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Biosil® f

1 Zweckbestimmung

Biosil® f ist eine Cobalt-Chrom-Legierung zur Herstellung von

léspr 84S A7.gxXp

Modellgussprothesen. Sie entspricht allen nationalen Spezifikationen
und dem internationalen Standard ISO 6871-1.
Biosil® f ist frei von Nickel und Beryllium.

Nur zum dentalen Gebrauch.

1.1 Technische Daten

Zusammensetzung in Massen-%

@

[ co Cr Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 53 05 05 0,4 |

Farbe weiB

Schmelzintervall 1320-1380 °C

Vickershéarte 400 HV 10

0,2 %-Dehngrenze 700 MPa

Zugfestigkeit 900 MPa

Elastizitatsmodul 220 GPa

Bruchdehnung 5%

Dichte 8,4 g/cm?3

Vorwarmtemperatur 1000 °C

GieBtemperatur 1500 °C
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2 Gegenanzeigen

Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere
in der Legierung enthaltene Metalle.

3 Warnhinweise

Bei der mechanischen Bearbeitung von Dentallegierungen ist grundsétzlich
mit lokaler Absaugung und zusatzlich mit Gesichts- oder Atemschutz zu
arbeiten.

Cobalt-Dampf wird bei der Verarbeitung frei.
Verdacht krebserzeugender Wirkung.

Kann beim Schmelzen metallische Dampfe abgeben.
Staube und Dampfe: nicht einatmen.

FUr geeignete Absaugung / Entlliftung am Arbeitsplatz
oder an den Arbeitsmaschinen sorgen.
4 VorsichtsmaBnahmen

Okklusalen und approximalen Kontakt unterschiedlicher Legierungstypen
vermeiden.
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5 Nebenwirkungen

Méglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltene Metalle sowie
elektrochemisch bedingte Missempfindungen. Systemische Nebenwir-
kungen von in der Legierung enthaltenen Metallen werden in Einzelfallen
behauptet.

6 Verarbeitungshinweise

6.1 Gusskanale
Jedes Objekt sollte — je nach Gerlstdimension — mit 2 -4 Gusskanalen
versorgt werden. Um das EinflieBen und eine gesteuerte Erstarrung
zu erleichtern, 3 -4 mm dicke Wachsdréhte an den dicksten Stellen des
Gussobjektes ohne Verjlingung ansetzen. Die Lange der Gusskanéle ist
durch die Wahl und Lage des Gusstrichters individuell zu bestimmen.
6.2 Einbetten
Wachsobjekt mit Netzmittel Waxit® diinn einpinseln oder einspriihen
und anschlieBend vorsichtig trocken blasen (nicht mit Druckluft!).
Modellation mit Optivest® oder Biosint® Modellgusseinbettmassen
einbetten. Gebrauchsanweisung der verwendeten Einbettmasse
beachten. Die Verwendung einer Feineinbettmasse ist méglich, bei
einer feinkdrnigen Einbettmasse wie z.B. Optivest® jedoch nicht erfor-
derlich.



Biosil f.gxd:Biosil l6spr_ 84S A7.gxp [09.07.200

6.3 Vorwéarmen
Langsam mit Absaugung aufheizen. Die vom Hersteller der jeweiligen
Einbettmasse empfohlenen Aufheizraten und Haltezeiten einhalten.
Nach Erreichen der Endtemperatur von 1000 °C Gusskuvette 60 min
vorwérmen. Bei besonders grazilen Konstruktionen Vorwérmtempera-
tur auf 1050 °C erhéhen. Bei einer gréBeren Anzahl von Gusskuvetten
muss die Haltezeit entsprechend verlangert werden.

6.4 GieBen
Die Gusswlirfel lassen sich aufgrund ihrer Form gut in der keramischen
Schmelzmulde oder dem Schmelztiegel platzieren. Nur keramische
Schmelzmulden/-tiegel verwenden.
a) HF-GieBgerét (z.B. Degutron®): Keine Graphit- oder Kohletiegel ver-
wenden. Nach einer Weitererhitzungszeit, je nach Legierungsmenge,
von ca. 5-7 s vor dem AufreiBen der Oxidhaut gieBen.
b) Flammenschmelzung (z.B. Motorcast® compact): mit der reduzie-
renden Flamme eines Propan-Sauerstoff-Gemisches schmelzen. Nach
Uberschreiten der Liquidustemperatur und einer Weitererhitzungszeit,
je nach Legierungsmenge 5- 15 s, gieBen.

©) Lichtbogen (z.B. Degumat®): mit dem Lichtbogen auf Stufe 3 -4
schmelzen. GieBvorgang nach einer Weitererhitzungszeit, je nach Le-
gierungsmenge 2 -7 s, auslésen. Da das Aufschmelzen im Degumat®
unter Schutzgas (Argon) erfolgt, bildet sich keine Oxidhaut auf der
Schmelze.
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6.5 Ausbetten
Nach dem GieBen mindestens 20 min bei Zimmertemperatur abkuhlen las-
sen. Ein Abschrecken in Wasser kann aufgrund einer Verzugsgefahr des
Gussobjektes nicht empfohlen werden. Nach dem Ausbetten mit Strahl-
mittel spezial abstrahlen. Um die Passivierungsschicht an der Oberflache
nicht zu zerstéren, sollen CoCr-Legierungen nicht abgebeizt werden.

6.6 Ausarbeiten
Es eignen sich alle fiir Modellgussprothesen Ublichen Ausarbeitungs-
instrumente. Beim elektrolytischen Glanzen grazile Teile wie z.B. Klam-
mern mit einem Abdecklack gegen Abtrag schitzen.

6.7 Loten
Verbindungslétungen von Biosil f zu Edelmetall-Legierungen unter Ver-
wendung von Flussmittel Oxynon® I6ten. Das verwendete Lot richtet
sich nach der zu verldtenden Edelmetall-Legierung. Bei Létungen von
Biosil f empfehlen wir das Degudent®-Lot N1W.

6.8 Wiederverwendbarkeit
Die Herstellung qualitativ hochwertigen Zahnersatzes erfordert den Ein-
satz reinster Werkstoffe. Aus diesem Grund sollen zur Vermeidung von
Risiken nur original Biosil® f-Gusswurfel verwendet werden.
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Biosil® f

1 Indications for use

Biosil® f is a CoCr alloy for the fabrication of partial model cast dentures.

It is in accordance with all national specifications and the international stan-
dard ISO 6871-1.

Biosil® f is free from nickel and beryllium.

For dental use only.

1.1 Technical data

Composition in mass %

[ co Cr Mo Si Mn c |
[ 648 28.5 5.3 0.5 0.5 0.4 |

Color white

Melting range 1320-1380 °C

Vickers hardness 400 HV 10

0.2 % yield strength 700 MPa

Tensile strength 900 MPa

Modulus of elasticity 220 GPa

Elongation at fracture 5%

Density 8.4 g/cm3

Preheating temperature 1000 °C

Casting temperature 1500 °C

09.07.200
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2 Contraindications

Do not use in case of hypersensitivity to one or more of the metal
constituents of the alloy.

3 Warnings

In the mechanical processing of dental alloys, always work with local aspira-
tion plus face or respiratory protection.

Cobalt - vapour is released during processing.

May cause cancer.

May release metal vapours when melting.

Do not breathe Dusts and vapours.

Ensure suitable suction/aeration at the work place and with operational
machinery.

4 Precautions

Avoid occlusal and approximal contact of different alloy types.

5 Adverse reaction

Allergies to metals contained in the alloy as well as electrochemically
conditioned dysesthesia are possible. In individual cases systemic side
effects of metals contained in the alloy have been reported.
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6

Step-by-Step instructions

6.1 Sprues

2 -4 sprues - depending on the size of the frame work should be
attached to each object. In order to facilitate flow of way and controlled
solidification, wax sprue wire with a diameter of 3 -4 mm should be
attached to the thickest points of the casting without tapering. The
length of the sprues must be determined individually by the selection
and the position of the sprue former.

6.2 Investing

Apply a thin coat of Waxit® wetting agent to the wax object or spray
with Waxit® and then blow it dry carefully (do not use compressed air).
Invest the pattern with Optivest® or Biosint® investment. Observe the
working instructions of the investment that is used. A fine investment can
be used. However, it is not required if a fine-grain investment compound
like e.g. Optivest® is used.

6.3 Preheating

Preheat slowly with the suction system activated. Adhere to the heat-
ing rates and holding times given by the manufacturer of the respective
investment. After the final temperature of 1000 °C has been reached,
preheat the casting ring for 60 min. In the case of particularly filigree
constructions the preheating temperature must be raised to 1050 °C.
The holding time must be extended correspondingly, if a larger number
of casting rings is used.

09.07.200
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6.4 Casting
Due to their shape the ingots can be placed easily into the ceramic
crucibles. Use ceramic crucibles only.
a) HF-casting unit (e.g. Degutron®): Do not use graphite or carbon
crucibles. After a time of further heating of 5-7 s, depending on the
quantity of alloy, casting is carried out before the oxide skin tears up.
b) Flame-melting (e.g. Motorcast® compact): melt with the reducing
flame of a propane-oxygen mixture. After exceeding the liquidus tem-
perature and a period of continued heating — 5-15 s depending on the
alloy quantity — begin casting.
c) Arc (e.g. Degumat®): melt with the arc on step 3—-4. Begin the
casting process after a period of further heating — 2 -7 s depending
on the alloy quantity. Since melting in the Degumat® unit is carried out
under protective gas (argon), no oxide film is formed on the melt.

6.5 Devesting
After casting let the casting ring cool down at room temperature for at
least 20 min. Quenching in water is not recommended because of the
risk of deformation of the casting. After devesting blast with blasting
agent. In order not to destroy the passivation layer on the surface, CoCr
alloys should not be treated with stripping agent.

6.6 Finishing
Al finishing instruments that are suitable for cast dentures can be
used. Use covering varnish to protect filigree elements, e.g. clasps,
against abrasion in case of electro-polishing.
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6.7 Soldering
Use flux Oxynon® for soldering of Biosil® f to precious metal alloys.
The solder that is selected depends on the precious metal alloy to be
soldered. For soldering Biosil f we recommend the Degudent®-Lot
(solder) NT1W.

6.8 Reusability
The fabrication of high-quality dentures requires the use of extremely
pure materials. Therefore, to avoid risks only original Biosil® f ingots
should be used.
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Biosil® f G

1 But d’utilisation

Biosil® f est un alliage cobalt-chrome pour la réalisation de protheses
coulées sur modele. Il correspond a toutes les spécifications nationales et
a la norme internationale ISO 6871-1.

Biosil® f est exempt de nickel et de beryllium.

Seulement a I'utilisation dentaire.

1.1 Caractéristiques techniques

Teneur en %

[ co [ Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 53 05 05 0,4 |

Teinte blanc

Intervalle de fusion 1320-1380 °C

Dureté Vickers 400 HV 10

0,2 % Limite d’allongement 700 MPa

Résistance a la traction 900 MPa

Module d'élasticité 220 GPa

Allongement a la rupture 5%

Poids spécifique 8,4 g/cm?3

Température de préchauffage 1000 °C

Température de coulée 1500 °C

09.07.200
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2 Contre-indications

Ne pas utiliser en cas d’allergie avérée a un ou plusieurs des métaux
entrant dans la composition de I'alliage.

3 Mises en garde relatives aux produit médi-
caux

Dans la préparation mécanique des alliages dentaires, il est indispensable
d'utiliser des systémes locaux d'aspiration et des dispositifs de protection du
visage et des voies respiratoires.

Libération de cobalt - vapeur lors de I'élaboration.

Suspicion d'action cancérigene.

Lors de la fusion risque de dégagement de vapeurs métalliques.

Ne pas respirer Poussiéres et vapeurs.

Prévoir un systéme d'aspiration/ventilation correct au poste de travail ou sur
les machines.

