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DeguDent

High-gold alloy for the fabrication of dental restorations (crown-and-bridge) G B
Type hard Color yellow

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.

Melting  Preheating ~ Casting Annealing Vickers  0,2%  Tensile  Elon-
range temperature temperature hardness  Yield strength* gation* Density
strength*
°C °C °C °C min HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 not possible w) 100 w)230 w)370 w)13 174
9145 g)340 440 g4

w: soft (15 min/750 °C)
g: Achievable values after slow cooling inside the mould
* Measurements performed on samples pursuant to DIN EN ISO 1562

Instructions for Use

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

Sprueing: Fit the waxed-up bridge framework with adequately dimensioned sprues.

Bar casting: The diameter of the head canal is 3-4 mm. The manifold canal has a diameter of 4-5 mm
depending on the volume of the casting. The volume of the bar should correspond to that of the
casting. The distance between the manifold canal and the waxed-up framework should be 5-8 mm,
diameter 3 mm.

Investing: In phosphate-bonded / gypsum-bonded investment compounds

(such as Deguvest® SR, F, CF and California).

For rapid heating we recommend Deguvest® Impuls, SR and California.

Wax elimination/preheating: At 300 °C and 700 °C depending on flask size. Follow the manufacturer’s
recommendations.

Casting: The alloy can be safely processed in resistance-heated furnaces in graphite crucibles, or in
open-flame casting units in the ceramic-melting trough.

Casting temperature 1200 °C

At least one-third of new material must be used. Sandblast sprues/cones before reuse to thorouahly

*

Température de coulée 1200 °C.

Il faut utiliser au moins 1/3 de matériau neuf. Avant la réutilisation, les canaux de coulée et les cones de
coulée doivent étre grenaillés pour enlever 'intégralité des oxydes et les résidus de masse d'inclusion.
Temps de poursuite du réchauffage : chauffage par résistance : 30 s, Prestomat : 15 s, propane a
I'oxygene, HF et appareil de coulée a arc électrique : 5-10 s.

Désinclusion : apres le refroidissement de la cuvette de coulée a la température ambiante, la masse
d’inclusion est enlevée des objets avec des perles de verre de 50 um, pression maxi. 2 bars.

Ne pas utiliser de marteau pour la désinclusion !

Travail : Pour la finition d’alliages non-combustibles il est possible d’utiliser des instruments rotatifs en
carbure, des corps abrasifs a liaison céramique ou de ciment ainsi que des lins de pongage et des
outils de polissage en caoutchouc.

Décapage : apres la coulée ou le brasage, décaper les objets dans un bain de Neacid® pendant 15 min
maxi.

Lors du choix du métal d’apport, veuillez respecter I'écart de température entre la température de
brasage et la température du point de solidus de I'alliage.

Nous recommandons Contex comme anti-fondant.

Brasage : Lot DG 750 (750 °C)

Fondant : Anoxan®

Soudage au laser :  Les fils a souder au laser ne sont pas disponibles.

Revenu : n’est pas possible

Lega ad elevato tenore d’oro per la realizzazione di restauri dentali |
(non ceramizzabile)

Tipo duro Colore giallo

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

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”.

Solo per uso dentale.

Intervallo  Temperatura di - Temperatura Invecchiamento Durezza  Limite di Resistenza Allungamento
difusione preriscaldo dello  di fusione secondo snervamento  a a Densita
stampo per fusione Vickers ~ 0,2%"  trazione”  rottura™
°C °C °C °C min HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 non & possibile ~ w) 100 w)230 w)370 w)13 17,4
) 145 g)340 @) 440 94

w: morbido (15 min/750 °C)
g: Caratteristiche ottenibili in seguito a lento raffreddamento nello stampo per fusione
* Misurazioni su campioni secondo la norma DIN EN ISO 1562

Istruzioni per I'uso

Modellazione: Durante la modellazione e la lavorazione delle strutture fare attenzione a non superare 1o
spessore minimo delle pareti, rispettivamente 0,3 mm per le corone singole e 0,5 mm per le corone su
pilastri.

Applicazione di canali di colata: Il ponte modellato in cera deve essere prowvisto di canali di colata
sufficientemente dimensionati. Barra di colata: Il @ del canale di alimentazione deve essere pari a

3 -4 mm. Il canale di distribuzione deve avere un @ di 4 - 5 mm, in funzione del volume dell’oggetto
fuso. Il volume della barra deve corrispondere a quella dell'oggetto fuso. La distanza fra il canale di
distribuzione e I'oggetto in cera deve essere di 5 - 8 mm e deve avere un @ di 3 mm.

Messa in rivestimento: Con rivestimenti a legante fosfatico / a legante gessoso

(ad es. Deguvest® SR, F, CF e California).

Per il riscaldamento rapido si raccomanda Deguvest® Impuls, SR e California.
Sceratura/preriscaldamento: A 300 °C e 700 °C a seconda delle dimensioni della muffola. Attenersi alle
indicazioni del produttore.

Fusione: La lega viene lavorata in modo sicuro in apparecchi di fusione riscaldati a resistenza all'interno
di un crogiolo di grafite e nell’apparecchio di fusione a fiamma nel trogolo per la fusione della ceramica.
Temperatiira di fticione 1200 °C



Casting: The alloy can be safely processed in resistance-heated furnaces in graphite crucibles, or in
open-flame casting units in the ceramic-melting trough.

Casting temperature 1200 °C

At least one-third of new material must be used. Sandblast sprues/cones before reuse to thoroughly
remove all oxides or residual investment.

Post-heating: Resistance-heated: 30 s, Prestomat: 15 s, oxygen/propane; HF and arc-casting machine:
5-10s.

Divesting: Allow the flask to cool to room temperature after casting and divest the castings using 50-um
glass beads at no more than 2 bars of pressure away from the investment.

Do not use a hammer for divesting!

Finishing: Rotating instruments made of hard alloys, ceramic or cemented grinding heads, polishing
cloth and rubber polishing tools can be used to process alloys that cannot be fired on.

Pickling: After casting or soldering, pickle the objects for a maximum of 15 min in a Neacid® bath.
When selecting the solder, please note the temperature interval between the soldering temperature and
the alloy’s solidus temperature.

We recommend Contex as an antiflux.

Soldering: Lot DG 750 (750 °C)

Flux: Anoxan®

Laser welding: No laser welding wire is available.

Annealing: not possible

Alliage a forte teneur en or pour la fabrication de protheses dentaires F
(pas apte a I'alliage par fusion)

Type dur Coloris jaune

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

Effets secondaires : des allergies a des métaux contenus dans I'alliage ainsi que des sensations
désagréables ayant des causes électrochimiques. Des effets secondaires systémiques de métaux
contenus dans I'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 & ce que des poussieres 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 poussiéres et les vapeurs.

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

Pour un usage dentaire seulement

Intervalle Température de  Température Revenu Dureté Limite  Résistance  Allonge-
de fusion préchauffage du de Vickers  élastique ala mentde Densité
moule de coulée coulée 0,2%* dilatation*  rupture*
°C °C °C °C min HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®

980-1060 700 1200 n’est pas possible w)100  w)230  w)370 w) 13 17,4
9145 91340 ) 440 94

w: mou (15 min/750 °C)

[H propriétés accessibles grace au refroidissement lent dans le moule de coulée

* Mesures effectuées sur des échantillons conformément a DIN EN ISO 1562

Mode d’emploi

Modelage : lors du modelage et du fagonnage des armatures, veillez a ce que I'épaisseur de paroi
minimum de 0,3 mm pour des couronnes isolées et de 0,5 mm pour des couronnes piliers soit atteinte.
Mise en place de canaux de coulée : I'armature de bride modelée dans de la cire doit étre dotée de
canaux de coulée aux dimensions suffisantes.

Coulée a barre : le @ du canal d’amenée est de 3 a4 mm. Le canal de distribution a un @ de 4 a5 mm
, en fonction du volume de I'objet coulé. Le volume de la barre doit correspondre a celui de I'objet
coulé. L'écart entre le canal de distribution et I'objet en cire est de 52 8 mm et a un @ de 3 mm.
Inclusion : dans des masses d’inclusion liées au phosphate / liées au platre

(par ex. Deguvest® SR, F, CF et California).

Pour le chauffage rapide nous recommandons Deguvest® Impuls, SR et California.

Expulsion de la cire/Préchauffage : & 300 °C et 700 °C je en fonction de la taille de la cuvette de coulée.
Priere de respecter les indications du fabricant.

