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CoCr-Dentalgusslegierung fiir die Aufbrenntechnik @

StarlLoy soft ist eine sehr korrosionsstabile NEM-Aufbrennlegierung auf CoCr\W-Basis. Sie
besitzt hervorragende mechanische Eigenschaften und ist fir den Einsatz als Aufbrennlegierung
geeignet. Sie kann mit den Dentalkeramiken StarLight Ceram oder Duceram® Kiss verblendet
werden. Die Empfehlungen der Keramikhersteller sind zu beachten.

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

Warnhinweis! StarLoy soft enthalt Kobalt und Chrom. Fiir diese Stoffe liegen maximal zulassige
Arbeitsplatzkonzentrationen (MAK-Werte) vor.

Die Ausarbeitung mit rotierenden Instrumenten sollte grundsatzlich mit einer Objektabsaugung
vorgenommen werden. Des Weiteren empfehlen wir das Tragen eines Mund- und Gesichts-
schutzes.

Nebenwirkungen: Mdglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltene Metalle sowie elek-
trochemisch bedingte Missempfindungen. Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung
enthaltenen Metallen werden in Einzelfallen behauptet.

Wechselwirkungen: Okklusale und approximale Kontakte unterschiedlicher Legierungstypen
vermeiden.

Bitte beachten Sie beim Umgang mit Dentallegierungen, dass Stéaube und Dampfe nicht ein-
geatmet werden. Verwenden Sie zum Schutz vor Stauben und Dampfen geeignete Absaug-
anlagen und zusétzlich einen Gesichts- oder Atemschutz.



Weitere Hinweise zur Handhabung, Wiederverwendung, Staubschutz und Anwendungshinweise
siehe Broschiire Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise.

Nur zum dentalen Gebrauch.
Fir Kinder unzugénglich aufbewahren.

StarLoy soft entspricht den Anforderungen der Norm DIN EN I1SO 9693.
Werkstofftechnische Daten: Zusammensetzung:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 75%

Mn 0,3%

N



Technische Daten:
Typ: NEM Aufbrennlegierung

0,2 %-Dehngrenze: 550 MPa

Elastizitatsmodul: 200 GPa

Dichte: 9,1 g/lcm?®

Liquiduspunkt: 1410 °C

Modellieren: Vor dem Modellieren sollten die Stiimpfe mit Stumpflack tberzogen werden. Die Form
der Kronen sollte den verkleinerten Zahn darstellen. Bei der Modellation ist darauf zu achten, dass
keine scharfen Ecken und Kanten angelegt werden. Diese konnten spater zu Spriingen in der Ver-
blendkeramik flihren. Fur metallkeramische Arbeiten sollte aus Griinden der mechanischen Stabilitat
und des AusflieBens des Gusses eine Kronenwanddicke von 0,4 mm nicht unterschritten werden.

(5]



Hinweis zur Verwendung von Modellierkuststoffen (z.B. Pattern Resin) bei Metallen:

Bei der Herstellung von Képpchen fiir sekundére Kronenpatterns im Konus- und Teleskopbereich
beeinflusst die Oberflachenglte der Primérteile entscheidend die Lésemdglichkeit des Kunststoff-
kappchens.

Hier gilt: Je glatter das MetallBprimarteil, desto leichter I6st sich das Kunststoffkappchen.
Parallelwandigkeit, bzw. Konizitat des Primérteils sind Voraussetzung flr das Losen.

Anstiften: Sofern nicht die Balkengussmethode bevorzugt wird, sondern Einzelkronenanstiftung
erfolgt, sollte der Gusskanal einen Durchmesser von 3,5—4 mm haben. Bei der Balkenguss-
methode sollten folgende Dimensionen der Gusskanalanlagen eingehalten werden:

Gusskanal vom Kegel 4 mm Durchmesser
Gusskanal quer (Balken) 4 -5 mm Durchmesser
Verbindung zur Kronen 3,5 mm Durchmesser und 5—8 mm Lange

Einbetten: Es kann jede, fir hochschmelzende Legierungen geeignete phosphatgebundene, graphit-
freie Einbettmasse verwendet werden. Wenn mit metallischen Muffelringen gearbeitet wird, ist eine
ausreichende, gegebenenfalls mehrlagige Muffelauskleidung erforderlich.

Fur das Einbetten ist die Gebrauchsanweisung der Einbettmasse zu beachten.



Wachsaustreiben/Vorwarmen: Bei 300 °C und 950 °C je nach GroBe der Gusskuvette:

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

Erforderliche Metallmenge: Die flir den Guss benétigte Metallmenge wird nach der Faustformel
,Wachsgewicht der Modellation multipliziert mit der Legierungsdichte (9,1 g/cm®) + ca. 10 g*
errechnet.

Aufschmelzverfahren: StarLoy soft kann sowohl mit dem Hochfrequenzverfahren oder dem
Induktionsverfahren als auch mit der offenen Flamme erschmolzen werden.
Hochfrequenzverfahren: Der Guss wird 3—5 Sekunden nach dem vollstandigen Aufschmelzen
ausgelost.

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

Offener Flammenguss: Zum Aufschmelzen von Starloy soft muss der Brenner so eingesetzt wer-
den, dass die zum Aufschmelzen notwendige Hitze gleichmaBig verteilt wird. Es wird mit maximaler
Brennereinstellung gearbeitet.

Beachten Sie bitte die Gebrauchsanweisung der Brennerhersteller.



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

Achtung! Kein Schmelzpulver verwenden.

Tiegelwerkstoffe: Zum VergieBen von StarLoy soft dirfen nur keramische Schmelztiegel verwendet
werden. Der Tiegel soll vor dem GieBvorgang ohne Metall im Ofen vorgewarmt werden.
Ausarbeiten: Zur Bearbeitung sind Hartmetallfrdsen geeignet. In allen Fallen ist auf scharfe Werk-
zeuge zu achten. Es sollte grundsatzlich mit hoher Schnittgeschwindigkeit und geringem Druck
gearbeitet werden. Diamantwerkzeuge sollten nicht verwendet werden.

Die minimale Wandstarke fir StarLoy soft liegt bei 0,3 mm und sollte nicht unterschritten werden.
Nach dem Ausbetten wird durch intensives Abstrahlen, mit Al,O3 (250 pm) bei einem Strahldruck
von 3-4 bar, die Oberflache von StarLoy soft aufgeraut.

Keramische Verblendung: Das Aufbrennen der Keramik erfolgt nach der Gebrauchsanweisung
der zur Verblendung benutzten Keramikmasse. Ideal eignen sich die Keramiken StarLight ceram
und Duceram Kiss. Es ist zu beachten, dass die Dentinbrande ca. 10 °C héher eingestellt werden
mussen. Um Verfarbungen zu vermeiden, wird die Arbeit nach jedem Brand abgedampft.
Oxidbrand: Eine grundsétzliche Notwendigkeit zum Oxidieren besteht nicht.

Abkihlung nach dem Brand: Generell wird empfohlen, langsam abzukuhlen. Beachten Sie die
Brennempfehlung der Keramikhersteller.

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

Léten:
vor dem Brand: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
Flussmittel: Oxinon

Lasern: Es steht ein LaserschweiBdraht fir StarlLoy soft zur Verfligung.
Wiederverwendung von Altmaterial: Starloy soft Gusskegel nicht wiedervergieBen.



CoCr Dental Casting Alloy for the Burn-On Technique

StarlLoy soft is a very corrosion-stable, non-ferrous burn-on alloy based on CoCrW. It possesses
excellent mechanical properties and is appropriate for use as a burn-on alloy. It can be veneered
with the dental ceramics StarlLight Ceram and Duceram® Kiss. Comply with the recommendations
issued by the ceramics manufacturer.

Contraindications: Do not use in known hypersensitivity to one or several metals contained in
the alloy.

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

Interactions: Avoid occlusal and approximal contacts of different alloy types.

Avoid inhaling dust and vapours while in contact with dental alloys. Use suitable vacuum
appliances for protection against dust and vapours. Use a facemask or respiratory protection.

For additional information concerning handling, dust protection and application notes, please
consult our brochure “Precious-metal dental alloys — Processing instructions”.

For dental use only.
Keep locked up and out of the reach of children.



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




Technical Data:
Type: NEM burn-on alloy

Yield strength: 550 MPa

Modulus of elasticity: 200 GPa

Density: 9.1 g/cm®

Liquidus temperature: 1,410 °C

Modelling: Before modelling, the stubs should be coated with stub varnish. The shape of the
crowns should represent the tooth but be reduced in size. While modelling care should be taken
that no sharp corners or edges are formed. These could later result in cracks in the veneer ceramic.
For reasons of mechanical stability and leaking of the casting, the crown wall thickness should not
be less than 0.4 mm in metal-ceramic work.

-

0



Instructions for using modelling plastics (e.g. Pattern Resin) with metal:

When producing caps for secondary crown patterns in the cone and telescopic area, the surfa-
ce quality of the primary parts has a crucial effect on the possibility of removing the plastic cap.
Here it applies that the smoother the primary metal, the more easily the plastic cap comes
away.

Parallel walls respectively tapering of the primary part are prerequisite for removing the plastic
cap.

Pinning: If the beam-casting method is not given preference, but instead single crown pinning
is implemented, the casting channel (sprue) should have a diameter of 3.5—-4 mm. In the beam
casting method the following dimensions should be observed in the sprue systems.

Sprue from the cone 4 mm diameter
Transverse sprue (beam) 4-5 mm diameter
Connection to crown 3.5 mm in diameter and 5—-8 mm in length

Investment: Any phosphate-bonded, graphite-free investment material that is suitable for alloys
that melt at high temperatures can be used If metallic muffle rings are used, an adequate, if
necessary a multilayer, muffle lining is required.

For the investing process, the investment material’s instructions for use are to be followed.



Wax Expulsion/Preheating: At 300 °C and 950 °C depending on the size of the casting flask:

Casting flask size 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Required Quantity of Metal: The quantity of metal required for casting is calculated according to the
following rule of thumb: “Wax weight of the mould multiplied by the alloy density (9.1 g/cm?®) +10 g”.

Melting procedure: Starloy soft can be melted using the high-frequency procedure or the
induction procedure or with an open flame.

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

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

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

Please comply with the burner manufacturer’s instructions for use.

The alloy forms an oxide skin on melting. It must be further heated until the metal under the oxide
skin moves visibly due to the flame pressure. Casting is initiated after 3—5 seconds.

Attention! Do not use any melting/flux powder.
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Crucible materials: Only ceramic melting crucibles may be used to pour Starloy soft. Before the
casting process the crucible should be preheated in the oven.

Elaboration: Carbide milling cutters are suitable for machining. Diamond tools should not be used.
In all cases ensure that the tools are sharp. In principle the material should always be machined at
high cutting speed and with low pressure. The minimum wall thickness for StarLoy soft is 0.3 mm
and wall should not be thinner than this. After removal from the mould, the surface of the StarlL.oy
soft is roughened by intensive sandblasting with Al,O3 (250 pm) at a pressure of 3—4 bar.

Ceramic Veneer: Burning-on the ceramic is performed in accordance with the instructions for
using the ceramic material used for the veneer. StarlLight ceram and Duceram Kiss ceramics are
ideally suitable. Note that the temperature must be increased by approx. 10 °C for dentin firing.

To avoid discoloration, steam-clean the casting after each firing.

Oxide Burning: There is not a fundamental necessity for oxidising.

Cooling after Burning: It is generally advisable to allow slow cooling. Please comply with the
ceramic manufacturer’s recommendation on firing.

Polishing: To reduce oxidation on the uncovered alloy fractions, it is advisable to prepolish them
before the ceramic burning. After burning, the alloy surface is polished to a satin lustre and sub-
sequently polished to high-gloss with polish or diamond paste using a rubber polisher. By polishing
the metal surface its corrosion-resistance is increased. In this manner the release of alloy components
is reduced and consequently the alloy’s biocompatiblity is again improved. The polish residues can
subsequently be removed with a steam jet cleaner or in an ultrasound bath.



Soldering:
Before burning: Degudent-Lot UTW (1120 °C)

Reusing old material: Do not recast StarlLoy soft casting cone.



Alliage Dentaire CoCr pour la technique céramo-métallique (FD

StarlLoy soft est un alliage non précieux céramo-métallique, a base CoCrW, tres résistant a la
corrosion. Il posséde d’excellentes propriétés mécaniques et est prévu pour étre utilisé en
céramo-métal. Il peut étre revétu de céramiques dentaires StarLight Ceram ou Duceram® Kiss. Re-
specter les conseils du laboratoire de céramique.

Contre-indications : ne pas utiliser en cas d’hypersensibilité avérée a un ou plusieurs métaux
contenus dans I'alliage.

Avertissement: Starloy soft contient du Cobalt et du Chrome. En fonction des éléments
constituants ces matériaux, les textes de lois prévoient des concentrations maximales a ne pas
dépasser sur le lieu de travail (valeur MAK).

Effets secondaires: des allergies a des métaux contenus dans I'alliage ainsi que des sensa-
tions désagréables ayant des causes électrochimiques. Des effets secondaires systémiques de
métaux contenus dans l'alliage ont été rapportés dans des cas isolés.

Interactions : éviter tout contact occlusal et proximal de différents types d’alliages.

Lors de la manipulation d’alliages dentaires, priere de veiller a ce que des poussiéres et des
vapeurs ne soient pas inhalées. Pour cela, utiliser des installations d’aspiration adaptées plus un
masque ou une protection respiratoire pour se protéger contre les poussieres et les vapeurs.



Pour d’autres indications concernant la manipulation, la protection contre la poussiere et pour
des indications concernant I'application, consulter la brochure « Alliages dentaires en métal
précieux ».

Pour un usage dentaire seulement.

Conserver sous clef et hors de portée des enfants.

StarLoy soft est conforme aux exigences des normes EN ISO 9693.
Caractéristiques du matériau : Composition :

Co 54,1%

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%



Données techniques:
Type Alliage céramo-métallique non précieux

Limite d’élasticité a 0,2 % 550 MPa

Module délasticité 200 GPa

Densité 9,1 g/lcm?®

Liquidus 1410°C

Modelage : Recouvrir auparavant les moignons de Die-Spacer. La couronne doit étre réalisée
de maniere anatomique. Veiller a ce qu'il 'y ait pas d’angles ou d’arétes vives, ce qui pourrait, par
la suite, entrainer des félures dans la céramique. Dans le cas de préparations pour la céramique,
il serait préférable, pour des raisons de stabilité mécanique et de bon comportement lors de la
coulée, de ne pas descendre en dessous de 0,4 mm pour les épaisseurs des parois de couronnes.
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Information pour I’emploi de plastiques de modelage (p. ex. Pattern Resin) sur les métaux:
Lors de la fabrication de caches pour les patterns de couronne secondaire dans la zone du cone
et du télescope, la qualité de la surface des pieces primaires influence de fagon déterminante la
capacité de détachement de la cache en plastique.

Selon le principe : plus la partie primaire en métal est lisse plus la chache en plastique se déta-
chera facilement.

Le parallélisme des pariois ou la conicité de la partie primaire sont des conditions préalables pour
le détachement.

Raccordement des tiges de coulée: Sil'on a pas opté pour la technique de coulée par barre
mais au contraire par liaison directe des éléments, le diametre de la tige de coulée devrait étre de
3,5 a4 mm. Dans le cas d’une alimentation par barre, respecter les dimensions suivantes :

Canal de distribution au cone 4 mm de diamétre
Barre de distribution 4 -5 mm de diamétre
Liaison aux éléments 3,5 mm de diamétre et 5—8 mm de longueur
Mise en revétement : On peut utiliser tout type de revétement, haute fusion, a liant phosphate et

exempt de graphite. En cas de coulée avec un cylindre métallique, recouvrir celui-ci d’une ou de
plusieurs bandes «garniture de cylindre ».

Pour la mise en revétement, respecter les instructions du fabricant.



