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1 Zweckbestimmung @

StarLoy L ist eine Kobalt-Chrom-Legierung zur Herstellung von
Modellgussprothesen.

Aufgrund ihrer Zusammensetzung ist StarLoy L besonders fir die
LaserschweiBtechnik geeignet. Nur fir dentale Zwecke verwenden.
Hinweis zur Lagerung: Fur Kinder unzugénglich aufbewahren!

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

3 VorsichtsmaBnahmen

Bei der mechanischen Bearbeitung von Dentallegierungen, insbesondere
Kobalt-Chrom-Legierungen, ist grundsétzlich mit lokaler Absaugung und
zusétzlich mit Gesichts- oder Atemschutz zu arbeiten.

Okklusalen und approximalen Kontakt unterschiedlicher Legierungstypen
vermeiden.

4 Nebenwirkungen

Moglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltene Metalle sowie
elektrochemisch bedingte Missempfindungen.

Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung enthaltenen Metallen
werden in Einzelféllen behauptet.

5 Technische Daten
Zusammensetzung in Massen-%

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

Starloy L ist frei von Nickel und Beryllium.

Farbe: weiB Schmelzintervall: 1290 - 1390 °C
Vickersharte: 375 HV 10 0,2%-Dehngrenze: 710 MPa
Zugfestigkeit: 900 MPa Elastizitatsmodul: 220 GPa
Bruchdehnung: 6% Dichte: 8,2 g/cm?
Vorwarmtemperatur: 1000 °C GieBtemperatur: 1500 °C

3
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6 Verarbeitungshinweise

6.1 Gusskanile
Jedes Objekt sollte — je nach GerUstdimension — mit 2 - 4 Gusskanalen
versorgt werden. Um das EinflieBen und eine gesteuerte Erstarrung zu
erleichtern, 3 - 4 mm dicke Wachsdréahte an den dicksten Stellen des
Gussobjektes ohne Verjlingung ansetzen. Die Lange der Gusskanale ist
durch die Wahl und Lage des Gusstrichters individuell zu bestimmen.

6.2 Einbetten
Wachsobjekt mit einem Entspannungsmittel diinn einpinseln oder
einspriihen und anschlieBend vorsichtig trocken blasen (nicht mit
Druckluftl). Modellation mit SilberStar Modellgusseinbettmasse
einbetten. Es ist die Gebrauchsanweisung der Einbettmasse zu
beachten. Die Verwendung einer Feineinbettmasse ist moglich, bei
einer feinkdrnigen Einbettmasse jedoch nicht erforderlich.

6.3 Vorwéarmen und Wachsaustreiben
Langsam mit Absaugung aufheizen. Die vom Hersteller der jeweiligen
Einbettmasse empfohlenen Aufheizraten und Haltezeiten einhalten.
Das Wachs wird bei 300 °C ausgetrieben. Nach Erreichen der Endtem-
peratur von 1000 °C Gusskuvette 60 min vorwarmen. Bei besonders
grazilen Konstruktionen Vorwarmtemperatur auf 1050 °C erhéhen. Bei
einer gréBeren Anzahl von Gusskivetten muss die Haltezeit entspre-
chend verléngert werden.

6.4 GieBen
Die Gusswairfel lassen sich aufgrund ihrer Form gut in der keramischen
Schmelzmulde oder dem Schmelztiegel platzieren. Nur keramische
Schmelzmulden/-tiegel verwenden.

a) Im HF-GieBgerat ist die GieBtemperatur erreicht, sobald der
Schatten der Gusswiirfel verschwunden ist.

b) Flammenschmelzung mit der reduzierenden Flamme eines Propan-
Sauerstoff-Gemisches schmelzen. Nach Uberschreiten der
Liquidustemperatur und einer Weitererhitzungszeit, je nach
Legierungsmenge 5 - 10 s, gieBen.
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6.5 Ausbetten
Nach dem GieBen mindestens 20 min bei Zimmertemperatur abkuhlen
lassen. Ein Abschrecken in Wasser kann aufgrund einer Verzugsgefahr
des Gussobjektes nicht empfohlen werden. Nach dem Ausbetten mit
Strahimittel spezial abstrahlen.

6.6 Ausarbeiten
Es eignen sich alle fur Modellgussprothesen Ublichen Ausarbeitung-
sinstrumente. Beim elektrolytischen Glanzen grazile Teile wie z.B.
Klammern mit einem Abdecklack gegen Abtrag schiitzen.

6.7 Loten
Verbindungsldtungen von StarLoy L zu Edelmetall-Legierungen unter
Verwendung von z. B. Flussmittel Oxynon®. Das verwendete Lot richtet
sich nach der zu verlétenden Edelmetall-Legierung. Bei Lotungen von
StarLoy L empfehlen wir z.B. Degudent®-Lot N1W.

6.8 LaserschweiBlen
LaserschweiBen erfordert Erfahrung im Umgang mit dem SchweiBgerét
in Verbindung mit der jeweiligen Legierung und der Dimension der zu
verschweiBenden Objekte. Es steht ein LaserschweiBdraht zur Verfu-
gung. Bitte beachten Sie die Empfehlungen des Gerateherstellers.

6.9 Wiederverwendbarkeit
Die Herstellung qualitativ hochwertigen Zahnersatzes erfordert den
Einsatz reinster Werkstoffe. Aus diesem Grund sollen zur Vermeidung
von Risiken nur original StarLoy L-Gusswiirfel verwendet werden.
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1 Indications for use

StarLoy L is a CoCr alloy for the fabrication of partial model cast
dentures. Due to its composition, StarLoy L is particularly suitable for the
laser welding technique.

To be used for dental purposes only.

Storage information: Keep out of children’s reach.

2 Contraindications
Do not use in case of hypersensitivity to one or more of the alloy
components.

3 Precautions

When working on dental alloys - especially cobalt-chromium alloys - with
mechanical tools, it is generally necessary to work with local aspiration
plus face or respiratory protection.

Avoid occlusal and approximal contact of different alloy types.

4 Side effects

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

5 Technical data
Composition in mass %

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,56 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarlLoy L is free from nickel and beryllium.

Color: white Melting range: 1290 - 1390 °C
Vickers hardness: 375HV 10 0,2%-yield strength: 710 MPa
Tensile strength: 900 MPa Modulus of elasticity: 220 GPa
Elongation at fracture: 6% Density: 8,2 g/cmd

Preheating temperature: 1000 °C Casting temperature: 1500 °C
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6 Processing instructions

6.1 Sprues
2 - 4 sprues — depending on the size of the frame work should be
attached to each object. To facilitate the flow and controlled solidifica-
tion, wax ,wires" approximately 3-4 mm in diameter should be attached
to the thickest aspects of the casting piece, ensuring that no tapering
sections are created. The length of the sprues must be determined
individually by the selection and the position of the sprue former.

6.2 Investing
Apply a thin coat of wetting agent to the wax object or spray with it
and then blow it dry carefully (do not use compressed air). Invest the
pattern with SilberStar investment. Follow the intructions for use of the
investing compound. Observe the working instructions of the invest-
ment. Fine investing is possible but not required when a fine-grain
investing compound is used.

6.3 Preheating
Preheat slowly with the suction system activated. Adhere to the heating
rates and holding times given by the manufacturer of the respective in-
vestment. Remove the wax in the oven at 300 °C. After the final
temperature of 1000 °C has been reached, preheat the casting ring for
60 min. In the case of particularly filigree constructions the preheating
temperature must be raised to 1050 °C. The holding time must be
extended correspondingly, if a larger number of casting rings is used.

6.4 Casting
Due to their shape the ingots can be placed easily into the ceramic
crucibles. Use ceramic crucibles only.

a) In the HF casting machine the casting temperature has been
reached as soon as the shadow of the ingots is no longer visible.

b) Flame-melting melt with the reducing flame of a propaneoxygen
mixture. After exceeding the liquidus temperature and a
period of continued heating - 5 -15 s depending on the alloy
quantity — begin casting.
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6.5 Devesting
After casting let the casting ring cool down at room temperature for at
least 20 min. Quenching in water is not recommended because of the
risk of deformation of the casting. After devesting blast with special ab-
rasive agent.

6.6 Finishing
Al finishing instruments that are suitable for cast dentures can be
used. Use covering varnish to protect filigree elements, e.g. clasps,
against abrasion in case of electro-polishing.

6.7 Soldering
Use flux e.g. Oxynon® for soldering of StarLoy L to precious metal
alloys. The solder that is selected depends on the precious metal alloy
to be soldered. For soldering StarLoy L we recommend e.qg.
Degudent® solder N1W.

6.8 Laser welding
Laser welding requires experience in the handling of the welding unit in
conjunction with the respective alloy and the dimension of the objects
to be welded. A laser welding wire is available. Please observe the
manufacturer’s recommendations.

6.9 Reusability
The fabrication of high-quality dentures requires the use of extremely
pure materials. Therefore, to avoid risks only original StarLoy L ingots
should be used.
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1 But d’utilisation @

StarLoy L est un alliage cobalt-chrome congu pour la confection
d’infrastructures métalliques coulées. C’est un alliage qui, de par sa
composition, convient parfaitement pour le brasage laser. Et & usage
dentaire uniguement. Stockage de ce produit : le ranger dans un endroit
hors de portée des enfants.

2 Contre-indications
Ne pas utiliser cet alliage chez les patients présentant une
hypersensibilité @ un ou plusieurs de ses constituants.

3 Consignes de sécurité

Comme pour tout alliage dentaire, et tout particulierement ceux a base
de chrome et de cobalt, il est indispensable de porter un masque buccal/
une protection facile lors des travaux de grattage de la piece coulée.
Tout contact occlusal ou interproximal de cet alliage avec d’autres types
d'alliage est a éviter.

4 Effets secondaires

Les risques d’allergie a un constituant de I'alliage, ou de sensations
désagréables de nature électrochimique, ne sont pas exclus. Des effets
secondaires systémiques dus a des constituants de cet alliage ont
également été observés dans chez certains patients.

5 Caractéristiques techniques
Composition de Ialliage (%):

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

Il est sans nickel ni béryllium.

