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Deutsch

Gebrauchsinformation

Vor Gebrauch sorgfiltig lesen
Aufbewahren zum Nachschlagen

1. Anwendungsbereiche

Kohlenstofffrei, ~ extra  federhart, — auf
CoCrMoTa-Basis. Exzellente Laserschweil-
barkeit und im gesamten Bereich der Modell-
guss- und Kombinationstechnik einsetzbar.
Speziell fiir starre Konstruktionen, bei denen
eine hohe Festigkeit bendtigt wird.

2. Gefahrenhinweise

& Hinweis:

Bei der Ausarbeitung mit rotierenden Instru-
menten eine Objektabsaugung verwenden.
Das Tragen eines Mund- und Gesichtsschut-
zes wird empfohlen.

2.1 Gegenanzeigen und Nebenwirkungen
Bei einer bekannten Sensibilisierung gegen-
Uber einem der Inhaltsstoffe diese Legierung
nicht verwenden. Bei Herstellung geméaR Ge-
brauchsinformation sind Unvertraglichkeits-
erscheinungen gegeniiber dieser Legierung
auRerst selten.

Bei Verwendung verschiedener Legierungs-
gruppen kénnen galvanische Effekte auftre-
ten. Ortliche Irritationen, elektrochemisch be-
dingt, wurden im Einzelfall beschrieben.

3. Anleitung

3.1 Modellieren

Eine Gertiststarke von 0,4 mm ist ausrei-
chend bei totalen Platten.

Die Stérke der Modellation der Basis ist ab-
hangig von der Feinheit der groRen Verbin-
der. Je graziler diese sind, desto starker
muss die Basis sein. Die Empfehlung des Bi-
gelquerschnittes bei Sublingualblgeln liegt
bei 2 x 4 mm.

Als Gusskanéle Rundprofile mit einem @ von
3,5 bis 4,0 mm verwenden. Mindestiange
20 mm. Bei sehr volumindsen Gussteilen
wird das Anbringen von Gusskanalen mit ei-
nem @ von 4,0 mm empfohlen. Fiir den Ober-
kiefer 2 bis 4 und fiir den Unterkiefer 2 bis 3
Gusskanale verwenden. Zum Vorgeben der
gewiinschten FlieRrichtung Gusskanale im
Bogen mit der Modellation verschwemmen.
GieRen durch das Modell oder von oben
méglich.

3.2 Einbetten

Phosphatgebundene  Einbettmasse  fiir
die Modellgusstechnik verwenden, z. B.
FINOVEST Einbettmasse (Art.-Nr. 40136).
Gebrauchsanweisung der  Einbettmasse
befolgen.

3.3 Vorwérmen

Das Austreiben des Wachses und Vorwar-
men der Muffel erfolgt gemaR der
Gebrauchsanweisung der Einbettmasse.

Die Vorwarmtemperatur, abhangig von der
Einbettmasse, der GieRanlage und der Ar-
beit, betragt zwischen 850 und 1050 °C.

3.4 Metallmenge

Fir einen Modellguss werden ca. 4 bis 5
Gusszylinder a 6 g Metall bendtigt.

3.5 Schmelzen und Gieen

Die Legierung kann im Hochfrequenz-
schmelzverfahren mit Vakuumdruckguss-
oder Schleuderguss-Anlagen, mit der offe-
nen Flamme als auch mit der Lichtbogenauf-
schmelzung mit Vakuumdruckguss ge-
schmolzen werden.

Nur keramische Schmelztiegel verwenden
und diese im Ofen (ohne Metall) vorwarmen.
Tiegel nur fiir eine Legierung verwenden und
nach jedem Guss reinigen (Entfernung der
Gussschlacke).
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Hochfrequenzaufschmelzung mit Vakuum-
druckguss-Anlagen:

Vakuum auf 250 bis 450 mbar einstellen,
empfohlener Druck 450 mbar.

Gusszylinder bis zur Rotglut vorschmelzen
(noch keine sichtbaren Kantenverrundun-
gen). Nach Aufreien der Oxidhaut
(Schmelzspiegelung) 1-2 s weiterschmelzen,
dann den Giefvorgang auslésen.

Bei der Hochfrequenzaufschmelzung mit
Schleuderguss-Anlagen wird 1-2 s nach dem
Aufreien der Oxidhaut (Schmelzspiegelung)
der GieRvorgang ausgelost. Ein Vorschmel-
zen des Metalls empfiehlt sich bei gréBeren
Mengen Gussmetall.

Offene Flammenaufschmelzung:

Brenner mit einem Brausekopf verwenden
und so einstellen, dass die Hitze gleichméaRig
verteilt wird.

Bei der Aufschmelzung mit Propan/Sauer-
stoff die maximale Brennereinstellung laut
Herstellerangaben wahlen. Sauerstoff: 2 bis
3 bar.

Bei der Aufschmelzung mit Acetylen/Sauer-
stoff Anleitung des Brennerherstellers beach-
ten. Acetylen: 0,7 bar/Sauerstoff 3 bar. Die
Lénge des blauen Kerns der Flamme direkt
am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm betragen.

Beim Aufschmelzen bildet sich nach dem Zu-
sammenfallen der Gusszylinder eine Oxid-
haut. Das Metall solange weiter schmelzen,
bis es sich unter der Oxidhaut durch den
Flammendruck sichtbar bewegt. GieRvor-
gang auslosen, bevor die Oxidhaut aufreifit.

Bei allen GieR- und Schmelzverfahren Uber-
hitzung der Schmelze vermeiden. Uberhit-
zung kann zur Bildung von Lunkern, Grob-
kérnern und Mikroporositaten fiihren.

3.6 Abstrahlen

Kritische Bereiche, wie Klammerinnenseiten
und Schubverteilungsarme, besonders scho-
nend mit Al,O3 (Kérnung ca. 125 bis 250 pm,
z.B. FINOX Edelkorund) abstrahlen.

3.7 Ausarbeiten

Fir das grobe Ausarbeiten kreuzverzahnte
Hartmetallfraser verwenden. Fir das mittiere
und feine Ausarbeiten Sinterdiamanten und
keramisch gebundene Schieifkérper verwen-
den. Glanzen, gummieren und polieren. An-
schliefend griindlich reinigen.

3.8 Léten

Zum Loten FINOLLOY CoCr-Lot (Art.-Nr.
42009) sowie FINO DEOXYD Flussmittel
(Art.-Nr. 42060) verwenden.

3.9 Schweilten

Die Legierung ist auch fiir das Laserschwei-
Ren geeignet. Geeigneter Draht: FINOLLOY
Laserdraht (Art.-Nr. 42005).

Die Legierung ist auch fiir das WIG-Impuls-
Schweillen geeignet.

3.10 Reinigung

Alle handelstiblichen Prothesenreinigungs-
mittel sind fiir aus dieser Legierung gefertigte
Modellgiisse verwendbar. Gebrauchsanwei-
sung des Prothesenreinigungsmittels beach-
ten.

3.11 Wiederverwendung von Altmaterial
Beim Vergieflen der Legierung Altmaterial
nur einmalig wiederverwenden. Mindestens
zwei Drittel Neumaterial verwenden.

4. Lagerung
Keine besonderen MaRnahmen erforderlich.

5. Physikalische Daten

Dehngrenze 700 N/mm?  Zugfestigkeit
910 N/mm?; Vickersharte 340 HV10; Bruch-
dehnung 5 %; E-Modul 210.000 N/mm?
Dichte 8,2 glcm® Schmelzintervall 1360-
1410 °C.

5.1 Zusammensetzung in %:
Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2;
N<1,0.

6. Lieferformen
FINOLLOY SUPERIOR
Modellgusslegierung

2509 00940
10009 00942
Probepackung 50g 00940P

7. Gewdhrleistung

Unsere anwendungstechnischen Empfeh-
lungen beruhen auf unseren eigenen Erfah-
rungen und Versuchen und stellen lediglich
Richtwerte dar. Es obliegt der Sachkenntnis
des Anwenders, die von uns gelieferten Pro-
dukte auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten
Verfahren und Zwecke zu priifen. Unsere
Produkte unterliegen einer kontinuierlichen
Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb
Anderungen in Konstruktion und Zusammen-
setzung vor. Selbstverstandlich gewahrleis-
ten wir die einwandfreie Qualitat unserer
Produkte.
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Partial Denture Alloy
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English

User Information

Please read carefully before use
Keep for referral purposes

1. Fields of application

CoCrMoTa-based, carbon-free, extra spring-
hard. Can excellently be laser-welded and
can be applied in the whole range of partial
denture and combined technique. Particu-
larly suitable for rigid constructions requiring
high strength.

2. Safety precautions

Note:
For processing with rotary instruments use
an object extraction.
Wearing of a face and dust mask is recom-
mended.

2.2 Contraindications and side-effects

Do not use in case of a known sensitising to-
wards one of the components of the alloy. If
processed according to user information in-
tolerance occurrences towards this alloy are
extremely rare.

In case different groups of alloys are used
galvanic effects may occur. Electro-chemi-
cally induced irritations have been described
for individual cases.

3. Processing instructions

3.1 Wax-up

A frame thickness of 0.4 mm is sufficient for
full plates.

The thickness of the wax-up of the base
depends on the delicacy of the major con-
nectors. The more delicate they are the
thicker the base has to be. The recommen-
dation for the cross-section of sublingual bars
is 2 x4 mm.

Use round wires with a @ of 3.5 to 4.0 mm as
sprues. Minimum length 20 mm. In case of
very bulky parts it is recommended to apply
sprues of a @ of 4.0 mm. Use 2 to 4 sprues
for upper restorations and 2 to 3 sprues for
lower ones. To provide guidance for the de-
sired direction of flow sprues must be con-
nected to the wax-up in a bent shape. It is
possible to cast through the model or from
above.