4 Consignes de sécurité

Eviter le contact occlusal et approximal de différents types d’alliage.

5 Effets secondaires/interactions

Des allergies sont possibles contre les métaux contenus dans I'alliage ainsi que
des sensations désagréables d’origine électrochimique. Des effets systémiques
de métaux composants I'alliage ont été remarqués dans de rares cas.

4
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6 Recommandations de mise en ceuvre

6.1 Tiges de coulée
Chague objet — selon la taille de I'armature — devrait étre doté de 2 &
4 tiges de coulée. Pour faciliter le remplissage et la solidification, des
tiges de coulée de 3 a 4 mm d’'épaisseur sont a placer aux endroits
les plus épais de I'objet a couler, sans former de rétrécissement. La
longueur des tiges de coulée est a déterminer individuellement en
fonction du choix et de la position du céne de coulée.

6.2 Mise en revétement
Appliquer au pinceau ou au spray une fine couche d’agent mouillant
Waxit® sur la maquette en cire et faire ensuite sécher prudemment
(pas a I'air comprimé!). Mettre la maquette de cire en revétement
avec les revétements pour la coulée sur modéle Optivest® ou
Biosint®.
Respecter les instructions de mise en ceuvre pour les revétements
utilisés. L’utilisation d’un revétement fin est possible, mais n’est pas
nécessaire pour un revétement a grain fin tel que par ex. Optivest®.

6.3 Préchauffage
Chauffer lentement sous aspiration. Respecter également les taux de
chauffage et de maintien de température recommandés par les fabri-
cants respectifs de revétement. Aprés avoir atteint la température
finale de 1000 °C, préchauffer le cylindre durant 60 min. Dans le cas
d’éléments particulierement squelettés, augmenter la température de
préchauffage a 1050 °C. Lors du préchauffage d’un nombre important
de cylindres de coulée, le temps de maintien de la température doit
étre respectivement prolongé.
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6.4 Coulée

En raison de leur forme, les plots se laissent bien positionner dans le
creuset en céramique. Il convient d’utiliser uniquement des creusets
en céramique.

a) Appareil de coulée HF (par ex. Degutron®): Ne pas utiliser de
creusets en graphite ou en carbone. Aprés un temps de continuation
de chauffe de 5 4 7 s, selon la quantité d'alliage, procéder a la coulee
avant que la peau d’oxyde ne se déchire.

b) Fusion au chalumeau (par ex. Motorcast® compact): procéder a la
fusion avec la flamme réduite mélange de propane-oxygéne, ou
butane-oxygéne. Apres avoir dépassé la température liquidus et avoir
prolongé la chauffage de 5 a 15 s selon la quantité d’alliage, procéder
ala coulée.

c) Arc électrique (par ex. Degumat®): avec I'arc électrique, procéder a
la coulée avec un réglage sur 3-4. Apres un temps de continuation de
chauffage de 2—-7 s en fonction de la quantité d’alliage, déclencher le
processus de coulée. Du fait que la fusion dans le Degumat® se fait
sous gaz de protection (Argon), il n'y a pas de formation de couche
d’oxyde sur le métal fondu.

6.5 Démouflage

Aprés la coulée, laisser refroidir a température ambiante au moins 20 min.
Un refroidissement brusque dans de I'eau est déconseillé en raison du
danger de déformation.

Apres le démouflage, procéder au sablage avec le produit de sablage
spécial. Afin de ne pas nuire a la couche de passivation, les alliages
Co-Cr ne doivent pas étre dérochés.

léspr 84S A7.gxXp

09.07.200



Biosil f.gxd:Biosil l6spr_ 84S A7.gxp [09.07.200

6.6 Finition
Tous les instruments de finition usuels pour prothéses coulées sur mo-
dele sont adaptées. Avant de mettre I'élément dans un bain électroly-
tique, protéger les parties fines, tels par ex. les crochets contre I'usure.

6.7 Brasage
Procéder au brasage du Biosil® f avec des alliages précieux en
utilisant le flux Oxynon®. La brasure a utiliser dépend des métaux
précieux a braser.
Pour les brasages de Biosil® f nous recommandons la brasure
Degudent®-Lot NTW.

6.8 Réutilisation
La réalisation de restaurations dentaires de haute qualité nécessite
I'utilisation de matériaux purs. Pour cette raison, pour écarter tous
risques, utiliser uniquement des plots originaux de Biosil® f.
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Biosil® f O

1 Indicazioni

Biosil® f & una lega cromo cobalto per la realizzazione di protesi scheletrate.
La lega risponde a tutte le specificazioni nazionali ed allo Standard interna-
zionale ISO 6871-1.

Biosil® f & privo di Nichel e Berillio.

Solo per uso dentale.

1.1 Dati tecnici

Composizione in % di massa

[ co cr Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 53 0,5 0,5 0,4 |

Colore bianco

Intervallo di fusione 1320-1380 °C

Durezza Vickers 400 HV 10

Limite elastico 0,2 % 700 MPa

Carico di rottura 900 MPa

Modulo elastico 220 GPa

Allungamento 5%

Densita 8,4 g/cm?3

Temperatura di preriscaldamento 1000 °C

Temperatura di colata 1500 °C

09.07.200
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2 Controindicazioni

Non usare in caso di ipersensibilita accertata a uno o piu metalli contenuti
nella lega.

3 Avvertenze relative ai prodotti medicali

Nella lavorazione meccanica di leghe dentali si devono sostanzialmente
utilizzare sistemi di aspirazione locali e protezioni per il viso e per le vie respi-
ratorie.

Cobalto - vapore si libera nella lavorazione.

Sospetto di effetto cancerogeno.

Quando si fonde puo emettere vapori metallici.

Non respirare Polveri e vapori.

Provvedere ad una appropriata aspirazione / evacuazione dell'aria sul posto
di lavoro e sulla macchina operatrice.

4 Norme per la sicurezza

Evitare un contatto approssimale ed occlusale con leghe di tipologia diversa.

5 Effetti collaterali/interazioni

Sono possibili allergie ai metalli contenuti nella lega come sensibilita per
effetto elettrochimico. Effetti collaterali sistematici dovuti ai metalli contenuti
nella lega sono stati riscontrati in casi singoli.
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6 Indicazioni per la lavorazione

6.1 Perni di fusione
Ogni oggetto deve essere alimentato — secondo la dimensione — da
2 -4 pemi di fusione. Per facilitare il iempimento ed una solidificazione
controllata applicare i perni di fusione in cera di 3—4 mm senza
strozzature alle parti pit spesse della modellazione. La lunghezza dei
perni di alimentazione si deve scegliere individualmente secondo il
posizionamento del cono usato.

6.2 Mettere in massa
L’ oggetto modellato viene trattato con il Waxit® con un pennello od uno
spray ed in seguito asciugato con aria (non usare aria compressal).
Mettere in massa con la massa Optivest® o Biosint® rispettando le
istruzioni d'uso della massa di rivestimento.
E’ possibile usare una massa fine, p.es. il Biosilen, non e’ tuttavia ne-
cessario se si utilizza una massa di rivestimento come p.es. I' Optivest®.

6.3 Preriscaldamento
Preriscaldare lentamente sotto I'uso dell’aspiratore. Seguire le salite e
tempi di stazionamento indicati dal produttore della massa adoperata.
Dopo aver raggiunto la temperatura finale di 1000 °C stazionare il cilin-
dro per 60 minuti. In caso di un’oggetto sottile o complicato aumentare
la temperatura finale a 1050 °C. Nel preriscaldamento di piu cilindri lo
stazionamento deve essere prolungato proporzionatamente.

20
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6.4 Fusione
I blocchetti grazie alla loro forma geometrica si lasciano posizionare
faciimente nel crogiolo in ceramica. Usare solamente crogioli in cera-
mica.
a) Fusione ad alta frequenza (p.e. Degutron®): Non usare crogioli in
grafite o carbone. Dopo un tempo di riscaldamento susseguente, a
seconda della quantita di lega, colare circa 5 -7 s prima di strappare la
massa di rivestimento Oxid.
b) Fusione a fiamma aperta (p.e. Motorcast® compact): Liquefare con
la fiamma bassa di propano/ossigeno. Dopo la liquefazione mantenere
il riscaldamento dipendentemente dalla quantita per altri 5—15 secondi.

¢) Fusione ad arco voltaico (p.e. Degumat®): Liquefare con I'arco
voltaico in posizione 3 o 4. Inserire il processo di fusione dopo un
periodo di surriscaldamento di 2 -7 secondi secondo la quantita di
lega impegnata. Considerando che la liquefazione della lega nell’appa-
recchio Degumat® avviene con il gas di protezione (gas Argon), non si
forma alcuna pellicola di ossido sulla superficie della lega liquefatta.

6.5 Smuffolatura
Dopo la fusione lasciar raffreddare il cilindro a temperatura ambiente per
almeno 20 minuti. Non si consiglia il raffreddamento in acqua poiche’ e’
causa di deformazione dell’oggetto fuso. Dopo la smuffolatura sabbiare
con Strahimittel spezial. Per non distruggere lo strato di passivazione alla
superficie, le leghe CrCo non devono essere decapate.

21
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6.6 Rifinitura
Si possono impiegare tutti gli strumenti per la rifinitura di protesi
scheletrate. Nel caso di un trattamento in un bagno elettrolitico
consigliamo di coprire le parti sottili, p.es. i ganci, con una lacca di
protezione.

6.7 Saldatura
Nella saldatura di Biosil® f con leghe nobili usare il Flussmittel Oxinon®.
La saldatura deve essere scelta secondo la lega nobile da saldare.
Nelle saldature di Biosil® f raccomandiamo I'uso della saldatura
Degudent®-Lot NTW.

6.8 Riutilizzo
La realizzazione di protesi dentali ad alto livello qualitativo richiede
I'impiego di materiale purissimo. Per questa ragione e per evitare rischi
consigliamo solamente I'uso dei blocchetti Biosil® f originali.

22
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Biosil® f ©

1 Campos de aplicacion

Biosil® f es una aleacion de cromo-cobalto para la confeccién de protesis
para esqueléticos. Corresponde a todas las especificaciones nacionales y
al estandar internacional ISO 6871-1.

Biosil® f es libre de niquel y berilio.

Sdlo para uso dentales.

1.1 Datos técnicos

Composicién en %-masa

[ co [ Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 53 05 05 0,4 |

Color blanco

Intervalo de fusion 1320-1380 °C

Dureza Vickers 400 HV 10

0,2 %-limite de dilatacion 700 MPa

Resistencia a la traccion 900 MPa

Modulo de elasticidad 220 GPa

Alargamiento a la ruptura 5%

Densidad 8,4 g/cm?3

Temperatura de precalentamiento 1000 °C

Temperatura de fundir 1500 °C

23
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2 Contraindicaciones

No utilizar en caso de hipersensibilidad probada a uno o varios metales
contenidos en la aleacion.

3 Advertencias para productos médicos

Para el procesamiento mecanico de aleaciones dentales debe trabajarse
siempre con aspiracién local y adicionalmente con una mascara facial
protectora o con equipo respiratorio.

Liberacion de cobalto - vapor durante la elaboracion.

Sospecha de efecto cancerigeno.

Al fundir puede desprender vapores metalicos.

No respirar Polvos y vapores.

Procurar una adecuada aspiracion/ventilacion del lugar de trabajo o en las
maquinas.

4 Indicaciones de seguridad

Evitar el contacto oclusal y aproximal de diferentes tipos de aleaciones.
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5 Efectos secundarios/Interacciones

Pueden presentarse alergias contra metales contenidos en la aleacion asi
como sensaciones de desagrado originadas por procesos electroquimi-
cos. En casos particulares se afirman efectos secundarios sistémicos
originados por metales contenidos en la aleacion.

