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CoCr-Dentalgusslegierung fur die Aufbrenntechnik

StarLoy C ist eine sehr korrosionsstabile NEM-Aufbrennlegierung auf CoCrw-Basis. Sie kann mit
allen Dentalkeramikmassen (z. B. StarLight Ceram, Duceram® Kiss, Duceram® love), die den
WAK-Bereich von 14,3 um/m-K (25-600 °C) abdecken, verblendet werden.

StarLoy C entspricht den Anforderungen der Norm DIN EN ISO 9693.
Werkstofftechnische Daten: Zusammensetzung:
Co 59,4 %

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Technische Daten:

Typ: NEM Aufbrennlegierung
Harte nach Vickers: 330 HV
0,2%-Dehngrenze: 630 MPa
Zugfestigkeit: 790 MPa
Elastizitatsmodul: 200 GPa
Bruchdehnung: 3%
Dichte: 8,8 g/cm®
Soliduspunkt: 1270 °C
Liquiduspunkt: 1370 °C
WAK-Wert: (25-500 °C) 14,0 um/m-K
(25-600 °C) 14,3 pm/m-K

Gegenanzeigen: Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in der

Legierung enthaltene Metalle.

Nur zum dentalen Gebrauch.

Unter Verschluss und fiir Kinder unzuganglich aufbewahren.

Warnhinweis! StarLoy C enthélt Kobalt und Chrom. Fiir bestimmte Verbindungen dieser Stoffe lie-
gen maximal zulassige Arbeitsplatzkonzentrationen (MAK-Werte) vor.

Die Ausarbeitung mit rotierenden Instrumenten sollte grundsatzlich mit einer Objektabsaugung vor-
genommen werden. Des Weiteren empfehlen wir das Tragen eines Mund- und Gesichtsschutzes.
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Bei einer bekannten Sensibilisierung gegentiber einem der Inhaltsstoffe soll diese Legierung nicht
eingegeliedert bzw. verarbeitet werden.

Nebenwirkungen: Méglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltenen Metalle sowie elektro-
chemisch bedingte Missempfindungen. Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung enthal-
tenen Metallen werden in Einzelféllen behauptet.

Wechselwirkungen: Okklusalen und approximalen Kontakt zu unterschiedlichen Legierungstypen
vermeiden.

Verarbeitungshinweise:

Modellieren: Vor dem Modellieren sollten die Stimpfe mit Stumpflack tiberzogen werden. Die
Form der Krone sollte den verkleinerten Zahn darstellen.

Bei der Modellation ist darauf zu achten, dass keine scharfen Ecken und Kanten angelegt werden.
Diese konnten spéter zu Spriingen in der Verblendkeramik fiihren.

Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten der Geriiste darauf, dass die Mindestwandstérke von
0,3 mm fiir Einzelkronen und 0,5 mm fiir Pfeilerkronen nicht unterschritten wird.

Anstiften: Sofern nicht die Balkengussmethode bevorzugt wird, sondern Einzelkronenanstiftung
erfolgt, sollte der Gusskanal einen Durchmesser von 3—4 mm haben. Bei der Balkengussmethode
sollten folgende Dimensionen der Gusskanalanlagen eingehalten werden:

Gusskanal vom Kegel 3-4 mm Durchmesser
Gusskanal quer (Balken) 4-5 mm Durchmesser
Verbindung zu Kronen 3-3,5 mm Durchmesser und 5-8 mm Lénge



Einbetten: Es kann jede, fiir hochschmelzende Legierungen geeignete phosphatgebundene, graphit-
freie Einbettmasse verwendet werden (z.B. Gold Star). Wenn mit metallischen Muffelringen
gearbeitet wird, ist eine ausreichende, gegebenenfalls mehrlagige Muffelauskleidung erforderlich.
Fir das Einbetten ist die Gebrauchsanweisung der Einbettmasse zu beachten.
Wachsaustreiben/Vorwéarmen: Bei 300 °C und 950 °C je nach GroRe der Gusskiivette:
GusskiivettengroRe 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min

Erforderliche Metallmenge: Die fiir den Guss benétigte Metallmenge wird nach der Faustformel
,Wachsgewicht der Modellation multipliziert mit der Legierungsdichte (8,8 g/cm?) + ca. 10 g*
errechnet.

Aufschmelzverfahren: StarLoy C kann sowohl mit dem Hochfrequenzverfahren als auch mit der
offenen Flamme erschmolzen werden.

Hochfrequenzverfahren: Der Guss wird 3-5 Sekunden nach dem vollstandigen Aufschmelzen
ausgelost.

Induktionsverfahren (Vakuum-Druckguss): Der Guss wird 3 — 5 Sekunden nach dem Aufreien
der Oxidhaut ausgeldst.

Offener Flammenguss: Zum Aufschmelzen von StarLoy C muss der Brenner so eingesetzt werden,
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dass die zum Aufschmelzen notwendige Hitze gleichmaBig verteilt wird. Es wird mit maximaler
Brennereinstellung gearbeitet.

Beachten Sie bitte die Gebrauchsanweisung der Brennerhersteller.

Die Legierung schmilzt unter Bildung einer Oxidhaut. Es muss so lange weiter erwarmt werden, bis
sich das Metall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegt. Der Guss wird nach
3-5 Sekunden ausgelost.

Achtung! Kein Schmelzpulver verwenden.

Tiegelwerkstoffe: Zum VergieBen von StarLoy C diirfen nur keramische Schmelztiegel verwendet
werden. Der Tiegel soll vor dem GieRvorgang ohne Metall im Ofen vorgewarmt werden.

Ausarbeiten: Zur Bearbeitung sind Hartmetallfrdsen geeignet. Diamantwerkzeuge sollten nicht
verwendet werden. In allen Fallen ist auf scharfe Werkzeuge zu achten. Es sollte grundsatzlich mit
hoher Schnittgeschwindigkeit und geringem Druck gearbeitet werden.

Keramische Verblendung: Nach dem Ausbetten wird durch intensives Abstrahlen mit Al;03

(250 pm) bei einem Strahldruck von 3-4 bar die Oberflache von StarLoy C aufgeraut.

Das Aufbrennen der Keramik erfolgt nach der Gebrauchsanweisung der zur Verblendung benutz-
ten Keramikmasse. Ideal eignen sich die Keramiken StarLight Ceram, Duceram Kiss und Duceram
love. Die Empfehlungen des Keramikherstellers fir NE-Legierungen sind zu beachten (siehe insbe-
sondere , Leitfaden fir die sichere Verblendung von NE-Legierungen mit Duceram® Kiss / love).
Oxidbrand: Eine grundsatzliche Notwendigkeit zum Oxidieren besteht nicht.

Polieren: Um ein Oxidieren der unverblendeten Legierungsanteile zu reduzieren, wird empfohlen,
diese vor dem keramischen Brand vorzupolieren. Nach dem Brand wird die Legierungsoberflache
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mit einem Gummipolierer bis zum seidenmatten Glanz und anschlieBend mit einer Politur- oder
Diamantpaste auf Hochglanz poliert. Durch die Politur der Metalloberflache wird die Korrosions-
festigkeit gesteigert. Hierdurch wird die Freisetzung von Legierungsbestandteilen reduziert und
folglich die Biokompatibilitat der Legierung nochmals verbessert. Die Poliermittelreste kénnen
anschlieend mit einem Dampfstrahler oder im Ultraschallbad entfernt werden.

Loten:
vor dem Brand: Degudent-Lot U1W (1120 °C)
Flussmittel: Oxynon; DS1

Wiederverwendung von Altmaterial: Gusskegel und Gusskanéle oder auch Fehlgisse durfen
nicht wiederverwendet werden, da es sonst zu qualitatsmindernden Oxideinschliissen kommt.



CoCr-dental stgbelegering til pabreendingsteknik

StarLoy C er en yderst korrosionsstabil usedelmetal-pabreendingslegering p& CoCrw-basis.
Den kan bruges til facader med alle dentalkeramikmasser (f.eks. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), der deekker en varmeudvidelseskoefficient (VUK) pa 14,3 pm/m-K (25-600 °C).

StarLoy C opfylder kravene for standarden EN ISO 9693.
Materialetekniske data:
Co 59,4%

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Tekniske specifikationer:

Type: Jernfri legering til pabraending

0,2 % flydespaending: 630 MPa

Elasticitetsmodul: 200 GPa

Densitet: 8,8 g/cm®

Flydepunkt: 1370 °C

Kontraindikationer: M& ikke anvendes ved pavist overfalsomhed over for et eller flere metaller i le-
geringen.

Kun til dental anvendelse. Skal opbevares under Ias og utilgaengeligt for barn.

Advarsel! StarLoy C indeholder kobolt og chrom. For visse forbindelser af disse stoffer foreligger
der maksimalt tilladte arbejdspladskoncentrationer (MAK-vaerdier).

Bearbejdning med roterende instrumenter skal principielt foretages med lokal udsugning. Derudo-
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ver anbefaler vi anvendelse af maske, der beskytter munden og hele ansigtet.
Ved kendt overfglsomhed over for et af indholdsstofferme bar denne legering ikke integreres eller
bearbejdes.

Bivirkninger: Der er mulighed for allergier over for de metaller, der er indeholdt i legeringen, samt
elektrokemisk betingede dysaestesier. Systemiske bivirkninger af de metaller, der er indeholdt i le-
geringen, er rapporteret i enkelte tilfeeldet.

Interaktioner: Undgé okklusal og approksimal kontakt med forskellige legeringstyper.
Forarbejdningsanvisninger:

Modellering: Inden modellering skal stumperne deekkes med stumplak. Kronens form skal se ud
som tanden i formindsket form. Ved modelleringen skal man passe pa ikke at skabe nogen skarpe
hjgrner eller kanter. Disse kan senere medfare revner i de keramiske facader.

Ved modellering og feerdiggerelse af stellet sarges der for at opretholde en minimum veegtykkelse
pa 0,3 mm for enkeltkroner og 0,5 mm for ankerkroner.

Pastiftning: Safremt man ikke foretreekker skinnemetoden, men i stedet anvender stiftmontering af

kronerne enkeltvis, bgr stabekanalen have en diameter pa 3-4 mm. Ved skinnemetoden ber fgl-
gende dimensioner for stabestifterne overholdes:

Stebestift fra konus 3-4 mm diameter
Stabestift pa tveers (skinne) 4-5 mm diameter
Forbindelse til kroner 3-3,5 mm diameter og 5-8 mm leengde

Indstgbning: Der kan anvendes enhver fosfatbundet, grafitfri indstgbningsmasse, der er egnet til



legeringer, som smelter ved hgje temperaturer (f.eks. Gold Star). Hvis der arbejdes med muffelringe
af metal, kraever det en tilstreekkelig, eventuelt flerlags, muffelforing
Ved indstgbning skal brugsanvisningen til indstgbningsmassen falges.

Eliminering af voks/forvarmning: Ved 300 °C og 950 °C alt efter stabekuvettens starrelse:

Stgbningskuvettestarrelse 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9 x60 min

Ngdvendig metalmaengde: Den metalmaengde, der er ngdvendig til stabningen, udregnes

efter falgende tommelfingerregel: "Modelleringens voksvaegt ganget med legeringsdensiteten

(8,8 g/cm®) +10 g”.

Pasmeltningsprocedure: StarLoy C kan smeltes béde ved hgjfrekvensmetoden, induktionsmetoden
og ved &ben flamme.

Hgjfrekvensmetoden: Stgbningen indledes 3-5 sekunder efter fuldsteendig smeltning.
Induktionsmetoden (vakuum-trykstgbning): Stebningen indledes 3-5 sekunder efter oxidhuden
revner.

Stgbning over dben flamme: For at smelte StarLoy C skal breenderen anvendes sadan, at den
varme, der er ngdvendig for smeltningen, fordeles jeevnt. Der arbejdes med maksimal breenderind-
stilling.
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Brugsanvisningen fra breenderproducenten skal falges.

Legerngen smelter under dannelse af oxidhud. Opvarmningen skal fortseettes, indtil metallet under
oxidhuden synligt bevaeger sig under flammetrykket. Stabningen indledes efter 3-5 sekunder.

OBS! Brug ikke fluxmiddel.

Digelmaterialer: Til stgbning af StarLoy C mé& der kun anvendes keramiske smeltedigler. Diglen
skal forvarmes i ovnen uden metal fgr stebeprocessen.

Efterbearbejdning: Hardmetalfreesere er velegnede til bearbejdning. Der bar ikke anvendes dia-
mantveerktgijer. | alle tilfeelde skal man sarge for, at vaerktgjerne er skarpe. Der bar principielt arbej-
des med hgj skeerehastighed og lavt tryk.

Keramisk finer:

Efter efterarbejdning oprues overfladen pé StarLoy C ved intensiv sandblaesning med Al,O5
(250 pm) ved et straletryk pa 3-4 bar.

Pébreending af keramikken skal ske i henhold til brugsanvisningen for den keramikmasse, der
anvendes til pabreendingen.

Keramikkerne StarLight Ceram, Duceram Kiss und Duceram love er ideelle til formalet.

Keramikproducentens anbefalinger vedrgrende NE-legeringer skal overholdes (se specielt “Lede-
trade for sikker pbreending af Duceram® Kiss/love pa usedelmetal-legeringer”.

Oxidbraending: Det er ikke nogen ngdvendighed at anvende oxidering.
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Polering: For at reducere en oxidering af de udsekkede legeringskomponenter anbefales det at
polere disse far den keramiske pébreending. Efter pdbraendingen poleres legeringsoverfladen med
en gummipolerer op til en silkemat glans g hgjglanspoleres derefter med en politur- eller diamant-
pasta. Ved polering af metaloverfladen gges korrosionsmodstanden. Herved reduceres friggrelsen
af legeringsbestanddele, og falgelig forbedres legeringens biokompatibilitet yderligere. Rester af
poleringsmiddel kan derefter fiernes med dampstréler eller i et ultralydsbad.

Lodning:
For pabreending: Degudent-Lot U1W (1120 °C)
Flusmiddel: Oxynon; DS1

Genanvendelse af gammel material: Stabekonus og stgbekanaler eller stabefejl ma ikke genan-
vendes, da det kan medfgre kvalitetsforringende oxidudfaeldninger.
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CoCr Dental Casting Alloy for the Ceramic
Bonding Technique
StarLoy C is a highly corrosion-resistant non-noble ceramic-bonding alloy based on CoCr.

It can be veneered with all dental ceramics (e.g. StarLight Ceram, Duceram® Kiss, Duceram® love)
in the CTE range of 14.3 pm/m - K (25-600 °C).

StarLoy C meets the requirements of the EN ISO 9693 Standard.
Material Specifications: Composition:

Co 59.4%

W 10.0%

\% 2.0%

Mo 10%
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Technical Data
Type: Non-precious ceramic bonding alloy

0.2% yield strength: 630 MPa

Modulus of elasticity: 200 GPa

Density: 8.8 g/cm?

Liquidus point: 1,370 °C

Contraindications: Do not use in known insensitivity to one or several metals contained in the alloy.
For dental use only.
Keep under lock and out of the reach of children.

Warning! StarLoy C contains cobalt and chromium. There are maximum allowable concentrations
(MAC values) for the workplace for certain compounds containing these metals. All finishing with
rotary instruments should be undertaken with a vacuum system in place. In addition, we recom-
mend wearing a mouth guard and face shield.

14



This alloy should not be delivered to patients or processed by persons with a known hypersensiti-
vity to one of its components.

Adverse effects: Reactions that may occur are allergic reactions against metals contained in the
alloy or paraesthesia caused by electrochemical reactions. Systemic side effects caused by metals
contained in the alloy have been reported in isolated cases.

Interactions: Avoid occlusal and proximal contact with different alloy types.

Processing:

Modelling: Before modelling, the dies should be coated with die spacer. The crown should be mo-
delled to reduced anatomical shape. Care should be taken in the modelling process to ensure that
no sharp angles or edges are created that might later result in cracks in the ceramic veneer.

When modelling and finishing the frameworks, make sure to maintain a minimum wall thickness of
0.3 mm for single crowns and 0.5 mm for abutment crowns.

Sprueing: If single-crown sprueing is preferred to the beam-casting method, the sprues should
have a diameter of 3-4 mm. When using the beam-casting method the following sprue dimensions
should be observed.