Couleur: blanc Plage de fusion: 1290 -1390 °C
Dureté Vickers: 375 HV 10 Limite d’élasticité 0,2%-: 710 MPa
Résistance a la traction: 900 MPa  Module d'élasticité: 220 GPa
Allongement & la rupture: 6% Densité: 8,2 g/cm3
Température de Température de
préchauffage: 1000 °C  coulée: 1500 °C

9
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6 Indications concernant la mise en oeuvre

6.1 Tiges de coulée
La maquette devra, en fonction de sa taille, comporter 2 a 4 tiges de
coulée. Pour faciliter le cheminement de I'alliage en fusion, et pour une
solidification contrélée de celui-ci, poser aux endroits les plus épais de la
maquette des tiges de cire de 3-4 mm d’épaisseur, en veillant bien a ce
qu’elles ne présentent aucun rétrécissement. Définir la longueur des ti-
ges de coulée en fonction du type de cone de coulée et de sa position.

6.2 Mise en revétement
Appliquer (au pinceau ou au spray) une fine couche de réducteur de
tension superficielle puis sécher délicatement en soufflant (pas d’air
comprimé !). Enrober ensuite la maquette de revétement SilberStar
pour infrastructures métalliques en suivant bien les instructions qui
figurent dans le mode d’emploi de celui-ci. Vous pouvez utiliser un
revétement a grain fin mais cela n’est pas indispensable.

6.3 Préchauffage et élimination de la cire
Préchauffer lentement (avec systéme d’aspiration en marche) en respect
ant bien les montées en température et les temps de mainten a
température indiqués par le fabricant du revétement. Procéder a I'élimina-
tion de la cire en appliquant une température de 300 °C. Une fois la
température finale de 1000 °C atteinte, préchauffer le cylindre pendant
60 minutes. Pour les pieces particulierement fines, porter la température
de préchauffage a 1050 °C. Si le nombre de cylindres est important, le
temps de maintien a température devra étre augmenté en conséquence.

6.4 Coulée
L'alliage, du fait de la forme de ses lingotins, est facile a mettre dans le
creuset. Veuillez n'utiliser que des creusets en céramique !

a) Dans le cas d’une machine de coulée hautes fréquences, la

température de coulée est considérée comme atteinte dés que les
lingotins (I'alliage) ne projettent plus d’ombres.
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b) Dans le cas de la fonte a la flamme, utiliser une flamme réduite
(mélange « propane-oxygene »). Quand la température de liquidus est
atteinte, laisser chauffer encore un moment
(5 a 10 secondes selon la quantité d'alliage que vous avez mise)
puis procéder a la coulée.

6.5 Démoulage
Une fois la coulée terminée, laisser au moins refroidir pendant 20
minutes a température ambiante (note : a cause des risques de
déformation de la piéce coulée, ne pas refroidir en mettant dans de
I'eau froide). Aprées avoir démoulé la piece, la sabler avec un projectile
abrasif approprié

6.6 Finition
Pour cette étape, vous pouvez utiliser tous les instruments
habituellement utilisés pour le grattage des infrastructures coulées.
Si vous procédez a un brillantage électrolytique, veuillez protéger de
I'abrasion les parties fines de I'infrastructure métallique (notamment
les crochets) en les recouvrant d’un vernis adéquat.

6.7 Brasage
Pour braser le StarLoy L sur un alliage précieux, utiliser par exemple du
fondant Oxynon®. Choisir la brasure en fonction de I'alliage précieux.
Pour le brasage du StarLoy L nous vous conseillons, entre autres, la
brasure « Degudent®-Lot NTW ».

6.8 Soudures laser
Pour le soudage laser il est indispensable de savoir bien utiliser le pos-
te a souder en fonction du type d’alliage et des dimensions des pieces
a souder. Du fil a souder spécial soudures laser est disponible. Veuillez
bien suivre les instructions du fabricant.

6.9 Réutilisabilité de I'alliage
La confection de restaurations dentaires de qualité passe par I'utilisa-
tion d’une matiére premiére de pureté optimale. Par conséquent,
veuillez toujours utiliser un alliage StarLoy L neuf.
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1 Indicazioni @

StarLoy L & una lega di cobalto cromato che si usa per la
produzione di protesi fuse. Data la sua costituzione, StarLoy L e
particolarmente indicata per la tecnica di saldatura laser.

Da utilizzare solo nel campo dentistico.

Istruzioni per la conservazione: tenere fuori dalla portata dei bambini!

2 Controindicazioni
Non utilizzare in caso di intolleranza a uno o piu metalli contenuti nella
lega.

3 Norme per la sicurezza

Durante I'elaborazione meccanica di leghe dentali, in particolare leghe di
cobalto cromate, & fondamentale lavorare con una protezione del viso o
dell’apparato respiratorio, oltre ad una aspirazione localizzata.

Evitare i contatti occlusivi e approssimativi tra diversi tipi di leghe.

4 Effetti collaterali

E’ possibile che si verifichino allergie ai metalli contenuti nella lega come
pure false sensazioni determinate elettrochimicamente. Effetti collaterali
sistematici dovuti ai metalli contenuti nella lega sono stati osservati in
singoli casi.

5 Caratteristiche tecniche

Composizione in massa percentuale

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarlLoy L non contiene nichel ne berillio.

Colore: bianco Intervallo di fusione: 1290 - 1390 °C
Durezza Vickers: 375HV 10 0,2%-Limite di elasticita: 710 MPa
Resistenza alla trazione: 900 Mpa Modulo di elasticita: 220 GPa
Tensione di rottura: 6% Densita: 8,2 g/cmd
Temperatura di Temperatura di fusione: 1500 °C
preriscaldamento: 1000 °C

12
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6 Indicazioni per ’elaborazione

6.1 Canali di colata
Ogni oggetto — secondo le dimensioni della struttura — dovrebbe essere
dotato di 2 — 4 canali di colata. Per facilitare la penetrazione e un
indurimento controllato, accostare dei fili incerati dello spessore di 3 - 4
mm alle parti piti spesse dell’oggetto colato senza riduzione. La
lunghezza dei canali di colata deve essere stabilita individualmente in
base alla scelta e alla posizione del bacino di colata.

6.2 Calco

Spennellare leggermente 'oggetto di cera con un mezzo di distensione
oppure spruzzare e successivamente asciugare con cautela (non con
I'aria compressal). Calcare il modello con amalgama per calchi da
fusione SilberStar. Occorre rispettare le modalita d’uso dell’amalgama.
E possibile usare un amalgama sottile ma non & necessario in caso di
amalgama a grana fine.

6.3 Preriscaldamento e colatura

Riscaldare lentamente con I'aspirazione. Rispettare i parametri di
riscaldamento dell’amalgama e i relativi tempi di fissaggio indicati dal
produttore. La cera diventa liquida a 300 °C. Dopo aver raggiunto la
temperatura finale di 1000 °C preriscaldare per 60 minuti la bacinella di
fusione. Per impianti particolarmente delicati aumentare la temperatura
di preriscaldamento a 1050 °C. In caso di un numero elevato di baci-
nelle di fusione, il tempo di fissaggio deve essere corrispondentemente
prolungato.

6.4 Fusione

Grazie alla loro forma, i dadi di fusione si posizionano bene nella vasca
di fusione ceramica o nel crogiolo di fusione. Utilizzare solamente va-
sche o crogioli di fusione di ceramica.

La temperatura di fusione nella lingottiera ad alta frequenza si
raggiunge quando I'ombra del dato di fusione & scomparsa.

Fondere con la fiamma ridotta di una miscela di propano e ossigeno.

Dopo aver superato la temperatura liquida e un ulteriore tempo di
riscaldamento, fondere la quantita di lega da 5 a 10.

@
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6.5 Raffreddamento
Dopo la fusione lasciar raffreddare minimo 20 minuti a temperatura
ambiente. Non & raccomandato il raffreddamento con acqua a causa
del rischio di distorsione dell’oggetto di fusione. Dopo il raffreddamento
sabbiare con un mezzo radiante.

6.6 Elaborazione
Sono adatti tutti gli strumenti di lavoro che si usano normalmente per le
protesi fuse. In caso di lucidatura elettrolitica, proteggere dai possibili
danneggiamenti le parti delicate, come per esempio le graffette, con
una lacca coprente.

6.7 Saldatura
Le saldature di unione tra StarLoy L e le leghe di metallo devono esse-
re effettuate utilizzando come fondente Oxynon® per esempio. La lega
brasante utilizzata si regola secondo la lega di metallo nobile che si
saldera. In caso di saldature con StarLoy L noi consigliamo I'utilizzo di
Degudent®-Lot NTW.

6.8 Saldatura laser
La saldatura laser richiede esperienza nella pratica con I'apparecchio
per saldare insieme alla lega corrispondente e alla dimensione dell’'og-
getto da saldare. E a disposizione un filo per saldatura laser. Si prega
di osservare le raccomandazioni del produttore.

6.9 Riutilizzabilita
La produzione di protesi dentarie di elevata qualita richiede I'applica-
zione dei materiali piti puri. Percio, allo scopo di evitare i rischi, devono
essere utilizzati solamente dadi di colata originali StarLoy L.
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1 Campos de aplicacion @
StarlLoy L es una aleacion de cobalto al cromo para elaborar

prétesis dentales parciales removibles. Debido a su composicion

StarlLoy L se apropia especialmente para la técnica de soldadura laser.
Se usa para fines dentales. Advertencia para el almacenamiento:

iGuardar fuera del alcance de los nifos!

2 Contraindicaciones
El material no debe utilizarse al tenerse una hipersensibilidad
comprobada a uno o varios metales contenidos en la aleacion.

3 Interacciones

En la elaboracion mecanica de las aleaciones dentales, especialmente
las aleaciones al cobalto-cromo, hay que trabajar de principio con
aspiracion local y siempre con proteccion de la cara y respiratoria.
Evitar el contacto occlusal y aproximal de diferentes tipos de aleaciones.

4 Indicaciones de seguridad

Se pueden desarrollar alergias contra los metales contenidos en la
aleacion, y se pueden producir sensaciones desagradables. En casos
aislados se comunicaron efectos secundarios sistémicos.

5 Caracteristicas técnicas
Composicién en % en pes

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L no contiene niquel ni berilio.