6 Instrucciones de trabajo

6.1 Bebederos
Deberian colocarse 2 - 4 bebederos en cada objeto — segun la dimen-
sién de la armadura. Para facilitar la fluidez del metal y la solidificacion
controlada deberian aplicarse hilos de cera de 3-4 mmy sin adelga-
zamiento en las partes mas gruesas del objeto de colado. Se determi-
na la longitud de los bebederos segun la eleccion y posicion del cono
de plastico.

6.2 Revestido
Aplicar una capa fina del humectante Waxit® mediante pincel o vapori-
zador sobre el modelo de cera y a continuacion soplar cuidadosamen-
te (jno con aire comprimido!). Revestir el modelo con las masas de
revestimiento para esqueléticos Optivest® o Biosint®. Obsérvense las
informaciones para el uso de la fino es posible pero no necesaria si se
usa un revestimiento de granulacion fina, como p.ej. Optivest®.
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6.3 Precalentamiento

Calentar lentamente con aspiracion de aire. Hay que tener encuenta
los intervalos de calentamiento y tiempos de parada aconsejados por
el fabricante del revestimiento utilizado. Tras haber alcanzado la tem-
peratura final de 1000 °C precalentar el cilindro de fundicién durante
60 min. Tratandose de construcciones muy gréciles ha de aumentarse
la temperatura de precalentamiento a 1050 °C. Al precalentar una
cantidad mayor de cilindros debe prolongarse correspondientemente
el tiempo de parada.

6.4 Colado

26

Los pastillas de colado, gracias a su forma, pueden posicionarse facil-
mente en el crisol de fundicion. Deberian usarse solamente crisoles de
ceramica.

a) Aparato de fundir de alta frecuencia (p.ej. Degutron®): Non usare
crogioli in grafite o casbone. Dopo un tempo di riscaldamento susse-
guente, a seconda della quantita di lega, colare circa 5-7 s prima di
strappare la massa di rivestimento Oxid.

b) Fundicién con la llama (p.ej. Motorcast® compact): fundir con la llama
reductora de una mezcla de oxigeno/propano. Tras haber sobrepasado
la temperatura de liquidacion y un tiempo de continuar calentando de
5-15s, segun la cantidad de la aleacion, se efectta el colado.

¢) Arco eléctrico (p.ej. Degumat®): fundir con el arco eléctrico con el

nivel 3 - 4. Disparar el proceso de colado después de un periodo de
continuar calentado entre 2 -7 s, segun la cantidad de la aleacién. Ya
que el proceso de fundicién en el Degumat® se efectiia bajo proteccion
de gas (argén) no se produce una capa de éxido en la aleacion en
estado liquido.
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6.5 Extraccion del revestimiento
Después del colado dejar enfriar el cilindro por lo menos 20 min a la
temperatura ambiente. No es recomendable sumergir el cilindro en agua
para enfriarlo porque existe el riesgo de una deformacion del objeto de
colado. Después de la extraccion arenar el objeto con el material de
arenado especial. Para evitar la destruccion de la capa de pasivacion en
la superficie de las aleaciones de CoCr no se deberian decapar las
mismas.

6.6 Acabado
Pueden usarse todos los instrumentos de acabado usuales para las
protesis de esqueléticos. Si se usa el bafio electrolitico hay que prote-
ger las partes gréciles, como p.ej. ganchos con una laca para que no
se desgasten.

6.7 Soldar
Realizando soldaduras de union entre Biosil® f y aleaciones de metales
nobles ha de usarse el fundente Oxynon®. Se elige la soldadura segun
la aleacién noble que se va a soldar.
Para soldar Biosil® f recomendamos la soldadura Degudent®-Lot N1W.

6.8 Reutilizacion
Para fabricar prétesis de alta calidad se necesitan materiales absoluta-
mente puros. Por esa razén se deberian usar solamente las pastillas
de colar originales Biosil® f para evitar riesgos.
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Biosil® f &

1 Finalidade

Biosil® f € uma liga de cobalto-cromo para a fabricagdo de préteses

de modelacao fundida. Ela corresponde a todas as especificagdes nacio-
nais e ao padrao internacional ISO 6871-1.

Biosil® f é isenta de niquel e berilio.

S0 para uso dental.

1.1 Especifica¢des técnicas

Composigdo em massa %

[ co Cr Mo Si Mn c |
[ 64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Cor branco

Faixa de fusdo 1320-1380 °C

Dureza Vickers 400 HV 10

Limite de elasticidade 0,2 % 700 MPa

Resisténcia a tracgdo 900 MPa

Modulo de elasticidade 220 GPa

Alongamento de ruptura 5%

Densidade 8,4 g/cm?3

Temperatura de pré-aquecimento 1000 °C

Temperatura de fundicédo 1500 °C
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2 Contra-indicacoes

Nao utilizar, no caso de hipersensibilidade comprovada em relagao a um
ou mais metais constantes na liga.

3 Adverténcias relativas para produtos medici-
nais

Quando do processamento mecanico de ligas dentérias deve-se trabalhar,
basicamente, com aspiragéo local e, adicionalmente, com protecgdo para o
rosto ou respiratoria.

Durante o tratamento, cobalto-vapor fica livre.

Suspeita de acgéo cancerigena.

Pode libertar vapores metdlicos na fuséo.

N&o respirar Pds e vapores.

Prestar atencé@o para que seja feita uma aspiragéo apropriada e prestar
atengao para que haja ventilagdo no lugar de trabalho ou nas maquinas de
trabalho.

4 Adverténcias de seguranca

Evitar o contacto oclusal e aproximal de diferentes tipos de ligas.
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5

Efeitos colaterais/interaccoes

Sao possiveis alergias em relagdo aos metais componentes da liga, bem
como mal-estar condicionado ao processo electroquimico.

Efeitos colaterais sisteméticos devido aos metais componentes da liga sao
relatados em casos isolados.

6

Indicacoes para processamento

6.1 Canais de fundicao

Cada objecto deve, dependendo da dimens&o da armagéo, ser
supridos com 2 a 4 canais de fundigdo. Para facilitar o escoamento e
um endurecimento controlado, colocar 3 a 4 mm pinos de cera
espessa na posigao mais larga do objecto de fundicao sem que esta
alargue-se. O comprimento dos canais de fundigao é determinado
individualmente pela parede e pela posi¢éo do cone de fundigdo.

6.2 Revestir

30

Pincelar ou borrifar finamente o objecto de cera com humectante

Waxit® e, a seguir, soprar cuidadosamente para secar (ndo com ar
comprimidol).

Revestir o modelo com as massas de revestimento para a fundicéo
sobre o modelo Optivest® ou Biosint®. Observar a instrugao de uso da
massa de revestimento utilizada. O uso de uma massa de revestimento
fina é possivel, mas n&o necessario, no caso de uma massa de
revestimento de granulometria fina como, p.ex., Optivest®.
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6.3 Pré-aquecimento
Aquecer lentamente sob aspiracéo. Observar as taxas de aquecimento
e os tempos de espera recomendados pelo fabricante da massa de
revestimento correspondente.
Apos ter-se atingido a temperatura final de 1000 °C, pré-aquecer a
cuveta de fundigéo por 60 min. No caso de construgoes especialmente
trabalhadas, aumentar a temperatura de pré-aquecimento para
1050 °C. No caso de uma grande quantidade de cuvetas de fundigéo,
o tempo de espera devera ser aumentado de maneira correspondente.

6.4 Fundicao
Os cubos de fundigdo, devido a sua forma deixam-se bem posicionar
nos crisdis ou cadinhos ceramicos. Somente utilizar criséis/cadinhos
ceramicos.
a) Aparelho de fusdo de alta-frequéncia (p.ex. Degutron®): Nao utilizar
nenhum cadinho de grafite ou carvao. Apés um periodo de continua-
céo do aguecimento de aprox. 5 a 7s, dependendo da quantidade de
liga, verter o fundido antes que a pele de éxido possa separar-se.
b) Fuséo a chama (p.ex. Motorcast® compact): Fundir com a chama
redutora de uma mistura de propano/oxigénio. Verter o fundido apos a
ultrapassagem da temperatura de liquefacgdo e um periodo de
continuagédo do aquecimento de 5 a 15s, dependendo da quantidade
de liga.

c) Arco voltaico (p.ex. Degumat®): Fundir com o arco voltaico no nivel
3-4. Executar o procedimento de verter o fundido apés um tempo de
continuagdo do aquecimento de 2 a 7s, conforme a quantidade da
liga. Como a fusdo ocorre em Degumat® sob gés de proteccao
(argdnio), nao é formada nenhuma pele de dxido sobre o fundido.
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6.5 Desmoldagem
Apos verter o fundido, deixar arrefecer por, no minimo, 20 min a
temperatura ambiente. Um arrefecimento brusco na dgua ndo é
recomendado devido a um risco de deformacao do objecto fundido.
Apos a desmoldagem, jatear com material de jateamento especial. Pa-
ra que a camada passivada na superficie ndo seja destruida, as ligas
de Co-Cr nao devem ser decapadas.

6.6 Acabamento
Para a prétese por molde fundido, sdo adequados todos os
instrumentos de acabamento usuais. No caso de banho electrolitico,
proteger as pegas mais trabalhadas, como, p.ex., ganhos, com um
verniz de cobertura contra desgaste.

6.7 Soldar
Executar soldaduras de ligagao de Biosil f com ligas de metais nobres,
utilizando como fundente Oxynon®. A soldadura orienta-se conforme a
liga de metal nobre a ser soldada. No caso de soldaduras de Biosil f,
recomendamos a solda Degudent® N1W.

6.8 Reutilizacao
A fabricagao de préteses dentérias de alta qualidade exige materiais
absolutamente puros. Por este motivo, somente deverdo ser utilizados
cubos de fundicao originais de Biosil® f, para evitar riscos.
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Biosil® f @

1 Stanoveni Gcelu

Biosil ® f je slitina kobaltu a chromu pro vytvareni modelovanych odlitych
protéz. Tato odpovida véem narodnim specifikacim a mezinarodnimu
standardu ISO 6871-1.

Biosil ® f je prosty niklu a berylia.

Jen pro dentélni pouZiti.

1.1 Technické udaje

SloZeni v procentech masy

[ co Cr Mo Si Mn C |
[ 64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Barva bila

Oblast teploty tani 1320-1380 °C

Tvrdost podle Vickerse 400 HV 10

Mez pritaznosti 0,2 % 700 MPa

Pevnost v tahu 900 MPa

Modul pruznosti v tahu 220 GPa

Prodlouzeni pfi pretrzeni 5%

Hustota 8,4 g/cm?

Teplota predehiivani 1000 °C

Teplota lit 1500 °C

33
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2 Kontraindikace

NepouZivat pfi prokédzené precitlivélosti vici jednomu anebo vice kovim,
obsazenym ve sliting.

3 Vystrazné pokyny pro Iékarské produkty

Pri mechanickém zpracovani dentélnich slitin je tfeba zasadné pracovat s
mistnim odsavanim a navic s ochranou obli¢eje anebo s pristrojem na
ochranu dychacich cest.

PFi zpracovani se uvolni kobaltové vypary.

Podezreni na rakovinu vytvarejici G¢inek.

PFi taveni se miizou uvolnit kovové vypary.

Prach a vypary nevdechovat.

Postarat se 0 odpovidajici odsavani / vétrani na pracovnim misté nebo u
pracovnich strojd.

4 Bezpecnostni pokyny

Vyvarovat se okluzalnimu a aproximalnimu kontaktu réiznych typt slitin.

5 Vedlejsi ucinky/vzajemna plsobeni

Mozné jsou alergie v{ici koviim obsazenym ve sliting, jakoz i elektrochemicky
podminéné nepfijemné pocity. V jednotlivych pripadech se tvrdi existence
systémickych vedlejsich G&ink kovi, obsaZenych ve sliting.
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6 Pokyny pro zpracovani

6.1 Lici kanalky
Kazdy objekt by mél — podle dimenze kostry — byt zasoben 2 -4 licimi
kandlky. Pro snadnéjsi vtékani a usnadnéni fizeného tuhnuti, se nasadi
3 -4 mm tlusté voskové draty na nejtlustsich mistech litého objektu
bez zuzovéani. Délka licich kanalkd se individuainé urci skrze volbu a
polohu liciho trychtyre.

