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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est
en général confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux régles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire l'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de
I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de
brevets recues par I'ISO (voir www.iso.org/patents).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par soucijdeycommodité,/a l'intention<des utilisateurs et ne sauraient constituer
un engagement.

Pour une explication de la signification des termes et eXpressions spécifiques de I'ISO liés a
I'’évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de I'adhésion de I'ISO aux principes
de I'OMC concernant les obstacles techniques au commerce, (OTC), vair le lien suivant: Avant-propos —
Informations supplémentaires :

Le comité chargé de '’élaboration du présent document est 'lSO/TC 106, Médecine bucco-dentaire, sous-
comité SC2, Produits pour protheéses dentaires.

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiere édition (ISO 15912:2006), qui a fait I'objet d’'une
révision technique. Elle integre également '’Amendement ISO 15912-1:2006/Amd.1:2011.

Dans la présente édition, les produits de revétement en céramique enfoncée sont inclus dans le
domaine d’application pour la premiere fois. Ces produits sont destinés a la production de coiffes et
d’'inlays en céramique; par conséquent, les mémes exigences que celles relatives aux produits de
revétement destinés a la production de coiffes et d'inlays métalliques par moulage s’appliquent (Type 1,
conformément a la classification de la présente norme).

L'édition précédente contenait des exigences et méthodes d’essai développées spécifiquement pour
des compositions qui ne sont plus d’actualité. Ces dernieres années, des nouveaux produits ont été
introduits. Ils contiennent des agents chimiques différents (pour les phases liante et réfractaire), en
particulier pour réduire au maximum la réaction chimique entre le moule et le matériau métallique
pour coulées. Plusieurs changements techniques ont été apportés afin de rendre conformes tous les
produits de revétement a couler a la présente Norme internationale, quelle que soit leur composition.
Il convient que I'élaboration de la présente Norme internationale soit toujours inclusive, motivée par
'application de celle-ci et ne se limite pas a des considérations relatives a la composition.

Le cas échéant, les aspects relatifs aux modes opératoires d’essai ont été modifiés afin de respecter les
instructions d’utilisation du fabricant. L'exigence concernant les modifications dimensionnelles dues a
des variations thermiques prend désormais en compte le refroidissement de certains produits (apres
chauffe) a une température de coulée inférieure. La spécification relative au dilatometre a été modifiée
pour répondre aux exigences de chauffe du produit jusqu’a la température de coulée (et le cas échéant, a
son refroidissement apres chauffe).

© IS0 2016 - Tous droits réservés \Y
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La méthode de détermination du temps de prise initial a été révisée afin de correspondre a celle décrite
dans la derniére édition de la norme concernant les produits a base de gypse, ISO 6873:2013l. Les
modifications sont principalement éditoriales, mais aussi techniques.

En ce qui concerne les informations relatives a l'utilisation, une déclaration concernant le type de
charge réfractaire utilisée doit étre établie.

Les exigences relatives a I'étiquetage des produits qui contiennent de la silice ont été révisées a des fins
de conformité avec les recommandations du Systeme général harmonisé de classification et d’étiquetage
des produits chimiques (SGH)[2] concernant la silice, classée comme substance dangereuse.

Les récipients contenant le liquide doivent étre marqués de fagon a indiquer l'utilisation prévue du liquide.

vi © IS0 2016 - Tous droits réservés
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Médecine bucco-dentaire — Revétements et matériaux
pour modeles réfractaires

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale donne les exigences et les méthodes d’essai permettant de déterminer
la conformité des produits de revétement a couler, des produits de revétement pour le brasage, des
produits de revétement en céramique enfoncée et des produits pour modeles réfractaires utilisés dans
les laboratoires dentaires, quelle que soit la composition de la poudre réfractaire, la composition du
liant ou l'application particuliére.

La présente Norme internationale organise ces produits en différents types et classes selon 'utilisation
prévue et selon le mode opératoire de chauffe recommandé par le fabricant.

Elle donne également les exigences relatives au marquage, a I'étiquetage et aux instructions du fabricant.