Expulsion de la cire / Préchauffe : L'expulsion de la cire s’effectue a 300 °C et la préchauffe
a 950 °C pendant les durées suivantes, selon la taille du cylindre :
Taille du cylindre 1x%20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min

Quantité d’alliage nécessaire : La Quantité d’alliage nécessaire pour la coulée peut étre calculée
par la reégle « Poids de la maquette en cire, avec la tige, multipliée par la densité de I'alliage
(9,1 g/cm?) + environ 10 g ».
Méthode de coulée : StarlLoy soft peut étre élaboré soit avec le procédé haute fréquence, le
procédé par induction soit & la flamme nue.
Syteme haute fréquence: Poursuivre la chauffe aprés fusion compléte pendant 3 a 5 secondes.
Procédé par induction (moulage par compression sous vide) : Le moulage est déclenché 3 a
5 secondes apres le fendillement de la peau oxydée.
Fonte au chalumeau: Pour la fonte de StarlLoy soft, régler la flamme de sorte qu’elle soit
homogene, avec un rendement maximum.
Respecter les indications du fabricant du chalumeau: Lalliage fond en créant une couche
d’oxydes en surface. Il est nécessaire de poursuivre la chauffe jusqu’a ce que, sous I'action du
chalumeau, on voit I'alliage en fusion se mettre a vibrer sous la gangue d’oxydation. Attendre encore
3 & 5 secondes avant de déclencher la fronde.
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Ne pas utiliser de fondant.

Matériau pour le creuset: N'utiliser que des creusets céramique. Avant de procéder a la fonte,
préchauffer le creuset, sans lalliage, dans un four de chauffe.

Surfagage : Utiliser des fraises en carbure de tungsténe. Ne jamais utiliser des fraises diamantées.
En tout état de cause faire attention aux instruments tranchants. En principe, il faut utiliser une
vitesse de rotation élevée mais une pression réduite. L'épaisseur des parois de couronnes en
StarlLoy soft, ne devrait pas étre inférieure a 0,3 mm. Apres la finition, la surface de StarlLoy soft
sera grnelée par décapage intensif avec de I'Al,O5 (250 um) a une pression de jet de 3 a 4 bars.
Recouvrement en céramique: La cuisson de la céramique s’effectue selon les indications du
fabricant. Les céramiques StarLight ceram et Duceram Kiss conviennent, bien sir, parfaitement
avec StarLoy soft. Il faut veiller a régler les cuissons de dentine & une température supérieure de
10 °C. Pour éviter les décolorations, il faut laisser refroidir le travail par vaporisation apres chaque
cuisson.

Cuisson oxydante: L'oxydation n’est pas strictement nécessaire.

Refroidissement aprés la cuisson: En général, un refroidissement lent est conseillé. Respecter
les recommandations de cuisson du fabricant de céramique.

Polissage : Pour réduire I'oxydation sur les endroits de I'armature non recouverts de céramique,
nous recommandons d’effectuer un prépolissage avant de procéder aux différentes cuissons.
Apres cuisson de la céramique, on procédera a un polissage a I'aide d’'une meule caoutchouc pour
obtenir un état de surface satiné puis avec une péte a polir ou une pate diamantée pour un état de
surface « poli miroir ». Le polissage permet d’augmenter la résistance a la corrosion de I'alliage.
20



On réduit ainsi la libération des composants de I'alliage et on améliore encore, par conséquent la
biocompatibilité de I'alliage.
Brasure:

Avant cuisson de la céramique Degudent-Lot UTW (1120 °C)

Réutilisation des masselottes: Ne pas réutiliser les cones de coulée de StarLoy soft.
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Lega CoCr per fusioni dentali con tecnica a cottura diretta @

StarLoy soft € una lega di metalli non ferrosi (NEM), molto resistente alla corrosione, per cottura
diretta su base CoCr\W. Possiede ottime caratteristiche meccaniche ed e idonea per I'impiego
come lega per cottura diretta. La lega puo essere rivestita con le ceramiche StarLight Ceram e
Duceram® Kiss. A tale proposito osservare le raccomandazioni del fabbricante di ceramica.

Controindicazioni: Non impiegare in caso di ipersensibilita nota a uno o pit dei metalli
contenuti nella lega.

Avvertenza! Starloy soft contiene cobalto e cromo. Per determinate combinazioni di questi
materiali sono prescritte concentrazioni massime sul posto di lavoro (valori MAK).

Effetti collaterali: Sono possibili allergie ai metalli che compongono la lega e alterazione delle
percezioni di natura elettrochimica. Sono stati riferiti casi isolati di effetti collaterali sistemici dei
metalli contenuti nella lega.

Interazioni: Evitare il contatto occlusale e prossimale di leghe di tipo diverso.

Durante I'impiego di leghe dentali evitare di inalare polveri e vapori, utilizzando come protezione
adeguati dispositivi di aspirazione e, inoltre, una mascherina protettiva per il viso o un respiratore.

Ulteriori indicazioni sull’'uso, la protezione anti-polvere e le avvertenze per I'uso sono riportate
nell'opuscolo “Avvertenze per la lavorazione di leghe dentali nobili”.
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Solo per uso dentale.
Conservare sotto chiave e fuori della portata dei bambini.

StarLoy soft risponde ai requisiti della norma EN I1SO 9693.
Dati tecnici del materiale: Composizione:
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Dati tecnici:
Tipo: lega per cottura diretta di metalli non ferrosi

0,2 % - limite di dilatazione: 550 MPa

Modulo di elasticita: 200 GPa

Densita: 9,1 g/cm®

Punto di liquefazione: 1410°C

Modellazione: Prima della modellazione, ricoprire i monconi con I'apposita lacca. La forma della
corona deve riprodurre il dente rimpicciolito. Fare attenzione a non creare, durante la modellazione,
angoli e spigoli vivi che potrebbero causare in seguito il distacco del rivestimento in ceramica. Per i
lavori in metallo-ceramica, per motivi di stabilita meccanica e di fuoriuscita della colata, lo spessore
della parete della corona non deve essere inferiore a 0,4 mm.

N
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Indicazione relativa all’uso di materiale sintetico modellante (p.es. Pattern Resin) per
metalli:

Nella produzione di capsule per strutture di corone secondarie nella zona conica e telescopica la
qualita della superficie delle parti primatie determina in misura rilevante la possibilita di distacco del-
la capsula di plastica.

Qui vale: piu ¢ liscia la parte primatia metallica, piu ¢ facile staccare la capsula di plastica.

La parallelismo delle pareti ovvero la conicita della parte primatia sono una premessa essenziale
per un facile distacco.

Attacco del canale: Se non ¢ stato preferito il metodo di colata in barra e si esegue invece
I'attacco alla singola corona, il canale di colata deve avere un diametro di 3,5—-4 mm. Nel metodo
di colata in barra, rispettare le seguenti dimensioni per i punti di contatto del canale di colata:

canale dal cono diametro 4 mm
canale trasversale (barra) diametro 4—5 mm
collegamento alla corona 3,5 mm diametro e 5-8 mm lunghezza

Integrazione: Puo essere impiegata qualsiasi massa per integrazione senza grafite, a legante
fosfatico, idonea per leghe ad alto punto di fusione. Se si opera con muffola metallica, & necessario
un rivestimento sufficiente della stessa, eventualmente anche a piu strati.

Per I'integrazione, seguire le istruzioni per I'uso della massa.

25



Espulsione cera/Preriscaldamento: A 300 °C e 950 °C a seconda delle dimensioni della muffola:

misura muffola 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Quantitativo di metallo necessario: Il quantitativo di metallo necessario per la colata puo essere

calcolato con la seguente formula approssimativa; ,peso della cera di modellazione moltiplicato per
la densita della lega (9,1 g/cm?) + 10 g circa*

Metodo di rivestimento per fusione: StarLoy soft pud essere fuso sia con il metodo ad alte
frequenze o ad induzione che con la fiamma aperta.

Metodo ad alta frequenza: Iniziare la colata 3—5 secondi dopo la liquefazione completa.

Metodo ad induzione (pressofusione sotto vuoto): La fusione si ottiene 3—5 secondi dopo la
rottura della pelle a ossidi.

Fiamma libera: Per la liquefazione di StarLoy soft, il bruciatore deve essere caricato in modo che il
calore occorrente sia distribuito uniformemente. Operare con il bruciatore alla regolazione massima.

Consultare le istruzioni per I'uso del produttore del bruciatore.

La lega fonde formando una pellicola di ossidi in superficie. Proseguire il riscaldamento fino a che
non si veda il metallo muoversi visibimente al di sotto della pellicola di ossidi a causa della
pressione della fiamma. Iniziare la colata dopo 3-5 secondi.
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Attenzione! Non impiegare polveri fondenti.

Materiale del crogiolo: Per la colata di StarLoy soft € ammesso unicamente I'impiego di crogioli in
ceramica. Prima della colata, riscaldare preventivamente nel forno il crogiolo senza metallo.

Lavorazione: Per la lavorazione sono indicate le frese in carburo metallico.

Non impiegare strumenti diamantati. In ogni caso, attenzione agli strumenti taglienti e appuntiti. In
linea di principio si deve operare con elevata velocita di taglio ed esercitando una pressione ridotta.
Lo spessore minimo della parete per lo StarlLoy soft & di 0,3 mm e non deve essere oltrepassato.
Dopo la lavorazione viene costruita la superficie di StarLoy soft mediante irradiazione intensiva di
Al,O3 (250 pm) con una pressione del raggio di 3—4 bar.

Faccetta ceramica: Eseguire la cottura diretta della ceramica seguendo le istruzioni per I'uso della
massa ceramica usata per il rivestimento. Si prestano ottimamente le ceramiche StarLight ceram e
Duceram Kiss. Tenere conto del fatto che la cottura di dentina deve essere impostata con un aumento di
ca. 10 °C. Per evitare colorazioni il lavoro viene lasciato raffreddare dapo ogni cottura.

Cottura ossidante: L'ossidazione non ¢ strettamente necessaria.

Raffreddamento dopo la cottura: Si consiglia in generale un raffreddamento lento. Osservare le
indicazioni per la cottura del produttore di ceramica.

Lucidatura: Per ridurre I'ossidazione delle parti non rivestite della lega, si raccomanda di lucidarle
prima della cottura ceramica. Dopo la cottura, lucidare la superficie della lega con un lucidatore

in gomma fino ad una finitura satinata, quindi lucidare a finitura ultralucida con pasta per lucidare o
pasta diamantata. La lucidatura della superficie in metallo ne aumenta la resistenza alla corrosione.
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Si riduce in questo modo la liberazione di componenti della lega e di conseguenza se ne favorisce
ulteriormente la biocompatibilita.

| residui del prodotto usato per la lucidatura possono essere quindi eliminati con getto di vapore o
in bagno a ultrasuoni.

Saldatura:
prima della cottura: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
fondente: Oxinon

Riutilizzo di materiale usato: Non riutilizzare il cono di colata StarLoy soft.
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Aleacion dental colada de CoCr para revestimiento ceramico @

StarlLoy soft es una aleacion de metales no nobles muy resistente a la corrosion a base de CoCrW.
Posee unas propiedades mecanicas extraordinarias y es adecuada para usarse como aleacion
ceramizable. Puede revestirse con las cerdmicas dentales StarLight Ceram y Duceram® Kiss. Hay que
tener en cuenta las recomendaciones de los fabricantes de la ceramica.

Contraindicaciones: No usar en caso de hiperestesia comprobada a uno o méas metales de la
aleacion.

jAviso de precaucion! StarLoy soft contiene cobalto y cromo. Para determinados compuestos
de estos metales se han prescrito concentraciones méaximas permitidas en el puesto de trabajo
(valores CMP).

La elaboracion con instrumentos rotatorios debe realizarse por principio con una aspiracion
focalizada. Ademas, se recomienda llevar proteccién bucal y facial.

En caso de sensibilizacion conocida frente a alguno de sus componentes, no debe integrarse o
procesarse esta aleacion.

Efectos secundarios: Son posibles alergias causadas por los metales que componen la alea-
cién, asi como parestesias condicionadas electroquimicamente. En algunos casos aislados se
informa de efectos secundarios sistémicos causados por los metales contenidos en la aleacion.
Interacciones: Evitar el contacto oclusal y aproximal entre distintos tipos de aleacion. Procure
no inhalar los polvos y vapores al manipular aleaciones dentales.
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Como proteccion contra polvos y vapores, use instalaciones de aspiracién adecuadas y,
ademas, proteccion facial o respiratoria.

Para més indicaciones sobre el manejo, proteccion contra el polvo e instrucciones de
aplicacion, véase el folleto «Aleaciones dentales de metales nobles — Instrucciones de empleo».

Unicamente para uso dental.

Consérvese bajo llave y manténgase fuera del alcance de los nifios.

StarLoy soft cumple las exigencias de la norma EN I1SO 9693.
Datos técnicos del material: Composicion:

Co 54,1%

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%



Datos técnicos:
Tipo: Aleacion ceramizable de metales no nobles

Limite elastico convencional 0,2 % 550 MPa

Madulo de elasticidad: 200 GPa

Densidad: 9,1 g/cm®

Punto de fusién: 1410°C

Modelado: Antes del modelado habra que recubrir los mufiones con un barniz para mufiones.

La forma de las coronas metélicas debe ser mas reducida que la de las correspondientes coronas
reconstruidas. En el modelado procure no crear bordes ni cantos agudos. Estos podrian provocar
posteriormente saltos en la ceramica de revestimiento. Para los trabajos ceramo-metélicos, por
motivos de estabilidad mecénica y para evitar que se derrame el colado, la cofia de la corona no
debe tener un espesor inferior a 0,4 mm.
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Aviso para el uso de plasticos de modelacion (p. ej. Pattern Resin) en metales:
En la fabricacion de caperucitas para patrones de corona secundarios en el ambito conico y tele-
scopico, la calidad de superficie de las piezas primatias influye de manera decisiva en la capacided
de desprendimiento de la caperucita de plastico.
Vale: cuanto mas lisa la pieza primaria de metal, tanto mas fécil se desprende la caperucita de
plastico.
Paredes paralelas o bien la concidad de la pieza primaria son requisitos previous para un despren-
dimiento facil.
Colocacion de bebederos: Siempre que no se prefiera el método de colado de barra, sino que
se use un bebedero para cada corona individual, el bebedero debe tener un didmetro de 3,5 a
4 mm. En el método de colado de barra deben observarse las siguientes dimensiones en los
bebederos:

Bebedero de cono 4 mm de diametro

Bebedero transversal (barra) 4-5 mm de didmetro

Conexion a las coronas 3,5 mm de diametro y 5—-8 mm de longitud

Inclusién: Puede usarse cualquier masilla de inclusién a base de fosfato exenta de grafito que sea
adecuada para aleaciones de elevado punto de fusion. Cuando se trabaje con muflas anulares
metdlicas, se requiere un revestimiento suficiente, de varias capas si fuera necesario, de la mufla.

Para la inclusién, tenga en cuenta las instrucciones de uso de la masa de inclusion.
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Desencerado y precalentamiento. A 300 °C y 950 °C segun el tamafo de la cubeta de colado.

Tamano de la cubeta de colado 1 x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Cantidad de metal necesaria: La cantidad de metal necesaria para el colado se calcula mediante
la férmula empirica ,peso de la cera de modelacién multiplicado por la densidad de la aleacion
(9,1 g/cmd) + aprox. 10 g*.
Proceso de fusion: StarLoy soft puede fundirse tanto con el procedimiento, el procedimiento por
induccion como también con llama abierta.

Método de fusién por alta frecuencia: El colado se produce 3-5 segundos después de
completada la fusion.

Procedimiento por induccién (vacio - fundido a presion): La fundicion tiene lugar de
3-5 segundos después de haberse roto la piel del éxido.

Fusién con llama abierta: Para fundir el StarLoy soft, habra que orientar el soplete de forma
que el calor necesario para la fusién se reparta de forma uniforme. Se trabaja con el soplete a la
méxima capacidad.

Es absolutamente necesario que observe las instrucciones de uso del fabricante del soplete.
La aleacién forma al fundirse una capa de dxido. Debe seguir calentandose hasta que el metal se
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mueva de forma perceptible debajo de la capa de 6xido a causa de la presién de la llama.

El colado se produce al cabo de 3-5 segundos.

jAtencion! No utilice polvos de fusion.

Material del crisol: Para el colado de StarLoy soft, inicamente se deben usar crisoles cerdmicos.
Caliente previamente el crisol en el horno sin metal antes del proceso de colado.

