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1 Indications for use

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

For dental use only.

1.1 Technical data

Composition in mass %

Co Cr Mo Si Mn C
64.8 285 5.3 0.5 0.5 04

Biosil® f is free from nickel and beryllium and may
contain Fe.

Color white

Melting range 1320 - 1380 °C
Vickers hardness 400 HV 10
0.2 % yield strength 700 MPa
Tensile strength 900 MPa
Modulus of elasticity 220 GPa
Elongation at fracture 5%

Density 8.4 g/cm®
Preheating temperature 1000 °C
Casting temperature 1500 °C

Itis in accordance with the international
standard ISO 22674.



2 Contraindications

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

3 Warnings

In the mechanical processing of dental alloys, always work
with local aspiration plus face or respiratory protection.
Cobalt - vapour is released during processing.

May cause cancer.

May release metal vapours when melting.

Do not breathe Dusts and vapours.

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

4 Precautions

Avoid occlusal and approximal contact of different
alloy types.

5 Adverse reaction

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



6 Step-by-Step instructions

6.1 Sprues

2 — 4 sprues — depending on the size of the frame work
should be attached to each object. In order to facilitate
flow of way and controlled solidification, wax sprue wire
with a diameter of 3 — 4 mm should be attached to the
thickest points of the casting tapering. The length of the
sprues must be determined individually by the selection
and the position of the sprue former.

6.2 Investing

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

6.3 Preheating

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



6.4 Casting

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

a) HF-casting unit (e.g. Degutron®): Do not use gra-
phite or carbon crucibles. After a time of further heating
of 5 — 7 s, depending on the quantity of alloy, casting is
carried out before the oxide skin tears up.

b) Flame-melting (e.g. Motorcast® compact): melt with
the reducing flame of a propane-oxygen mixture. After
exceeding the liquidus temperature and a period of
continued heating — 5 — 15 s depending on the alloy
quantity — begin casting.

c) Arc (e.g. Degumat®): melt with the arc on step 3 — 4.
Begin the casting process after a period of further hea-
ting — 2 — 7 s depending on the alloy quantity. Since
melting in the Degumat® unit is carried out under pro-
tective gas (argon), no oxide film is formed on the melt.

6.5 Devesting

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



6.6 Finishing

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

6.7 Soldering

Use flux Oxynon® for soldering of Biosil® f to precious
metal alloys. The solder that is selected depends on the
precious metal alloy to be soldered. For soldering Biosil® f
we recommend the Degudent®-Lot (solder) N1W.

6.8 Reusability

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

Any serious incident in relation to the product should
be reported to the manufacturer and the competent
authority according to local regulations.



1 Zweckbestimmung D

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

Nur zum dentalen Gebrauch.

1.1 Technische Daten

Zusammensetzung in Massen-%
Co Cr Mo Si Mn o3
64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f ist frei von Nickel und Beryllium und
kann Fe enthalten.

Farbe weil
Schmelzintervall 1320 - 1380 °C
Vickersharte 400 HV 10

0,2 %-Dehngrenze 700 MPa
Zugfestigkeit 900 MPa
Elastizitatsmodul 220 GPa
Bruchdehnung 5%

Dichte 8,4 g/cm®
Vorwarmtemperatur 1000 °C
GielRtemperatur 1500 °C

Sie entspricht dem internationalen Standard ISO 22674.



2 Gegenanzeigen

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

3 Warnhinweise

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

Cobalt-Dampf wird bei der Verarbeitung frei.

Verdacht krebserzeugender Wirkung.

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

Fir geeignete Absaugung / Entliftung am Arbeitsplatz
oder an den Arbeitsmaschinen sorgen.

4 VorsichtsmafRnahmen

Okklusalen und approximalen Kontakt unterschiedlicher
Legierungstypen vermeiden.

5 Nebenwirkungen

Maglich sind Allergien gegen in der Legierung
enthaltene Metalle sowie elektrochemisch bedingte
Missempfindungen. Systemische Nebenwirkungen
von in der Legierung enthaltenen Metallen werden
in Einzelfallen behauptet.