6.2 Zaliti
Voskovy objekt tence §tétcem namazat anebo nastfikat smacecim
prostiedkem Waxit ® a poté opatrné osusit proudem vzduchu (ne
stla¢enym vzduchem!).
Zalit model zlévaci masou Optivest ® anebo Biosint ®. Je tfeba dbat na
navod k pouziti zalévaci masy. Je mozné pouZzit jemnou zalévaci masu,
coz ovéem pfi jemnozrnné zalévaci mase, jako je Optivest ® neni nutné.

6.3 Predehrati
Pomalu zahfivat s odsavanim. DodrzZet vyrobcem prislusné zalévaci
masy doporucené miry zahfivani a doby prodlevy. Vosk se vypudi pi
300 °C. Po dosazeni kone¢né teploty 1000 °C predehrat lici kyvetu po
dobu 60 minut. PFi obzvlast jemnych konstrukcich zvysit teplotu
predehrati na 1050 °C. P¥i vét§im poctu licich kyvet se musi doby
prodlevy primérené prodlouZit.
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6.4 Liti
Lici kostky se na zakladé jejich tvaru daji v keramickém tavicim korytku
anebo v tavicim kelimku dobfe umistit. Pouzivat pouze keramicka tavici
korytka / kelimky.
a) Vysokofrekvenéni lici pfistroj (napf. Degutron ©): NepouZivat Zadné
grafitové kelimky anebo uhlikové kelimky. Po dobé dalsiho ohfivani o
délce cca 5-7 s, zavisle na mnozstvi slitiny, odlévat pred roztrzenim
oxidové vrstvy.
b) Taveni plamenem (napf. Motorcast ® compact): provadét redukénim
plamenem smési propan-kyslik. Po prekroceni teploty likvidu a po
dobé dalsiho ohfivani 5—15 s, zavisle na mnozstvi slitiny, odlévat.
c) Elektricky oblouk (napf. Degumat ©): tavit elektrickym obloukem pfi
stupni 3-4. Spustit liti, zavisle na mnozstvi slitiny, po dobé dalsiho
ohfivani 2 -7 s. Jelikoz roztaveni v pristroji Degumat ® probiha v
ochranném plynu (argon), nevytvaii se Zadna oxidova vrstva na
tavening.

6.5 Vyjmuti
Po liti alespori 20 minut nechat chladnout pfi teploté mistnosti. Prudké
ochlazenf ve vodé nelze doporucit, na zakladé nebezpedi kfiveni se
littho objektu. Po vyjmuti otryskavat otryskavacim prostredkem
specidl. Slitiny CoCr se nemaji odmofit, aby se neznicila pasivacni
vrstva na povrchu.

6.6 Vypracovani
Vhodné jsou v8echny obvyklé vypracovavaci néstroje pro modelované
lité protézy. P¥i elektrolytickém lesténi chranit jemné ¢asti proti Ubéru,
jako napt. svérky, krycim lakem.
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6.7 Letovani
Spojovaci letovani mezi Biosil f a slitinami vzacnych kov(, za pouziti
tavidla Oxynon ©. Uréeni pouZivané pajky se fidi podle spojované slitiny
ze vzéacnych kovd. Pfi letovanich materialu Biosil f doporuGujeme napf.
pajku Degudent ® N1W.

6.8 Opétovna pouzitelnost
Vyroba kvalitativné vysoce hodnotné zubni protézy vyZaduje pouZiti
nejcistdich material(l. Z tohoto divodu, aby se vyvarovalo riziku, se
maji pouzivat pouze originalni lici kostky Biosil f.
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Biosil® f

1 Anvendelsesformal

Biosil® f er en kobolt-chrom-legering til fremstilling af stebte delprotesemo-
deller. Den opfylder kravene alle nationale specifikationer samt den internati-
onale standard ISO 6871-1.

Biosil® f er frit for nikkel og beryllium.

Kun til dentalt brug.

1.1 Tekniske data

Sammenszetning i veegd-%

[co cr Mo Si Mn c |
[ 64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Farve hvid

Smelteinterval 1320-1380 °C

Vickers-hérdhed 400 HV 10

0,2 % flydespaending 700 MPa

Treekstyrke 900 MPa

Elasticitetsmodul 220 GPa

Brudforleengelse 5%

Densitet 8,4 g/cm?

Forvarmningstemperatur 1000 °C

Stebetemperatur 1500 °C
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2 Kontraindikationer

Mé ikke anvendes ved pavist overfelsomhed over for et eller flere metaller i
legeringen.

3 Advarsler vedrgrende medicinske produkter

Ved mekanisk bearbejdning af dentallegeringer skal der principielt arbejdes
med lokal udsugning og desuden med ansigtsmaske eller &ndedreetsveern.

Kobolt - damp frigeres under forarbejdning.

Er p4 listen over kreeftfremkaldende stoffer.

Mulighed for afgivelse af metalliske dampe under smeltning.
Undga indanding af Stev og dampe.

Der skal serges for egnet udsugning/udiuftning ved arbejdspladsen eller
ved arbejdsmaskinen.
4 Sikkerhedsanvisninger

Undgé okklusal og approksimal kontakt mellem forskellige legeringstyper.

5 Bivirkninger/interaktioner

Der er mulighed for allergier over for de metaller, der er indeholdt i
legeringen, samt elektrokemisk betingede dyseestesier. Systemiske
bivirkninger af de metaller, der er indeholdt i legeringen, er rapporteret
i enkelte tilfeeldet.
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6

Forarbejdningsvejledning

6.1 Stebekanaler

Hvert enkelt objekt bor — alt efter steldimension — forsynes med

2 -4 stobekanaler. For at lette flowet og en kontrolleret sterkning ber
der placeres 3 -4 mm tyk vokset tréd pé stebeobjektets tykkeste
steder uden tilspidsning. Stebekanalernes laengde bestemmes
individuelt gennem valg og placering af stebeformene.

6.2 Indstebning

Pafor et tyndt lag Waxit® befugtningsmiddel p& voksobjektet med
pensel eller spray og blees det derefter forsigtigt tert (ikke med trykluft!).
Indsteb modelleringen med Optivest® eller Biosint® modelindstebnings-
masse. Brugsanvisningen for den anvendte indstebningsmassen skal
felges. Anvendelse af en fin indstebningsmasse er mulig, med ved en
finkornet indstebningsmasse som f.eks. Optivest er det ikke nedven-
digt.

6.3 Forvarmning

40

Opvarm langsomt med udsugning. Overhold de opvarmningshastighe-
der og holdetider, der anbefales af producenten af den aktuelle
indstebningsmasse. Nar sluttemperaturen pa 1000 °C er naet,
forvarmes stebekuvetten i 60 minutter. Ved specielt fine og tynde
konstruktioner haeves forvarmningstemperaturen til 1050 °C. Ved et
sterre antal stebekuvetter skal holdetiden forlaenges tilsvarende.
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6.4 Stebning
Stebeblokkene er pa grund af deres form nemme at placere i den
keramiske smelteform eller i smeltediglen. Anvend kun keramiske
smelteforme/-digler.
a) HF-stobeapparatur (f.eks Degutron®): Anvent ikke grafit- kuldigel.
Stoeb, efter tilleeg af en videreopvarmningstid pa 5 -7 sekunder, inden
oxidhuden revner.
b) Flammesmeltning (f.eks. Motorcast® compact): Smelt med
reduktionsflammen fra en propan-ilt-blanding. Steb, nar flydetempera-
turen er overskredet og efter tilleeg af en videreopvarmningstid pa
5-15 sekunder, alt efter legeringsmeengden.
¢) Lysbue (f.eks. Degumat®): Smelt med lysbuen pé trin 3-4.
Stebning udleses efter en videreopvarmningstid pa 2 — 7 sekunder, alt
efter legeringsmaengden. Da smeltningen i Degumat sker under
beskyttelsesgas (Argon), dannes der ingen oxidhud pa smeltemassen.
6.5 Heerdning
Efter stebningen skal objektet afkeles i mindst 20 minutter, ved stue-
temperatur. En bratkeling i vand kan ikke anbefales pa grund af risiko for
deformation af stebeobjektet. Efter haerdningen sandblaeses med
specialbleesningsmiddel. For ikke at edeleegge passiviseringslaget pa
overfladen ma CoCr-legeringer ikke behandles med afstrygningsmiddel.

6.6 Overfladebearbejdning
Alle szedvanlige bearbejdningsinstrumenter til protesebearbejdning er
egnede til dette. Ved elektrolytisk overfladebehandling af tynde dele
som f.eks. klemmer beskyttes disse med en daeklak mod ridser.
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6.7 Lodning
Samlelodninger mellem Biosil f og sedelmetal-legeringer foretages
under anvendelse af flusmidlet Oxynon®. Det anvendte loddemateriale
afhaenger af, hvilken aedelmetal-legering, der skal loddes. Ved lodning
af Biosil f anbefaler vi Degudent®-loddemetal N1W.

6.8 Genanvendelse
Fremstilling af hejkvalitative tanderstatninger kraever anvendelse af de
reneste materialer. Derfor bor der kun anvendes Biosil f-stobeblokke
for at undgé risici.
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Biosil® f &

1 MpPoodlopIopOG CKOTIHOTNTAG

To Biosil® f eivar éva kpapa koBakTiou-pwpiou yia Tnv kaTackeur
expayeiov yia xutég npobiceig. Avranokpivetar oe dAeg Tig eBvikég
npodiaypadég kai oto ieBvég npdTuno ISO 6871-1.

To Biosil® f eivar eAetBepo and vikéhio kar BnpuMiio.

Movo yia oSovTiki) xprion.

1.1 Texvika xapakmpioTika
Tunikf) avaAuon ot nocootd Bapoug %

[[co Cr Mo si Mn [ |
[ 64,38 28,5 53 0,5 0,5 0,4 |

Xpdpa Aeuko

Aidornpa t€ng 1320-1380 °C

TkAnpdtnTa Vickers 400 HV 10

0,2 % ohkipdTnTa 700 Mpa

AvToxh epehkuopol 900 Mpa

MovToU\ ehacTikdTnTag 220 Gpa

‘Oplo enipnkuvong 5%

MukvéTnTa 8,4 g/cm3

Oeppokpaoia npobppavong 1000 °C

Oeppokpaoia xUTeuong 1500 °C
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2 Avrevéeiteig

Na pn xpnoiponoieitar oe anodedeiypévn unepeuaicbnoia npog éva iy
nepiog Toepa péTala Tou kpaparog.

3 Mpocldomoioelg yia laTpikd mpoiovta
Katd Tn pnxavik eneepyacia Tov odovToTexvikdY KpapdTmy va
epyaleoTe nAvTa pe TonikA avappddnon kai pe NpooTacia Npoomnou Kai
QVANVeUoTIKGOY OpYavey.

Kara tnv enefepyacia ekNetar koBahtio Atpdg.

MBavéTnTa Kapkivoyévoug Spaong.

Kara v 17 duvavrar va exAuBouv atpoi petdhcov.

Mnv avanvéete Koveig kar atpor.

OpovrioTe yia katdhnAn anoppddnon/anaywyd oto xdpo epyaciag f
OTIG PNXavég epyaoiag.

4 Ynodeigelg acpaleiag

Na anopelyete Tv enadh pe SiapopeTikolg TUNOUG KPapATwY. +
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5 Mapevépyeleg/ANANAeTUSPACELG

Aev anokheiovtar alepyieg katd Twv oTo Kpdpa nepiexdpevey peTaA®Y,
kaBodg kar oe nAekTpoxNpIKa aiTia opeihdpeveg duodpeoTeg aiobioeig. Te
HEHOVWHEVEG NEPINTAOOEI NAPOUCIACTNKAY CUCTNHIKEG NAPEVEPYEIEG ANO
pétalla nou nepiéxovTal oTo kpdua.