Color: blanco Intervalo de fusion: 1290-1390 °C
Dureza Vickers: 375HV 10 Limite de

dilatacion 0,2% 710 Mpa
Resistencia a la traccion: 900 Mpa Mddulo de elasticidad: 220 GPa
Alargamiento a la rotura: 6 % Densidad: 8,2 g/cmd
Temp. precalentamiento: 1000 °C ~ Temperatura de

colado: 1600 °C

15
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6 Advertencias sobre la elaboracién

6.1 Canales de colado
Cada objeto debe estar dotado de 2 a 4 canales de colado - segun sea
la dimensién del armazon. Para facilitar la penetracion y una
solidificacion controlada, hay que aplicar alambres encerados de un
grueso entre 3 y 4 mm, sin disminuirlos, en las dreas mas gruesas del
objeto de colado. La longitud de los canales de colado tiene que fijarse
individualmente en dependencia del tipo y de la posicion del embudo.

6.2 Revestimiento
Con un pincel se aplica o pulveriza finamente un agente de desactiva-
cién sobre el objeto de cera y, a continuacion, se lo seca soplando
cuidadosamente (jno con aire comprimido!). Se aplica al modelo la
masa de revestimiento SilberStar. Tenga en cuenta las instrucciones
de uso de la masa de revestimiento. Se puede llevar a cabo también
un revestimiento fino, pero esto no es necesario si la masa de revesti-
miento es de grano fino.

6.3 Pr iento y expulsion de la cera
Caliente lentamente con aspiracion. Cumple las instrucciones del
fabricante de la masa de revestimiento correspondiente respecto a la
velocidad del calentamiento y de detencion. Se expulsa la cera a
300 °C. Alcanzada la temperatura final de 1000 °C, se precalienta la
cubeta de colado durante 60 min. Si las construcciones son especial-
mente esbeltas, hay que aumentar la temperatura de precalentamiento
a 1050 °C. Al tener una cantidad mds grande de cubetas de colado,
hay que prolongar correspondiente el tiempo de detencion.

6.4 Colar
Debido a su forma, los cubos de colado pueden colocarse bien en la
caja de fusién o el crisol de fusion. Use sélo cajas/crisoles cerdmicos
de colado.

a) En el equipo de colado a alta frecuencia se ha alcanzado la

temperatura de colado, en el momento en que haya desaparecido la
sombra de los cubos.
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Fusion a llama; fundir con la llama reductora con una mezcla
de propano y oxigeno. Superada la temperatura liquidus y
pasado un lapso de tiempo de calentamiento seguido, se hace
la colada durante 5 a 10 seg., segun la cantidad de aleacion.

ke

6.5 Sacado de la mufla
Después de la colada deje que se enfrie el objeto durante 20 min. como
minimo a la temperatura ambiente. No se recomienda enfriar el objeto
de colado con agua fria, debido al peligro de deformacién. Después de
haber sacado el objeto de la mufla hay que limpiarlo con chorro usando
un medio abrasivo especial.

6.6 Acabado
Se apropian todos los instrumentos de acabado corrientes para las
protesis dentales parciales removibles. En el pulido electrolitico, hay
que proteger las piezas esbeltas como, p.ej., grapas, aplicando laca
cobertora, para que no se pierda demasiado material.

6.7 Soldar
Soldadura de unién entre StarLoy L y aleaciones de metal noble
usando, p.gj., el fundente Oxanon®. Se usard la soldadura idénea
para la aleacion de metal noble a soldar. Para soldar StarLoy L,
recomendamos, p.ej., Degudent®-Lot NTW

6.8 Soldadura laser
Para la soldadura laser hay que tener experiencias en el uso del
aparato de soldadura en combinacion con la aleacion respectiva y la
dimensién de los objetos a unir por soldadura. Se tiene a disposicion
un alambre fundente l&ser. Le rogamos tenga en cuenta las recomen-
daciones del fabricante del aparato.

6.9 Recuperabilidad
Se necesitan materiales purisimos para elaborar prétesis dentales de
alta calidad. Por esta razén deben usarse solo los cubos de colado
StarLoy L para evitar los riesgos posibles.
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1 Finalidade ®

StarLoy L é uma liga de cobalto-cromo para a fabricagao de préteses
de modelagao fundida. Devido a sua composigao, StarLoy L € especial-
mente apropriado para a técnica de soldadura a laser. Utilizar somente
para fins dentérios.

Aviso para armazenamento: Manter fora do alcance das criangas!

2 Contra-indicacdes
Nao utilizar, no caso de hipersensibilidade comprovada em relagcdo a um
ou mais metais constantes na liga.

3 Adverténcias de seguranca

Quando do processamento mecanico de ligas dentarias, especialmente
ligas de cobalto-cromo, deve-se trabalhar, basicamente, com aspiragao
local e, adicionalmente, com protecgdo para o rosto ou respiratoria.
Evitar o contacto oclusal e aproximal de diferentes tipos de ligas.

4 Efeitos colaterais

Sao possiveis alergias em relagdo aos metais componentes da liga,
bem como mal-estar condicionado ao processo electroquimico. Efeitos
colaterais sistematicos devido aos metais componentes da liga séo
relatados em casos isolados.

5 Especificagdes técnicas
Composigao em massa %

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L é isenta de niquel e berilio.

Cor: branco Faixa de fus&o: 1290 -1390 °C
Dureza Vickers: 375HV 10 Limite de elasticidade 0,2: 710 MPa
Resisténcia a tracgdo: 900 Mpa  Mddulo de elasticidade: 220 GPa
Alongamento de ruptura: 6% Densidade: 8,2 g/cm3
Temperatura de Temperatura de fundigdo: 1500 °C
pré-aquecimento: 1000 °C
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6 Indi oes para pr

6.1 Canais de fundigao
Cada objecto deve, dependendo da dimensao da armagao, ser suprido
com 2 a 4 canais de fundicao. Para facilitar o escoamento e um
endurecimento controlado, colocar 3 a 4 mm pinos de cera espessa
na posigao mais larga do objecto de fundigao sem que esta alargue se.
O comprimento dos canais de fundicao é determinado individualmente
pela parede e pela posigao do cone de fundicéo.

6.2 Revestir
Pincelar ou borrifar finamente o objecto de cera com um agente
destensionante e, a seguir, soprar cuidadosamente para secar (ndo
com ar comprimido!). Revestir o modelo com a massa de revestimento
para a fus@o sobre o modelo SilberStar. Observar a instrugcéo de uso
da massa de revestimento utilizada. O uso de uma massa de revesti-
mento fina é possivel, mas néo necessdrio, no caso de uma massa de
revestimento de granulometria fina.

6.3 Pré-aquecimento e eliminagao da cera
Aquecer lentamente sob aspiracao. Observar as taxas de aquecimen-
to e os tempos de espera recomendados pelo fabricante da massa de
revestimento correspondente. A cera sera eliminada a 300 °C. Apds
ter-se atingido a temperatura final de 1000 °C, pré-aquecer a cuveta
de fundicéo por 60 min. No caso de construgdes especialmente tra-
balhadas, aumentar a temperatura de préaquecimento para 1050 °C.
No caso de uma grande quantidade de cuvetas de fundicéo, o tempo
de espera devera ser aumentado de maneira correspondente

6.4 Fundicao
Os cubos de fundicéo, devido a sua forma deixam-se bem posicionar
nos crisdis ou cadinhos ceramicos. Somente utilizar criséis/cadinhos
ceramicos.

a) No aparelho de fusdo de alta-frequéncia, a temperatura de

verter o fundido € atingida, tdo logo a sombra dos cubos de
fundigao desaparecer.
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Fundir com a chama redutora de uma mistura de propano/
oxigénio. Verter o fundido apds a ultrapassagem da
temperatura de liquefacg@o e um periodo de continuagao do
aquecimento de 5 a 15s, dependendo da quantidade de liga.

6.5 Desmoldagem

Apbds verter o fundido, deixar arrefecer por, no minimo, 20 min a
temperatura ambiente. Um arrefecimento brusco na dgua néo é
recomendado devido a um risco de deformagao do objecto fundido.
Apods a desmoldagem, jatear com material de jateamento especial.

6.6 Acabamento

Para a prétese por molde fundido, sdo adequados todos os instru-
mentos de acabamento usuais. No caso de banho electrolitico, prote-
ger as pegas mais trabalhadas, como, p.ex., ganhos, com um verniz
de cobertura contra desgaste.

6.7 Soldar

Executar soldaduras de ligagao de StarLoy L com ligas de metais no-
bres, utilizando como fundente, p.ex., Oxynon®. A soldadura orienta-
se conforme a liga de metal nobre a ser soldada. No caso de soldadu-
ras de StarLoy L, recomendamos, p.ex., Degudent®-Lot N1W.

6.8 Soldadura a laser

A soldadura a laser requer experiéncia no manuseio com o aparelho
de soldar em conexao com a liga correspondente e a dimensao do
objecto a ser soldado. Encontra-se a disposicdo um arame de solda a
laser. Observar, sff., as recomendagdes do fabricante do aparelho.

6.9 Reutilizacao

20

A fabricagédo de préteses dentdrias de alta qualidade exige materiais
absolutamente puros. Por este motivo, somente deverdo ser utilizados
cubos de fundigao originais de StarLoy L, para evitar riscos.
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1 Stanoveni ucelu @

StarlLoy je slitina kobaltu a chromu pro vytvareni modelovanych

odlitych protez. Na zakladé jejiho slozeni je StarLoy L obzvlast vhodna pro
techniku svafovani laserem. Pouze pro dentalni ucely pouzivat.

Pokyn pro skladovani: uloZit nepfistupné pro déti!

2 Kontraindikace
Nepouzivat pii prokazene precitlivélosti v(i¢i jednomu anebo vice kovam,
obsazenym ve slitiné.

3 Bezpecnostni pokyny

PFi mechanickem zpracovani dentalnich slitin, obzvlast' slitin kobaltu

s chromem, je tfeba zasadné pracovat s mistnim odsavanim a navic

s ochranou obli¢eje anebo s pistrojem na ochranu dychcich cest.
Vyvarovat se okluzalnimu a aproximalnimu kontaktu réiznych typd slitin.

4 Vedlejsi ucinky

Mozne jsou alergie vici koviim obsazenym ve sliting, jakoZ i
elektrochemicky podminéne nepfijemne pocity. V jednotlivych pripadech
se tvrdi existence systemickych vediejsich ucink( kovd, obsazenych ve
sliting.

5 Technicke udaje
Slozeni v procentech masy-%

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

Starloy L je prosta niklu a berylia.