6 Verarbeitungshinweise

6.1 Gusskaniéle

Jedes Objekt sollte — je nach Geriistdimension — mit

2 — 4 Gusskanalen versorgt werden. Um das EinflieRen
und eine gesteuerte Erstarrung zu erleichtern, 3 — 4 mm
dicke Wachsdréhte an den dicksten Stellen des Guss-
objektes ohne Verjiingung ansetzen. Die Léange der
Gusskanale ist durch die Wahl und Lage des Gusstrich-
ters individuell zu bestimmen.

6.2 Einbetten

Wachsobjekt mit Netzmittel Waxit® diinn einpinseln
oder einspriihen und anschlieBend vorsichtig trocken
blasen (nicht mit Druckluft !). Modellation mit Optivest®
oder Biosint® Modellgusseinbettmassen einbetten.
Gebrauchsanweisung der verwendeten Einbettmasse
beachten. Die Verwendung einer Feineinbettmasse ist
maoglich, bei einer feinkdrnigen Einbettmasse wie z. B.
Optivest® jedoch nicht erforderlich.

6.3 Vorwarmen

Langsam mit Absaugung aufheizen. Die vom Hersteller
der jeweiligen Einbettmasse empfohlenen Aufheizraten
und Haltezeiten einhalten. Nach Erreichen der Endtem-
peratur von 1000 °C Gusskivette 60 min vorwarmen.
Bei besonders grazilen Konstruktionen Vorwarmtempe-
ratur auf 1050 °C erhéhen. Bei einer groReren Anzahl
von Gusskuvetten muss die Haltezeit entsprechend
verlangert werden.



6.4 GieRen

Die Gusswidirfel lassen sich aufgrund ihrer Form gut in
der keramischen Schmelzmulde oder dem Schmelz-
tiegel platzieren. Nur keramische Schmelzmulden/-tiegel
verwenden.

a) HF-GieRgerit (z. B. Degutron®): Keine Graphit- oder
Kohletiegel verwenden. Nach einer Weitererhitzungszeit,
je nach Legierungsmenge, von ca. 5 — 7 s vor dem
Aufreiften der Oxidhaut giefRen.

b) Flammenschmelzung (z. B. Motorcast® compact):
mit der reduzierenden Flamme eines Propan-Sauer-
stoff-Gemisches schmelzen. Nach Uberschreiten der
Liquidustemperatur und einer Weitererhitzungszeit,
je nach Legierungsmenge 5 — 15 s, gieflen.

c) Lichtbogen (z. B. Degumat®): mit dem Lichtbogen
auf Stufe 3 — 4 schmelzen. GieRvorgang nach einer
Weitererhitzungszeit, je nach Legierungsmenge 2 -7 s,
auslésen. Da das Aufschmelzen im Degumat ® unter
Schutzgas (Argon) erfolgt, bildet sich keine Oxidhaut
auf der Schmelze.

6.5 Ausbetten

Nach dem GielRen mindestens 20 min bei Zimmertem-
peratur abkiihlen lassen. Ein Abschrecken in Wasser
kann aufgrund einer Verzugsgefahr des Gussobjektes
nicht empfohlen werden. Nach dem Ausbetten mit
StrahImittel spezial abstrahlen. Um die Passivierungs-
schicht an der Oberflache nicht zu zerstéren, sollen
CoCr-Legierungen nicht abgebeizt werden.



6.6 Ausarbeiten

Es eignen sich alle fiir Modellgussprothesen tblichen
Ausarbeitungsinstrumente. Beim elektrolytischen
Glanzen grazile Teile wie z. B. Klammern mit einem
Abdecklack gegen Abtrag schitzen.

6.7 Loten

Verbindungslétungen von Biosil® f zu Edelmetall-Legie-
rungen unter Verwendung von Flussmittel Oxynon®
I6ten. Das verwendete Lot richtet sich nach der zu
verlétenden Edelmetall-Legierung. Bei Létungen von
Biosil® f empfehlen wir das Degudent®-Lot N1W.

6.8 Wiederverwendbarkeit

Die Herstellung qualitativ hochwertigen Zahnersatzes
erfordert den Einsatz reinster Werkstoffe. Aus diesem
Grund sollen zur Vermeidung von Risiken nur original
Biosil® f-Gusswiirfel verwendet werden.

Jeder schwerwiegende Vorfall im Zusammenhang mit
dem Produkt ist dem Hersteller und der zustandigen
Behdrde geman den ortlichen Vorschriften zu melden.