Elle spécifie les exigences relatives aux propriétés physiques et mécaniques essentielles des produits et
les méthodes d’essai a utiliser pour les déterminer.

NOTE1 La conformité a toutes les exigences de I'Article 5 peut ne pas étre nécessaire pour certains produits,
et il se peut qu'une exigence neis’applique pas auniproduit dont lajcompagsition chimique du liant est particuliere
ou a un produit destiné a une application pour‘laquelle cette exigence n’est pas pertinente. Dans ce cas, une
mention claire doit étre indiquée a cet effet conformémenta I'Article\5.

NOTE 2  Aucune exigence spécifique quantitative s’appliquant a l'expansion de prise n’est incluse dans
la présente Norme internationale. Si I'expansion|de prisesd’'un revétement a liant-platre est mesurée, le mode

opératoire donné dans/1S0.6873L peut étre envisagé. Ce mode opératoire-nest toutefois pas recommandé pour
les produits de revétement comprenant.d’autres liants.

2 Références normatives

Les documents suivants, en totalité ou en partie, sont référencés de maniére normative dans le présent
document et sont indispensables pour son application. Pour les références datées, seule I'édition citée
s’applique. Pour les références non datées, la derniere édition du document de référence s’applique (y
compris les éventuels amendements).

ISO 286-2, Spécification géométrique des produits (GPS) — Systeme de codification ISO pour les tolérances
sur les tailles linéaires — Partie 2: Tableaux des classes de tolérance normalisés et des écarts limites des
alésages et des arbres

ISO 1942, Médecine bucco-dentaire — Vocabulaire

ISO 3696, Eau pour laboratoire a usage analytique — Spécification et méthodes d’essai

ISO 6344-1, Abrasifs appliqués — Granulométrie — Partie 1: Contréle de la distribution granulométrique
[SO 6872,Médecine bucco-dentaire — Matériaux céramiques

ISO 8601, Eléments de données et formats d'échange — Echange d’information — Représentation de la
date et de I'heure

[SO 15854, Art dentaire — Cires pour coulée et pour plaque de base

ISO 22674, Médecine bucco-dentaire — Matériaux métalliques pour les restaurations fixes et amovibles et
les appareillages

© IS0 2016 - Tous droits réservés 1
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3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'ISO 1942 ainsi que les
suivants s’appliquent.

31

produit de revétement a couler

systeme constitué d’'une poudre réfractaire et d’'un liant qui, une fois mélangé a un liquide spécifique,
produit un fluide qui durcit autour d'un gabarit pour former le moule pour couler des protheses
métalliques dentaires

Note 1 a l'article: Dans certains produits, le liant peut étre dispersé dans la poudre réfractaire et le produit fourni
sous forme de mélange pulvérulent. La composition chimique du liant peut également étre telle qu’il se présente
sous la forme d’une solution (a utiliser avec la poudre fournie), dont une partie est directement dispersée dans la
poudre réfractaire a réception.

Note 2 a l'article: Le liquide spécifié peut étre de I'eau pure, une solution liante aqueuse ou une solution aqueuse
pour faciliter 'expansion de prise.

3.2

produit pour modele réfractaire

systéme constitué d’'une poudre réfractaire et d'un liant qui, une fois mélangé a un liquide spécifique,
produit un fluide qui durcit (et est spécialement congu) pour former un modeéle rigide, adapté a la
production de prothéses céramiques dentaires a I'aide de la technique de frittage

3.3

produit de revétement pour le brasage

systéme constitué d’'une poudre réfractaice et d'un liant qui, une fois\mélangé a un liquide spécifique,
produit un fluide qui durcit (et est spécialenient congu)pour formerun moulage destiné a maintenir les
composants métalliques en place ou a les incruster partiellement pendant leur assemblage par brasage

Note 1 al'article: Il peut arriver,quele moulage soit-appelémodele, bien que ce terme soita éviter.