6 Ynodei&ig yia my enelepyacia

6.1 Kavaa yureuong
Kabe avrikeipevo Ba énpene — avaloya pe Tig Siaotaceig Tou
okeNeToU — va TpododoTeital pe 2 — 4 kavahia xiteuong. Mpog
Sieukdhuvon Tng elo6dou kai yia kateuBuvdpevn nAgn, va edpappdleTe
képiva oUppata nayoug 3 — 4 xi\. oTa nayUTepa onueia Tou
avTikelpévou xUTeuong xwpig oTévepa. To piKkog Twv kavahidy

xUteuong kaBopiletar atopika.

6.2 Eqappoy
Akeipetar ehadppa 1) PekaleTe To kEPIVO avTikeipevo pe SiaPpekTikd
Waxit® kal To oTeyvmVETE NPOCEKTIKA GUOGVTAG (OXI HE NENIECHEVO
aépal).
Enévduon Tou povtélou pe paleg enévduong Optivest® 1) Biosint®.
npootte Tnv Odnyia xpfong Tng xenoiponoiolpevng palag
enévduong. Eival Suvath n xpfion Aenthg padag enévduong, dpawg ot
Aentokokkn pada dnawg n.x. To Optivest® Sev eivar anapaitn.
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6.3 MpoBeppavon
Apyn npobéppavon pe anoppddnon. Na tnpolvrar o1 and Tov
£KAOTOTE KATAOKEUAOTH OUVIOTMWEVEG TIPEG NpoBéppavong kai ol
Xpovol kpatnong. Meta Tnv eniteufn Tng TehiknAg Beppokpaciag Tev
1000 °C npoBeppaivete Tn Aekavn xUTeuong eni 60 Aentd. Ze
181aitepa Aetnég kataokeuég, auavete Tn Beppokpacia
npoBéppavong oe 1050 °C. Te peyaho apiBud Aekavav xiteuong
npéner va enektaBel avaloya o xpdvog kpaTnong.

6.4 Xireuon
O1 kbBor xUTeUONG XGPN OTO OXAUa Toug TonoBeTolvTal elkola ot
kepapikd okadidio i oe Soxeio THENG. Na xpnoiponoiodvrar pévo
kepapikaokadidia i kepapika doxeia THENG.
a) Zuokeun xuteuong HF (n.x. Degutron®): Mn xpnoiponoieite
xwveuTnpia ypagitn 1y avBpakog. Meta and ouvéyion Tou xpdvou
Btppavong, avaloya pe TN noodTNTA ToU KPAWATOG, €N NEP.
5 -7 Seut., akohouBei xUTeuon npiv To okdoipo Tou phoiol Tou
ofeidiou.
B) TASn pASyag (n.x. Motorcast® compact): pe Tv avaywyiki dpAdya
evog piypatog nponaviou-o§uydvou. Metd Tnv unépBaon Tng
Beppokpaciag THENG kar enéktaong Tou xpdvou Béppavong, avaloya
Ve TV noodTNTa Tou KpdpaTog, xUTeuon eni 5— 15 Seut.
y) HAekpikd 1680 (n.x. Degumat®): THEN pe nhekTpikd 1680 o€
BabBpida 3 - 4. Evepyonoinon Tng xUTeuong petd and enéktaon Tou
xpovou Béppavong eni 2 -7 Seut. Eneidn n m&n oto Degumat®
yivetal und npootateutikd aépio (apydv), Sev oxnpatiletar pAoidg
ofeidiou otn peuotn pala.
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6.5 ESayeoyn

Meté ) xUTeuon adrvete va kpudoel Touhdyiotov eni 20 Aentd oe
Beppokpaoia dwpatiou. Aev cuviotaral andtopn ik pe vepd Aoyw
Tou kIvUvou napapdpdwong Tou avTikelpévou. Meta v efayawyn,
akTivoPolia pe ei8ika ulikd akTivoBoliag. MNa va pn katacTpagei n
oTpdon otabeponoinong otny enipdveia, va pnv kabapiotolv Ta
kpapata CoCr.

6.6 EncEepyacia
lNa v ene€epyaoia eivar katdMnha 6Aa Ta koiva epyaleia
eneepyaoia petal\ikay uTtdv npobicewy.
Katé tnv nhektpoluTikd oTiABwon Aentdv Tpnpdtey, énwg n.x.
OUVSETNPWY, Va NPOCTATEUETE e NPOOTATEUTIKG Bepviki.

6.7 TuykéNnon
TuykoMRoeig evidxoewv Tou Biosil f npog kpapara euyevov petadhaov
va ekteholvTal pe xpAon eutnkTikol uhikol Oxynon®.
To xpnoiponoiolpevo ulikd cuykdMnong e€aptatar and To kpapa
euyevolg peTaMou nou npénel va ouykoMnBei. MNa ouykoAfoeig Tou
Biosil f ouvioTolpe To ouykoMnTiKd Degudent®-Lot NTW.

6.8 Auvardmra enavehnppevng Xpriong
H katackeur] uynAig noiéTnTag npoobécewy anaitei T xprion
ayvoTatwy uAikév. MNa To Adyo autd npog anoduyn kivdlivey va
xpnotponoiolvTal pdvo yviioior kiBor xUTeuong Biosil® f.
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Biosil® f G

1 Rendeltetés

Biosil® f modell-6ntvényprotézisek eléallitasat szolgald kobalt-krom
otvozet. Eleget tesz a minden nemzeti specifikacionak és az ISO 6871-1
nemzetkozi szabvanynak.

Biosil® f nem tartalmaz nikkelt és berilliumot.

Csak dentélis hasznalatra.

1.1 Miiszaki adatok

Osszetétel tdmeg-%-ban

[ co Cr Mo Si Mn C |
[ 648 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Szin fehér

Olvadasi intervallum 1320-1380 °C

Vickers keménység 400 HV 10

0,2 % tagulohatar 700 MPa

Szakitoszilardsag 900 MPa

Rugalmassagi tényez6 220 GPa

Szakadasi nyulas 5%

Slirliség 8,4 g/cm?

Elémelegitési hémérséklet 1000 °C

Ontési hémérséklet 1500 °C
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2 Ellenjavallatok

Nem alkalmazhaté az 6tvozetben taldlhaté egy vagy toébb fémmel szemben

bizonyitottan fennalld tulérzékenység esetén.

3 Gyogyaszati termékekre vonatkozé
figyelmeztetések

Dentalis 6tvézetek mechanikus megmunkalasa sorén alapvetéen lokdlis

elszivassal, ezen kivUl pedig arcvédo pajzzsal és légzésvédelemmel kell

dolgozni.

Megmunkalasnal kobalt-g6z szabadul fel.

Rakkelt6é hatas gyanuja.

Olvadasnal fémes g6ézoket adhat le.

Porok és gézok: nem lélegezzik be.

A munkahely illetve a munkagépek megfelel§ elszivasarol/szelléztetésérd!

gondoskodunk.

4 Biztonsagi tudnivalék

Akilonbdzé dtvdzettipusok okkluzalis és approximélis kontaktusat kertini kell.
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5

Mellékhatasok/kélcsonhatasok

El¢fordulhatnak allergidk az 6tvézetben lévé fémekre, valamint
elektrokémiai okokbol kialakult paresztézia. Az dtvdzetben lévé fémek

egész szervezetre kiterjedé mellékhatasait egyes esetekben dllitottak.

6

Feldolgozasi tudnivalok

6.1 Ontési csatornak

A véazdimenzié figgvényében minden objektumot 2 -4 éntési
csatorndval kell ellatni. A befolyas és a vezérelt megdermedés
megkonnyitése érdekében 3 -4 mm vastag viaszdrétokat kell elhelyezni
az ontési objektum legvastagabb pontjain elvékonyodas nélkul.

Az dntési csatornak hosszat az 6ntési tolcsér kivalasztasaval és
helyzetével individudlisan kell meghatarozni.

6.2 Beagyazas

50

A viaszobjektumot Waxit ® térhalositd szerrel vékonyan beecseteljik vagy
befljjuk, ezt kévetden évatosan szérazra fujjuk (nem stritett levegévell).
A modellalast Optivest ® vagy Biosint ® modellontvény beagyazd
masszaval beagyazzuk. Figyelembe kell venni az alkalmazott beagyazé
massza haszndlati utasftasat. Finombeagyazé massza alkalmazasa
lehetséges, finomszemcsés bedgyazd massza, mint pl. Optivest ®
alkalmazasa esetén azonban nem sziikséges.
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6.3 Elémelegités
Elszivas mellett lassan hevittink. A mindenkori bedgyazd massza
gyartdja dltal javasolt hevitési ratakat és tartoidéket be kell tartani.
Az 1000 °C véghémérséklet elérése utan az ontési kiivettat 60 min
elémelegitjik. Kuléndsen térékeny konstrukciok esetén az
elémelegitési hémérsékletet 1050 °C-ra noveljik. Nagyobb
mennyiségli dntési kivettak esetén megfeleléen meg kell
hosszabbitani a tartidét.

6.4 Ontés
Az 6ntési kockak formajuknak kdszonhetden jol elhelyezhetdk a
kerémia olvasztéteknében vagy az olvasztétégelyen. Csak kerdmia
olvasztétekndk/tégelyek alkalmazhatok.
a) Nagyfrekvencias ontokészUlék (pl. Degutron ©): Grafit- vagy
széntégely nem alkalmazhaté. Az 6tvézetmennyiség fliggvényében az
ontést kb. 5-7 masodperces tovabbmelegitési idé utan, az oxidhartya
felszakadésa el6tt végezzik.
b) Langolvasztas (pl. Motorcast ® compact): propan-oxigén elegy
redukélé langjaval olvasztunk. Az éntést a likvidusz-hémérséklet
tullépése és — az Stvdzet mennyiségétdl fliggden — 5-15 masodperc
tovabbmelegitési id6 utan végezzik.
) Ivfény (pl. Degumat ®): az ivfénnyel a 3-4. fokozaton olvasztunk.
Az dntési folyamatot — az dtvozet mennyiségétdl fliggden —
2-7 méasodperc tovabbmelegitési id6 utan inditjuk el. Mivel a
Degumat © -ban torténé felolvasztas védégaz (argon) mellett torténik,
nem képzédik oxidhéartya az olvadékon.
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6.5 Kiagyazas

Az 6ntés utan legaldbb 20 percig szobahémérsékleten hagyjuk kihdiini.

A vizben valo leh(ités az dntvényobjektum vetemedésének veszélye miatt
nem javasolhato. A kidgyazas utan szérdanyaggal specidlisan leszorjuk.
Annak érdekében, hogy a felszini passzivald réteget ne roncsoljuk, a CoCr
Gtvozeteket nem maratjuk le.

6.6 Kidolgozas

Minden modell-6ntvényprotézishez szokasosan hasznalt kidolgozd
mUszer alkalmazhaté. Az elektrolitos fényezés soran a térékeny
elemeket, mint példaul a kapcsokat fedélakkal védjuk kopas ellen.

6.7 Forrasztas

A Biosil f nemesacél-6tvézetekhez vald 6sszekotd forrasztasa soran a
forrasztast Oxynon © folyositészer alkalmazéasa mellett végezzik. Az
alkalmazott forrasz a forrasztandd nemesacél-6tvozethez igazodik.
Biosil f forrasztasa esetén javasoljuk Degudent ® -Lot N1W
alkalmazasat.

6.8 Ujrahasznosithatosag

52

A kivalé minéségli fogpotias eldallitasahoz a legtisztabb
nyersanyagokra van szlkség. Ezen oknal fogva a kockézatok
elkerlilése érdekében csak eredeti Biosil © f dntési kockak
alkalmazhatok.
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Biosil® f @

1 Gaminio paskirtis

Biosil ® fist — tai kobalto ir chromo lydinys, skirtas protezy modeliy
liejiniams gaminti. Jis atitinka visas nacionalines specifikacijas ir tarptautinj
ISO 6871-1 standarta.