Sprue from the cone 3-4 mm diameter
Transverse sprue (beam) 4-5 mm diameter
Connection to crown 3-3.5 mm in diameter and 5-8 mm in length
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Investing: Any phosphate-bonded, graphite-free investment compound can be used that is suit-
able for alloys that melt at high temperatures (e.g. Gold Star). When using metallic muffle rings, an
adequate — if necessary multi-layered — muffle lining is required.

Follow the Instructions for Use for the investment compound employed.

Wax elimination/preheating: At 300 °C and 950 °C depending on flask size:

Flask size 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min

Required metal quantity: The quantity of metal required for casting is calculated according to the
following rule of thumb: “Wax weight of the mould multiplied by the alloy density (8.8 g/cm?3) + ap-
prox. 10 g”.

Melting procedure: StarLoy C can be melted using the high-frequency procedure, induction casting
or with an open flame.

High-frequency procedure: The casting is initiated 3-5 seconds after complete melting.

Induction casting (vacuum-die casting): The casting is initiated 3-5 seconds after the oxide film is
broken.

Open-flame casting: To melt StarLoy C, the burner must be used such that the heat required for
melting is uniformly distributed. Use the maximum burner setting.
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Follow the Instructions for Use for the burner used.

The alloy will form an oxide skin on melting. It must be further heated until the metal under the
oxide skin moves visibly due to the pressure of the flame. The casting is initiated after 3-5 se-
conds.

Caution! Do not use any melting/flux powder.

Crucible materials: Use only ceramic melting crucibles to cast StarLoy C. Before casting, the cru-
cible (without metal) should be preheated in an oven.

Finishing: Carbide cutters are suitable for finishing. Diamond tools should not be used. Always en-
sure that the tools are sharp. Always use high cutting speeds and low pressure.

Ceramic veneering: After removal from the mould, the surface of the StarLoy C is roughened by
intensive sandblasting with Al;03 (250 pm) at a pressure of 3-4 bar.

Ceramic bonding is performed in accordance with the Instructions for Use for the ceramic veneer-
ing material.

StarLight Ceram, Duceram Kiss and Duceram love ceramics are ideally suited.

Observe the ceramic manufacturers’ recommendations for non-precious alloys (see “Safe veneer-
ing guideline for Duceram® Kiss/love and non-precious alloys”.

Oxide firing: There is no fundamental need for oxidizing.

Polishing: To reduce oxidation on the uncovered alloy fractions, it is advisable to pre-polish them
before ceramic firing. After firing, the alloy surface is first polished to a satin lustre using a rubber
stone or wheel and the polished to a high gloss using polishing or diamond paste. Polishing the
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metal surface will Increase Its corrosion resistance. It reduces the release or alloy components and
further improves the biocompatibility of the alloy. Residual polish can be removed with a steam jet
cleaner or in an ultrasound bath.

Soldering:
Before firing: Degudent solder U1W (1,120 °C)
Flux: Oxynon; DS1

Reusing old material: Neither sprues or cones nor failed castings may be reused, as this may re-
sult in oxides being embedded in the casting object, compromising its quality.
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CoCr-hammasvalulejeerinki paéllepolttotekniikkaan

StarLoy C on erittain korroosionkestédva CoCrW-pohjainen, jalometalliton polttolejeerinki.
Se voidaan pinnoittaa kaikilla hammaskeramiikkamassoilla (esim. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), jotka kattavat lampd&laajenemiskerroinalueen 14,3 um/m - K (25-600 °C).

StarLoy C tayttaa EN I1SO 9693 -standardin vaatimukset.
Materiaalitiedot: Koostumus:

Co 59,4%

W 10,0%

\Y 2,0%

Mo 1,0%
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Tekniset tiedot:

Tyyppi:

Kovuus Vickersin mukaan:

0,2%-Venymisraja:

Vetolujuus:

Elastisuusmoduuli:

Murtovenymaé:

Tiheys:

Soliduspiste:

Likviduspiste:

WAK-arvo: (25-500°C)
(25-600°C)

Jalometalliton polttolejeerinki
330 HV

630 MPa
790 MPa
200 GPa

3%

8,8 c/cm?3
1270 °C
1370 °C

14,0 ym/m-K
14,3 pm/m-K

Vasta-aiheet: Materiaalia ei saa kayttaa, jos on todettu yliherkkyys yhdelle tai useammalle lejeeringin
sisaltamalle metallille. Ainoastaan hammaslaéketieteelliseen kayttoon. Sailytettava lukitussa tilassa, ei

lasten ulottuville.

Varoitus! StarLoy C siséltaa kobolttia ja kromia. Tietyille naiden aineiden yhdisteille on asetettu tyo-
paikan suurimmat sallitut pitoisuudet. Tyostettaessa pyorivilla instrumenteilla on huolehdittava huolelli-
sesta tyokohteen imusta. Lisaksi suosittelemme suun- ja kasvonsuojuksen kayttda. Henkild, joka tie-
taa olevansa yliherkka jollekin tdmén lejeeringin ainesosalle, ei saa tydstaa tai liittaa lejeerinkia.
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Haittavaikutukset: Lejeeringin sisaltdmien metallien aiheuttamat allergiat ja sahkokemiallisista ai-
neista johtuva huonovointisuus ovat mahdollisia. Yksittisissa tapauksissa on tiedotettu lejeeringin si-
saltdmien metallien aiheuttamista systeemisista haittavaikutuksista.

Yhteisvaikutukset: Erilaisten lejeerinkityyppien okklusaalista ja approksimaalista kontaktia on valtet-
tava.

Tyostoohjeita:

Muotoilu: Ennen muotoilua taytyy kantaosat lakata niille tarkoitetulla lakalla. Kruunujen muodon tulee
jaljitella hammasta pienoiskoossa. Muotoilussa téytyy varoa terdvien kulmien ja reunojen syntymista.
Ne voivat myshemmin aiheuttaa sardja pinnoituskeraamiin.

Muotoilussa ja viimeistelyssa on huomioitava, etta seinaman minipaksuus tulee olla yksittaiskruunu-
issa vahintaan 0,3 mm ja pilarikruunuissa vahintaan 0,5 mm.

Kiinnitys: Jos ei kayteta palkkivalumenetelméa vaan kiinnitetaén yksittaiskruunuja, pitaé valukanavan
lapimitan olla 3-4 mm. Palkkivalumenetelméssa on noudatettava seuraavia valukanavan mittoja:

Valukanava kartiosta lapimitta 3—4 mm

Valukanava poikittain (palkki) lapimitta 4-5 mm

Liitos kruunuun lapimitta 3—3,5 mm ja pituus 5-8 mm
Upotus: Upotuksissa voidaan kayttaa kaikkia korkeassa lampotilassa sulaviin lejeerinkeihin sopivia
fosfaattisidottuja, grafiittivapaita upotusmassoja (esim. Gold Star). Jos kaytetaan metallisia muhveli-
renkaita, tarvitaan riittava, tarvittaessa useampikerroksinen muhvelivuoraus.
Upotuksissa on noudatettava upotusmassan kayttéohjeita.
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Vahankarkotus/Esikuumennus: Valukyvetin koosta riippuen 300 °C:ssa ja 950 °C:ssa:
Valukyvetin koko 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Tarvittava metallimaara: Valua varten tarvittava metallimaara lasketaan nyrkkisaannalla "Muotoi-
luun tarvittava vahan paino kerrotaan lejeeringin tiheydella (8,8 g/cmq) + n. 10 g".
Sulatusmenetelma: StarLoy C voidaan sulattaa seké suurtaajuusmenetelmalla etta avoimella lie-
killa.
Suurtaajuusmenetelma: Valu kaynnistetaan, kun taydellisestd sulamisesta on kulunut 3-5 sekuntia.

Induktiomenetelma (tyhjiopainevalu): Valu kaynnistetaan, kun oksidikerroksen repeamisestéa on
kulunut 3-5 sekuntia.

Valu avoimella liekilla: StarLoy C :n sulattamista varten taytyy poltin sdataa siten, etta sulattami-
seen tarvittava kuumuus jakautuu tasaisesti. Tyo tehdaéan polttimen maksimisaadolla.

Huomioi polttimen valmistajan kayttoohjeet. Lejeeringin sulaessa muodostuu oksidikerros. Ku-
umentamista jatketaan, kunnes liekin paine saa oksidikerroksen alla olevan metallin nakyviin. Valu
kaynnistetaén 3-5 sekunnin jalkeen.

Huomio! Sulatusjauhetta ei saa kayttaa.

Upokkaan materiaali: StarLoy C:n valamiseen saa kayttaa ainoastaan keraamisia sulatusupok-
kaita. Ennen valua taytyy upokas esilammittaa uunissa ilman metallia.

22



Viimeistely: Viimeistelyyn sopivat kovametallijyrsimet. Timanttityokaluja ei pida kayttaa. Varmista
aina tyovalineiden teravyys. Padsaantoisesti suositellaan suurella leikkausnopeudella ja pienelld pai-
neella tydskentelya.

Keraaminen pinnoitus:Irrotuksen jalkeen StarLoy C:n pinta karhennetaan Al,O (250 um) tehopu-
halluksella 3-4 barin puhalluspaineella. Keraami poltetaan pinnoituksessa kéytetyn keraamisen
massan kayttoohjeen mukaan.

StarLight Ceram, Duceram Kiss ja Duceram love -keraamit sopivat parhaiten. Keraamin valmistajan
suositukset NE-lejeeringeille on otettava huomioon (ks. erityisesti "Ohje NE-lejeerinkien turvalliseen
pinnoittamiseen Duceram® Kiss/love" -keraameilla.

Oksidipoltto: Hapettaminen ei ole valttamatta tarpeen.

Kiillottaminen: Pinnoittamattomien lejeerinkiosien hapettumisen vahentamiseksi suositellaan niiden
esikiillottamista ennen keraamin polttoa. Polton jalkeen lejeerinkipinnat Kiillotetaan kumikiillottimella
silkinhimmeé&an kiiltoon ja sen jalkeen Kiillotus- tai timanttitahnalla loistekiiltoon. Metallipintojen kiillo-
tus lisaa korroosionkestoa. Siten lejeeringin aineosien vapautuminen vahenee ja biokompatibiliteetti
paranee. Kiillotusaineen jaénteet voidaan lopuksi poistaa hdyrypuhaltimella tai ultradénikylvyssa.

Juotto:
Ennen polttoa DegudentLot UtW (1120 °C)
Juottoneste: Oxynon; DS1

Materiaalin uusiokayttd: Valukartiota tai - kanavia tai virhevaluja ei voi kayttaa uudestaan, jotta ok-
sidisulkeuman laatu ei heikentyisi.
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Aliage dentaire CoCr céramisable D

Le StarLoy C est un alliage non précieux (CoCr), céramisable, et trés résistant a la corrosion.
Il est compatible avec toutes les céramiques dentaires qui, comme le StarLight Ceram, Le
Duceram® Kiss ou le Duceram® love, présentent un CDT de 14,3 pm/m - K (25-600 °C).

Le StarLoy C est conforme a I'ensemble des critéres prescrits par la norme DIN EN
1SO 9693.

Caractéristiques « matériau » : Composition de I'alliage :
Co 59,4%

w 10,0%

Vv 2,0%

Mo 10%



Caractéristiques techniques :

Type d’alliage :

Dureté Vickers :

Limite d’élasticité (0,2 %) :

Résistance a la traction :

Module d’élasticité :

Allongement a la rupture :

Densité :

Solidus :

Liquidus :

CDT (25-500 °C)
(25-600 °C)

alliage non précieux, céramisable
330 HV

630 MPa

790 MPa

200 GPa

3%

8,8 g/cm?®

1270 °C

1370 °C

14,0 pm/m-K
14,3 pm/m-K

Contre-indications : Ne pas utiliser cet alliage chez les patients présentant une hypersensibilité a
tel ou tel de ses constituants. Alliage a usage dentaire uniquement. Et & stocker sous clé afin qu’il

soit hors de portée des enfants.

Mise en garde ! L’alliage StarLoy C est a base de chrome et de cobalt. Nous attirons votre atten-
tion sur le fait que pour un certain nombre de composés contenant ces deux éléments, des con-
centrations a ne pas dépasser (sur le lieu de travail) sont prescrites. Pour la finition de la piece cou-
lée avec I'instrumentation rotative : toujours utiliser un systeme d’aspiration sur I'établi. Il est par
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ailleurs recommandé de porter un masque de protection buccofaciale. En cas de sensibilisation
(connue) a tel ou tel constituant de cet alliage, ne pas I'utiliser.
Effets secondaires : Les risques d’allergie a tel ou tel constituant de cet alliage, de méme que les
risques de sensations anormales d’origine électrochimique, ne sont pas exclus. Quelques cas d’ef-
fets secondaires systémiques causés par des constituants de cet alliage ont également été signalés.
Interactions : Tout contact occlusal ou proximal avec d’autres types d’alliage est a éviter.
Instructions de mise en ceuvre de cet alliage :
Réalisation des maquettes en cire : Avant de réaliser les maquettes en cire des futures couron-
nes, enduire les dies de vernis espaceur. Chaque maquette devra représenter la dent en modéle
réduit, et étre sans angles vifs ni bords vifs sinon il y aurait risque de félures au niveau de la cérami-
que. Pendant la réalisation et la finition des maquettes, bien respecter les épaisseurs minimum,
c'est-a-dire : 0,3 mm pour les couronnes unitaires et 0,5 mm pour les couronnes piliers.
Tiges de coulée : Dans le cas d’une alimentation directe des maquettes (c'est-a-dire sans barre
nourriciere), les tiges de coulée devront présenter un diametre de 3-4 mm.
Dans le cas d’une alimentation indirecte, c'est-a-dire avec barre nourriciére intermédiaire, les tiges
de coulée devront présenter les dimensions suivantes :

Tige de coulée qui part du céne 3-4 mm de diameétre

Barre nourriciéere (transversale) 4-5 mm de diametre

Tiges de liaison entre la barre nourriciere

et les maquettes (couronnes) 3-3,5 mm de diametre et 5-8 mm de longueur
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Mise en revétement : Tous les revétements (sans graphite et a liant phosphate) congus pour allia-
ges haute fusion conviennent. Parmi eux figure notamment le revétement Gold Star. Si vous utilisez
un cylindre métallique, il devra étre muni d’une garniture suffisamment épaisse, c'est-a-dire com-
posée de plusieurs couches si nécessaire.

Effectuer la mise en revétement comme indiqué dans le mode d’emploi du revétement.
Elimination de la cire (préchauffe) : A 300° et 950°C selon la taille du cylindre de coulée :
Durée selon taille du cylindre de coulée : 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Quantité d’alliage : La quantité d’alliage requise se calcule selon la formule suivante : « poids de
la maquette en cire multiplié par la densité de I'alliage (8,8 g/cm?®) + env. 10 g ».

Fonte de I'alliage : Pour faire fondre I'alliage StarLoy C vous avez le choix entre la flamme et les
hautes fréquences.

Hautes fréquences : Déclencher la coulée 3 a 5 secondes aprés la fonte compléte de I'alliage.

Induction (coulée sous vide et sous pression) : Déclencher la coulée 3 a 5 secondes aprées que
la peau d’oxydes qui recouvre I'alliage se soit déchirée.

Fonte a la flamme: Pour faire fondre I'alliage StarLoy C, positionner le brlleur fagon a ce que la
chaleur qui fera fondre I'alliage soit uniformément répartie.
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De plus, le brdleur devra étre utilisé a puissance maximale, et en suivant bien les instructions qui
figurent dans son mode d’emploi.

Lors de la fusion de I'alliage, une peau d’oxydes se forme a sa surface. Continuer de chauffer I'alli-
age jusqu’a ce que sous I'effet de la pression exercée par la flamme I'alliage se mette a bouger
sous cette peau. Des qu’il bouge, attendre 3 a 5 secondes puis déclencher la coulée.

Tres important ! : Ne pas utiliser de fondant !

Type de creuset : Pour I'alliage StarLoy C : toujours utiliser un creuset en céramique et, avant de
couler, le préchauffer au four (le préchauffer vide, sans I'alliage dedans).

Finition : Pour les étapes de finition : utiliser des fraises tungstene (bien tranchantes !). Les instru-
ments diamantés sont déconseillés.