3.2 Investing

Any phosphate-bonded investment material
for partial denture alloys, e.g. FINOVEST in-
vestment material (item-no. 40136), can be
used.

Follow the user information of the investment
material.

3.3 Pre-heating

Burning-out of the wax and heating of the
mould is done according to the user infor-
mation of the investment material.

Depending on the investment material,
the casting unit and the restoration the pre-
heating temperature is between 850 and
1050 °C.

3.4 Quantity of metal

For one partial denture approx. 4 to 5 casting
cylinders of 6 g metal each are needed.

3.5 Melting and casting

The alloy can be melted in the high-frequency
melting process with vacuum pressure or
centrifugal casting units, with an open flame
as well as electric arc melting with vacuum
pressure casting.

Use only ceramic crucibles and pre-heat
them in the furnace (without metal). Use cru-
cibles only for one alloy and clean after each
cast (remove casting cinder).
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High frequency melting with vacuum pres-
sure casting units:

Adjust vacuum to 250 to 450 mbar. Recom-
mended pressure 450 mbar.

Melt casting cylinders to red heat (no visible
bevelling of the edges yet). After tearing of
the oxide skin (melt shine) carry on melting
for 1-2 s, then initiate the casting process.

In case of high-frequency melting with centrif-
ugal casting units the casting process is initi-
ated 1-2 s after the tearing of the oxide skin
(melt shine). Pre-melting of the metal is rec-
ommended if larger quantities of casting
metal is used.

Open flame melting:
Use a shower head on the torch and adjust in
a way that the heat is evenly distributed.

If melting is done with propane/oxygen, se-
lect maximum output according to the user
information of the manufacturer.

If melting is done with acetylene/oxygen, fol-
low the user information of the manufacturer.
Acetylene: 0.7 bar/oxygen 3 bar. The length
of the blue core of the flame directly at the
shower head should be 4 to 5 mm.

During melting after the casting cylinders
have collapsed an oxide skin is formed. Melt
the metal further until it is visibly moved by
the flame pressure under the oxide skin. Start
casting process before oxide skin tears.

Avoid overheating of the melt for all casting
and melting protocols. Overheating might
result in blowholes, coarse grit and micro-
porosities.

3.6 Blasting
Blast critical areas like inner sides of clasps
or retentions particularly gently with Al,Os
(grain approx.125 to 250 pm, e.g. FINOX
corundum).

3.7 Processing

Use cross-cut TC cutters for initial rough pro-
cessing. Use sinter diamonds and ceramic-
bonded abrasives for intermediate and final
processing. Shining, polishing and finishing.
Subsequently clean thoroughly.

3.8 Soldering

For soldering use FINOLLOY CoCr solder
(item-no. 42009) as well as FINO DEOXYD
flux (item-no. 42060).

3.9 Welding

The alloy is suitable for laser-welding. Suita-
ble wire: FINOLLOY laser wire (item-no.
42005).

The alloy is also suitable for WIG impulse-
welding.

3.10 Cleaning

All common denture cleaning agents for par-
tial dentures made from this alloy can be
used. Follow the user information of the
denture cleaning agent.

3.11 Reuse of old material

For casting of the alloy only use old material
once. Use a minimum of 2/3 new material.
4. Storage

No special measures required.

5. Physical data

Elongation limit 700 N/mm?; tensile strength
910 N/mm? Vickers hardness 340 HV10;
ultimate elongation 5 %; modulus of elasticity
210,000 N/mm? density 8.2 g/cm®; melting
interval 1360-1410 °C.

5.1 Composition in %:

Co 62.0; Cr 30.0; Mo 5.5; Si 1.2; Ta 1.2;
N<1.0.

6. Delivery forms
FINOLLOY SUPERIOR partial denture alloy

2509 00940
1000g 00942
Trial pack 50g 00940P

7. Guarantee

Our technical recommendations of applica-
tion are based on our own experiences and
tests and should only be regarded as guide-
lines. It rests with the skills and experience of
the user to verify that the products supplied
by us are suitable for the intended proce-
dures. Our products are undergoing a contin-
uous further development. We reserve the
right of changes in construction and compo-
sition. It is understood that we guarantee the
impeccable quality of our products.
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alliage pour coulée sur modéle

00940/00940P/00942

C€ 0483
DIN EN ISO 22674 TYP 5

Francais
Mode d'emploi

A lire attentivement avant toute
utilisation
A conserver comme référence

1. Domaine d'utilisation

Sans carbone, extrémement dur élastique, a
base de CrCoMoTa. Présente d'excellentes
aptitudes pour souder au laser et peut étre
utilisé pour les chassis métalliques et pro-
théses combinées de toutes sortes. Du fait
de sa résistance élevée, il convient tout par-
ticuliérement pour les constructions rigides.

2. Mises en garde

& Avertissement :

Prévoir un systeme d'aspiration pour I'usi-
nage avec des instruments rotatifs.

Le port d'un masque buccal et facial est re-
commandé.

2.2 Contre-indications et effets secondaires
En cas de sensibilité connue a I'un des com-
posants, ne pas utiliser cet alliage. Si cet al-
liage est utilisé conformément aux instruc-
tions du mode d'emploi, les manifestations
d'intolérance sont extrémement rares.
L'utilisation de différents groupes d'alliage
peut générer des effets galvaniques. Des cas
dirritations locales de nature électrochimique
ont été rapportés.

3. Mise en ceuvre

3.1 Modelage

Une épaisseur d'armature de 0,4 mm est suf-
fisante  pour les plaques totales.
L'épaisseur du modelage de la base dépend
de la finesse des grands connecteurs. Plus
ils sont délicats, plus la base doit étre
épaisse. La section recommandée pour les
étriers sublinguaux est de 2 x 4 mm.

Pour les canaux de coulée, utiliser des profi-
Iés arrondis de @ 3,5 & 4,0 mm. Longueur mi-
nimale 20 mm. Pour les piéces coulées trés
volumineuses, des canaux de coulée de
2 4,0 mm sont recommandés. Utiliser 2 & 4
canaux de coulée pour le maxillaire supérieur
et 2 a 3 canaux de coulée pour le maxillaire
inférieur. Pour obtenir |'orientation souhaitée,
fusionner les canaux de coulée dans l'arcade
avec le modéle. La coulée par le modele ou
le haut est possible.

3.2 Mise en revétement

Utiliser un revétement a liant phosphate pour
le modelage, par exemple : le revétement
FINOVEST (réf. 40136).

Suivre le mode d'emploi du revétement.

3.3 Préchauffage

L'extrusion de la cire et le préchauffage du
cylindre doivent respecter la notice d'utilisa-
tion du fabricant de revétement.

La température de préchauffe est comprise
entre 850 et 1050 °C en fonction du revéte-
ment, de l'installation de coulée et du travail.

3.4 Quantité de métal

Pour une coulée sur modeéle, prévoir environ
4 a5 cylindres de coulée de 6 g de métal.

3.5 Fusion et coulée

L'alliage peut étre fondu avec un procédé de
fusion sous haute fréquence avec des instal-
lations de coulée par centrifugation ou dé-
pression, a la flamme nue, mais aussi a l'arc
électrique suivi d'une coulée par dépression.

Utiliser uniquement des creusets céramiques
et les préchauffer dans le four (sans métal).
Utiliser le creuset pour un seul alliage et le
nettoyer apres chaque coulée (élimination de
la boue de coulée).

Fusion haute fréquence avec installations de
coulée par dépression :

régler le vide sur 250 & 450 mbar, pression
recommandée 450 mbar.
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Chauffer au préalable le cylindre de coulée
au rouge (arétes encore nettes). Apres le dé-
chirement de la pellicule d'oxyde (miroite-
ment de 'alliage fondu), poursuivre la fusion
pendant 1-2 s, puis couler |'alliage.

Pour la fusion haute fréquence avec installa-
tions de coulée par centrifugation, couler 'al-
liage fondu 1-2 s aprés le déchirement de la
pellicule d'oxyde (miroitement de l'alliage
fondu). Une préfusion du métal est recom-
mandée pour les quantités supérieures de
métal & couler.

Fusion a la flamme nue :

utiliser un chalumeau & pomme et le régler
de maniére a obtenir une diffusion réguliere
de la chaleur.

En cas de fusion au propane / oxygene, choi-
sir le réglage maximal du chalumeau en sui-
vant les instructions du fabricant. Oxygéne :
2a3bar.

Pour la fusion a I'acétyléne / oxygéne, suivre
les instructions du fabricant de chalumeau.
Acétyléne : 0,7 bar / oxygéne 3 bar. La lon-
gueur du noyau bleu de la flamme directe-
ment a la pomme doit étre de 4 a 5 mm.

Lors de la fusion, une pellicule d'oxyde se
forme aprés I'effondrement du cylindre de
coulée. Poursuivre la fusion du métal jusqu'a
ce qu'il bouge visiblement sous la pellicule
d'oxyde sous la pression de la flamme. Com-
mencer la coulée avant le déchirement de la
pellicule d'oxyde.

Eviter la surchauffe du métal en fusion pour
tous les procédés de coulée et fusion. La sur-
chauffe peut provoquer la formation de cavi-
tés, de grains grossiers et de micro-porosi-
tés.

3.6 Sabler

Sabler en douceur les zones critiques, telles
que les parties intérieures des crochets et les
bras de répartition de la poussée, avec de
I'Al203 (grain env. 125 & 250 um, exemple :
corindon raffiné FINOX).

3.7 Finition

Pour la finition grossiere, utiliser une fraise en
carbure a denture croisée. Pour la finition in-
termédiaire et fine, utiliser des instruments
diamantés par frittage et des instruments
abrasifs a liant céramique. Lisser, gommer et
polir. Nettoyer ensuite soigneusement.

3.8 Brasage
Pour le brasage, utiliser soudure CrCo FI-

NOLLOY (réf. 42009) ainsi que flux FINO
DEOXYD (réf. 42060).