Biosil ® f sudeétyje néra nikelio ir berilio.

Naudojama tik dantims.

1.1 Techniniai duomenys

Sudeétis dalis, %

[ co Cr Mo Si Mn C |
[ 648 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Spalva balta

Lydymosi intervalas 1320-1380 °C

Vikerso kietumas 400 HV 10

0,2 %-Plétimo riba 700 MPa

Atsparumas tempimui 900 MPa

Tamprumo modulis 220 GPa

Trakio pailgéjimas 5%

Tankis 8,4 g/cm?

Pakaitinimo temperattra 1000 °C

°C Lydinio liejimo temperattra 1500 °C
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2 Kontraindikacijos

Nenaudokite, jei esate ypac jautrls vienai ar kelioms lydinio sudétyje
esanc¢ioms medziagoms.

3 Medicininio gaminio vartojimo jspéjimai

Mechaniskai apdorojant odontologinius lydinius, bitina naudoti vietinio
nusiurbimo priemones ir veido bei kvépavimo taky apsaugas.

Apdirbimo metai iSlaisvinami kobalto garai.
Numanomas vézj sukeliantis poveikis.
Lydant gali i$skirti metalo garus.

Dulkés ir garai: nejkvepti.

UZtikrinti tinkama darbo vietos ir darbo jrangos i$siurbima (védinima).

4 Saugumo nurodymai

Venkite skirtingo tipo lydiniy salycio ir buvimo greta.

5 Salutinins poveikis ir saveika
Lydinio sudétyje esantys metalai gali sukelti alergijg arba blogg pojatj.

Sisteminiai Salutiniai lydinyje esan¢iy metaly poveikiai nurodomi atskiru
atveju.
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6 Pastabos dél pasiruosimo

6.1 Liejimo kanalai
Kiekviename objekte, priklausomai nuo griauciy matmeny, turi bati atlikti
2 -4 liejimo kanalai. Norédami palengvinti jliejima ir kontroliuoti stingima,
storiausiose ligjinio vietose sudékite 3 -4 mm storio vasko vielas be
atnaujinimo. Liejimo kanalo ilgj pasirinkite atsizvelgdami j ligjinio piltuvo
padétj.

6.2 Jklojimas
Vasko ruosinj plonai uztepkite arba apipurkskite Waxit ® priemone ir
létai plisdami isdZiovinkite (nenaudokite suslégto oro!).
Formuodami modelj su Optivest ® arba Biosint ® jklokite modelio ligjimo
masg. Laikykités klojamos masées gamintojo naudojimo instrukcijos.
Smulkiy daleliy jklojimo masei, pavyzdziui, Optivest ®, galite naudoti
smulkig jklojimo masg, tac¢iau tai néra batina.

6.3 Pakaitinimas
18 leto pakaitinkite siurbikliu. Laikykités jklojimo mases
rekomenduojamy kaitinimo normy ir laikymo trukmes. Pasieke galine
1000 °C temperatirg, 60 min. pakaitinkite kiuvete. Ypa& smulkioms
konstrukcijoms padidinkite pakaitinimo temperattra iki 1050 °C. Jei
kaitinate daugiau kiuveciy, kiek reikia pailginkite laikymo trukme.
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6.4 Liejimas
Liejinio gabalélius dél jy formos nesunku sudéti keramingje lydymo
voneléje ar gaudykléje. Naudokite tik keramines lydymo voneles ar
gaudykles.
a) HF liejimo jrenginys (pvz., Degutron ®): Nenaudokite grafito ar
anglies gaudykliy. liekite po tolesnio pakaitinimo, priklausomai nuo
lydinio kiekio trunkancio 57 s, pries isyrant oksido apvalkui.
b) Lydymas ugnimi (pvz., Motorcast ® compact): lydykite sumazinama
propano ir deguonies misinio ugnimi. Suliekite virsijus kristalizacijos
tasko temperatira ir praéjus tolesniam kaitinimo laikui (priklausomai
nuo lydinio kiekio 5-15 s).
c) Elektros lankas (pvz., Degumat ®): elektros lanku lydykite
3 -4 pakopoje. Pradekite lieti pragjus tolesnio pakaitinimo laikui
(priklausomai nuo lydinio kiekio 2 -7 s). Kadangi lydymas Degumat ®
vyksta naudojant apsaugines dujas (argona), ant lydinio nesusidaro
oksido apvalkas.

6.5 ISémimas
Baige lieti, atvésinkite bent 20 mingiy kambario temperatiroje. Vésinti
vandenyje nepatariama, nes ligjinys gali deformuotis. 1Séme ligjinj,
apipurkskite jj specialiu purSkalu. Norédami nesuardyti pasyvaus
pavir§iaus, nepasalinkite CoCr lydiniy.

6.6 Apdirbimas

Apdirbimui tinka visi jprasti apdirbimo jrankiai. Elektrolitinio blizgesio
smulkias dalis, pvz., apkabas, padenkite apsauginiu laku.
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6.7 Litavimas
Biosil f su tauriyjy metaly lydiniams sulituoti naudokite skystaja
priemong Oxynon © . Medziaga litavimui pasirinkite atsizvelgdami j
lituojamus tauriyjy metaly lydinius. Lituojant Biosil f patariame naudoti
Degudent ® N1W.

6.8 Pakartotinis naudojimas
Siekiant pagaminti auk$tos kokybés danties proteza, bitina naudoti
auksciausios kokybés medziagas. Todél siekdami iSvengti pavojaus
naudokite tik originalius Biosil ® f liejinio gabalélius.
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Biosil® f @

1 Pielietojuma mérkis

Biosil ® fir hromakobalta sakauséjums, kas paredzéts loka protézu
izgatavo$anai. Tas atbilst visam nacionalajam specifikacijam un
starptautiskajam ISO 6871-1 standartam.

Biosil® f nesatur nikeli un beriliju.

Tikai dentalai lietoSanai.

1.1 Tehniskie dati

Masas sastavs %

[co Cr Mo Si Mn c |
[ 64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |
Krasa balts
Kusanas intervals 1820-1380 °C
Cietlba péc Vikersa metodes 400 HV 10
0,2 % stiepes izturiba 700 MPa
Stiepes izturiba 900 MPa
Elastibas modulis 220 GPa
Parravumpagarinajums 5%
Biivums 8,4 g/cm?
lepriek$éjas sasildisanas temperatira 1000 °C
LieSanas temperattra 1500 °C
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2 Kontrindikacijas

Neizmantot, konstatéjot paaugstinatu jutibu pret vienu vai vairakiem
sakauséjuma sastava esosajiem metaliem.

3 Bridinajumi par medicinas produktiem

Mehaniski apstradajot zobu protézu metalsakausgjumus, ir jalieto vietgja
nostikSana un stradajot — papildus arf sejas vai elpcelu aizsargmasku.

Apstrades rezultata izdalas kobalta tvaiki.

Aizdomas par koncerogenu iedarbibu.

Kausés$anas procesa var izdalities metaliski tvaiki.

Neieelpot: puteklus un tvaikus.

Rupéties par atbilstosu aspiraciju / atgaiso$anu darba vieta vai pie darba
iekartas.

4 DrosSibas noradijumi

Izvairities no dazadu sakausé&jumu veidu okluziva un aproksimala kontakta.
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5 Blaknes/Mijiedarbiba

lespéjamas alergijas pret sakausgjumu sastava esosajiem metaliem, ka art
elektrokimiski izteiktas nepatikamas izjutas. Atsevis§ os gadijumos
novérotas sistematiskas sakauséjumu sastava esoSo metalu izraisitas
blakusparadibas.

6 Tehnologiskas apstrades noradijumi

6.1 LieSanas kanali
Atkariba no karkasa lieluma, ikvienam objektam jabit 2 — 4 lieSanas
kanaliem. Lai atvieglotu ielieSanu un kontrolétu sacietésanu, lieSanas
objekta biezakajas vietas, tas nesasaurinot, jaieliek 3—4 mm rupjus
vaska diegus. Lie$anas kanalu garumu janosaka individuali, atkariba no
izveletas lieSanas piltuves un tas pozicijas.

6.2 lelieSana
Izmantojot otu, plana kartina apklat vaska objektu ar mitrinoSu lidzekli
Waxit® vai apsmidzinat un nosléguma, pusot uzmanigi nozavet
(neizmantot saspiestu gaisul).
Veidni piepildit ar Optivest ® vai Biosint ® ieguldmasu, kas paredzéta
lieSanai ar veidni. levérojiet ieguldmasas lietoSanas instrukciju. Ir
iespéjama augstas kvalitates ieguldmasu izmanto$ana, tacu, ja izmanto
sikgraudainu ieguldmasu, ka pieméram, Optivest ®, nav nepiecieSamas.
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6.3 lepriek$éja uzsildisana
Izmantojot nostik§anu, lenam uzkars€jiet. leverojiet katras ieguldmasas
razotaja ieteikto uzkarséSanas atrumu un izturéSanas laikus.
Sasniedzot gala temperattru 1000 °C, lieanas kiveti sildiet 60 min.
Tpasi smalku konstrukciju gadijuma paaugstiniet iepriek$gjas
uzsildisanas temperatdru lidz 1050 °C. Lielaka lieSanas kivesu skaita
gadijuma atbilstosi japagarina izturésanas laiku.

6.4 LieSana
Pateicoties savai formai, lieSanas stie i ir érti ievietojami keramikas
kaus&sanas tvertné vai kausésanas tigell. Izmantojiet tikai keramikas
kausésanas tvertnes/tigelus.
a) AF lieSanas ierice (piem., Degutron ®): neizmantjiet grafita vai ogles
tigelus. Péc papildus karsésanas, atkariba no sakausgjuma daudzuma,
liet 5—-7 s pirms oksida plévite vél nav parplisusi.
b) Metalsakauséjuma kausésanai ar atklatu gazes liesmu (piem.,
Motorcast ® compact): izmantojiet propana -skabekla maisjumu ar
samazinamu liesmu. Péc kristalizacijas sakuma temperattras
parsnieg$anas un papildus karsésanas laika, atkariba no sakausejuma
daudzuma liet 5-10 s.

c) Kausésana ar elektrisko loku (piem., Degumat ®): kauséjiet ar
elektrisko loku 3 -4 pakapé. Péc papildus karséSanas laika, atkariba
no sakauséjuma daudzuma, liet 2 -7 s. Ta ka uzkausé$ana Degumat ®
notiek ar aizsarggazi (argons), uz kauséjuma neveidojas oksida plévite.

6.5 Atlietas dalas izem$ana
Péc lieSanas |aujiet atdzist istabas temperattra vismaz 20 min.. Neiesakam
strauiji atdzesét ar ideni — lieSanas objekta deformésanas risks. Péc
iznemsanas apstradajiet ar smilsu striklu. Lai nesabojatu pasiveto virsmas
parklajumu, hromkobalta metalsakauséjumus nedrikst kodinat.
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6.6 Apstrade
Piemeéroti visi metala sakausejumiem paredzetie apstrades instrumenti.
Izmantojot elektrolitisko spodrinasanu, smalkas dalas, ka, piem.,
skavas, lai aizsargatu pret nodilumu, parklajiet ar aizsarglaku.

6.7 Lodésana
Izmantojiet plismas fidzekli Oxynon @, Biosil f kompozitlodéjumiem
dargmetala sakauséjumos. lzmantotais lodéSanas materials ir atkarigs
no lodéjama dargmetala sakauséjuma. Lodgjot Biosil f, iesakam, piem.,
Degudent® N1W lodésanas materialu.