Elaboracién: Para la conformacion, es adecuado el uso de fresas de metal duro. No deben
utilizarse Utiles abrasivos de diamante. En todos los casos preste atencion a que las herramientas
estén afiladas. Trabaje por principio con velocidades de corte altas y baja presion. El grosor
minimo de la cofia para StarLoy soft es de 0,3 mm y no debe rebajarse. Tras la elaboracion, se
hace rugosa la superficie de StarLoy soft, chorreando intensivamente con Al,O (250 um) a una
presion del chorro de 3—4 bar.

Revestimiento de ceramica: La aplicacion de la ceramica tiene lugar segun las instrucciones de
uso de la masa de ceramica usada. Son idealmente adecuadas las ceramicas StarLight ceram y
Duceram Kiss. Hay que tener en cuenta que el cocido de dentina tiene que ajustarse a una tempe-
ratura en unod 10 °C mas alta. Para evitar decoloraciones, tra cada coccion se deja evaporar el
objeto.

Cochura de oxidacion: No existe una necesidad fundamental de oxidar.

Enfriamiento después de la cochura: En general se recomienda enfriar lentamente. Observe la
recomendacion del fabricante de ceramica para la coccion.
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Pulido: Para reducir la oxidacion de los componentes de la aleacion no revestidos, se recomienda
prepulirlos antes de la cochura cerdamica. Después de la cochura se pule la superficie de la aleacion
con un pulidor de goma hasta que reciba un brillo satinado, y a continuaciéon con una pasta de
pulido o de diamante hasta obtener un brillo especular. Gracias al pulido de la superficie metélica
se incrementa la resistencia a la corrosion. De este modo se reduce la liberacién de componentes
de la aleacion y se vuelve a mejorar la biocompatibilidad de la aleacion.

Los restos del agente de pulido se pueden eliminar a continuacion con chorro de vapor o en un
bafio de ultrasonidos.

Soldar:
Antes de la cochura: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
Fundente: Oxinon

Reutilizacion de materiales usados: No vuelva a colar los embudos de colada StarLoy soft.
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Kobalto-chromova stomatologické (slévarenska) <
slitina pro napalovani

StarLoy soft je velmi antikorozivni napalovaci slitina na bazi kobaltu, chromu a wolframu. Ma vynikajici
mechanické vlastnosti a je vhodna pravé pro pouziti jako napalovaci slitina. Mize byt oblozena
dentalnimi keramikami StarLight Ceram a Duceram® Kiss. Je tfeba dbat na doporuceni vyrobct
kermiky.

Kontraindikace: Nepouzivat pfi prokazané precitlivélosti v{i¢i jednomu anebo vice kovim,
obsazenym v této slitiné.

Vystrazny pokyn: StarLoy soft obsahuje kobalt a chrom. Pro tyto latky existuji maximalné
pfipustné koncentrace na pracovisti (hodnoty MAK).

Vypracovavani s rotujicimi nastroji by se mélo zésadné vykonavat s odsavanim na objektu.
Dale pak doporucujeme noseni Ustenky a ochrany obliceje.

PYi znamé senzibilizaci viici jedné z obsazenych latek, by neméla byt tato slitina zaclenéna
resp. zpracovana.

Vedlejsi u€inky: Mozné jsou alergie viici koviim, obsazenym v této slitiné, jakoZ i elektro-
chemicky podminéné Spatné pocity. V jednotlivych pfipadech se tvrdi systémické vedlejsi
ucinky kovU, obsazenych v této slitiné.

Interakce: Vyvarovat se okluzélnim a aproximélnim kontakttim rdznych typd slitin.
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Pfi zachazeni s dentalnimi slitinami dbejte prosim na to, aby se prachy a pary nevdychovaly.
Pro ochranu pted prachem a parami pouzivejte vhodna odsavaci zafizeni a navic ochranu
obliceje anebo ochranu dychacich cest.

Dalsi pokyny pro zachéazenti, ochranu pted prachem a pokyny k pouZiti, viz v brozute "Edelmetall-
Dentallegierungen — Verarbeitungshinweise" (,Dentalni slitiny z uslechtilych kovii — pokyny ke
zpracovani”)

Pouze pro dentalni pouziti.

UloZit pro déti nepfistupnym zplisobem.

StarLoy soft odpovida pozadavkiim normy EN ISO 9693.
Materialové technické udaje: Slozeni:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%
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Technické udaje:

Typ: napalovaci slitina

Mez kluzu 0,2 %: 550 Mpa

Modul pruznosti v tahu: 200 Gpa

Hustota: 9,1 glem?

Bod likvidu: 1410°C

Modelovani: Pfed modelovanim by se mély pahyly povléknout kontaktnim natérem. Tvar korunek
by mél znazorriovat zmenseny zub. U modelu davejte pozor na to, aby nevznikly Zadné ostré rohy
nebo hrany. Mohly by totiz pozdéji vést k trhlinkam v keramické fazetce. U kovokeramickych praci
by se neméla z diivodt mechanické stability a roztékani odlitku délat tloustka stény korunky mensi
nez 0,4 mm.

@
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Pokyn pro pouZziti modelovacich plastti (napf. Pattern Resin) pfi kovech:
Pfi vyrobé Cepicek pro sekundarni korunkové modely v oblastech konusu a teleskopl, moznost
uvoliiovani plastové cepicky rozhodujicim zptisobem ovliviuje jakost povrchu primarnich dilG.
Zde plati: Cim hladsi je primarni kovovy dil, tim Iépe se uvolfiuje plastova ¢epicka.
Parlelnost stén resp. kuzelovitost priméarniho dilu jsou pfedpokladem pro uvolnéni.
Pfipevnéni: Pokud nedate prednost metodé odliti celého mustku, nybrz pfichytite jednotlivé
korunky, mél by mit lici kanalek pramér 3,5 -4 mm. U metody liti celého mUstku by se mély
dodrzet tyto rozméry liciho kanalku:

Lici kanélek z kuzele 4 mm primér

Lici kanélek napfi¢ (mastek) 4 -5 mm primér

Propojka na korunky 3,5 mm prdmér a 5-8 mm délka

Zatmeleni (zapusténi): Lze pouZit kazdou bezgrafitovou zatmelovaci hmotu s fosfatovym
pojivem, vhodnou pro vysokotavitelné slitiny. Jestlize pracujete s kovovymi krouzkovymi
svorkami, je nezbytné dostatecnd, popfipadé i vicevrstva vystylka krouzkové svorky.

Pfi zatmelovani postupujte podle navodu k pouZiti zatmelovaci hmoty.
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Rozpéleni vosku/ptedehfati: Pfi 300 °C a 950 °C vzdy podle velikosti lité kyvety:

Velikost lité kyvety 1x 20 min.
3x 30 min.
6x 45 min.
9x 60 min.
Potfebné mnoZstvi kovu: MnoZstvi kovu potfebné pro odlitek se vypocitdvéa podle empirického
vzorce ,hmotnost vosku modelu nasobena hustotou slitiny (9,1 glcm?) + ca 10 g".
Tavici metody: StarLoy soft Ize roztavit jak vysokofrekvenéni a indukcni metodou, tak také
otevienym plamenem.
Vysokofrekvenéni metoda: Odlévani zacne 3 -5 sekund po Uplném roztaveni.
Indukéni metoda: Liti se spusti 3 -5 vtefin po natrzeni oxidového povlaku.

Liti na otevieném plameni: K roztaveni slitiny StarLoy soft musite pouzivat hofak tak, aby
bylo teplo potfebné k roztaveni rozdéleno rovnomeérné. Pracujte s maximalnim nastavenim
hotéku.

Dodrzujte navod k pouziti vyrobce horaku.

Slitina se tavi a zaroveri se vytvaii oxidova vrstva. Slitinu musite zahfivat tak dlouho, aZ se kov
pod oxidovou vrstvou pod tlakem plamene zac¢ne viditelné pohybovat. Odlévéani zacne po

3 -5 sekundach.

Pozor! NepouZivejte Zadny tavny prasek.
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Materialy kelimka: K odlévani slitiny StarLoy soft pouZivejte pouze keramické tavici kelimky.
Kelimek pfedehfejte pfed odlévanim bez kovu v peci.

Nasledné opracovani: K opracovani jsou vhodné frézy s brity ze slinutého karbidu.
Nepouzivejte diamantové néstroje. V kazdém piipadé vsak dbejte na to, aby néstroje byly ostré.
V zésadé pracujte s vysokymi feznymi rychlostmi a s minimalnim tlakem.
Minimalni tloustka stény u slitiny StarLoy soft ¢ini zhruba 0,3 mm a neméla by byt mensi.
Po vypracovani se zdrsni povrch materialu StarLoy soft skrz intenzivni otryskavani kysli¢nikem
hlinitym Al,03 (250 pm) pfi tlaku trysky 3 —4 bar.
Nanaseni keramiky: Napéaleni keramiky probiha podle ndvodu k pouZziti pro keramické hmoty
pouzité k mideni. Ideadlné se zde hodi keramické materidly StarLight ceram a Duceram Kiss.
Je tfeba dbat na to, Ze vypalovani dentinu se musi nastavit na teplotu cca 10 °C vyssi. Aby se
zamezilo zbarvenim, tak se predmét prace po kazdém vypalovani odpafi.
Oxidacni: Néjaka zasadni nezbytnd podminka pro okysli¢eni neexistuje.
Ochlazovani po vypalu: V zésadé se doporucuje ochlazovat pomalu. Dbejte na vypalovaci
doporuceni vyrobce keramiky.
Lesténi: Aby se zamezilo oxidaci nesmiSenych sloZek slitiny, doporucuje se vylestit tyto slozky
jesté pred keramickym vypalem. Po vypalu nejdfive vylestéte povrch slitiny pryzovym lesticem az
do jemné matného lesku a poté ho definitivné vylestéte az do vysokého lesku lestici nebo
diamantovou pastou. Vylesténim povrchu kovu dohladka se zvy3i odolnost vici korozi. Dale se
snizi uvolriovani jednotlivych slozek slitiny, coz vede k zlepseni biokompatibility slitiny. Zbytky po
lesticim prostfedku Ize poté odstranit vysokotlakou parou nebo v ultrazvukové lazni.
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Péjeni:
pred vypalem: pajka Degudent UTW (1120 °C)
tavidlo: Oxinon
ZnovupouZiti starého materialu: Odlévaci kuzel na slitinu StarLoy soft znovu nezalévejte.

Vedlejsi tcinky: Mohou se vyskytnout alergie na kovy obsazené ve slitiné, stejné tak jako
nepfijemné pocity podminéné elektrochemickymi vlivy. Tvrdi se, Ze v jednotlivych pfipadech
dochazi k systematickym vedlejsim Gcinkdm vyvolanym kovy obsazenymi ve slitiné.
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CoCr-dentalstebelegering til pabraendingsteknik

StarLoy soft er en meget korrosionsbestandig, jernfri pabrasndingslegering baseret pa CoCr\W.

Den besidder fremragende mekaniske egenskaber og er egnet til anvendelse som en pabraendings-
legering. Til facader med dentalkeramik StarLight Ceram og Duceram® Kiss. Vaer opmasrksom péa
anbefalingerne fra keramikproducenten.

Kontraindikationer: M ikke anvendes ved kendt overfelsomhed over for en eller flere metaller i
legeringen.

Advarsel! StarLoy soft indeholder cobalt og chrom. For bestemte forbindelser af disse stoffer
foreligger der maksimalt tilladte arbejdspladskoncentrationer (MAK-veerdier).

Nar der arbejdes med roterende instrumenter ber der anvendes processug. Yderligere anbefaler
vi at baere mund- og ansigtsbeskyttelse.| de tilfeelde, hvor der er en kendt overfelsomhed over
for et af indholdsstofferne, ber denne legering ikke indga eller bearbejdes.

Bivirkninger: Der kan opsté allergiske reaktioner over for metaller, der er indeholdt i legeringen
eller parestesi forarsaget af elektrokemiske reaktioner. | isolerede tilfeelde er der blevet
rapporteret systemiske bivirkninger forarsaget af metallerne i legeringen.

Interaktioner: Undga okklusal og approksimal kontakt med forskellige typer legeringer. Undgé
at inhalere stov og dampe, mens du er i kontakt med dentale legeringer. Anvend egnede suge-
enheder til beskyttelse mod stev og dampe. Anvend en ansigtsmaske eller et &ndedrastsveern.
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For yderligere oplysninger vedrerende handtering, stevbeskyttelse og anvendelsesbemasrk-
ninger, se vores brochure ,Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise* (Dentale
legeringer af eedelmetal — Anvisninger i bearbejdningen).

Kun til dentalbrug.

Holdes last vask og uden for berns reekkevidde.

StarLoy soft opfylder kravene for standarden EN I1SO 9693.
Materialespecifikationer: Komposition:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fo 7,5%

Mn 0,3%



Tekniske specifikationer:
Type: Jernfri legering til pabreending

0,2 % straekgreense: 550 MPa

Elasticitetsmodul: 200 GPa

Densitet: 9,1 g/lcm?®

Liquiduspunkt: 1410 °C

Modellering: Fer modellering skal tandstumperne beleegges med en dertil beregnet lak. Kronernes
form skal repraesentere den formindskede tand, men veere mindre i storrelse. Under modelleringen
skal man veere opmaerksom pa, at der ikke dannes skarpe hjerner eller kanter. Disse kunne senere
resultere i revner i beleegningskeramikken.

Af hensyn til mekanisk stabilitet og for at undga leskage fra stebningen, ma kronevaeggen ikke veere
mindre end 0,4 mm ved metalkeramisk arbejde.
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Pasaetning: Hvis bjeelkestebningsmetoden ikke gives praeference, men i stedet paseetning af en
enkelt krone, ber stebningskanalen (indlebet) have en diameter pa 3,5-4 mm. Ved bjeslkestobnings-
metoden ber folgende dimensioner fastholdes i indlebssystemerne.

Indigb fra keglen 4 mm diameter
Transversalindleb (bjeelke) 4 -5 mm diameter
Forbindelse til krone 3,5 mm i diameter og 5-8 mm lang

Indstebning: Ethvert phosphatbundet, grafitfri indstebningsmateriale, der er egnet til legeringer,
der smelter ved hoje temperaturer, kan anvendes. Hvis der anvendes afstandsringe af metal, er en
tilstreekkelig meengde, og om nedvendigt flere lag, foring pakraevet.

Ved indstebningsprocessen skal brugsanvisningen til indstebningsmaterialet folges.
Stripning af voks/forvarmning: Ved 300 °C og 950 °C afheengig af sterrelsen pa stebningskuvetten:

Stebningskuvettestorrelse 1 %20 min
3 x30 min
6x45 min
9 x60 min

Nadvendig metalmaengde: Den nedvendige metalmasngde til stebning beregnes i henhold til fal-
gende tommelfingerregel: “Modellens voksveegt ganget med legeringens densitet (9,1 g/cm®) +10 g”.
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Smelteprocedure: Starloy soft kan smeltes ved hejfrekvensmetoden, ved indunktionsmetoden eller
ved aben flamme.

Hejfrekvensprocedure: Stebningen pabegyndes 3-5 sekunder efter fuldsteendig smeltning.
Induktionsmetoden: Stebningen indledes 3—5 sekunder efter oxidhuden revner.

Stebning ved aben flamme: For at kunne smelte StarLoy soft, skal breenderen veere indstillet

pa en sédan made, at den nedvendige varme for smeltning fordeles ensartet. Den maksimale
braenderindstilling anvendes.

De bedes venligst folge fabrikantens brugsanvisning. Legeringen danner en oxidhinde ved
smeltningen. Den skal smeltes yderligere, indtil metallet under oxidhinden bevasger sig synligt pga.
flammetrykket. Stebningen pabegyndes efter 3—5 sekunder.

Bemeerk! Der ma ikke anvendes smeltepulver.

Digelmaterialer: Der mé kun anvendes keramiske smeltedigler til at heelde StarLoy soft med.

For stebningsprocessen skal digelen uden metal forvarmes i ovnen.

Udarbejdelse: Fraesere til hardmetal er egnet til bearbejdelse. Diamantveerktej ber ikke anvendes.
Man skal altid sikre sig, at vaerktejerne er skarpe. Materialet ber i princippet altid bearbejdes med
hoj skeeringshastighed og med lavt tryk. Den minimale veegtykkelse for StarLoy soft er 0,3 mm og
vaeggen ber ikke veere tyndere end dette. Efter udtagning fra formen oprues overfladen pa StarLoy
soft ved intensiv sandblaesning med Al,O3 (250 pm) ved et stréletryk pa 3-4 bar.