34

produit de revétement en céramique enfoncée

systeme constitué d’'une poudre réfractaire et d’'un liant qui, une fois mélangé a un liquide spécifique,
produit un fluide qui durcit autour d'un gabarit pour former un moule dans lequel une céramique
enfoncée adoucie par une chauffe peut étre forcée par pression

3.5

liquide spécial

liquide autre que de 'eau, fourni par le fabricant, destiné a étre mélangé avec la poudre de revétement a
couler afin d'augmenter 'expansion de prise du moule

3.6

méthode de chauffe lente ou par paliers

méthode de chauffe ou (aprés une durée de prise recommandée par le fabricant) le moule du revétement
acouler, de la céramique enfoncée, du revétement pour le brasage ou du produit pour modele réfractaire
est placé dans un four de chauffe réglé a température ambiante, la température étant ensuite augmentée
par paliers pour atteindre la température finale a une vitesse recommandée par le fabricant

3.7

méthode de chauffe rapide

méthode de chauffe ou (apres une durée de prise recommandée par le fabricant) le moule du revétement
acouler, de la céramique enfoncée, du revétement pour le brasage ou du produit pour modele réfractaire
est placé directement dans le four de chauffe chaud qui est réglé et maintenu a la température de chauffe
recommandée par le fabricant

2 © IS0 2016 - Tous droits réservés
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3.8

température de chauffe

<matériaux de Types 1 et 2> température a laquelle le moule est chauffé pour chauffer le gabarit et
dilater le moule

3.9

température de chauffe

<matériau de Type 3> température a laquelle le moulage est chauffé pour briler tous les produits
utilisés pour enrober et localiser précisément les composants a braser, et pour dilater le moulage

3.10
température de chauffe
<matériau de Type 4> température initiale a laquelle le modele est chauffé pour briler le produit

3.11

température de coulée

<matériaux de Types 1 et 2 destinés a couler un matériau métallique> température du moule a laquelle
le matériau métallique fondu est forcé dans le moule

3.12

température de pression de céramique

<matériaux de revétement de Type 1 destinés aux céramiques enfoncées> température a laquelle le
moule et le lingot en céramique sont pris et a laquelle la céramique est pressée dans le moule

Note 1 a l'article: Le moule est placé dans un four de chauffe a une température inférieure et maintenu a cette
température avant que lé[lingot de ‘déramique jenfoneéene soit placé’ dansile creuset du moule, aprés quoi ils
sont tous deux transférés dans le four de pression, c'est-a-dire a, ou'amenés a, une température plus élevée pour
adoucir le lingot de céramique.

3.13

état vert

état du matériau limmédiatement/capressilalaprise//avant>queé’/-n'interviennent des modifications
structurelles dues au vieillissement ‘oucd1a chauffe] ldes'modifications augmentant sa résistance ou
d’autres modifications dimensionnelles

4 C(Classification

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les produits de revétement a couler, les produits
de revétement pour le brasage, les produits de revétement en céramique enfoncée et les produits pour
modeles réfractaires sont classés selon les types suivants, en fonction de I'application prévue:

— Type 1 pour la construction d’inlays, de coiffes et autres protheéses a fixer;

— Type 2 pour la construction de dentitions completes ou partielles, ou autres dispositifs amovibles;
— Type 3 pour la construction de moulages utilisés dans les modes opératoires de brasage;

— Type 4 pour la construction de modeles réfractaires.

De plus, les produits sont divisés en deux classes: la Classe 1 est recommandée pour la chauffe par une
méthode de chauffe lente ou par paliers; la Classe 2 est recommandée pour la chauffe par la méthode de
chauffe rapide.

© IS0 2016 - Tous droits réservés 3
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5 Exigences

5.1 Généralités

Siun fabricant déclare qu'un produit convient pour les deux classes, celui-ci doit satisfaire aux exigences
lorsqu’il est soumis aux deux techniques de chauffe. Ceci s’applique aux exigences 5.5 et 5.6 et, le cas
échéant, a 'exigence 5.7.

5.2 Consistance du produit et absence de contamination

Lorsqu’elle est soumise a un examen conformément a 7.1, la poudre doit présenter une granulométrie
uniforme et étre exempte de substances étrangeres et de grumeaux. Si un liquide spécial est fourni, il
doit étre exempt de sédiments.