La vitesse de rotation des instruments devra étre élevée, et la pression exercée sur ceux-ci étre
faible.

Réalisation de la couche cosmétique : Apres les étapes de finition ci-dessus, bien sabler la pi-
ece coulée avec de I'alumine (250 pm) a une pression de 3 ou 4 bars. Cela, afin de lui donner la
rugosité requise.

Ensuite, monter et cuire la céramique cosmétique en suivant bien les instructions figurant dans son
mode d’emploi.

Les céramiques idéales pour cet alliage sont le StarLight Ceram, le Duceram Kiss et le Duceram
love. Bien tenir compte également des recommandations du fabricant (céramique) concernant les
alliages non ferreux voir : « Guide pratique pour un recouvrement efficace des alliages non ferreux
avec la céramique Duceram® Kiss / love®).
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Cuisson d’oxydation : Une cuisson d’oxydation n’est pas indispensable.

Polissage : Afin de limiter I'oxydation des parties de la piéce prothétique qui ne seront pas recou-
vertes de céramique, il est recommandé de polir ces parties avant de cuire la céramique. Aprés
cuisson, polir les surfaces de I'alliage avec un polissoir caoutchouc jusqu’a obtention d’un aspect
satiné. Ensuite, procéder au brillantage avec de la pate a polir/diamantée. Ce polissage aura aussi
pour effet de rendre I'alliage encore plus résistant a la corrosion. Il limitera aussi le largage de parti-
cules de I'alliage, d’ou une biocompatibilité meilleure elle aussi.

Ensuite, bien éliminer tous les débris de polissage au jet de vapeur ou en utilisant la cuve a ultra-
sons (bain).

Brasage :
Avant cuisson : Brasure « Degudent-Lot U1W (120 °C)
Fondant : Oxynon ou DS1

Réutilisation de I'alliage : Ne réutiliser ni les masselottes, ni les tiges de coulée et ni I'aliage des
coulées qui ont été des échecs car cela se traduirait par I'incorporation d’oxydes, ce qui nuirait & la
qualité.
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Odovtiatpikd kpdpata CoCr yia HETAANOKEPAUKES EQYAOT(EQ

To StarLoy C eivat éva oAU avBekTIkd atnv o&ei®waor, pn MoAUTIHO Kpdpa yia
HETAMOKEPAUIKEG epyaoieq pe Baon CoCrW.

Mriopei va erikahu@Be( amnd OAeg TIG 030VTIATPIKEG KEPAMIKEG HATES (M. X. StarLight Ceram,
Duceram® Kiss, Duceram® love), mou KaAUTTTouV Tou eUp0g Tou BePIKOU ouvteoTn and 14,3
pum/m-K (25-600 °C).

To StarLoy C avramokpiverail oTig amaiToeig Tou mpdTurou EN ISO 9693.

Texvika oToixeia Tou UAIkoU: ZUvBeon:

Co 59,4%
Cr 24,5%
w 10,0%
Nb 2,0%
\ 2,0%
Si 1,0%
Mo 1,0%
S 0,1%
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Texivka otoixeia:

Tomog: N TIOAUTIHO KPAKA Yia HETAANOKEPAUIKEG EPYATIES

0,2% oAKiuoNTa: 630 MPa

Métpo eAaoTIKOTNTAG: 200 GPa

Mukvétnra: 8,8 g/cm?

Znueio xUtevong: 1370 °C

Avreveigeig:

Npn xpnotdoroleitat oe nepimwon anodedetyévng unepeualodnaoiag oe éva i meploodtepa
ané Ta HETAAAA TOU KPAUATOG.

Movo yia odovtotexviki xprion.

Na puAdooetal oe KAEIBWEVO XWPO Kal pakptd and nmadd.
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Mpoeidomoinon!

StarLoy C nieptéxet KOBAATIO Kal XPWHL0. A OPIOPEVES EVOELG TWV UAWY AUTWV UTTAPXOUV
HEYIOTEG ETUTPEMTEG CUYKEVTPWOELG OTO £pYAT(AG (TIHEG OEPUIKOU OUVTEAEDTH).

H enegepyaoia pe meplotpepdueva epyaleia va ouvodeletal mavra and avappoéenon. Extdg
QUTOU OUVIOTOUE 1 XPNoNMPOo0Taciag OTOHATOG KAt TTPOTWITOU.

Te MeP(MTWwOon YVwoTng eualodnTomnoinong oe €va and Ta CUOTATIKA Va W Xpnenoonoteitat
va Jnv ene&epyaotel To KpApa auto.

Mapevépyeieg: Aev Unopolv va arnokAelo8oUv OAEPYIEG OTA KPAUATA TWV HETAM®G KAl NAEK-
TPOXNHIKEG SUOALOBNTIG. Ze HEUOVWHEVEG TIEPUTTWOELG AVAPEPOVTAL CUTTNUIKEG TIAPEVEPYELES
and YETANA TTOU TIEPLEXOVTAL OTO KPAUA.

AMBeigeiq eneEepyaciag: Na anmopeUyeTat ) HAoTTIKY KAl HE0OSOoVTIA eNaPn) dlapdpwv
Kpandrwv.

Yrodeigeiq enegepaaiag:

MovteAdpiopa: Mplv To povteAdplopa va repactolyv Ta KohoBwuata pe Bagr kohoBwudtwy. Ot
HOPPEG TwV OTEPAVWY Ba MPETEL Va MAPLOTAVOUV TO JOVTL O pikpoypapia. Katd o pov-
TEAAPLONA VA TIPOCEEETE va PNV UMTAPXOUV ALXHUNPES YWVIEG KAl TIPOEEOXES. TNV MEPITTWOon
aut 6a puropoUoav va MPOKAAECOUV apYOTPA PWYHES OTO KEPAMIKO UNKG eMIKAAUYNG.

3TO MOVTEAAPIONA KAl OTNV eMeEEPYATia TWV OKEAETWV VA TIPOCEXETE TO EAAXIOTO TIAXOG
TOUTOIXWHATOG va pnv eivat Atydtepo and 0,3 XIMooTd yia Hoveg otepdveg kat 0,5 xI\ooTd
Yla TIUPVEG OTEPAVNG,.

TomoB£Tnon aywyou: Epdoov Sev rpotiudral n pébodog XUteuong pe opilovtia dokd, ald
N TOMOBETNOM evOG aywyoU pe YeovwUEVN oTepAavn, Ba MPEMEL 0 aywyog va EXel SIAUETPO
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3-4 mm xi\ootd. Xt péBodo xUteuong pe opldvtia Sokd Ba mpénel va mpouvtal ot eERg
31a0TACELG YIA TNV TOTIOBETNOT TWV AYWYWV:

Aywyog and Kwvo S1apeTpog 3-4 mm
Aywyog xuteuong (optZévria dokog) SLAUETPog 4—5 mm
‘Evwon) pe n otepdvn Slapetpog 3-3,5 mm Kat prikog 5-8 mm

Enévduaon pe mupoxwpa: Mropel va xpnouonomBei kdbe pwopatolxo, ehelBepo and
YPAPITN TUPOXWHA KATAAANAO Yia uPnAdTNKTa Kpdpata (r.x. Gold Star). Edv otig epyaoieg
XPnotuorotouvtal HETAAIKO{ SAKTUALOL LOUPAWY, AMALTETAL EMAPKT, EVOEXOUEVMG KAl
TIOAAQAMAY|] E0WTEPLKY| EMOTPWON TOU HOUPAOU.
Ma v enévduon mpémnel va SidETE TPOTOXT OTIG 03NYieG XPHONG TOU TTUPOXWHATOG.
Anokripwon/mpoBdéppavon: Ztoug 300 °C kat 950 °C avahoya Le To péyeBog Tou HoUpAou XUTeuong:
MégyeBog pougpAou xiteuong 1x20 min
3x30 min
6 x45 min
9x60 min
AnairoUpevn moadtnTa perdAAou: H yia t XUTEUoT anartoUpevn moodTnTa METAAOU
untohoyiZetal oUppwva pe Tov TUMo: «Bapog okahiopgvou keptoU emi To ed1k6 Bapog Tou
Kpdpatog (8,8 g/cm®) + mepirou 10 g».
TREN ka1 xUteuon: H &N tou StarLoy C ekeAeltal 1600 pe TN PEB0S0 uPnArg ouxvétnTag,
400 Kal e avolkTr) pASya.
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M£6080g upnArig ouxvéTnag: H xUteuon apxilet 3-5 deutepdAertta PeTA TNV OAOTXEPT
EN.

Emaywyikr pé@odag (xutevonmieon ev kevw): H xUtevon apxlet 5-5 deutepdAernta petd
PNEN NG oTpwong o&eldiou.

Xdteuon pe avoikt pAdya: Ma mv &N tou StarLoy C mpénel To pAOYLOTPO va Xpno-
oronBel €101 WOTE 1 yia TV THEN anaroupevn BepudtnTa va kataveunBei opotdpoppa. H
epyaoia yivetal ge Tnv péylotn Babuida tou pAdyLoTPOU.

Mapakaleiobe va akoAouBHOETE TIG 03NYiEG TOU KATAOKEUATTI) TOU PAGYIOTPOU.

To kpdua Awvel kat oxnuatilel kpouota o&eidwang. H B€ppavon mpEmnet va ouvexIoTel PEXPL
HéTaMo KdaTw and Tnv kpouaoTa Tng o&eldwong va apxioet va Kiveltal eppavmg umno rieon g
PAdyagq. H xUteuon apxilet petd and 3 - 5 deutepdAenta.

MNpoooxn! Mn XpnoIpoTIoIEITE OKOVN PEUCTOTOINONG.

Mupipaya uNika: Ma ) xuteuon tou StarLoy C erutpénetal Pévo 1 Xprion KEPAMKDV
nupidaxwv. To nupipaxo va npoBepuaiverat oTo goupvo TpLv T XUTeuom Kat Xwpig HETAANO.
Enegepyaoia: MNa mv karepyaoia eivat KATAMNAEG oL ppEleq OkANPoU petdAou. Na pn
XpenotdoroloUvtal epyaleia pe dlapdvTia. e kabe mepimTwon va 3idete mpoooxr) oe axuned
epyaleia. H epyaoia va ekteleital mdvra pe peydAn taxUtnTapatog kat XapnAr rieon.
Kepapikn emkaAuyn: Metd v enegepyaoia adporueital n ermugdveia tou Ducerally C pe
akTivoBoAia pe Al,O5 (250 um) kat riieon aktivag 3—4 bar.

H epappoyn Tou kepapkoU yivetat oupgwva pe Tig odnyieq ypriong T paZag Tou Kepapkou
TIOU XPnOolpoTotelTal yia TNV erkaAuyn. IStaitepa katdhna evat Ta Kepapika UAKA Starlight
Ceram, Duceram Kiss kat Duceram love. Na akoAouBouUvTat ot GUOTACELG TOU Tiapaywyou
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TWV N euyevwv kpapdtwy (BAENe WBlaitepa “Odnyieq via acalr] eTUKANUYN U EUYEVOV e
Duceram® Kiss / love”).

‘Ontnon O&eidwon: Aev ugiotarat andAuTn avaykn yla o&eldwor.

Fudhiopa: MNa va pewwbei n 0Eedwon TwV PN EMKAAUHHMEVOV TUNHATWY TOU KPAUATOG,
ouviotdratl Ta onyeia autd va yuaAifovral mptv and ty omtnor.

MeTd and v érnon 1 emedvela Tou KpApaTog YUaAiZetal pe éva AaoTixdakt HExpt va
anokToel pia apudpr) Yuakdda kat €netta pe pia mdota yuahioparog ri Slapavtonaota péxpt
va eruteuxBel pia yuahiotepn ermugpdvela. Me To YUGALlOpa Tng EMPAVELAq TOU HETAAAOU
au€dvetal n avtoxr Tou otnv o&eidwor.

Me Tov TPOTIO QUTO UEVETAL ) AMEAEUBEPWOT) CUCTATIKWV OTOIXEWY TOU KPANATOG Kat
EMOPEVWG BEATIWVETAL EMUMAEOV 1) BLOCUPBATATNTA TOU KPAHATOG.

Ta urnoAeippata Tou péoou yuahioparog eivat duvatdv va arnopakpuvbouv apydTtepa e atpuod
1) Me AoUuTPO UnePrXwv.

KOAAnon:
Mpw and v érrron): Degudent-Lot U1W (1120 °C)
Méao porig: Oxynon, DS1

Enavaypnoiporoinon uAikou: Ot KWvol XUTWY Kat oL aywyol Xutwv, aAd kat Ta oBdAuata
NG va pnv enavaxpnaotuornolouvral, SiTL dev arokeleTal va oxnuariobolv eykAeiopata ta
orola pelwvouy Ty roldtnta.
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Lega dentale in CoCr per fusioni con tecnica di
ceramizzazione
StarLoy C e una lega ceramizzabile di metalli non nobili, molto resistente alla corrosione, a base di

CoCrW. La lega puo essere rivestita con tutte le masse ceramiche (per es. StarLight Ceram,
Duceram® Kiss, Duceram® love) con CET di 14,3 pm/mK (25 - 600 °C).

StarLoy C soddisfa i requisiti della norma EN ISO 9693.
Dati tecnici del materiali: Composizione:

Co 59,4%

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 10%



Dati tecnici:
Tipo: lega ceramizzabile di metalli non nobili

Limite di snervamento 0,2%: 630 MPa

Modulo di elasticita: 200 GPa

Densita: 8,8 g/lcm®

Punto di liquefazione: 1370 °C

Controindicazioni: Non utilizzare in caso di ipersensibilita comprovata a uno o piu dei metalli con-
tenuti nella lega.

Esclusivamente per uso dentale.

Conservare in un luogo chiuso a chiave e inaccessibile ai bambini.

Avvertenza! StarLoy C contiene cobalto e cromo. Per determinate combinazioni di questi materiali
sono prescritte concentrazioni massime sul luogo di lavoro (valori MAK).
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La lavorazione con strumenti rotanti deve essere effettuata in linea di principio con un dispositivo di
aspirazione diretta. Si raccomanda inoltre di indossare una maschera protettiva per viso e bocca.
In caso di sensibilita nota a uno dei componenti, non lavorare né utilizzare questa lega per manu-
fatti da inserire intraoralmente.

Effetti collaterali: Sono possibili allergie nei confronti dei metalli contenuti nella lega e parestesie di
natura elettrochimica. In casi isolati sono stati riferiti effetti collaterali sistemici indotti dai metalli con-
tenuti nella lega.

Interazioni : Evitare il contatto occlusale e prossimale con tipi diversi di leghe.

Istruzioni per la lavorazione

Modellazione: prima della modellazione, applicare sui monconi una lacca spaziatrice. La forma
della corona deve riprodurre il dente in scala ridotta. Durante la modellazione, fare attenzione a non
creare bordi e spigoli vivi che potrebbero causare in seguito fessurazioni nel rivestimento in cera-
mica. Per la modellazione e lavorazione delle armature, € importante mantenere uno spessore mi-
nimo delle pareti di 0,3 mm per le corone singole e di 0,5 mm per le corone pilastro.

Imperniatura: se non viene utilizzato un metodo di colata con barra, ma si opta per I'imperniatura
delle singole corone, il canale di colata deve avere un diametro di 3-4 mm. Per il metodo di colata
con barra devono essere rispettate le seguenti dimensioni dei punti di applicazione del canale di
colata:

canale dal cono diametro 3—-4 mm
canale trasversale (barra) diametro 4-5 mm
collegamento alla corona diametro 3-3,5 mm e lunghezza 5-8 mm
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Messa in rivestimento: & possibile utilizzare qualsiasi massa da rivestimento priva di grafite, con
leganti fosfatici, adatta per leghe ad alto punto di fusione (ad es. Gold Star). Se si utilizzano cilindri
metallici, € necessario un rivestimento sufficiente di questi ultimi, eventualmente anche a pit strati.

Attenersi alle istruzioni per I'uso della massa da rivestimento

Espulsione della cera/preriscaldo: da 300 °C a 950 °C a seconda delle dimensioni del conteni-
tore di colata:

Dimensioni del contenitore di colata  1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Procedura di fusione: la fusione di StarLoy C puo essere ottenuta sia con la procedura ad alta
frequenza, sia con il metodo per induzione, sia a cannello.