Henvisning til brug af modelleringskunststoffer (fx Pattern Resin) ved metaller:

Ved fremstilling af sma kapper til sekundaere krone pattern i konus- og teleskopomradet pavirker
overfladekvaliteten af primaerdelene kunststofkappens lesnemulighed afgerende.
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Her geelder: Jo mere glat metalprimaerdelen er, jo lettere lasner kunststofkappen sig.

Parallelle veegge, hhv. primzerdelens konicitet er forudsaetning for lesning.

Keramisk belaegning: Pabreending af keramikken udferes i henhold til brugsanvisningen til det
keramiske materiale, der blev anvendt til belaegningen. StarlLight ceram- og Duceram Kiss-
keramikprodukter er begge velegnede. Obs: Ved dentinbreending ma temperaturen hgjes med

10 °C. For at undgé uenskede farveaendringer skal stellet damprenses efter hver breending.
Oxidbrzending: Det er ikke en grundleeggende nedvendighed at oxidere.

Nedkeling efter braending: Det er aimindeligvis tilradeligt at lade emnet kole langsomt ned.

Vaer opmasrksom pa keramikproducentens braendeanbefaling.

Polering: For at reducere oxidering pa de utildeekkede legeringsdele tilrades det at forpolere dem
for keramikbraendingen. Efter breendingen poleres legeringsoverfladen til en satinglans og derefter
poleres den til en hejglans med poleringsmiddel eller diamantpudsemiddel vha. en gummipolerer.
Ved at polere metaloverfladen foreges korrosionsbestandigheden. Pa denne made formindskes
frigerelsen af legeringsbestanddele og derved forbedres legeringens biokompatibilitet ogsa.
Poleringsmiddelrester kan efterfelgende fiernes med en dampstréler eller i et ultralydsbad.

Lodning:
Fer breending: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
Flusmiddel: Oxinon

Genbrug af gamle materialer: StarLoy soft’s stebekegle ma ikke stabes igen.
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Odovtiatpikd kpdpuata CoCr yla HETAANOKEPAUKES EQYAO(E]

To StarLoy soft eivat éva moAU avBekTikd otnv o&ei®won, pn MoAUTIHO Kpdua yia
HETAMOKEPAUIKEG epyaoieq e BAan CoCrW. Exel eE€xouoeq unxavikeg éTNTeq Kat ivat
KATAANAO Yia TNV EQApHOYN WG KPAUa o€ HETAMOKEPAMIKEG EpYacieq. Mmopel va emkaAupBel
e Kepapikd uhika StarLight Ceram kat Duceram® Kiss. Na mpoog€ete Tiq ouoTtdoelg Tou
KATAOKEUAOTN TOU KEPAMIKOU UNKOU.

Avteveigelg: Napn xpnotporoteital dtav ugiotatat anodedetyévn unepeuatobnoia
evAvTla o€ €va 1) MePLooOTEPA LETAAA TIOU TIEPIEXOVTAL OTO KPAUA.

Npoeidornoinan! To StarLoy soft meptéxet KOBAATIO Kat XPWHLO. A OPLOUEVES EVWOELG
QUTWV TWV OUCLWV UPIoTavTal HEYIOTEG ETUTPETIOUEVES OUYKEVTPWOELG OTn BEN epyaoiag
(TIHEQ HEYIOTWV ETUTPETMOUEVWV CUYKEVTPWOEWV).

H enegepyaoia pe neplotpepdpeva epyaleia Ba mpeénel va Sie§ayetat maviote He
Xenon piag anoppdéenong. ErurmAéov ouvioTdral 1 epappoyr MPOOTATEUTIKNG HAOKAG
OTOUATOG KAl TIPOOWIIOU. € MEP(TTWOoT YVWOoTNHG eualobnaoiag evavtia oe éva amné ta
ouoTaTIKA ToU MEPLEXOVTAL OTO KPAUA, AuTd dev TIPETEL va CUUNMEPIAAUBAVETAL OTIG
epyaoieq 1 va eneEepydletal.

Napevépyeleq: MBaveg eival ot alepyieg evavTia oe HETAAA TIOU TIEPIEXOVTAL OTO KPApa
dnwg emiong Kat eVOXANOELG Ol OTo(EG Eival NAEKTPOXNMIKTG TTPOEAEUONG. Z€ HEMOVWUEVES
TIEPUTTWOELG AVAPEPOVTAL CUOTNUATIKEG TIAPEVEPYELEG OL OToieq opeilovtal oTa PETAAA
Ta oroia MePIEXOVTAl 0To KPApa.
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AMnAerudpacelg: Na arno@eUyeTal ) HaomTIKY Kat Legod4vTIa emapn) Slapopwy TUMwv
KPAUATWV.

AvtevdeiEelg: Na un xpnotdoroteitat dtav upiotatat anodedetyévn urepeuatobnoia
€vAvTIa O€ €va 1) MEPLOCOTEPA LETAAA TIOU TIEPIEXOVTAL OTO KPAA.

Mdvo yla odovtiatpikr xprion.
duldooeTal a0PaNOpEVO Kal pakpld arnd naidid.

To StarLoy soft avtanokplveral otig anarrioelg Tou ripétunou EN 1SO 9693,
Texvikd arolxeia Tou UMKoU: MeplekTikdTTA:

Co 54,1%
Cr 20,0%
W 16,4 %
Nb 0,2%
Fe 75%
Si 1,5%
Mn 0,3%



Texivka oroiyeia:

Tirog: Mn ToAUTIHO KPAUA Yia HETAAOKEPAMIKESG EPYATTES
SkAnpotnta kard Vickers: 280 HV10

0,2%-6plo eardtnTag: 550 MPa

AVTOXY) OE EQEAKUTUO: 710 MPa

Métpo eAaoTikdTTag: 200 GPa

Erupnkuvon 8padong: 12%

Edikd Bapog: 9,1 g/cm®

ThEN: 1390 °C

Xuteuon: 1410 °C

SuvTeAeoTnG BEPIKNG IAOTOANG:
(25-500 °C) 14,6 um/m-K
(25-600 °C) 14,9 pm/m-K

MovreAdpiopa: Mptv and To povieAdplopa Ba mEEmel Ta KoAoBwHaTa va emkalurnrovtal Je Bapn
KOAOBwHATWV. Ot HOPPEG TV OTEPAVWV Ba MPEMEL VA MAPLOTAVOUV TO SOVTL O UIKPOoYPapia.
Katd to povreAdplopa npérnet va didetal mpoooxr| WoTe va Unv PokUPouv oEeleq ywvieg kat
TPoeEoxXEG. AUTEG elval duvatdv apydtepa va odnyroouv oe pwYHES TNG MopoeAavng. MNa
UETOAOKEPAUIKEG EpYaOieq Ba MPEMeL yia AGYyouq HUNxaviknig oTafepdTnTag Kat yla va sivat
emTuxouoa 1 XUTEUOT) TO TIAX0G TOU TOIXWHUATOG TG OTEPAVNG va pnv eivat Aydtepo armd 0,4 mm.
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YnédelEn yia mm xXprion cuveemKOV UNIK@V Hovtedapioparog (it.x. Pattern Resin) oe pétaa:
‘Otav kataokeudovtal Geodkia Yia SEUTEPEUOUTEG OE KWVIK) TNAEOKOTIKY) HOPPT,
eMnPedlel aMoPACIOTIKA N TTOLOTNTA TNG EMPAVELAG TWV MPWTEUOVTWV TUNATWY TNV
SuvatéTita XaAdpwong Yla TO CUVBETIKG PETAKL.

Ed 1oxUet: 600 o Aeio HETOAIKOG MPWTEVUOV TUNKA, TOOO IO EUKOAA AAOKAPEL TO CUVBETIKG
PEOAKL

MpoumnéBeon yia To Aaokdpiopa givat Ta MAapAAnAa TOXWHATA KAl TWV KWVOEIDEG OXIma TOU
TPWTEVUOVTOG TUNHATOG.

TonoBétnon aywyou: Epdoov Se mpotipdral n péBodog xUteuong pe optiovtia Sokd, aAkd 1
TOTOBETNON eVOG aywyouU OTn HEUOVWHEVT OTEPAVN, Ba IPEMEL 0 aywydg va €xel SIAUETPO
3,5-4 mm. Ztn péBodo xuteuong pe oplidvtia Soko Ba mpéEnel va TnpouvTal oL e&Ng
31a0TACELG YId TNV TOTIOBETNOT TWV AYWYWV:

Aywyog and KHvo 4 mm JIApETPO
Aywyog xuteuong (optZovria dokog) 4—5 mm didpetpo
‘Evwon) pe tn otepavn 3,5 mm 31dpeTpo kat 5-8 mm prjkog

Enévduon pe nupdympa: Mropei va xpnotuononBei kabe pwoparolxo, eAelbepo and
YPAPITN TUPOXWHA KATAANAO Yia UPnASTNKTa kpduata. Edv otig epyaoieq
XPnotporolouvtal HETAAIKOL SAKTUALOL HOUPAWY, AnAITELTal EMAPKT, EVOEXOHEVKG Kal
TIOMrAY] EMIOTPWOT) TOU HOUPAOU e PUANA apiavTou.

Ma mv enévduon npémet va didete npoooyi| oTiq 0dnyieq XPriong Tou TUPOXWHATOG.
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AnokApwon /mpoBéppavon: Ztoug 300 °C kat 950 °C avdloya pe To uéyeBog Tou HoUpAOU XUTEUONG:
MéyeBog HoupAou xUTeuong 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Anarrolpievn moodtrta PetdAou: H ararroUpevn yia t XUteuon nmoodtnta HeTdAou
untohoyiZetal oUppwva pe Tov TUMo: «Bapog okaAiopgvou keptoU i To eSik6 Bapog Tou
Kpdpatog (9,1 g/cm®) + mepimou 10 g».
TrEN kaw xUreuon;: H TN Tou StarLoy soft propel va yivel 1o pe t dladikacia UPnAig
auxvoTNTag, 600 KAl HE TNV eNnaywylkr dladlkaoia ) kat je avolktr) pAdya.
TrEN pe enaywyikr ppdvra: H xiteuon npayparonoteirat 3—5 SeutepOAenta HeTd and Ty
TIA)PN THEN TOU JETANOU.
Enaywyu diadikaoia (Xdreuon pe mieon ev kevw): Xdteuon 3-5 SeutepdAenta peTd To
dvotypa Tou pAoloU Tou o&ediou.
TrEN pe avoikTr pAdya: Ma v TEN Tou StarLoy soft To pAdyLoTPO Mpénel va TornobeTeital
€701 WOTE N anarroUpevn yia my mEn Beppdtnrta va dlavéuetatl opoldpopea. Epapudletain
HEYLoTN PUBHION TNG €VTaomg TOoU GAGYLOTPOU.
MapakaAeiode va 5idete npoooyri ong odnyieq Xpiong Twv KATAoKEUAOTMV TV PASYIOTPWV.
Katd v ™&n Tou kpduatog oxnuatifetal otny emgaveld Tou kpouota o&eidwang. Mpénet

53



va epappéletal BepudtnTa €wg OToU TO HETAAO KATW amnd Tnv kpouoTta o&eldwong va
KIVEITAL EPPaVHG PE TNV eMidpaon Tng mieong Tng eAGyag. H xUteuon mpaylarornoletal HeTd
and 3-5 deutepdAerta.

MNpoooxr! Mn xpnoonoleite okévn peuctornomong.

Mupipaxa uNikG: Ma Tt xUteuon tou StarLoy soft emtpéneTat n Xpron HOvo KEPAUIKOV
nupipaxwv. To nupipaxo 8a mpénet mptv and ™ dadikacia xUteuong va mpobeppaivetal oTo
PoUPVO XwPIG TO HETAANO.

Eneepyaoia: Ma v ene&epyaoia sivat katdMnAeg ol ppéleg Carbait. Aev pémet va
XPnotdorolouvtal AelavTika HEoa pe Slapdvtia. Se kabe mepirmtwon Ba npérel va didete
TPooOoXN O aunPed epyaieia. Kard kavéva Ba npérnel va epappoletal peydin taxummra
TpoxiopaTog kat XapnAn miieon katd my enegepyaoia. To eAdx10To TéxX0g TOXWHATOG Yid TO
StarlLoy soft eivat 0,3 mm kat 3¢ 6a npénel va eivat pikpdTepo. Metd v enekepyaaia
adporoteltal n ermgpdvela Tou StarLoy soft pe evrartikr aktivoBoAid pe Al,O3 (250 um) oe
niieon aktivoBoAnong 3-4 bar.

‘Ortrmon g opoeAdNg: To YOO TG TOPOEAAVNG TIPAYMATOMOLETAL CUNPVA HE TIG
odnyieg xpriong Tng MopoeAdvng Mou MPOKELTAL VA XPNOLOToMmOel yla To XTioo. Idavikég
efval ot mopoehdveg StarLight ceram kat Duceram Kiss. Na mpooTéEeTe Mwg Ot OTTTOEIG TG
odovrtivng npénet va eivat mep. 10 °C uynAdtepol. Mpog anopuyr) aANOIWOEWY TNG
andéxpwong, Atuion g epyaciag PeTd kabe drrmon).

OE&eidwon: Aev eival onwodnmote anapaitnt 1 o&eidwon.

WGEN pet@ and my érmmon: Mevikd ouviotdral, 0 XaunAdg pubpdg YuEng. Mpoogtte Tig
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OUOTAOELG OTINONG TWV KATAOKEUAOTWY TOU KEPAIKOU UAKOU.
MudNiopa: Ma va Pelwdei n 0EBwon TwV 1N XTIOPEVOV HE TTOPOEAAVN TUNUAETWY TOU
KPAUATOG, OUVIOTATAL TA onpeia autd va yuahidovtat rptv and my orrmon. Metd and my
drTnon n emedvela Tou KpApatog YUahiZetat pe éva AaoTIXAKL HEXPL va aroKToeL pia
apudpr) Yuahdda kai émerta pe pia mdota yuahiopatog rj Slapavténaota HEXPL va PoKUeL
Aaurpn eruedvela.
Me To yudNiopa g empavelag Tou HETAAou au&dvetat n avtoxr) Tou otnv o&eidwon.
Méow autou pelwvetal n aneAeuBEPwaTn CUCTATIKWY OTOIXEIWY TOU KPAUATOG Kal ETOUEVMG
BeATiwvetat ermA€ov 1 BLOCUPBATOTNTA TOU KPAUATOG. Ta UMOAEIUUATA TOU HETOU
YuaAiopatog eival duvatdv €Meta va anopakpuveoUV Pe aTo 1) e AOUTPO UMEPTIXWV.
K6Mnon:

Mpw and my érmon;: Degudent-Lot UT1W (1120 °C)

MéEaoo pong: Oxinon

Enavaypnoonoinorn uhikou: Ot kwvol xutwv StarLoy soft va unv enavayutedovrat.
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CoCr-6tvdzet fogaszati dntvényre, izzitasos technikara D

StarLoy soft egy nagyon korrozi6éllé CoCrW-bézist N.E.M.-izzitdsos 6tvozet. Kivalé mechanikai
tulajdonsagokkal rendelkezik és izzitasos 6tvozetként hasznélhaté. A StarLight Ceram és Duceram’ Kiss
fogkeramiakkal vonhato be. Vegye figyelembe a kerdmia gyartéjanak ajanlasait.

Ellenjavallatok: Az Gtvozetet bizonyitott tilérzékenység esetén nem szabad alkalmazni.
Figyelmeztetés!

StarLoy soft kobaltot és krémot tartalmaz. Ezeknek az anyagoknak bizonyos vegyiiletei
szamara |éteznek a munkahelyi koncentracié maximalis hatarértékei (MAK-értékek).
Rotalé miiszerekkel (furéval, maréval) torténé megmunkalasa soran mindig megfeleld
elszivasrol kell gondoskodni. Ezen feliil ajanlott szajvéds és arcvédd pajzs viselete.

Ismert szenzibilizalas esetén valamelyik alkotéelemével szemben az 6tvozetet ne iktassa be
illetve ne munkélja meg.

Mellékhatasok: El6fordulhatnak allergidk az 6tvozet egyik vagy tobb fémalkotéjaval szembe
valamint helyileg elektrokémiai érzészavarok. Egyes esetekben az 6tvozetben évo fémek
4ltalanos mellékhatésairél is beszamoltak.

