec précaution du revê-
tement de brasage et procédèr à sa finition.

14. Réutilisation
La réalisation de restaurations dentaires de haute qua-
lité nécessite l’utilisation de matériaux purs. Pour cette 
raison, pour écarter tous risques, utiliser uniquement des 
plots originaux de Supranium.

Remarques importantes:
a) �Si possible, ne pas dorer SUPRANIUM, la composition 

chimique decertains matériaux de dorage ne garantis-
sant pas une résistance à la corrosion suffisante. Une 
éventuelle corrosion locale de la dorur pourrait mener 
à des fissures ultérieures et à des écaillements.

b) �Pour enlever la céramique, les armatures en 
SUPRANIUM ne devraient pas séjourner plus de 2 h 
dans un bain d´acide phosphorique.

Instructions d’utlilisation

SUPRANIUM®

Alliage dentaire métallo-céramique 
à base de nickel

Exempt de béryllium et de gallium

ISO 22674
ISO 9693

Indicazione
Lega dentale a base di nichel, adatta a restauri fissi 
metallo-ceramica.

Controindicazione
Supranium contiene nichel. Pertanto questa lega non è 
adatta a pazienti che presentano un’allergia al nichel 
o con intolleranze o reazioni allergiche ad alcuni degli 
altri componenti della lega.

Effetti collaterali 
Certi componenti della lega potrebbero causare una 
reazione allergica sotto forma di malore causato da 
una reazione elettrochimica. Il nichel è stato classificato 
come potenzialmente cancerogeno (R40). Per le precau-
zioni durante la lavorazione si rimanda al relativo foglio 
di sicurezza.

Interazione 
In casi eccezionali il contatto occlusale o approssimale 
con le varie leghe potrebbe provocare malore causato 
da processi elettrochimici o una lieve sensazione sgrade-
vole provocata da differenze di potenziale elettrico.

Istruzioni per la lavorazione
1. Modellazione in cera
Per evitare problemi durante la colata della sottostrut-
tura, lo spessore delle pareti della corona deve essere 
almeno 0,4 – 0,5 mm, di modo che lo spessore definitivo 
dopo la rifinitura della parete sia almeno 0,25 mm. 
Modellare le corone e i pontic in base alla forma ana-
tomica dei denti per ottenere un rivestimento ceramico 
uniforme (incisale max 2 mm, occlusale max 1,5 mm.) 
Si raccomanda di evitare bordi taglienti e parti rientranti. 
Il passaggio dal metallo alla ceramica deve essere rego-
lare e uniforme. L’estremità linguale del metallo si deve 
trovare sotto la zona incisale. In questo modo si evita 
la formazione di schegge a causa di sollecitazioni da 
compressione o trazione.

2. Pernatura
Metodo diretto: Le corone e i pontic devono essere 
provvisti di un perno di colata con un diametro di 3 
mm. Per evitare cavità di ritiro durante la solidificazio-
ne, si raccomanda di usare per corone e pontic comple-
tamente fusi dei perni di colata con un imbuto (diametro 
5, 6 o 7 mm). La distanza fra l’imbuto e il modellato è 
di 1-2 mm.
Metodo indiretto: Per la colata con la barra devono 
essere rispettate le seguenti dimensioni: perno di colata 
verso il modellato = diam. 3 mm, barra = diam. 5 mm, 
canali di alimentazione verso la barra = diam. 5 mm. 
La distanza fra la barra e il modellato è di 1-2 mm. Il 
metodo indiretto per pontic e corone completamente 
fusi: una distanza estremamente ridotta fra la parte infe-
riore del perno e il modellato. Collocare i perni nella 
direzione di flusso di metallo. Usare una matita di cera 
per indicare la posizione del modellato sul cilindro. I 
perni di colata devono essere il più corti possibili. Non 
posizionare il modellato nel punto più caldo del cilindro 
di fusione.