3.9 Soudage

L'alliage est également adapté pour le sou-
dage au laser. Fil adapté: soudure laser
FINOLLOY (réf. 42005).

L'alliage est également adapté pour le sou-
dage TIG a arc pulsé.

3.10 Nettoyage

Tous les nettoyants pour protheéses du com-
merce peuvent étre utilisés pour les modeles
coulés a partir de cet alliage. Respecter la
notice d'utilisation du nettoyant pour pro-
theses.

3.11 Réutilisation de matériaux usagés

Ne pas utiliser de matériaux usagés pour la
coulée de I'alliage. Utiliser au minimum deux
tiers de nouveau matériau.

4. Stockage
Ne nécessite aucune mesure de prévention
particuliere.

5. Données techniques

Limite d'élasticité 700 N/mm?; résistance
a la traction 910 N/mm?; dureté Vickers
340 HV10; allongement a la rupture 5 % ;
module d'élasticité 210 000 N/mm?; densité
8,2 glcm?*; plage de fusion 1 360-1 410 °C.

5.1 Composition en % :
Co0620;Cr300;Mo055;Si12;Ta1.2;
N<1,0.

6. Conditionnement

Alliage pour coulée sur modéle FINOLLOY
SUPERIOR

2509 00940
1000g 00942
Paquet-essai 50g 00940P

7. Prestation de garantie

Nos recommandations d'application tech-
nique reposent sur nos propres expériences
et nos essais, elles sont uniquement a titre
indicatif. Il incombe a I'utilisateur compétent
d'examiner les produits que nous livrons en
vue de leur aptitude aux procédés et buts
poursuivis. Nos produits sont continuelle-
ment perfectionnés. C'est pourquoi nous
nous réservons le droit d’en modifier la cons-
truction et la composition. Nous vous garan-
tissons, naturellement, la qualité irrépro-
chable de nos produits.
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aleacion para esqueléticos

00940/00940P/00942

C€ 0483
DIN EN ISO 22674 TYP 5

Espaiiol
Instrucciones de uso

Leer detenidamente antes del uso
Guardar para consultas posteriores

1. Ambito de aplicacion

Sin carbono, particularmente elastico-dura, a
base de CrCoMoTa. Muy apropiada para sol-
dar con l&ser y se puede usar tanto para es-
queléticos como en la técnica combinada.
Ademaés es apta para construcciones fijas en
las que se requiere una gran solidez.

2. Indicaciones sobre los peligros

& Observacion:

Durante el trabajo con instrumentos rotato-
rios usar un sistema de aspiracion.

Se recomienda utilizar proteccion para la
boca y la cara.

2.2 Contraindicaciones y  reacciones
adversas

No usar en caso de sensibilizacion conocida
a uno de los ingredientes de las aleaciones.
En la elaboracién conforme a estas instruc-
ciones es muy poco probable que se produz-
can intolerancias a esta aleacion.

Si se utilizan diferentes grupos de aleacion
se pueden producir efectos galvanicos. En
casos aislados se han notificado irritaciones
locales por causas electroquimicas.

3. Instrucciones

3.1 Modelado

Un grosor de esquelético de 0,4 mm es sufi-
ciente para las placas totales.

El grosor de la modelacion de la base de-
pende de la finura del conector grande.
Cuanto mas fragil sea, mayor debe ser el
grosor de la base. Se recomienda que los es-
tribos sublinguales tengan una seccion trans-
versal de 2 x 4 mm.

Utilizar como bebederos perfiles redondos
con un @ de 3,5 a 4,0 mm. Longitud minima
20 mm. Si las estructuras de colado son muy
voluminosas se recomienda colocar bebede-
ros con un @ de 4,0 mm. Utilizar de 2 a 4 be-
bederos para el maxilar superior y de 2 a 3
para el inferior. Para predeterminar la direc-
cion del colado, fundir los bebederos en el
arco con la modelacion. Es posible colar a
través del modelo o desde arriba.

3.2 Revestimiento

Usar masa de revestimiento unida con fos-
fato para la técnica de esqueléticos, p. €j.
masa de revestimiento FINOVEST (n° de art.
40136).

Tener en cuenta las instrucciones de uso de
la masa de revestimiento.

3.3 Precalentamiento

La expulsion de la cera y el precalentamiento
de la mufla se hacen siguiendo las instruccio-
nes de la masa de revestimiento.

La temperatura de precalentamiento es entre
850 y 1050 °C, dependiendo del equipo de
fundicion y del trabajo.

3.4 Cantidad de metal

Para un esquelético se necesitan aprox. de
4 a5cilindros de colado de 6 g de metal cada
uno.

3.5 Fundicion y colado

La aleacion se puede fundir empleando el
método de alta frecuencia con equipos de co-
lado a presion bajo vacio o con centrifuga,
con llama abierta y también mediante fundi-
cién por arco voltaico y colado a presion bajo
vacio.

Usar solo crisoles ceramicos y precalentarlos
en el horno (sin metal). Usar los crisoles solo
para una aleacion y limpiarlos después de
cada fundicion (retirar la escoria del colado).
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Fundicion de alta frecuencia con equipos de
colado a presion bajo vacio:

ajustar el vacio entre 250 y 450 mbar, pre-
sion recomendada 450 mbar.

Prefundir el cilindro de colado al rojo (todavia
no se ve el redondeado de los bordes). Des-
pués de que se agriete la pelicula de 6xido
(reflejo de fusion), continuar con la fusion du-
rante 1-2 s e iniciar después el proceso de
colado.

En la fusién de alta frecuencia con equipos
de fundicion centrifugada, el proceso de co-
lado se inicia 1-2 s después de que se agriete
la pelicula de 6xido (reflejo de fusién). Se re-
comienda una fusién previa del metal en
caso de mayores cantidades de metal.

Fusion con llama abierta:

Usar un soplete con un cabezal de ducha y
ajustarlo de modo que el calor se reparta uni-
formemente.

En la fusién con propano/oxigeno seleccio-
nar el ajuste maximo del soplete conforme a
las indicaciones del fabricante. Oxigeno: de
2a3bar.

En la fusion con acetileno/oxigeno seguir
también las instrucciones del fabricante del
soplete. Acetileno: 0,7 bar / oxigeno 3 bar. La
longitud del ntcleo azul de la llama directa-
mente en el cabezal de ducha debe ser de
4a5mm.

En la fundicion se forma una pelicula de
o6xido después de deshacerse el cilindro de
colado. Seguir calentando el metal hasta que
se observe que se mueve debajo de la peli-
cula de dxido por la presion de la llama. Ini-
ciar el proceso de colado antes de que se
agriete la pelicula de oxido.

Evitar un sobrecalentamiento de la masa fun-
dida en todos los procedimientos de colado y
de fundicion. EI sobrecalentamiento puede
producir la formacion de cavidades, granulos
gruesos y microporosidades.

3.6 Chorreado

Chorrear cuidadosamente con Al:O; las
zonas criticas, como las caras interiores de
los ganchos y los brazos de distribucion de
fuerzas (grano aprox. 125 a 250 um, p. ej.
corindén especial FINOX).

3.7 Elaboracion

Para el mecanizado basto usar fresas de me-
tal duro con dentado cruzado. Para el meca-
nizado medio y fino emplear diamantes sin-
terizados y cuerpos abrasivos con aglome-
rante ceramico. Abrillantar, pulir con goma y
pulir. A continuacién limpiar bien.

3.8 Soldadura

Para soldar usar FINOLLOY CoCr-Lot (n° de
art. 42009) y el fundente FINO DEOXYD (n°
de art. 42060).

3.9 Soldadura por laser

La aleacion también es apta para ser soldada
por laser. Alambre adecuado: alambre para
soldadura por laser FINOLLOY (ref. 42005).
La aleacion también es apta para la solda-
dura WIG pulsatoria.

3.10 Limpieza

Los esqueléticos fabricados con esta alea-
cion se pueden limpiar con todos los produc-
tos de limpieza de protesis habituales. Se de-
ben observar las instrucciones de uso del
producto.

3.11 Reutilizacién del material usado
Para el colado de la aleacién solo se debe
reutilizar una vez el material usado. Usar al
menos dos tercios de material nuevo.

4. Almacenamiento
No son necesarias medidas especiales.

5. Datos fisicos

Limite de elasticidad: 700 N/mm?; resistencia
a la traccion: 910 N/mm?, dureza de Vickers:
340 HV10; alargamiento a la rotura: 5 %;
madulo de elasticidad: 210.000 N/mm? den-
sidad: 8,2 glcm?; intervalo de fusion: 1.360-
1.410°C.

5.1 Composicion en %:
Co: 62,0; Cr: 30,0; Mo: 5,5; Si: 1,2; Ta: 1,2;
N:<1,0.

6. Formas de suministro

Aleacion para esqueléticos FINOLLOY SU-
PERIOR

2509 00940
1.000g 00942
Paquete de prueba 50g 00940P

7. Garantia

Estos consejos de uso técnico se basan en
nuestra larga experiencia y experimentos.
Representan Unicamente valores que sirven
para orientar al usuario. El usuario, acorde
con su conocimiento especifico de la mate-
ria, debe comprobar si los productos que le
hemos suministrado son apropiados para el
procedimiento y los fines intencionados.
Nuestros productos estan sometidos a un
proceso continuo de investigacion y desarro-
llo, por lo cual nos reservamos el derecho de
hacer cambios en su construccion. Por su-
puesto, garantizamos una impecable calidad
de nuestros productos.
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/A\ FINOLLOY
S

UPERIOR

lega per scheletrati

00940/00940P/00942

C€ 0483
DIN EN ISO 22674 TYP 5

ltaliano
Istruzioni per 'uso

Leggere attentamente prima dell’'uso
Da conservare per consultazione futura

1. Destinazione d’uso

Priva di carbonio, extra duro-elastica, a base
di CoCrMoTa. Offre un'eccellente saldabilita
laser ed e utilizzabile nellintera tecnica di
scheletrati e combinata. Particolarmente indi-
cata per costruzioni rigide che richiedono
un'elevata resistenza.