5.3 Fluidité

Lorsqu’elle est mesurée conformément a 7.2, la fluidité ne doit pas s’écarter de plus de 30 % de la valeur
indiquée par le fabricant [conformément a 8.3 a)].

Cette exigence ne s’applique pas aux revétements a liant silice (c’est-a-dire les produits dans lesquels
une solution alcoolique de silicate d’éthyle est utilisée dans le systeme de liant).

5.4 Temps de prise initial

Lorsqu’il est mesuré conformémenta 7.3, 1€ temps’de prise initial ne‘doit pas s’écarter de plus de 30 %
de la valeur indiquée par le fabricant {conformémentia 8.3 b)]. Si le fabricant indique une plage de
valeurs pour le temps de prise initial, le temps de prise initial mesure ne doit pas s’écarter de plus de
30 % de la valeur moyenne de la plage indiquée.

5.5 Résistance a la compression

Lorsqu’elle est mesurée conformément a 7.4, la résistance d’une éprouvette a la compression ne doit pas
s’écarter de plus de 70 % de la valeur indiquée par le fabricant [conformément a 8.3 c)] et en aucun cas
étre inférieure a 2 MPa.

5.6 Variation dimensionnelle thermique linéaire

Lorsqu’elle est mesurée conformément a 7.5, la dilatation thermique linéaire ne doit pas s’écarter de
plus de 20 % de la valeur indiquée par le fabricant pour les quatre Types [conformément a 8.3 d)]. Si le
fabricant indique une plage de valeurs pour la dilatation thermique linéaire, alors les valeurs mesurées
pour la dilatation thermique linéaire ne doivent pas s’écarter de plus de 20 % de la valeur moyenne de
la plage indiquée.

Lorsqu’elle est mesurée conformément a 7.5, la contraction linéaire au feu pour le Type 4 ne doit
pas s’écarter de plus de 15 % de la valeur indiquée par le fabricant [conformément a 8.3 €)]. Si le
fabricant indique une plage de valeurs pour la contraction linéaire au feu, alors les valeurs mesurées
pour la contraction linéaire au feu ne doivent pas s’écarter de plus de 15 % de la valeur moyenne de
la plage indiquée.

5.7 Validité de I'’expansion pour les produits de Types 1 et 2

Lorsqu'il est coulé conformément a 7.6, le diameétre du disque métallique coulé, ou lorsqu’il est pressé
conformément a 7.6, le diameétre du disque en céramique enfoncée (selon le cas) par rapport au diametre
du gabarit a partir duquel il a été réalisé, ne doit pas étre

a) inférieura 99,5 % dans le cas d’'un produit de Type 1,

b) inférieur a 99,0 % dans le cas d'un produit de Type 2.

4 © IS0 2016 - Tous droits réservés
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Cette exigence ne s’applique pas au produit de revétement pour le brasage de Type 3 ni au produit pour
modeéles réfractaires de Type 4.

6 Echantillonnage, conditions d’essai et mélange

6.1 Echantillonnage

Utiliser des produits provenant d'un méme lot dans des emballages congus pour la vente au détail.
Utiliser uniquement des emballages scellés et en parfait état (c’est-a-dire sachets et récipients) dont la
date de péremption n’est pas dépassée.

6.2 Conditions d’essai

Réaliser tous les essais dans une atmospheére contrélée: (23 * 2) °C, (50 * 10) % d’humidité relative et
pas de courants d’air manifestes.

Il est recommandé de maintenir ces produits et tout I'équipement d’essai dans ces conditions controlées
pendant une durée minimale de 15 h avant de les soumettre a essai.

6.3 Meélange

Réaliser un mélange selon les instructions du fabricant. Si un liquide spécial est fourni, I'utiliser selon
les recommandations de dilution du fabricant conformément a 8.2 d). Si de I'eau est nécessaire, utiliser
de I'eau de qualité 3 conformément a2 15O 3696.