3. Ridurre la tensione del modellato
Usare il riduttore di tensione raccomandato dal produt-
tore.

4. Materiale da rivestimento
Per la realizzazione di uno stampo dalla forma perfetta 
occorre una massa di rivestimento fosfatica a grana fine 
che non contiene grafite o gesso: noi raccomandiamo 
Carrara Universal Dustless (N. cat. 5325460500). 

5. Preriscaldo
Seguire le istruzioni del produttore del materiale da 
rivestimento. Per quanto riguarda Carrara Universal 
Dustless, raccomandiamo un indurimento di un’ora 
circa. Collocare gli stampi nel forno freddo e riscaldare 
fino a 982 °C; seguire le relative istruzioni del produtto-
re. Tenere in immersione per un’ora.

6. Quantità di materiale richiesta
Il numero di lingotti SUPRANIUM richiesto per un deter-
minato processo di fusione viene calcolato moltiplicando 
il peso del modello in cera (g/inclusi i perni di colata) 
con la densità di SUPRANIUM (8,4 g/cm3). Un lingotto 
SUPRANIUM® pesa 6 grammi.

7. Collocare il cilindro 
Collocare il cilindro riscaldato nel braccio centrifuga 
dell’apparecchio. Assicurarsi che il punto marcato sia 
nella direzione opposta alla direzione di rotazione del 
braccio.

8. Colata
a) �Fusione e colata a fiamma aperta con una 

macchina per colata centrifuga motorizzata 
Accendere la miscela di ossigeno-acetilene o di ossigeno-
propano. Aprire completamente entrambe le valvole e 
regolare la fiamma riducendo l’alimentazione di aceti-
lene o propano fino a quando dai fori della testa non 
escono delle fiamme blu di circa 3 mm. Valori di pressio-
ne della fiamma: acetilene 0,7 bar e ossigeno 1,9 bar o 
propano 0,3 bar e ossigeno 1,5 bar. Rispettando questi 
valori si ottiene una fiamma neutrale, indispensabile per 
una buona fusione di SUPRANIUM. Collocare i lingotti 
di SUPRANIUM nel crogiolo preriscaldato. Riscaldare i 
lingotti ad incrementi regolari tenendo il bruciatore ad 
una distanza di 40 mm dal bordo superiore del crogiolo 
e facendo circolare lentamente la testa del bruciatore 
finché i lingotti non formano una massa fusa. A fusione 
completata attivare il movimento centrifugo.

b) �Con la fonditrice centrifuga ad alta 
frequenza senza vuoto

Non usare crogioli di grafite. Iniziare la colata centrifuga 
quando i lingotti sono fusi e non appena l’incandescenza 
svanisce.

c) �Con la fonditrice centrifuga ad alta 
frequenza sottovuoto

Questo apparecchio consente la fusione e la colata di 
SUPRANIUM in condizioni di vuoto. Iniziare la colata 
centrifuga quando i lingotti sono fusi e non appena 
l’incandescenza svanisce .

9. Rimozione
Al termine della colata il cilindro deve essere raffreddato 
all’aria. Prelevare con cautela il manufatto dal cilindro 
di fusione. Rimuovere i residui del materiale da rivesti-
mento. Soffiare la sottostruttura con ossido di alluminio 
(90 – 125 µm). Non sabbiare direttamente sui bordi 
della corona. 

10. Rifinitura
Rifinire le sottostrutture di SUPRANIUM® con una fresa 
per metallo duro e mole con agglomerato ceramico e 
prestare attenzione a non esercitare troppa pressione. 
Lavorare esclusivamente in una sola direzione. Usare 
filtri per polveri. Non usare materiale per fresatura in 
gomma per le superfici destinate al veneering. Evitare la 
formazione di bordi spigolosi e parti rientranti. In caso 
di veneering con materia plastica: attaccare ritenzioni 
o applicare un procedimento di silanizzazione e rifinire 
secondo la tecnica usuale. Applicare il veneer secondo 
le istruzioni del produttore.