2. Indicazioni di pericolosita

A Avvertenza:

Durante le lavorazioni con strumenti rotanti
usare un sistema di aspirazione diretta
sull'oggetto.

Si raccomanda di indossare una maschera
protettiva per viso e bocca.

2.2 Controindicazioni ed effetti collaterali

Non utilizzare in caso di ipersensibilita accer-
tata ad uno dei componenti della lega. Se la
realizzazione avviene correttamente se-
guendo le istruzioni per l'uso, i fenomeni di
intolleranza a questa lega sono estrema-
mente rari.

L'utilizzo di gruppi di leghe diversi pud gene-
rare effetti galvanici. In casi sporadici sono
state descritte irritazioni locali di natura elet-
trochimica.

3. Istruzioni

3.1 Modellazione

Nel caso di placche totali & sufficiente uno
spessore di 0,4 mm.

Lo spessore della base modellata dipende
dalla finezza dei grandi connettori. Piu sottili
sono i connettori, maggiore deve essere
lo spessore della base. Lo spessore racco-
mandato delle barre sublinguali & di circa
2x 4 mm.

Per tutti i canali di fusione usare profilati tondi
g da 3,5 a 40 mm. Lunghezza minima
20 mm. Nel caso di fusioni particolarmente
voluminose si consiglia di posizionare canali
di fusione di @ 4,0 mm. Utilizzare da 2 a 4
canali di fusione per I'arcata superiore e da
2 a 3 canali per I'arcata inferiore. Disporre i
canali nel verso di colata desiderato, colle-
gandoli alla modellazione incurvati. La colata
& possibile attraverso il modello o dall'alto.

3.2 Messa in rivestimento

Utilizzare una massa da rivestimento a le-
gante fosfatico per scheletrati, ad esempio
FINOVEST rivestimento (Cod. art. 40136).
Attenersi alle istruzioni per 'uso del rivesti-
mento.

3.3 Preriscaldamento

Per I'eliminazione della cera e il preriscalda-
mento del cilindro, seguire le istruzioni del
produttore del rivestimento.

La temperatura di preriscaldamento, che di-
pende dal rivestimento, dalla fonditrice e dal
manufatto, puo essere tra 850 e 1050 °C.

3.4 Quantita di metallo
Per uno scheletrato sono necessari circa
4 05 lingotti da 6 g di metallo.

3.5 Fusione e colata

La lega puo essere fusa in un processo di fu-
sione ad alta frequenza con fonditrici in pres-
sofusione sottovuoto o fonditrici a centrifuga,
a cannello e ad arco voltaico sottovuoto.

Utilizzare solo crogioli in ceramica e preri-
scaldarli in forno (senza metallo). Utilizzare i
crogioli per una sola lega e pulirli dopo ogni
fusione (rimozione delle scorie di fusione).

Fusione ad alta frequenza con fonditrici in
pressofusione sottovuoto:

Impostare il vuoto da 250 a 450 mbar, pres-
sione consigliata 450 mbar.
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Riscaldare i lingotti fino allincandescenza
(colore rosso, ma non arrivare all'arrotonda-
mento degli spigoli). Dopo la rottura della pel-
licola di ossido (occhio di bue) proseguire per
1-2 s, quindi avviare la colata.

Nella fusione ad alta frequenza con fonditrici
a centrifuga avviare la colata 1-2 s dopo la
rottura della pellicola di ossido (occhio di
bue). Nel caso di quantita rilevanti di metallo
da fondere € consigliabile una prefusione.

Fusione a cannello:

Usare il cannello con ugello a doccia e rego-
larlo in modo che il calore sia distribuito omo-
geneamente.

Nella fusione con ossigeno-propano regolare
alla massima apertura del cannello secondo
le indicazioni del produttore. Ossigeno:
2-3 bar.

Nella fusione con ossi-acetilene attenersi alle
istruzioni del produttore del cannello. Aceti-
lene: 0,7 bar/ossigeno 3 bar. Il nucleo blu
della fiamma direttamente sullugello a
doccia deve essere lungo da 4 a 5 mm.

Nella fusione, dopo che i lingotti sono confluiti
insieme si forma una pellicola di ossido. Con-
tinuare a fondere fino a quando si vedra il
metallo fuso muoversi sotto la pellicola di os-
sido. Awviare la colata prima che la pellicola
di ossido si rompa.

In tutti i sistemi di fusione deve essere evitato
il surriscaldamento del metallo fuso. Il surri-
scaldamento pud provocare cavita da ritiro,
formazione di grana grossa e microporosita.

3.6 Sabbiatura

Sabbiare con molta delicatezza i punti critici,
come le parti interne dei ganci e i rompiforze,
con Al20s, (granulometria circa 125-250 pm,
ad esempio FINOX corindone nobile).

3.7 Rifinitura

Per la sgrossatura utilizzare frese al carburo
di tungsteno a taglio incrociato. Per la rifini-
tura e larrifinitura fine usare frese diamantate
sinterizzate e punte abrasive a legante cera-
mico. Lucidare, poi passare gommini e quindi
pasta lucidante. Infine pulire a fondo.

3.8 Brasatura

Per la saldatura utilizzare saldame
FINOLLOY SUPERIOR CoCr (Cod. art.
42009) e fondente FINO DEOXYD (Cod. art.
42060).

3.9 Saldatura

La lega & adatta anche per la saldatura a
laser. Filo indicato: filo per saldatura laser
FINOLLOY (cod.art. 42005).

La lega & adatta anche per la saldatura a im-
pulsi TIG.

3.10 Pulizia

Per le fusioni realizzate con questa lega sono
utilizzabili tutti i normali detergenti per protesi
in commercio. Attenersi alle istruzioni per
I'uso del produttore del detergente impiegato.

3.11 Riutilizzo di materiale usato

Nella fusione della lega il materiale usato pud
essere utilizzato una sola volta. Impiegare al-
meno due terzi di materiale nuovo.

4. Conservazione
Non sono necessarie misure speciali.

5. Dati fisici

Limite di allungamento 700 N/mm? resi-
stenza alla trazione 910 N/mm? durezza
Vickers 340 HV10; allungamento a rottura
5%; modulo di elasticita 210.000 N/mm?
densita 8,2 glcm?; intervallo di fusione 1360-
1410 °C.

5.1 Composizione in %:
Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2;
N<1,0.

6. Forme di fornitura
Lega per scheletratiFINOLLOY SUPERIOR

2509 00940
1000g 00942
Conf. prova 50g 00940P

7. Garanzia

| nostri consigli per I'utilizzo si basano sulle
nostre esperienze e ricerche e hanno sola-
mente valore indicativo. E responsabilita
dell'utente verificare se i prodotti da noi forniti
sono adatti alle tecniche e ai lavori previsti. |
nostri prodotti sono soggetti a continui svi-
luppi. Possono quindi cambiare la costru-
zione o la composizione. Naturalmente pos-
siamo sempre garantire la perfetta qualita dei
nostri prodotti.

6018
05/16, Rev.-Nr.: 3,1




/A\ FINOLLOY

SUPERIOR

modelgietlegering

00940/00940P/00942

C€ 0483
DIN EN ISO 22674 TYP 5

Nederlands
Gebruiksaanwijzing

Voor gebruik aandachtig lezen
Bewaren om later nog eens na te slaan

1. Toepassingen

Koolstofvrij, extra veerhard, op CoCrMoTa-
basis. Beschikt over een excellente laser-las-
baarheid en kan in het gehele bereik van de
modelgiet- en combinatietechniek worden in-
gezet. Bijzonder geschikt voor starre con-
structies die zeer sterk moeten zijn.

2. Gevareninstructies

& Opmerking:

Werkstukken moeten worden afgewerkt met
behulp van roterende instrumenten en ob-
jectafzuiging.

Draag bij het bewerken een mondkapje en
gezichtsbescherming.

2.2 Contra-indicaties en bijwerkingen

Bij bekende overgevoeligheid voor een van
de bestanddelen mag deze legering niet wor-
den gebruikt. Bij vervaardiging conform de
gebruiksaanwijzing van het product zijn into-
lerantieverschijnselen bij deze legering zeer
zelden.

Wanneer verschillende groepen legeringen
worden gebruikt kunnen er galvanische ef-
fecten optreden. In individuele gevallen was
sprake van plaatselijke irritatie, als gevolg
van elektrochemische processen.

3. Instructie
3.1 Modelleren

Bij volledige platen is een onderstructuur met
een dkte van 04 mm voldoende.
Hoe dik de modellatie is, hangt af van de fijn-
heid van de grote verbindingselementen.
Hoe fijner deze zijn uitgevoerd, hoe dikker de
basis moet zijn. De aanbevolen diameter
voor de beugels ligt bij sublinguale beugels
op2x4mm.

Gebruik als gietkanalen ronde profielen met
een g van 3,5 a 4,0 mm. Minimale lengte
20 mm. Bij gietelementen met een groot vo-
lume wordt aangeraden om gietkanalen met
een g van 4,0 mm aan te brengen. Gebruik
voor de bovenkaak 2 a 4 gietkanalen en voor
de onderkaak 2 a 3 gietkanalen. Voor het be-
palen van de gewenste vloeirichting moeten
de gietkanalen in de boog in de modellatie
worden geintegreerd. Gieten is mogelijk door
het model of van bovenaf.

3.2 Inbedden

Gebruik een fosfaatgebonden inbedmassa
voor de modelgiettechniek (bijv. FINOVEST
inbedmassa (art.nr. 40136).

Volg de gebruiksaanwijzing van de fabrikant
van de inbedmassa op.