6.8 Atkartota izmanto$ana
Augstas kvalitates zobu protézu izgatavoSanai nepiecie$ma vistirako
izejvielu izmanto$ana. STiemesla dél, lai novérstu risku, izmantojiet tikai
originalos Biosil ® f lieSanas stienidus.
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Biosil® f ©

1 Beskrivelse

Biosil® f er en legering av kobolt og krom for fremstilling av partielle
metallkeramikkproteser. Den oppfyller alle nasjonale standardene samt den
internasjonale standarden ISO 6871-1.

Biosil® f er nikkel- og berylliumfri.

Kun til dental bruk.

1.1 Tekniske data

Sammensetning i vektprosent

[ co Cr Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Farge hvit

Smelteinterval 1320-1380 °C

Vickershardhet 400 HV 10

0,2 % strekkgrense 700 MPa

Strekkstyrke 900 MPa

Elastisitetsmodul 220 GPa

Bruddforlengelse 5%

Tetthet 8,4 g/cm3

Oppvarmingstemperatur 1000 °C

Stepetemperatur 1500 °C
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2 Kontraindikasjoner

Mé ikke brukes ved overfelsomhet overfor ett eller flere av metallene i
legeringen.

3 Advarsel

Ved mekanisk bearbeiding av dentallegeringer skal det arbeides med lokalt
avsug og ansikts- eller &ndedrettsvern.

Kobolt - damp frisettes under bearbeidelsen.

Mistanke om kreftfremkallende virkning.

Kan gi fra seg metalliske damper under smelting.

Unngé innanding av stev og damper.

Serg for egnet avsugning/avlufting pé arbeidsplassen eller ved
arbeidsmaskinene.

4 Forholdsregler

Okklusal og approksimal kontakt med ulike legeringstyper ma unngas.

5 Bivirkninger
Allergi mot metall i legeringen og parestesi forarsaket av elektrokjemiske

reaksjoner kan forekomme. | sjeldne tilfeller har metallene i legeringen
forarsaket systemiske bivirkninger.
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6 Bruksanvisning

6.1 Stopekanaler
Hvert objekt skal, avhengig av skjelettets sterrelse, utstyres med
2 -4 stopekanaler. Plasser 3—4 mm tykke vokstrader pa de tykkeste
punktene pé stepeobjektet uten avsmalning for 4 lette innlepet og
kontrollert sterkning. Stopekanalenes lengde avhenger av valg og
plassering av stepetrakt.

6.2 Innstoping
Pensle eller spray voksobjektet tynt med fuktemiddelet Waxit® og
blés deretter forsiktig tert (ikke med trykkluft!).
Step modellen med Optivest® eller Biosint® innstepingsmasse. Folg
bruksanvisningen for den innstepingsmassen som brukes. Ekstra fine
innstepingsmasser kan ogsa brukes, men er ikke nedvendig ved bruk
av allerede finkornede innstepingsmasser som for eksempel Optivest®.

6.3 Oppvarming
Varm langsomt opp med avsug. Felg de anbefalte oppvarmingsinter-
vallene og holdetidene fra produsenten av innstepingsmassen.
Nér sluttemperaturen pa 1000 °C er oppnadd, varmes stepeformen
opp i 60 min. Ved seerlig filigrane konstruksjoner, okes oppvarmings-
temperaturen til 1050 °C. Ved bruk av flere stepeformer, méa holdetiden
forlenges tilsvarende.
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6.4 Stoping
Stepeblokkene har en form som gjer at de enkelt kan plasseres i
smeltekaret eller smelteformen. Bruk kun keramiske smeltekar/-former.
a) HF-stepeapparat (f.eks. Degutron®): Bruk ikke grafitt- eller
kullformer. Begynn stepingen etter en ettervarmingstid p4 5-7 s,
avhengig av legeringsmengde, for oksidasjonslaget sprekker.
b) Flammesmelting (f.eks. Motorcast® compact): smelt med den
reduserende flammen til en blanding av propan og oksygen. Be-
gynn stepingen etter overskridelse av likvidustemperaturen og en etter-
varmingstid pa 5-15 s, avhengig av legeringsmengde.
c) Lysbueapparat (f.eks. Degumat®): smelt med lysbueapparatet pa
niva 3—4. Begynn stepingen etter en ettervarmingstid p4 2-7's,
avhengig av legeringsmengde. Ettersom smelting i Degumat®-appara-
ter skjer med dekkgass (argon), dannes det inget oksidasjonslag pa
smeltemassen.

6.5 Fjerning av stopemassen
Avkjeles minst 20 min ved romtemperatur etter steping. Avkjeling i vann
anbefales ikke p& grunn av faren for deformasjon av stepeobjektet.
Sandblases med sandblésemiddel etter fiering av stepemassen.
CoCr-legeringer mé ikke syrebehandles, da dette kan edelegge passive-
ringslaget pa overflaten.

6.6 Bearbeiding
Alle vanlige bearbeidingsinstrumenter for metallkeramikkproteser
kan brukes. Beskytt filigrane deler, som for eksempel klammere, mot
slitasje med dekklakk ved elektrolytisk polering.
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6.7 Lodding
Bruk flussmiddelet Oxynon® for & lodde Biosil f til edelmetallegeringer.
Valget av loddemiddel avhenger av hvilken edelmetallegering som skal
loddes. Ved lodding av Biosil f anbefaler vi Degudent®-Lot N1W.

6.8 Gjenbruk
Fremstilling av tannerstatninger av hoy kvalitet krever bruk av de
reneste materialer. For & unnga risikoer ber derfor kun originale
Biosil f-stepeblokker brukes.
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Biosil® f

1 Beoogd gebruik

Biosil® f is een kobalt-chroomlegering voor de productie van frame-
prothesen. Ze voldoet aan alle nationale specificaties en aan de
internationale standaard ISO 6871-1.

Biosil® f is vrij van nikkel en beryllium.

Alleen voor dentaal gebruik.

1.1 Technische gegevens

Samenstelling in gewichts-%

@

[ co Cr Mo Si Mn c |
[ 648 28,5 5,3 05 05 0,4 |

Kleur wit

Smelttraject 1320-1380 °C

Vickershardheid 400 HV 10

0,2%-rekgrens 700 MPa

Trekvastheid 900 MPa

Elasticiteitsmodule 220 GPa

Breukrek 5%

Dichtheid 8,4 g/cm?3

Voorwarmtemperatuur 1000 °C

Giettemperatuur 1500 °C
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2 Contra-indicaties

Niet toepassen bij een aangetoonde overgevoeligheid voor een of meerdere
in de legering bevatte metalen.

3 Waarschuwingen voor medische producten
Bij de mechanische bewerking van dentale legeringen dient principieel met
lokale afzuiging en aanvullend met een gezichtsmasker of adembescherming
te worden gewerkt.

Kobalt - damp komt bij de verwerking vrij.

Verdacht van kankerverwekkende werking.

Kan bij het smelten metallieke dampen afgeven.

Stof en dampen: niet inademen.

Voor geschikte afzuiging/luchtafvoer op de werkplaats of de machines
zorgen.

4 Veiligheidsinstructies

Occlusaal en approximaal contact tussen verschillende soorten legering
vermijden.
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5 Bijwerkingen/interacties

Mogelijk zijn allergieén voor in de legering bevatte metalen en elektro-
chemisch bepaalde onaangename gevoelens. In enkele gevallen is melding
van systemische bijwerkingen van in de legering bevatte metalen.

6 Verwerkingsinstructies

6.1 Gietkanalen
Elk object dient — al naargelang de afmeting van de onderstructuur —
van 2 -4 gietkanalen te worden voorzien. Om het instromen en een ge-
controleerde harding te vergemakkelijken, dienen aan de dikste plaat-
sen van het gietobject 3 -4 mm dikke wasdraden zonder verjonging te
worden aangebracht. De lengte van de gietkanalen dient individueel te
worden bepaald door de keuze en positie van de giettrechter.

6.2 Inbedden
Het wasobject dun insmeren of besproeien met het bevochtigings-
middel Waxit® en aansluitend voorzichtig droogblazen (niet met pers-
lucht!).
De modellering inbedden met Optivest®- of Biosint®-inbedmassa’s voor
framemodellen. De gebruiksaanwijzing van de gebruikte inbedmassa
volgen. Het gebruik van een fiine inbedmassa is mogelijk, maar bij een
fiinkorrelige inbedmassa zoals bijv. Optivest® niet noodzakelijk.
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6.3 Voorverwarmen
Langzaam met afzuiging opwarmen. De door de producent van de
betreffende inbedmassa aanbevolen opwarmsnelheden en houdtijden
in acht nemen. Als de eindtemperatuur van 1000 °C is bereikt, de
gietcuvette 60 min. voorverwarmen. Bij bijzonder broze constructies de
voorwarmtemperatuur tot 1050 °C verhogen. Bij een groter aantal
gietcuvettes moet de houdtijd aangepast worden verlengd.

6.4 Gieten
De gietblokjes kunnen dankzij hun vorm goed in de keramische
smeltkom of smeltkroes worden geplaatst. Gebruik alleen keramische
smeltkommen/-kroezen.
a) HF-gietapparaat (bijv. Degutron®): Geen grafiet- of koolkroes
gebruiken. Na een verdere verhittingstijd van ca. 5-7 sec., al
naargelang de hoeveelheid legering, voor het openbreken van de
oxidehuid gieten.
b) Vlamsmelting (bijv. Motorcast® compact): Met de verminderde vlam
van een propaan-zuurstofmengsel smelten. Na het overschrijden van
de liquidustemperatuur en een verdere verhittingstijd van 5-15 sec.,
al naargelang de hoeveelheid legering, gieten.

c) Lichtboog (bijv. Degumat®): Met de lichtboog op stand 3 -4 smelten.
Het gietproces na een verdere verhittingstijd van 2 -7 sec., al naarge-
lang de hoeveelheid legering, starten. Aangezien het opsmelten van
Degumat® onder schermgas (argon) gebeurt, vormt zich geen oxide-
huid op de smelt.
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6.5 Uitbedden
Na het gieten ten minste 20 min. op kamertemperatuur laten afkoelen.
Laten schrikken in water kan, wegens het risico op kromtrekking van het
gietobject, niet worden aanbevolen. Na het uitbedden met een straalmiddel
speciaal afstralen. Om de passiveringslaag aan de opperviakte niet te
vernielen, mogen CoCr-legeringen niet afgebeitst worden.

6.6 Uitwerken
Alle voor frameprothesen gebruikelijke uitwerkingsinstrumenten zijn
geschikt. Bij het anodisch glanzen van broze onderdelen, zoals bijv.
klemmen, met een afdeklak beschermen tegen afslijting.

6.7 Solderen
Soldeerverbindingen van Biosil f met edelmetaallegeringen onder
gebruikmaking van het vioeimiddel Oxynon® solderen. Het gebruikte
soldeermiddel hangt af van de te solderen edelmetaallegering. Bij
solderingen van Biosil f raden wij het Degudent®-soldeermiddel N1W
aan.

6.8 Herbruikbaarheid
De productie van kwalitatief hoogwaardige kunstgebitten vereist het
gebruik van de zuiverste grondstoffen. Daarom mogen, om risico’s te
voorkomen, alleen originele Biosil® f-gietblokjes worden gebruikt.
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Biosil® f

1 Przeznaczenie

Biosil ® f jest stopem kobaltowo-chromowym stuzacym do wytwarzania
odlewowych protez modelowych.

Odpowiada on wszystkim narodowym specyfikacjom oraz
miedzynarodowemu standardowi ISO 6871-1.

Biosil ® f nie zawiera niklu i berylu.

Tylko do uzytku w technice dentystycznej.