Kolcsonhatasok: A kiilonféle 6tvozetek okkluzalis és approximalis kontaktusai kertilendok.
A fogaszati 6tvozetek megmunkélasa soran kérjlk tgyeljen arra, hogy a keletkezd porokat és
gozoket nem szabad belélegezni. Hasznéljon sajat védelmére a porok és gozok eltavolitasara
megfeleld elszivoberendezést és ezen feliil arcvédot vagy maszkot.

56



Tovabbi informaciokat a felhasznalasrol, és a porvédelemrdl valamint hasznélati utasitasokat
tartalmazza a ,Fogaszati nemesfémotvozetek — felhasznalasi eldirasok” cimii brosura.

Kizarélag fogaszati hasznalatra.
Gondosan elzart és gyermekek szdmaéra hozzaférhetetlen helyen tarolandé.

StarLoy soft megfelel a EN ISO 9693 —as norma kovetelményeinek.
Anyagtechnikai adatok: Osszetétel:

Co 54,1%

w 16,4 %

F@ 7.5%

Mn 0,3%
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Miiszaki adatok:

Tipus: N.E.M. -izzitdsos Gtvozet.

0,2 %-os taguldhatar: 550 Mpa

Rugalmassagi modul: 200 Gpa

Sirtiség: 9,1 glem?

Liquidus(oldasi)-pont: 1410 °C

Modelldlas: Modellalas el6tt a csonkokat csonklakkal ajénlatos bevonni. A koronak idoma
abrézolja a fog csokkentett méreteit. Modellalas kézben arra kell tigyelni, hogy ne keletkezzenek
éles sarkok vagy szélek. Ezek késébb a kerdmiaboritas megrepedéséhez vezethetnek.
Fémkerdmiai munkalatok esetén a mechanikai stabilitds érdekében és az 6ntvény kifolyasa
végett a korona falvastagsaga ne legyen kisebb 0,4 mm-nél.

(o)}
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Modellezé mianyagok (pl. Pattern Resin) fémek esetén torténé alkalmazasara vonatkozé
tudnivalék:

A kénusz- és teleszképtartomanyban hasznélatos szekunder koronasablonokhoz valé sapkék
gyartasa soran a primer elemek fellleti mindsége dontéen befolyasolja a mlianyag sapka oldasi
lehetdségét.

Ebben az esetben érvényes: Minél simabb a primer elem, annél kénnyebben oldhaté a miianyag
sapka.

A primer elem parhuzamosfaltsaga ill. kipossaga az oldas eléfeltételét képezik.

HozzéerGsités: Amennyiben nem a hidontéses modszert részesiti elényben, hanem a koronakat
egyenként hozzaerdsiti, az ontési csatorna legyen 3,5-4 mm-es atmérgjl. Hidontéses modszer
esetén a kovetkezd dimenzidkat ajanljuk betartani:

A kup 6ntési csatorndja 4 mm atmerg
Visszintes csatorna (hid) 4-5 mm &tmerd
Osszekottetés a koronéhoz 3,5 mm atmerdgjl és 5—8 mm hosszu

Bedgyazas: Hasznalhaté minden magasolvasztasu otvozetekre alkalmas, foszfatkotésd, grafit-
mentes beagyazé massza. Amennyiben fémes tokgy(irtivel (olvasztotégellyel) dolgozik, ezek
kielégits, esetleg tobbrétegli kibélelése sziikséges.

A bedgyazast illetGen a beagyazé massza hasznalati utasitasat vegye figyelembe.
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Viaszkihajtas/el6melegités: 300 °C-nél és 950 °C-nal az 6ntési kiivetta nagysaganak megfelelGen:
Kiivettanagysag 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Sziikséges fémmennyiség: Az ontéshez sziikséges fémmennyiség kiszamithato a kovetkezé

yakorlati képlet szerint: ,a modellalashoz hasznalt viasz témege szorozva az 6tvozet sirliségével
9,1 glcm?) plusz kb. 10 g".

Olvasztasi eljaras: A StarLoy soft nagyfrekvencias eljérassal, indukcios eljarassal és nyilt langgal is
olvaszthatd.

Magasfrekvencidju eljaras: Az ontési folyamat a teljes olvadés utdn 3—5 masodperccel torténik.
Indukciés eljaras (vakuum-froccsontés): Az 6ntés 3 -5 masodperccel az oxidhartya
felszakadasa utan indithaté.

Nyilt langos dntés: A StarLoy soft olvsztasahoz a langégét Ugy kell hasznalni, hogy

a kiolvasztashoz sziikséges hé egyenletesen eloszlik. Maximalis égételjesitménnyel kell dolgozni.
Vegye figyelembe a langégé gyartéjanak hasznalati utasitasat.

Az 6tvozet egy oxidald hartya képzédésével olvad meg. Addig kell melegiteni, mig az oxidhartya
alatt a fém a ldangnyomds éltal lathatéan folyik. Az 6ntés 3 -5 masodperccel késébb indithaté.
Vigyazat! Olvasztopor nem hasznalhato.

Tégelyanyagok: A StarLoy soft 6ntéséhez kizarélag keramia-olvasztotégelyek hasznélhatok.
A tégely az 6ntési folyamat el6tt fém nélkiil (liresen) a kemencében el6melegitendd.
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Kidolgozas: A megmunkalasra keményfémfuré/-maré alkalmas. Gyémantszerszamokat ne
hasznaljon. Minden esetre iigyeljen a szerszamok élességére. Altaldban mindig magas vagasi
sebességgel és enyhe nyoméssal kell dolgozni. A StarLoy soft-ra el6irt falvastagség minimum

0,3 mm, ennél vékonyabb ne legyen. A kidolgozast kévetden a StarLoy soft feliiletét Al,05-dal
(250 pm) torténd intenziv fuvassal 3—4 bar fivasnyomas mellett fel kell érdesiteni.
Kéramiaboritas (zomancozas): A keramia felégetése a boritashoz hasznalt kerdmiaanyag
hasznalati utasitasa szerint torténik. Ideélisan alkalmasak a StarLight ceram és Duceram Kiss
keramiak. Figyelembe kell venni, hogy a dentinégetseket kb. 10 °C-al magasabbra kell allitani.
Az elszinezGdések elkeriilése érdekében a munkat minden égetés utan legézoljiik.

Oxidégetés: Az oxidéltatas nem feltétlendl szitkséges.

Egetés utani hiités: Altalaban ajanlatos, hogy lassan torténjen a lehiilés. Vegye figyelembe a
keramia gyartdjanak égetési javaslatat.

Polirozas: A boritatlan 6tvozetrészek oxidalasanak megakadalyozasa érdekében ajanlott,
ezeket a részeket a keramia égetése el6tt elpolirozni. Az égetés utén az 6tvozet feliileteit gum-
mipolirozéval selymesen mattra, ezt kdvetSen politirpasztaval vagy gyémantpasztaval
magasfénylivé polirozni kell. A polirozassal a fémfeliiletek korrozidallasat néveli. Ezzel egylitt az
otvozet alkotoelemeinek szabadulasat csokkenti és ennek kdvetkeztében mégegyszer javul az
otvozet biokompatibilitasa. A polirozészer maradvanyai ezt kovetéen gézsugéar alatt vagy
ultrahangos flirdében eltavolithatok.
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Forrasztas:
égetés el6tt: Degudent-Lot UTW (1120 °C)

Tortfémek tjrahasznositasa: StarLoy soft 6ntési klipokat nem lehet Ujraolvasztani és kionteni.
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Lietais kobalta (Co) hroma (Cr) dentalais sakauséjums @
apdedzinasanas tehnikai

StarlLoy soft ir |oti izturigs pret koroziju necélmetalu apdedzinams sakauséjums uz CoCrwW
(kobalta-hroma-volframa) bazes. Tam piemit izcilas mehaniskas ipasibas un tas ir piemirots
izmanto$anai par apdedzinamu sakauséjumu. To var noklat ar zobu protézu keramikas materialu
StarLight Ceram un Duceram® Kiss, levérot keramikas razotaja rekomendacijas.

Kontrindikacijas: Neizmantot, ja ir konstatéta paaugstinata jutiba pret vienu vai vairakiem
metaliem, kas ir sakauséjuma sastava.

Bridinajums! StarLoy soft satur kobaltu un hromu. Sim vielam ir noteiktas maksimali
pielaujamas koncentracijas darba vieta (MPK).

Apstrade ar rotgjosiem instrumentiem principiali batu javeic vilkmes apstaklos. Bez tam més
iesakam lietot mutes un sejas aizsargu.

Ja ir zinams par paaugstinatu jutibu pret kadu no sastavdalam, o sakauséjumu nedrikst
izmantot vai apstradat.

Blaknes: lespéjams alergijas pret metaliem, kas ir sakauséjuma sastava, ka ari elektro-
kimiskas izcelsmes nepatikamas sajitas. Atseviskos gadijumos tiek zinots par sistémiskam
blakném, ko izraisijusi sakauséjuma sastava esosie metali.

Mijiedarbibas: |zvairieties no dazadu tipu sakauséjumu kontaktiem (gan blakus novietojuma,
gan pretéjo zobu sakodiena gadijuma).
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Stradajot ar dentalajiem sakauséjumiem, ievérojiet, lai netiktu ieelpoti to putekli un tvaiki.
Aizsardzibai no putekliem un tvaikiem izmantojiet piemérotas vilkmes iekartas un papildus vél
ari sejas vai elpoSanas aizsargmasku.

Plasakus noradijumus par apiesanos, atkartotu izmanto$anu, aizsardzibu pret putekliem un
lietosanas instrukciju skat. brostra ”Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise”’
Tikai dentalai izmantosanai.

Uzglabat bérniem nepieejama vieta.

StarLoy soft atbilst normativa DIN ISO 9693 prasibam.
Materiala tehniskie dati: Sastavs:
Co 541 %

W 16,4 %

Fe 75 %

Mn 0,3%



Tehniskie dati:
Tips: necélmetalu apdedzinams sakauséjums

0,2 — stiepsanas robeza: 550 MPa

Elastibas modulis: 200 GPa

Blivums: 9,1 g/lcm?®

Likvidus punkts: 1410 °C

Modelesana: Pirms modeléSanas balstenus japarklaj ar balstenu laku. Krona formai jaatveido
samazinats zobs. Modeléjot japievérs uzmaniba tam, lai neizveidotos asi stiri vai Skautnes.
Talakaja apstrades gaita tie varétu izraisit parklajuma keramikas plaisasanu.

Mehaniskas stabilitates un I&juma izplisanas dé| metalkeramikas izstradajumu gadijuma zobu
kronu sienu biezumam nevajadzétu bat mazakam par 0,4 mm.
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Nurodymas dél plastikiniy (pvz. ,patterm resin”) naudojimo su metalais:
gaminant gaubtelius antriniams vainikéliy modeliams kuginéje srityje, svarbiausias vaidmuo ten-
ka pirminiu daliy pavirsiaus apdirbimo kokybei, nou kurios priklauso plastikinio gaubtelio atlaisvi-
nimo galimybe

Siuo atveju galioja taisyklé: kuo lygesné pirminé metalo dalis, tuo lengviau atsilaisvina plastiki-
nis gaubtelis.

Sieneliy paraleliSkumas, pvz. pirminés dailies kgiskumas yra atlaisvinimo salyga.
Sagatavosana: Ja prieksroka netiek dota paliktna lieSanas metodei, bet gan tiek sagatavoti
atseviski kroni, lieSanas kanala diametram vajadzétu bat 3,5—-4 mm. Paliktna lieSanas metodes
gadijuma vajadzétu ieturét sekojosas lieSanas kanalu iekartu dimensijas:

Konusa liesanas kanals diametrs 4 mm
Skérseniskais (paliktna) liedanas kanals diametrs 4—5 mm
Savienojums ar kroni diametrs 3,5 mm un 5-8 mm garums

lepakosana: Var izmantot ikvienu ar fosfatu saistitu, grafitu nesaturosSu pakojuma masu, kas
piemérota augstas temperatiras kistosiem sakauséjumiem. Ja tiek stradats ar metaliskam mu-
felkrasnfm, ir nepiecieSams pietiekos$s, proti, vairakkartigs mufela oderéjums.

lepal i
P air

ns ieverot pakojuma masas lietoSanas instrukeiju.

P
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Vaska likvidesana/iepriekséja uzkarsesana: Pie 300 °C un 950 °C atkaribano lieSanas kivetes

lieluma:

LieSanas kivetes lielums 1x20 min.
3x30 min.
6x45 min.
9x 60 min.

NepiecieSamais metala daudzums: L&jumam nepiecieSamo metala daudzumu aprékina péc seko-
josa pamatformulas ,Vaska formas svars reizinats ar sakauséjuma blivumu (9,1 g/cm?) + apm. 10 g ”

Otrreizejo izejvielu atkartota izmantosana: Léjumu konusus no StarLoy soft nelejiet atkartoti.

Izkausésanas metodes: StarLoy soft iespéjams izkausét gan ar augstfrekvences metodi, ar
indukcijas panémienu, gan ari ar atklatas liesmas palidzibu.

Augstfrekvences metode: Léjums tiek iznemts 3—-5 sekundes péc pilnigas izkausésanas.
Indukcijas panémiens (vakuums - Iéjums zem spiediena): L&éjums tiek iznemts 3-5 sekun-
des péc oksida kartinas ieplisanas.

Liesana atklata liesma: Lai izkausétu StarlLoy soft, deglis jaiestada ta, lai izkausésanai
nepiecieSamais karstums tiktu sadalits vienmeérigi. Deglis tiek iestadits uz maksimumu.

Ludzu, ieverojiet degla razotaja doto lietoSanas instrukciju.

Karsésana jaturpina tik ilgi, kamér metals redzami kustas liesmas spiediena iespaida. L&jums
tiek iznemts péc 3—-5 sekundém.
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Uzmanibu! Neizmantojiet kausétus kusnus.

Tigelu materiali: StarLoy soft lieSanai drikst izmantot tikai keramikas kausé3anas tigelus. Pirms
lieSanas procesa tigeli krasni ieprieks jauzkarsé bez metala.

Izstrade: Apstradei ir piemérotas tikai cieto metalu frézes. Jebkura gadijuma japievers uz-
maniba, lai instrumenti batu asi. Pamata jastrada ar lieliem grieSanas atrumiem un nelielu
spiedienu. Nevajag izmantot dimanta instrumentus. Minimalais sienu biezums StarlLoy soft
gadijuma ir 0,3 mm un tas nedrikst bat mazaks. Péc izveides StarLoy soft virsma tiek padarita
raupja, intensivi apstradajot ar Al,O; striklu zem 3—4 baru spiediena.

Keramikas parklajums: Keramikas uzneSana un apdedzinasana tiek veikta saskana ar
parklajumam izmantotas keramikas masas lietoSanas instrukciju. Ideali piemérotas ir keramikas
StarLight ceram un Duceram Kiss. Janem véra, ka dentinu apdedzinasanas jaiestada par apm.
10 °C augstak. Lai izvairitos no iekraso$anas, péec katras apdedzinasanas no izstradajuma |auj
izdalities izgarojumiem.

Oksida apdedzinasana: Oksidésana nav principiali nepiecieSama.

Atdzeses péc apdedzinas Parasti tiek ieteikts atdzesét Iéni. Prasome laikytis
keramikos gamintoju medziagu apdeginimo rekomendaciju.

Pulésana: Lai mazinatu neparklato sakauséjuma dalu oksidésanos, pirms keramikas apded-
zinasanas tas tiek pulétas. Péc apdedzinasanas sakauséjuma virsmas ar gumijas pulétaju tiek
pulétas lidz zidainam spidumam un nosléguma ar puléjuma vai dimantu pastu lidz spoguligam
mirdzumam. Ar puléjumu tiek paaugstinata metala virsmas izturiba pret koroziju. Ar to tiek
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samazinata sakauséjuma sastavdalu izdalisanas un tadéjadi vél vairak uzlabota sakauséjuma
biosavienojamiba. Beigas puléjama lidzekla paliekas var likvidét ar tvaika striklas vai ultraskanas
vannas palidzibu.