Barva: bila Oblast teploty tani: 1290 - 1390 °C
Tvrdost podle Vickerse: 375 HV 10 Mez priitaznosti 0,2%: 710 MPa
Pevnost v tahu: 900 MPa Modul pruznosti v tahu: 220 GPa
ProdlouZeni pfi pfetrzeni: 6% Hustota: 8,2 g/cm3
Teplota predehfivani: 1000 °C Teplota liti: 1500 °C

21
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6 Pokyny pro zpracovani

6.1 Lici kanalky
Kazdy objekt by mél - podle dimenze kostry — byt zasoben 2-4 licimi
kanalky. Pro snadngjsi vtekani a usnadnéni fizeneho tuhnuti, se nasadi
3 -4 mm tluste voskove draty na nejtlustsich mistech liteho objektu bez
zuzovani. Delka licich kanalkd se individualné urci skrze
volbu a polohu liciho trychtyre.

6.2 Zaliti
Voskovy objekt tence §tétcem namazat prostfedkem pro odstranéni
vnitfnich pnuti a pote opatrné osusit proudem vzduchu (ne stlaGenym
vzduchem). Zalit model zalevaci masou pro modely SilberStar. Je tfeba
dbat na navod k pouziti zalevaci masy. Je mozne pouzit jemnou zale-
vaci masu, coz ovSem pfi jemnozrnne zalevaci mase neni nutne.

6.3 Predehrati a vypuzeni vosku
Pomalu zahfivat s odsavanim. Dodrzet vyrobcem prislusne zalevaci
masy doporucene miry zahfivani a doby prodlevy. Vosk se vypudi pfi
300 °C. Po dosazeni kone¢ne teploty 1000 °C predehfat lici kyvetu po
dobu 60 minut. Pfi obzvlast jemnych konstrukcich zvysit teplotu pre-
dehrati na 1050 °C. PFi vétsim poctu licich kyvet se musi doby prodlevy
pfimérené prodlouzit.

6.4 Liti
Lici kostky se na zakladé jejich tvaru daji dobfe v keramickem
tavicim korytku anebo v tavicim kelimku umistit. PouZivat pouze
keramicka tavici korytka / kelimky.

a) Ve vysokofrekvenénim (HF) licim pristroji je dosazena teplota liti
tehdy, kdyz zmizi stin lici kostky.

b) Taveni plamenem provadét redukénim plamenem smési
propan-kyslik. Po prekroceni teploty likvidu a po dobé dal$iho
ohfivani 5 — 10 s, zavisle na mnozstvi slitiny, odlevat.

22
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6.5 Vyjmuti
Po liti alespor 20 minut nechat chladnout pfi teploté mistnosti. Prudke
ochlazeni ve vodé nelze doporucit, na zakladé nebezpeci kfiveni se liteho
objektu. Po vyjmuti otryskavat otryskavacim prostfedkem special.

6.6 Vypracovani
Vhodne jsou v§echny obvykle vypracovavaci nastroje pro modelovane
lite protezy. Pri elektrolytickem lesténi chranit jemne Casti proti ubéru,
jako napt. svérky, krycim lakem.

6.7 Letovani
Spojovaci letovani mezi StarLoy L a slitinami vzacnych kovd, za pouziti
tavidla Oxynon®. Uréeni pouzivane pajky se fidi podle spojovane slitiny
ze vzacnych kovd. Pfi letovanich se StarLoy L, doporucujeme napf.
pajku Degudent®-Lot N1W.

6.8 Svareni laserem
Svareni laserem vyzaduje zkuSensoti pfi zachazeni se svarfecim
nastrojem ve spojeni s pravé pouzivanou slitinou a s dimenzemi
svarenych objekt(. K dispozici je svarovaci drat pro svareni laserem.
Dbejte prosim na doporuceni vyrobce pristroje.

6.9 Opétovna pouzitelnost
Vyroba kvalitativné vysoce hodnotne zubni protezy vyzaduje pouziti
nej¢istsich materialdi. Z tohoto diivodu, aby se vyvarovalo riziku, se
maji pouzivat pouze originalni lici kostky StarLoy L.
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1 Anvendelsesformal

StarLoy L | er en kobolt-chrom-legering til fremstilling af stobte

delprotesemodeller. Pa grund af sammenseetningen af StarLoy L er det
specielt velegnet til lasersvejseteknik. M& kun anvendes til dentalformal.
Oplysninger vedrerende opbevaring: Opbevares utilgeengeligt for bern.

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

3 Sikkerhedsanvisninger

Ved mekanisk bearbejdning af dentallegeringer, specielt kobolt-chromle-
geringer, skal der principielt arbejdes med lokal udsugning og desuden
med ansigtsmaske eller &ndedreetsveern.

Undga okklusal og approksimal kontakt mellem forskellige legeringstyper.

4  Bivirkninger

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

5 Tekniske data
Sammenszetning i vaegd-%

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L er frit for nikkel og beryllium.

Farve: hvid Smelteinterval: 1290 - 1390 °C
Vickers-hardhed: 375HV 10 0,2 % flydespaending: 710 MPa
Treekstyrke: 900 Mpa Elasticitetsmodul: 220 GPa
Brudforleengelse: 6% Densitet: 8,2 g/cm3
Forvarmningstemperatur: 1000 °C Stebetemperatur: 1500 °C
24
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6 Forarbej

6.1 Stobekanaler
Hvert enkelt objekt ber — alt efter steldimension — forsynes med 2 — 4
stebekanaler. For at lette flowet og en kontrolleret sterkning ber der
placeres 3 — 4 mm tyk vokset trad pa stebeobjektets tykkeste steder
uden tilspidsning. Stebekanalernes lsengde bestemmes individuelt
gennem valg og placering af stebeformene.

6.2 Indstebning
Pafor et tyndt lag afspeendingsmiddel pé voksobjektet med pensel eller
spray og blees det derefter forsigtigt tert (ikke med trykluft!). Indsteb
modelleringen med SilberStar modelindstebningsmasse.
Brugsanvisningen for indstebningsmassen skal felges. Anvendelse af
en fin indstebningsmasse er mulig, med ved en finkornet indstebnings-
masse er det ikke nedvendigt

6.3 Forvarmning og voksuddrivning
Opvarm langsomt med udsugning. Overhold de opvarmningshastig-
heder og holdetider, der anbefales af producenten af den aktuelle
indstebningsmasse. Voksuddrivningen gennemferes ved 300 °C.
Nar sluttemperaturen pa 1000 °C er ndet, forvarmes stebekuvetten
i 60 minutter. Ved specielt fine og tynde konstruktioner haeves
forvarmningstemperaturen til 1050 °C. Ved et storre antal stebekuvet-
ter skal holdetiden forleenges tilsvarende.

6.4 Stobning
Stebeblokkene er pa grund af deres form nemme at placere i den
keramiske smelteform eller i smeltediglen. Anvend kun keramiske
smelteforme/-digler.

a) | HF-stebeapparatur er stebetemperaturen naet, sa snart
skyggen af stebeblokkene er forsvundet.

b) Flammesmeltning: Smelt med reduktionsflammen fra en
propan-ilt-blanding. Steb, nér flydetemperaturen er overskredet

og efter tilleeg af en videreopvarmningstid pa 5 — 10 sekunder,
alt efter legeringsmaengden.
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6.5 Heerdning
Efter stebningen skal objektet afkoles i mindst 20 minutter, ved
stuetemperatur. En bratkeling i vand kan ikke anbefales pa grund af
risiko for deformation af stebeobjektet. Efter haerdningen sandbleeses
med specialbleesningsmiddel.

6.6 Overfladebearbejdning
Alle seedvanlige bearbejdningsinstrumenter til protesebearbejdning er
egnede til dette. Ved elektrolytisk overfladebehandling af tynde dele
som f.eks. klemmer beskyttes disse med en daeklak mod ridser.

6.7 Lodning
Samlelodninger mellem StarLoy L zu og aedelmetal-legeringer foreta-
ges under anvendelse af flusmidlet Oxynon®. Det anvendte loddemate-
riale afheenger af, hvilken zedelmetal-legering, der skal loddes.. Ved
lodning af StarLoy L anbefaler vi Degudent®-Lot N1W

6.8 Lasersvejsning
Lasersvejsning krasver erfaringer i handtering af svejseudstyr i forbin-
delse med den aktuelle legering og dimensionen af de objekter, der
skal svejses. En lasersvejsetrad star til disposition. Vejledningen fra
udstyrets producent skal folges.

6.9 Genanvendelse
Fremstilling af hejkvalitative tanderstatninger kraever anvendelse af de
reneste materialer. Derfor bor der kun anvendes StarLoy L-stebeblok-
ke for at undga risici.
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1 TMpoocdiopIcuOG CKOMHOTNTRG

To StarLoy L eivan éva Kp& of KOBXATIOU-XPW i0U YIG TNV KATOOKEUN
€K AYEIWV VIO XUTEG TTPOBECEIG.

X&pn otn olvBeor Tou To StarLoy L eivan 18iaiTepa KaT&ANAO yiok
v €6080 ouykOANonG € Aainep. Na xpnoi oroieital Ovo yix 0do-
VTOTEXVIKI Xprion. Ymodeign yio Tnv amobrikeuon: Makpig ormd moaidik!

2 Avrevdeigeig
Noa n xpnoi omoigiTan o amodedely £vn umepeuaiobnoic Pog £va 1
TIEPIOG TOEPX ETAMG TOU KP& KTOG.

3  Ymodeigeig aodpaleiog

Kard T nXavikn emegepyaoia Twv 050VTOTEXVIKMY KPO XTWV VOl
£PYALEOTE TTAVTA € TOTTIKI) QVAPPOPNCN KOI € TTPOOTATIX TIPOCMITOU
KO QVOTVEUOTIKOV OPYAVOV.

No amodelyeTe TNV emadr] € SIHPOPETIKOUG TUMTOUG KOO KTWV.

4 Moapevépyeleg

Agv oTTOKAEIOVTOI GAAEQPYIEG KOTA TWV OTO KPA O TIEPIEXD EVWV
eTGA®Y, KAB®OG KOl 08 NAEKTPOXN IK& ATt OPEING EvEG DUOKPEDTEG
a100N0EIG. Z€ € OVW EVEG TIEPITITWOEIG TTAPOUTIXOTNKAV CUOTN IKEG
TIXPEVEPYEIEG OTTO ETAAAX TTOU TIEPIEXOVTAI OTO KPXHQ.