11. �Preparazione e ossidazione della 
sottostruttura

Sabbiare la sottostruttura con ossido di alluminio 
(90 – 125 µm). Usare una sabbiatrice a vapore o pulire 
con acqua distillata calda. Far ossidare la sottostruttura 
per 1 o 2 min nel forno per ceramica impostato a 
900 °C. Il colore dello strato di ossidazione deve essere 
uniforme. Sabbiare la sottostruttura con ossido di allumi-
nio (90 – 125 µm). Usare una sabbiatrice a vapore o far 
bollire acqua distillata.

12. Lavorazione della ceramica
Supranium può essere cotta con ceramica ad espan-
sione normale, come Antagon Interaction. Applicare la 
ceramica ed eseguire la cottura secondo le istruzioni 
per l’uso stabilite dal produttore.

Passo 1
• �Ossidare secondo le modalità indicate al passo 11.

Passo 2
• �Applicare uno strato coprente di bonder Vi-Comp NE 

(art. n. 5535000010):
a) �mescolare il bonder Vi-Comp NE con Ducera B 

Liquid (art. n. 05368271514) fino a ottenere una 
sostanza cremosa;

b) �applicare uno strato coprente di bonder Vi-Comp NE;
c) eseguire la cottura secondo la tabella sottostante:

Temp. iniziale	 Essiccazione	 Temp. iniziale vuoto
400 °C	 4 min	 400 °C
Temp. di salita	 Temp. finale	 Tempo di mant.
60 °C/min	 980 °C	� 2 min (1 min con 

vuoto e 1 min senza 
vuoto)

Passo 3
Dopo la cottura del bonder, seguire le istruzioni per 
l’uso di Antagon Interaction, partendo dal passo 2b 
(cottura dell’opaco). In tutte le fasi di cottura il raffredda-
mento deve essere veloce o normale (0 – 2 min).
Non surriscaldare la lega per evitare la formazione di 
bolle d’aria nella ceramica. Un eventuale surriscalda-
mento si manifesta con una superficie metallica ruvida o 
con uno strato/colore irregolare di ossidazione.

13. Saldatura
Per la saldatura di SUPRANIUM si raccomanda l’uso di 
una miscela di ossigeno e propano, butano o metano.

a. Prima della cottura
Le sottostrutture di SUPRANIUM® possono essere saldate 
con DENTI-LOT e l’apposito flussante. L’apertura di 
saldare non deve superare i 0,2 mm. La superficie da 
trattare deve essere sufficientemente grande e deve esse-
re lucidata fino a quando non si ottiene una lucentezza 
metallica. Usare un blocchetto di saldame preferibilmente 
piccolo. Riscaldare il blocchetto di saldame nel forno da 
preriscaldo a 500 °C. Dato che la conduzione termica 
di SUPRANIUM® è bassa, con il conseguente rischio 
di surriscaldamento della superficie nel momento in cui 
l’interno del manufatto non ha ancora raggiunto la tem-
peratura necessaria per la saldatura, occorre impostare 
la fiamma a un valore basso. Riscaldare il saldame e 
immergerlo nel flux. Riscaldare gradualmente il manufatto 
fino a quando non si presenta incandescente. Applicare 
il saldame con il flux sull’area da saldare di modo che il 
flux possa entrare nella fessura. Riscaldare il manufatto 
finche è bollente. Tenere il saldame vicino all’area riscal-
data e lasciare fluire il DENTI-LOT nell’apertura. Lasciar 
raffreddare all’aria e soffiare il manufatto.

b. Dopo la cottura (saldatura al forno)
Applicare (con un’angolazione) il rivestimento per 
saldatura sul manufatto da saldare. Usare un blocchetto 
di saldame preferibilmente piccolo. Assicurarsi che la 
massa di rivestimento per saldatura non entri in contatto 
con la ceramica. Applicare uno strato separativo intorno 
al punto da saldare per evitare la decolorazione. Si 
ottengono ottimi risultati con una lega per saldatura 
a base di oro bianco con un basso punto di fusione. 
Applicare un sottile strato di flux sull’area da saldare 
che deve essere sufficientemente grande e deve essere 
lucidata fino a quando non si ottiene una lucentezza 
metallica. Assicurarsi che il flux non entri in contatto con 
la ceramica. Applicare il saldame sull’area da saldare e 
preriscaldare il manufatto durante 15 min nel forno da 
preriscaldo a 500 °C. Rimuovere il saldame dal forno da 
preriscaldo e metterlo nel forno per ceramica. Impostare 
il forno per ceramica alla temperatura di lavorazione del 
saldame maggiorata di 70 °C. Mantenere questa tempe-
ratura durante 2 – 3 min senza vuoto. Dopo il raffredda-
mento rimuovere con cautela il manufatto dal rivestimento 
per saldatura e proseguire con la rifinitura. 