3.3 Voorverwarmen

Volg voor het uitspatten van de was en het
voorverwarmen van de moffel de gebruiks-
aanwijzing van de inbedmassa op.

De voorverwarmtemperatuur ligt tussen de
850°C en 1050°C, afhankelijk van de inbed-
massa, de gietinstallatie en het werkstuk.

3.4 Hoeveelheid metaal

Voor modelgieten zijn ca. 4 a 5 gietcilinders
a 6 g metaal nodig.

3.5 Smelten en gieten

De legering kan worden gesmolten door mid-
del van hoogfrequentiesmelten met vaculim-
drukgiet- of slingergietinstallaties, door mid-
del van gieten met een open viam of door
lichtboogopsmelten met vacutimdrukgieten.

Gebruik alleen keramische smeltkroezen en
verwarm deze (zonder metaal) voor in de
oven. Gebruik de smeltkroes maar voor één
legering en reinig hem na ieder gietprocedé
(verwijdering van gietslakken).

Hogefrequentiesmelten met vacuimdruk-
gietinstallaties:

stel het vaculim in op 250 a 450 mbar, aan-
bevolen druk 450 mbar.

Gietcilinders voorsmelten tot ze roodgloeiend
zijn (nog geen zichtbare afronding van de
randen). Na het openbreken van de oxide-
huid (smeltspiegeling) 1-2 sec. verder laten
smelten, dan gietprocedé in gang zetten.

Bij hogefrequentiesmelten met slingergietin-
stallaties wordt 1-2 sec. na het openbreken
van de oxidehuid (smeltspiegeling) het giet-
procedé in gang gezet. Bij grotere hoeveel-
heden gietmetaal wordt aangeraden het me-
taal voor te smelten.

Smelten bij open viam:

Gebruik een brander met een broeskop en
stel hem zo in dat de hitte gelijkmatig wordt
verdeeld.

Kies bij opsmelten met behulp van pro-
paan/zuurstof de maximale branderinstelling
die volgens de instructies van de fabrikant
mogelijk is. Zuurstof: 2 & 3 bar.

Hanteer bij opsmelten met acetyleen/zuur-
stof de gebruiksaanwijzing van de fabrikant.
Acetyleen: 0,7 bar/zuurstof 3 bar. De lengte
van de vlam direct bij de broeskop moet on-
geveer 4 2 5 mm bedragen.

Bij het opsmelten vormt zich na het uiteenval-
len van de gietcilinder een oxidehuid. Smelt
het metaal zolang tot het onder de oxidehuid
zichtbaar beweegt onder druk van de viam.
Zet het gietprocedé in gang voor de oxide-
huid openscheurt.

Voorkom bij alle giet- en smeltprocedés over-
verhitting van de smelt. Oververhitting kan
leiden tot de vorming van gietgallen, grove
korreling en microporositeit.
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3.6 Afstralen

Kritische gedeelten, zoals de binnenkanten
van klemmen en armen voor verdeling van
de schuifkrachten moeten heel voorzichtig
worden afgestraald met Al203 (korrelgrootte
ca. 125 a 250 pm, bijv. FINOX edelkorund).

3.7 Afwerken

Gebruik voor de grove afwerking hardmeta-
len frezen met kruisvertanding. Gebruik voor
de gemiddelde bewerking en fijne afwerking
sinterdiamanten en keramisch gebonden
slijplichamen. Op hoogglans brengen, be-
werken met rubberen instrumenten en polijs-
ten. Reinig het werkstuk daarna grondig.

3.8 Solderen

Gebruik voor het solderen FINOLLOY CoCr-
soldeer (art.nr. 42009) en FINO DEOXYD-
vloeimiddel (art.nr. 42060).

3.9 Lassen

De legering is ook geschikt voor laserlassen.
Geschikte draad: FINOLLOY laserdraad
(Art.nr. 42005).

De legering is ook geschikt voor WIG-impuls-
lassen.

3.10 Reiniging

Voor gietmodellen van deze legering zijn alle
in de handel verkrijgbare prothesereinigings-
middelen geschikt. Raadpleeg de gebruik-
saanwijzing van het prothesereinigingsmid-
del.

3.11 Hergebruik van gebruikte materialen
Gebruik bij het gieten maar één keer ge-
bruikte materialen. Gebruik minimaal twee-
derde aan nieuw materiaal.

4. Opslag

Er zijn geen speciale maatregelen noodzake-
lijk.

5. Fysische gegevens

Rekgrens 700  N/mm?  treksterkte
910 N/mm? Vickers-hardheid 340 HV10;
breukrek 5  %; elasticiteitsmodulus

210.000 N/mm? dichtheid 8,2 glem?;
smeltinterval 1360-1410 °C.

5.1 Samenstelling in %:
Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2;
N<1,0.

6. Verpakkingen
FINOLLOY SUPERIOR modelgietlegering

2509 00940
1000g 00942
Proefpakket 50g 00940P

7. Garantie

Onze toepassingstechnische aanbevelingen
berusten op eigen ervaringen en onderzoek,
en zijn slechts richtwaarden. De gebruiker
dient op basis van eigen deskundigheid de
door ons geleverde producten te testen op
hun geschiktheid voor de beoogde procedu-
res en doeleinden. Wij werken continu aan de
verdere ontwikkeling van onze producten.
Wij behouden ons derhalve het recht voor
wijzigingen aan te brengen in de constructie
en samenstelling van onze producten. Van-
zelfsprekend garanderen wij de hoge kwali-
teit van onze producten.




/A\ FINOLLOY

SUPERIOR

slitina pro skelety

00940/00940P/00942

C€ 0483
DIN EN ISO 22674 TYP 5

Cesky
Navod na pouziti

Pred pouzitim peclivé piecist
Uschovat k vyhledavani informaci

1. Oblast pouziti

Bez obsahu uhliku, pruzinové velmi tvrda, na
bazi CoCrMoTa. Vynikajici vlastnosti pro
svarovani laserem a Ize ji pouzit v celé ob-
lasti vyroby skeleti a kombinovanych na-
hrad. Specialné pro tuhé konstrukce, které
vyzaduji vysokou mechanickou pevnost.

2. Upozornéni

& Pokyn:

Opracovani rotujicimi nastroji provadét s od-
savanim objektu.
Doporuéuje se noSeni ochrany Ust a obliceje.

2.1 Kontraindikace a vedlejsi Ucinky

Pfi zndmé citlivosti vCi nékteré obsazené
latce této slitiny se nesmi tato slitina pouzi-
vat. Pfi vyrobé dle informaci k pouZiti jsou
projevy nesnasenlivosti vici této slitiné velmi
vzacné. Pri pouziti rliznych skupin slitin se
mohou vyskytnout galvanické ucinky. Mistni
podrazdéni, zplsobena elektrochemicky,
byly popséany v jednotlivych pfipadech.

3. Navod

3.1 Modelovani

Tloustka konstrukce 0,4 mm je dostate¢nd u
hornich nahrad s litou patrovou deskou.
Tloustka modelace baze je zavisla na profilu
spojovaci vyztuze. Cim je slabsi, tim silnjsi
musi byt baze. Doporuceni pro primér
tfmenu u sublingvalnich tfrmenU je 2 x 4 mm.

Jako lici kanaly pouzit kruhové profily o pri-
méru ¢ 3,5 az 4,0 mm. Minimaini délka
20 mm. U velmi objemnych licich dilt se do-
porucuje upevnéni licich kanald o @ 4,0 mm.
Pro horni elist pouzit 2 aZ 4 a pro spodni ce-
list 2 az 3 lici kanaly. K udani pozadovaného
sméru toku dotykovou plochu liciho kandlu s
modelaci zesilit. Liti je mozné pfes model
nebo shora.

3.2 Zatmelovani

Pouzit fosfatovou zatmelovaci hmotu pro
skeletovou techniku, napf. FINOVEST
zatmelovaci hmotu (zbozi ¢ 40136).
Dodrzovat nadvod k pouZiti zatmelovaci
hmoty.

3.3 Predehfivani

Vyplaveni vosku a predehrati liciho krouzku
se provadi dle navodu k pouziti zatmelovaci
hmoty.

Teplota pfedehfivani, ktera zavisi na zatme-
lovaci hmotg, licim zafizeni a praci, je mezi
850 a 1050 °C.

3.4 Mnozstvi kovu

Pro jeden skelet je zapotfebi cca. 4 az 5 licich
valecki a 6 g kovu.

3.5 Taveni a odlévani

Slitina se muZe tavit vysokofrekvenénim tavi-
cim postupem pomoci zafizeni na vakuové
tlakové liti nebo odstredivé liti, pomoci ote-
vfeného plamene nebo rovnéz pomoci taveni
svételnym obloukem s vakuovym tlakovym
litim.

Pouzivat pouze keramické tavici kelimky a
tyto kelimky pFedehfat v peci (bez kovu). Ke-
limek pouzit pouze pro jednu slitinu a po kaz-
dém liti se musi vyistit (odstranéni strusky
po liti).

/A\FH‘IO GmbH - Mangelsfeld 18 - D-97708 Bad Bocklet - Tel.

info@fino.com - www.fino.com

+49 97 08 90 94 20 - Fax +49 97 08 90 94 21

Vysokofrekvencni tavici postup se zafizenim
na vakuové tlakové liti:

Vakuum nastavit na 250 az 450 mbar, dopo-
ruceny tlak 450 mbar.

Lici véleCek se predem roztavi az do Cerve-
ného zaru (je$té Zadné viditelné zaobleni
hran). Po roztrzeni oxidové vrstvy (zrcadleni
taveniny) dale tavit 1-2 s, pak zahajit lici po-
stup.

U vysokofrekvenéniho postupu taveni se za-
fizenim na odstredivé liti se lici postup zahdji
1-2 s po roztrzeni oxidové vrstvy (zrcadleni
taveniny). Pfedtaveni kovu se doporucuje u
vétSiho mnozstvi liciho kovu.