5 TeXVIK& XXPAKTNPIOTIKK

Tummkr av&Auon oe TOCOOT& B&POUG %

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

To StarLoy L eivai
eAelBePO QO VIKEAIO Kail BnpUAAIO.

Xpw o Neuko 160N o THENG 1290-1390 °C
SkAnpotnTa Vickers 375 HV 10 0,2% oAkl otTnTar 710 Mpa
AvToxH EPENKUT OU 900 Mpa  MovToUA eAxaTIKOTNTAG 220 Gpa
‘Oplo e AKuvong 6% MukvoTnTa 8,2 g/cm3
Oep okpaoia MPoBEP avang 1000 °C Oep okpaaia xUTeuong 1500 °C
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6 Ymodeigelg yix Tnv emegepyaoia

6.1 KavaAix xuTteuong
K&Be avTikei evo Ba emperte — avaxhoya € TiG JIXOTHOEIG TOU
okeAeTOU — va TpododoTeiTan € 2 — 4 kavahia xuTeuong. Mpog digu-
kOAuvon Tng e10630U KA yIo KATeUBUVO evn TINEN, va epap OeTe
KEPIVOX OUP aTax TTaoUG 3-4 XIA. 0T TTaUTEPX O Eic TOU OVTIKE
£vou XUTEUONG XwPIG OTEVE &. To KOG TwV KavaNidv XUTEUONG
KaBOoPIZETA OTO 1K,
avahoya € Tnv emAoyr) Kai T B€on Tou XwvioU XUTEuong.

6.2 E¢papuoyn
AleipeTal EAADPA 1 PEKATETE TO KEPIVO AVTIKEI EVO € DIABPEKTIKO
Waxit® Kol To OTEYVIOVETE TTPOCEKTIKX GUOWVTAG (OXI € TIETIED EVO
agpal).
Emévduon Tou ovtélou & &la emévduang SilberStar. MpooéETe
v Odnyia Xpriong Tng xenat oroiol evng &Zag emévduong. Eivai
duvaTr n xprion AemTig &Zag emevduong, 6 WG e AEMTOKOKKN &I
dev eival amopaiTnTN.

6.3 MpoBep avon ko eExywyn Kepiou
Apyr TpoBEp avan € armoppodnan. Na TnpoUvTal oI oo Tov
EKXOTOTE KATAOKEURDTH| GUVIOT® EVEG TI £ TIPOBEP AvaNgG Kl Ol
XPOvol kp&Tnang. To kepi eEdyeTan oToug 300°C. MeT& Tnv emiTeU-
€n Tng TeAikng Bep okpaaiag Twv 1000 °C mpoBep aiveTe T Aekavn
XUTeuong i 60 AeTT&. Z€ 181ATEPO AETITEG KATAOKEUEG, AUEAVETE
TN Bep okpaaia MPobEP avong oe 1050 °C. Ze ey&Ao apiB 6 Aekar-
VOV XUTEUONG TIPETEI VO EMTEKTOBE AV&AOYQl 0 XPOVOG KPATNONG.

6.4 XUTeuon
O1 KUBoI XUTEUONG X&PN OTO OXM) & TOUG TOTTOBETOUVTOI EUKOA
o€ KEPX IKO OKadidIo 1} oe Boxeio THENG. Na Xxpnal omolouvTal 6vo
KEPO IK& OKOQIdIal 1} KEPaX IKK Boxeia THENG.

«) =Tn ouokeun xUteuong HF (m.x. Degutron®) exel emTeuyBei n
Bep okpaaiag xUTeuong OAig eEadaviobei n okik Tou KUBOU
xUTeuong.
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B) Ze TNEN GAOYQQ @ € TNV avaywyikh GAOya evog iy aTog
Tporaviou-o§uyodvou. MeTd Tnv unépPaon TnG Bep oKpaaiag
THENG Ko ETTEKTAONG TOu Xpodvou BEP avang, avaloya € TV
TI00OTNTQ TOU KP& &TOG, XUTeuan i 5 — 15 deuT.

6.5 Eaywyn
MeT& TN XUTEUON ArVETE VX KPUWOE! TOUAGYKIOTOV £i 20 AeTIT&X
oe Bep okpaoia dw aTiou.
£V OUVIOTATOI OTTOTO N YUEN € vepd AOYw Tou KIVEUVOU
TOPa OPGWONG TOU AVTIKEI Evou. MeT& TNV e&aywyr), akTIvoBoAicl
€ €101K& UNK& OKTIVOBOAIGG.

6.6 EncEepyacia
Mo v emeEepyaaia eival KATAAANAX OAG T KOIVE EPYOAEI
emeEepyaoiag ETXANIKMV XUTOV TTPoBEcEWY. KaTd TNV NAEKTPOAUTI-
K OTIABWON AETIT@V T N &TWV, OMWG T.X. CUVOETIPWV, VX TIPOOTA-
TeUETE € TIPOOTATEUTIKO BEPVIKI.

6.7 ZuykoAAnon
SUYKOMIOEIG evoewv Tou StarLoy L € Kp& ara euyevav eTaAMwvV
Vo EKTEAOUVTQI € Xprion eUTNKTIKOU uhikoU Oxynon®. To xpnat
or1oI0U £vo UNIKO GUYKOAANONG EEXPTATON QIO TO KP&X & EUYEVOUG
€TGAAOU TTOU TTIpEMEl Vo ouykoAANnBei. Mo ouykoAAroeig Tou Biosil
ouvioToU € To oUYKoAANTIKO Degudent®-Lot N1W.

6.8 ZuykoAAnon pe Aainep
Mo T ouykOAAnon € Aainlep amaiTeiTal meipa 0Tn Xprion TNg
OUOKEUNG OUYKOANGNG O€ OUVOUXC O € TO EKXOTOTE KP& O KOl
TIG DIOTAOEIG TOU AVTIKE! £VOu. MapaKaAoU € VX TTPOCEEETE TIG
OUOTAOEIG TOU KATROKEURDTH.

6.9 AUVOTOTNTX EMAVEIANUUEVNG XPHONG
H kaTaokeur uynAng moioTNTAG MPOBECEWY aMAITE! TN XPrion
AYVOTATWY UNKMV. Mot To AOyo QUTO TTPOG amoduyr KIVOUV®V va
xpnot ormoloUvTair Ovo yvriolol kUBol xUTeuong StarlLoy L.
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1 Rendeltetés ®

StarLoy L modell-ontvenyprotezisek el6allitasat szolgalo kobalt-krom
otvozet. Osszetetele alapjan StarLoy L kulonosen alkalmas a lezerhegesz-
teses technikara. Csak fogaszati celokra alkalmazhato.

Tarolasra vonatkozo tudnivalok: Gyermekek altal nem hozzaferhetd helyen
tarolando!

2 Ellenjavallatok
Nem alkalmazhato az otvozetben talalhato egy vagy tobb femmel
szemben bizonyitottan fennallo tulerzekenyseg eseten.

3 Biztonsagi tudnivalék

Dentalis otvozetek, fékent kobalt-krom otvozetek mechanikus
megmunkalasa soran alapvetéen lokalis elszivassal, ezen kivul pedig
arcvedd pajzzsal es legzesvedelemmel kell dolgozni.

A kulonbozé otvozettipusok okkluzalis es approximalis kontaktusat
kerulni kell.

4 Mellekhatasok

Eléfordulhatnak allergiak az otvozetben levé femekre, valamint
elektrokemiai okokbol kialakult paresztezia. Az otvozetben levé femek
egesz szervezetre kiterjedé mellekhatasait egyes esetekben allitottak.

5 Miiszaki adatok

Osszetetel tomeg-%-ban

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L nem tartaimaz nikkelt es berilliumot.

Szin: feher Olvadasi intervallum: 1290 - 1390 °C
Vickers kemenyseg: 375 HV 10 0,2% tagulohatar: 710 MPa
Szakitoszilardsag: 900 MPa Rugalmassagi tenyezé: 220 GPa
Szakadasi nyulas: 6% Srlseg: 8,2 g/cm3

Elémelegitesi hémerseklet: 1000 °C  Ontesi hémerseklet: 1500 °C
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6 Feldolgozasi tudnivalok

6.1 Ontesi csatornak
A vazdimenzio fuggvenyeben minden objektumot 2-4 ontesi csatornaval
kell ellatni. A befolyas es a vezerelt megdermedes megkonnyitese
erdekeben 3 - 4 mm vastag viaszdrotokat kell elhelyezni az ontesi
objektum legvastagabb pontjain elvekonyodas nelkul. Az ontesi csator-
nak hosszat az ontesi tolcser kivalasztasaval es helyzetevel individuali-
san kell meghatarozni.

6.2 Beagyazas
A viaszobjektumot feszultsegmentesit6 szerrel vekonyan beecseteljuk
vagy befujjuk, ezt kovetéen ovatosan szarazra fujjuk (nem siritett
levegévell). A modellalast SilberStar modellontveny beagyazo massza-
val beagyazzuk. Figyelembe kell venni a beagyazo massza hasznalati
utasitasat. Finombeagyazo massza alkalmazasa lehetseges,
finomszemcses beagyazo massza alkalmazasa eseten azonban nem
szukseges.

6.3 Elémelegites es viaszkihajtas
Elszivas mellett lassan hevitunk. A mindenkori beagyazo massza gyar-
toja altal javasolt hevitesi ratakat es tartoidéket be kell tartani.
A viasz kihajtasa 300 °C mellett tortenik. Az 1000 °C veghémerseklet
elerese utan az ontesi kuvettat 60 min elémelegitjuk. Kulonosen tore-
keny konstrukciok eseten az elémelegitesi hémersekletet 1050 °C-ra
noveljuk. Nagyobb mennyiseg(i ontesi kuvettak eseten megfelel6en
meg kell hosszabbitani a tartoidét.