Procedura ad alta frequenza: la colata viene avviata dopo 3-5 secondi dal completamento della
fusione.

Metodo per induzione (presso-fusione sottovuoto): la colata viene avviata dopo 3-5 secondi
dalla rottura della pellicola superficiale di ossido.

Fusione a cannello: per la fusione di StarLoy C utilizzare il bruciatore in modo da distribuire unifor-
memente il calore necessario per la fusione. A questo scopo, impostare il bruciatore sul valore
massimo.

Attenersi alle istruzioni per I'uso del produttore del bruciatore. 29



Durante la fusione della lega si forma una pellicola superficiale di ossido. Continuare a riscaldare
fino a quando il metallo al di sotto della pellicola di ossido si muove visibilmente sotto la pressione
della fiamma. La colata viene avviata dopo 3-5 secondi.

Attenzione! Non utilizzare polveri di fusione.

Materiali del crogiolo: per la colata di StarLoy C sono ammessi unicamente crogioli in ceramica.
Prima della colata, riscaldare preventivamente nel forno il crogiolo senza metallo

Lavorazione: per la lavorazione sono indicate frese al carburo di tungsteno. Non utilizzare stru-
menti diamantati. In ogni caso, fare sempre attenzione agli strumenti affilati; in linea di principio la
lavorazione deve essere eseguita con elevate velocita di taglio e pressione ridotta.

Rivestimento ceramico: dopo la lavorazione, la superficie di StarLoy C viene irruvidita mediante
sabbiatura intensa con Al,05 (250 um) a una pressione di 3-4 bar. Eseguire la cottura della cera-
mica attenendosi alle istruzioni per I'uso della massa ceramica utilizzata per il rivestimento. Risul-
tati ideali si ottengono con le ceramiche StarLight Ceram, Duceram Kiss e Duceram love.
Osservare le raccomandazioni del produttore di ceramica rispetto alle leghe di metalli non nobili
(vedere in particolare “Direttive per il rivestimento sicuro di leghe NEM con Duceram® Kiss/love”).
Cottura di ossidazione: 'ossidazione non é strettamente necessaria.

Lucidatura: per ridurre I'ossidazione delle parti in lega non rivestite, si consiglia di prelucidare tali
parti prima della cottura della ceramica. Dopo la cottura, lucidare la superficie della lega con una
gomma abrasiva fino a ottenere un effetto satinato opaco e successivamente con una pasta luci-
dante o diamantata per una lucidatura a specchio. La lucidatura aumenta la resistenza alla corro-
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sione della superficie metallica. In questo modo si riduce la dispersione di componenti della lega e
di conseguenza si migliora ulteriormente la biocompatibilita della lega. | residui del materiale luci-
dante possono essere rimossi successivamente in una vaporiera o in un bagno a ultrasuoni.

Brasatura:
Prima della cottura: Degudent-Lot U1W (1120 °C)
Flux: Oxynon; DS1

Riutilizzo del materiale usato: Non riutilizzare il cono di colata e i canali di colata, né eventuali fu-
sioni shagliate per evitare inclusioni nell’ossido che potrebbero pregiudicare la qualita del prodotto.
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Stop dentystyczny CoCr do napalania

®

StarLoy C to bardzo odporny na korozje stop metali nieszlachetnych do napalania na bazie CoCrW. Mo-
Zna go faczyc¢ z wszystkimi dentystycznymi masami ceramicznymi (np. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), pokrywajacych zakres wre 14,3 pm/m - K (25 - 600°C).

StarLoy C spetnia wymagania normy EN 1SO 9693.
Dane materiatowe: Skfad:
Co 59,4 %

W 10,0 %

\% 2,0%

Mo 1,0%



Dane techniczne:
Typ: stop metali nieszlachetnych do napalania

Granica plastycznosci 0,2%: 630 MPa

Modut sprezystosci podtuznej: 200 GPa

Gestosc: 8,8 glcm

Likwidus: 1370 °C

Przeciwwskazania: Nie stosowac przy znanej nadwrazliwosci na jeden lub kilka zawartych w sto-
pie metali.
Tylko do uzytku dentystycznego.
Przechowywac w zamknietym i niedostepnym dla dzieci miejscu.
Ostrzezenie! StarLoy C zawiera kobalt i chrom. Dla niektorych zwiazkéw tych substancji obowia-
zuja maksymalne dozwolone wartosci w miejscu pracy.
Ich obrdbka przy uzyciu instrumentdw rotacyjnych powinna sie zasadniczo odbywac z aktywnym
wyciagiem. Ponadto zalecamy uzywanie $rodkdw ochrony ust i twarzy.
W przypadku znanej alergii na jeden ze sktadnikow nie nalezy uzywac i obrabiac tego stopu.
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Skutki uboczne: Mozliwe sa alergie na zawarte w stopie metale oraz zaktdcenia samopoczucia o
podtozu elektrochemicznym. W pojedynczych przypadkach zgtaszano systemiczne skutki
uboczne.

Wzajemne oddziatywania: Unika¢ okluzalnego i aproksymalnego kontaktu z réznymi typami sto-
pow.

Sposob uzycia:

Modelowanie: Przed rozpoczeciem modelowania nalezy pokryc¢ kikuty zebowe lakierem do przy-
gotowywania kikutow. Forma korony powinna przedstawia¢ zmniejszony zab. Przy modelowaniu
nalezy uwazac, by nie powstaty ostre naroza i krawedzie. Moga one pdzniej powodowac pekanie
licowki ceramicznej. Przy modelowaniu i obrabianiu modeli nalezy uwazac, by grubosc¢ $cian nie
byfta mniejsza od 0,3 mm dla koron pojedynczych i 0,5 mm dla koron filarowych.

Wykonywanie sztyftu: Jezeli nie jest uzywana metoda odlewu belkowego i wykonywane sa po-
jedyncze sztyfty pod korony, kanat odlewowy powinien mie¢ srednice 3 - 4 mm. W przypadku od-
lewu belkowego musza by¢ zachowane nastepujace wymiary urzadzen odlewowych:

Kanat odlewowy stozka srednica 3—4 mm
Kanat odlewowy poprzeczny (belka) $rednica 4-5 mm
Potaczenie z koronami $rednica 3-3,5 mm i dtugosé 5-8 mm

Osadzanie: Mozna stosowac dowolna przystosowana do stopéw wysokotopliwych, wiazana fosfor-
anami i nie zawierajaca grafitu mase (np. Gold Star). Jezeli uzywane sa metalowe pierscienie mu-
flowe, wystarczajace jest rownomierne, ewentualnie wielowarstwowe powleczenie mufli.

Przy osadzaniu nalezy sie stosowaé do instrukcji uzycia masy do osadzania.

Wypalanie wosku, podgrzewanie:

W temperaturze od 300°C do 950°C, zaleznie od wielkosci kuwety.
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Wielkos¢ kuwety odlewowej  1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Wymagana ilosé¢ metalu: Potrzebna do wykonania odlewu ilos¢ metalu nalezy obliczy¢ wedtug
wzoru ,masa wosku z modelu pomnozona przez gestos¢ stopu” (8,8 g/lcm3) + ok. 10 g.
Topienie: StarLoy C mozna topi¢ zarowno metoda wysokoczestotliwosciowa, jak i w otwartym
ptomieniu.
Metoda wysokoczestotliwosciowa: Odlew nalezy rozpoczac 3 - 5 sekund po catkowitym sto-
pieniu.
Metoda indukcyjna (odlew cisnieniowo-prézniowy): Odlew nalezy rozpoczac 3 — 5 sekund po
rozerwaniu btony tlenkowej.
Odlew z otwartego ptomienia: Przy topieniu stopu StarLoy C palnik nalezy ustawi¢ tak, by tem-
peratura potrzebna do stopienia materiatu byta rownomiernie rozprowadzana. Nalezy pracowac z
maksymalnym ustawieniem palnika.
Przestrzegac instrukcji dostarczonej przez producenta palnika.
Stop topi sie tworzac btone tlenkowa. Nalezy go ogrzewac tak dtugo, az metal pod btona tlenkowa
zacznie sie widocznie przemieszczac pod ci$nieniem ptomienia. Odlew nalezy rozpoczac po 3 do
5 sekund.
Uwaga! Nie stosowa¢ proszku do topienia.
Materiat tygla: Do odlewania stopu StarLoy C wolno uzywac tylko tygli ceramicznych. Przed od-
lewem tygiel nalezy rozgrza¢ bez metalu w piecu.
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Obrobka: Do obrobki nadaja sie frezy z metali twardych. Nie nalezy uzywac narzedzi diamento-
wych. Musza by¢ zawsze zapewnione ostre narzedzia. Nalezy zasadniczo pracowac z duza szyb-
koscia ciecia i przy niskim ci$nieniu.

Licowka ceramiczna: Po obrobieniu powierzchnie stopu StarLoy C nalezy intensywnie wypiasko-
wac Al,05 (2560 m) pod cisnieniem 3 — 4 bar. Napalanie ceramiki nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
instrukcja uzycia zastosowanej do wykonania licowki masy ceramicznej. Idealnie nadaja sie do
tego celu masy ceramiczne StarLight Ceram, Duceram Kiss i Duceram love. Nalezy sie stosowac
do zalecen producenta masy ceramicznej odnosnie stopdw nieszlachetnych (patrz szczegdinie
.Instrukcja prawidtowego licowania stopdw nieszlachetnych masami Duceram® Kiss / love”).
Oksydowanie: Stop nie wymaga z zasady oksydowania.

Polerowanie: W celu zmniejszenia stopnia oksydacji niepokrytych czesci stopu zalecamy ich
wypolerowanie przed wypaleniem ceramicznego. Po wypaleniu powierzchnie stopu polerowac
polerka gumowa do uzyskania matowego potysku, a nastepnie wypolerowac na wysoki potysk
pasta politurowa lub pasta diamentowa. Wypolerowanie powierzchni metalu zwieksza jego
odpornos¢ na korozje. Redukuje ono stopien uwalniania sktadnikow stopu i dodatkowo poprawia
biokompatybilnos$¢ stopu.Nastepnie reszki Srodkéw do polerowania mozna usunaé myjka parowa
lub w kapieli ultradzwigkowej.

Lutowanie:
przed wypalaniem: lut Degudent U1W (1120°C)
topnik: Oxynon; DS1

Ponowne uzywanie zuzytego materiatu: Stozkow i kanatow odlewowych nie wolno uzywac
ponownie, poniewaz spowodowatoby to pogarszajace jako$¢ wtracenia tlenku.
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Aleacion dental colada de CoCr para
recubrimiento ceramico

StarLoy C es una aleacion de metales no nobles para recubrimiento ceramico muy resistente a la
corrosion a base de CoCrw.

Puede recubrirse con todas las masas ceramicas dentales (p. ej. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love) que cubran el rango de coeficiente de expansion térmica (CET) de 14,3 pm/m-K
(25-600°C).

StarLoy C cumple los requisitos de la norma DIN EN 1SO 9693.

Datos técnicos del material: Composicion:

Co 59,4%

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Datos técnicos:
Tipo: Liga ceramificavel de metais ndo-nobres

Limite elastico de 0,2%: 630 MPa

Médulo de elasticidad: 200 GPa

Densidad: 8,8 c/cm?®

Punto de fusion: 1370 °C

Contraindicaciones: No utilizar en caso de hipersensibilidad comprobada a uno o mas de los meta-
les contenidos en la aleacion.

Soélo para uso dental.

Manténgase bajo llave y fuera del alcance de los nifios.

N
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Advertencia: StarLoy C contiene cobalto y cromo. Para determinados compuestos de estos meta-
les se han prescrito concentraciones maximas admisibles en los ambientes de trabajo.

La mecanizacién con instrumentos rotatorios debe realizarse por principio con una aspiracion focali-
zada. Ademaés, se recomienda el uso de proteccion bucal y facial.

En caso de sensibilizacién conocida frente a alguno de sus componentes, no debe integrarse ni pro-
cesarse esta aleacion.

Efectos secundarios: Son posibles alergias causadas por los metales que componen la aleacion,
asi como parestesias de origen electroquimico. En algunos casos aislados se ha informado de efe-
ctos secundarios sistémicos causados por los metales contenidos en la aleacion.

Interacciones: Evitar el contacto oclusal y proximal de distintos tipos de aleacion.

Instrucciones de uso:

Modelado: Antes del modelado deberfan recubrirse los mufiones con un barniz para mufiones. La
forma de la corona deberia reproducir el diente reducido. Durante el modelado procure no crear bor-
des ni cantos agudos, ya que éstos podrian provocar posteriormente grietas en la ceramica de recu-
brimiento.

Durante el modelado y el pulido de las estructuras, cerciérese de que el grosor de pared no sea infe-
rior a 0,3 para coronas individuales y a 0,5 mm para coronas de anclaje.

Bebedero con respecto al cono: 3-4 mm de didmetro
Bebedero transversal (barra) : 4-5 mm de diametro
Conexion a las coronas: 3 -3,5 mm de diametro y 5 - 8 mm de longitud
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Puesta en revestimiento: Puede usarse cualquier material de revestimiento ligado por fosfatos
exento de grafito que sea adecuado para aleaciones de elevado punto de fusion (p. ej., Gold Star).
Si se trabaja con anillos de mufla metélicos, se requiere un recubrimiento suficiente de la mufla, de
varias capas si fuera necesario.

Para la puesta en revestimiento deben seguirse las instrucciones de uso del material de re-
vestimiento.

Desencerado/Precalentamiento:
A 300 °C y 950 °C segln el tamafio de la cubeta de colado:

Tamafio de la cubeta de colado: 1 x20 min.

3x30 min.

6 x45 min.

9 x60 min.
Cantidad de metal necesaria: La cantidad de metal necesaria para el colado se calcula mediante
la férmula empirica «peso de la cera de modelaciéon multiplicado por la densidad de la aleacion
(8,8 g/cm3) + aprox. 10 g».
Proceso de fusion: StarLoy C puede fundirse tanto con el procedimiento por alta frecuencia
como con llama abierta.
Método de fusion por alta frecuencia: El colado se inicia 3 — 5 segundos después de comple-
tada la fusion.
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Procedimiento por induccién (fundicién a presion bajo vacio): La fundicion tiene lugar 3 -5
segundos después de haberse roto la pelicula de 6xido.

Fusién con llama abierta: Para fundir el StarLoy C debe aplicarse el soplete de forma que el calor
necesario para la fusion se reparta de forma uniforme. Se trabaja con el soplete a la méxima po-
tencia.

Observe las instrucciones de uso del fabricante del soplete.

La aleacion forma una pelicula de 6xido al fundirse. Debe seguir calentandose hasta que el metal
se mueva de forma visible bajo la pelicula de 6xido a causa de la presion de la llama. El colado se
inicia al cabo de 3 — 5 segundos.

jAtencion! No utilice polvos de fusion.

Materiales del crisol: Para el colado de StarLoy C deben utilizarse exclusivamente crisoles cera-
micos. Es preciso precalentar el crisol sin metal en el horno antes del proceso de colado.

Mecanizacién: Para la mecanizacion esta indicado el uso de fresas de carburo de tungsteno. No
deberian utilizarse instrumentos diamantados. Cerciérese en cualquier caso de que las herramien-
tas estén afiladas. Por regla general deberia trabajarse con velocidades de corte elevadas y pre-
sién escasa.

Recubrimiento ceramico: Tras la mecanizacion, se rugosifica la superficie de StarLoy C mediante
chorreo intensivo con Al,O5 (250 pm) a una presién del chorro de 3 — 4 bar. La coccién de la
ceramica tiene lugar segun las instrucciones de uso de la masa ceramica empleada para el re-
cubrimiento, para el cual son ideales las ceramicas StarLight Ceram, Duceram Kiss y Duceram
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love. Deben observarse las recomendaciones del fabricante de la ceramica para su uso con alea-
ciones no nobles (a este respecto véase sobre todo la «Guia para el recubrimiento seguro de alea-
ciones no nobles con Duceram® Kiss / love»).

Coccién de oxidacion: La oxidacion no es estrictamente necesaria.