Lodésana:

Pirms apdedzinasanas: Degudent Lot UTW (11200C)

Lazermetinasana: Ir pieejama lazermetinasanas stieple speciali prieks StarLoy soft.
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CoCr (kobalto ir chromo) lieti danty lydiniai, skirti deginimo technikai @

StarlLoy soft — tai labai atspari korozijai, spalvotojo metalo deginto liejinio medziaga, CoCrW
pagrindu. Ji pasizymi puikiomis mechaninémis savybémis ir naudojama deginty ligjiniy
praktikoje. Galima padengti dantuprotezy keramikos medziaga StarLight Ceram ir Duce-
ram® Kiss. Laikytis keramikos gamintoju rekomendacijy.

Kontraindikacijos: negalima vartoti esant padidintam jautrumui vienam arba keliems liejinio
sudeétyje esantiems lydmetaliams.

Ispéjimas! StarLoy soft masés sudétyje yra kobaélto bei chromo. Sioms medziagoms nusta-
tyta maksimali leistinoji kenksmingu medziagu koncentracija darbo vietoje (MAK — verté).
Gaminio apdirbimui vartojant rotacinius instrumentus, i$ esmeés reikétu dirbti su nusiurbimo
prietaisais. Atsizvelgiant j tai, burnos bei veido apsaugai rekomenduotina uzsideti kauke.
Esant zinomam jautrumui liejinio sudedamosioms dalims, Sio liejinio apdirbti negalima.
Salutinis poveikis: galimos alergineés reakcijos liejinio sudétyje esantiems lydmetaliams arba
elektrocheminiu budu sukeltas nejautrumas. Pavieniais atvejais gali pasireiksti sisteminis
Salutinis poveikis ligjinyje esantiems lydmetaliams.

Saveika: vengti okliuzinio (zona tarp virSutinio ir apatinio zandikaulio danty) ir artimo kontakto
su jvairiais liejiniy tipais.

Isidémekite, kad dirbant su danty liejiniais, negalima jkvepti susidariusiu dulkiy arba garu.
Apsaugai nuo susidariusiy dulkiy bei garu naudokite specialius susiurbimo prietaisus ir
papildomai ussidékite apsaugine veido ar kvépavimo kauke.

70



Dél kity vartojimo, antriniy Zaliavy perdirbimo, apsaugos nuo dulkiy metody nuorodu
skaitykite , Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise” (, tauriujy metalu danty
lydiniy paruosimo instrukcija”) brosidroje.

Gaminj tinka vartoti tik odontologijos srityje.

Laikyti vaikams neprieinamoje vietoje.

StarlLoy soft atitinka DIN EN ISO 9693 standarto reikalavimus.
Techniniai zali d ys: Sudétis:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 75 %

Mn 0,3%
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Techniniai parametrai:

Tipas: Spalvotojo metalo degintas liejinys

0,2 - Atsparumo tempimui riba: 550 MPa

Tamprumo modulis: 200 GPa

Tankis: 9,1 g/lcm3

Likviduso temperatira:

Modeliavimas: Pries atliekant formavimo darbus, islieta forma reiktu padengti specialiu laku.
Vainikéliy forma turéty atrodyti taip, tarsi sumazintas dantis. Formavimo metu svarbu atsizvelgti
i tai, kad nebaty astriy kampy ir briauny, dél kuriy véliau protezavimo keramikoje gali atsirasti
tarpsluoksniai. Siekiant uztikrinti mechaninj stabiluma bei liejinio kokybe metalo keramikos
apdirbimo metu, vainikélio sienelés storis neturéty bati daugiau kaip 0,4 mm.
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Noradijums par poliméro modelésanas materialu (piem., Pattern Resin) oielietosanu
metalu gadijuma:

Izgatavojot kapes sekundariem, kronu modeliem, konusu- un teleskopu rajona poliméra kapes
nonemsanas iespéju butiski ieaspaido primaro dalu virsmas kvalitate.

Seit ir speka: Jo gludaka ir metala primara dala, jo vieglak atdalama ir poliméra kapite.
Primaras dalas sieninu paralélisms, resp. koniskums ir priekSnosacijums kapes atdaliSanai.
Konstrukcijos sutvirtinimas: Tuo atveju, jei nepasirenkamas sijos liejinio metodas, o
atliekamas pavieniu vainikéliy sutvirtinimas, liejimo kanalo diametras turétu bati 3,5—4mm.
Pasirinkus sijos liejinio metoda, reikéty laikytis Siu liejimo kanalo jrenginiy parametry:

Kdgio liejimo kanalas 4mm diametras
Skersinis (sijos) kanalas 4 -5 mm diametras
Sujungimas iki vainikélio 3,6 mm diametras ir 5—-8mm ilgis

Sutvirtinimas apliejimo budu: Galima vartoti bet kuria, ypatingai lydiems liejiniams pritaikyta
apliejimo mase fosfatu pagrindu, kurios sudétyje néra grafito. Jei dirbama su metaliniais mufelio
Ziedais, batina vartoti atitinkama, o jei reikalinga, daugiasluoksnj mufelio apmusala.
Sutvirtinant konstrukcija apliejimo budu, reikia laikytis apliejimo masés vartojimo
instrukcijos nuorody.
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Vasko iSspaudimas/pakaitinimas: Esant 300 °C ir 950 °C temperaturai, atitinkamai pagal
kiuvetés (liejimo vonelés) dyd;:

Vonelés dydis: 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min

Reikalingo lydmetalio kiekio nustatymas: Liejimui reikalingas lydmetalio kiekis
apskaiciuojamas pagal empyrine formule: ,,vaskinés formos svoris padauginamas is ligjinio
tankio (9,1 g/lcm?®) + ca. 10g”

Antriniy 2aliavy perdirbimas: StarLoy soft lieto klgio negalima pakartotinai lydyti.

Lydymo metodas: StarLoy soft masé gali bati islydyta tiek auk$tojo daznio ar indukciniu
metodu, tiek atviraja liepsna.

Aukstojo daznio metodas: Liejinys po pilnutinio islydymo, apdirbamas 3-5 sekundes.

Indukcinis metodas (vakuumas/liejimas slégiu): Liejinys po oksidacinio sluoksnio pasalinimo,
apdirbamas 3-5 sekundes.

Lydymas atviraja liepsna: Lydant StarLoy soft mase, degiklj reikia nustatyti taip, kad lydymui
reikalinga kaitra buty tolygiai paskirstyta. Degiklj reikia nustatyti maksimaliu pajegumu.
Laikykités degiklio gamintojo vartojimo instrukcijos nuorodu.
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Medziaga kaitinama toliau tol, kol lydmetalis dél liepsnos plitipsnio pastebimai sujudés. Liejinys
apdirbamas 3-5 sekundes.

Démesio! Nevartokite litavimo fliuso.

Tiglio ruosinys: StarLoy soft masés liejimui leidziama vartoti tik keraminj liejimo tigli.

Pries atliekant liejimo darbus, tiglj reikia pakaitinti lydymo krosnyje be metalo.

Paruosimas: Gaminio apdirbimui naudojami kietuju lydiniu frezeriai. Visais atvejais batina
atkreipti démes;j j jrankiy astruma. IS esmes reikétu dirbti nustatant dideli pjovimo greitj bei zema
spaudima. Deimantiniu jrankiy vartoti nepartatina. Minimalus StarLoy soft sienelés storis yra

0,3 mm ir jo virsyti nereikétu. Po gaminio apdirbimo, StarLoy soft masés pavirsius pasiurkstina-
mas intensyvaus spinduliavimo badu, su Al,05 (250 pm), nustatant 3—4 bary sroves slégj.
Oksido apdeginimas: IS esmés, gaminio oksidavimas nebutinas.

Protezavimas metalo keramika: Keramika kaitinama pagal protezavimui skirtos keramikinés
mases vartojimo instrukcija. Siuo atveju idealiai tinka vartoti tokias medziagas kaip StarLight
ceram ir Duceram Kiss Reiketu atkreipti démes;j j tai, kad atliekant dentino apdeginimo procesa,
turi bati nustatyta 10 °C aukstesné temperatara nei jprastai. Norint apsaugoti gaminj nuo spalvos
isblukimo, darbo pabaigoje po kiekvieno apdeginimo jis nuplaunamas garo srovés pompos
pagalba.

Ausinimo procesas (po apdeginimo): Rekomenduotina ausinti palengva, nes tokiu badu
uztikrinimas keramikos tamprumas. levérojiet keramikas razotaja apdedzinasanas ieteikumu.

Poliravimas: Norint sumazinti neprotezuojamu legiravimo elementy oksidavimosi procesa,
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patartina, pries atliekant keramikos apdeginima juos papildomai nupoliruoti. Apdeginus
keramika, liejinio pavirsius nupoliruojamas guminiu poliruokliu iki matinio Silko blizgesio, o
galiausiai poliravimo arba deimantine pasta nublizginimas iki veidrodzio blizgesio efekto.
Nupoliruojant lydmetalio pavirsiy, padidinamas atsparumas korozijai. Tokiu bidu sumazinamas
legiravimo elementy sudedamuju daliu i$siskyrimas j aplinka ir todél papildomai pagerinamas
liejinio biosuderinamumas. Poliravimo priemoniu liekanos gali buti pasalinamos garo srovés
pompa arba ultragarso vonelgje.

Litavimas:
Pries apdeginima: Degudent Lot UTW (1120°C)
Skystoji priemoneé: Oxinon

Lazerio panaudojimas: StarLoy soft masei apdirbti gali blti naudojamas lazerinis suvirinimo
elektrodas.
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CoCr-dentalstepelegering for pabrenning @

StarlLoy soft er en sveert korrosjonsbestandig, ikke-edelmetallegering basert pa CoCrW for
pabrenning. Den har utmerkede mekaniske egenskaper og kan brukes som pabrenningslegering.
De kan forblendes med dentalkeramikk StarLight Ceram og Duceram® Kiss. Vaer oppmerksom pa
keramikkprodusentens anbefalinger.

Kontraindikasjoner: Ma ikke brukes ved overfelsomhet overfor ett eller flere av metallene i
legeringen.

Advarsler: StarLoy soft inneholder kobolt og krom. Det foreligger maksimale tillatte arbeids-
plasskonsentrasjoner for disse stoffene.

Bearbeiding med roterende instrumenter skal utferes med objektavsug. Det anbefales i tilegg &
bruke &ndedretts- og ansiktsvern. Ved kjent overfelsomhet overfor et av innholdsstoffene, ma
denne legeringen ikke integreres eller bearbeides.

Bivirkninger: Allergi mot metall i legeringen og parestesi forarsaket av elektrokjemiske
reaksjoner kan forekomme. | sjeldne tilfeller har metallene i legeringen forarsaket systemiske
bivirkninger.

Interaksjoner: Okklusal og approksimal kontakt med ulike legeringstyper ma unngas. Ved
héndtering av dentallegeringer mé innénding av stev og damp unngas. Bruk oppsugingsutstyr
som beskyttelse mot stev og damp i tillegg til ansikts- eller munnbind.
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Videre instrukser om handtering, gjenbruk, stevbeskyttelse og bruk finnes i brosjyren om
dentallegeringer av edelmetall.

Kun til dentalbruk.
Oppbevares utilgiengelig for barn!

StarLoy soft oppfyller kravene i standarden EN ISO 9693.

Materialdata: Sammensetning:
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Tekniske data:
Type Ikke-edelmetallegering for pabrenning

0,2 % strekkgrense 550 MPa

Elastisitetsmodul 200 GPa

Tetthet 9,1 g/cm3

Likvidustemperatur 1410 °C

Modellering: For modellering skal prepareringsmodellene péaferes prepareringsmodellakk. Formen
pé kronene skal tilsvare tannen, men reduseres i sterrelse. Pase at det ikke dannes skarpe hjerner
eller kanter under modelleringen. Disse kan senere fore til sprekker i pabrenningskeramen.

For & sikre mekanisk stabilitet og utflyting av stepematerialet, ber kroneveggens tykkelse ikke veere
mindre enn 0,4 mm ved metallkeramisk arbeid.
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Henvisning til bruk av modellerkunststoff (f. eks. Pattern Resin) ved metall:

Under produksjon av hetter for sekundeere krone pattern i konus og teleskopomradet, pavirker
overflatekvaliteten primeerdelene vesentlig nér det gjelder lesningsmulighetene til kunststoffhetten.
Her gjelder: Jo glattere metallprimaerdelen er, jo lettere losner kunststoffhetten.

Paralleliveggen eller konisiteten til primaerdelen er forutsetning for lasningen.

Plassering av stepekanaler: Dersom det plasseres enkeltkroner i stedet for & utfere stifting,

skal stepekanalen ha en diameter pa 3,5-4 mm. Ved stifting skal stepekanalene ha felgende
dimensjoner:

Stepekanal fra kjegle diameter 4 mm
Tverrgaende stepekanal (stift) diameter 4-5 mm
Forbindelse til kronen diameter 3,56 mm og lengde 5-8 mm

Innsteping: Alle fosfatbundne, grafittfrie innstepingsmasser som egner seg for legeringer som
smelter ved heye temperaturer kan brukes. Ved bruk av metallmuffelringer méa disse kles
tilstrekkelig, om nedvendig i flere lag.

Folg bruksanvisningen for innstepingsmassen.
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Fjerning av voks/forvarming: Ved 300 °C og 950 °C, avhengig av sterrelsen pa stepeformen:
Stepeformsterrelse 1x20 min

3x30 min

6x45 min

9x60 min
Nadvendig metallmengde: Den nedvendige metallmengden for stepingen beregnes ut fra
folgende tommelfingerregel: ,Modellens voksvekt multiplisert med legeringens tetthet (9,1 g/cm?) +
ca. 10 g"
Gjenbruk av materiale: StarLoy soft stepekjegle méa ikke gjenbrukes.

Smelting: StarLoy soft kan smeltes med hoyfrekvensapparat, med induksjonsmetoden eller med
apen flamme.

Heyfrekvensapparat: Stepingen pabegynnes 3-5 sekunder etter fullstendig smelting.

Induksjonsmetoden (vakuum-trykkstepning): Stepingen pabegynnes 3—5 sekunder etter
oksidasjonslaget sprekker.

Steping med apen flamme: For & smelte Starloy soft mé brenneren brukes slik at varmen som er
nedvendig for smeltingen fordeles jevnt. Bruk den hoyeste brennerinnstillingen.

Folg anvisningene fra produsenten av brenneren.

Den ma varmes videre til metallet synlig beveges pa grunn av flammetrykket. Stepingen pabegynnes
etter 3—5 sekunder.
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OBS! Bruk ikke smeltepulver.

Formmateriale: Kun keramiske smelteformer skal brukes til & stepe Starloy soft. Formen skal
varmes opp uten metall i ovnen for steping.

Bearbeiding: Hardmetallfreser er best egnet til bearbeidingen. Verktoyene mé veere skarpe. Bruk
hoy skjeerehastighet og lavt trykk. Diamantverktey ma ikke brukes. Veggtykkelsen ma ikke veere
mindre enn den minste veggtykkelsen til StarLoy soft, som er 0,3 mm. Etter fierning av stepe-
massen sandblases overflaten til StarLoy Soft med Al,Og (250 um) ved et straletrykk pa 3—4 bar.

Oksiderende brenning: Oksidering er ikke absolutt nedvendig.

Keramisk pabrenning: Den keramiske pabrenningen utferes i henhold til bruksanvisningen for den
keramen som brukes. Keramene StarLight ceram og Duceram Kiss egner seg godit til dette
formalet. Obs: Veed dentinbrenning mé temperaturen hayes med 10 °C. For at unngé uenskede
fargeendringer skal skjelettet damprense etter hver brenning.

Avkjoling etter brenning: Langsom avkjeling anbefales. Veer oppmerksom pé brenneanbefalingen
til keramikkprodusenten.