Coulée : I'alliage est travaillé en sécurité dans le creuset en graphite dans des appareils de coulée
chauffés par résistance et dans la cuvette de fusion en céramique dans I'appareil de coulée a flamme.

GA LK BiOcclus inlay b 08-06 1

*

indicazioni del produttore.
Fusione: La lega viene lavorata in modo sicuro in apparecchi di fusione riscaldati a resistenza all'interno
di un crogiolo di grafite e nell’apparecchio di fusione a fiamma nel trogolo per la fusione della ceramica.
Temperatura di fusione 1200 °C.

Occorre impiegare almeno 1/3 di materiale nuovo. Prima del riutilizzo i canali di colata e il cono di colata
devono essere puliti per rimuovere a fondo residui di ossidi e rivestimento.

Tempi di riscaldamento supplementare: Riscaldamento a resistenza: 30 sec., Prestomat: 15 sec.,
apparecchio di fusione ad ossigeno-propano; apparecchio di fusione ad arco elettrico e ad alta
frequenza: 5-10 sec.

Smuffolatura: Dopo il raffreddamento della muffola a temperatura ambiente, il rivestimento viene
staccato dagli oggetti con un getto di sfere di vetro (grana 50 um) ad una pressione max. di 2 bar.

Non utilizzare martelletti per la smuffolatura!

Lavorazione: Per la lavorazione di leghe non completamente bruciabile possono essere utilizzati
strumenti rotanti in metallo duro, abrasivi in lega di ceramica o di cemento nonché tele smeriglio e
lucidante per gomma.

Decapaggio: Dopo la fusione o la brasatura decapare gli oggetti in un bagno di Neacid® per un tempo
massimo di 15 minuti.

Nella scelta della lega brasante rispettare la differenza di temperatura fra la temperatura di brasatura e la
temperatura di solidificazione della lega.

Si raccomanda di utilizzare I'agente Contex.

Brasatura: Lot DG 750 (750 °C)

Fondente: Anoxan®

Tecnica laser: Non e disponibile il filo per saldatura laser.

Invecchiamento: non e possibile

Aleacion de alto contenido en oro para restauraciones dentales (no ceramizable) E
Tipo duro Color amarillo

Contraindicaciones: No usar en caso de hiperestesia comprobada a uno o mas metales de la aleacion.
Efectos secundarios: Son posibles alergias causadas por los metales que componen la aleacion, asf
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. Como proteccion contra polvos y vapores, use
instalaciones de aspiracién adecuadas y, ademas, proteccion facial o respiratoria. Para mas
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.

Intervalo Temperatura Temperatura ~ Bonificacion Dureza Limite  Resistencia Alarga-
de fusion de precalen-  de colado seguin elastico ala  miento de Densidad
tamiento Vickers convencional traccion®  rotura®
del molde 0,2 %
para colado
°C °C °C °C min HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 no es posible w) 100 w) 230 w) 370  w)13 17,4

9145  g)340 9440 94
w: blando (15 min/750 °C)
g propiedades alcanzables por enfriamiento lento en el molde para colado
* Mediciones en muestras segun DIN EN ISO 1562

Instrucciones de uso

Modelado: Asegurese al modelar y al elaborar las estructuras de que el espesor de pared minimo no
sea inferior a 0,3 mm en coronas aisladas ni a 0,5 mm en coronas pilar.

Colocacion de bebederos: La estructura de puente modelada en cera se tiene que dotar de bebederos
suficientemente dimensionados. Colado de barras: El diametro del bebedero de alimentacion es de

3 - 4 mm. El bebedero de distribucién tiene un didmetro de 4 - 5 mm, segln cual sea el volumen del
objeto a colar. El volumen de la barra tiene que ser equivalente al del objeto a colar. La distancia entre el
bebedero de distribucién y el objeto de cera es de 5 - 8 mm y tiene un didmetro de 3 mm.

Puesta en revestimiento: En revestimientos para colados dentales con aglutinante de fosfato / de yeso
(p. €j.,Deguvest® SR, F, CF y California).

Para el calentamiento rapido, recomendamos Deguvest® Impuls, SRy California.

Eliminacién de la cera y precalentamiento: A 300 °C y 700 °C segun cual sea el tamafo de la cubeta de

25.07.2006, 13:55 Uhr

*



colado. Tome en cuenta las indicaciones del fabricante.

Colado: La aleacion se procesa de forma segura en dispositivos de colado calentados por resistencias
en el crisol de grafito y en el aparato de colado a la llama en la cubeta de fusién ceramica. Temperatura
de colado 1200 °C.

Tiene que usarse al menos 1/3 de material nuevo. Antes de volverlos a usar, es necesario chorrear los
bebederos y los conos de colada para eliminar por completo los éxidos y los restos de revestimiento.
Tiempos de calentamiento de continuacion: Calentado por resistencia: 30 seg., Prestomat: 15 seg.
propano oxigeno; aparato de colado por arco voltaico y AF: 5-10 seg.

Retirada del revestimiento: Después de que se enfrie la cubeta de colado a temperatura ambiente, se
elimina el revestimiento de los objetos con perlas de cristal de 50 pm a 2 bar de presion como maximo.
iNo use un martillo para la retirada del revestimiento!

Mecanizado: Para acabar aleaciones no susceptibles de cochura, se pueden usar instrumentos
rotativos de metal, muelas abrasivas de ceramica o aglomerados con cemento, asi como telas
abrasivas y pulidores de goma.

Decapado: Decape los objetos después del colado un max. de 15 min. en un bafo de Neacid®.

Al seleccionar la soldadura, tenga en cuenta la diferencia entre la temperatura de soldadura y la
temperatura de sélidus de la aleacion.

Recomendamos Contex como antifundente.

Soldeo: Lot DG 750 (750 °C)

Fundente: Anoxan®

Unioén por laser: No esta a disposicion ningiin alambre para soldar por laser.

Bonificacion: no es posible

Liga altamente rica em ouro, para a preparacéo de restauragdes dentais P

(n@o adequada para queima)

Tipo: dura Cor: amarelo

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

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 manipulacé@o das ligas dentais, preste atengao para evitar respirar poeiras e vapores. Para a
protegao contra poeiras e vapores, utilize instalacdes de aspiragdo adequadas, e adicionalmente uma
protegao para a face ou protegao para a respiragao. Para informagdes adicionais acerca da
manipulagao, protegao contra poeiras, bem como informagdes para a aplicagao, consulte a brochura
de instrugdes para a preparagao de ligas dentais com metais preciosos.

Exclusivamente para uso dental.

Intervalo Temperatura Temperatura Tratamento Dureza  Limite  Resisténcia Alongamento
defusdo  de pré- de fundicao Vickers elastico  aruptura  deruptura®  Densidade
aquecimento 0,2%"*  por tragao*
do molde
de fundicéo
°C °C °C °C min HV5 N/mm? N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 nao é possivel w) 100 w)230  w)370 w) 13 174

9)145 @) 340 @) 440 94
w: macia (15 min/750 °C)
R Caracteristicas alcancaveis por meio de arrefecimento lento no molde de fundigao
*Medicdes feitas em amostras, segundo a norma DIN EN ISO 1562

Instrucdes de uso

Modelagem: Durante a modelagem e trabalhos nas estruturas, preste atengéo para nunca ultrapassar
as espessuras de parede minimas: 0,3 mm para coroas individuais e 0,5 mm para coroas com pinos.
Instalagcdo de canais de fundicdo: A estrutura de ponte, modelada em cera, deve receber canais de
fundicao suficientemente dimensionados. Fundicéo de barras: O diametro do canal de acesso ¢ de

3 -4 mm. O canal de distribuigao tem um diametro de 4 - 5 mm, dependendo do volume do objeto a
fundir. O volume das barras devera corresponder ao volume do objeto a fundir. A separacéo entre canal
de distribuicéo e objeto de cera é de 5 - 8 mm e tem um diametro de 3 mm.

Assentamento: Em massas de assentamento com combinagéo de fosfato / gesso

(por ex. Deguvest® SR, F, CF e California).

Para o pré-aquecimento rapido recomendamos Deguvest® Impuls, SR e California.

Expulsédo da cera / Pré-aquecimento: Com 300 °C e 700 °C, dependendo do tamanho da cubeta de

*

Pro rychlé rozehiati doporucujeme Deguvest® Impuls, SR a California.

Rozehrati vosku/pfedehtéti: Pfi 300 °C a 700 °C podle velikosti lici kyvety.

