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DeguDent

Palladium-based alloy for the fabrication of dental restorations (for ceramic bonding) G B
Type extra hard Color white

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  Mean linear CTE Vickers  0,2%  Tensile  Elon-
range temperature temperature  (25- (25- hardness  Yield strength* gation* Density
500 °C) 600 °C) strength*
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585 )85 )28 117
a) 255 2)5685 a)855 a) 28
b: Achievable values after ceramic veneering

a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Measurements performed on samples pursuant to DIN EN ISO 9693

Instructions for Use

Note: Please note the melting range (1170-1295 °C) when setting the firing temperature for dental
ceramics and when soldering. Please check and calibrate your ceramic furnace for this temperature
range.

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

For rapid heating we recommend Deguvest® Impuls and SR.

Wax elimination/preheating: At 300 °C and 900 °C depending on flask size. Follow the manufacturer’s
recommendations.

Casting: The alloy can be safely processed in resistance-heated furnaces in ceramic crucibles, or in
onen-flame castina units in the ceramic-meltina trouah. Castina temperature 1400-1450 °C

*

Priere de respecter les indications du fabricant.

Coulée : I'alliage est travaillé en sécurité dans le creuset en céramique dans des appareils de coulée
chauffés par résistance et dans la cuvette de fusion en céramique dans I'appareil de coulée a flamme.
Température de coulée 1400-1450 °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 : 180 s, Prestomat : 165 s, propane a
I'oxygene, HF et appareil de coulée a arc électrique : 5-10 s.

Désinclusion : aprés le refroidissement de la cuvette de coulée a la température ambiante, la masse
d'inclusion est enlevee des objets avec 50 pm d’Al,O,, 2 bars de pression.

Ne pas utiliser de marteau pour la désinclusion !

Travail et oxydation : le fagonnage est effectué avec des fraises en métal dur a dents étagées. Ne pas
utiliser d’abrasifs en diamant. L'armature grenaillée avec de I'oxyde d’aluminium (AI,O,), grain 110 um,
pression environ 2 bars, est oxydée a 980 °C 10 mini. a la pression atmosphérique.

"oxyde est ensuite a nouveau grenaillé avec de I'oxyde d’aluminium, grain 110 pm, pression 2 bars.
Alliage par fusion : des céramiques dentaires comme par ex. Duceram® Plus ou Duceram® Kiss
conviennent pour le revétement. Tenir compte des recommandations des fabricants de céramique.
Suppression des oxydes : apres |'alliage par fusion de la céramique dentaire et/ou apres le dernier
traitement thermique, les oxydes devraient étre soigneusement enlevés. Ceci a lieu par décapage avec
du Neacid® ou par enlevement mécanique.

Brasage : avant la cuisson Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
apres la cuisson Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Fondant : DS1; T
Soudage au laser :  un fil d’apport pour soudage au laser de 0,35 mm est disponible.
Revenu : 15 min/600 °C
Lega a base di palladio per la realizzazione di restauri dentali (ceramizzabile) |
Tipo extra duro Colore bianco

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 Coefficiente di espansione Durezza  Limite di Resistenza Allungamento

difusione preriscaldo dello i fusione termica lineare medio  secondo snervamento  a a Densita
stampo per fusione (25- (25- Vickers ~ 0,2%"  trazione*  rottura®
500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 141 143 b)255 b)585 b)855 b) 28 11,7
a)255 a)585 a) 855 a) 28
b: Caratteristiche ottenibili in seguito a rivestimento ceramico

a 15 min./950 °C + 15 min./600 °C
* Misurazioni su campioni secondo la norma DIN EN ISO 9693

Istruzioni per I'uso

Awvertenza: Durante la regolazione della temperatura di cottura della ceramica dentale e durante la
brasatura fare attenzione all'intervallo di fusione (1170-1295 °C). Controllare e tarare il forno per
ceramica in questo range di temperatura.

Modellazione: Durante la modellazione e la lavorazione delle strutture fare attenzione a non superare lo
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 prowisto 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 (ad es. Deguvest® SR, F, e CF).

Per il riccaldamento ranido <i raccomanda Deartivest® Imnotils e SR



Wax elimination/preheating: At 300 °C and 900 °C depending on flask size. Follow the manufacturer’s
recommendations.

Casting: The alloy can be safely processed in resistance-heated furnaces in ceramic crucibles, or in
open-flame casting units in the ceramic-melting trough. Casting temperature 1400-1450 °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: 180 s, Prestomat: 165 s, oxygen/propane; HF and arc-casting
machine: 5-10 s.

Divesting: Allow the flask to cool to room temperature after casting and divest the castings using 50 um
Al,O, beads at 2 bar of pressure away from the investment.

Do not use a hammer for divesting!

Finishing and oxidation: The material is finished with stagger-toothed tungsten-carbide cutters. Do not
use diamond cutters. Sandblast the framework with AL,O, 110 um at a pressure of about 2 bar and
atmospherically oxidize at 980 °C for 10 min.

Remove the oxide by once more sandblasting the object with ALO, 110 um at a pressure of 2 bar.
Veneering: Dental ceramic materials such as Duceram® Plus and Duceram® Kiss are suitable for
ceramic veneering. Observe the ceramic manufacturers’ recommendations.

Oxide removal: After ceramic firing or after the final heat treatment is carried out, the oxides should be
carefully removed. This is done by pickling with Neacid® or by mechanical removal.

Soldering: Before firing Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
After firing Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Flux: DS1; T
Laser welding: Laser-welding wire is available in the sizes 0.35 mm.
Annealing: 15 min/600 °C
Alliage a base de palladium pour la fabrication de protheses dentaires (apte a I'alliage par fusion) F
Type extra-dur Coloris blanc

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 a 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 poussieres 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 TempératureValeur WAK lin. moyenneDureté Limite  Résistance Allonge-
de fusion préchauffage du de (25-  (25- Vickers  élastique ala ment de Densité
moule de coulée  coulée 500 °C) 600 °C) 0,2%*  dilatation”  rupture*
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®

1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 11,7
a)255  a)585 @) 855 a)28

b: propriétés accessibles aprés le revétement céramique

a: 156 min/950 °C + 15 min/600 °C

* Mesures effectuées sur des échantillons conformément a DIN EN ISO 9693

Mode d’emploi

Remarque : tenez compte de I'intervalle de fusion (1170-1295 °C) lors du réglage de la température de
cuisson pour la céramique dentaire et lors du brasage. Vérifiez et calibrez votre four a céramique pour
cette plage de température.

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 5 a2 8 mm et a un @ de 3 mm.
Inclusion : dans des masses d’inclusion liées au phosphate (par ex. Deguvest® SR, F, et CF).

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

Expulsion de la cire/Préchauffage : & 300 °C et 900 °C je en fonction de la taille de la cuvette de coulée.

GA LK Degupal G b 06-06 1

*

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 (ad es. Deguvest® SR, F, e CF).

Per il riscaldamento rapido si raccomanda Deguvest® Impuls e SR.

Sceratura/preriscaldamento: A 300 °C e 900 °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 ceramica e nell’apparecchio di fusione a fiamma nel trogolo per la fusione della
ceramica. Temperatura di fusione 1400-1450 °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: 180 sec., Prestomat: 165 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 Al,O, (grana 50 um) ad una pressione di 2 bar.

Non utilizzare martelletti per la smuffolatura!

Lavorazione e ossidazione: Per la lavorazione si utilizzano frese in metallo duro a denti incrociati. Non
utilizzare frese diamantate. La struttura sabbiata con ossido di alluminio (Al,O,), grana 110 pm, ad una
pressione di circa 2 bar, viene sottoposta ad ossidazione atmosferica alla temperatura di 980 °C per
10 min. Successivamente lo strato di ossido viene sottoposto ad un ulteriore processo di sabbiatura
con ossido di alluminio, grana 110 um, ad una pressione di 2 bar.

