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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ, ХАРАКТЕРИСТИКИ 

Комплект ОПОКА БЮГЕЛЬ 1.0 ВЕРСИЯ - для изготовления литейных 
форм, совмещающих в себе тигель и опоку при использовании УЛК ВЕРСИЯ 
в технологии литья бюгельных протезов на огнеупорной модели. 

 КОМПЛЕКТНОСТЬ 

Кольцо бюгельное Ø 85мм, высота 53мм (1) 1 шт 
Кольцо тигельное, высота 42мм (2) 1 шт 
Тигельный конус (3) 1 шт 
Основание (4) 1 шт 
Сверло Ø 2,3мм с ручкой (5) 1 шт 

3 ЭКСПЛУАТАЦИЯ 

Залить воском отверстие в основании (4).  
Приклеить в нескольких точках воском по центру 

основания (4) огнеупорную модель с установленной 
литниковой системой. 

Установить на основание (4) бюгельное кольцо (1) – 
рис.2, затем - тигельное кольцо (2) внутренней канавкой 
вверх. 

Проверить положение выхода литников в кольце (2) – 
рис.3: он должен находиться по центру отверстия и по 
высоте немного заходить в отверстие кольца (2). 

Снять кольцо (2), при необходимости 
откорректировать литники. 

Разогреть торец литника электрошпателем и быстро 
установить кольцо (2) с тигельным конусом (3) – рис.4. 

Снять кольцо (2) - штырек конуса (3) обозначит на 
воске избыток высоты литника – рис.5, которую 
обязательно удалить. 

Установить кольцо (2) и залить форму паковкой, не 
доходя примерно 2см до верхнего края. 

Вставить конус (3), протерев вазелином для 
облегчения разборки формы. Излишки паковки выйдут 
через отверстия в конусе (3). 
Рекомендация: уплотнить паковку давлением, 

используя, например, аппарат для уплотнения опок 
давлением ПРЕСС 3.0 ОПОКА. 

После застывания паковочной массы снять конус (3), провернув его 
относительно кольца (2). Снять основание (4) и кольца (1) и (2). 

Сверлом (5) вручную пройти отверстие, сформированное конусом (3) 
для удаления тонкой перегородки из паковочной массы. На сверле 
должны остаться следы воска литника. 

Литейная форма готова к постановке в муфельную печь. 
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