Dodrzuijte prosim pokyny vyrobce.

Liti: Slitina se spolehlivé zpracovava v odporové vytapénych licich pfistrojich v grafitovych
nadobkach a v plamenovém licim pfistroji v keramickém tavicim korytu. Lici teplota 1200 °C. Musi
se pouzit minimalné 1/3 nového materiélu. Pfed opétnym pouzitim se musf lici kanalky a kuzele
odistit otryskanim kvuli dukladnému ocisténi od oxidl a zbytkl zalévaci hmoty.

Casy pro dal’i rozehFati: Odporové vyhfivani: 30 sec., Prestomat: 15 sec. kyslik-propan; Lici pfistroj
vyhtivany vysokou frekvenci a elektrickym obloukem: 5-10 sec.

Vyjmuti ze zalévaci hmoty: Po ochlazeni lici kyvety na pokojovou teplotu se zalévaci hmota odstrani
z objektli pomoci sklenénych perli¢ek 50 Km, pod tlakem max. 2 bary.

K vyjimani ze zalévaci hmoty nepouzivejte kladivo!

Vypracovani: Pro vypracovani slitin, které nelze nanaset vypalovanim, se mohou pouzit rotujici
nastroje z tvrdokovu, z brusnych télisek vazanych na keramiku anebo na cement, jakoz i smirkové
platno a gumovy lestic.

Ogisténi odleptanim: Tyto objekty se po liti nebo pajeni ocisti odleptanim max. 15 min. v lazni z
Neacidu®.

Pii vybéru pajky prosim pocitejte s teplotnim rozdilem mezi teplotou pajky a teplotou solidu u slitiny.
Jako pripravek proti taveni doporucujeme Contex.

Péjeni: Lot DG 750 (750 °C)

Tavici pfisada: Anoxan®

Lasery: Zadny laserovy svarovaci drat neni k dispozici.

Vrstveni: Neni mozné

Legering med heijt guldindhold til fremstilling af dentale restaureringer DK
(krone-og-bro):

Type hérd Farve qul

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

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

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

Kun til dentalbrug.

Smelte- Formens-  Stebnings-  Afhaerdning Vickers  0,2%  Treeksty- Brudfor-
punkt forvarmnings- temperatur hérdhed  streek- rke* laengel Densitet
temperatur greense” se*
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Ikke mulig w) 100 w)230 w370 w13 174

9145  0)340 ) 440 94
w: bled (15 min/750 °C)
g: Opnéelige veerdier efter langsom afkeling i formen
* Mélinger udfert pé prever i henhold til DIN EN ISO 1562

Brugsanvisningen

Pressekanal: Tilpas brostellet i voks med pressekanaler af tilstraekkelig sterrelse Barrestobning:
Hovedkanalens diameter er 3-4 mm. Manifoldkanalen har en diameter pa 4-5 mm, afheengig af
stebningens volumen. Barrens volumen ber svare til stobningens. Afstanden mellem manifoldkanalen og
voksstellet ber veere 5-8 mn og have en diameter pa 3 mm.

Indstebning: | fosfatbundne/gipsbundne indstebningsforbindelser (sdsom Deguvest® SR, F, CF og
California). Til hurtigopvarmning anbefaler vi Deguvest® Impuls, SR og California.

Eliminering af voks/forvarmning: Ved 300 °C og 700 °C afhaengig af kuvettestorrelsen. Folg
producentens anbefalinger.

Stebning: Legeringen kan bearbejdes sikkert i varmeresistente ovne i grafit smeltedigler eller i
stebeenheder over dben flamme i keramiske smeltetrug. Stebetemperatur 1200 °C

Mindst en tredjedel af materialet skal vaere nyt. Sandblees indleb/stebekegler for genanvendelse for
artndiat at fierne alle oxider eller restindstebninaer



Assentamento: Em massas de assentamento com combinagao de fosfato / gesso

(por ex. Deguvest® SR, F, CF e California).

Para o pré-aquecimento rapido recomendamos Deguvest® Impuls, SR e California.

Expulsédo da cera / Pré-aquecimento: Com 300 °C e 700 °C, dependendo do tamanho da cubeta de
fundicdo. Siga as instrugdes do fabricante.

Fundigao: A liga é trabalhada com seguranca em aparelhos de fundigao com aquecimento por
resisténcias, em cadinhos de grafite, e em aparelhos de fundicdo com aquecimento por chamas.
Temperatura de fundigdo 1200 °C.

Deveré ser aplicado pelo menos 1/3 de material novo. Antes de uma re-utilizagao, os canais de
fundi¢ao e o cone de fundicdo deverao ser jateados, a fim de eliminar completamente restos de dxido e
massa de assentamento.

Tempos de aquecimento posterior: Aquecimento com resisténcias: 30 seg., Prestomat: 15 seg.,
oxigénio-propano; Aparelhos de fundicéo de alta freqliéncia ou arco voltaico: 5-10 seg.
Desprendimento: Apos a cubeta de fundigao arrefecer até a temperatura ambiente, a massa de
assentamento é desprendida dos objetos por meio de pérolas de vidro de 50 um e uma pressao max.
de 2 bar.

Nunca aplique pancadas para fazer o desprendimento!

Acabamento: Para o acabamento de ligas capazes de cozimento, podem ser utilizados instrumentos
rotativos de metal temperado, corpos de lixa ligados & ceramica ou cimento, bem como fios de esmeril
e polidores de borracha.

Decapagem: Ap6s a fundicéo ou soldagem, os objetos devem ser decapados durante 15 min. (max.)
em banho mordente de Neacid®.

Ao escolher as soldas, preste atencéo ao intervalo de temperatura, entre temperatura de soldagem e
temperatura de solidificagao da liga.

Como produto antifundente recomendamos Contex.

Lot DG 750
Anoxan®
N&o se encontra a disposicdo nenhum fio de soldagem a laser.

Soldagem:
Produto fundente:
Técnica de laser:

(750 °C)

Tratamento: nao é possivel

Slitina s vysokym obsahem zlata k vyrobé zubnich restauraci CZ
(nevhodna pro napalovani)

Typ tvrdy Barva Zluta

Kontraindikace: Nepouzivejte pfi prokazané precitlivélosti na jeden nebo vice kovii obsazenych ve
sliting.

Vedlejsi uginky: Je mozny vyskyt alergii na kovy obsazené ve slitiné a jsou mozné elektrochemicky
zpusobené nepfijemné pocity. V jednotlivych pfipadech se poukazuje na systemické vedlejsi ucinky
kovu obsazenych ve slitiné.

Interakce: Vyhnéte se okluznim a aproximalnim kontaktim raznych typa slitin.

Pfi zachazeni s dentalnimi slitinami dejte pozor, abyste se nenadychali prachu a par. K ochrané pred
prachem a parami pouzivejte vhodné odsavaci zafizeni v kombinaci s dychaci nebo oblicejovou
maskou. Dal$i pokyny k manipulaci, ochrané proti prachu a uzivatelské instrukce jsou uvedeny

v pfirucce ,Pokyny pro zpracovani dentalnich slitin z uslechtilych kova*.

Pro pouZiti pouze ve stomatologii.

Interval Predehfivaci Lici Vrstveni Tvrdost 0,2% Mez Taznost Mérna
taveni teplota teplota podle mez  pevnosti hmotnost
Wickerse pritaznosti v tahu
°C °C °C °C min HV5  N/mm2? N/mm? % g/cm?
980-1060 700 1200 Neni mozné w)100  w)230 w)370 w13 174
9145  9)340  0)440 94

w: meékky (15 min/750 °C)
g: dosazitelné vlastnosti vlivem pomalého ochlazovani v lici formé
* Méfeni vzorku dle DIN EN ISO 1562

Navod k pouziti

Modelovani: Pfi modelovani a vypracovavani konstrukci dejte pozor na to, aby byla vzdy dosazena
minimalni tloustka stény 0,3 mm pro jednotlivé korunky a 0,5 mm pro pilifové korunky.

Umisténi licich kanalk(: Konstrukce mustku modelovana ve vosku se musi opatfit dostate¢né
dimenzovanymi licimi kanalky. Liti hranolu: | pfivodniho kanalku ¢ini 3 - 4 mm. Rozvodny kanalek ma
@4 -5 mm , podle objemu odlévaného objektu. Objem hranolu musi odpovidat objemu odlévaného
objektu. Vzdalenost mezi rozvodnym kanalkem a voskovym objektem ¢ini 5 - 8 mm a ma @ 3 mm.
Zalévani: Do zalévaci hmoty vazané fosfatem / sadrou (napt. Deguvest® SR, F, CF a California).
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Stebning: Legeringen kan bearbejdes sikkert i varmeresistente ovne i grafit smeltedigler eller i
stebeenheder over &ben flamme i keramiske smeltetrug. Stebetemperatur 1200 °C

Mindst en tredjedel af materialet skal vaere nyt. Sandblees indleb/stebekegler for genanvendelse for
grundigt at fierne alle oxider eller restindstebninger.