Ceramizzazione: Per la fase di rivestimento si possono utilizzare ceramiche dentali come Duceram®
Plus; Duceram® Kiss. Rispettare in questo caso le raccomandazioni fornite dal produttore della
ceramica.

Deossidazione: Dopo la ceramizzazione della ceramica dentale o dopo I'ultimo trattamento termico
occorre rimuovere a fondo gli ossidi. Questo processo avviene mediante decapaggio con Neacid®
oppure tramite asportazione meccanica.

Brasatura: Prima della cottura  Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
Dopo la cottura Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Fondente: DS1; T
Tecnica laser: E disponibile un filo per saldatura laser da 0,35 mm.
Invecchiamento: 15 min/600 °C
Aleacion a base de paladio para restauraciones dentales (ceramizable) E
Tipo extraduro Color blanco

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 aleacién. Procure no inhalar
los polvos y vapores al manipular aleaciones dentales. Como proteccion contra polvos y vapores, use
instalaciones de aspiracion 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 ~ CET lin. medio Dureza Limite  Resistencia Alarga-
de fusion de precalen-  de colado seguin elastico ala  miento de Densidad
tamiento (25-  (25- Vickers convencional traccién®  rotura®
del molde 500 °C) 600 °C) 02 %
para colado
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255  b)585 b)855  b)28 1,7
a) 255 a) 585 a) 855 a) 28
b: propiedades alcanzables tras el recubrimiento ceramico

a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Mediciones en muestras seguin DIN EN I1SO 9693

Instrucciones de uso

Indicacion: Tenga en cuenta el intervalo de fusién (1170-1295 °C) al ajustar la temperatura de coccién.
Compruebe y calibre su horno cerdmico para dicho intervalo de temperatura.

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.

09.04.2006, 11:37 Uhr
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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 distribucion tiene un diametro de 4 - 5 mm, segin 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 distribucion 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

(p. €j., Deguvest® SR, F, y CF). Para el calentamiento rapido, recomendamos Deguvest® Impuls y SR.
Eliminacion de la cera y precalentamiento: A 300 °C y 900 °C segln cual sea el tamafio de la cubeta de
colado. Tome en cuenta las indicaciones del fabricante.

Colado: La aleacién se procesa de forma segura en dispositivos de colado calentados por resistencias
en el crisol de ceramica y en el aparato de colado a la llama en la cubeta de fusion ceramica.
Temperatura de colado 1400-1450 °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: 180 seg., Prestomat: 165 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 50 pm Al,O, a 2 bar de presion.

iNo use un martillo para la retirada del revestimiento!

Mecanizado y oxidacién: Se repasa con fresas de metal duro con dentado cruzado. No use elementos
abrasivos de diamante. El armazon chorreado con 6xido de aluminio (AL,0,), grano 110 um, presion
aprox. 2 bar, se oxida atmosféricamente a 980 °C 10 minutos.

Acto seguido se vuelve a chorrear el dxido con 6xido de aluminio, grano 110 pm; presién 2 bar.
Aplicacion del recubrimiento ceramico por fusion: Para el recubrimiento, son adecuadas ceramicas
dentales, como por ejemplo, Duceram® Plus; Duceram® Kiss. Tenga en cuenta las recomendaciones de
los fabricantes de las ceramicas.

Eliminacion del 6xido: Después de aplicar por fusion la ceramica dental o después del Ultimo
tratamiento térmico, elimine concienzudamente los éxidos. Esto se efectlia por decapado con Neacid®
0 por erosidn mecanica.

Soldeo: Antes de la coccion Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
Después de la coccion Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Fundente: DS1; T
Unioén por laser: Hay disponible hilo de aporte laser de 0,35 mm.
Bonificacion: 15 min/600 °C
Liga a base de paladio, para a preparacao de restauragdes dentais (adequada para queima) F)
Tipo: extra-dura Cor: branco

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 manipulagédo das ligas dentais, preste atengéo 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 protecao para a respiragdo. Para informacdes adicionais acerca da
manipulagao, protegao contra poeiras, bem como informagdes para a aplicagao, consulte a brochura
de instrucdes para a preparagao de ligas dentais com metais preciosos.

Exclusivamente para uso dental.

Intervalo Temperatura Temperatura Coeficiente Dureza  Limite  Resisténcia Alongamento

de fus@o de pré- de fundicao de dilatacao Vickers elastico  aruptura  deruptura® Densidade

aquecimento térmica 0,2%"*  por tragao*
do molde médio lin.
de fundi¢ao 25-500°C 25-600 °C
°C °C °C pm/mK HV5 N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 141 143 b)255 b)585  b) 855 b) 28 1,7
a) 255 a)585 a) 855 a) 28

b: Caracteristicas alcancéveis apds o revestimento ceramico
a: 16 min/950 °C + 15 min/600 °C
*Medicdes feitas em amostras, segundo a norma DIN EN ISO 9693

Instrucdes de uso
Nota: Ao ajustar a temperatura de queima para a ceramica dental, e ao fazer soldas, tome em
consideragao o intervalo de fusdo (1170-1295 °C). Verifique e calibre seus fornos ceramicos para esta

*

b: dosazitelné vlastnosti po keramickém fazetovani
a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Méfeni vzorki dle DIN EN I1SO 9693

Navod k pouziti

Upozornéni: Zohlednéte interval taveni (1170-1295 °C) pfi nastaveni vypalovaci teploty pro dentalni
keramiku a pfi pajeni. Zkontrolujte a kalibrujte svoji pec na keramiku pro tento teplotni rozsah.
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¢ne
dimenzovanymi licimi kanalky. Liti hranolu: | pfivodniho kanélku ¢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 (napf. Deguvest® SR, F, a CF).

Pro rychlé rozehiati doporucujeme Deguvest® Impuls a SR.

Rozehrati vosku/pfedehiéti: Pri 300 °C a 900 °C podle velikosti lici kyvety.

DodrZujte prosim pokyny vyrobce.

Liti: Slitina se spolehlivé zpracovava v odporové vytapénych licich pfistrojich v keramickych
nadobkéach a v plamenovém licim pfistroji v keramickém tavicim korytu. Lici teplota 1400-1450 °C.
Musi se pouzit minimalné 1/3 nového materialu. Pfed opétnym pouzitim se musi lici kanalky a kuzele
odistit otryskanim kvuli dikladnému odisténi od oxidl a zbytk( zalévaci hmoty.

Casy pro dalsf rozehFati: Odporové vyhfivani: 180 sec., Prestomat: 165 sec. kyslik-propan; Lici
pristroj vyhfivany vysokou frekvenci a elektrickym obloukem: 5-10 sec.

Vyjmuti ze zalévaci hmoty: Po ochlazeni lici kyvety na pokojovou teplotu se zalévaci hmota odstrani
z objektd 50 pm ALO, pod tlakem 2 bar.

K vyjiméni ze zalévaci hmoty nepouZzivejte kladivo!

Zpracovani a oxidace: Zpracovani se provadi frézami z tvrdého kovu se stfidavymi zuby.
Nepouzivejte Zadné diamantové brousici nastroje. Konstrukce otryskana oxidem hlinitym (ALO,),
zrnitost 110 um, tlak cca 2 bary, se atmosféricky okysli¢i pfi 980 °C po dobu 10 min. Na zaver se
oxid jesté jednou otryska oxidem hlinitym se zrnitosti 110 um; pod tlakem 2 bary.

Napéleni: K fazetovani jsou vhodné dentalni keramické materidly jako napt. Duceram® Plus;
Duceram®Kiss. Je nutné dodrzovat doporuceni vyrobce téchto keramickych materialt.

QOdstranéni oxidu: Po napaleni dentalni keramiky, resp. po posledni tepelné Upravé se musi oxidy
dukladné odstranit. To se provadi odleptanim pomoci Neacidu® nebo mechanicky.

Péjeni: Pred vypalem Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
Po vypalu Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Tavici pfisada: DS1;T

Lasery: Je k dispozici laserovy svareci drat o sile 0,35 mm.