Pulido: A fin de reducir la oxidacién de los componentes de la aleacién no recubiertos, se re-
comienda prepulirlos antes de la coccién ceramica. Después de la coccion se pule la superficie de
la aleacién con un pulidor de goma hasta que adquiera un brillo satinado, y a continuacién con
una pasta de pulido o de diamante hasta obtener un brillo intenso. Gracias al pulido de la superfi-
cie metélica se incrementa la resistencia a la corrosion. De este modo se reduce la liberacion de
componentes de la aleacién y en consecuencia se mejora atin mas la biocompatibilidad de la
aleacion. Los restos del agente pulidor se pueden eliminar a continuacién con chorro de vapor o
en un bafio de ultrasonidos.

Soldadura indirecta:
Antes de la coccion: Degudent-Lot U1W(1120 °C)
Fundente: Oxynon; DS1
Reutilizacién de materiales usados: No deben reutilizarse el botén de colado, los bebederos ni

los colados defectuosos, ya que de lo contrario se producen inclusiones de éxido que merman la
calidad.
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CrtomaTtonoruyecku nutenHsit cnnas Co Cr

StarLoy C npeactasnaeT co60M 0YeHb YCTONUMBLIN K KOPPO3UM Crnas He6NaropoaHbIX Me-
Tannos Ha ocHoBe ko6ansta CoCrW.

Ero MoxHo 1Cnonb3oBaTk COBMECTHO CO CTOMATONOMMYECKMMU KepaMnYeckUMy mMaccamu
(Hanpumep, StarLight Ceram,Duceram® Kiss, Duceram® love), KTP koTopbix coctanaet
14,3 mkm/mK (25 - 600 °C).

StarLoy C cooteetcteyet craHnapty DIN EN ISO 9693

[laHHble 0 cocTaBe U TeXHUYecKue xapakTepuctuku: Coctas:

Co 59,4%

W 10,0%

\Y 2,0%

Mo 1.0%
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TexHUYecKue xapaKTepucTuku:

Tun: Cninag ans NUTbA Ha OCHOBE
HebnaropodHeIX MeTanmnos

0,2 %-rpaHnua pacTaxXeHus: 630 Mla

Mogyns ynpyroctu: 200 Ma

InOTHOCTS: 8.8 r/cm3

Touka nukeuayca: 1370 °C

MpoTtnBonokasanua: He 1cnonb3oBaTh NPV HaNUYMK NOBLILUEHHON YyBCTBUTENLHOCTU K OAHOMY
NN HECKOMbKIM KOMMOHEHTaM crinasa. [pyMeHAETCA TONbKO B CTOMATONoru.

XpaHWTb B 3aKPLITOM 1 HEAOCTYMHOM [N1A AeTell MecTe.

YkasaHua no TexHuke 6esonacHoctu: StarLoy C cogepxut B cBOeM cocTaBe KOBanbT 11 XPOM.
B OTHOLLIEHNN [aHHbIX KOMNOHEHTOB ONpefAeneHbl 3HaueHNA MaKCUManbHO [OMYCTUMbIX KOHLIEHT-
pauuit Ha pabouem mecte. 06paboTka BpaLLaloLWMMNCA UHCTPYMEHTAaMM [OMXHA BbINOMHATLCA
TOMBKO NPW BKIOUYEHHOM BbITAXKE. KpoMe TOro, peKOMEHIYETCA HOLLIEHUE MACOK, 3aLLMLLAIOLLINX
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AblxaTenbHble NyTW U NnLo. B cnyyae ycTaHOBNEHHO anneprity No oTHOLUEHIO XOTA Bbl K OAHOMY
13 KOMMOHEHTOB Crnasa He0HX0AMMO OTKasaThCA OT ero UCMoNb30BaHUA N 06paboTKM.

Mo6oyHble pencTBMA: BO3MOXHO BO3HVKHOBEHYE anneprinyeckux peakUmii Ha BXOLALLWE B CO-
CTaB crnnaBa MeTannbl, a TakKe NOABNEHUE HEMPUATHBIX OLLYLLEHNI, CBA3AHHBIX C 3NeKTPOXUMU-
Yecknmu 0CobeHHOCTAMU. 3adUKCHPOBaHbI €ANHIYHBIE Cydan MOBOYHbIX IGPEKTOB CUCTEMHOMO
XapakTepa, Bbl3BaHHbIX BXOAALLVMMY B COCTaB Crnasa MeTannam.

BsaumopeiicTBua ¢ apyrumu BelectBamm: Heo6xonrmo n3beratb OKKMIO3MOHHbIX 1 anmpok-
CHMarnbHbIX KOHTAKTOB MEX MY PasfuyHbIMW TUNamu Cnnasos.

TexHonoruueckue ykasaHusa:

Mogenuposanue: lNepeq MogenuposaHuem KynbTa nokpsisaetcs WwWrymnd-nakom. Gopma ko-
POHKYM AOMXHa COOTBETCTBOBATL YMeHbLLEHHOMY 3y6y. B npouiecce MmogenvpoBaHua Heobxoanmo
06palLaTb BHUMaHWe Ha OTCYTCTBME OCTPLIX YITIOB W KAHTOB. VX Hannune MOXeT NpUBECTU K BO3-
HUKHOBEHWIO TPELLMH B 06MMLI0BOYHON Kepamuke. B npouecce moaenvposanua 1 06paboTku
Kapkaca Heob6X0AMMO YUUTHIBATS, YTO MUHUMANbHAA TOMLLUMHA CTEHKI ANA OTAENbHbIX KOPOHOK
NoMXHa cocTtasnATb He MeHee 0,3 MM 1 AnA OMOPHbIX KOPOHOK He MeHee 0,5 Mm.

LLtnprosaHue: Ecnv BMecTo 6anouHbIx KOHCTPYKLUMI NPUMEHAETCA WTUTOBAHNE €AUHNYHON
KOPOHKM, ANAMETP NUTLEBOTO KaHana AoMmkeH cocTaBnaTy 3-4 MM. pun ncnonb3osaHun MeToha
NUTEIX GanoUHbIX KOHCTPYKLINMIA HEOOXOANMO NPUOEPXKMBATECA CNEAYIOLLNX Pa3MEPOB NUTLEBbIX
KaHaros:

JIuTbEBOW KaHan OT NUTLEBOrO KOHyca  AvameTp 3-4 Mm
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MonepeyHsbiit NUTLEBON KaHan (6anka)  auametp 4-5 MM

CoefiMHeHWe ¢ KOPOHKOW nuametp 3-3,5 MM 1 gnnHa 5 - 8 Mm
Mpouenypa nakoBaHWA: PekomeHOyeTca UCMonb30BaHye MO0l NOAXOAALLEN ANA BbICOKOTEM-
nepaTypHbIX CMNaBoOB MakoBOYHOM MacCkl Ha OCHOBe GochaTos, He cofepkallieit rpaduTa (Hanpu-
mep, Gold Star). Mpu paboTe ¢ MeTannyecknMu MydenbHbIMI KonbLiamy He06X0ANMO UCTONb30-
BaTb BKNaaky AnA Mydena, npu He06XOANMOCTI MHOMOCHOMHBIE.

B npouecce nakosaHua cnepnyet cobnionartk ykasaHUA NPOM3BOAUTENA NO NPUMEHEHUIO
NakoBOYHON MaccChbl.
YnaneHue Bocka/npeaBapuTeNibHOEe HarpeBaHue:
Mpn 300 °C 1 950 °C B 3aBUCMMOCTM OT pa3mepa NUTLEBON KIOBETHI:
Pasmep nuTbeBOI KIOBETHI 1x20 MuH

3x30 muH

6 x45 muH

9x60 mMuH
Heo6xoaumoe konuuectBo metanna: Konuuectso Metanna, Heo6XoaMMOe [nA NPOBEAEHNA
npouenypbl NUTbA, pacCYNTLIBAETCA MO d)OpM\/ﬂe «BEC BOCKOBOMN mMopaenn X NNOTHOCTL crnasa
(8.8 r/cm2) + npubn. 10 .
TexHonorua nnasnenua: Pacnnasnenune StarLoy C MoxeT 6biTb AOCTUIHYTO Kak BbICOKOYACTOT-
HbIM METOLOM, TaK 1 NPpU UCNOMNb30BaHNUM OTKPLITOrO nnaMeHn

BbicokouacToTHan TexHonorus: [pouecc nuTbA 3arnyckaerca yepes 3 - 5 cekyHa nocne nos-
HOrO pacrnasneHus.
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NHAayKumoHHbI cnoco6 (nuTbe Nop AasneHuem ¢ npuMeHeHUeM Bakyyma): Mpolecc nuTsa
3anyckaetca yepes 3 - b cekyHA nocne paspbiBa OKCUAHOM NNEHKM.

Jlutbe oTKpbITLIM NnameHem: [1na pacnnasnenua StarLoy C ropenka QonxHa npUMeHATLCA Ta-
KM 06pa3om, 4Tobkl Heobxo[MMan AnA NnNasneHua Temnepatypa pacnpenenanacs PaBHOMEPHO.
[openka ycTaHaBn“BaeTCA Ha MOMHYIO MOLLIHOCTb.

Mpu pa6bote cTporo cobniopats ykasaHUA No NPUMEHEHUIO rOPesNiku OoT NPOU3BOAUTENA.
ﬂpm pacnnasneHnn co3naeTcA okcnaHadA nneHka. Pacnnas HarpesaeTcA 0 Tex nop, noka He no-
ABUTCA BNOMMOE OBMXEeHWe MmeTanna noa OKCVUJHODI NNeHKon noa fasneHnem nnameHu. Llepea 3-
5 cekyHm nocne 3TOro 3arnyckaeTcA NPOLIeCe NUTbA.

BHumaHnue! He ncnons3osarte NopoLLIOK AnA NnaeBneHua.

Martepuanel ana turneit: [na nutea cnnasa StarLoy C MoryT 1Cnonk3oBaTbCA TOMLKO Kepamiye-
ckue Turnu. Mepen Hauyanom nuTbA NyCTol TUrenb HeO6XOAMMO MPOrPETh B NeYU.

O6pab6oTka: [1na 06paboTkn NpuMeHaAtoTCA TBEPAOCMNaBHble dpesbl. He ncnons3oBaTth anmasHsle
VHCTPYMEHTbI. Bo BCex crydanx Ha MCNONb30BaHKe OCTPLIX MHCTPYMEHTOB AOMKHO 06paLlaTsea
ocoboe BHVMaHWe. [1pu paboTe He0OXOAMMO NPUAEPXMBATLCA MPUHLIMMNA MaKCUManbHO BbICOKOM
CKOPOCTW MPY MUHUMAaNbHOM [aBleHNN.

HaHeceHue kepammnyeckoro nokpuITuaA: [Ina NpuoaHuA WepoxoBaToCT/ MOBEPXHOCTY Crnasa
StarLoy C BbinonHsaeTca ero cTpyiiHas o6paboTka okenpom aniomuHua Al,O, (250 mMkm) npu fas-
neHuu cTpymn 3 - 4 6ap.

OBMr KepamyKi OCYLLIECTBAAETCA B COOTBETCTBIM C YKa3aHUAMM NPOU3BOOUTENSA UCMONL3YEMON
KepamMuyeckoi Macchl.

Kepamuueckue crctemsl StarLight Ceram, Duceram Kiss 1 Duceram love ssnstoTcs Haubonee on-

TUmaneHeIMK. Heobxomymo cobnionaTe pekoMeHaaLmy Npou3BoANTENA KePaMUYECKX CUCTEM, VC-
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nonb3yemMbix AnA 06MM1LOBKM CMNaBOB LBETHLIX METaNmoB (B 4acTHOCTH, cM. "PykoBOACTBO NO 061K~
LIOBKE CMaBoB LBETHbIX METansos ¢ npumeHeHnem Duceram® Kiss / love").

Okcupmnpytowwuin 06>xur: MpuHLMNMansHON HeO6XOAUMOCTY B NPOBEAEHMI OKCUAMPOBAHNA He
cyluecTsyerT.

Monupoeka: Mepen BLINOMHEHEM KEPaMUYECKOTO 0BXMra peKOMeHAyeTCA MPOBECTH MONUPOBKY
NOBEPXHOCTW ANA COKPALLEHNA OKUCNEHNA HEOONMLIOBAHHBIX Y4aCTKOB Crnaga.

[Mocne obura NOBEPXHOCTL CrnaBa NOABEPraeTCA NONMPOBKE C UCMONb30BAHNEM PE3NHOBBIX Ha-
Cafok 10 MaToBOro 6riecka v nocne 3Toro NONMPOBOYHEIMU UMV aNMasHLIMK NacTamu [OBOANTCA
10 3epkanbHoro 6necka. 3a CYeT NOAMPOBKM YBENUYMBAETCA KOPPOSMOHHAA YCTONYMBOCTb MOBEPX-
HocTV MeTanna. Takium 06pa3omM CokpalLaeTca BLICBOOOXAEHNE KOMMOHEHTOB Cnaga U yiydllia-
€TCA ero 61onornyeckan COBMECTUMOCTb.

3aTem NpouCXoaunT yaaneHue ocTaTkos CPeACTB, NPYMeHAEMbIX NPV NONUPOBKe, nyTem 06paboTKu
B MapoCTPYMHOM annapate Unu ynbTpa3BykoBOW BaHHE.

MNavika:
nepen 06XXMrom: Degudent-Lot UIW (1120 °C)
odntoc: Oxynon; DS1

noBTOpHOe ucnonb3oBaHMe marepuana: JutbeBble KOHYCbI, KaHarnsl nnm OWKNOOYHO OTNNTHIE
maTtepmansl HeMb3f 1CMOMb30BaHLI MOBTOPHO, Tak Kak BO3MOXHO 06pa3oBaHue NopucToil CTPyK-
Typbl CMiaBa, YTo NpuBENeT K CHUXEHUIO ero Ka4yecTsa.
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9

CoCr-dentallegering for pabranningsteknik

StarLoy C &r en mycket korrosionsstabil o4ddel metallegering fér pabranningsteknik, baserad pa
CoCrw.

Legeringen kan blandas med alla dentala keramer (t.ex. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), som tacker varmeexpansionskoefficientomradet 14,3 um/m - K (25-600 °C).
StarLoy C uppfyller kraven enligt EN I1SO 9693.

Materialtekniska data: Sammanséttning:

Co 59,4%

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Tekniska uppgifter:

Typ:
Vickershardhet:

Resttojningsgrans 0,2 %:

Draghélifasthet:
Elasticitetsmodul:
Brottdjning:
Densitet:
Stelningspunkt:
Sméltpunkt:

Varmeexpansionskoefficient:

Oéadel metallegering for pabranning
330 HV

630 MPa
790 MPa
200 GPa

3%

8,8 g/cm?
1270 °C
1370 °C

14,0 um/m-K
14,3 pm/m-K

Kontraindikationer: Skall inte anvandas vid konstaterad 6verkanslighet mot en eller flera av de i le-

geringen ingédende metallerna.

Endast for dentalt bruk. Férvaras i last utrymme och oatkomligt for barn.

Varning! StarLoy C innehéller kobolt och krom. For vissa féreningar dar dessa &mnen ingér galler
begréansningar av maximal koncentration pa arbetsplatsen. Vid bearbetning med roterande verktyg
skall normalt punktutsug anvandas. Vidare rekommenderas mun- och ansiktsskydd.

Vid kénd 6verkanslighet mot ndgon av de ingdende komponenterna skall denna legering inte séttas

in i munnen eller bearbetas.
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Biverkningar: Allergiska reaktioner kan forekomma pa grund av legeringsmetallerna, liksom
elektrokemiskt betingad dysestesi. Systemiska biverkningar fran metaller i legeringen har rapporte-
rats i enstaka fall.

Vaxelverkan: Ocklusal och approximal kontakt med olika typer av legeringar bor undvikas.
Beredningsanvisningar:

Modellering: Fore formning skall preparationsmodellen forses med ett lackskikt. Kronformen skall
&terge den forminskade tanden. Observera vid formningen att det inte far bildas nagra skarpa hérn
eller kanter. Sddana skulle kunna ge upphov till spanningar i det keramiska materialet.

Vid modellering och utarbetning av skelettet, respektera minsta tilatna vaggtjocklek p& 0,3 mm for
enkelkronor och 0,5 mm for stiftkronor.