Eftervarmning: Varmebestandig: 30 s, Prestomat: 15 s, oxygen/propan; HF og lysbuesmeltning: 5-10 s.
Udtagning: Lad kuvetten afkele til stuetemperatur efter stebningen og udtag formene vha. 50-pm
glasperler ved hojst 2 bars tryk vaek fra indstebningen.

Der ma ikke bruges hammer til udtagningen!

Bearbejdelse: Til udarbejdelse af legeringer, der ikke kan pabraendes, kan man anvende roterende
instrumenter af hardmetal, keramisk eller cementbundne slibelegemer samt smergelleerred og
gummipolerer.

Bejdsning: Efter stebning eller lodning bejdses genstandene i hejst 15 min. i et Neacid®-bad.

Nér loddemetallet veelges, skal man veere opmaerksom pa temperaturintervallet mellem
loddetemperaturen og legeringens solidustemperatur.

Vi anbefaler Contex som flusmiddel.

Lodning: Lot DG 750 (750 °C)

Flusmiddel: Anoxan®

Lasersvejsning: Der er ikke adgang til lasersvejsetrad.
Afheerdning: Ikke mulig

Kp&po UpnAng MepIEKTIKOTNTOG OE XPUTO VIO TNV KXTROKEUF) 0DOVTIKMY KMOKXTHOTROEWV G R
(dev eivar KXTAANAO TIPOG OTTTNON TIOPOEAGVNG)

Turog oKkANPO Xpwpo KITPIVO

AvTevdeigeig: Na pn xpnoIHOTTOIEITan OTAV UPIoTATO! KMOSEDEIYHEV UTTEPEUXITBNTIX EVAVTIX OE
£Vl 1] TTEPIOOOTEPT UETAANGK TTOU TTEPIEXOVTQI OTO KPOUX.

MNapevepyeieg: MOavES eivar oI RANEPYIEG EVAVTIG 08 PHETOAAXK TIOU TIEQIEXOVTOI OTO KPAHX OTTWG
£MioNG Kol EVOXANOEIG 01 OTT0IeG Eival NAEKTPOXNHIKNG TTPOEAEUONG. Z€ UEPOVWHEVEG TTEPITITWOEIG
AVOPEPOVTAI GUOTNHUATIKEG TIPEVEPYEIEG OI OTTOIEG OPEIAOVTOI 0T PETXANK TOX OTTOIXX TTEPIEXOVTON
OTO KP&HQK.

AMnAemBp&oEIq: No TTOGEUYETAI N PAKONTIKM KOI HECODOVTIC EMTO) SIKPOPETIKMV TUTTWV
KPOHATWV.MTXPOKOAD TTPOCEXETE KATA TN DIXPKEIX TNG EMTEEEPYATITG TWV KPOXURTWV
000VTOTEXVIKIG, VO HNV EIOTIVEETE TIG OKOVEG KQI TOUG XTHOUG TTOU TTPOKUTITOUV. XPNGIHOTIOIEITE YI
TNV MPOOTHOIX KO OKOVEG KO OTHOUG KATGAANAEG CUOKEUEG QvaxppOPNONG Kol TPOCOETA picx
TIPOOTAOIX TTPOCWTTOU KAl AVATTVONG (HXOKX).

MepioooTePEG UMODEIEEIG OO0V XPOPG OTO XEIPIOHO, TNV TTPOCTAOIX GO T OKOVN KA TIG UTTOJEIEeIg
XPNong BAEMe oTo GUAAGDIO EUYEVT) HETOHAAR-080VTIKA KPXUOTO UTTODEIEEIG ETTEEEPYQTIOG.

Movo yior 0dovTIXTPIKN Xprion.

AioTnpa Oeppokpacio Oeppokpaaion OeppiKkn SkAnpotntac  0,2% MéTpo Empn-  Mukvo-
THENG TPOBEPUOVONG  XUTEUONG BeATioon KOTX  avToXM ot  €AaOTI Kuvon  TNTQ
Tou poupAou Vickers epeAkuopod* kOTNTaG" Bpaliong
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200  Oev eivou Suvatd w) 100 w)230 w)370 w13 174
g) 145 9340 g 440 94

w: HoAaKO (15 AerT&/750 °C)
g ePIKTEG IDIOTNTEG PEOW OPYNG WUENG VTG TOU poUdAou XUTEUONG
* MeTprioeig oe deiypara oupdwva pe DIN EN ISO 1562

OBnyieg xpriong

MovTeA&piopa: Ko TO HOVTEAXPIOHG KOl TNV EMEEEPYOOI TwV OKEAETOV TIPETE! vax BidETON
TIPOCOXI), WOTE TO TIGX0G TOU TOIXWHATOG VI HOVEG OTEPAVEG VXX NV eival AiyoTepo oo 0,3 mm Ko
Y1 OTEPAVEG/ OTNPIYHATX VO UNV gival AiyoTepo oo 0,5 mm.

TomoB&Tnon aywyol XUTEUONG: TO HOVTEAXPIOPEVO OE KEPI OKEAETO TNG YEDUPOG TIPETTEN VOK
TOMOBETOUVTAI EMAXPKOUG pEYEBOUG aywyoi XUTEUONG.

Aywyog xUTeuong (opIfovTia dokog): H dIpeTpog Tou aywyou TipdoBaong eivai 3 - 4 mm. O aywyog
Siavopng €xel piax dicpetpo O 4 - 5 mm, avaAoya He TOV OyKO TOU avTIKeIUEVOU XUTeuang. O Oykog
NG SOKOU TIPETIEI VX GVTMOKPIVETAI OTO QVTIKEINEVO XUTEUONG. H amooTaan PeTo&U aywyou
SIAVOUNG KO QVTIKEINEVOU XUTEUONG QVEPXETOI OTAX 5 - 8 mm kol €xel SigpeTpo O 3 mm.

Emévduon pe mupdxwpo: e dwodpaTouxa / He YUWO TTUPOXWHATA (TT.X. Deguvest® SR, F, CF ko
California). Mo T ypriyopn Béppavon ouvioToUpe Deguvest® Impuls, SR kai California.

Arokripworn)/ poBéppavon: SToug 300 °C kot 700 °C av&Aoya e To peyeBog Tou poUdAou
XUTeuong. Mapakah® A&BETE UTT OWIV TIG UTTOBEIEEIG TOU KATAOKEUXDTT).
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Xuteuon: To kpGpa eMeEePYATETAI P AOPAAEIX OE CUOKEUEG XUTEUONG HE BEPHAIVOpEVEG
QAVTIOT&OEIG 0TO Doxeio THENG Ao YPadiTN KAl 0T CUOKEUN| XUTEUONG PE GAOYX OTO KEPAHIKO
doxeio THENG yiar pAOyar. Oeppokpaaia xuTeuong 1200 °C.

Mpémel va xpnoiporoieital TouAdyIoTov 1/3 KauvoUpio UAIKO. Mpiv armd Tnv emavaypnolporoincn
TIPETTEI O AYWYOI XUTEUONG Kl O KOVOI XUTEUONG V& G(UHOBOAOUVTRI WOTE VO AMOPKPUVOVTX
TANPWG T 0EEIBIX KA TOX UTTOAEIUPOTO TTUPOXWHATOG.

Xpovol mepaiTépw BEppavang: Oeppaivopeveg avTioTaoelg: 30 deuTepoAerTa, Prestomat:

15 deutepoAenTa OEuydvo- mpomavio, HF kai cuokeur) XUTeuang pe BoATaiko ToEo: 5-10
SeuTeEPOAETTTO.

ATOP&KPUVON TTUPOXWHOTOG: MeT& amod TNV WUEN Tou poUdAou XUTEUoNG o€ BEPUOKPATIOl
SWHATIOU AMOPXKPUVETAI TO TTUPOXWHX KO T AVTIKEIMEVA pe 50 pm yuaAiva odaipidiax, péyioTn
mieon 2 bar.

Mn xpnoipgoroieite adupl yIx TV GITOPGKPUVON TOU TTUPOXWHOTOG!