Vrstveni: 15 min/600 °C

Palladiumbaseret legering til fremstilling af dentale restaureringer (kan braendes) DK
Type ekstra hard Farve hvid

Kontraindikationer: Mé 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 forarsaget af elektrokemiske reaktioner. | isolerede tilfaelde 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 andedrastsveern. For yderligere
oplysninger vedrerende handtering, stevbeskyttelse og anvendelsesbemeerkninger, se vores brochure
,Edelmetall-Dentallegierungen Verarbeitungshinweise” (Dentale legeringer af sedelmetal — Anvisninger i
bearbejdningen).

Kun til dentalbrug.

Smelte-  Formens-  Stebnings- Middel linezer CTE  Vickers 0,2%  Treeksty- Brudfor-
punkt forvarmnings- temperatur ~ (25-  (25- hérdhed  streek- rke* leengel Densitet
temperatur 500 °C) 600 °C) greense” se*
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 117

a)255 a)585 a)855  a)28
b: Opnéelige veerdier efter keramisk belaagning
a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Méalinger udfert pé prever i henhold til DIN EN ISO 9693



Instrugdes de uso

Nota: Ao ajustar a temperatura de queima para a ceramica dental, e ao fazer soldas, tome em
consideragao o intervalo de fusdo (1170-1295 °C). Verifique e calibre seus fornos ceramicos para esta
faixa de temperatura.

Modelagem: Durante a modelagem e trabalhos nas estruturas, preste atencé@o para nunca ultrapassar
as espessuras de parede minimas: 0,3 mm para coroas individuais e 0,5 mm para coroas com pinos.
Instalag@o de canais de fundicéo: 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 distribui¢cao 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 separacao entre canal
de distribuicao e objeto de cera é de 5 - 8 mm e tem um didametro de 3 mm.

Assentamento: Em massas de assentamento com combinacéo de fosfato (por ex. Deguvest® SR, F, e
CF). Para o pré-aquecimento rapido recomendamos Deguvest® Impuls e SR.

Expulsédo da cera / Pré-aquecimento: Com 300 °C e 900 °C, dependendo do tamanho da cubeta de
fundi¢ao. Siga as instrugdes do fabricante.

Fundicao: A liga é trabalhada com seguranga em aparelhos de fundicdo com aquecimento por
resisténcias, em cadinhos de ceréamica, e em aparelhos de fundigdo com aquecimento por chamas.
Temperatura de fundigdo 1400-1450 °C.

Devera ser aplicado pelo menos 1/3 de material novo. Antes de uma re-utilizacao, os canais de
fundicao e o cone de fundigédo deverao ser jateados, a fim de eliminar completamente restos de xido e
massa de assentamento.

Tempos de aquecimento posterior: Aquecimento com resisténcias: 180 seg., Prestomat: 165 seg.,
oxigénio-propano; Aparelhos de fundicéo de alta freqiéncia ou arco voltaico: 5-10 seg.
Desprendimento: Apos a cubeta de fundigao arrefecer até a temperatura ambiente, a massa de
assentamento € desprendida dos objetos por meio de Al,O, (50 ym), a uma press&o de 2 bar.

Nunca aplique pancadas para fazer o desprendimento!

Acabamento e oxidacao: O acabamento deve ser feito com fresas de metal duro, com denteagéo
cruzada. N&o utilize acessorios de retifica de diamante! A estrutura polida com 6xido de aluminio (Al,O,),
granulagao de 110 pm e pressao de aprox. 2 bar, serda em seguida oxidada atmosfericamente a

980 °C, durante 10 min. Finalmente, o éxido deve ser eliminado por meio de jateamento com 6xido de
aluminio, granulag@o de 110 um e presséo de 2 bar.

Queima: Como revestimento, podem ser usadas ceramicas dentais, como por exemplo Duceram® Plus
e Duceram® Kiss. Preste atengado as recomendagdes do fabricante da ceramica.

Eliminacao do dxido: Apds a queima da ceramica dental, ou apos o Ultimo tratamento térmico, os
oxidos devem ser completamente eliminados. Isto € feito por meio de um banho de decapagem
mordente de Neacid®, ou por meio de erosdo mecanica.

Soldagem: Antes da queima
Apds a queima
DS1;T

Estéa disponivel fio de soldagem para laser de 0,35 mm.

Degudent®-Lot NTW
Stabilor®-Lot 710

(1070 °C)
(710 °C)
Produto fundente:
Técnica de laser:

Tratamento: 15 min/600 °C
Slitina na bazi palladia k vyrobé zubnich restauraci (vhodna pro napalovani) CZ
Typ velmi tvrdy Barva bila

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

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 kontakttim rdznych typu slitin.

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

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

Pro pouziti pouze ve stomatologii.

Interval Predehfivaci  Lici Pramér. koef. Tvrdost 0,2% Mez Taznost Mérna
taveni teplota teplota  tepel.rozpinavosti  podle mez  pevnosti hmotnost
(25-  (25- Wickerse prutaznosti v tahu
500 °C) 600 °C)
°C °C °C um/m-K HV5 N/mm? N/mm? % g/em?
1170-1295 900  1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 11,7
a)255 a)585  a) 855 a)28
GA LK Degupal G b 06-06 2

*

b: Opnaelige veerdier efter keramisk beleegning
a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Méalinger udfert pa prever i henhold til DIN EN ISO 9693

Brugsanvisningen

Obs.: Bemaerk smelteintervallet (1170-1295 °C), nar breendingstemperaturen indstilles til dental keramik
og nér der loddes. Efterse og kalibrér din keramiske ovn til dette temperaturomréde.

Modellering: Ved modellering og feerdiggerelse af stellet serges der for at opretholde en minimum
veegtykkelse pa 0,3 mm for enkeltkroner og 0,5 mm for stiftkroner.

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

Indstebning: | fosfatbundne indstebningsforbindelser (sésom Deguvest® SR, F, og CF).

Til hurtigopvarmning anbefaler vi Deguvest® Impuls og SR.

Eliminering af voks/forvarmning: Ved 300 °C og 900 °C afheengig af kuvettestorrelsen. Folg
producentens anbefalinger.

Stebning: Legeringen kan bearbejdes sikkert i varmeresistente ovne i keramik smeltedigler eller i
stebeenheder over dben flamme i keramiske smeltetrug. Stebetemperatur 1400-1450 °C

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

Eftervarmning: Varmebestandig: 180 s, Prestomat: 165 s, oxygen/propan; HF og lysbuesmeltning: 5-10 s.
Udtagning: Lad kuvetten afkele til stuetemperatur efter stebningen og udtag formene vha. 50 um AlL,O,-
perler ved 2 bars tryk veek fra indstebningen.

Der ma ikke bruges hammer til udtagningen!

Efterbearbejdning og iltning: Materialet efterbearbejdes med frasser af tungsten-carbid med siksakstillet
skeer. Der ma ikke anvendes diamantfreeser. Sandblass stellet med AlLO, 110 pm ved et tryk pa omkring
2 bar og oxidér atmosfeerisk ved 980 °C i 10 min. Fjern oxiden ved igen at sandbleese genstanden med
AL,O, 110 pm ved et tryk pa 2 bar.

Belaegning: Dentale keramiske materialer sésom Duceram® Plus og Duceram® Kiss er egnede til
keramisk belsegning. Overhold anbefalingerne fra producenterne af de keramiske materialer.

Fiernelse af oxid: Efter keramisk braending eller efter den endelige varmebehandling ber oxiderne
forsigtigt fiernes. Dette geres ved bejdsning med Neacid® eller mekanisk.