Tavici postup pomoci otevfeného plamene:
Pouzivat hofak se sprchovou hlavici a nasta-
vit ho tak, aby bylo teplo rovnomérné rozdé-
lené.

Pri taveni propanem/kyslikem zvolit maxi-
malni nastaveni hofaku dle Udajl vyrobce.
Kyslik: 2 az 3 bar.

Pfi taveni acetylénem/kyslikem dodrzovat
navod vyrobce hofaku. Acetylén: 0,7 bar/kys-
lik 3 bar. Délka modrého jadra plamene
pfimo na sprchové hlavici by méla byt 4 az
5mm.

Pfi roztaveni se tvofi po roztegeni licich va-
leckli oxidova vrstva. Kov dale tavit tak
dlouho, az se bude pod oxidovou vrstvou vi-
ditelné pohybovat tlakem plamene. Lici po-
stup zahéjit jeSté pfed roztrzenim oxidové
vrstvy.

U v8ech licich a tavnych postupl zabranit
prehfati taveniny. Prehfati mlze vést k
tvorbé dutin, hrubych zrn a mikropérovitosti.
3.6 Piskovani

Kritické oblasti, jako vnitfni strany spon a
opérna ramena, piskovat zvIasté Setrné po-
moci Al20s (zrnitost cca. 125 az 250 pm,
napf. FINOX ¢isty korund).

3.7 Opracovani

K hrubému opracovani pouzit tvrdokovovou
frézu s kfizovym biitem. Pro stfedni a jemné
opracovani pouZit sintrované diamanty a ke-
ramické brousky. Vyletit, vyhladit pryzi a po-
lirovat. Nasledné Fadné ocistit.

3.8 Pajeni

K péjeni pouzivat pajku FINOLLOY CoCr

(zbozi ¢&. 42009) jakoz i tavidlo FINO
DEOXYD (zbozi €. 42060).

3.9 Svarovani

Slitina je vhodna rovnéz pro laserové svaro-
vani. Vhodny drat: FINOLLOY drat pro sva-
fovani laserem (Cislo zbozi 42005).

Slitina je vhodna i pro impulzni svafovani
WIG.

3.10 Cisténi

Pro skelety vyrobené z této slitiny je mozno
pouZit v8echny bézné Cistici prostfedky na
protézy. Dodrzujte névod k pouZiti pro Cistici
prostfedek na protézy.

3.11 Opétovné poutZiti jiz pouzitého materialu
Pfi odlévani slitiny opétovné pouZit stary ma-
teridl pouze jednorazové. PouZit minimalné
dvé tretiny nového materiélu.

4. Uskladnéni

Nevyzaduiji se zadna zvIaStni opateni.

5. Fyzikalni udaje

Mezni roztaznosti 700 N/mm?; pevnost v tahu
910 N/mm?; tvrdost dle Vickerse 340 HV10;
deformace pii pretrzeni 5 %; modul pruznosti
210.000 N/mm?; hustota 8,2 g/lcm?; teplota
taveni 1360-1410 °C.

5.1 Slozeni v %:

Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2;
N<1,0.

6. Forma dodani
FINOLLOY SUPERIOR slitina pro skelety

2509 00940
1000g 00942
zku3ebni baleni 50g 00940P

7. Zaruka

NaSe doporuceni ke zpracovani spo€ivaji na
nasich vlastnich zkuSenostech a slouzi
pouze k orientaci. UZivatel musi sam na za-
kladé svych odbornych znalosti provéfit zpd-
sob pouziti. NaSe vyrobky podiéhaji kontinu-
&lnimu vyvoji. Vyhrazujeme si proto zmény v
konstrukci a slozeni. Samozfejmé garantu-
jeme vybornou kvalitu nasich produktd.
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DIN EN ISO 22674 TYP 5

Svenska
Bruksanvisning

Las noggrant fére anvandning!
Spara for framtida referens!

1. Anvandningsomraden

Kolfri, extra figderhard, pa CoCrMoTa-bas.
Utmarkt lasersvetsbarhet och kan anvandas
inom hela stalskelett- och kombinationspro-
tetikomradet. Sarskilt [ampad fér styva kon-
struktioner dar en hog hallfasthet kravs.

2. Faroinformation

& Anmérkning:

Bearbetning med roterande instrument ska
utfras under aktivt utsug direkt vid foremalet
som bearbetas.

Anvandning av munskydd och visir rekom-
menderas.

2.2 Kontraindikationer och biverkningar

Den hér legeringen far inte anvandas vid
kand 6verkanslighet mot nagot av dess inne-
hallsémnen. Vid framstéllning enligt den har
bruksanvisningen ar dverkénslighetsreakt-
ioner mot legeringen ytterst sallsynta.

Vid anvandning av olika legeringsgrupper
kan galvaniska effekter upptrada. Enstaka
fall av elektrokemiskt betingade lokala irritat-
ioner har beskrivits.

3. Instruktion

3.1 Modellering

En skelettjocklek pa 0,4 mm racker vid totala
plattor.

Tjockleken pa modelleringen av basen &r re-
laterad till dimensionen pa de stora forbindel-
seelementen. Ju gracilare dessa é&r, desto
kraftigare maste basen vara. Rekommendat-
ionen for bygeltvarsnitt pa en sublingual bar
&r2x4mm.

Som gjutkanaler anvands rundprofiler med
en ¢ pa 3,5 till 4,0 mm. Min. langd 20 mm.
Vid mycket volumindsa gjutdelar rekommen-
derar vi fastsattning av gjutkanaler med en
@ fran 4,0 mm. Anvand 2 till 4 gjutkanaler for
dverkaken, och 2 till 3 gjutkanaler for under-
kéken. For att forbestimma den 6nskade fl6-
desriktningen vaxas gjutkanalerna i bagen till
modelleringen. Gjutning &r méjlig genom mo-
dellen eller uppifran.

3.2 Inb&ddning

Anvand fosfatbunden inbaddningsmassa for
metallskelett-tekniken, t.ex. FINOVEST
inbaddningsmassa  (artikelnr ~ 40136).
Folj bruksanvisningen fran tillverkaren av in-
baddningsmassan.

3.3 Forvérmning

Utdrivning av vaxet och forvdrmning av
kyvetten ska utforas enligt bruksanvisningen
for inb&ddningsmassan.

Férvarmningstemperaturen som beror pa in-
baddningsmassan, gjututrustningen och det
tandtekniska arbetet, ligger mellan 850 och
1050 °C.

3.4 Metallmangd
For ett metallskelett behdvs ca 4 till 5 gjutcy-
lindrar & 6 g metall.

3.5 Sméltning och gjutning

Legeringen kan sméltas med vakuumpress-
och slunggjutningsutrustning vid hogfre-
kvensmetoden; med Gppen laga samt med
ljusbagesmaltning med vakuumpressgjut-
ning.

Anvand enbart keramiska sméltdeglar och
forvarm dessa (utan metall) i ugn. Anvand
degeln enbart for en legering och rengdr den
efter varje gjutning (Avlagsna gjutslagg).

/A\FH‘IO GmbH - Mangelsfeld 18 - D-97708 Bad Bocklet - Tel.

info@fino.com - www.fino.com

+49 97 08 90 94 20 - Fax +49 97 08 90 94 21

Hogfrekvenssmaltning med vaku-
umpressgjutnings-utrustning:

Stall in vakuum pa 250 till 450 mbar, rekom-
menderat tryck 450 mbar.

Forsmélt gjutcylindrarna till de blir rédgléd-
gade (annu inga synliga kantavrundningar).
Nér oxidhuden spruckit (spegelliknande
smaltyta), lat smalta ytterligare i 1-2 s, starta
darefter gjutprocessen.

Vid hogfrekvenssméltning med  slunggjut-
ningsutrustning startas gjutningsprocessen
1-2 s efter att oxidhuden spruckit (spegellik-
nande smaltyta). Vid storre mangder gjutme-
tall rekommenderas férsmaltning av metal-
len.

Smaltning 6ver oppen laga:
Anvand brannare med stralmunstycke och
stall in det sa att varmen férdelas jamnt.

Vid smaltning med propan/syrgas ska max.
brannarinstéllning enligt tillverkarens bruks-
anvisning véljas. Syrgas: 2 till 3 bar.

Vid smaltning med acetylen/syrgas ska in-
struktionerna fran brannartillverkaren foljas.
Acetylen: 0,7 bar/syrgas 3 bar. Langden pa
lagans bla kérna direkt vid stralmunstycket
bor inte vara langre an 4 till 5 mm.

Vid smaltningen bildas en oxidhud efter att
gjutcylidern fallit samman. Fortsétt smélta
metallen tills den synligt rér sig under oxidhu-
den pa grund av trycket fran lagan. Starta
gjutningen innan oxidhuden spricker.

Vid alla gjutnings- och sméltningsférfaranden
maste en dverhettning av smaltan undvikas.
En 6verhettning kan leda till att lunker, grov-
kornighet och mikroporositeter bildas.

3.6 Sandblastring

Kritiska omraden som insidor pa klamrar och
stédarmar sandbléstras sarskilt skonsamt
med Al,O; (korngrovlek ca 125 till 250 pym,
t.ex. FINOX &delkorund).

3.7 Bearbeta

Anvand krysstandade hardmetallfrasar for
grévre bearbetning. Anvand sintrade dia-
manter och keramiskt bundna slipkroppar for
mellangrov och fin bearbetning. Glénsning,
gummipolering och hégglanspolering. Ren-
gor darefter noggrant.

3.8 Lédning
Anvand FINOLLOY CoCr-lod (art.nr 42009)

samt FINO DEOXYD flussmedel (art.nr
42060) for [6dning.

3.9 Svetsning

Legeringen ar ocksa lamplig for lasersvets-
ning. Lamplig trad: FINOLOY lasertrad (art.nr
42005).