14. Riutilizzo
La realizzazione di protesi dentali ad alto livello qualita-
tivo richiede l’impiego di materiale purissimo. Per que-
sta ragione e per evitare rischi consigliamo solamente 
l’uso dei blocchetti Supranium originali.

Importante:
a) �Se possibile, non dorare il SUPRANIUM. La compo-

sizione dei vari materiali di doratura non garantisce 
una sufficiente resistenza alla corrosione. La corro-
sione locale dello strato aureo può provocare fessure 
e schegge.

b) �Ai fini della rimozione della ceramica, il tempo in cui 
le sottostrutture di SUPRANIUM rimangono immerse 
nel bagno di acido idrofluorico non deve superare 
le due ore.

Istruzioni per l’uso

SUPRANIUM®

Lega dentale metallo-ceramica 
a base di nichel

Non contiene berillio e/o gallio

ISO 22674
ISO 9693

Indicacione
Aleación dental a base de níquel para restauraciones 
dentales fijas de metal-cerámica.

Contraindicacione 
Supranium contiene níquel, y no debe ser usado por, ni 
para personas con antecedentes de alergia al níquel, o 
personas con alergia o sensibilidad a uno de los demás 
componentes.

Efectos adversos
Algunos componentes de la aleación pueden provocar 
una reacción alérgica de sensación de malestar debido 
a reacciones electroquímicas. El níquel está clasificado 
como un carcinógeno sospechoso (R40). Para las pre-
cauciones durante el procesamiento, véase la ficha de 
datos de seguridad.

Interacciones
En casos excepcionales, el contacto oclusal o proximal 
con diferentes aleaciones puede provocar una sensación 
de malestar debido a procesos electroquímicos o una 
ligera sensación de pulsaciones eléctricas debido a la 
diferencia en potencial eléctrico.

Instrucciones de elaboración
1. Modelado
Madelar las paredes de la corona como minimo con 
0,4 – 0,5 mm de espesor, de farma que después del aco-
bado el espesor de pared sea de 0,25 mm. Conformar 
las coronas y las piezas intermedias de acuerdo con las 
farmas anatómicas dentales, para facilitar un recumbri-
miento cerámico uniforme (incisal máx. 2 mm, oclusal 
máx. 1,5 mm). Evitar aristas vivas y la madelación de 
ángulas muertos: modelar el paso entre el metal y la 
cerámica en forma de media ca_a. El remate metálico 
lingual deberá estar par debajo de la zona incisal, para 
evitar desprendimientos causados par tensiones desfavo-
rables de presión y tracción.

2. Bebederos
Méodo directo: Las coronas y las piezas de puentes 
deben llevar un bebedero de 3 mm de diámetro; para 
coronas de fundición maciza y piezas intermediads se 
deben empleasr bebederos con bola de rechupe (5, 6 o 
7 mm de diámetro). Distancia entre la bola de rechupe 
y la pieza de la colar: 1 – 2 mm. Relación de mezcla de 
DENTI-VEST 2000: 5 (g polvo): 1 (ml liquido): Tiempo 
de amasado: 90 seg. bajo vacio Tiempo de fraguado: 
20 min Una vez que haya fraguado el revestimiento, se 
debe desbastar el lado opuesto al cono empleando una 
recortadora en seco (véanse al respecto las instrucciones 
de elaboración de DENTI-VEST 2000).
Método indirecto: Para la colada con travesa_os 
rigen las siguientes dimensiones : bebederos a la 
pieza = 3 mm diámetro, al travesa_o = 5 mm diáme-
tro. Distancia entre el travesa_o y la pieza a colar = 
1 – 2 mm. Indirectamente con piezas intermedias de 
fundición maciza : distancia exemadamente corta entre 
el cono y la pieza a colar. Conformar las bebederos 
según el sentido de flujo del caldo metálico. Colocar una 
barrita de cera para marcar laposición de lapieza, sobre 
laplaca de base del anillo de mufla. Preparar bebederos 
lo más cortos posible. Colocar la pieza a colocar en la 
mufla fuera del centro de calor.