Lodning: For breending Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
Efter breending Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Flusmiddel: DS1; T
Lasersvejsning: Lasersvejsningstrad fas i sterrelserne 0,35 mm.
Afheerdning: 15 min/600 °C
Kp&pa pe Baon 1o MaAAGDIO YIG TNV KATAHOKEUT 080VTIKAV GIMOKATRXOTROEWY G R

(kaT&AANAO TTPOG OTTTNON TMOPCEAGVNG)

Turog oAU OkANPO Xpwpo AEUKO

AvTevdeigeig: Na pn xpnoILOTTIOIEITal OTAV UPIOTATO! KMOSEDEIYHEVT UTTEPEUITBNTIO EVAVTIX OE
£Vl 1] TTEPIOOOTEPS LETAAACK TTOU TTEPIEXOVTQI OTO KPAHQK.

MNapevepyeieg: MBaveES eivar of RAAEPYIEG EVAVTIG 08 PETOAAXK TIOU TIEQIEXOVTOI OTO KPAHX OTTWG
£MioNg Kl EVOXANOEIG 01 OTToiEG Eiva NAEKTPOXNUIKNG TIPOEAEUONG. Z€ HEUOVWUEVES TIEPITITOOEIG
AVOPEPOVTAI GUOTNHUATIKEG TIPEVEPYEIEG OI OTTOIEG OPEIAOVTOI 0T PETXANK TOX OTTOIXX TTEPIEXOVTON
OTO KP&HOX.

AMnAemBp&oEIq: No OTTOGEUYETAI N PAKONTIKM KOI HECODOVTIC EMTO) SIKPOPETIKMV TUTTWV
KPOUATWV.MTXPOKOAD TTPOTEXETE KATA TN DIXPKEIN TNG EMEEEQYATING TWV KOXUKTWV
000VTOTEXVIKIG, VO HNV EIOTIVEETE TIG OKOVEG KOI TOUG &XTHOUG TTOU TTPOKUTTTOUV. XPNGIHOTOIEITE YIxX
TNV MPOOTHOIx AMO OKOVEG KO ATHOUG KXTAHAANAEG CUTKEUEG QvapPOGNONG Kol TIPOOBETA pick
TIPOOTHOIX TIPOOWTTOU KX QVATIVONG (HXOKX).

MepiocoTEPEG UMOBEIEEIG OO0V OXPOPG OTO XEIPIOHO, TNV TTPOOTATIX GO TN OKOVN KA TIG UMTOJEIEEIG
XPNong BAETe oTo GUAAGDIO EUYEVT) ETOAAR-050VTIKA KPXUOTO UTTODEIEEIG ETTEEEPYQTIOG.

Movo yior 0doVTIXTPIKI Xprion.
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AixoTnpa Oeppokpacia Oeppokpacion  Méoog ypop.  ZkAnpotnTa 0,2% Métpo Empn-  Mukvo-

TENG TPoBEppavONg XUTEUONG  ZUVTEAEOTNG KOTX  avTOXf 0 eAaoTI Kuvon  TNT
TOu poUpAoU Beppikig Vickers edeAkuopo* kOTNTOG* Bpaiong
SIOTOANG:
(25-  (25-
500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 14,3  b)255 b) 585 b) 855 b) 28 11,7
a)255 a)585 a)855 428
b: EQIKTEG 1IDI0TNTEG PETA QIO TNV OTTTNON TTOPOEA&VNG

a: 15 AenT&x/950 °C + 15 AenT&/600 °C
* MeTprioeiq oe deiypara oUpdwva pe DIN EN ISO 9693

OBnyleg xpriong

Yrodeign: AdBeTe U oyiv oo To JIGoTNHA THENG (1170-1295 °C) oTav puBpileTe T Beppokpacia
OTTTNONG TNG 0JOVTIKAG TTOPCEAGVNG KaI OTIG KOAANOEIG. EAEYETE Kol BaBpovopriaTe To poupvo
TTOPOEAAVNG OOG VIO QUT T ETTIMTESH BEPLOKPATING.

MovTeA&piopa: Kamd To HOVTEAXPIOHT KOI TNV EMEEEPYOTI TWV OKEAETRV TIPEME! v BideTa
TIPOCOXI), WOTE TO TIAXXOG TOU TOIXWHATOG YIX HOVEG OTEPAVES Vo UNnv ivail AiydTepo amo 0,3 mm Ko
YIOt OTEPAVEG OTNPIYHOTO V& PNV givai AlyoTepo oo 0,5 mm.

TomoB&Tnon aywyol XUTEUONG: STO HOVTEARPIOHEVO OE KEPI OKEAETO TNG YEGUPAG TIPETTEN VOK
TOTIOBETOUVTAI EMAPKOUG peyEBoug aywyoi xUTeuong.

Aywyog xUTeuong (opiZovTia 5okog): H diueTpog Tou aywyou mpoopaong eivair 3 - 4 mm. O aywyog
Slovopng €xel piax diapeTpo O 4 - 5 mm, avaAoya Pe TOV OYKO TOU QVTIKEIUEVOU XUTeuang. O Oykog
NG SOKOU TIPETEI VO OVTATOKPIVETOI OTO QVTIKEINEVO XUTEUONG. H amooTaon PETOEU arywyou
SIAVOUING KO AVTIKEINEVOU XUTEUONG QvEPXETAI OTa 5 - 8 mm kol €xel digpeTpo O 3 mm.

Emévduon pe mupoxwpa: Ze duopaTouxa mupoxwHaTa (11.x. Deguvest® SR, F, kau CF).

Mo T ypriyopn B&ppaveon ouvioToupe Deguvest® Impuls kot SR.

Arokripworn/ mpoBéppavon: Ztoug 300 °C kai 900 °C avahoya pe To PEyeBOG Tou poudAou
xuteuong. MopakaA® AGBETE UTT OYIV TIG UTTODEIEEIG TOU KATXOKEUXOTT).

Xureuon: To kp&po emeEepyGZeTal Pe AOPXAEIX OE TUOKEUEG XUTEUONG HE BEPUOIVOHEVES
QVTIOTXOEIG OTO KEPOUIKO BOXEIO THENG KQI OTN GUOKEUT XUTEUONG HE PAOYX OTO KEPOUIKO Boxeio
THENG yiar pAOyax. Ogppokpaaio xUTeuong 1400-1450 °C.

Mpémel va xpnoiporoieital TOUAGIoTov 1/3 Kaivoupio UAIKO. Mpiv amo Tnv emavaypnaiporioinan
TIPETTEN Ol AYWYOi XUTEUONG KAl O KWVOI XUTEUONG VO GUHOBOAOUVTOI WOTE VO GMOPKPUVOVTAI
TANPWG T OEEIBIX Kl Tt UTTOAEIUUOTO TTUPOXWHATOG.

Xpovol mepaiTépw BEpPAVONG: OeppaivOpeEVeG avTIoTAOEIG: 180 SeuTepolenTa, Prestomat:

165 deutepdAenTa OEuyodvo- mportavio, HF ko ouokeur) xUTeuong pe BoATaiko ToEo: 5-10
SeuTepOAeTTTA.

ATTOP&KPUVON TTUPOXWHOTOG: MET O TNV WUEN Tou poUdAou XUTEUONG 0€ BEPHOKPaTiol
SWHATIOU AMOPOKPUVETAI TO TTUPOXWHA pe 50 um ALO,, 2 bar mieon ormd To avTIKEipEVA.

Mn xpnoiporoigite adupl yix TRV ITOPGKPUVON TOU TTUPOXWHOTOG!

EneEepyaaio ko 0Eeldwon: H amop&kpuvon Tou TUpOXWHOTOS YiVETOI P OTAXUPOEIBEIG ppEleg amod
OoKANPO PETAANO. Mn) XpnoIpoTToIeiTE EMBIHAVTWHEVO KOTITIK& epyaheia. O appoBoAnpevog pe
oEeidio ahoupiviou (AL, O,), SIxpETPNHO KOKKwY 110 pm, TTigon Tepimou 2 bar, okeAeTOG OEEIBWVETA
aTpoodaipika oToug 980 °C yix 10 AemT&. TN ouvexela To o&egidio appoBoleitan Eava pe o&eidia
ahoupiviou, dlopETPNHO KOKKwv 110 pm, Tmieon 2 bar.