Stiftning: Om inte bryggjutningsmetoden foredras utan varje krona ska stiftas for sig, bor gjutkana-
len ges en diameter pa 3-4 mm. Vid bryggjutningsmetoden ska gjutkanalerna dimensioneras inom
foliande gréanser:

Gjutkanal fran kéagla 3-4 mm diameter
Gjutkanal tvars (brygga) 4-5 mm diameter
Anslutning till krona 3-3,5 mm diameter och 5-8 mm langd

Formmassa: Varje fosfatbunden grafitfri formmassa som lampar sig fér legeringar med hég gjut-
temperatur kan anvandas (t.ex. Gold Star). Om metalliska ddmpningsringar anvénds krévs en lam-
plig, ofta flerskiktig, ringinkladnad.

Folj bruksanvisningen for formmassan vid formtillverkningen.
Vaxutdrivning/forvarmning: Vid 300 °C och 950 °C beroende pa gjutkyvettens storlek:
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Gjutkyvettstorlek 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Erforderlig metallmangd: Den for gjutningen erforderliga metallmangden beréknas enligt tumregeln
"modellens vaxvikt multiplicerat med legeringens tathet (8,8 g/cm?3) + c:a 10 g”
Smaltning: StarLoy C kan smaltas saval med hogfrekvensmetoden eller induktionsmetoden som
med 6ppen laga.
Hogfrekvensmetoden Gjutningen inleds 3-5 sekunder efter fullstandig smaltning.
Induktionsmetoden (vakuumtryckgjutning): Gjutningen inleds 3-5 sekunder efter det att oxidhu-
den brutits.
Gjutning med 6ppen l&ga: For att smélta StarLoy C méaste brannaren hanteras s& att smaltvarmet
fordelas likformigt. Arbeta alltid med brannaren pa maximal effekt.
Folj brannartillverkarens bruksanvisning.
Legeringen smélter samtidigt som en oxidhud bildas. Varmetillforseln maste paga sa lange att
metallen under oxidhuden tydligt ror pa sig under trycket fran lagan. Gjutningen inleds efter 3-5 se-
kunder.
Varning! Anvénd inget flusspulver vid smaltningen.
Degelmaterial: Vid gjutning av StarLoy C far endast keramiska sméltdeglar anvandas. Degeln skall
férvarmas tom i ugn innan gjutningen paborjas.
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Efterbearbetning: For avverkande bearbetning bor hardmetallfrisar anvandas. Diamantverktyg far
inte anvandas. Var noga med att alltid arbeta med vassa verktyg. Normalt skall man arbeta med
hég skarhastighet och litet tryck.

Keramisk fasad: Efter efterbearbetningen skall det blastras intensivt med Al,O5 (250 um) och med
ett blastringstryck pa 3-4 bar, for att rugga upp StarLoy C-ytan. For kerambranningen, folj anvisnin-
garna frén tillverkaren av kerammaterialet. Keramerna StarLight Ceram, Duceram Kiss och Duceram
love lampar sig utmarkt. Folj keramtillverkarens rekommendationer angdende oadla metallegeringar
(se i synnerhet broschyren "Anvisningar for saker applicering av Duceram® Kiss/love pa oadla lege-
ringar”.

Oxidbranning: Oxidering &r inte absolut nédvéndig.

Polering: For att minska oxideringen av obearbetade legeringsdelar rekommenderas att dessa po-
leras fore kerambranningen. Efter branning, polera legeringsytorna med en gummitrissa till siden-
matt glans, och darefter med poler- eller diamantpasta till hgglans. Genom att metallytan poleras
6kar dess korrosionshallfasthet. Darigenom minskar avgivningen av legeringskomponenter och le-
geringens biokompatibilitet forbattras ytterligare. Resterna av polermedel kan avlagsnas med en
angstrale eller i ultraljudsbad.

L6édning:
Fore branning: Degudent-lod U1W (1120 °C)
Flussmedel: Oxynon; DS1

Ateranvandning av material: Gjutkaglor och gjutkanaler samt felaktiga gjutobjekt och andra gju-
trester far inte ateranvandas, eftersom det kan uppsta oxidinneslutningar som kan medfor kvalitets-
problem hos gjutobjektet.
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9

Dentdlna zliatina Co Cr pre techniku napalovania

StarLoy C je napalovacia zliatina, velmi stabilna voci korézii, bez obsahu Zeleza, na baze CoCrW.

Moze byt fazetovana vietkymi dentalnymi keramickymi hmotami (napr. StarLight Ceram,
Duceram® Kiss, Duceram® love), ktoré pokryju oblast’ koeficientu tepelnej roztaznosti
14,3 pm/m-K (25-600 °C).

StarLoy C zodpoveda poZiadavkam normy DIN EN ISO 9693

Materialovo technické data: Zlozenie:
Co 59,4%

W 10,0%

\% 2,0%

Mo 1,0%



Technické data:
Typ: Napal'ovacia zliatina nahradnych kovov

Medza prietaznosti 0,2% 630 MPa

Modul pruznosti: 200 GPa

Hustota: 8,8 glcm?

Teplota likvidu: 1370°C

Kontraindikacie: Nepouzivat' pri preukazanej precitlivenosti voci jednému alebo viacerym kovom obsi-
ahnutym v zliatine.
Len pre dentalne pouzitie.
Uchovévat' v uzatvorenom priestore a mimo dosah deti.
Vystrazné upozornenie! StarLoy C obsahuje kobalt a chrom. Pre urcité zlticeniny tychto latok, existuju
maximalne pripustné koncentracie na pracovisku (hodnoty MAK).
Vypracowvévanie s rotujdcimi nastrojmi by malo byt zésadne vykonané pri odsavani na objekte. Dalej
potom odporticame nosenie masky na Gsta a ochranného stitu tvare. Pri znamej senzibilizacii voci jed-
nej z obsiahnutych latok, by sa tato zliatina nemala v¢leriovat resp. spracovavat'.
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Vedlajsie ucinky: Mozné su alergie voci kovom obsiahnutym v zliatine, ako aj elektrochemicky pod-
mienené neprijemné pocity. V ojedinelych pripadoch sa uvadzaju systémické vedlajsie tcinky kovov
obsiahnutych v zliatine.

Vzajomné pdsobenia: Teba sa vyvarovat okluzalnemu a aproximalnemu kontaktu s rozlicnymi typmi
zliatin.

Pokyny pre spracovanie:

Modelacia: Pred modelaciou by mali byt' pahyle potiahnuté matnym lakom. Tvar korunky by mal pred-
stavovat zmenseny zub. Pri modelacii treba dbat' na to, aby neboli vytvorené ziadne ostré rohy a hrany.
Tieto by mohli neskorsie viest' k trhlindm vo fazetovacej keramike.

Pri modelacii a vypracovani skeletov dbajte na to, aby neboli podkro¢ené minimalne hribky stien

0,3 mm pre jednotlivé a 0,5 mm pre pilierové korunky.

Kolikové pripojenie: Pokial sa neuprednostriuje metéda liatia z hranolu ale vykona sa kolikové pripoje-
nie jednotlivych koruniek, potom by mal mat' liaci kanal priemer 3 - 4 mm. Pri liati z hranolu by sa mali
dodrzat' nasledujtice rozmery:

Liaci kanal z kuzela priemer 3—4 mm
Liaci kanal prie¢ny (hranol) priemer 4—5 mm
Spojenie ku korunkam Priemer 3—3,5 mm a dlzka 5-8 mm

Zaliatie: Pouzit' mozno kazdu, pre vysokotavitelné zliatiny vhodnu, na fosfat viazanu zalievaciu
hmotu bez grafitu (napr. Gold Star). Ked' sa pracuje s kovovymi mufl'ovymi prstencami, je nutné
dostatocné, pripadne viacvrstvové vylozenie mufli.

Pre zaliatie treba dbat na navod k pouZzitiu zalievacej hmoty.
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Vytaveni vosku / predhriatie: Pri 300 oC a 950 oC v zavislosti od velkosti liacej kyvety:
Velkost' liacej kyvety 1x20 min.
3x30 min.
6x45 min.
9x60 min.
Potrebné mnozstvo kovu: Potrebné mnozstvo kovu pre liatie sa vypocita podla empirického
pravidla "Hmotnost' vosku modelécie nasobend hustotou zliatiny (8,8 glcm3) + cca 10 g".

Postup tavenia: StarLoy C mozno roztavit' tak vysokofrekvenénou metddou, ako aj otvorenym
plameriom.

Vysokofrekvenéna metéda: Liatie sa spusti 3-5 sekind po tplnom roztaveni.

Indukénad metdda (vakuové liatie pod tlakom): Liatie sa spusti 3—5 sekiind po pretrhnuti pov-
laku oxidu.

Liatie prostrednictvom otvoreného plameria: Pre roztavenie materialu StarLoy C musi byt ho-
rék nastaveny tak, aby sa pre roztavenie potrebné horko rovnomerne rozloZilo. Pracuje sa s maxi-
malnym vykonom horéku.

Dbajte prosim na navod k pouZzitiu od vyrobcu horaku.

Zliatina sa rozpusta za tvorby oxidového povlaku. Ohrievat’ sa musi nadalej tak dlho, aZ neZ sa
kov pod oxidovym povlakom skrz tlak plamenia viditelne pohybuje. Odlievanie sa spusti po 3-5
sekundach.

Pozor! NepouZivajte Ziadny tavny prasok.

Materialy téglika: Pre odlievanie materialu StarLoy C sa smu pouzivat'len keramické tavné té-
gliky. Téglik sa ma pred priebehom liatia, bez kovu v peci predhriat’. 67



Vypracovanie: Pre spracovanie sa hodia tvrdokovové frézy. Diamantové néstroje by sa nemali
pouzivat. Vo vietkych pripadoch je nutné dbat’ na ostré nastroje. Zasadne by sa malo pracovat's
vysokou reznou rychlostou a s malym tlakom.

Keramické fazetovanie: Po vypracovani sa povrch materidlu zdrsni opieskovanim s Al,O5

(250 m) pri tlaku pradu 3—4 bar. Napal'ovanie keramiky sa vykond podla ndvodu na pouzitie pre
keramickd masu, pouzitl k fazetovaniu. Ideédlne sa hodia keramické hmoty StarLight Ceram,
Duceram Kiss a Duceram love. Treba dbat’ na odportcania vyrobcu keramiky pre nezelezné
zliatiny (vid obzvlast' "Prirucku pre bezpecné fazetovanie nezeleznych zliatin s materialom
Duceram® Kiss / love").

Oxidové vypal'ovanie: Zasadna nutnost’ oxidacie neexistuje.
Lestenie: Pre redukovanie oxidacie nefazetovanych podielov zliatiny, sa odporuca tieto pred vy-
pal'ovanim keramiky predbezne lestit. Po vypal'ovani sa povrch zliatiny vylesti gumovym lesticom
az po hodvéabne matny lesk a potom sa vylesti politirou alebo diamantovou pastou do vysokého
lesku. Lestenim kovového povrchu sa zvysi odolnost’ voci korézii. Tymto sa redukuje uvoltiovanie
zloziek zliatiny a v désledku toho sa este raz zlepsi biokompatibilita zliatiny. Zvysky lestiaceho
prostriedku mozno potom odstranit’ paroprddovym dichadlom alebo ultrazvukom.
Spajkovanie:

pred vypalovanim: Spéjka Degudent UTW (1120 °C)

Tavivo: Oxynon; DS1
Opatovné pouZitie starého materialu: Liace kuZele a liace kanaly alebo tiez chybné odliatky sa
nesmu opat’ pouZit, pretoze inak dochédza k vzniku oxidovych inkldzii, ktoré znizuja kvalitu.
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Co Cr dentalne zlitine za zganje

StarLoy C je zelo korozijsko stabilna neplemenita zlitina na osnovi CoCr\W.

Prevlece se lahko z vsemi dentalnimi kerami¢nimi masami (npr. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), ki pokrivajo podrocje koeficienta termi¢ne ekspanzije od

14,3 pym/m-K (25-600°C).

StarLoy C ustreza zahtevam norme DIN EN 1SO 9693.

Tehnicni podatki materiala: Sestava:

Co 59,4%

W 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Tehni¢ni podatki:
Tip:
Trdota po Vickers-u:

0,2% razteznostna meja:

natezna trdnost:

Modul pruznosti v tahu:

razteznost pred zlomom:

gostota:
temperatura strditve:
talisce:

Vrednost koeficienta termicne ekspanzije:

Neplemenita zlitina
330 HV

630 MPa
790 MPa
200 GPa

3%

8,8 glcm?
1270°C
1370°C

14,0 um/m-K
14,3 pm/m-K

Kontraindikacije: Ne uporabljajte pri dokazani preobcutljivosti na eno ali vec kovin zlitine.
Le za dentalno uporabo. Hranite zaprto in otrokom nedostopno.

Opozorilo! StarLoy C vsebuje kobalt in krom. Za dolocene povezave teh snovi gre za najvecje do-
voljene delovne koncentracije (MAK vrednosti). Izdelava z vrtecimi se instrumenti naj se v osnovi
uporablja z odsesalnikom delckov. Zraven tega priporocamo uporabo ustne in obrazne maske. Pri
znani obcutljivosti na katero izmed vsebovanih snovi se ta zlitina naj ne vstavlja oz. obdeluje.

Stranski ucinki: MoZne so alergije na kovine v zlitini ter elektrokemi¢no pogojen neprijetni obcu-
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tek. Sistemski stranski ucinki kovin v zlitini so poro¢ani le v posameznih primerih.
Medsebojni vplivi: Preprecite okluzalni in aproksimalni stik z razli¢nimi tipi zlitin.
Navodila za obdelavo:
Modeliranje: Pred modeliranjem prevlecite krne z distan¢nim lakom.
Oblika krone naj predstavlja pomanjsan zob.
Pri modeliranju je treba paziti na to, da se ne oblikujejo ostri koti in robovi. Ti lahko pozneje povz-
rocijo razpoke na prevleceni keramiki.
Pri oblikovanju in izdelavi ogrodja pazite na to, da ne greste pod minimalno debelino stene 0,3
mm za enojne krone in 0,5 mm za nosilne krone.
Napeljava: V kolikor ne uporabite metode vlivanja precnika, ampak enojno krono, naj ima kanal
zlitine premer 3—-4 mm. Pri metodi vlivanja precnika upostevajte naslednje dimenzije delov
kanala zlitine:

Kanal zlitine konusa presek 3—4 mm premera

Kanal zlitine pre¢no (pre¢nik) ~ 4-5 mm premera

Povezava k kroni 3-3,5 mm premera in 5-8 mm dolZine

Vlaganje: Uporablja se lahko vse, za visoko talilne zlitine primerne vlozne mase na bazi fosfata
brez vsebnosti grafita (npr. Gold Star). Ko delate s kovinskimi kivetami, je potrebna zadostna, po
potrebi vecplastna prevleka kivete.

Za vlaganje je treba upostevati navodila za uporabo vloZzne mase.

Izrivanje voska / predgretje: Pri 300 °C in 950 °C odvisno od velikosti kivete:
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Velikost kivete 1x20 min

3x30 min

6 x45 min

9x60 min
Potrebna kolic¢ina kovine: Za litino potrebno koli¢ino kovine se izracuna po Faustovi formuli
»TeZa voska modelacije pomnoZeno z gostoto zlitine (8,8 g/cm3) + ca. 10 g«.
Postopek taljenja: StarLoy C lahko topite tako s visokofrekvenénim postopkom kot tudi z odpr-
tim ognjem.
Visokofrekvencni postopek: Litina se sprosti 3—-5 sekund po popolni stalitvi.
Indukcijski postopek (vakuumsko tlacno litje): Litina se sprozi 3—-5 sekund po odprtju oksidne
povrhnjice.
Odprta plamenska litina: Da StarlLoy C pretalite, morate gorilnik uporabiti tako, da je toplota, ki
je potrebna za stalitev, enakomerno porazdeljena. Dela se z maksimalno mocjo gorilnika.
Prosimo upostevajte navodila za uporabo proizvajalca gorilnika.
Zlitina se topi z vezavo oksidne plasti. Segrevati je treba Se tako dolgo, dokler se kovina pod ok-
sidno plastjo vidno ne premika. Litina se sprosti po 3-5 sekundah.
Pozor! Ne uporabljajte talilnega praska.
Materiali talilnika: Za ulivanje StarLoy C se lahko uporabljajo le keramicni talilniki. Talilnik je
treba pred ulivanjem predsegreti brez kovine v peci.
Izdelava: Za obdelavo so primerni rezkalniki za karbidne trdnine. Diamantna orodja naj se ne
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uporabljajo. V vseh primerih je treba paziti na ostra orodja. V osnovi naj se dela z visoko rezkalno
hitrostjo in nizkim tlakom.