6.4 Ontes
Az ontesi kockak formajuknak koszonhetéen jol elhelyezhet6k a
keramia olvasztotekndben vagy az olvasztotegelyen. Csak keramia
olvasztoteknék/tegelyek alkalmazhatok.

a) Nagyfrekvencias ont6keszulekben akkor ertuk el az ontesi
hémersekletet, ha eltlint az ontesi kocka arnyeka.

b) Langolvasztas - propan-oxigen elegy redukalo langjaval olvasztunk.
Az ontest a likvidusz-hémerseklet tullepese es - az otvozet mennyise-
getdl fuggden - 5 -10 masodperc tovabbmelegitesi idé utan vegezzuk.
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6.5 Kiagyazas
Az ontes utan legalabb 20 percig szobahémersekleten hagyjuk kihdilni.
A vizben valo leh(ites az ontvenyobjektum vetemedesenek veszelye
miatt nem javasolhato. A kiagyazas utan szoroanyaggal specialisan
leszorjuk.

6.6 Kidolgozas
Minden modell-ontvenyprotezishez szokasosan hasznalt kidolgozo
mUszer alkalmazhato. Az elektrolitos fenyezes soran a torekeny
elemeket, mint peldaul a kapcsokat fedélakkal vedjuk kopas ellen.

6.7 Forrasztas
A StarLoy L nemesacel-otvozetekhez valo osszekot6 forrasztasa soran
a forrasztast - pl. Oxynon® - folyositoszer alkalmazasa mellett vegez-
zuk. Az alkalmazott forrasz a forrasztando nemesacel-otvozethez iga-
zodik. StarLoy L forrasztasa eseten javasoljuk pl. Degudent® -Lot N1W
alkalmazasat.

6.8 Lezeres hegesztes
A lezeres hegesztes tapasztalatot kovetel meg a hegesztSkeszulek
kezelese, valamint a mindenkori otvozet es a hegesztendd objektumok
dimenzioja teren. Rendelkezesre all egy lezer-hegesztéelektroda.
Kerjuk, vegye figyelembe a keszulek gyartojanak javaslatait.

6.9 Ujrahasznosithatosag
A kivalo minéseg( fogpotlas elballitasahoz a legtisztabb nyersanyago-
kra van szukseg. Ezen oknal fogva a kockazatok elkerulese erdekeben
csak eredeti StarLoy L ontesi kockak alkalmazhatok.
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1 Gaminio paskirtis @

StarLoy L - tai kobalto ir chromo lydinys protezy liejiniy modeliams.
Dél savo sudéties StarLoy L ypac¢ gerai pritaikyta lazeriniai suvirinimo
technikai. Skirtas naudoti tik odontologijoje.

Pastaba dél laikymo: Laikykite vaikams neprieinamoje vietoje!

2 Kontraindikacijos
Nenaudokite, jei esate ypac jautrls vienai ar kelioms lydinio sudétyje
esancioms medziagoms.

3 Saugumo nurodymai

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

Venkite skirtingo tipo lydiniy saly¢io ir buvimo greta.

4 Salutinis poveikis

Lydinio sudeétyje esantys metalai gali sukelti alergijg arba blogg pojutj.
Sisteminiai Salutiniai lydinyje esanciy metaly poveikiai nurodomi atskiru
atveju.

5 Techniniai duomenys
Sudétis dalis, %

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L sudétyje néra nikelio ir berilio.

Spalva: balta Lydimosi intervalas: 1290 — 1390 °C
Vikerio stiprumas: 375HV 10 0,2%- Plétimoriba: 710 Mpa
Atsparumas tempimui: 900 Mpa Tamprumo modulis: 220 Gpa
Trkio pailgéjimas: 6% Tankis: 8,2 g/cmd

Pakaitinimo temperattra: 1000 “C Liejimo temperatira: 1500 ‘C
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6 Pastabos dél pasiruosimo

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

6.2 |klojimas
Vasko ruosinj plonai uztepkite arba apipurkskite jtempio mazinimo
priemone ir létai plsdami isdziovinkite (nenaudokite suslegto orol).
Medelius apdorokite SilberStar jklojimo mase. Laikykités jklojimo ma-
seés gamintojo naudojimo instrukcijos. Galite naudoti smulkia jklojimo
mase, tadiau tai néra batina.

6.3 Pakaitinimas ir vasko pasalinimas
1§ 1éto pakaitinkite siurbikliu. Laikykités jklojimo masés rekomenduoja-
my kaitinimo normy ir laikymo trukmés. Vaskas pasalinamas pasiekus
300 °C. Pasieke galine 1000 °C temperatira, 60 min. pakaitinkite kiu-
vete. Ypa¢ smulkioms konstrukcijoms padidinkite pakaitinimo tempera-
tdra iki 1050 °C. Jei kaitinate daugiau kiuveciy, kiek reikia pailginkite la-
ikymo trukme.

6.4 Liejimas
Lici kostky se na zakladé jejich tvaru daji dobre v keramickem
tavicim korytku anebo v tavicim kelimku umistit. Pouzivat pouze
keramicka tavici korytka / kelimky.

a) HF lieimo jrenginyje (pvz., Degutron®) liejimo temperattra
pasiekiama pradingus liejinio gabaléliy Seséliams.

b) lydykite sumazinama propano ir deguonies misinio ugnimi.
Suliekite virsijus kristalizacijos tasko temperattirg ir praéjus
tolesniam kaitinimo laikui (priklausomai nuo lydinio kiekio 5 — 10 s).
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6.5 ISémimas
Baige lieti, atvésinkite bent 20 minciy kambario temperattroje. Veésinti
vandenyje nepatariama, nes ligjinys gali deformuotis. 1$éme liejinj,
apipurkskite jj specialiu purskalu.

6.6 Apdirbimas
Apdirbimui tinka visi jprasti apdirbimo jrankiai. Elektrolitinio blizgesio
smulkias dalis, pvz., apkabas, padenkite apsauginiu laku.

6.7 Litavimas
StarLoy L junginiai su tauriyjy metaly lydiniais naudojant skystg priemo-
ne Oxynon®. MedZiaga litavimui pasirinkite atsizvelgdami j lituojamus
tauriyjy metaly lydinius. Lituojant StarLoy L patariame naudoti Degu-
dent®-Lot N1W.

6.8 Lazerinis suvirinimas
Suvirinant lazeriniu budu, batinai turéti darbo suvirinimo jranga patirties,
iSmanyti apie lydinj ir zinoti suvirinamy objekty matmenis,. Galite nau-
doti lazerinio suvirinimo elektroda. Laikykités suvirinimo jrangos gamin-
tojo rekomendacijy.

6.9 Pakartotinis naudojimas
Siekiant pagaminti aukstos kokybés danties proteza, butina naudoti
auksciausios kokybés medziagas. Todél siekdami iSvengti pavojaus
naudokite tik originalius Starloy L-ligjinio gabalélius.
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1 Pielietojuma mérkis @

StarlLoy L ir hromkobalta sakausgjums paredzéts loka protézu
izgatavoSanai. Pamatojoties uz ta

sastavu, StarLoy L ir ipasi piemérots lazermetinasanas tehnikai.
Izmantot tikai dentalos nolukos.

Uzglabasanas norade: Uzglabat bérniem nepieejamas vietas!

2 Kontrindikacijas
Parak lielas jutibas gadijuma neizmantot dazadus metala sakausgjumus.

3 Drosibas noradijumi

Mehaniski apstradajot zobu protézu metalsakausgjumus, it ipasi
hromkobalta sakauséjumus, ir jalieto vietéja nostk$ana un papildus art
sejas vai elpcelu aizsargmaska. lzvairities no kontakta starp dazadiem
sakauséjumu veidiem okltzijas un aproksimalajas virsmas.

4 Blakusparadibas

lespéjamas alergijas pret sakausgjumu sastava esosajiem metaliem, ka
an elektrokimiski izteiktas nepatikamas izjutas. Atseviskos gadijumos
noveérotas sistematiskas sakauséjumu sastava eso$o metalu izraisitas
blakusparadibas.

5 Tehniskie dati

Masas sastavs %

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L nesatur nikeli un beriliju.

Krasa: balts Kusanas intervals: 1290 - 1390 C
Cietiba péc vikersa metodes: 375 HV 10 0,2% stiepes izturiba: 710 MPa
Stiepes izturiba: 900MPa  Elastibas modulis: 220 GPa
LOsanas deformacija: 6% Blivums: 8,2 g/cmd

Uzsildisanas temperatira: 1000 C LieSanas temperattra: 1500 C
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6 Tehnologiskas apstrades noradijumi

6.1 LieSanas kanali
lkvienam objektam jabat - atkariba no karkasa lieluma - 2 - 4 lieSanas
kanaliem. Lai atvieglotu lieSanu un kontroletu sastingSanu, pie lieSanas
objekta biezakajam vietam, tas nesasaurinot, japievieno 3 - 4 mm rupji
vaska diegi. LieSanas kanalu garums janosaka individuali atkariba no iz-
VEletas lieSanas piltuves un tas pozicijas.

6.2 leguldisana
Izmantojot otu, plana kartina apklat vaska objektu ar mitrinosu lidzekli
vai apsmidzinat un nosléguma uzmanigi nozavét (neizmantot saspiestu
gaisul). Veidni piepildit ar SilberStar ieguldmasu, kas paredzéta lieSanai
ar veidni. Jaievéro ieguldmasas lietoSanas instrukcija. Ir iespéjama aug-
stas kvalitates ieguldmasas izmanto$ana, tacu nav nepiecieSams, ja iz-
manto ieguldmasas ar smalku graudinu saturu.

6.3 Karsésana un vaska izpliide
Lenam uzkarsét, izmantojot nostik§anu. levérot katras ieguldmasas
razotaja ieteiktos uzkarséSanas parametrus un turéSanas laikus.
300 °C temperatura vasks izplUst. Sasniedzot gala temperattru
1000 °C, 60 min. karsét liesanas kiveti. Ipasi smalku konstrukciju gadiju-
ma paaugstinat uzsildisanas temperattru lidz 1050 °C. Lielaka lieSanas
kiveSu skaita gadijuma atbilstosi japagarina karsésanas laiks.