'Ontnon mopaeA&vng: Mo 1o XTIoIPO €ival KATAAANAEG O OBOVTIATPIKEG TTOPTEAGVEG OTIWG TI.X.
Duceram® Plus, Duceram® Kiss. Qo Tpérel vot AGpBAVOVTal UTT OYIV OI GUOTRGOEIG TOU
KOTOOKEUOOTH TNG TTOPOEA&VNG.

Aropépuvon oeidiwv: Met& amd Tnv 6rTnon TG 030VTIKTPIKNAG TTOPGEAGVNG r) HETA ATTO TNV
TeheuTaia emeEepyaoio e BeppOTNTH B TTPETE! V& AMOPKPUVOVTAI TTANPWG Tot 0&eidIx. AUTO
EMTUYXQVETA e TOV KXBaPIoHO pe oEa (Neacid®) 1 akOUn PE PNXQVIKE) XITOUGKUVOT).

KoMnon: Mpiv amd Tnv orrTnon Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
MeT& amo Tnv omTnon Stabilor®-Lot 710 (710 °C)

Méao porig: DS1;T

EneEepyaoia pe AéiZep: AiaTiBeTon oUppa GUYKOANGONG yia Aéigep Twv 0,35 mm.

Oeppikr) BeATivon: 15 min/600 °C

Palladium-alaptvozet fogrestauraciok készitésére (felegethetd) H

Tipus extrakemény Szin fehér

Ellenjavallatok: Az dtvézetet bizonyitott tulérzékenység esetén nem szabad alkalmazni.

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

Kolcsonhatasok: A kulonféle dtvdzetek okkluzalis és approximalis kontaktusai kerlilendok. A fogészati

*

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$ tauriyjy metaly apdirbimo nuorodos”.

Tik dentaliniam vartojimui

Lydymosiliejimo formos Liejimo Vidutinis ties. WAK  Kietis 0,2%  Tempia- Santykinis

intervalas pasildymo temperatira (25-  (25- pagal takumo  masis pail-  Tankis
temperatara 500 °C) 600 °C) Vikersg  riba* stipris*  géjimas*
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143  b)255 b) 585 b) 855 b) 28 11,7
a)255 a)585 a)855  a)28

b: po keraminio padengimo pasiekiamos savybés
a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Bandiniy matavimas pagal DIN EN ISO 9693

Vartojimo vadovas

Nuoroda. Nustatydami dentalinés keramikos degimo temperatiirg bei lituodami atsizvelkite j lydymosi
intervalg (1170-1295 °C). Savo keramikos degimo krosnj patikrinkite ir kalibruokite pagal §j
temperatiros diapazona.

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 biti 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 ristas jguldymo mases (pvz., Deguvest® SR, F, ir CF).

Greitajam jkaitinimui mes rekomenduojame Deguvest® Impuls ir SR.

Vasko i$stimimas/pasildymas. Prie 300 °C ir 900 °C, priklausomai nuo ligjimo kiuvetés dydzio.
Laikykités gamintojo nurodymy.

Liejimas. Lydinys saugiai apdorojamas keraminiame tiglyje varzinio kaitinimo liejimo prietaisuose ir
keraminéje lydimo muldoje tiesioginio kaitinimo liejimo prietaisuose. Liejimo temperatira
1400-1450 °C. Ne maziau kaip 1/3 vartojamos medziagos dalis turi bati nauja. Prie§ panaudojant
pakartotinai, nuo liejimo kanaly bei liejimo kigio batina srautiniu badu kruopséiai nuvalyti oksidus bei
jguldymo masés likucius.

Tolesnio kaitinimo laikai. Varzinis kaitinimas: 180 sek., ,Prestomat“: 165 sek. deguonis-propanas,
auksto daznio ir lankinis liejimo prietaisas: 5-10 sek.

Nuémimas. Liejimo kiuvetei atvésus iki patalpos temperatiiros, jguldymo masé nuo objekty
pasalinama su 50 um Al,O,, 2 bar slégiu.

Nenaudokite nuémimui plaktuko!

Apdirbimas ir oksidacija. Apdirbama kietmetalio frezomis su kryzminiais dantimis. Deimantiniy
$lifuokliy naudoti negalima. Aliuminio oksido (Al,O,), gridétumas 110 pm, slégis mazdaug 2 bar,
srove nupUstas karkasas oksiduojamas atmosferiniu bidu 10 min. 980 °C temperatiroje.

Po to oksidas dar kartg nupuciamas 110 um gridétumo 2 bar slégio aliuminio oksido srove.
Dengimas degimo bidu. Dengimui tinka tokios dentalinés keraminés medziagos kaip, pvz.,
,Duceram® Plus®, ,Duceram® Kiss". Bitina atkreipti démesj j keramikos gamintojo rekomendacijas.
Oksido pasalinimas. Degimo bidu padengus dentaline keramika ar po paskutinio $iluminio
apdorojimo reikia kruop$ciai pasalinti oksidus. Tai atliekama ésdinant su ,Neacid®* arba $alinant
mechaniskai.

Litavimas: Prie$ degima Degudent®-Lot N1TW (1070 °C)
Po degimo Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Fliusai: DS1;T

Suvirinimas lazeriu.
Temperatirinis apdorojimas:

Tiekiama 0,35 mm suvirinimo lazeriu viela.
15 min/600 °C

Zobu restauraciju izgatavosana uz palladija bazes (iespéjama parklasana) LV
Tips Tpasi ciets Krasa balta

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
sakauséjuma izmantoto metalu izraisita blakus iedarbiba.

Mijiedarbiba: Jaizvairas no dazadu sakauséjuma tipu okluzalajiem un aproksimalajiem kontaktiem.
Stradajot ar dentalajiem sakauséjumiem, jauzmanas, lai netiktu ieelpoti putekli un tvaiki. Lai izvairitos
no nutekliem un tvaikiem ieteicame izmantot attieciaas nosiices ierices 11N anrikoitimil seias 11N



Mellekhatasok: Elotordulhatnak allergiak az otvozet egyik vagy tobb femalkotojaval szemben valamint
helyileg elektrokémiai érzészavarok. Egyes esetekben az 6tvdzetben 1€vo fémek éltalanos
mellékhatéasairdl is beszamoltak.

Kélcsénhatasok: A kiilonféle dtvozetek okkluzalis és approximalis kontaktusai kertilendok. A fogaszati
Otvdzetek megmunkaldsa soran kérjlk Ggyelien arra, hogy a keletkezd porokat és gdzoket nem szabad
belélegezni. Hasznaljon sajat védelmére a porok és gozok eltavolitasara megfeleld elszivoberendezést és
ezen felll arcvéddt vagy maszkot. Tovabbi informaciokat a felhasznalasrdl, és a porvédelemrdl valamint
haszndlati utasitasokat tartalmazza a ,Fogészati nemesfémétvozetek — felhasznélasi eldirasok” cimii
brosura.

Kizarolag fogaszati hasznélatra.
Ontési Kézepes lin. WAK Kemény- 0,2%-0s  HUz6-  Torési

hémer- (25-  (25- seg Vickersnyujtasi szilard- nyujtas* Slrliség
500 °C) 600 °C) szerint*hatési hatar* saga*

Olvaszté Ontsforma-
inter-  elédmelegitd
vallum homérséklete  séklet

°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 11,7
a) 255 a) 585 a) 855 a) 28
b: elérhetd tulajdonsagok a keramias zomancozés utan

a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* mérések mintadarabokon DIN EN ISO 9693 szerint

Hasznélati utasitas

Figyelem: Vegye figyelembe az olvasztasi intervallumot (1170-1295 °C) a dentalkeramia
égetdhomérsékletének bedllitasanal és a forrasztasndl. Ellendrizze és kalibralja a kemencéjét erre a
homeérséklettartomanyral

Modellalas: A vazak modelldlasa és kidolgozasa soran arra tgyelien, hogy a minimalis falvastagsaga
szoldkoronaknal 0,3 mm és oszlopkoronalnal 0,5 mm alé ne kerdiljion.