3. Distensión de la modelación
Utilizar distensores de cera según las instrucciones de 
fabricante.

4. Revestir
Un revestimiento fosfatado de grano fino, libre de grafito 
y yeso para coronas y puentes, es ideal para fabricar 
moldes que se ajusten a la perfección. Recomendamos, 
Carrara Universal Dustless (Nº de Cat. 5325460500).

5. Precalentamiento
De acuerdo con las instrucciones del fabricante del reves-
timiento. Para Carrara Universal Dustless, recomendamos 
dejar enfriar los moldes en la mesa de trabajo durante 
una hora. Colocar los moldes en un horno frío y calentar-
los hasta una temperatura de 982 °C de acuerdo con las 
recomendaciones del fabricante. Tiempo de exposición: 
una hora.

6. Cantidades de metal necesarias
Lacantidad necesaria de cilindros SUPRANIUM® para 
la fundición se determina multiplicando el peso de la 
cera (g/incl. Los canales de colada) por la densidad de 
SUPRANIUM® (g/cm3) de 8,4. Un cilindro de fundición 
SUPRANIUM® pesa 6 gramos.

7. Colocación de la mufla
Poner la mufla caliente en el brazo centrifugador de la 
máquina de colada de tal forma que el punto de marca 
se encuentre opuestamente al sentido de giro del brazo 
centrifugador.

8. Colada
a) �Con centrifugador de colada motoriza-

do para la fusion y la colada con llama 
directa 

Encender la mezcla de acetileno y exigeno o propano 
y oxigeno. Abrir las das llaves por completo y regular 
la llama cerrando la llave de acetileno p propano 
de tal manera que la llama presente conos azules de 
aprox. 3 mm de longitud en las baquillas del mechero. 
Valores de presión para la llama : acetileno = 0,7 bar, 
Oxigeno = 1,9 bar o bien propano = 0,3 bar, axigeno 
= 1,5 bar. Co nestos valores se obtiene una llama neu-
tra, necesaria para fundir el SUPRANIUM®. Colocar los 
cilindros de SUPRANIUM® en un crisol para fundirlos. 
Mantener el mechero a unos 40 mm de distancia del 
borde superior del crisol. Calentar los cilindros homo-
géneamente efectuando movimientos circulares con el 
mechero, hasta que todos formen en caldo metálico. Tan 
pronto como los cilindros se hayan convertido en caldo, 
póngase a functionar el centrifugador.

b) �Con equipo de fundición y centrifu-gado 
de alta frecuencia sin vacio

No usar crisloes de grafito. Tan pronto come se hayan 
fundido los cilindros y apagado el rescoldo se accianará 
el proceso de centrifugado.

c) �Con equipo de fundición y centrifu-gado 
de alta frecuencia en vacio

Con este equipo se puede y colar SUPRANIUM en 
vacio. Tan pronto como se hayan fundido los cilindros 
y apagado el rescoldo se accionará el proceso de 
centrifugado.

9. Desmufludo
Después de la colada, dejar enfriar la mufla al aire. 
Desprender la pieza colada de la mufla con cuidado. 
Quitar cuidadosamente las restos de revestimiento. 
Chorrear con áxido de aluminio (90 – 125 µm). No diri-
gir directamente el chorro sobre los bordes de la corona.