6.4 LieSana
Pateicoties to formai, lieSanas stieni ir érti ievietojami keramikas
kausésanas tvertné vai kausésanas tigell. Izmantot tikai keramikas
kausésanas tvertnes/tigelus.

a) NepiecieSama lieSanas temperattra HF lieSanas iericé ir
sasniegta, kad lieSanas stienitim vairs nav énas.

b) Metalsakausgjuma kausésanai ar atklatu gazes liesmu,
izmantot propana gazi ar samazinatu skabekla daudzumu.
Pe&c izkuSanas temperatiras parsnieg$anas un papildus
sakarsésanas laika, atkariba no sakauséjuma daudzuma
liet5-10s.
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6.5 Atlietas dalas iznemsana
Péc lieSanas vismaz 20 min. |aut atdzist istabas temperattra. Neiesakam
atri atdzesét ar Gdeni lieSanas objekta deformésanas dél. Pec iznemsa-
nas apstradat ar smilsu striklu.

6.6 Apdare
lzmantojami visi metala sakausgjumiem paredzétie apdares instrumen-
ti. lzmantojot elektrolitisko spodrinasanu, smalkas dalas, ka,
piem., skavas, noklat ar aizsarglaku, lai aizsargatu pret nodilSanu.

6.7 Lodesana
lzmantojiet, piem., plismas lidzekli Oxynon®, StarLoy L kompozitio-
déjumiem dargmetala sakausgjumos. lzmantotais lodésanas
materials ir atkarigs no lodéjama dargmetala sakausgjuma. Lodgjot
StarLoy L, iesakam, piem., Degudent®-Lot N1W.

6.8 Lazermetinasana
Lazermetinasanai nepiecieSama pieredze darba ar metinasanas
ierici saistiba ar konkréto sakaus&jumu un metinamo objektu lielumu. Ir
pieejams lazermetinasanas diegs. Ldzu, ieverojiet ierices razotaja
noradijumus.

6.9 Atkartota izmanto$ana
Augstas kvalitates zobu protéZu izgatavoSana pieprasa izmantot
vistirakas izejvielas. Siiemesla dél, lai noverstu risku, izmantot tikai ori-
ginalos StarlLoy L lieSanas stienisi.
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1 Beskrivelse @

StarLoy L er en legering av kobolt og krom for fremstilling av partielle
metallkeramikkproteser. Sammensetningen til StarLoy L gjer den spesielt
godt egnet for lasersveising. Kun til dentalbruk.

Oppbevaring: Oppbevares utilgjengelig for bar n!

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

3 Forholdsregler

Ved mekanisk bearbeiding av dentallegeringer, spesielt kobolt-kromlege-
ringer, skal det arbeides med lokalt avsug og ansikts- eller
andedrettsvern.

Okklusal og approksimal kontakt med ulike legeringstyper ma unngés.

4 Bivirkninger

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

5 Tekniske data

Sammensetning i vektprosent

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L er nikkel- og berylliumfri.

Farge: hvit Smelteintervall: 1290 - 1390 °C
Vickershardhet: 375HV 10 0,2 % strekkgrense 710 MPa
Strekkstyrke: 900 Mpa Elastisitetsmodul: 220 GPa
Bruddforlengelse: 6% Tetthet: 8,2 g/cm3

Oppvarmingstemperatur: 1000 °C Stepetemperatur 1500 °C
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Bruksanvisning

6.1 Stopekanaler

Hvert objekt skal, avhengig av skjelettets storrelse, utstyres med

2 — 4 stopekanaler. Plasser 3 — 4 mm tykke vokstrader pa de tykkeste
punktene pé stepeobjektet uten avsmalning for & lette innlepet og
kontrollert sterkning. Stepekanalenes lengde avhenger av valg og
plassering av stepetrakt.

6.2 Innsteping

Pensle eller spray voksobjektet tynt med avspenningsmiddel og blas
deretter forsiktig tort (ikke med trykkluft!). Step modellen med ExtraStar
innstopingsmasse. Folg bruksanvisningen for innstepingsmassen.
Ekstra fine innstepingsmasser kan ogsé brukes, men er ikke nadven-
dig ved bruk av allerede finkornede innstepingsmasser.

6.3 Oppvarming og fjerning av voks

Varm langsomt opp med avsug. Felg de anbefalte oppvarmingsinter-
vallene og holdetidene fra produsenten av innstepingsmassen.
Voksen fiernes ved 300 °C. Nar sluttemperaturen p& 1000 °C er
oppnadd, varmes stepeformen opp i 60 min. Ved seerlig filigrane
konstruksjoner, okes oppvarmingstemperaturen til 1050 °C. Ved bruk
av flere stepeformer, ma holdetiden forlenges tilsvarende.

6.4 Stoping

40

Stepeblokkene har en form som gjer at de enkelt kan plasseres i
smeltekaret eller smelteformen. Bruk kun keramiske smeltekar/-former.
a) | HF-stepeapparater er stepetemperaturen oppnadd nar

| HF-stepeapparater er stopetemperaturen oppnédd nar
stopeblokken har smeltet fullstendig.

Flammesmelting: smelt med den reduserende flammen til en
blanding av propan og oksygen. Begynn stepingen etter
overskridelse av likvidustemperaturen og en ettervarmingstid
pa 5 - 10 s, avhengig av legeringsmengde.
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6.5 Fjerning av stopemassen
Avkjoles minst 20 min ved romtemperatur etter steping. Avkjeling i vann
anbefales ikke pa grunn av faren for deformasjon av stepeobjektet.
Sandblases med sandblésemiddel etter fierning av stepemassen

6.6 Bearbeiding
Alle vanlige bearbeidingsinstrumenter for metallkeramikkproteser kan
brukes. Beskytt filigrane deler, som for eksempel kiammere, mot
slitasje med dekklakk ved elektrolytisk polering.

6.7 Lodding
Bruk flussmiddelet Oxynon® for & lodde StarLoy L til edelmetallegerin-
ger. Valget av loddemiddel avhenger av hvilken edelmetallegering som
skal loddes. Ved lodding av StarLoy L anbefaler vi Degudent®-Lot
N1W.

6.8 Lasersveising
Lasersveising forutsetter erfaring med sveising av den legeringen og
objektstorrelsen som skal sveises. En lasersveistrad star til disposisjon.
Folg anvisningene fra produsenten av apparatet.

6.9 Gjenbruk
Fremstiling av tannerstatninger av hoy kvalitet krever bruk av de
reneste materialer. For & unnga risikoer ber derfor kun originale
StarlLoy Lstepeblokker brukes.
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1 Beoogd gebruik @

Starloy L is een kobalt-chroomlegering voor de productie van
frameprothesen. Door zijnsamenstelling is StarLoy L bijzonder geschikt
voor de laserlastechniek.

Uitsluitend voor dentale doeleinden gebruiken.

Instructie voor de bewaring: Buiten het bereik van kinderen bewaren!

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

3 Veiligheidsinstructies

Bij de mechanische bewerking van dentale legeringen, in het bijzonder
kobalt-chroomlegeringen, dient principieel met lokale afzuiging en
aanvullend met een gezichtsmasker of adembescherming te worden
gewerkt. Occlusaal en approximaal contact tussen verschillende soorten
legering vermijden.

4 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.

5 Technische gegevens

Samenstelling in gewichts-%

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarlLoy L is vrij van nikkel en beryllium.

Kleur: wit Smelttraject: 1290 — 1390 °C
Vickershardheid: 375HV 10  0,2%-rekgrens: 710 MPa
Trekvastheid: 900 Mpa Elasticiteitsmodule: 220 GPa
Breukrek: 6% Dichtheid: 8,2 g/cm?
Voorwarmtemperatuur: 1000 °C Giettemperatuur: 1500 °C
42
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6 Verwerkingsinstructies

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

6.2 Inbedden
Het wasobject dun insmeren of besproeien met een ontspanningsmid-
del en aansluitend voorzichtig droogblazen (niet met perslucht!). De
modellering inbedden met SilberStar-inbedmassa voor framemodellen.
De gebruiksaanwijzing van de inbedmassa dient te worden gevolgd.
Het gebruik van een fijne inbedmassa is mogelijk, maar bij een fijnkor-
relige inbedmassa niet noodzakelijk.

6.3 Voorverwarmen en was uitsmelten
Langzaam met afzuiging opwarmen. De door de producent van de
betreffende inbedmassa aanbevolen opwarmsnelheden en houdtijden
in acht nemen. De was wordt bij 300 °C uitgesmolten. Als de
eindtemperatuur van 1000 °C is bereikt, de gietcuvette 60 min.
voorverwarmen. Bij bijzonder broze constructies de voorwarmtempe-
ratuur tot 1050 °C verhogen. Bij een groter aantal gietcuvettes moet de
houdtijd aangepast worden verlengd.

6.4 Gieten
De gietblokjes kunnen dankzij hun vorm goed in de keramische
smeltkom of smeltkroes worden geplaatst. Gebruik alleen keramische
smeltkommen/-kroezen.

a) In het HF-gietapparaat is de giettemperatuur bereikt, zodra de
schaduw van de gietblokjes is verdwenen.

ke

Vlamsmelting: Met de verminderde vlam van een
propaanzuurstofmengsel smelten. Na het overschrijden van de
liguidustemperatuur en een verdere verhittingstijd van

5-10 sec., al naargelang de hoeveelheid legering, gieten
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6.5 Uitbedden
Na het gieten ten minste 20 min. op kamertemperatuur laten afkoelen.
Laten schrikken in water kan, wegens het risico op kromtrekking van
het gietobject, niet worden aanbevolen. Na het uitbedden met een
straalmiddel speciaal afstralen.

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

6.7 Solderen
Soldeerverbindingen van StarLoy L met edelmetaallegeringen onder
gebruikmaking van het vloeimiddel Oxynon® solderen. Het gebruikte
soldeermiddel hangt af van de te solderen edelmetaallegering. Bij
solderingen van StarLoy L raden wij bijv. het Degudent®-Lot N1W aan.

6.8 Laserlassen
Laserlassen vereist ervaring in de omgang met het lasapparaat in
combinatie met de betreffende legering en afmetingen van de te lassen
objecten. Er staat een laserlasdraad ter beschikking. Neem a.u.b. de
aanbevelingen van de fabrikant van het lasapparaat in acht.

6.9 Herbruikbaarheid
De productie van kwalitatief hoogwaardige kunstgebitten vereist het
gebruik van de zuiverste grondstoffen. Daarom mogen, om risico’s te
voorkomen, alleen originele StarLoy L-gietblokjes worden gebruikt.
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1 Przeznaczenie

StarLoy L jest stopem kobaltowo-chromowym stuzacym do wytwarzania
odlewowych protez modelowych. Ze wzgledu na skiad StarLoy L szcze-
golnie nadaje sig¢ do techniki spawania laserowego. Prosze go stosowacé
wytgcznie do celow dentystycznych. Wskazowka odnosnie przechowywa-
nia:Przechowywaé w miejscu niedostepnych dla dzieci |

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

3 6wki bezpi !