EneEepyaoia: Ma v enegepyacia TNKOUEVWV KPARATWY UMOPOUV va Xpnotpornomeoly
epyaAeia and okANpO HETAAAO, KEPAUIKA AELAVTIKA 1) AELAVTIKA e TOWEVTO, KABMG Kal
OpUPLBOTAVO KAl AACTIXEVIOG OTIABWTNG.

Arop&kpuvon oEeidiwv: MeT& amd Tn XUTEUON 1) KOMNOT, GMOPGKPUVETE Tor OEEIBI Ao T
avTikeipeva pe AouTpo Neacid®.

Mopakah® AXUBAVETE UTT * OYIV 00§, KAT& TNV eMmAoYr TNG KOMNONG 1 dIxpopd PETAEU
BeppoKPaTiag KOANONG Kol BEPUOKPATITG THENG TOU KPKUATOG.

Qg avTIOEEIBWTIKO HETO (BOPakag) cuviaToupe To Contex.

KoMnon: Lot DG 750 (750 °C)

Méao porig: Anoxan®

EneEepyoaia pe Aéiep: Ynapyxel on dixBeor) 0og oUppa Aainep oUYKOAANGNG.

Oeppikr) BeATioon: dev eivan duvaTod

Magas aranytartalmu 6tvozet fogrestauraciok készitésére (nem felégetheto) H
Tipus kemény Szin séarga

Ellenjavallatok: Az dtvézetet bizonyitott tulérzékenység esetén nem szabad alkalmazni.

Mellékhatasok: Elofordulhatnak allergiak az 6tvozet egyik vagy tobb fémalkotdjaval szemben valamint
helyileg elektrokémiai érzészavarok. Egyes esetekben az dtvdzetben 1évo fémek éltaldnos
mellékhatasairol is beszamoltak.

Kolcsonhatasok: A kulonféle dtvozetek okkluzalis és approximalis kontaktusai kertilendok. A fogészati
Otvozetek megmunkaldsa soran kérjlk Ggyelien arra, hogy a keletkezd porokat és gozoket nem szabad
belélegezni. Hasznaljon sajat védelmére a porok és gozok eltavolitasara megfeleld elszivoberendezést és
ezen felll arcvéddt vagy maszkot. Tovabbi informaciokat a felhasznalésrdl, és a porvédelemrdl valamint
haszndlati utasitasokat tartalmazza a ,Fogaszati nemesfématvozetek — felhasznélési eldirasok” cimi
brosuréa.

Kizéarolag fogaszati hasznélatra.

Olvaszté Ontsforma-  Ontési Nemesités Kemény- 0,2%-0s HUzé-  Torési
inter-  eldmelegitd  hoémer- seg Vickersnyujtasi  szilard- nyujtas* Strliség
vallum homérséklete  séklet szerint*hatési hatar* saga*
°C °C °C °C min HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200  Nem lehetséges w)100 w)230 w)370 w)13 174
0145  9)340 0)440 94

w: lagy (15 min/750 °C)
g elérhetd tulajdonsagok az 6ntéformaban térténd lassu lehtilés altal
* mérések mintadarabokon DIN EN ISO 1562 szerint

Haszndlati utasitas

Modellalas: A vazak modelldlasa és kidolgozasa soran arra tgyelien, hogy a minimadlis falvastagsaga
szolokoronaknal 0,3 mm és oszlopkoronalnal 0,5 mm alé ne kerdljon.

Ontécstornak felerdsitése: A viaszba agyazott hidvazat megfelelé nagysagu ntécsatornakkal el kell
l&tni. Gerendadntés: A bevezet® csatorna @-je 3 - 4 mm. Az eloszt6 csatorna @-je 4 - 5 mm, az
Ontendd objektum  volumenjétdl fliggden. A gerenda volumenije megfelelien az 6ntend® objektumnak.
Az eloszté csatorna és a viaszobjektum kodzotti tavolsag 5 - 8 mm és az @-je 3 mm legyen.
Beéagyazés: foszfatkotést / gipszkotést bedgyazdanyagokban (pl.Deguvest® SR, F, CF és California).
A gyors felfttésre ajanljuk Deguvest® Impuls, SR és California.

Viaszkiolvasztas / eldmelegités: 300 °C és 700 °C mellett az 6ntési kilvetta nagysagatol figgden. Kérjik
vegye figyelembe a gyarté adatait.

Ontés: Az dtvozet ellenaliasfiitésii ontokésziilékek grafittégelyében és a langdntokészillék keramia
olvas7tavAalviiaban biztonsiaaosan feldolaozhatd

*

pakartotinai, nuo liejimo kanaly bei liejimo kigio batina srautiniu bidu kruop$éiai nuvalyti oksidus bei
iguldymo masés likucius.

Tolesnio kaitinimo laikai. Varzinis kaitinimas: 30 sek., ,Prestomat‘: 15 sek. deguonis-propanas,

auksto daznio ir lankinis liejimo prietaisas: 5-10 sek.

Nuémimas. Liejimo kiuvetei atvésus iki patalpos temperataros, jguldymo masé nuo objekty
pasalinama 50 pm stiklo rutuliuky srove, ne didesniu kaip 2 bar slégiu.

Nenaudokite nuémimui plaktuko!

Apdirbimas. Neisdegandiy lydiniy gamybai galima panaudoti besisukancius instrumentus,
pagamintus i$ kietmetalio, keraminés mediagos arba cementu sujungtus $lifavimo elementus bei
Slifavimo juosteles ir guminius poliravimo elementus.

Nuésdinimas. Po liejimo ar litavimo objektus reikia ne ilgiau kaip 15 min. ésdinti ,Neacid®" vonioje.
Parinkdami lydmetalj atkreipkite démesj j skirtuma tarp litavimo temperatiros ir eutektinés lydinio
temperataros.

Kaip fliusg mes rekomenduojame naudoti ,Contex*.

Litavimas: Lot DG 750 (750 °C)

Fliusai: Anoxan®

Suvirinimas lazeriu. Néra elektrinio suvirinimo elektrodo.

Temperatirinis apdorojimas: Nejmanoma

Sakauséjumi ar augstu zelta saturu zobu restauraciju izgatavo$anai LV
(nav iespéjama parklasana)

Tips ciets Krasa dzeltena

Kontrindikacijas: Nedrikst lietot, ja konstatéta parak liela jitiba pret vienu vai vairakiem sakauséjumos
izmantotajiem metaliem.

Blakus iedarbiba: lespéjamas alergijas pret sakauséjuma izmatotajiem metaliem, ka ari
elektromehanisku iemeslu izraisitas nepatikamas sajitas. AtseviSkos gadijumos tika konstatéta
sakausejuma izmantoto metalu izraisita blakus iedarbiba.

Mijiedarbiba: Jaizvairas no dazadu sakauséjuma tipu okluzalajiem un aproksimélajiem kontaktiem.
Stradajot ar dentalajiem sakauséjumiem, jauzmanas, lai netiktu ieelpoti putekli un tvaiki. Lai izvairitos
no putekliem un tvaikiem, ieteicams izmantot attiecigas nostces ierices un aprikojumu sejas un
elposanas celu aizsardzibai.

Papildus norades par izmanto$anu, aizsardzibu pret putekliem un ekspluataciju skat. brosara par
célmetalu un dentalo sakauséjumu apstradi.

Paredzéts izmanto$anai tikai zorarstniecibas noltkos.

Ku$anas lepriek$éjas- Liesanas Radisana Ciefi- Izple- Stiep-  Izturiba
intervals sasilSanas temperatira bapéc Sanas les pre- Blivums
temperatira Vikerta robeza* testiba*
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Nav iespgjams ~ w)100 w)230 w)370 w)13 174
9145 9)340 0)440 94

w: miksts (15 min/750 °C)
g: ieglstama ipasiba, laujot Iénam atdzist veidné
* Paraugu mérijumi saskana ar DIN EN ISO 1562

Ekspluatacijas paméaciba

ModeléSana: Modeléjot un izstradajot karkasus, ievérojiet, ka sieninu minimalais biezums nedrikst
bat mazaks par 0,3 mm atseviskajiem kroniem und 0,5 mm implantiem.

LieSanas kanalu piestiprina8ana: Karkasa vaska modelim jabat aprikotam ar pietiekami
dimensionétiem lieSanas kanaliem.