10. Debastado
Debastar los esqueletos de SUPRANIUM® sólo en una 
dirección, sin emlear mucha presión, utilizando fresas 
de metal duro bien afiladas y muelas de componentes 
cerámicos; utilizas el aspirador. Las superficies a revestir 
no se deben tratar con pulimentadores de goma. Evitar 
aristas vivas y zonas difusas.
En revestimientos de plástico emplear retenciones o apli-
car el procedimiento usual de silanziación. Efectuar el 
revestimiento según las instrucciones del fabricante.

11. Preparación y oxidación de la estructura
Chorrear con óxido de aluminio (90 – 125 µm) y con 
chorro de vapor o hervir en agua destilada. La estrctura 
limpia se oxidará después en el horno de cocción a 
900 °C durante 1 o 2 min La capa de óxido deberá 
presentar un color uniforme. Chorrear con óxido de alu-
minio (90 – 125 µm) y con chorro de vapor o limpiar con 
agua destilada caliente.

12. Elaboración de la masa cerámica
Supranium es idónea para el recubrimiento con cerá-
micas dentro del espectro de expansión normal, como 
por ejemplo Antagon Interaction. Aplique la cerámica y 
cuézala según las instrucciones del fabricante.

Paso 1
• �Realice la oxidación según el paso 11.

Paso 2
• �Aplique una capa totalmente cubriente de Vi-Comp  

NE bonder (no. de art. 5535000010):
a) �Mezcle Vi-Comp NE bonder con Ducera B Liquid  

(no. de art. 05368271514) hasta conseguir una 
consistencia cremosa;

b) �Aplique el Vi-Comp NE bonder en una capa totalmen-
te cubriente;

c) Realice la cocción según la siguiente tabla

Temp. inicial	 Secado	 Temp. inicial vacío
400 °C	 4 min	 400 °C
Aumento de temp.	 Temp. Final	 Tiempo de mant.
60 °C/min	 980 °C	� 2 min (1 min con 

vacío y 1 min sin 
vacío)

Paso 3
Después de esta cocción del bonder, siga las instruccio-
nes de uso de Antagon Interaction, a partir del punto 2b 
(fase de cocción del opaquer). Todas las fases de coc-
ción se deben enfriar rápida o normalmente (0 – 2 min).

Procure no sobrecalentar la aleación, ya que se podrían 
formar burbujas en la cerámica. El sobrecalentamiento 
se puede reconocer por una superficie metálica rugosa o 
por un color o capa de oxidación no uniformes.

13. Soldar
Para soldar con SUPRANIUM se recomendamos usar 
una mezla de O2 y Propano o butano o gas natural.

a. Antes de la cocción
Las estructuras de SUPRANIUM se pueden soldar con 
alambre DENTI-LOT y el fundente especial correspon-
diente. La ranura de soldadura no debe ser mayor de 
0,2 mm. Las caras de soldadura se deben preparar 
superficalmente y limpiar con brillo metálico. El bloque 
de soldadura de ser lo más peque_o posible. Calentar 
el bloque de soldadura en el horno de precalenta-
miento a 500 °C. Como la conductibilidad térmica de 
SUPRANIUM es baja, y existe el peligro de recalenta-
miento de la superficie antes de que la piezo a soldar 
haya alcanzado por completo la temperatura de traba-
jo, es necesario ajustar una llama suave en el soplete. 
Calentar el alambre de soldar y sumergirlo en el funden-
te. Poner lentamente al rojo la pieza a soldar, aplicar el 
alambre de soldar, con el fundente adherido a él, a la 
zona de soldadura para que el fundente pueda penetrar 
en la ranura. Seguir calentando la pieza hasta que al 
rojo vivo. Mantener el alambre de soldar en la zona de 
soldadura caliente y dejar el DENTI-LOT en la ranura. 
Dejar enfriar al aire y chorrear.