Keramicna prevleka: Po obdelavi se povriino StarLoy C z intenzivnim izsevanjem z Al203 (250
um) pri sevalnem tlaku 3—4 barov naredi hrapavo. Zganje keramike poteka po navodilih za
uporabo kerami¢ne mase, ki jo boste uporabili za prevleko. Idealno ustrezajo keramike StarLight
Ceram, Duceram Kiss in Duceram love. Upostevati je treba priporocila proizvajalca keramike za
neplemenite zlitine (glej predvsem »Navodila za varno prevleko neplemenitih zlitin z Duceram®
Kiss / love«).

Oksidno Zganje: Oksidiranje ni nujno potrebno.

Poliranje: Za zmanjsanje oksidacije prevlecenih delov zlitine se priporoca, da jih pred
kerami¢nim zganjem predspolirate. Po Zganju se povrsina zlitine spolira s polirno gumico do svil-
nato-mat sijaja in nato s politurno ali diamantno pasto na visok sijaj. S polituro kovinske povrsine
se poveca odpornost na korozijo. S tem se zmanjsa sproscanje sestavnih delov zlitine in
posledi¢no Se dodatno izboljsa biokompatibilnost zlitine. Ostanke polirnega sredstva lahko nato
odstranite s parnim pihalnikom ali ultrazvocno kopeljo.

Spajkanje:
pred Zganjem: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
Talilo: Oxynon; DS1

Ponovna uporaba starega materiala: Konusov zlitine in kanalov zlitine ali tudi livarskih izmec-
kov se ne sme ponovno uporabiti, ker sicer pride do oksidnih primesi, ki zmanjsujejo kakovost.
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Liga dental de fusdo de Co Cr para a técnica de fundicdo @

StarLoy C é uma liga de fundicdo de metais ndo-preciosos extremamente resistente a corroséo e a
base de CoCrw.

Pode ser revestida com todas as massas de ceramica dental (por ex. StarLight Ceram, Duceram®
Kiss, Duceram® love) que tenham coeficientes de dilagéo térmica de 14,3 um/m-K (25-600 °C).

A StarLoy C corresponde aos requisitos da norma DIN EN ISO 9693.
Dados técnicos de material: Composigéo:

Co 59,4%

W 10,0%

\% 2,0%

Mo 1,0%



Dados técnicos:
Tipo: Liga de fundicéo de metais nao-preciosos

Limite elastico (0,2%): 630 MPa

Médulo de elasticidade: 200 GPa

Densidade: 8,8 g/cm?

Ponto de fuséo: 1370 °C

Contra-indicacdes: N&o utilizar em caso de hipersensibilidade a um ou varios metais existentes
na liga.
Apenas para uso dental.
Manter num local fechado e fora do alcance das criancas.
Indicacéo de aviso! A StarLoy C contém cobalto e cromio. Para alguns compostos destas sub-
stancias existem concentracdes maximas admissiveis no local de trabalho (valores de concentra-
Gao maxima permitida).
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Por norma, o processamento com instrumentos em rotacéo deve ser efectuado com uma aspira-
céo do objecto. Adicionalmente, recomendamos a utilizagdo de uma méscara de protecgéo.
No caso de sensibilidade a um dos componentes, esta liga ndo deve ser integrada ou processada.

Efeitos secundarios: Possibilidade de alergia aos metais existentes na liga, bem como de sensa-
céo de desconforto devido aos efeitos electroquimicos. Os efeitos secundarios sistematicos dos
metais existentes na liga séo mencionados em casos individuais.

Interacgdes: Evitar o contacto oclusal e proximal com tipos de liga diferentes.

Indicacdes de processamento:

Modelagem: Antes de modelar, as superficies arredondadas devem ser revestidas com verniz
para superficies arredondadas. O formato da coroa deve representar o dente reduzido.

Ao efectuar a modelagao, ter atencdo para que nao se formem vértices e arestas afiados. Estes
poderiam provocar ressaltos na ceramica de revestimento posteriormente.

Durante a modelacéo e o processamento, ter atencao para que a espessura minima de 0,3 mm
para coroas individuais e de 0,5 mm para coroas pilares seja alcangada.

Colocacao de pinos: Sempre que o método de fundicdo em barra néo for utilizado, mas sim a
colocagéo de pinos para cada coroa individual, o canal de fundicdo devera ter um diametro de 3,5
a4 mm. No caso do método de fundicdo em barra devem ser observadas as seguintes dimen-
sdes para os canais de fundigéo:

Canal de fundi¢éo do cone Diametro de 3 a 4 mm
Canal de fundicéo transversal  Diametro de 4 a 5mm
Ligacdo as coroas Diametro de 3 a 3,5 cm e comprimento de 5 a 8 mm
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Incluséo: Pode ser aplicada qualquer massa de inclusdo a base de fosfato e isenta de grafite (por

ex., Gold Star) adequada para ligas com um ponto de fusdo elevado. Se o processamento for efe-
ctuado com aros de mufla metélicos, é necessario um revestimento de mufla com espessura com-
posta por varias camadas.

Para a incluséo, ter em consideragéo as instrugdes de utilizagdo da massa de incluséo.

Desenceramento/pré-aquecimento: Com temperaturas entre 300 °C e 950 °C e consoante o
tamanho da camara de fundicéo:

Tamanho da camara de fundicao 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min

Quantidade de metal necessaria: A quantidade de metal necessaria para a fundicéo € calculada
através da férmula empirica: “peso da cera da modelagem x densidade da liga (8,8 g/cm3) +
aprox. 10 g”.

Processo de fusdo: A StarLoy C pode ser fundida com o processo de alta frequéncia e com
chama aberta.

Processo de alta frequéncia: A fundigéo ocorre entre 3 e 5 segundos apés a fundigdo completa.

Processo de inducéo (fundicédo de presséo a vacuo): A fundigdo ocorre entre 3 e 5 segundos
apos a libertagdo da pelicula de 6xido.
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Fundi¢do com chama aberta: Para a fundi¢do da StarLoy C, o queimador deve ser colocado de
modo a distribuir uniformemente o calor necessario para a fundigido O processo é efectuado com
0 ajuste maximo do queimador.

Ter em atencao as instrug¢des de utilizagdo do fabricante do queimador.

A liga derrete formando uma pelicula de 6xido. Deve continuar a ser aquecida, até o metal por
baixo da pelicula de 6xido se mover visivelmente através da presséo da chama. A fundi¢éo ocorre
apoés 3 - 5 segundos.

Atencéo! Néo utilizar pés de fuséo.

Materiais de cadinho: Para a fundicdo da StarLoy C apenas devem ser utilizados cadinhos de
fundicido em ceramica. Antes do processo de fuséo, o cadinho deve ser aquecido sem metal num
forno.

Acabamento: As fresas de metais duros sdo adequadas para o processamento. As ferramentas
de diamante n&o devem ser utilizadas. Ter ateng&o para que as ferramentas estejam sempre afia-
das. Por norma, o processamento deve ser realizado com uma elevada velocidade de corte e uma
presséo reduzida.

Revestimento de ceramica: Depois do acabamento, a superficie da Duceralloy é asperizada por
um tratamento por jacto intensivo de (250 um) e uma presséo de jacto de 3 a 4 bar. A queima da
ceramica é efectuada de acordo com as instrugdes de utilizagdo da massa de ceramica utilizada
para o revestimento. As ceramicas StarLight Ceram, Duceram Kiss e Duceram love sdo ideais
para este caso. As recomendacdes do fabricante de cerdmicas para ligas de metais nao-pre-
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ciosos devem ser tidas em consideragdo (consultar especialmente a “Informacéo geral para um
revestimento seguro de ligas de metais ndo-preciosos com Duceram® Kiss / love”).

Tratamento oxidante: Uma oxidagéo nao constitui uma necessidade imperativa.

Polimento: A fim de reduzir a oxidagéo das partes ainda nédo revestidas da liga, recomendamos a
realizagdo de um pré-polimento das mesmas antes da queima da ceramica. Apds a queima, a su-
perficie da liga devera ser polida com um polidor de borracha até obter uma superficie de brilho
opaco. De seguida, é realizado um polimento com pasta de polimento ou pasta de diamante para
alcancar um maior brilho. Este polimento final da superficie metélica aumentara a resisténcia a cor-
rosdo. Ao mesmo tempo, seré reduzida a libertagdo de componentes quimicos da liga, melho-
rando ainda mais a biocompatibilidade da liga. Seguidamente, os restos de produto de polimento
podem ser eliminados com jactos de vapor ou por banho de ultra-sons.

Soldar:
Antes da queima: Degudent-Lot U1W (1120 °C)
Agente de fundicéo: Oxynon; DS1

Reutilizagao de materiais usados: Os cones e canais de fundicdo ou as fundicdes danificadas
nédo podem ser reutilizados, pois caso contrario provocam uma perda de qualidade de inclusdes
de 6xido.
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Dentélni slitina Co Cr pro techniku napalovani

StarLoy C je napalovaci slitina, velice stabilni vii¢i korozi, bez obsahu Zeleza, na bazi CoCrW.
Muze byt fazetovana viemi dentalnimi keramickymi hmotami (napf. StarLight Ceram, Duceram® Kiss,
Duceram® love), které pokryji oblast koeficientu tepelné roztaznosti 14,3 um/m - K (25-600 °C).

StarLoy C odpovida pozadavkim normy DIN EN 1SO 9693.
Materialové technicka data: SloZeni:
Co 59,4%

w 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%



Technicka data:

Typ: Napalovaci slitina nahradnich kovd

Mez priitaznosti 0,2 %: 630 MPa

Modul pruznosti: 200 GPa

Hustota: 8,8 glcm?

Teplota likvidu: 1370°C

Kontraindikace: NepouZivat pfi prokézané precitlivélosti na jeden anebo vice kovil obsazenych ve

slitiné.

Pouze pro dentélni pouziti.

Uchovavat v uzavieném prostoru a mimo dosah déti.

Vystrazné upozornéni! StarLoy C obsahuje kobalt a chrom. Pro urcité slouceniny téchto latek,

existuji maximalné piipustné koncentrace na pracovisti (hodnoty MAK).

Vypracovavani s rotujicimi nastroji by mélo byt zadsadné provedené pfi odsavéni na objektu. Déle
8
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pak doporucujeme noseni tstenky a ochranného obli¢ejového stitu.

Pfi zndmé senzibilizaci viici jedné z obsazenych latek, by se tato slitina neméla vcleriovat resp.
zpracovavat.

Vedlejsi u€inky: Mozné jsou alergie proti koviim obsazenym ve sliting, jakoz i elektrochemicky
podminéné nepfijemné pocity. V ojedinélych pfipadech se uvadéji systémické vedlejsi ticinky kovl
obsaZzenych ve slitiné.

Vzajemna pusobeni: Je tieba se vyvarovat okluzalnimu a aproximalnimu kontaktu s rozli¢nymi
typy slitin.

Pokyny pro zpracovani:

Modelace: Pfed modelaci by mély byt pahyly potazené matnym lakem. Tvar korunky by mél pred-
stavovat zmenseny zub. Pfi modelaci je tfeba dbat na to, aby nebyly vytvofené Zadné ostré rohy a
hrany. Tyto by mohly pozdéji vést k trhlindm ve fazetovaci keramice.

Pfi modelaci a vypracovani skeletl dbejte na to, aby nebyly podkrocené minimalni tloustky stén
0,3 mm pro jednotlivé a 0,5 mm pro pilifové korunky.

Kolikové pfipojeni: Pokud se neupfednostriuje metoda liti z hranolu ale provede se kolikové pfi-
pojent jednotlivych korunek, pak by mél mit lici kanal prmér 3 - 4 mm. P¥i liti z hranolu by se
mély dodrzet nasledujici rozméry:

Lici kanal z kuzele primér 3 - 4 mm
Lici kanal pfi¢ny (hranol) primér 4 -5 mm
Spojeni ke korunkam pramér 3 - 3,5 mm a délka 5 - 8 mm
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Zaliti: PouZit Ize kaZdou, pro vysokotajici slitiny vhodnou, na fosfat vazanou, zalévaci hmotu bez
grafitu (napf. Gold Star). Kdyz se pracuje s kovovymi muflovymi prstenci, je nutné dostatecné,
pfipadné vicevrstvé vylozeni mufli.

Pro zaliti je tfeba dbat na navod k poufziti zalévaci hmoty.
Vytaveni vosku / pfedehfati: Pfi 300 oCa 950 oC v zavislosti na velikosti lici kyvety:
Velikost lité kyvety 1x 20 min.
3x 30 min.
6x 45 min.
9x 60 min.

Potfebné mnozstvi kovu: Potfebné mnozstvi kovu pro liti se vypocita podle empirického pravidla
"Hmotnost vosku modelace nasobena hustotou slitiny (8,8 glcm3) + cca 10 g".

Postup taveni: StarLoy C Ize roztavit jak vysokofrekvenéni metodou, tak i otevienym plamenem.
Vysokofrekvenéni metoda: Liti se spusti 3 - 5 sekund po tplném roztaveni.
Indukéni metoda (vakuové liti pod tlakem): Liti se spusti 3 - 5 sekund po protrZzeni povlaku oxidu.

Liti prostfednictvim otevieného plamene: Pro roztaveni materialu StarLoy C musi byt hofak nasta-
veny tak, aby se pro roztaveni potfebné horko rovnomérné rozlozilo. Pracuje se s maximalnim vyko-
nem hofaku.
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Dbejte prosim na navod k pouZiti od vyrobce hofaku.

Slitina se roztapi za tvorby oxidového povlaku. Ohfivat se musi nadale tak dlouho, az nez se kov pod
oxidovym povlakem skrze tlak plamene viditelné pohybuje. Odlévani se spusti po 3 - 5 sekundach.

Pozor! NepouZivejte Zadny tavny prasek.

Materialy kelimku: Pro odlévani materialu StarLoy C se smi pouzivat pouze keramické tavné ke-
limky. Kelimek se mé pfed probihénim liti, bez kovu v peci pfedehtat.

Vypracovani: Pro zpracovani se hodi tvrdokovové frézy. Diamantové nastroje by se nemély pouzi-
vat. Ve vsech pfipadech je nutno dbat na ostré nastroje. Zasadné by se mélo pracovat s vysokou fez-
nou rychlosti a s malym tlakem.

Keramické fazetovani: Po vypracovani se povrch materialu zdrsni opiskovanim s Al,O5 (250 pm) pfi
tlaku proudu 3 - 4 bar.

Napalovani keramiky se provede podle navodu k pouZiti pro keramickou masu, pouzitou k faze-
tovani. Ideélné se hodi keramické hmoty StarLight Ceram, Duceram Kiss a Duceram love. Je tfeba
dbat na doporuceni vyrobce keramiky pro nezelezné slitiny (viz obzvlast' "Pfiruc¢ku pro bezpe¢né
fazetovani nezeleznych slitin s materialem Duceram® Kiss / love").

Oxidové vypalovani: Zasadni nutnost oxidace neexistuje.

Lesténi: Pro redukovani oxidace nefazetovanych podilii slitiny, se doporucuje tyto pred vy-
palovanim keramiky pfedbézné lestit.
Po vypalovani se povrch slitiny vylesti gumovym lesticem az po hedvabné matny lesk a potom se
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vylesti politurou anebo diamantovou pastou do vysokého lesku. Lesténim kovového povrchu se
zvysi odolnost vici korozi. Timto se redukuje uvolfiovani slozek slitiny a v dlisledku toho se jesté
jednou zlepsi biokompatibilita slitiny.

Zbytky lesticiho prostiedku Ize poté odstranit parnim vysokotlakem anebo ultrazvukem.