Legeringen ar ocksa lamplig for WIG-impuls-
svetsning.

3.10 Rengdring

Alla kommersiellt tillgangliga protesrengé-
ringsmedel kan anvandas aven pa skelett
som ar tillverkade av den hér legeringen. Folj
bruksanvisningen for protesrengéringsmed-
let.

3.11 Ateranvandning av anvant material

Vid gjutning av legeringen far anvant material
enbart ateranvandas en (1) gang. Minst tva
tredjedelar maste vara nytt oanvant material.

4. Forvaring
Sérskilda skyddsatgarder ar inte nddvandigt.

5. Fysikaliska data

Tojgrans 700 N/mm? draghalifasthet 910
N/mm? Vickershardhet 340 HV10; brot-
tjning 5 %; E-modul 210 000 N/mm?; densi-
tet 8,2 glcm®; smaltintervall 1360-1410 °C.

5.1 Sammanséttning i %:
Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2, N <
1,0.

6. Leveransformer
FINOLLOY SUPERIOR stallegering

2509 00940

1000g 00942

Provforpackning 50g 00940P
7. Garanti

Vara anvandningstekniska rekommendat-
ioner baseras pa vara egna erfarenheter och
forsok, och ger endast riktvarden. Det aligger
anvandaren att ha den sakkunskap som
kravs for att anvanda vara produkter pa ratt
satt och med det avsiktliga syftet. Vara pro-
dukter ar under sténdig utveckling. Vi férbe-
haller oss darfor ratten att gdra andringar i
konstruktion och sammansattning. Naturligt-
vis garanterar vi en felfri kvalitet pa vara pro-
dukter.
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Instrukcja stosowania

przed uzyciem doktadnie przeczyta¢
zachowac do powtdrnego czytania

1. Zakres stosowania

Nie zawiera wegla, ekstra twardo-sprezysty,
na bazie CoCrMoTa. Doskonata spawalnosé
laserem i mozliwo$¢ zastosowania w catym
zakresie techniki protez szkieletowych i prac
kombinowanych.  Specjalny produkt do
sztywnych konstrukcji, w ktorych wymagana
jest wysoka wytrzymatosé.

2. Wskazowki dotyczace zagrozen

A Wskazéwka:

Przy rozrabianiu nalezy stosowac narzedzia
obrotowe wraz z wyciggiem obiektowym.
Zaleca sie stosowanie ochrony na usta i
twarz.

2.2 Przeciwskazania i skutki uboczne

Jedli u uzytkownika wystepuje znana mu
wrazliwo$¢ na jeden ze sktadnikéw, wowczas
nie powinien uzywac tego stopu. Przy wytwa-
rzaniu zgodnie z instrukcjg uzytkowania nie-
tolerancja na sktadniki tego stopu jest nad-
zwyczaj rzadka.

Przy zastosowaniu réznych grup stopow
moga wystapi¢ efekty galwaniczne. Zostaty
opisane rzadkie przypadki lokalnych podraz-
nient spowodowanych procesami elektroche-
micznymi.

3. Instrukcja

3.1 Modelowanie

W przypadku ptyt catkowitych grubo$é
szkieletu 0,4 mm jest wystarczajaca.
Grubo$¢ modelowania bazy zalezy od tego,
jak delikatne sa duze taczniki. Im sg one de-
likatniejsze, tym solidniejsza musi by¢ baza.
W przypadku tukoéw podjezykowych zaleca
sig, by przekrdj poprzeczny tuku wynosit 2 x
4 mm.

Jako kanaty odlewnicze nalezy uzywac profili
okragtych o przekroju od ¢ 3,5 do 4,0 mm.
Minimalna dtugo$¢ wynosi 20 mm. W przy-
padku odlewow o bardzo duzej objetosci za-
leca sie zaktadanie kanatéw odlewniczych o
$rednicy 4,0 mm. Do szczeki gornej nalezy
uzy¢ od 2 do 4, a do szczeki dolnej od 2 do 3
kanatéw odlewniczych. Aby wyznaczy¢ wy-
brany kierunek plyniecia, przejscie migdzy
kanatami odlewniczymi a modelem nalezy
wygtadzi¢ tukowato cieptym narzedziem do
modelowania. Odlewanie jest mozliwe przez
model albo z gory.

3.2 Ostanianie

Uzywac fosforanowej masy ostaniajacej do
techniki protez szkieletowych, np. masy osta-
niajacej FINOVEST (nr art. 40136).
Postepowac zgodnie z instrukcjg uzytkowa-
nia masy ostaniajacej.

3.3 Podgrzewanie

Wypuszczanie wosku i wygrzewanie
wstepne pierscieni odbywa sig zgodnie z in-
strukcja uzytkowania masy ostaniajace;.

Temperatura wstepnego podgrzewania wy-
nosi od 850 do 1050 °C i zalezy od masy
osfaniajacej, urzadzenia do odlewania oraz
od pracy.

3.4 llo$¢ metalu

Do protezy szkieletowej potrzeba ok. 4 do 5
cylindréw odlewniczych na 6 g metalu.

3.5 Topnienie i odlewanie

Stop mozna stopi¢ w ramach wysokoczesto-
tliwo$ciowej procedury topnienia w urzadze-
niach  ci$nieniowo-prézniowych lub wiro-
wych, za pomocg otwartego ognia oraz za
pomoca fuku $wietinego z odlewaniem ci-
$nieniowo-prézniowym.

Uzywac tylko tygli ceramicznych i podgrzaé
je wstepnie w piecu (bez metalu). Uzywac ty-
gla tylko do jednego stopu i wyczysci¢ go po
kazdym odlewie (usuna¢ szlake odlewnicza).
Topnienie wysokoczestotliwo$ciowe w urza-
dzeniach ci$nieniowo-prézniowych:

Ustawic proznig na 250 do 450 mbar, zale-
cane cisnienie: 450 mbar.
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Nadtopi¢ cylindry odlewnicze do uzyskania
zaru czerwonego (brak widocznych zaokra-
glen krawedzi). Po rozerwaniu warstwy tlen-
kéw (ptynny stop niczym lustro przed roze-
rwaniem warstwy tlenkow) topi¢ dalej przez
1-2 sek., a nastepnie rozpocza¢ procedure
odlewnicza,

W przypadku wysokoczestotliwosciowej pro-
cedury topnienia w urzadzeniach wirowych
po uptywie 1-2 sek. po rozerwaniu warstwy
tlenkéw (ptynny stop niczym lustro przed ro-
zerwaniem warstwy tlenkow) nalezy rozpo-
czaé procedure odlewnicza. Topienie
wstepne metalu zaleca sie w przypadku du-
zych ilodci metalu odlewniczego.

Topnienie za pomoca otwartego ptomienia:
uzywac¢ palnika z glowicg przypominajaca
dysze zraszajaca prysznica i ustawi¢ go tak,
by zapewni¢ réwnomierne rozprowadzenie
ciepta.

W przypadku topnienia przy uzyciu pro-
panu/tlenu nalezy wybra¢ maksymalne usta-
wienie palnika zgodnie z danymi producenta.
Tlen: 2 do 3 bar.

W przypadku topnienia przy uzyciu acety-
lenu/tienu nalezy przestrzega¢ instrukcji pro-
ducenta palnika. Acetylen: 0,7 bar / tlen 3
bar. Dlugo$¢ niebieskiego jadra ptomienia
bezposrednio przy dyszy powinna wynosi¢ 4
do 5mm.

Podczas topnienia po zapadnieciu si¢ cylin-
dréw odlewniczych tworzy sie warstwa tlen-
kow. Metal nalezy nadal topi¢ tak diugo, az
pod naciskiem ptomienia zacznie sig on wy-
raznie porusza¢ pod warstwa tlenkéw. Pro-
cedure odlewniczg nalezy rozpoczaé przed
rozerwaniem warstwy tlenkow.

Przy wszystkich procedurach zwigzanych z
odlewaniem i topnieniem nalezy uniknaé
przegrzania wytopu. Przegrzanie moze pro-
wadzi¢ do powstawania jam skurczowych,
grubego ziarna oraz mikroporowato$ci.

3.6 Piaskowanie

Obszary krytyczne, takie jak wewnetrza
strona klamer, nalezy piaskowac szczegélnie
ostroznie (AI203, grubo$¢ ziarna ok. 125 do
250 pm, np. korund szlachetny FINOX).

3.7 Wyrabianie

Do obrébki z grubsza uzywac¢ frezéw do me-
tali twardych z nacigciami krzyzowymi. Do
$redniej i precyzyjnej obrobki nalezy stoso-
wac spiekane diamenty i korpusy szlifujace z
wigzaniem ceramicznym. Wyblyszczy¢, wy-
gumowac i wypolerowac. Nastepnie doktad-
nie wyczyscic.

3.8 Lutowanie

Do lutowania uzywa¢ lutowia FINOLLOY
CoCr (nr art. 42009) oraz ptynu FINO
DEOXYD (nr art. 42060).

3.9 Spawanie

Stop nadaje sie takze do spawania laserem.
Odpowiedni drut: drut laserowy FINOLLOY
(nr art. 42005).

Stop nadaje si¢ do spawania impulsowego
WIG.

3.10 Czyszczenie

Do protez szkieletowych wyprodukowanych
z tego stopu mozna uzywaé wszystkich stan-
dardowych $rodkéw do czyszczenia protez.
Nalezy przy tym przestrzega¢ instrukcji uzyt-
kowania $rodka do czyszczenia protez.

3.11  Ponowne zastosowanie starego
materiatu

Przy przelewaniu stopu starego materiatu
mozna uzywac¢ ponownie tylko raz. Co naj-
mniej dwie trzecie musi stanowi¢ nowy mate-
riat.