Ontécstornak felerdsitése: A viaszba dgyazott hidvazat megfeleld nagysagu dntécsatornékkal el kell
|atni. Gerendadntés: A bevezetd csatorna @-je 3 - 4 mm. Az elosztd csatorna @-je 4 - 5 mm, az
Ontendd objektum  volumenjétdl fliggden. A gerenda volumenje megfelelien az dntendd objektumnak.
Az eloszt6 csatorna és a viaszobjektum kozétti tavolsag 5 - 8 mm és az @-je 3 mm legyen.
Bedagyazas: foszfatkotést bedgyazdanyagokban (pl.Deguvest® SR, F, és CF).

A gyors felftitésre ajanljuk Deguvest® Impuls és SR.

Viaszkiolvasztas / eldmelegités: 300 °C és 900 °C mellett az 6ntési kivetta nagysagatol fliggden. Keérjik
vegye figyelembe a gyarté adatait.

Ontés: Az dtvdzet ellendlldsfiitésti Sntokészilékek keramiatégelyében és a langdntokészUilék keramia
olvasztévalyljaban biztonsagosan feldolgozhatd. Olvasztohomérséklet 1400-1450 °C.

Mindig legalabb 1/3 (j anyagot kell hasznalni. Ujabb hasznalatbavétel eldtt az dntozécstornakat és az
OntézokUpokat szérassal alaposan ki kell tisztitani oxidok és beagyazéanyagok maradvanyatol.
Tovabbfitési idok: ellenallasfitési: 180 sec., Prestomat: 165 sec. Oxigén-propan; HF és fényives
6ntézo: 5-10 sec.

Kiagyazas: Az dntdzokivetta szobahdmeérsékletre vald lehitése utan a bedgyazdanyagot a targyakrol
50 um Al O, 2 bar nyoméssal aluminiumoxids zéréssal el kell tavolitani.

Kiagyazashoz kalapacsot nem szabad hasznéini!

Megmunkalas és oxidalas: A kidolgozas keresztfogazati keményfémmarokkal torténik.
Gyemantcsiszolotestek nem hasznalhatok. Az aluminiumoxiddos (Al,O, szemcsézettsége 110 um,
nyomas kb. 2 bar) szérassal letisztitott vazat 980 °C foknal 10 percig oxidalandé. Ezt kévetden az oxidot
ismét aluminiumoxidos (szemcsézettsége 110 pm; nyomas 2 bar) szérassal el kelltavolitani.
Felégetés: Zoméncozasra olyan dentél-keramiak alkalmasak mint pl. Duceram® Plus; Duceram® Kiss.
Vegye figyelembe a keramiagyarto ajanlasait.

Oxideltavolitas: A dentalkeramia felégetését illetve az utolsd hokezelést kdvetden az oxidokat alaposan
el kell tavolitani. Ez torténik vagy Neacid® -marassal vagy mechanikus lehordéssal.

Forrasztas: Egetés elott Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
Egetés utan Stabilor®-Lot 710 710 °C)
Forrasztozsir: DS1; T
Laser: Rendelkezésre éll Laser-forrsztéfém 0,35 mm.
Nemesités: 16 min/600 °C
Lydinys paladzio pagrindu danty restauracijoms gaminti (galima dengti degimo badu) LT
Tipas ypatingai kietas Spalva baltas

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
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sakauséjuma izmantoto metéalu izraisita blakus iedarbiba.
Mijiedarbiba: Jaizvairas no dazadu sakauséjuma tipu okluzalajiem un aproksimalajiem kontaktiem.
Stradajot ar dentalajiem sakauséjumiem, jauzmanas, lai netiktu ieelpoti putekli un tvaiki. Lai izvairitos
no putekliem un tvaikiem, ieteicams izmantot attiecigas nostices 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 izmantoSanai tikai zorarstniecibas nolikos.

Kusanas lepriek$éjas- LieSanas Vidéjais Cieti- Izple- Stiep-  lzturiba
intervals sasilSanas temperatira lin. siltum- bapéc Sanas les pre- Blivums
temperatira izples. koef. Vikerta robeza* testiba*
(25-  (25-
500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 117
a) 255 a) 585 a) 855 a) 28
b: ieglstama Tpasiba péc keramiskas apdares

a: 15 min/950°C + 15 min/600°C
* Paraugu mérijumi saskana ar DIN EN ISO 9693

Ekspluatacijas paméaciba

Norade: Noreguléjot dedzinaSanas temperatiru dentalajai keramikai un lodésanai, janem véra
kusanas intervalu (1170-1295°C). Parbaudiet un kalibréjiet keramikas krasni §im temperattras
diapazonam.

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 piestiprina$ana: Karkasa vaska modelim jabit 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. Tie$a pievades kanala tilpumam jabat atbilstoSam lieSanas objekta
tilpumam. Atstatumam starp sadales kanalu un vaska objektu jabit 5 - 8 mm un ta @ jabat 3 mm.
levietoSana: leteicams ievietot masa, kas satur fosfatu (piem. Deguvest® SR, F, un CF).

Atrai sasildi$anai iesakam izmantot Deguvest® Impuls un SR.

Vaska izspie$ana / iepriek$éja sasildi$ana: Pie 300 °C un 900 °C, atkariba no lie$anas kivetes
lieluma. Ladzu, nemt véra raGotaja norades.

LieSana: Drosibas labad sakauséjumus apstrada ar pretestibas elementiem aprikotas lieSanas iericés
keramikas tigeli un uguns lieSanas iericé keramikas kusanas mulda.

Liesanas temperatara 1400-1450 °C.

Jaizmanto vismaz 1/3 jauna materidla. Pirms atkartotas izmanto$anas lieSanas kanali un lieSanas
konusi janotira ar striklas palidzibu, lai tos pamatigi attiritu no oksidiem un ievietoSanas masas
paliekam.

Talakas karsé$anas laiki: ar pretestibas elementiem aprikota krasni: 180 sec., Prestomat krasni:

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

Iznemsana: Péc lieSanas kivetes atdzi$anas lidz telpas temperatirai ievietodanas masa tiek nonemta
no objekta ar 50 um Al,O, palidzibu pie 2 bar spiediena.

Lai atvieglotu iznem8anu, nekada gadijuma nedrikst izmantot &muru!

Apstrade un oksidéSana: Apstrade tiek veikta ar cietmetala frézém ar krusteniski pakartotiem zobiem.
Nedrikst izmantot dimanta slipkermenus. Karkass péc apstrades ar aluminija oksida (Al,O,) straklu,
granuléjums 110 pm, spiediens apt. 2 bar, tiek atmosfériski oksidéts pie 980 °C temperataras 10 min.
Péc tam oksids veélreiz tiek apstradats ar aluminija oksida struklu, granuléjums 110 um; spiediens

2 bar.

Parklagana: Apstradei izmanto dentalas keramikas, ka pieméram, Duceram® Plus; Duceram® Kiss.
Pie tam janem veéra razotaju ieteikumi.

Oksida nofiriSana: Péc parklasanas ar dentalo keramiku vai ari péc pédéjas siltumapstrades oksidi
pamatigi janotira. To var izdarit, kodinot ar Neacid® vai veicot mehanisku firisanu.

Lodésana: Pirms dedzinasanas
Péc dedzinasanas
DS1;T

lespéjams izmantot 0,35 mm lazermetinaSanas stiepli.
15 min/600 °C

Degudent®-Lot N1W
Stabilor®-Lot 710

(1070 °C)
(710 °C)
Lidzeklis pret kusanu:
Apstrade ar lazeru:
Radisana:
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Legering pé palladiumbasis til tannrestaurering (for pabrenning) N
Type sveert hard Farge hvit

Kontraindikasjoner: Skal ikke brukes ved overfelsomhet overfor ett eller flere av metallene i legeringen.
Bivirkninger: Allergi mot metall i legeringen og parestesi forarsaket av elektrokjemiske reaksjoner kan
forekomme. | sjeldne tilfeller har metallene i legeringen forarsaket systemiske bivirkninger.