W trakcie mechanicznej obrobki stopow dentystycznych, a szczegolnie
stopow kobaltowo-chromowych, nalezy pracowac stosujac generalnie
lokalne odsysanie i ochrone twarzy oraz drog oddechowych. Unikac
zamknietego lub zblizeniowego kontaktu roznych typow stopow. metali
zawartych w stopie.

4 Dziatania uboczne

Mozliwe sg alergie ze wzgledu na zawarto$¢ metali i nieprzyjemne
odczucia uwarunkowane procesami elektrochemicznymi. Stwierdzono, ze
w pojedynczych przypadkach wystepujg uboczne dziatania systemowe
metali zawartych w stopie.

5 Dane techniczne
Skfad w procentach wagowych

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarlLoy L nie zawiera niklu i berylu.

Kolor: biaty Zakres temperatur topnienia: 1290 — 1390 C
Twardo$¢ wg Vickersa: 375 HV 10 Umowna granica plastycznosc: 710 MPa
Wytrzymalosc na WydtuZenie przy zerwaniu: 220 GPa
rozcigganie: 900 MPa

Elongation at fracture: 6% Gestosé: 8.2 g/cm?
Temperatura wstepnego Temperatura odlewania: 1500 C
podgrzewania formy

odlewniczej: 1000 C 45
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6 Wskazowki odnos$nie obrobki

6.1 Kanaty odlewowe
W zaleznos$ci od rozmiarow szkieletu kazdy obiekt powinien by¢
zaopatrywany z 2 - 4 kanatow odlewowych. W celu utatwienia
wptywania i sterowanego krzepniecia nalezy przytozy¢ w najgrubszym
miejscu wylewanego obiektu warstwe drutu woskowego o grubosci
3 -4 mm bez odnawiania. Diugos¢ kanatow odlewowych nalezy okresli¢
indywidualnie poprzez wybor i potozenie lejka odlewowego.

6.2 Osadzenie
Na obiekt woskowy natozy¢ pedzlem lub poprzez napylenie cienka
warstwe srodka rozprezajacego, a nastepnie ostroznie przedmuchacé
az do wyschniecia (nie stosowaé sprezonego powietrza l) Wymodelo-
wany obiekt zalaé masg do zalewania odlewow modeli SilberStar.
Prosze przestrzegac instrukcji obstugi masy do osadzania. Zastosowa-
nie delikatnej masy do osadzania jest mozliwe, jednakze w przypadku
drobnoziarnistej masy do osadzania nie jest ono konieczne.

6.3 Ogrzewanie wstepne i wydzielenie wosku
Podgrzewanie prosze wykonywac powoli przy uzyciu odsysania.
Prosze przestrzegac ilosci dostarczanego ciepta podczas nagrzewania
i czasow zatrzymania zalecanych przez producenta danej masy do
osadzania. Wosk wydziela¢ w temperaturze 300 °C. Po osiagnieciu
temperatury koricowej, wynoszacej 1000 °C, wstepnie ogrzewad
kuwete odlewniczg przez 60 min. W przypadku szczegolnie delikat-
nych konstrukcji podwyzszy¢ temperature podgrzewania wstepnego
do 1050 °C. W przypadku wigkszej ilosci kuwet odlewniczych nalezy
odpowiednio przedtuzy czas zatrzymania.

6.4 Odlew
Kostki odlewnicze mozna ze wzgledu na ich ksztatt umiesci¢ bez
problemow w ceramicznym korytku wsadowym lub w tyglu do
topienia. Stosowac wytgcznie ceramiczne korytka odlewnicze lub
ceramiczne tygle do topienia.

a) temperatura odlewania w wysokoczestotli-wosciowej kadzi
odlewniczej zostaje osiagnigta w momencie, gdy znika cieri
kostek odlewniczych.
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ke

stapia¢ przy uzyciu redukujagcego ptomienia mieszanki
propanowo-tlenowej. Odlewac po przekroczeniu temperatury
likwidusu i po uptywie czasu dalszego ogrzewania, wynoszacego
w zaleznosci od ilosci stopu od 5 -10 sek.

6.5 Usuwanie nadmiaru materiatu
Po wylaniu schtadzaé przez przynajmniej 20 min w temperaturze
pokojowej. Nie zalecamy hartowania woda ze wzglgdu na niebezpiecze-
Astwo skrzywienia si¢ odlewanego obiektu. Po usunigciu materiafu w
specjalny sposob piaskowaé materiatem $ciernym.

6.6 Obrobka
odlewowych protez modelowych. W trakcie elektronicznego wybtyszc-
zania lakierem galwanicznym nalezy chroni¢ delikatne czesci takie jak
np. klamry.

6.7 Lutowanie
Luty taczace stopu StarLoy L ze stopami metali szlachetnych wytwar-
zaé stosujac np. topnik Oxynon®. Lut przeznaczony do zastosowania
jest zalezny od stopu metali szlachetnych, ktory ma by¢ lutowany. W
przypadku lutowania StarLoy L zalecamy lut Degudent® -Lot NTW.

6.8 Spawanie laserowe
Spawanie laserowe wymaga doswiadczenia w obchodzeniu sie z
urzadzeniem spawalniczym w powiazaniu z danym stopem i rozmiara-
mi obiektow przeznaczonych do spawania. Do dyspozycji stoi
jeden drut do spawania laserowego. Prosze przestrzegac zalecen
producenta urzadzenia.

6.9 Ponowne uzycie
Wytwarzanie protez zebowych o wysokiej jakosci wymaga uzycia
materiatow o najwyzszej czystosci. Z tego wzgledu w celu uniknigcia
ryzyka nalezy stosowaé jedynie oryginalne kostki odlewnicze
StarLoy L.
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1 Andamal @

StarLoy L ar en kobolt/krom-legering fér tillverkning av metallkeramikpro-
teser. P& grund av sin sammansattning ar StarLoy L sarskilt lampad for
lasersvetsningsteknik.

Endast for dental anvéndning.

2 Kontraindikationer
Skall inte anvandas vid konstaterad 6verkénslighet mot en eller flera av
de i legeringen ingdende metallerna.

3 Sakerhetsanvisningar

Vid mekanisk bearbetning av dentallegeringar, och i synnerhet kobalt/
krom-legeringar, skall punktutsug anvéndas. Anvand dessutom
ansiktseller andningsskydd.

Ocklusal och approximal kontakt mellan olika typer av legeringar bér
undvikas.

4 Biverkningar

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

5 Tekniska data
Sammansattning i vikts-%

Co Cr Mo Si Mn C N
62,5 30,5 5,0 1,0 0,4 0,3 0,3

StarLoy L innehéller inte nickel och beryllium.

Farg: vit Sméltintervall: 1290 - 1390 °C
Vickershardhet: 375 HV 10 Restt6jningsgrans 0,2 %: 710 MPa
Draghélifasthet: 900 Mpa Elasticitetsmodul: 220 GPa
Brottojning: 6% Densitet: 8,2 g/cm?
Kyvettemperatur: 1000 °C Gjuttemperatur: 1500 °C
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Beredningsanvisningar

6.1 Gjutkanaler

Varje objekt skall férses med 2 - 4 gjutkanaler, beroende pa
skelettdimension. For att underlatta utflytning och kontrollerad stelning,
sétt in 3 — 4 mm tjocka vaxtradar pé gjutobjektets tjockaste punkter —
utan avsmalning. Gjutkanalernas langd bestams av typ och lage hos
gjuttratten.

6.2 Inbaddning

Pensla vaxobjektet tunnt med ett avspanningsmedel och blés det
sedan forsiktigt torrt (inte med tryckluft!). Forma modellen med
inbaddningsmassa SilberStar. Folj anvisningarna fér inbaddnings-
massan. Det gér att anvanda extra fina inb&addningsmassor, men det
ar inte nédvandigt vid redan finkorniga standardmassor.

6.3 Uppvéarmning och vaxeliminering

Varm langsamt under vakuum. Félj inbaddningsmassetillverkarens
anvisningar betraffande varmningshastighet och halltider. Vaxelimine-
ring sker vid 300 °C. N&r sluttemperaturen 1000 °C har nétts, forvarm
gjutkyvetten 60 min. Vid sérskilt tunna konstruktioner, tka
forvarmningstemperaturen till 1050 °C. Vid storre antal gjutkyvetter
maste halltiden tkas i motsvarande grad.

6.4 Gjutning

Gjuttarningarnas form gor det enkelt att placera dem i den keramiska
smaltformen eller i smaltdegeln. Endast keramiska smaltformar och -
deglar far anvandas.

| HF-gjutanordningar har gjuttemperaturen uppnétts s& snart
skuggan av gjuttarningen har férsvunnit.

Flammsmaltning: smélt med reducerande flamma av en
propan-syre-blandning. Gjut nar livkidustemperaturen har
passerats och efter en ateruppvarmningstid pa 5 — 10 sekunder.
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6.5 Urformning
Efter gjutning, 1&t svalna minst 20 min vid rumstemperatur. Snabb
vattenkylning rekommenderas inte eftersom det kan orsaka skador pa
skelettet. Efter urformning, bléstra noga med bléstringsmedel.

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

6.7 Lodning
Vid sammanlédning av StarLoy L och &delmetallegeringar, anvand
flussmedel av t.ex. typ Oxynon®. V&l lod utgaende fran aktuell
adelmetallegering. Vid [6dning av StarLoy L rekommenderar vi lodet
Degudent®-Lot NTW.

6.8 Lasersvetsning
Lasersvetsning kraver erfarenhet av svetsaggregatet i kombination
med aktuell legering och aktuell storlek hos de objekt som skall
svetsas. En lasersvetstrad stér till forfogande. Observera apparattillver-
karens rekommendationer.

6.9 ;\teranvéindning
Vid tillverkning av dentalproteser av hdgsta kvalitet stélls mycket
stora krav p& materialets renhet. Darfor bér endast originalprodukten
StarLoy L-gjuttarningar anvéndas — annars kan risker uppsta.
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