1.1 Dane techniczne

Skfad w procentach wagowych

[ co Cr Mo Si Mn C |
[ 648 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |
Kolor biaty
Zakres temperatur topnienia 1320-1380 °C
Twardos$¢ Vickersa 400 HV 10
Fizyczna granica plastycznosci 0,2 % 700 MPa
Wytrzymato$¢ na rozcigganie 900 MPa
Modut sprezystoéci podiuznej 220 GPa
Wydtuzenie przy zerwaniu 5%
Gesto$é 8,4 g/cm?
Temperatura podgrzewania wstgpnego 1000 °C
Temperatura zalewania 1500 °C
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2 Przeciwwskazania

Nie stosowaé w przypadku dowiedzionej wrazliwosci na jeden lub kilka

metali zawartych w stopie.

3 Wskazowki odnosnie produktéow
medycznych

W trakcie mechanicznej obrébki stopéw dentystycznych nalezy pracowac

stosujgc zasadniczo lokalne odsysanie i ochrone twarzy i drég

oddechowych.

W czasie trwania procesu wydziela sig kobalt - para.

Podejrzane dziatanie rakotwarcze.

Moze wydziela¢ opary metaliczne przy topnieniu.

Pyly i opary: nie wdychac.

Nalezy zapewni¢ odpowiedni wyciag/wentylacje na stanowisku pracy lub

przy urzadzeniach technologicznych.

4 Wskazowki bezpieczenstwa

Unika¢ zamknietego lub zblizeniowego kontaktu réznych typow stopdw.
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5 Skutki uboczne/Wzajemne oddzialywanie

Mozliwe sg alergie ze wzgledu na zawarto$é metalii nieprzyjemne
odczucia uwarunkowane procesami elektrochemicznymi.
Utrzymuije sig, ze w pojedynczych przypadkach wystepuja uboczne
dziatania systemowe metali zawartych w stopie.

6 Wskazowki odnosnie obroébki

6.1 Kanatly odlewowe
W zaleznosci od rozmiaréw szkieletu kazdy obiekt powinien by¢
zaopatrywany z 2 -4 kanatow odlewowych.
W celu utatwienia wptywania i sterowanego krzepniecia nalezy przytozy¢ w
najgrubszym miejscu wylewanego obiektu warstwe drutu woskowego o
gruboséci 3—4 mm bez odnawiania. Diugos¢ kanatéw odlewowych nalezy
okredli¢ indywidualnie poprzez wybdr i potozenie lejka odlewowego.

6.2 Osadzenie
Na obiekt woskowy natozy¢ pedzlem lub poprzez napylenie cienka
warstwe zwilzacza Waxit® na nastgpnie ostroznie przedmucha¢ az do
wyschniecia (nie stosowac sprezonego powietrza !).
Wymodelowany obiekt zala¢ masa do osadzania odlewéw modeli
Optivest ® lub Biosint ® . Prosze przestrzegac¢ instrukciji obstugi
zastosowanej masy do osadzania.
Zastosowanie delikatnej masy do osadzania jest mozliwe, jednakze w
przypadku drobnoziarnistej masy do osadzania, takiej jak np.
Optivest ®, nie jest to konieczne.
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6.3 Podgrzewanie wstepne
Podgrzewanie prosze przeprowadzi¢ powoli przy uzyciu odsysania. Prosze
przestrzega¢ ilosci dostarczanego ciepta podczas nagrzewania i czasow
zatrzymania zalecanych przez producenta danej masy do osadzania.
Po osiagnieciu temperatury kofncowej, wynoszacej 1000 °C, wstgpnie
ogrzewac¢ kuwete odlewnicza przez 60 min.
W przypadku szczegdlnie delikatnych konstrukcji podwyzszyé
temperature podgrzewania wstepnego do 1050 °C.
W przypadku wigkszej ilosci kuwet odlewniczych nalezy odpowiednio
przediuzy czas zatrzymania.

6.4 Odlew
Kostki odlewnicze mozna ze wzgledu na ich ksztatt umiesci¢ bez
probleméw w ceramicznym korytku wsadowym lub w tyglu do
topienia.
Stosowac wytgcznie ceramiczne korytka odlewnicze lub ceramiczne
tygle do topienia.
a) wysokoczestotliwosciowa kadz odlewnicza (np. Degutron ©): Nie
stosowac tygli grafitowych lub weglowych.
Po uptywie czasu dalszego ogrzewania wynoszacego w zaleznosci od
iloéci stopu od ok. 5 -7 s wylewac przed naderwaniem skorki
oksydacyjnej.
b) topienie ptomieniowe (np. Motorcast ® compact): stapia¢ przy
uzyciu ptomienia mieszanki propanowo-tlenowej. Odlewac po
przekroczeniu temperatury likwidusu i po uptywie czasu dalszego
ogrzewania, wynoszacego w zaleznosci od ilosci stopu od 5 - 15 sek.
¢) tuk $wietlny (np. Degumat ®): topi¢ przy uzyciu fuku $wietinego na
poziomie 3 - 4. Wigczy¢ proces odlewania po uptywie czasu dalszego
oczekiwania, ktéry w zaleznosci od iloéci stopu wynosi 2-7 s.
Ze wzgledu na to, ze roztapianie w Degumat ® odbywa si¢ w gazie
ochronnym (argonie), na wytopie tworzy sie skérka oksydacyjna.
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6.5 Usuwanie nadmiaru masy
Po wylaniu schtadza¢ przez przynajmniej 20 min w temperaturze
pokojowej. Nie zalecamy hartowania woda ze wzgledu na
niebezpieczenstwo skrzywienia sig odlewanego obiektu.
Po usunieciu materiatu w specjalny sposéb piaskowaé materiatem
Sciernym. Aby nie zniszczyé warstwy pasywacyjnej na powierzchni,
stopoéw CoCr nie nalezy zmywa.

6.6 Obrébka
Do obrobki sg przydatne wszystkie instrumenty uzywane zazwyczaj do
odlewowych protez modelowych.
W trakcie elektronicznego wybtyszczania nalezy chronic lakierem
galwanicznym delikatne czesci takie jak np. klamry.

6.7 Lutowanie
Luty fgczace stopu Biosil f ze stopami metali szlachetnych wytwarzac
stosujac topnik Oxynon ®.
Lut przeznaczony do zastosowania jest zalezny od stopu metali
szlachetnych, ktéry ma by¢ lutowany. W przypadku lutowania Biosil f
zalecamy lut Degudent ® N1W.

6.8 Ponowne uzycie
Wytwarzanie protez zgbowych o wysokiej jakosci wymaga uzycia
materiatow o najwyzszej czystosci. Z tego wzgledu w celu uniknigcia
ryzyka nalezy stosowac jedynie oryginalne kostki odlewnicze Biosil f.
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Biosil® f &

1 Andamal

Biosil® f &r en kobolt/krom-legering for tillverkning av metallkeramik-
proteser. Den uppfyller kraven enligt alla nationella specifikationer liksom
den internationella standarden ISO 6871-1.

Biosil® f innehaller inte nickel och beryllium.

Endast for dentalt bruk.

1.1 Tekniska data

Sammanséttning i vikts-%

[co cr Mo Si Mn c |
[ 64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4 |

Farg Vit

Smaltintervall 1320-1380 °C

Vickershardhet 400 HV 10

Resttéjningsgréns 0,2 % 700 MPa

Draghallfasthet 900 MPa

Elasticitetsmodul 220 GPa

Brottéjning 5%

Densitet 8,4 g/cm?

Kyvettemperatur 1000 °C

Gjuttemperatur 1500 °C
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2 Kontraindikationer

Skall inte anvandas vid konstaterad éverkénslighet mot en eller flera av de i
legeringen ingdende metallerna.

3 Varningsanvisningar fér medicinska

produkter

Vid mekanisk bearbetning av dentallegeringar skall punktutsug anvandas.
Anvand dessutom ansikts- eller andningsskydd.

Kobolt - &nga frigérs vid bearbetningen.

Missténks vara cancerframkallande.

Kan vid smaltning avge metallisk anga.

Undvik inandning av stoft och angor.

Se till att det finns [dmplig utsugning/ventilation vid arbetsplatsen eller vid
arbetsmaskinen.

4 Sakerhetsanvisningar

Ocklusal och approximal kontakt mellan olika typer av legeringar boér
undvikas.
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5 Biverkningar/vaxelverkningar

Allergiska reaktioner kan forekomma pé grund av legeringsmetallerna,
liksom elektrokemiskt betingad dysestesi. Systemiska biverkningar fran
metaller i legeringen har rapporterats i enstaka fall.

6 Beredningsanvisningar

6.1 Gjutkanaler
Varje objekt skall férses med 2 -4 gjutkanaler, beroende pa skelett-
dimension. Fér att underlatta utflytning och kontrollerad stelning, satt in
3 -4 mm tjocka vaxtradar pa gjutobjektets tjockaste punkter — utan
avsmalning. Gjutkanalernas langd bestams av typ och lage hos gjutt-
rattten.

6.2 Inbaddning
Pensla vaxobjektet tunnt med hardningsmedlet Waxit® och blés det
sedan forsiktigt torrt (inte med tryckluft!).
Forma modellen med inb&ddningsmassa Optivest® eller Biosint®. Foj
anvisningarna for vald inbaddningsmassa. Det gér att anvanda extra fina
inbaddningsmassor, men det ar inte nddvandigt vid redan finkorniga
standardmassor som t.ex. Optivest®.

6.3 Uppvarmning
Varm langsamt under vakuum. Folj inbaddningsmassetillverkarens
anvisningar betraffande varmningshastighet och halltider. Nar
sluttemperaturen 1000 °C har nétts, forvarm gjutkyvetten 60 min.
Vid sérskilt tunna konstruktioner, 6ka férvarmningstemperaturen till
1050 °C. Vid storre antal gjutkyvetter maste halltiden tkas i motsva-
rande grad.
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6.4 Gjutning
Gjuttarningarnas form gor det enkelt att placera dem i den keramiska
smaltformen eller i smaltdegeln. Endast keramiska smaltformar och
-deglar far anvandas.
a) HF-gjutanordning (t.ex. Degutron®): Anvand inte grafit- eller
koldegel. Gjut nar uppvarmningstiden har passerats och efter en ater-
uppvarmningstid pé 5 -7 sekunder (beroende pé legeringsmangden),
innan oxidhuden brytas.
b) Flamsmaltning (t.ex. Motorcast® compact): smalt med reducerande
flamma av en propan-syre-blandning. Nér likvidustemperaturen har
passerats och efter en ateruppvarmningstid pa 5 - 15 sekunder, gjut.
¢) Ljusbéage (t.ex. Degumat®): Smalt med ljusbage pa niva 3-4.
Utlos gjutforloppet efter en ateruppvarmningstid pa 2 — 7 sekunder —
allt efter legeringsméngd. | Degumat sker smaltningen i en atmosfér av
skyddsgas (argon), varfor ingen oxidhud bildas pa smaltan.

6.5 Urformning
Efter gjutning, I&t svalna minst 20 min vid rumstemperatur. Snabb
vattenkylning rekommenderas inte eftersom det kan orsaka skador p&
skelettet. Efter urformning, bléstra noga med bléstringsmedel. For att inte
skada oxidskiktet pa ytan bér CoCr-legeringen inte betas.

6.6 Efterbearbetning
Alla normala efterbearbetningsverktyg fér metallkeramikproteser kan
anvandas. Vid elektrolytisk behandling, skydda tunna delar som t.ex.
klammer med tacklack s& att de inte skadas.

81



Biosil f.gxd:Biosil l6spr_ 84S A7.gxp [09.07.200

6.7 Lodning
Vid sammanlddning av Biosil f och &delmetallegeringar, anvénd fluss-
medel av typ Oxynon®. Valj lod utgéende fran aktuell &delmetallege-
ring. Vid 16dning av Biosil f rekommenderar vi lodet Degudent® N1W.

6.8 Ateranvéndning
Vid tillverkning av dentalproteser av hdgsta kvalitet stélls mycket
stora krav pa materialets renhet. Darfor bor endast originalprodukten
Biosil® f-gjuttarningar anvandas — annars kan risker uppsta.
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