4. Przechowywanie
Nie sa wymagane zadne dodatkowe $rodki.

5. Dane fizyczne

Granica rozszerzalnosci 700 N/mm?; wytrzy-
mato$¢ na rozcigganie 910 N/'mm?; wg twar-
dosci Vickersa 340 HV10; wydtuzenie przy
zerwaniu 5 %; wspdtczynnik sprezystosci
wzdtuznej 210.000 N/mm? gesto$¢ 8,2
glcm?, przedziat topnienia 1360-1410 °C.

5.1 Sktad procentowy:

Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2, N <
1,0.

6. Formy dostawy

Stop na protezy szkieletowe FINOLLOY
SUPERIOR

250g 00940
1000g 00942
Opakowanie probne 50g 00940P

7. Gwarancja

Zalecenia odno$nie zastosowania opierajq
si¢ na naszych wiasnych do$wiadczeniach i
badaniach i stanowig wylacznie wytyczne.
Uzytkownik zobowiagzany jest sprawdzi¢ do-
starczone przez nas produkty pod katem
przewidzianej metody i zastosowania. Nasze
produkty sq stale udoskonalane, dlatego za-
strzegamy sobie prawo do zmian w konstruk-
cji i skladzie. Oczywiscie gwarantujemy do-
skonatg jako$¢ naszych produktow.
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Hasznalati tajékoztatas

Olvassa el figyelmesen a hasznalat el6tt
Orizze meg a késdbbi megtekintéshez

1. Alkalmazasi teriiletek

Szénmentes, extra rugékemény, CoCrMoTa-
alapd. Kivalo lézeres hegeszthetdség és a
modelldntvény, illetve a kombinaciés tech-
nika teljes tartomanyaban hasznalhaté. Spe-
cidlisan merev konstrukciokhoz, ahol sziik-
ség van nagy szilardsagra.

2. Veszélyutmutato

A Utmutato:

Forgd miiszerekkel valé6 megmunkalas ese-
tén objektumelszivast kell alkalmazni.
Ajanlott szaj- és arcvédd viselése.

2.2 Ellenjavallatok és mellékhatasok
Alkalmazasa tilos, ha ismeretes, hogy ezen
Otvozet barmely 6sszetevbjével szemben ér-
zékenység all fenn. A hasznalati informacio-
nak megfeleld eldallitas esetén rendkivill rit-
kék az ezzel az 6tvozettel szembeni intole-
ranciajelenségek.

Kiilonb6zé  Gtvozetcsoportok  alkalmazasa
esetén galvaneffektusok Iéphetnek fel.
Egyes esetekben leirtak elektrokémiai ere-
det(i helyi irritaciokat.

3. Hasznalati utasitas

3.1 Modellezés

0,4 mm-es allvanyvastagsag elegend? teljes
lemezeknél.

Az alapzat modellezésének vastagséga a
nagy csatlakozéelemek finomsagatdl fiigg.
Minél kecsesebbek/torékenyebbek ezek, an-
nal vastagabb kell legyen az alapzat. A ken-
gyelkeresztmetszetre vonatkozoan az ajan-
las nyelv alatti kengyelek esetén 2 x 4 mm.

Ontési csatornaként 3,5 - 4,0 mm atméréji
kerek profil alkalmazandé. Minimalis hosszu-
sag 20 mm. Nagy kiterjedésii 6ntvényalkat-
részeknél ajanlott 4,0 mm atmérdjl ontéesa-
torna elhelyezése. Felsd allkapocshoz 2 - 4,
alsé allkapocshoz pedig 2 - 3 dntécsatorna
hasznalandd. A kivant folyasi irany megada-
sahoz az Ontécsatornakat a modellezéssel
ivben kell vezetni. Ontés lehetséges a mo-
dellen keresztil vagy feliilrdl.

3.2 Beadgyazés

Foszfatkotésli beagyazémassza alkalma-
zandd a modellontési technikaban, pl.
FINOVEST beéagyazémassza (cikkszam:
40136).

A beagyazémassza hasznalati utasitasat ko-
vetni kell.

3.3 Elémelegités

A viasz eltavolitasat és a tégely elémelegité-
sét a bedgyazémassza eldallitéjanak hasz-
nalati utasitasa szerint kell végezni.

A bedgyazémasszatdl, az dntéberendezésté|
és a munkatol fiiggéen az elémelegitési h6-
mérséklet 850 és 1050 °C kozétt kell legyen.

3.4 Fém mennyisége
Modelléntvényhez kb. 4 - 5, egyenként 6 g
fémet tartalmazo ontétt henger sziikséges.

3.5 Olvasztas és Ontés

Az otvozet olvaszthatd nagyfrekvencias ol-
vasztasi  eljgrassal  vékuum-  vagy
centrifugalonté berendezésben, nyilt langgal,
illetve ivkemencében vakuum alatt.

Csak keramiatégely alkalmazhato, és ezeket
a kemencében (fém nélkil) el6 kell melegi-
teni. A tégely csak egy otvozethez alkalma-
zando, és azt minden ontés utan meg kell
tisztitani (6ntési salak eltavolitasa).
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Nagyfrekvencias olvasztas vakuumberen-
dezésben:

a vakuumot 250 - 450 mbar-ra kell beallitani,
ajanlott nyomas 450 mbar.

Az ontott hengert vords izzasig el kell ol-
vasztani  (még  nincsenek  lathaté
éllekerekitések). Az oxidhartya felszakadasa
(olvadéktiikroz6dés) utan még 1-2 masod-
percig tovabb kell olvasztani, majd el kell in-
ditani az 6ntési folyamatot.

Centrifugalontével rendelkezé nagyfrekven-
cias olvasztd berendezéseknél 1-2 masod-
perccel az oxidhartya felszakadasa (olvadék-
tikrézddés) utan kell az ontési folyamatot in-
ditani. A fém el6olvasztasa ajanlott nagyobb
mennyiségl 6ntott fém esetén.

Nyilt langgal valé olvasztas:

Elosztofejjel ellatott égot kell alkalmazni, és
azt ugy kell bedllitani, hogy a hé egyenletes
eloszlasu legyen.

Propan/oxigén keverékkel valé olvasztasnal
a maximélis égébedllitast a gyartd adatai
szerint kell megvalasztani. Oxigén: 2 - 3 bar.
Acetilén/oxigén keverékkel valé olvasztasnal
be kell tartani a gyarto el6irasat. Acetilén:
0,7 bar/oxigén 3 bar. A lang kék magjanak
hossza kdzvetleniil az elosztofejen 4 - 5 mm
kell legyen.

Olvasztaskor az ontétt henger dsszeesése-
kor az ontétt hengeren oxidhartya képzddik.
A fémet mindaddig tovabb kell olvasztani,
amig az oxidréteg alatt a fém lathatéan mo-
z0g a langnyomas hatasara. Az ontési folya-
matot el kell inditani, miel6tt az oxidréteg fel-
szakad.

Minden 6ntési és olvasztasi eljarasnal kertlni
kell az olvadék tulhevilését. A tulhevités
lunkerek, durva szemcsék és mikroporozitas
kialakulasahoz vezethet.

3.6 Lefavatas

A kritikus tartomanyokat (pl. a kapcsok belsd
oldala és a tolderét elosztd karok) kiilénds
ovatossaggal le kell fuvatni Al203 (szemcse-
méret kb. 125 - 250 pm, pl. FINOX
nemeskorund) hasznalataval.

3.7 Kikészités

A durva kidolgozashoz keresztfogazasu ke-
ményfém mardkat kell hasznalni. Kdzepes és
finom kidolgozashoz szintergyémantokat és
keramikusan kotott koszor(itestet kell alkal-
mazni. Fényezés, ragasztds és polirozas.
Ezutan alaposan meg kel tisztitani.

3.8 Forrasztas

Forrasztashoz FINOLLOY CoCr forrasz
(cikkszam: 42009), illetve FINO DEOXYD
forrasztozsir (cikkszam: 42060) alkalma-
zando.

3.9 Hegesztés

Az otvozet alkalmas |ézerhegesztésre is.
Megfeleld huzal: FINOLLOY Iézerdrot (cikk-
szam 42005).

Az 6tvozet alkalmas WIG impulzushegesz-
tésre is.

3.10 Tisztitas

Az ebbdl az dtvozetbdl késziilt modelldntvé-
nyekre alkalmazhaté az 6sszes kereskede-
lemben kaphat6 protézistisztitd szer. A pro-
tézistisztitd szer hasznalati utasitasat be kell
tartani.

3.11 Régi anyag Ujrahasznositasa

Az 6tvozet dntésekor régi anyag csak egy-
szer hasznélhatd Ujra. Legalabb kétharmad
rész (j anyag alkalmazando.

4. Tarolas

Kiilonleges ovintézkedések nem sziiksége-
sek.

5. Fizikai adatok

Tagulasi hatar: 700 N/mm?, huzészilardsag:
910 N/mm? Vickers-keménység: HV10 340;
szakadasi nyulas: 5 %; rugalmassagi modu-
lus: 210.000 N/mm? sirliség: 8,2 glcm?
olvadasi tartomany: 1360-1410 °C.

5.1 Osszetétel %-ban:
Co 62,0; Cr 30,0; Mo 5,5; Si 1,2; Ta 1,2, N <
1,0.

6. Kiszerelések
FINOLLOY SUPERIOR fémlemezotvozet

250g 00940
1000g 00942
Prébacsomag 50g 00940P

7. Szavatossag

A felhasznéalastechnikai ajanlasaink sajat ta-
pasztalatainkon, ill. kisérleteinken nyugsza-
nak, és csupan Utmutatéként szolgalnak. A
felhasznélo szaktudasat kotelezi azonban
termékeink rendeltetésszer(i alkalmazasa,
valamint ellendrzése. Termékeinket folyama-
tosan tovabbfejlesztjiik. Eppen ezért fenn-
tartiuk magunknak a muszaki, ill. szerkezeti
véltoztatasok jogat. Természetesen szava-
toljuk termékeink kifogastalan mindségét.
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