TieSais pievades kanals: Pievades kanala @ jabat 3 - 4 mm. Sadales kanala @ jabat 4 - 5 mm,
atkariba no lieSanas objekta tilpuma. Tiesa pievades kanala tilpumam jabat atbilstoSam lieSanas
objekta tilpumam. Atstatumam starp sadales kanalu un vaska objektu jabut 5 - 8 mm un ta @ jabat
3 mm.

levietodana: leteicams ievietot masa, kas satur fosfatu / gipsi (piem. Deguvest® SR, F, CF un
California). Atrai sasildi$anai iesakam izmantot Deguvest® Impuls, SR un California.

Vaska izspie$ana / iepriek$éja sasildi$ana: Pie 300 °C un 700 °C, atkariba no lie$anas kivetes
lieluma. Ladzu, nemt véra raGotaja norades.

Lie$ana: Dro$ibas labad sakauséjumus apstrada ar pretestibas elementiem aprikotas lie$anas iericés
grafita tigeli un uguns liesanas iericé keramikas kusanas mulda. Liesanas temperatara 1200 °C.
Jaizmanto vismaz 1/3 jauna materiala. Pirms atkartotas izmantosanas lieSanas kanali un lieSanas
konusi janotira ar striklas palidzibu, lai tos pamatigi attiritu no oksidiem un ievietoSanas masas
paliekam

o



Viaszkiolvasztas / eldmelegités: 300 °C és 700 °C mellett az 6ntési kiivetta nagysagatol figgden. Keérjik
vegye figyelembe a gyarté adatait.

Ontés: Az dtvozet ellenaliasfiitésii ontokésziilékek grafittégelyében és a langdntokészillék keramia
olvasztévalyljaban biztonsagosan feldolgozhatd.

Olvasztohomérséklet 1200 °C.

Mindig legalabb 1/3 (j anyagot kell hasznalni. Ujabb hasznalatbavétel eldtt az dntozécstornakat és az
Ontézokupokat szorassal alaposan ki kell tisztitani oxidok és beagyazéanyagok maradvanyatol.
Tovabbfitési idok: ellenallasfitési: 30 sec., Prestomat: 15 sec. Oxigén-propan; HF és fényives 6nt6z6:
5-10 sec.

Kiagyazas: Az 6ntdzokivetta szobahomeérsékletre vald leh(tése utan a beagyazéanyagot a targyakrol
50 pm Uveggydngyodkkel, 2 bar nyomassal el kell tavolitani.

Kiagyazashoz kalapacsot nem szabad hasznaini!

Megmunkalas: Nem felégethetd dtvozetek kidolgozasahoz alkalmazhatok keményfémbdl kész(lt forgd
szerszamok, kerédmia- vagy cementkétési csiszoldidomok, valamint csiszolévaszon és gumipolirozo.
Lemaratas: A targyakat az ontést vagy a forrasztést kdvetoen legfeliebb 15 percig Neacid® -firdoben le
Kkell maratni.

A forrasz kivalasztasanal kérjik vegye figyelembe a forrasztéhomérséklet és az dtvozet olvasztopont
koz6tti homérsékletkilonbséget.

Forraztézsirnak ajanlott a Contex.

Forrasztas: Lot DG 750 (750 °C)

Forrasztozsir: Anoxan®

Laser: Nem all rendelkezésre lézer-hegesztbelektroda.

Nemesités: Nem lehetséges

Aukstos prabos aukso lydinys danty restauracijoms gaminti LT
(negalima dengti degimo budu)

Tipas kietas Spalva geltonas

Kontraindikacijos. Nenaudoti, jei yra zinomas padidintas jautrumas vienam arba

keletui lydinio metaly.

Salutiniai poveikiai. Galimos alerginés reakcijos j lydinio metalus bei nemalons elektrochemijos
salygojami pojaciai. Atskirais atvejais zinomi sisteminiai lydinio metaly sukeliami Salutiniai poveikiai.
Saveikos. Venkite okluzaliniy bei aproksimaliniy kontakty tarp skirtingy lydinio tipy. Dirbdami su
dentaliniais lydiniais atkreipkite démesj, kad nejkvéptuméte dulkiy ir gary. Apsaugai nuo dulkiy ir
gary naudokite tinkamus nusiurbimo jtaisus bei, papildomai, veido apsauga arba respiratoriy.
Daugiau nuorody apie naudojima, apsauga nuo dulkiy ir vartojimo nuorodas rasite leidinyje
,Dentaliniy lydiniy i$ tauriujy metaly apdirbimo nuorodos®.

Tik dentaliniam vartojimui.
LydymosiLiejimo formos  Liejimo

Temperatdrinis Kietis 0,2%  Tempia- Santykinis

intervalas pasildymo temperatira apdorojimas pagal takumo  masis pail-  Tankis
temperatira Vikersa riba* stipris*  géjimas*
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Nejmanoma w)100  w)230 w)370 w) 13 17,4
g) 145 g) 340 g) 440 94

minkstas (15 min/750 °C)
létu atvésinimu liejimo formoje pasiekiamos savybés
Bandiniy matavimas pagal DIN EN ISO 1562

w
H

Vartojimo vadovas

Modeliavimas. Modeliuodami ir formuodami karkasus atkreipkite démesj, kad pavieniy vainiky
sienelés storis turi bati ne mazesnis kaip 0,3 mm, o atraminiy vainiky - ne mazesnis kaip 0,5 mm.
Liejimo kanaly pritaisymas. Prie i§ vasko sumodeliuoty tilty karkasy turi bati pritaisomi pakankamo
dydzio liejimo kanalai. Sijinis liejimas: Padavimo kanalo @ yra 3 - 4 mm. Paskirstymo kanalo @ yra
4 - 5 mm, priklausomai nuo liejamo objekto tdrio. Sijos taris turi atitikti liejamo objekto tarj. Atstumas
tarp paskirstymo kanalo ir vasko objekto yra 5 - 8 mm, o jo @ yra 3 mm.

|guldymas. | fosfatais / gipsu ristas jguldymo mases (pvz., Deguvest® SR, F, CF ir California).
Greitajam jkaitinimui mes rekomenduojame Deguvest® Impuls, SR ir California.

Vasko i$stimimas/pasildymas. Prie 300 °C ir 700 °C, priklausomai nuo liejimo kiuvetés dydzio.
Laikykités gamintojo nurodymuy.

Liejimas. Lydinys saugiai apdorojamas grafitiniame tiglyje varzinio kaitinimo liejimo prietaisuose ir
keramingéje lydimo muldoje tiesioginio kaitinimo liejimo prietaisuose. Liejimo temperatira

1200 °C. Ne maziau kaip 1/3 vartojamos medziagos dalis turi bati nauja. Prie$ panaudojant

GA LK BiOcclus inlay b 08-06 3

*

grafita tigeli un uguns lieSanas iericé keramikas kusanas mulda. LieSanas temperatira 1200 °C.
Jaizmanto vismaz 1/3 jauna materiala. Pirms atkartotas izmanto$anas lie$anas kanali un lieSanas
konusi janotira ar striklas palidzibu, lai tos pamatigi attiritu no oksidiem un ievieto§anas masas
paliekam.

Talakas karsé$anas laiki: ar pretestibas elementiem aprikota krasni: 30 sec., Prestomat krasni:

15 sec. Skabekla-propana; HF un loka lieSanas iericé: 5-10 sec.

Iznem&ana: Péc lieSanas kivetes atdzi$anas lidz telpas temperatiirai ievietoSanas masa no objektiem
janotira, izmantojot stikla pérlisu striklu, granuléjums 50 pm, ar maks. 2 bar spiedienu.

Lai atvieglotu iznemsanu, nekada gadijuma nedrikst izmantot &muru!

Apstrade: Aizdegties nespéjigu sakauséjumu izstradei var tikt izmantoti rotéjosi instrumenti no cieta
metala, keramiski- vai cementsaistiti abrazivie kermeni, ka ari smirgeli un gumijas pulétaji.
Kodinasana: Objektus péc lieSanas vai lodé$anas kodina ar Neacid® maks. 15 min. — tos pilniba
iegremdéjot kodinataja.

Izvéloties lodalvu, janem véra atskiriba starp lodéSanas temperatiru un sakauséjuma kusanas
temperataru.

Ka lidzekli pret kusanu ieteicams lietot Contex.

Lodésana:
Lidzeklis pret kudanu:
Apstrade ar lazeru:

Lot DG 750
Anoxan®
LazermetinaSanas stieple nav pieejama.