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

Kun til dentalbruk.

Smelte- Stopeformens  Stope- ~ Gjennomsnittlig ~ Vickers- 0,2 %  Strekk-  Brudd-
intervall oppvarmings- tempera- ineser varmeut-  hardhet strekk-  styrke*  forlen- Tetthet
temperatur tur  Ividelseskoeffisient grense* gelse*
(25-  (25-
500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 11,7
a)255 a)585 a)855 428
b: egenskaper oppnadd etter keramisk forblending

a: 16 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Méalinger av prevene er giennomfert i henhold til DIN EN ISO 9693.

Bruksanvisning

Merk: Pass pa smelteintervallet (1170-1295 °C) ved innstilling av brenntemperatur for dentalkeramer og
lodding. Kontroller og kalibrer keramikkovnen for dette temparaturomrédet.

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: Broskijelettet 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 innstepingsmasse (for eksempel Deguvest® SR, F, og CF).

Ved hurtigoppvarming anbefaler vi Deguvest® Impuls og SR.

Fjerning av voks/forvarming: Ved 300 °C og 900 °C avhengig av sterrelsen pa stepeformen. Folg
produsentens anvisninger.

Steping: Legeringen bearbeides trygt i motstandsvarmede stepeapparater i keramikkformer og i
apparater med &pen flamme i smeltekar. Stepetemperatur 1400-1450 °C.

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

Ettervarmingstider: Motstandsoppvarmet: 180 s, Prestomat: 165 s, oksygen/propan; HF og
lysbueapparat: 5-10 s.

Fjerning av stepemassen: Etter at stopeformen er avkjolt til romtemperatur, blir innstepingsmassen
fiernet fra objektene med 50 um Al,O,, ved et trykk pa 2 bar.

Bruk ikke hammer til & fierne stepemassen!

Bearbeiding og oksidering: Sluttbearbeidingen skjer med V-fortannet hardmetallfres. Bruk ikke
diamantkuttere. Sandblas skjelettet med aluminiumoksid (Al,O,), korning 110 um, trykk ca. 2 bar og
oksider atmosfeerisk ved 980 °C i 10 minutter. Til slutt blir oksidet sandblast igien med aluminiumoksid
med korning 110 um ved et trykk pa 2 bar.

Pabrenning: Dentalkeramer som for eksempel Duceram® Plus og Duceram® Kiss egner seg til keramisk
pabrenning. Felg anbefalingene fra produsenten.

Oksidfjerning: Etter pabrenningen av dentalkeramer eller etter den siste varmebehandlingen méa
oksidene fiernes grundig. Dette gjeres med syrebehandling med Neacid® eller ved mekanisk fierning.

Lodding: For brenning Degudent®-Lot N1W (1070 °C)
Etter brenning Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Flussmiddel: DS1; T
Lasersveising: Lasersveisetrader kan fas i tykkelsene 0,35 mm.
Utgleding: 15 min/600 °C
)
Palladium-basis-legering voor het vervaardigen van tandrestauraties (kan worden opgebakken) N L
type extra hard Kleur wit

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 irritatiee |n enkele aevallen werd aewaa aemaakt van svetemiache biiwerkinaen van de

*

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. Szczegdtowe
informacje na temat obrdbki, ochrony przeciwpytowej i stosowania sg podane w broszurze na temat
obrébki stopéw dentystycznych z metali szlachetnych.

Wytacznie do zastosowarn stomatologicznych.

Zakres  Temperatura Temperatura  Sredni liniowy Twardoé¢  Umowna Wytrzymato$éWydiuzenie
temperatur ~ wstepnego odlewania wspoiczynnik wg granica na przy  Gestoéc
topnienia  podgrzewania rozszerzalnoéci cieplnej Vickersa plastyczno$ci*rozciaganie*zerwaniu®
formy (25-  (25-
odlewniczej 500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)256 b)585  b) 855 bj2g8 11,7
a)255 a)585  a)855 a) 28

b: osiggane witasciwoséci po licowaniu ceramicznym

a: 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Pomiary na prébkach wedtug normy DIN EN ISO 9693

Instrukcja stosowania

Uwagal! Podczas ustawiania temperatury wypalania ceramiki dentystycznej oraz w trakcie lutowania
zachowac zakres temperatur topnienia (1170-1295 °C). Przeprowadzi¢ kontrole i kalibracje pieca
ceramicznego dla podanego zakresu temperatur.

Modelowanie Podczas modelowania i formowania szkieletéw zwraca¢ uwage na to, by minimalna
grubos¢ $cianki 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 kanaly odlewnicze o odpowiednich wymiarach. Odlew belkowy: Srednica kanatu
doprowadzajacego wynosi 3 - 4 mm. Kanat dystrybucyjny ma $rednice 4 - 5 mm w zaleznos$ci od
objetosci odlewanego obiektu. Objetos¢ belki musi odpowiadaé objetosci odlewanego obiektu.
Odlegto$¢é miedzy kanatem dystrybucyjnym a obiektem woskowym wynosi 5 - 8 mm i wykazuje
$rednice 3 mm.

Zatapianie W masach do zatapiania wigzanych fosforanowo (np. Deguvest® SR, F, i CF).

Do szybkiego podgrzewania zaleca sie stosowanie Deguvest® Impuls i SR.

Wyjmowanie wosku/podgrzewanie

W temperaturze 300 °C i 900 °C w zaleznosci od wielkosci kuwety odlewniczej. Przestrzegaé
instrukcji producenta.

Odlewanie Obrobke stopu najlepiej wykonaé¢ w odlewarkach ogrzewanych oporowo w tyglu
ceramicznym oraz w odlewarce ptomieniowej w korytku do topienia ceramiki. Temperatura odlewania
1400-1450 °C. Udziat nowego materiatu powinien wynosi¢ co najmniej 1/3. Przed ponownym
uzyciem kanaly i stozki odlewnicze nalezy podda¢ piaskowaniu w celu gruntownego usunigcia
tlenkéw i resztek masy do zatapiania.

Czas wygrzewania Ogrzewanie oporowe: 180 sek., Prestomat: 165 sek. tlen-propan; wysoka
czestotliwo$¢ i odlewanie tukowe: 5-10 sek.

Wyjmowanie Po ochtodzeniu kuwety odlewniczej do temperatury pokojowej mase do zatapiania
usunaé z obiektéw przy uzyciu Al,O, (50 um) pod ciénieniem 2 bar.

Przy wyjmowaniu nie uzywaé mioteczkéw!

Obrébka i oksydacja Obrobke wykonaé za pomoca frezow z twardego metalu wyposazonych w
uzgbienie krzyzowe. Nie stosowac $ciernic diamentowych. Szkielet piaskowany tlenkiem glinu (Al,O,)
z uziarnieniem 110 um i przy ci$nieniu ok. 2 bar poddac¢ utlenianiu atmosferycznemu w temperaturze
980 °C przez 10 min. Nastepnie tlenek podda¢ ponownemu piaskowaniu przy uzyciu tlenku glinu o
uziarnieniu 110 um przy cisnieniu 2 bar.

Wypalanie Do licowania stosowac ceramiki dentystyczne, takie jak Duceram® Plus; Duceram® Kiss.
Przestrzegac zalecen producentéw ceramiki.

Usuwanie tlenkéw Po wypaleniu ceramiki dentystycznej wzgl. po ostatniej obrébce cieplnej starannie
usuna¢ tlenki. Usuwanie odbywa sie przez wytrawianie w kapieli Neacid® lub przez $cieranie
mechaniczne.

Lutowanie Przed wypalaniem  Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
Po wypalaniu Stabilor®-Lot 710 (710 °C)

Topniki DS1;T

Lasery Mozna uzy¢ drutéw do spawania laserowego 0,35 mm.