Si une plage est indiquée a 8.2 €] paur le rapport liquide/poudre, ou a 8.2 d) pour la dilution du liquide
spécial, utiliser la valeur moyenne de cette plage pour produire un mélange pour déterminer la
conformité aux exigences 5.3, 5.4, 5.5 et 5.6.

6.3.1 Appareillage

Les éléments suivants peuvent étre nécessaires en fonction des instructions du fabricant:

a) un bol de mélange, propre, sec et flexible, pour le mélange a la main;

b) une spatule, rigide, pour le mélange a la main;

c¢) un mélangeur mécanique sous vide possédant un bol de mélange approprié propre et sec;

d) un chronometre capable de mesurer le temps avec une exactitude de 1 s.

6.3.2 Mode opératoire
Mesurer a + 1 % pres la masse de poudre requise et le volume de liquide recommandé.

Verser le liquide dans le bol de mélange et ajouter la poudre. Démarrer le chronométrage des que le
liquide et la poudre entrent en contact la premiere fois.

Mélanger manuellement a l'aide de la spatule et/ou mélanger mécaniquement (sous vide si spécifié)
pendant la durée appropriée selon les instructions du fabricant. Si le fabricant recommande une plage
de durées de mélange, utiliser la valeur moyenne de la plage.

© IS0 2016 - Tous droits réservés 5
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7 Méthodes d’essai
7.1 Consistance du produit et absence de contamination

7.1.1 Mode opératoire d’essai

Examiner visuellement sans loupe le produit a réception. Procéder a I'eeil nu ayant une acuité visuelle
normale. Le port de lentilles de correction (sans effet grossissant) est autorisé.

7.1.2 Rapportd’essai

Consigner dans le rapport si le produit satisfait ou non aux exigences de consistance du produit et
d’absence de contamination (5.2). Si le produit ne satisfait pas a ces exigences, en indiquer la raison.

7.2 Fluidité
7.2.1 Appareillage

7.2.1.1 Moule circulaire cylindrique propre et sec, d'une longueur de (50 * 1) mm, d'un diametre
intérieur de (35 £ 1) mm, fabriqué dans un matériau résistant a la corrosion et non absorbant.

7.2.1.2 Plaque en verre plane et carrée, de surface laquée, mesurant au moins 150 mm x 150 mm.
7.2.1.3 Vibreur dentaire.

7.2.1.4 Echelle ou régle, graduée en millimétres, d’au moins 150 mm de long.

7.2.1.5 Agent de démoulage, tel que silicone en aerosol ou graisse de silicbne.

7.2.2 Nombre d’éprouvettes
Réaliser deux éprouvettes a partir de deux mélanges du produit.

Trois éprouvettes supplémentaires (prélevées dans trois mélanges du produit) sont nécessaires si le
résultat d’'une éprouvette satisfait a I'exigence spécifiée en 5.3 mais pas l'autre.

7.2.3 Mode opératoire d’essai
Recouvrir la surface interne du moule cylindrique avec une couche mince de I'agent de démoulage.

Réaliser un mélange conformément a 6.3 a l'aide d'une masse de poudre et du volume de liquide
approprié afin de produire un mélange en quantité suffisante pour remplir le moule. Centrer le moule
sur la plaque en verre et la disposer sur la plate-forme du vibrateur dentaire. Tout en le faisant vibrer,
transférer le mélange jusqu’a ce qu’il déborde légérement du moule. Continuer de le faire vibrer pendant
encore (20 * 2) s. Une fois ce laps de temps écoulé, arréter les vibrations. Araser le mélange a ras bord
du moule et retirer le surplus de produit sur la plaque. 30 s apreés la fin du mélange, soulever le moule
a la verticale au-dessus de la plaque par un mouvement non brusque pendant 5 s afin de permettre a la
colonne de mélange de s’écouler sur la plaque. Des que le produit a pris, mesurer le plus grand diametre
et le plus petit diameétre a la base de I'éprouvette prise a + 1 mm pres, et consigner la valeur moyenne
comme premier résultat d’essai.

Répéter l'essai et consigner le deuxieme résultat comme moyenne des deux mesurages réalisés sur la
deuxieme éprouvette.
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