(750 °C)

Radisana: Nav iespéjams
Legering med hoeyt gullinnhold til tannrestaurering (ikke for pabrenning) N
Type hard Farge aqul

Kontraindikasjoner: Skal ikke brukes ved overfelsomhet overfor ett eller flere av metallene i legeringen.
Bivirkninger: Allergi mot metall i legeringen og parestesi forérsaket 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 unngés. Bruk oppsugingsutstyr som beskyttelse mot
stev og damp i tillegg til ansikts- eller munnbind. Videre instrukser om héndtering, stevbeskyttelse og
bruk finnes i brosjyren om dentallegeringer av edelmetall.

Kun til dentalbruk.

Smelte- Stepeformens  Stope- Utgleding Vickers- 0,2 %  Strekk-  Brudd-
intervall oppvarmings- tempera- hardhet  strekk-  styrke®  forlen- Tetthet
temperatur tur grense* gelse*
°C °C °C HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Ikke muligt w) 100 w)230 w370 w13 174
g) 145 g) 340 g) 440 94

w: myk (15 min/750 °C)
g: egenskaper oppnadd etter langsom avkjeling i stopeform
* Mélinger av prevene er giennomfert i henhold til DIN EN ISO 1562.

Bruksanvisning

Modellering: Ved modellering og bearbeiding av skjelett mé veggen aldri vaere tynnere enn 0,3 mm for
kroner og 0,5 mm for broer.

Plassering av stepekanal: Broskjelettet av voks méa veere utstyrt med stepekanaler med tilpassede
dimensjoner. Stifting: Diameteren pa tilferselskanalen er 3-4 mm. Fordelingskanalen har en diameter pa
4-5 mm, avhengig av volumet pa stepeobjektet. Stiftens volum skal tilsvare stepeobjektet. Avstanden
mellom fordelingskanalen og broskjelettet av voks er 5-8 mm, og diameteren er 3 mm.

Innsteping: | fosfatbundet/gipsbundet innstepingsmasse (for eksempel Deguvest® SR, F, CF og
California). Ved hurtigoppvarming anbefaler vi Deguvest® Impuls, SR og California.

Fjerning av voks/forvarming: Ved 300 °C og 700 °C avhengig av sterrelsen pa stepeformen. Folg
produsentens anvisninger.

Steping: Legeringen bearbeides trygt i motstandsvarmede stepeapparater i grafittformer og i apparater
med apen flamme i smeltekar. Stepetemperatur 1200 °C.

Minst 1/3 nytt materiale ma brukes. For stepekanaler og stepekjegler gjenbrukes, ma de sandblases for
& sikre at oksider og rester av innstepingsmasse blir fiernet.

Ettervarmingstider: Motstandsoppvarmet: 30 s, Prestomat: 15 s, oksygen/propan; HF og
lysbueapparat: 5-10 s.

Fjerning av stopemassen: Etter at stopeformen er avkjelt til romtemperatur, blir innstepingsmassen
fiernet fra objektene med 50 pm glassperler, ved et trykk pa maks 2 bar.

Bruk ikke hammer til & fierne stepemassen!

Bearbeiding: For & bearbeide legeringer som ikke kan brennes ut, kan det bli brukt roterende
instrumenter av hardmetall, keramiske- eller sementbundete slipeskiver samt smergellerret og
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gummipolerer.

Syrebehandling: Etter steping eller lodding blir objektene syrebehandlet i maks 15 min i Neacid®-bad.
Ved valg av loddemidler mé du vasre oppmerksom pé temperaturavstanden mellom loddetemperaturen
og legeringens solidustemperatur.

Som antiflussmiddel anbefaler vi Contex.

Lodding: Lot DG 750 (750 °C)

Flussmiddel: Anoxan

Lasersveising: Ingen lasersveisetrad er tilgjengelig.

Utgleding: lkke muligt

Legering met een hoog goudgehalte voor het vervaardigen van tandrestauraties N L
(kan niet worden opgebakken)

type hard kleur geel

Contra-indicaties: Niet gebruiken bij bewezen overgevoeligheid voor één of meerdere metalen die in de
legering voorhanden zijn.

Bijwerkingen: Allergieén tegen de metalen die in de legering voorhanden zijn, evenals elektrochemisch
veroorzaakte irritaties. In enkele gevallen werd gewag gemaakt van systemische bijwerkingen van de
metalen die in de legering voorhanden zijn.

Interacties: occlusale en approximale contacten van de verschillende legeringstypen vermijden. Bij het
omgaan met dentaallegeringen erop letten dat slijpsel en dampen niet worden ingeademd. Als
bescherming tegen stof en slijpsel geschikte afzuiginstallaties gebruiken en bovendien een gezichts- en
mondmasker dragen. Voor nadere aanwijzingen inzake het omgaan, de bescherming tegen slijpsel en
de veiligheidsvoorschriften: zie de brochure edelmetaal-dentaallegeringen - aanwijzingen voor de
verwerking.

Alleen voor dentaal gebruik.

Smelt- Voorverwarm  Giettem- Warmtebe- Hardheid 0,2% Trek- Breuk-
interval  temperatuur  peratuur handeling volgens  Uitzet- vastheid® grens* Dichtheid
van de gietvorm Vickers  grens*
°C °C °C °C min HVS&5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Niet mogelik ~ w)100  w)230 w370 w13 17,4
g)145 ) 340 @) 440 94

w: zacht (156 min/750°C)
g bereikbare eigenschappen door langzame afkoeling in de gietvorm
* Metingen op proeven volgens DIN EN ISO 1562

Gebruiksaanwijzing

Aanbrengen van de gietkanalen: De in was gemodelleerde brug moet voorzien zijn van gietkanalen, die
groot genoegziin. Blokgietsel: de @ van het toevoerkanaal bedraagt 3 - 4 mm. Het verdeelkanaal heeft
een @ van 4 - 5 mm, naargelang van het volume van het gietstuk. Het volume van het blok moet
overeenstemmen met dat van het gietstuk. De afstand tussen het verdeelkanaal en de wasvorm
bedraagt 5 - 8 mm en heeft een @ van 3 mm.

Inkapselen: In fosfaatgebonden / gipsgebonden inkapselmassa’s. (b.v.Deguvest® SR, F, CF en
California). Voor de snelle opwarming raden wij Deguvest® Impuls, SR en California.

Verloren- wasmodelmethode / Voorverwarmen: Bij 300 °C en 700 °C volgens de grootte van de mof.
De gebruiksaanwijzing van de producent raadplegen.

Gieten: De legering wordt in weerstandsverwarmde gietvormen in de graffietkroes en in de gietpan in de
keramieksmeltgoot veilig bewerkt.

Giettemperatuur 1200 °C. Minstens 1/3 nieuw materiaal gebruiken. Voér het hergebruik de gietkanalen
en de gietkegels grondig afstralen om oxiden en resten van inkapselmassa te verwijderen.

Verdere verwarmingstijden: weerstandsverwarmd: 30 sec., Prestomat: 15 sec. zuurstof-propaan; HF en
lichtbogengietvorm 5-10 sec.

Uitkapselen: De mof op kamertemperatuur laten afkoelen, daarna de inkapselmassa van het werkstuk
met 50 pm glasparels, max. 2 bar druk verwijderen.

Géén hamer gebruiken voor het uitkapselen!

Bewerking: Voor het uitwerken van niet-opbakbare legeringen kunnen roterende instrumenten van
hardmetaal, keramisch of cementgebonden slijpdeeltjes alsmede schuurlinnen en rubberen polijsters
worden gebruikt.

Beitsen: De voorwerpen na het gieten of solderen max. 15 min. in het Neacid® -bad afbeitsen.

Let bij de keuze van het soldeersel op de temperatuurafstand tussen de soldeertemperatuur en
smelttemperatuur van de legering.

Als antivioeimiddel raden wij Contex aan.

*

Przy wyborze lutéw pamigta¢ o zachowaniu zakresu miedzy temperaturg lutowania a temperatura,
solidusu stopu.
Jako antytopniki zaleca sie stosowanie Contex.

Lutowanie Lot DG 750 (750 °C)

Topniki Anoxan®

Lasery Do dyspozyciji nie stoi drut do spawania laserem.

Uszlachetnianie Nie jest mozliwe

Legering med hog guldhalt for dental restaurering (kan ej bréannas) S
Typ hérd Farg qul

Kontraindikationer: Skall inte anvéndas vid konstaterad dverkanslighet mot en eller flera av de i
legeringen ingdende metallerna.