Uszlachetnianie 15 min/600 °C



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- Middel lin. WAK Hardheid 0,2% Trek- Breuk-
interval temperatuur  peratuur (25-  (25- volgens  Uitzet- vastheid® grens* Dichtheid
van de gietvorm 500 °C) 600 °C) Vickers grens”
°C °C °C Fm/mK HV5  N/mm? N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 11,7
a)265 a)585  a) 855 a)28
b: bereikbare eigenschappen na het opbakken van de keramiek

a: 16 min/950 °C + 15 min/600 °C
* Metingen op proeven volgens DIN EN ISO 9693

Gebruiksaanwijzing

Attentie: Let op het smeltinterval (1170-1295°C) bij het instellen van de baktemperatuur voor de
dentaalkeramiek en bij het solderen. Controleer en kalibreer uw keramiekoven voor deze temperaturen.
Modelleren: Let er bij het modelleren en uitwerken van de onderstructuren op dat de wand van
afzonderlijke kronen minstens 0,3 mm en van pijlerkronen minstens 0,5 mm dik is.

Aanbrengen van de gietkanalen: De in was gemodelleerde brug moet voorzien zijn van gietkanalen, die
groot genoegzijn. 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 inkapselmassa’s. (b.v.Deguvest® SR, F, en CF).

Voor de snelle opwarming raden wij Deguvest® Impuls en SR.

Verloren- wasmodelmethode / Voorverwarmen: Bij 300 °C en 900 °C volgens de grootte van de mof.
De gebruiksaanwijzing van de producent raadplegen.

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

Giettemperatuur 1400-1450 °C. Minstens 1/3 nieuw materiaal gebruiken. Véor het hergebruik de
gietkanalen en de gietkegels grondig afstralen om oxiden en resten van inkapselmassa te verwijderen.
Verdere verwarmingstijden: weerstandsverwarmd: 180 sec., Prestomat: 165 sec. zuurstof-propaan;
HF en lichtbogengietvorm 5-10 sec.

Uitkapselen: Na het afkoelen van de mof op kamertemperatuur de inkapselmassa van de werkstukken
met 50 um Al,O, 2 bar druk verwijderen.

Géén hamer gebruiken voor het uitkapselen!

Bewerking en oxidatie: Met een kruisvertande hardmetaalfrees uitwerken. Geen diamantslijpkorrels
gebruiken. De met aluminiumoxide (Al,O,), korreling 110 um, druk ca. 2 bar, afgestraalde onderstructuur
wordt bij 980 °C 10 min. atmosferisch geoxideerd.

Daarna wordt het oxide nog eens met een aluminiumoxide korreling van 110 pm; druk 2 bar afgestraald.
Opbakken: voor het opbakken zijn dentale keramieken zoals b.v. Duceram® Plus; Duceram® Kiss
geschikt. De adviezen van de keramiekproducenten opvolgen.

Oxideverwijdering: Na het opbakken van de dentale keramiek resp. na de laatste behandeling met
warmte het oxide grondig verwijderen. Dit gebeurt door het beitsen met Neacid® of door mechanisch
afslijpen.

Solderen: Voor het bakken Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
Na het bakken Stabilor®-Lot 710 (710 °C)
Vloeimiddel: DS1; T
Laseren: Een laserlasdraad van 0,35 mm is beschikbaar.
Warmtebehandeling: 15 min/600 °C
Stop na bazie palladu do wykonywania restauracji zgbowych (z mozliwo$cig wypalania) PL
Typ supertwardy Kolor biaty

Przeciwwskazania Nie stosowa¢ przy stwierdzonej nadwrazliwo$ci na metale zawarte w stopie.

GA LK Degupal G b 06-06 4

*

Lasery Mozna uzy¢ drutéw do spawania laserowego 0,35 mm.

Uszlachetnianie 15 min/600 °C
Palladiumbaserad legering for dental restaurering (kan brannas) S
Typ extra hard Farg vit

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

Biverkningar: Allergiska reaktioner kan férekomma pé 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 &ngor inte skall inandas. For 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 adelmetall -
beredningsanvisningar).

Endast for dentalt bruk.

Smalt- Forvarmnings  Gjut- Genomsnittlig temperaturVickers-  0,2-% Drag- Brott-

intervall temperatur  tempera-utvidgningskoefficient hardhet — stréack- hall- téjning Densitet
fér gjutform tur (25-  (25- gréns®  fasthet*
500 °C) 600 °C)
°C °C °C pm/mK HV5  N/mm?  N/mm? % g/cm?®
1170-1295 900 1400-1450 14,1 143 b)255 b)585  b)855 b28 117
a)255 a)585  a)855 a)28
b: uppnébara egenskaper efter keramisk branning

a 15 min/950 °C + 15 min/600 °C
* méatningar pa prov enligt DIN EN 1SO 9693

Bruksanvisning

OBS: Observera sméltintervallet (1170-1295 °C) vid instélining av branntemperatur fér dentalkeramer
och vid 16dning. Kontrollera och kalibrera brannugnen for detta temperaturomrade.

Modellering: Vid modellering och utarbetning av skelettet, respektera minsta tillatna vaggtjocklek pa
0,3 mm for enkelkronor och 0,5 mm for stiftkronor.

Placering av gjutkanaler: Det i vax modellerade broskelettet méste forses med tillrdckligt dimensionerade
gjutkanaler. Balkgjutning: Tilloppskanalens diameter skall vara 3 - 4 mm. Férdelningskanalen skall ha en
diameter pa 4 - 5 mm , beroende pa gjutobjektets volym. Balkvolymen skall motsvara gjutobjektets volym.
Avstandet mellan férdelningskanal och vaxobjekt skall vara 5 - 8 mm och ha en diameter pa 3 mm.
Formmassa: | fosfatbundna formmassor (t.ex. Deguvest® SR, F, och CF).

For snabbvarmning rekommenderar vi Deguvest® Impuls och SR.

Vaxutdrivning/férvarmning: Vid 300 °C och 900 °C beroende pé gjutkyvettens storlek. Folj tillverkarens
anvisningar.

Gjutning: Legeringen kan bearbetas sékert i motstandsuppvarmda gjutapparater i keramikdegel, liksom
i flamgjutningsanordningar med keramikkarl. Gjuttemperatur 1400-1450 °C.

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

Ateruppvérmningstider: Motsténdsuppvarmning: 180 s., Prestomat: 165 s. Syrgas/propan;
Hogfrekvens- och ljusbagesmaltning: 5-10 s.

Urformning: Nar gjutkyvetten har svalnat till rumstemperatur skall formmassan bléstras bort fran
gjutobjektet med 50 um Al,O, och bléstringstrycket 2 bar.

Anvand inte hammare for urformning!

Bearbetning och oxidation: Bearbeta med krysstandade hardmetallfrasar. Anvand inte
diamantfrésverktyg. Skelettet, som har blastrats med aluminiumoxid (Al,0,), groviek 110 pm, tryck

ca. 2 bar, oxideras atmosfariskt vid 980 °C under 10 min. Dérefter aviagsnas oxiden genom ytterligare
blastring med aluminiumoxid, groviek 110 pm, tryck 2 bar.

Bréanning: Vid tillverkning lampar sig dentalkeramer som t.ex. Duceram® Plus; Duceram® Kiss. Folj
keramtillverkarens anvisningar.

Avldgsnande av oxider: Efter branning av dentalkeram respektive efter den sista varmebehandlingen
skall alla oxider noggrant avlagsnas. Detta sker genom betning i Neacid® eller p& mekanisk vég.

Lédning: Fore branning Degudent®-Lot NTW (1070 °C)
Efter branning Stabilor®-Lot 710 (710 °C)

Flussmedel: DS 1; T

Laser: Lasersvetstrad med diametern 0,35 mm kan levereras.

Hérdning: 15 min/600 °C
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