b. Después de la cocción (soldadura al horno)
Revestir ablicuamente la pieza a soldar. Mantener lo más 
peque_o posible el blaque de soldadura. Cuidar de que 
el revestimiento de soldadura no entre en contacto con el 
material cerámico. Cubrir el material cerámico y la ranu-
ra de soldadura con barniz separador para evitar el peli-
gro de descoloramiento. Se consiguen buenos resultados 
con alambres de soldar de oro blanco de fusión baja. 
La zona superficial de soldadura con limpieza de brillo 
metálico se cubrirá con una capa delgada de fundente, 
cuidando de que el fundente no entre en contacto con el 
material cerámico. Introducir el alambre de soldar en la 
zona de soldadura y precalentar en el horno de precalen-
tamiento a 500 °C durante unos 15 min. Sacar el blaque 
de soldadura de este horno y colocarlo en el horno cerá-
mico. Ajustar la temperatura de éste a 70 °C sobre la 
temperatura de trabajo del alambre de soldar a emplear. 
Mantener la temperatura de soldadura durante 2 – 3 min, 
sin vacio. Un avez fria la pieza soldada, desprender con 
cuidado el revestimiento y debastar.

14. Reutilização
A fabricação de próteses dentárias de alta qualidade 
exige materiais absolutamente puros. Por este motivo, 
somente deverão ser utilizados cubos de fundição origi-
nais de Supranium, para evitar riscos.

Nota importante:
a) �En lo posible, no dorar el SUPRANIUM La compo-

sición quimica de difirentes materiales de dorado 
no afrece garantia suficiente de resistencia contra la 
corrosión; se pueden producir fisuras y desprendimien-
tos posteriores debidos a corrosión local de la capa 
de dorado.

b) �Para eliminar masas cerámicas no deben Dejarse las 
estructuras de SUPRANIUM más de dos horas en el 
baño de ácido.

Instrucciones para el uso

SUPRANIUM®

Aleación dental de metal-cerámica 
basado en níquel

Libre de berillio y galio

ISO 22674
ISO 9693

Composition 
chimique

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Type	 : IV extra dur
Couleur	 : Gris
Dureté Vickers* 	 : 220 (HV10)
Module d´élasticité*	 : 200 GPa
Limite d´élasticité*	 : 400 MPa (Rp 0,2)
Résistance à la traction*	: 710 MPa
Elongation à la traction*	: 30 %

Densité	 : 8,4 g/cm3

Intervalle de fusion	 : 1300-1360 °C
Température de coulée	: 1545 °C
CET (25-500 °C)	 : 13,9 µm/m·K

* après la cuisson

Composizione 
espressa in 
percentuali 
di massa

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Tipo	 : IV extra duro
Colore	 : Grigio
Durezza Vickers*	 : 220 (HV10)
Modulo di elasticità*	 : 200 GPa
Limite di snervamento*	 : 400 MPa (Rp 0.2)
Resistenza a trazione*	 : 710 MPa
Allungamento*	 : 30 %

Densità	 : 8,4 g/cm3

Intervallo di fusione	 : 1300-1360 °C
Temperatura di colata	 : 1545 °C
CET 25-500 °C	 : 13,9 µm/m·K

*dopo la cottura

Composición 
quimica

Ni	 61.0
Cr	 21.5
Mo     	 9.0 
Nb    	 4.0 
Co     	 2.0 
Fe      	 1.5 
Si, Mn	 < 1.0

Tipo	 : IV extra duro
Color	 : Gris
Dureza Vickers* 	 : 220 (HV10)
Módulo de elasticidad*	 : 200 GPa
Limite elástico*	 : 400 MPa (Rp 0,2)
Resistencia a la tracción*	 : 710 MPa
Alargamiento de ruptura*	: 30 %

Densidad	 : 8,4 g/cm3

Intervalo de fusión	 : 1300-1360 °C
Temperatura de colada	 : 1545 °C
CET (25-500 °C)	 : 13,9 µm/m·K

* después de la cocción

Caratteristiche fisiche e di lega 
(valori indicativi)

Caractéristiques physiques et mécaniques
(valeurs indicatives)

Caracteristicas fisicas y de aleación
(valores guía)

Ni Ni Ni
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