Polering: For & forhindre oksidering av udekkede legeringsdeler, anbefales det & forpolere disse for
keramisk brenning. Etter brenning poleres legeringens overflate til silkematt glans med en gummi-
polerer og deretter til hoyglans med en poler- eller diamantpasta. Poleringen av metalloverflaten
oker korrosjonsfastheten. P& denne méten reduseres frigjeringen av legeringskomponenter,

noe som bedrer legeringens biokompatibilitet ytterligere. Polermiddelrestene kan fiernes med en
damprenser eller i ultralydbad.
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Lodding:
For brenning: Degudent-Lot UTW (1120 °C)

Lasersveising: En lasersveisetrad star til disposisjon for StarLoy soft.
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Dentale CoCr-gietlegering voor de opbaktechniek ND

StarlLoy soft is een zeer corrosievaste NEM-opbaklegering op CoCrW-basis. Ze heeft uitstekende
mechanische eigenschappen en is geschikt voor het gebruik als opbaklegering. Ze kan worden
afgedekt met de dentale keramiekmassa's StarLight Ceram en Duceram® Kiss. De aanbevelingen
van den keramiekproducent dienen in acht te worden genomen.

Contra-indicaties: Niet toepassen bij een aangetoonde overgevoeligheid voor een of meerdere
in de legering bevatte metalen.

Waarschuwing! StarLoy soft bevat kobalt en chroom. Voor deze stoffen zijn maximaal aan-
vaarde concentraties (MAC-waarden) voorgeschreven.

De uitwerking met roterende instrumenten dient principieel met een objectafzuiging te gebeuren.
Verder raden wij het dragen van een mond- of gezichtsmasker aan.

Bij een bekende overgevoeligheid voor een van de bestanddelen mag deze legering niet worden
geintegreerd of verwerkt.

Bijwerkingen: Mogelijk zijn allergieén voor in de legering bevatte metalen en elektrochemisch
bepaalde onaangename gevoelens. In enkele gevallen is melding van systemische bijwerkingen
van in de legering bevatte metalen.

Wisselwerkingen: Occlusale en approximale contacten tussen verschillende soorten legering
vermijden.
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Let er bij de omgang met dentale legeringen a. u. b. op dat stoffen en dampen niet worden
ingeademd. Gebruik ter bescherming tegen stoffen en dampen geschikte afzuiginstallaties en
aanvullend een gezichts- of ademmasker. Verdere instructies voor hantering, hergebruik, stof-
bescherming en gebruik vindt u in de brochure "Edelmetalen dentale legeringen, verwerkings-
instructies".

Uitsluitend voor dentaal gebruik.

Buiten het bereik van kinderen bewaren.

StarLoy soft voldoet aan de eisen van de norm NEN EN ISO 9693.
Materiaaltechnische gegevens: Samenstelling:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%



Technische gegevens:
Type: NEM-opbaklegering

0,2 - rekgrens: 550 MPa

Elasticiteitsmodule: 200 GPa

Dichtheid: 9,1 g/cm3

Liquiduspunt: 1410 °C

Modelleren: Voor het modelleren moeten de stompen met stomplak worden bedekt. De vorm van
de kroon moet de verkleinde tand voorstellen. Bij het modelleren dient men erop te letten dat geen
scherpe hoeken en randen worden gevormd. Deze zouden later tot barsten in de keramiek kunnen
leiden. Bij metaal-keramische werkstukken mag, met het oog op de mechanische stabiliteit en het
uitvioeien van de gietmassa, een kroonwanddikte van 0,4 mm niet worden onderschreden.

@
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Instructie voor het gebruik van modelleerkunststoffen (bijv. Pattern Resin) bij metalen:

Bij de vervaardiging van kapjes voor seundaire kroonmdellen in kegel- en telescooptoepassingen heeft
de oppervlaktekwaliteit van de primaire delen een doorslaggevende invioed op de losmogelijkheid van
de kunststof kapjes.

Hier geldt: hoe gladder het metalen primaire onderdeel, hoe gemakkelijker het kunststof kapje loskomt.
Parallelle wanden resp. kegelvorm van het primaire onderdeel zijn voorwaarden voor het loskomen.
Gietkanalen aanbrengen: Voor zover niet de balkgietmethode de voorkeur geniet, maar de afzonder-
like kronen van gietkanalen worden voorzien, moet het gietkanaal een diameter van 3,5-4 mm hebben.
Bij de balkgietmethode dienen de volgende afmetingen van de gietkanaalconstructies te worden
aangehouden:

Gietkanaal van de kegel 4 mm diameter
Gietkanaal dwars (balk) 4 -5 mm diameter
Verbinding naar de kroon 3,5 mm diameter en 5-8 mm lengte

Inbedden: ledere voor hoogsmeltende legeringen geschikte, fosfaatgebonden, grafietvrije inbed-
massa kan worden gebruikt. Als met metalen moffelringen wordt gewerkt, is een voldoende,
eventueel meerlagige moffelbekleding noodzakelijk.

Voor het inbedden dient de gebruiksaanwijzing van de inbedmassa te worden gevolgd.
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Was uitsmelten/voorverwarmen: Bij 300 °C en 950 °C al naargelang de grootte van de gietcuvette.
Grootte gietcuvette 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
Benodigde hoeveelheid metaal: De voor het gietwerk benodigde hoeveelheid metaal wordt

berekend volgens de vuistregel "wasgewicht van de modellering vermenigvuldigd met de dichtheid
van de legering (9,1 g/cm3) + ca. 10 g".

Opsmeltmethode: StarLoy soft kan zowel met de hogefrequentiemethode, inductiemethode als
met een open vlam worden gesmolten.

Hogefrequentiemethode: Het gieten wordt 3—5 seconden na het volledige opsmelten gestart.

Inductiemethode (vacuiim - persgieten): Het gieten wordt 3-5 seconden na het openbreken
van de oxidehuid gestart.

Openvlammethode: Voor het opsmelten van StarlLoy soft moet de brander zo worden gebruikt,
dat de voor het opsmelten benodigde warmte gelijkmatig wordt verdeeld. Er wordt met de maxi-
male branderinstelling gewerkt.

Volg a. u. b. de gebruiksaanwijzing van de fabrikant van de brander.

Er dient zo lang te worden verder verwarmd, tot het metaal door de vlamdruk zichtbaar beweegt.
Het gieten wordt na 3—5 seconden gestart.
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Let op! Geen smeltpoeder gebruiken.

Kroesmaterialen: Voor het gieten van StarlLoy soft mogen uitsluitend keramische smeltkroezen wor-
den gebruikt. De kroes dient voor het gietproces zonder metaal in de oven te worden voorverwarmd.
Uitwerken: Voor de bewerking zijn hardmetalen frezen geschikt. Er dienen in ieder geval scherpe
werktuigen te worden gebruikt. Het is belangrijk dat met hoge snijsnelheid en geringe druk wordt ge-
werkt. Diamanten werktuigen mogen niet worden gebruikt. De minimale wanddikte voor Starloy soft
bedraagt 0,3 mm en mag niet worden onderschreden. Na het uitbedden wordt het opperviak van
StarLoy soft ruw gemaakt door intensief afstralen met Al,O3 (250 pm) bij een straaldruk van 3-4 bar.
Keramische afdeklaag: Het opbakken van de keramiek gebeurt volgens de gebruiksaanwijzing
van de voor het afdekken gebruikte keramiekmassa. Ideaal geschikt zijn de keramiekmassa's
StarLight ceram en Duceram Kiss.

Er dient rekening mee te worden gehouden dat de dentinebakkingen ca. 10 °C hoger ingesteld
moeten worden. Om verkleuringen te voorkomen, wordt het werkstuk na elke bakking afgedampt.

Oxidebakking: Oxideren is niet absoluut noodzakelijk.

Afkoelen na de bakking: Algemeen wordt aanbevolen om langzaam af te koelen. Neem de
bakaanbeveling van de keramiekproducent in acht.

Polijsten: Om het oxideren van de niet-afgedekte legeringsdelen te beperken, wordt aanbevolen
deze voor de keramische bakking te polijsten. Na de bakking wordt het legeringsopperviak eerst
met een rubberen polijster zijldemat glanzend, en aansluitend met een polijst- of diamantpasta
hoogglanzend gepolijst. Door het polijsten van het metalen opperviak wordt de corrosiebestendig-
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heid verhoogd. Hierdoor wordt de vrijzetting van legeringsbestanddelen verminderd en bijgevolg de
biocompatibiliteit van de legering nogmaals verbeterd. De polijstmiddelresten kunnen aansluitend
met een stoomstraler of in een ultrasoon bad worden verwijderd.

Solderen:
Voor de bakking: Degudent-soldeermiddel UTW (1120 °C)
Vloeimiddel: Oxinon

Laseren: Er is een laserlasdraad voor StarLoy soft beschikbaar.
Hergebruik van oud materiaal: StarLoy soft-gietkegels niet opnieuw gieten.
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Liga dental de CoCr para a técnica ®
de fundicdo metalo-ceramica

StarlLoy soft € uma liga de fundigdo de metais ndo-nobres, a base de CoCrW, extremamente
resistente a corroséo, com propriedades mecénicas extraordinarias, e adequada para todas as
aplicagdes com fundicdes metalo-ceramicas. StarLight ceram e Duceram® Kiss podem ser
misturadas com ceramicas odontolégicas. As recomendacdes do fabricante da ceramica devem
ser observadas.

Contra-indicagdes: N&ao se deve aplicar em casos comprovados de excessiva sensibilidade
provocada por um ou mais dos metais contidos na liga.

Adverténcia importante! StarLoy soft contém cobalto e cromo. Para determinadas misturas
destes metais existem normas que estabelecem as “Concentracoes Maximas Permitidas para Locais
de Trabalho” (valores “CMP”).

Todos os procedimentos de trabalho utilizando instrumentos rotativos devem sempre ser
acompanhados de uma aspiracao do objeto a trabalhar. Adicionalmente recomenda-se utilizar
uma protecao para a boca e a face.

Efeitos secundarios: E possivel a ocorréncia de alergias provocadas pelos metais contidos na
liga, bem como sensibilidades de natureza eletroquimica. Em casos isolados, foram alegados
efeitos secundarios sistémicos, provocados pelos metais contidos na liga.

Efeitos reciprocos: Deve-se evitar contatos oclusivos e aproximativos de diferentes tipos de
ligas. Durante a manipulagdo das ligas dentais, preste atencéo para evitar respirar poeiras e
vapores.

91



Para a protecao contra poeiras e vapores, utilize instalagdes de aspiracéo adequadas, e
adicionalmente uma protecéo para a face ou protegédo para a respiracéo. Para informagoes
adicionais acerca da manipulagéo, protegao contra poeiras, bem como informagdes para a
aplicacao, consulte a brochura de instrucdes para a preparacéo de ligas dentais com metais
preciosos.

O produto destina-se exclusivamente a aplicagdes dentais.

Mantenha o produto em local fechado a chave e inacessivel para as criangas.

StarLoy soft cumpre as exigéncias da norma EN 1SO 9693.
Datos técnicos do material: Composicao:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%



Dados técnicos:
Tipo: Liga ceramificavel de metais nao-nobres

Limite elastico (0,2 %): 550 Mpa

Madulo de elasticidade: 200 Gpa

Densidade: 9,1 g/lcm®

Ponto de fuséo: 1410 °C

Modelagem: Antes da modelagem é necessério cobrir os cones com um verniz para cones. A forma
das coroas deve corresponder a forma reduzida dos dentes. Durante a modelagem evite deixar
bordas ou cantos agudos, os quais poderiam posteriormente provocar ressaltos na ceramica de
revestimento. Em trabalhos ceramico-metalicos, por motivos de estabilidade mecanica e do correto
corrimento da liga, as paredes da coroa ndo deverao ter uma espessura inferior a 0,4 mm.
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Indicagéo para o uso de materiais plasticos de modelacao (p.ex. Pattern Resin) no caso de
matais:

Quando da elaboragédo de capas para padroes secunddrios de coroas na regiao do cone e tele-
scopica, a qualidade da superficie das pegas primérias influencia decisivamente a possibilidade de
soltura da capa de material plastico.

Neste caso, vale: quanto mais lisa a peca primaria de metal, tanto mais facil a soltura da capa de
material plastico.

A paralelidade das paredes, respect., a conicidade da peca priméria séo precondi¢des para a
soltura.

Instalacéo de pinos: Sempre que nado se prefira 0 método de fundicdo em barra, mas sim instala-
Gao de pinos para cada coroa individual, o canal de fundigdo devera ter um diametro de 3,5-4 mm.
No caso do método de fundigao em barra devem ser observadas as seguintes dimensdes para os
canais de fundi¢ao:

Canal do cone: 4 mm de diametro
Canal transversal (barra): 4-5 mm de diametro
Conexao as coroas: 3,5 mm de diametro e 5-8 mm de comprimento

Inclusao: Pode ser aplicada qualquer massa de inclusdo a base de fosfato e isenta de grafite que
seja adequada para ligas de elevado ponto de fus@o. No caso de se trabalhar com muflas
anulares metalicas é necessario um revestimento de mufla com espessura suficiente (se
necessario, até mesmo com varias camadas).
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(Para a inclusdo, tome em consideragao as instrugcdes de uso para a massa de incluséo).

Desenceramento/pré-aquecimento:
Segundo o tamanho da cubeta de fundi¢ao, use temperaturas de 300 °C e 950 °C.

Tamanho da cubeta defundicao: 1 x20 min.

3 x30 min.

6 x45 min.

9 x60 min.
Quantidade de metal necessaria: A quantidade de metal necessaria para a fundigéo calcula-se
por meio da formula empirica: «peso da cera da modelagem x densidade da liga (9,1 g/cmd) +
aprox. 10 g*.
Processo de fusdo: Starloy soft podera ser fundito tanto por processo de alta frequéncia,
processo de indugdo como também com a chama viva.
Processo de alta freqiiéncia: A fundigao ocorre 3-5 segundos apds a fusao completa.
Processo de inducéo: O fundido sera liberado de 3-5 segundos apés o rompimento do filme de
oxido.
Fusao com chama aberta: Para fundir a liga StarLoy soft o bico queimador devera ser orientado
de modo que o calor necessario para a fusao se distribua uniformemente. O bico do queimador
deve ser regulado para a poténcia maxima.
Observe as instrugoes fornecidas pelo fabricante do bico queimador.
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Apds a fusdo da liga ocorre a formagao de uma camada de éxido. Continue a aquecer até se
observar um nitido movimento do metal liquefeito, por baixo da camada de 6xido, devido a
pressao da chama. A fundigao ocorre 3—-5 segundos apds a fusao completa.

Adverténcia: Nunca utilize p6s de fusao.

Materiais do cadinho: Para a fundicao da liga StarLoy soft devem ser usados exclusivamente
cadinhos de ceramica. Antes do procedimento de fuséo o cadinho devera ser previamente
aquecido (sem metal) num forno.

Acabamento final: Para o acabamento final devem ser usadas fresas de metal duro. Nao use
ferramentas de diamante. Preste atengao para que as ferramentas estejam sempre afiadas. Via de
regra deve-se trabalhar com elevadas velocidades de corte e reduzida pressao. A espessura minima
para as paredes em StarLoy soft € 0,3 mm. Nao deverdo ser praticados valores inferiores. Apds o
retoque, a superficie de StarLoy soft seré asperizada através de jacteamento intensivo com Al,O3
(250 pm) a uma pressao de jacteamento 3 a 4 bar.

Revestimento ceramico: A aplicagao da ceramica faz-se segundo as instru¢des de uso para a
massa de ceramica utilizada. As ceramicas StarLight ceram e Duceram Kiss sao particularmente
adequadas. Observar que a queima da dentina deve ser ajustanda a aprox. 10 °C mais elevada.
Para evitar manchamentos, o trabalho sera livrado do vapor apés cada queima.

Cozedura de oxidagao: Uma oxidacao nao constitui uma necessidade imperativa.

Resfriamento ap6s a cozedura: Via de regra deve-se fazer um resfriamento lento. Observar a
recomendacéo de queima do fabricante da ceramica.
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Polimento: A fim de reduzir a oxidagao das partes ainda néo revestidas da liga, recomenda-se fazer
um pré-polimento das mesmas antes da cozedura com ceramica. Apés a cozedura a superficie da
liga devera ser polida com borracha até se obter uma superficie de brilho opaco. Em seguida
faz-se um polimento de alto brilho com pasta de polimento, ou pasta de diamante. Este
polimento final da superficie metalica aumentara a resisténcia a corrosdo. Ao mesmo tempo sera
reduzida a liberagdo de componentes quimicos da liga, sendo que a bio-compatibilidade da liga
ficaré adicionalmente melhorada.

Os restos de produto de polimento podem finalmente ser eliminados com jatos de vapor, ou entéo
num banho de ultrasom.