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

Vaxelverkan: Ocklusal och approximal kontakt mellan olika legeringstyper skall undvikas. Observera i
samband med hantering av dentallegeringar att damm och angor inte skall inandas. Fér att skydda mot
damm och &ngor, anvand lamplig utsugningsutrustning och komplettera med ansikts- och
andningsskydd. For ytterligare information om hantering, dammskydd och tilldmpning, se broschyren
Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise (Dentallegeringar av &delmetall -
beredningsanvisningar).

Endast for dentalt bruk.

Smalt-  Forvarmnings  Gjut- Hérdning Vickers-  0,2-% Drag- Brott-
intervall  temperatur tempera- hérdhet  strack- héll- téjning Densitet
for gjutform tur grans®  fasthet
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200 Inte majligt w) 100 w)230 w370 w13 174
9145 9)340 ) 440 94

w: mijuk (15 min/750 °C)
g: uppnabara egenskaper genom langsam svalning i gjutform
* méatningar pa prov enligt DIN EN 1SO 1562

Bruksanvisning

Placering av gjutkanaler: Det i vax modellerade broskelettet maste férses med tillr&ckligt dimensionerade
gjutkanaler. Balkgjutning: Tilloppskanalens diameter skall vara 3 - 4 mm. Férdelningskanalen skall ha en
diameter pa 4 - 5 mm , beroende pé gjutobjektets volym. Balkvolymen skall motsvara gjutobjektets
volym. Avstandet mellan fordelningskanal och vaxobjekt skall vara 5 - 8 mm och ha en diameter pa

3 mm.

Formmassa: | fosfatbundna / gipsbundna formmassor (t.ex. Deguvest® SR, F, CF och California).

For snabbvarmning rekommenderar vi Deguvest® Impuls, SR och California.
Vaxutdrivning/férvarmning: Vid 300 °C och 700 °C beroende pa gjutkyvettens storlek. Folj tillverkarens
anvisningar.

Gjutning: Legeringen kan bearbetas sékert i motstandsuppvarmda gjutapparater i grafitdegel, liksom i
flamgjutningsanordningar med keramikkarl. Gjuttemperatur 1200 °C.

Minst 1/3 av chargematerialet skall vara nytt. Fore teranvandning skall gjutkanaler och gjutkaglor
noggrant blastras for att avidgsna oxider och rester av formmassa.

Ateruppvérmningstider: Motsténdsuppvarmning: 30 s., Prestomat: 15 s. Syrgas/propan; Hogfrekvens-
och ljusbagesmaltning: 5-10 s.

Urformning: Nér gjutkyvetten har svalnat till rumstemperatur skall formmassan bléstras bort fran
gjutobjektet med 50 um glaspérlor och bléstringstrycket 2 bar.

Anvand inte hammare for urformning!

Bearbetning: Roterande instrument av hardmetall, keramik- eller cementbundna slipkroppar samt
smargelduk och gummipolerare kan anvéandas till att bearbeta icke brannbara legeringar.

Betning: Efter gjutning eller 16dning, beta objektet under max. 15 min. i ett Neacid®-bad.

Vid val av lod, observera temperaturavstandet mellan I6dtemperatur och legeringens
stelningstemperatur.

Som flussmedel rekommenderar vi Contex.

Lédning: Lot DG 750 (750 °C)
Flussmedel: Anoxan®
Laser: Ingen lasersvetstrad star till forfogande.

HArANINA: Inte MmAIliAt



Let bij de keuze van het soldeersel op de temperatuurafstand tussen de soldeertemperatuur en
smelttemperatuur van de legering.
Als antivioeimiddel raden wij Contex aan.

Solderen: Lot DG 750 (750 °C)
Vioeimiddel: Anoxan®
Laseren: Er staat geen laserlasdraad ter beschikking.

Warmtebehandeling: Niet mogelijk

Stop z duzg zawartoscig ztota do wykonywania restauracji zebowych p L
(bez mozliwoéci wypalania)
Typ twardy Kolor 2061ty

Przeciwwskazania Nie stosowa¢ przy stwierdzonej nadwrazliwosci na metale zawarte w stopie.
Skutki uboczne Mozliwe alergie na metale zawarte w stopie oraz dysfunkcje uwarunkowane
elektrochemicznie. Sporadycznie moga sie pojawi¢ systemowe skutki uboczne wywotane metalami
zawartymi w stopie.

Wzajemne oddziatywania Unika¢ okluzalnego i aproksymalnego kontaktu réznych typow stopéw.
Podczas obrobki stopéw dentystycznych nie wdychac pytéw i oparéw. W celu ochrony przed pytami i
oparami stosowac odpowiednie odsysarki oraz ochrone twarzy / drég oddechowych. Szczegétowe
informacje na temat obrébki, ochrony przeciwpytowej i stosowania sg podane w broszurze na temat
obroébki stopdw dentystycznych z metali szlachetnych.

Wytacznie do zastosowar stomatologicznych.

Zakres  Temperatura Temperatura Uszlachetnianie ~ Twardo$¢ Umowna Wytrzymato$¢Wydtuzenie

temperatur ~ wstepnego odlewania wg granica na przy  Gesto$é
topnienia  podgrzewania Vickersa plastycznosci‘rozciaganie*zerwaniu*
formy
odlewniczej
°C °C °C °C min HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
980-1060 700 1200  Nie jest mozliwe w)100 w)230 w)370 w)13 174

g) 145 g) 340 g) 440 94
w: migkki (15 min/750 °C)
g: osiggane wiasciwosci po powolnym chtodzeniu w formie odlewniczej
* Pomiary na prébkach wedfug normy DIN EN ISO 1562

Instrukcja stosowania

Modelowanie Podczas modelowania i formowania szkieletéw zwraca¢ uwage na to, by minimalna
grubos$¢ Scianki dla koron pojedynczych wynosita co najmniej 0,3 mm, a dla koron filarowych 0,5 mm.
Umieszczanie kanatéw odlewniczych Szkielet mostkowy wymodelowany w wosku nalezy zaopatrzy¢
w kanaty odlewnicze o odpowiednich wymiarach. Odlew belkowy: Srednica kanatu
doprowadzajacego wynosi 3 - 4 mm. Kanat dystrybucyjny ma érednice 4 - 5 mm w zaleznosci od
objetosci odlewanego obiektu. Objetos¢ belki musi odpowiadacé objetosci odlewanego obiektu.
Odlegto$¢ migdzy kanatem dystrybucyjnym a obiektem woskowym wynosi 5 - 8 mm i wykazuje
$rednice 3 mm.

Zatapianie W masach do zatapiania wigzanych fosforanowo / gipsowo (np. Deguvest® SR, F, CF i
California). Do szybkiego podgrzewania zaleca sig stosowanie Deguvest® Impuls, SR i California.
Wyjmowanie wosku/podgrzewanie

W temperaturze 300 °C i 700 °C w zaleznosci od wielkosci kuwety odlewniczej. Przestrzegaé
instrukcji producenta.

Odlewanie Obrobke stopu najlepiej wykona¢ w odlewarkach ogrzewanych oporowo w tyglu
grafitowym oraz w odlewarce ptomieniowej w korytku do topienia ceramiki. Temperatura odlewania
1200 °C. Udziat nowego materiatu powinien wynosi¢ co najmniej 1/3. Przed ponownym uzyciem
kanaty i stozki odlewnicze nalezy podda¢ piaskowaniu w celu gruntownego usunigcia tlenkow i
resztek masy do zatapiania.

Czas wygrzewania Ogrzewanie oporowe: 30 sek., Prestomat: 15 sek. tlen-propan; wysoka
czestotliwo$é i odlewanie tukowe: 5-10 sek.

Wyjmowanie Po ochtodzeniu kuwety odlewniczej do temperatury pokojowej mase do zatapiania
usung¢ z obiektdw za pomoca kulek szklanych o uziarnieniu 50 pm przy ci$nieniu maks. 2 bar.

Przy wyjmowaniu nie uzywaé mioteczkow!

Obrébka W celu obrébki stopéw, ktérych nie mozna wypalaé, mozna stosowac wirujgce instrumenty
u twardych metali, materiaty $cierajace taczone ceramicznie lub cementem oraz ptétna $cierne i
polerki gumowe.

Wytrawianie Po odlaniu / lutowaniu obiekty wytrawi¢ w kapieli Neacid® przez okres 15 min.

Lodning:
Flussmedel:
Laser:
Hérdning:
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Lot DG 750 (750 °C)

Anoxan®

Ingen lasersvetstrad stér till férfogande.
Inte mojligt
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