Letovani:
pred vypalovanim: Pajka Degudent UTW (1120 oC)
Tavidlo: Oxynon; DS1

Opétovné pouZiti starého materidlu: Lici kuZely a lici kandly anebo také vadné odlitky se nesmf
opét poutzit, jelikoz jinak dochazi ke vzniku oxidovych vméstkd, snizujicich kvalitu.
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Yakma teknigi icin Co Cr Dental dékiim alasimi

StarLoy C korozyona karsi ok dayanikli CoCrW temelinde NEM yakma alasimdir.

WAK sahasi 14,3 um/m.K (25-600 C) kaplayan butiin seramik kitleleri ile (6rn. StarLight Ceram,
Duceram Kiss, Duceram love) kaplanabilir.

StarLoy C, DIN EN ISO 9693 normlarinin taleplerini yerine getirmektedir.

Hammadde teknigi bilgileri: Bilesimi:

Co % 59,4

w % 10,0

Vv % 2,0

Mo % 1,0



Teknik bilgiler :
Tip: NEM yakma alasimi

% 0,2 esneklik siniri: 630 MPa

Esneklik modiilii: 200 GPa

Yogunluk: 8,8 glcm?

Liquidus noktasi: 1370°C

Karsi belirtileri: Alasimin icinde bulunan metallerden bir veya birkagina karsi fazla hassasiyetiniz ka-
nitlanmissa, kullanmayiniz.

Sadece dental kullanim igindir.

Kapali ve cocuklarin ulasamayacag yerde saklayiniz.

ikaz bilgisi! StarLoy C kobalt ve krom icermektedir. Bu maddelerin belli kombinasyonlari igin azami
misaade edilen galisma yeri konsantrasyonlari (WAK degerleri) mevcuttur.

Dénen enstriimanlar ile calisma, genel olarak bir obje emme sistemi ile gerceklesmelidir. Ayrica bir
agiz ve yiizii koruyucu donanimin takilmasi tavsiye olunur. icindeki maddelerden birisine karsi hassa-
siyetin bilinmesi durumunda, bu alasim kullanilmamali veya islenmemelidir.

8

J



Yan etkileri: Alasimin icinde bulunan metallere kars alerji ve elektro kimyasal kaynakli hassasiyetler
mimkindir. Minferit durumlarda alasimin icinde bulunan metallerin sistemik etkisi iddia edilmekte-
dir.

Karsilikli tesirleri: Degisik alasim tiplerine olan okliisal ve apromiksal temastan kaginilmalidir.

isleme bilgileri:

Modelleme: Modelleme isleminden énce kéklerin kok boyast ile kaplanmasi gerekmektedir. Kronun
sekli kiictltiilmus disi gdstermelidir. Modelleme esnasinda keskin kenar ve késelerin olusmamasina
dikkat edilmelidir. Bunlar daha sonra kaplama seramiginde catlaklara yol agmaktadir.

Modelleme ve iskelenin calisilmasi esnasinda tek kronlar icin 0,3 mm olan asgari duvar kalinliginin ve
dayanak kronlar icin 0,5 mm olan asgari duvar kalinhiginin altina diisiilmemesine dikkat ediniz.

Yerlestirme: Eger kiris dokiim metodu tercih edilmeyip tek kron yerlestirmesi yapilacak olursa, d6-
kiim kanalinin capinin 3-4 mm olmasi gerekmektedir. Kiris dokiim metodunda asagida belirtilen do-
kiim kanal tertip boyutlarina uyulmasi gerekmektedir.

Konikten dokiim kanali: 3—-4 mm cap
Capraz dokiim kanali (Kiris): 4-5mm ¢ap
Kronlara baglanti: 3-3,5 mm gap ve 5-8 mm uzunluk

Yatagina yerlestirme: Her tirli, ylksek eriyen alasimlar icin uygun fosfatla birlesmis, grafit icer-
meyen yatagina yerlestirme kitlesi kullanilabilir (6rn. Gold Star). Eger metalik mufla halkalari ile
calisilacak olursa, o zaman yeterli ve gerektiginde cok tabakali mufla désemesi gerekmektedir.

Yatagina yerlestirme icin yatagina yerlestirme kiitlesinin kullanim talimatina dikkat ediniz.

88



Mumun atilmasi / 6n 1sitma: Her deafsindaki dékiim kiivetinin biyiikligiine bagl olarak 300 °C
ve 950 °Cisida:
Dokim kivetinin buytkliga 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Gerekli olan metal miktari: Dokiim icin gerekli olan metal miktari ,Modelasyonun mum agirhginin

alasim yogunlugu ile carpilmasi sayesinde (8,8 g/cm3)+ yakl. 10 ¢’ elde edilen temel formiil ile he-
saplanmaktadir.
Eritme yontemi: StarLoy C yiiksek frekans yontemi ile oldugu kadar acik alev ile de eritilebilir.
Yiiksek frekans yontemi: Dokiim tamamen eridikten 3-5 saniye sonra ¢oziliir.
indiiksiyon ydntemi (Vakum-basing dékiim): Oksit tabakasinin yirtiimasindan sonra dokiim 3-5
saniye sonra ¢ozdliir.
Acik alev dokiimii: StarLoy C'nin eritilmesi igin braloriin, eritmek icin gerekli olan i1sinin esit di-
zeyde dagitilacagi sekilde yerlestirilmesi gerekmektedir. Maksimum briilor ayari ile calisiimaktadir.
Lutfen brilor imalatgisinin kullanim talimatlarini dikkate aliniz.
Alasim bir oksid tabaka olusarak erimektedir. Oksid tabakanin altindaki metalin alev basinci saye-
sinde gozle gorilir bir sekilde hareket edinceye kadar isitmaya devam edilmelidir. Dokiim 3-5 sa-
niye sonra ¢oézllmektedir.
Dikkat! Eritme tozu kullanmayiniz.
Pota hammaddeleri: StarLoy C'yi dékmek icin sadece seramik eritme potalari kullanilabilir. Dokiim
islemi dncesinden potanin firnda metal olmadan dnceden isitilmasi gerekmektedir.
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isleme: islemek icin sert metal frezeleri uygundur. Elmas takimlar kullaniimamalidir. Her durumda
keskin takimlara dikkat edilmelidir. Genel olarak yiiksek kesme hizinda ve diistk basingta calisiimalidir.

Seramik kaplama: islemeden sonra 3-4 bar piiskiirtme basincinda Al,05 (250 um) ile yogun piis-
kiirtme sayesinde StarLoy C'nin yiizeyi pustizlendirilir.

Seramigin yakilmasi, kaplama icin kullanilan seramik kiitlenin kullanim talimatina gore yapilmakta-
dir. StarLight Ceram, Duceram Kiss ve Duceram love seramikleri miikemmel uygundur. Seramik ima-
latgisinin NE alasimlari icin olan tavsiyeleri dikkate alinmalidir (Bakiniz 6zellikle ‘Duceram Kiss/love
ile NE alasimlarini emin bir sekilde kaplama kilavuzu’).

Oksit yakma: Genel olarak oksitleme gereksinimi yoktur.

Parlatma: Kaplanmamis alasim paylarinin oksitlenmesini azaltmak icin bunlarin seramigi yakmadan
once parlatiimasi tavsiye olunur.

Yakma isleminden sonra alasim yiizeyi bir lastik parlatici ile yari mat parlakliga kadar ve daha sonra
da bir cila veya elmas macunu ile yliksek parlakiiga kadar parlatiimaktadir. Metal yiizeyin parlatil-
masi sayesinde korozyona karsi dayaniklilik artirilmaktadir. Bundan sayesinde de bileskenlerinin da-
gilmasi azalmaktadir ve sonucta alasimin biyolojik uygunlugu tekraren iyilestirilmektedir. Daha
sonra parlatma maddesinin artiklar bir buhar puskrtiicii veya iltrason banyosu ile giderilebilir.

Lehimleme:
Yakma isleminden nce: Degudent-Lot UTW (1120 C)
Akici madde: Oxynon; DS1

Eski malzemenin tekrar kullanilmasi: Dokiim koniginin, dokiim kanalinin veya hatta hatali d6-
kiimlerin tekrar kullaniimasi yasaktir, ¢iinkii aksi takdirde kaliteyi dustiriicii oksit ara katkilari olus-
maktadir.
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Raégethetd, fogtechnikai Co Cr dntvényotvozet

A StarLoy C egy rendkiviil korr6zi6allé CoCrW-alapu, réégetheté nem-nemesfém otvozet.

Minden olyan fogtechnikai keramiaanyaggal (pl. StarLight Ceram, Duceram® Kiss, Duceram® love)
borithat6, amely fedi a 14,3 um/m-K (25 - 600 °C) WAK-tartomanyt.

A StarLoy C eleget tesz a DIN EN ISO 9693 szabvany kdvetelményeinek.

Anyagtechnikai adatok: Osszetétel:

Co 59,4%

w 10,0%

\ 2,0%

Mo 1,0%
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Miszaki adatok:

Tipus: Raégethet6 nem-nemesfém otvozet
Keménység Vickers szerint: 330 HV
0,2 % rugalmasséagi hatar: 630 MPa
Szakitoszilardsag: 790 MPa
Rugalmasségi tényezé: 200 GPa
Szakadasi nyulas: 3%
Slrliség: 8,8 glcm?
Szolidusz-pont: 1270°C
Likvidusz-pont: 1370 °C
WAK-érték: (25-500°C) 14,0 pm/m-K
(25-600°C) 14,3 um/m-K

Ellenjavallatok: Nem alkalmazhato az Gtvozetben 1évé egy vagy tobb fémmel szemben bizonyi-
tottan fennallo talérzékenység esetén.

Kizarélag fogaszati hasznélatra.

Zartan és gyermekek altal nem hozzaférhetd helyen tarolandé.

Figyelmeztetés! A StarLoy C kobaltot és kromot tartalmaz. Ezen anyagok bizonyos vegyiiletei
tekintetében legnagyobb megengedett munkahelyi koncentraciok (MAK-értékek) vannak érvény-
ben. Forgé miiszerekkel térténé megmunkalas soran alapvetéen megfeleld elszivasrol kell gon-
doskodni. Tovabbiakban javasoljuk szaj- és arcvédé viseletét. Az dsszetevék valamelyikével szem-
ben fennall6 ismert érzékenység esetén az Gtvozetet ne iktassa be, illetve ne dolgozza fel.
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Mellékhatasok: Lehetségesek allergidk az 6tvozetben 1évé fémekre, valamint elektrokémiai
okokbdl kialakult paresztézia. Egyes esetekben allitotték az 6tvozetben lévs fémek egész szerve-
zetre kiterjed6 mellékhatasait.
Kolcsénhatasok: A kiilonb6zd otvozettipusokkel valé okkluzalis és approximalis érintkezést ke-
riilni kell.
Feldolgozasi utmutatd:
Modellalas: A modellalas el6tt a csonkokat csonklakkal ajanlatos bevonni. A koronak formajanak
a lekicsinyitett fogat kell abrazolnia.
A modellalas soran tigyelni kell arra, hogy ne keletkezzenek éles sarkok vagy peremek, mivel
ezek a késébbiekben a bevoné kerdmia megrepedését okozhatjak.
A vézak modellezése és kidolgozésa soran tigyeljen arra, hogy az egyedi koronak minimalis fal-
vastagsaga nem lehet 0,3 mm alatt, a pillérkoronaké pedig 0,5 mm alatt.
HozzéerGités: Amennyiben nem a hidontéses modszert részesiti el nyben, hanem egyenként
végzi a korondk hozzaer sitését, az ontvénycsatorna atmér je legyen 3-4 mm. A hidéntéses
moédszer alkalmazésa esetén javasoljuk az dntvénycsatornak kovetkez dimenzidinak betartésat:
A kiip 6ntvénycsatornéja 3-4 mm atméré
Ontvénycsatorna, harant (hid) 4-5 mm atméré
Osszekottetés a koronakhoz 3-3,5 mm atmérd és 5 - 8 mm hossz
Beagyazas: Minden, magas olvadaspontu 6tvozethez alkalmazhato foszfatkotés(, grafitmentes
beagyazé massza (pl. Gold Star) hasznalhat6. Amennyiben fémes tokgy(irtivel dolgozik, ezek
megfeleld, adott esetben tobbrétegi kibélelése sziikséges.
A bedgyazas tekintetében figyelembe kell venni a bedgyazé massza hasznalati utasitasat.
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Viaszkihajtas/elomelegités: 300 °C és 950 °C mellett az &ntési kiivetta méretének megfelelGen:
Kiivettaméret 1x20 perc

3x30 perc

6x45 perc

9x60 perc
Sziikséges fémmennyiség: Az 6ntéshez sziikséges fémmennyiség kiszdmitasa a "modellélashoz
hasznalt viasz sulya szorozva az 6tvozet stirliségével (8,8 g/lcm3) + kb. 10 g” gyakorlati képlet
alapjan torténik.
Olvasztas: A StarLoy C nagyfrekvencias eljarassal és nyilt langgal is olvaszthato.
Nagyfrekvencias eljaras: Az 6ntés a teljes olvadas utan 3 - 5 méasodperccel torténik.

Indukcios eljaras (vakuumos froccsontés): Az 6ntés 3 - 5 masodperccel az oxidhartya felszaka-
dasa utan indithato.

Nyilt langos 6ntés: A StarLoy C olvasztasahoz a langég6t Ugy kell alkalmazni, hogy a kiolvasztas-
hoz sziikséges hé eloszlasa egyenletesen torténjen. Maximalis ég6teljesitménnyel kell dolgozni.

Kérjiik, vegye figyelembe a langégé gyartéjanak hasznalati utasitasat.
Az 6tvozet oxidhartya képzédése mellett olvad meg. Mindaddig melegiteni kell, mig a fém az

oxidhértya alatt a langnyomas altal lathatdan folyik. Az 6ntés 3 - 5 masodperccel késébb indi-
thaté.

Figyelem! Olvasztépor nem alkalmazhaté.

Tégelyanyagok: A StarLoy C 6ntéséhez kizarélag keramiabdl készilt olvasztotégelyek alkalmaz-
hatok. A tégelyt az 6ntési folyamat el6tt fém nélkiil a kemencében el§ kell melegiteni.

Kidolgozas: A megmunkaéldshoz keményfém-marék alkalmazhaték. Gyémantszerszamokat ne al-
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kalmazzon. Minden esetben igyelni kell a szerszamok élességére. Alapvetéen magas vagasi se-
bességgel és alacsony nyomassal kell dolgozni.

Keramiaboritas: A kidolgozast kdvetden a StarlLoy C feliiletét Al,O5 -dal (250 um) torténd inten-
ziv fuvassal 3-4 bar fuvonyomas mellett fel kell érdesiteni.

A kerdmia raégetése a boritashoz hasznalt kerdmiaanyag hasznalati utasitésa szerint torténik.
Ideédlisan alkalmazhatok a StarLight Ceram, Duceram Kiss és Duceram love keramiak.
Figyelembe kell venni a keramiagyarté nemvasfém-6tvézetekre vonatkozo javaslatait (lasd
féként ,Vezérfonal nemvasfém-6tvozetek Duceram® Kiss-el / love-val valé biztonsagos
bevonaséhoz”).

Oxidégetés: Az oxidéltatas nem feltétlendl szitkséges.

Polirozas: A boritatlan 6tvozetrészek oxidalasanak csokkentéséhez javasoljuk a részek kerdmi-
aégetés el6tti el6polirozasat.

Az égetés utan az 6tvozet feliiletét gumipoll’rozéval selymesen mattra, majd politirpasztaval
vagy gyémantpasztaval magas fénytire kell polirozni. A polirozassal né a fémfellletek korr6zidal-
l6saga. Ezaltal redukalhato az 6tvozet alkotoelemeinek felszabadulasa, ennek kévetkeztében
pedig még egyszer javul az 6tvozet biokompatibilitasa.

A polirozészer maradvényai ezt kovetSen gézsugér alatt vagy ultrahangos flird6ben
eltdvolithatok.

Forrasztas:
égetés el6tt: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
folydsitoszer: Oxynon: DS1

Hasznalt anyagok ujrafelhasznalasa: Az 6ntvénykipok és 6ntvénycsatornak vagy a hibas
ontvények nem hasznélhatok djra, egyéb esetben ugyanis minéségcsokkents oxidbezarédasok
keletkeznek.
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