Soldagem:
Antes da cozedura: Degudent-Lot UTW (1120 °C)
Agente fundente: Oxinon

Re-utilizagdo de materiais usados: Os cones de fundicdo em StarlLoy soft ndo devem ser
refundidos.
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Stop do odlewdw dentystycznych CoCr przeznaczony
do wypalania

StarlLoy soft jest niezwykle odpornym na korozje, wypalanym stopem metali nieszlachetnych na bazie
CoCrW. Charakteryzuje sie doskonatymi wiasciwosciami mechanicznymi i nadaje sie do stosowania
jako stop przeznaczony do pokrywania ceramika przez wypalanie. Mozna ja licowac ceramika
dentystyczna StarLight Ceram i Duceram® Kiss. Nalezy przestrzegac zalecen producenta ceramiki.

Przeciwwskazania: Nie stosowac w przypadku dowiedzionej wrazliwosci na jeden lub kilka
metali zawartych w stopie.

Wskazowka ostrzegawcza: StarLoy soft zawiera kobalt i chrom. Dla tych pierwiastkow istniej
maksymalne, dopuszczalne stezenie w miejscu pracy (wartosci najwyzszego dopuszczalnego
stezenia (NDS)).

Wykanczanie za pomoca obracajacych sie instrumentdw powinno by¢ z zasady przeprowadzane
wraz z odsysaniem obiektu. Oprocz tego zalecamy noszenie maseczki i ostony twarzy.

W przypadku znanego uczulenia na jedna z substancji stop ten nie powinien byc integrowany
wzgl. obrabiany.

Skutki uboczne: Mozliwe sa alergie ze wzgledu na zawarto$¢ metali i nieprzyjemne odczucia
uwarunkowane procesami elektrochemicznymi. Utrzymuije sie, ze w pojedynczych przypadkach
wystepuja uboczne dziatania systemowe metali zawartych w stopie.

Wzajemne oddziatywanie: Unika¢ zamknietego lub zblizeniowego kontaktu réznych typow stopdw.
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Prosze przestrzegac w trakcie obchodzenia sig ze stopami dentystycznymi, ze nie moga by¢
wadychane pyly i opary. Aby chronic sie przed pytami i oparami prosze stosowac¢ odpowiednie
urzadzenia odsysajace i dodatkowo maseczke oraz ochrone drég oddechowych.

Dalsze wskazéwki odnosnie obchodzenia sie, ochrony przeciwpytowej i wskazowki odnosnie
stosowania: patrz broszura "stopy dentystyczne z metali szlachetnych — wskazowki odnosnie obrobki'.

Whyfacznie do uzytku dentystycznego.
Przechowywac w miejscu niedostepnych dla dzieci.

StarLoy soft odpowiada wymogom normy EN I1SO 9693.
Dane materiatowe: Sktad:

Co 541 %

wW 16,4 %

Fe 75 %

Mn 0,3%
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Dane techniczne:

Typ: Wypalany stop metali niezelaznych

Granica plastycznosci 0,2 %: 550 MPa

Modut sprezystosci podtuznej: 200 GPa

Gestosé: 9,1 glem?®

Punkt likwidusu: 1410°C

Modelowanie: Przed modelowaniem nalezy pokry¢ kikuty specjalnym lakierem do kikutow. Ksztatt
koron powinien odpowiada¢ pomniejszonemu zebowi. Podczas modelowania nie dopuszcza¢ do
powstawania ostrych narozy i krawedzi. Mogtyby one prowadzi¢ w pdzniejszym czasie do peknig¢
nafozonej warstwy ceramicznej. Przy pokrywaniu metalu porcelana ze wzgledu na stabilnosé
mechaniczna i wyptyw odlewu grubos$¢ Scianki korony musi wynosi¢ minimum 0,4 mm.

-
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Wskazowka odnosnie st ia tworzyw sztucznych do modelowania (np. Pattern Resin)
w przypadku metali:

W trakcie produkcji kapturkéw do wtdrnych wzoréw koronek w obszarze stozkowym i telesko-
powym jakos¢ powierzchni czesci pierwotnych ma decydujacy wptyw na mozliwosé odfaczania
kapturka z tworzywa sztucznego.

W tym przypadku obowiazuje zasada: Im bardziej gtadka metalowa czes¢ pierwotna, tym
fatwiej odtacza sie kapturek z tworzywa sztucznego.

Réwnolegtosc Scian, wzgl. stozkowatosc czesci pierwotnej stanowia warunek odtaczania

Modelowanie w wosku: Jesli nie stosuje sie metody odlewu belkowego, tylko modeluje sie
pojedyncze korony, kanat odlewniczy powinien mie¢ Srednice 3,5—4 mm. W przypadku odlewu
belkowego zachowac podane wymiary kanatow:

Kanat odlewniczy $rednica 4 mm
Kanat odlewniczy poprzeczny (belka) $rednica 4—5 mm
Kanat dolotowy Srednica 3,5 mm i dtugo$¢ 5-8 mm

Zatapianie: Mozna stosowac wszelkiego rodzaju bezgrafitowe masy fosfatowe do zatapiania,
przeznaczone do stopéw wysokotopliwych. Jesli stosuje sie metalowe pierscienie odlewnicze,
koniecznie uzywac odpowiedniej i w razie potrzeby wielowarstwowej wysciotki pierscieni.

Podczas zatapiania przestrzegac instrukcji ia masy do
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Usuwanie wosku/podgrzewanie: \W temperaturze 300 °C i 950 °C w zaleznosci od wielkosci
pierscienia odlewniczego:
Wielkos¢ kuwety odlewniczej  1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min

Wymagana ilosé metalu: llos¢ metalu potrzebna do odlewu oblicza sie wg zasady: " Ciezar wosku
do modelowania pomnozony przez gestosé stopu (9,1 glem?) + ok. 10 g

Topienie: StarLoy soft moze by¢ wytapiany zardwno pradami o wysokiej czestotoliwosci, jak tez
otwartym ogniem.

Metoda indukeyjna: Wirdwka uruchamiania jest po 3-5 sek. od catkowitego roztopienia.
Metoda indukcyjna (odlew cisnieniowy w prézni): Odlew jest inicjowany po 3-5 sekundach
po rozerwaniu skorki oksydacyjnej.

Odlew otwartym ptomieniem: Do topienia StarLoy soft stosowac palnik, zapewniajacy
rownomierny rozdziat ciepta. Czynnosci wykonywac przy maksymalnej mocy palnika.
Przestrzegaé instrukcji stosowania palnika. W trakcie topienia stopu tworzy sie warstwa
tlenkowa. Podgrzewac stop tak dtugo, az pod warstwa bedzie widoczny ruch metalu pod
wptywem cisnienia ptomienia. Wiréwka uruchamiania jest po 3-5 sek.

Uwaga! Do topienia nie stosowa¢ proszkow!
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Materiat tygla: Do zalewania StarLoy soft stosowac wytacznie ceramiczne tygle. Przed zalaniem
podgrza¢ w piecu tygiel bez metalu.

Obrébka: Do obrébki nadaja sie frezy do twardego metalu. Nie stosowac narzedzi diamentowych.
We wszystkich przypadkach uwazac na ostre narzedzia. Pracowac z duza predkoscia obrotowa i
przy nieznacznym nacisku. Minimalna grubos¢ Scianki dla StarLoy soft wynosi 0,4 mm i nie na-
lezy jej zmniejszac. Po wykonczeniu powierzchnia StarLoy soft zostaje zburzdkowana poprzez in-
tensywne piaskowanie przy uzyciu Al,O3 (250 um) i przy ci$nieniu piaskowania od 3 do 4 barow.
Naktadanie warstwy ceramicznej: Ceramike wypali¢ zgodnie z instrukcja stosowania
zewnetrznej masy ceramicznej. Najlepiej stosowac ceramiki StarLight ceram i Duceram Kiss.
Nalezy wzia¢ pod uwage, ze w trakcie wypalanie dentyny temperatura nalezy ustawi¢ wyzsza
temperature o ok. 10 °C. W celu unikniecia przebarwien praca jest oczyszczana po kazdym
wypalaniu para.

Oksydowanie: Nie ma zasadniczej potrzeby oksydowania.

Chtodzenie po wypalaniu: Zaleca sie powolne chfodzenie. Prosze przestrzegac zalecen
producenta ceramiki odnosnie wypalania.

Polerowanie: Aby zredukowac oksydacje niepokrytych czesci stopu, czesci te nalezy przed
wypalaniem ceramiki podda¢ wstepnemu polerowaniu. Po wypaleniu powierzchnie stopu
wypolerowac najpierw frezem gumowym az do uzyskania jedwabisto-matowego potysku, nastepnie
dla zapewnienia wysokiego potysku uzyc pasty polerskiej lub diamentowej. Dzigki politurze
powierzchnia metalu bedzie bardziej odporna na korozje. W efekcie ulegnie redukeji uwalnianie
sktadnikéw stopu i dojdzie do poprawy biokompatybilnosci stopu. Resztki srodka do polerowania
usunac strumieniem pary wzgl. przy zastosowaniu kapieli ultradzwigkowe;j.
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Lutowanie:
Przed wypalaniem: Degudent-Lot UTW (1120 °C)

0Odzysk zuzytego materiatu: Lejow odlewniczych StarLoy soft nie zalewac¢ ponownie!
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CoCr-dentallegering fér metallkeramisk teknik ©

StarLoy soft & en mycket korrosionsstabil legering av oadla metaller for metallkeramisk teknik,
baserad pa CoCrW. Legeringen har utméarkta mekaniska egenskaper och lampar sig sarskilt for
metallkeramisk tekniken. Den kan blandas samman med dentalkeramiken StarLight Ceram och
Duceram® Kiss. Observera kermiktillverkarens anvisningar.

Kontraindikationer: Skall inte anvéndas vid konstaterad ¢verkanslighet mot en eller flera av de i
legeringen ingédende metallerna.

Varning! StarLoy soft innehéller kobolt och krom. Fér vissa foreningar dar dessa amnen ingér
géller begransningar av maximal koncentration pa arbetsplatsen (MAK-varden).

Vid bearbetning med roterande verktyg skall normalt punktutsug anvandas. Vidare rekommenderas
mun- och ansiktsskydd. Vid kand Gverkénslighet mot nagot av de ingdende &mnena skall denna
legering inte blandas eller bearbetas.

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

Véxelverkan: Ocklusal och approximal kontakt mellan olika legeringstyper skall undvikas.
Observera i samband med hantering av dentallegeringar att damm och &ngor inte skall inandas.

For att skydda mot damm och angor, anvand lamplig utsugningsutrustning och komplettera
med ansikts- och andningsskydd.
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For ytterligare information om hantering, dammskydd och tilldmpning, se broschyren
Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise (Dentallegeringar av &delmetall-
beredningsanvisningar).
Endast for dentalt bruk.

Forvaras i last utrymme och oatkomligt for barn.

StarLoy soft uppfyller kraven enligt normen EN ISO 9693.
Materialtekniska data: Sammanséttning:
Co 54,1 %

W 16,4 %

Fe 7,5%

Mn 0,3%
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Tekniska data:

Typ: NEM-legering fér metallkeramisk teknik

0,2 %-strackgrans: 550 Mpa

Elasticitetsmodul: 200 Gpa

Densitet: 9,1 g/cm?®

Smaltpunkt:

Modellering: Fére modellering skall pelarna forses med ett lackskikt. Kronformen skall terge den
férminskade tanden. Observera vid modelleringen att det inte far bildas négra skarpa hérn eller
kanter. Sadana skulle kunna ge upphov till spanningar i det keramiska materialet. Vid metall-
keramiska arbeten bor kronvaggtjockleken uppgé till minst 0,4 mm, for att sékra den mekaniska
stabiliteten och ge jamn utflytning av gjutmaterialet.

10

N



Hanvisning avs. anvandning av modelleringsplaster (t.ex. Pattern Resin) vid metaller:
Vid tillverkningen av héttor fér sekundéra kron-patterns i konus- och teleskopomradet paverkar de priméra
delarnas ytkvalitet i avgérande utstréckninghur plasthéttan kan lossas.

Har galler: Ju slatare metallprimérdelen &r, desto léttare kan plasthéttan lossas.
Parallellvaggighet resp. konicitet hos primardelen &r forutsattning far lossandet.

Stiftning: Om inte brogjutningsmetoden foredras utan varje krona ska stiftas for sig, bor gjutkanalen ges en
diameter pa 3—-4 mm. Vid brogjutningsmetoden ska gjutkanalerna dimensioneras inom féljande granser:

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

Inbaddningsmassa: Valfri fosfatbunden grafitfri inbaddningsmassa som lampar sig for legeringar
med hdg gjuttemperatur kan anvéndas. Om metalliska d@mpningsringar anvénds kravs en lamplig,
ofta flerskiktig, ringinkladnad.

Félj bruksanvisningen fér inbaddningsmassan vid formtillverkningen.
Vaxutdrivning/férvarmning: Vid 300 °C och 950 °C beroende pa gjutflaskans storlek:
Gjutflaskstorlek 1x20 min
3x30 min
6x45 min
9x60 min
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Erforderlig metallmangd: Den for gjutningen erforderliga metallmangden beréknas enligt
tumregeln “modellens vaxvikt multiplicerat med legeringens téthet (9,1 g/cm®) + ca. 10 g”.
Smaltning: StarLoy soft kan sméltas saval med hogfrekvensmetoden, med induktionsmetoden
eller med 6ppen laga.

Hoégfrekvensmetoden: Gjutningen inleds 3—5 sekunder efter fullstandig smaltning.

Induktionsmetoden (vakuum-tryckgjutning): Gjutningen inleds 3—5 sekunder efter det att
oxidhuden brutits.

Gjutning med 6ppen laga: For att smélta StarLoy soft maste brénnaren hanteras sa att
smaltvarmet fordelas likformigt. Arbeta alltid med bréannaren p& maximal effekt.

Folj brannartillverkarens bruksanvisning. Legeringen smalter samtidigt som en oxidhud bildas.
Varmetillforseln méste pagé sé lange att metallen under oxidhuden tydligt ror pa sig under trycket
fran lagan. Gjutningen inleds efter 3—5 sekunder.

Obs! Anvand inget flusspulver vid sméltningen.

Degelmaterial: Vid gjutning av StarLoy soft far endast keramiska sméltdeglar anvéndas. Degeln
skall férvarmas tom i ugn innan gjutningen pabdrjas.

Efterbearbetning: For averkande bearbetning bor hardmetallfréasar anvandas. Diamantverktyg far
inte anvandas. Var noga med att alltid arbeta med vassa verktyg. Normalt skall man arbeta med
hog skarhastighet och litet tryck. Minsta tillatna vaggtjocklek for StarLoy soft ar 0,3 mm. Detta
vérde far inte underskridas. Nar gjutstycket har tagits ur formen skall det bléstras intensivt med
AlL,O3 (250 um) och med ett bléstringstryck pa 3—4 bar, for att rugga upp StarLoy soft-ytan.
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Blandning av keramiskt material: Pabranningen av keramen sker i enlighet med bruks-
anvisningen for den keramiska massa som anvénds. Keramerna StarLight ceram och Duceram
Kiss lampar sig utmarkt. Obs: Vid dentinbranning skall en 10 °C hogre temperatur anvandas. For
att undvika missfargningar skall skelettet angtvattas efter varje branning.
Oxidbranning: Oxidering &r inte absolut nddvandig.
Kylning efter branning: Generellt rekommenderas langsam kylning. Beakta keramiktillverkarnas
brénnrekommendation.
Polering: For att minska graden av oxidering pa de legeringsytor som inte &r tackta rekommen-
derar vi att dessa forpoleras fére den keramiska brénningen. Efter branningen poleras legeringsytan
med ett gummiverktyg till sidenmatt glans, och poleras dérefter till hégglans med poler- eller
diamantpasta. Genom att metallytan poleras okar dess korrosionshallfasthet. Darigenom minskar
avgivningen av legeringskomponenter och legeringens biokompatibilitet férbattras ytterligare.
Resterna av polermedel kan avlidgsnas med en angstréle eller i ultraljudsbad.
Lédning:

Fore branning: Degudent-lod UTW (1120 °C)

Flussmedel: Oxinon

l:\teranvéndning av gjutet material: Gjutrester av StarLoy soft far inte sméaltas och gjutas pa nytt.
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