1 But d’utilisation [ fr J
Biosil® f est un alliage cobalt-chrome pour la réalisation
de prothéses coulées sur modéle.

Seulement a ['utilisation dentaire.

1.1 Charactéristiques téchniques

Teneur en %:
Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f est exempt de nickel et de beryllium et
peut contenir du Fe.

Teinte blanc

Intervalle de fusion 1320 - 1380 °C
Dureté Vickers 400 HV 10
0,2 % Limite d’allongement 700 MPa
Résistance a la traction 900 MPa
Module d’élasticité 220 GPa
Allongement & la rupture 5%

Poids spécifique 8,4 g/cm®
Température de préchauffage 1000 °C
Température de coulée 1500 °C

Il remplit les exigences du standard international
1SO 22674.
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2 Contre-indications

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

3 Mises en garde relatives aux produit
médicaux

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

Libération de cobalt-vapeur lors de I'élaboration.
Suspicion d’action cancérigéne.

Lors de la fusion risque de dégagement de
vapeurs métalliques.

Ne pas respirer Poussiéres et vapeurs.

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

4 Consignes de sécurité

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

5 Effets secondaires/interactions

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



6 Recommandations de mise en oeuvre

6.1 Tiges de coulée

Chaque objet — selon la taille de I'armature — devrait
étre doté de 2 a 4 tiges de coulée. Pour faciliter le
remplissage et la solidification, des tiges de coulée de
3 a4 mm d’'épaisseur sont a placer aux endroits les plus
épais de l'objet a couler, sans former de rétrécissement.
La longueur des tiges de coulée est a déterminer
individuellement en fonction du choix et de la position
du cone de coulée.

6.2 Mise en revétement

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

6.3 Préchauffage

Chauffer lentement sous aspiration. Respecter également
les taux de chauffage et de maintien de température re-
commandeés par les fabricants respectifs de revétement.
Aprés avoir atteint la température finale de 1000 °C,
préchauffer le cylindre durant 60 min. Dans le cas
d’éléments particulierement squelettés, augmenter

la température de préchauffage a 1050 °C. Lors du
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préchauffage d’'un nombre important de cylindres de
coulée, le temps de maintien de la température doit étre
respectivement prolongé.

6.4 Coulée

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

a) Appareil de coulée HF (par ex. Degutron®): Ne pas
utiliser de creusets en graphite ou en carbone. Aprés

un temps de continuation de chauffe de 5 a 7 s, selon
la quantité d’alliage, procéder a la coulee avant que la
peau d’oxyde ne se déchire.

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

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



6.5 Démouflage

Apres la coulée, laisser refroidir a température ambiante
au moins 20 min. Un refroidissement brusque dans de
I'eau est déconseillé en raison du danger de déformation.
Aprés le démouflage, procéder au sablage avec le
produit de sablage spécial. Afin de ne pas nuire a la
couche de passivation, les alliages Co-Cr ne doivent
pas étre dérochés.

6.6 Finition

Tous les instruments de finition usuels pour prothéses
coulées sur modele sont adaptées. Avant de mettre
I'élément dans un bain électrolytique, protéger les
parties fines, tels par ex. les crochets contre l'usure.

6.7 Brasage

Procéder au brasage du Biosil® f avec des alliages
précieux en utilisant le flux Oxynon®. La brasure &
utiliser dépend des métaux précieux a braser.

Pour les brasages de Biosil® f nous recommandons
la brasure Degudent®-Lot N1W.

6.8 Réutilisation

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

Tout incident grave en lien avec le produit doit étre
signalé au fabricant et aux autorités compétentes
conformément aux réglementations locales.
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1 Indicazioni [ it

Biosil® f & una lega cromo cobalto per la
realizzazione di protesi scheletrate.

Solo per uso dentale.

1.1 Dati tecnici
Composizione in % di massa:

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 518) 0,5 0,5 0,4

Biosil® f & privo di Nichel e Berillio e Pud contenere Fe.

Colore bianco
Intervallo di fusione 1320 - 1380 °C
Durezza Vickers 400 HV 10
Limite elastico 0,2% 700 MPa
Carico di rottura 900 MPa
Modulo elastico 220 GPa
Allungamento 5%

Densita 8,4 g/cm®
Temperatura di preriscaldamento 1000 °C
Temperatura di colata 1500 °C

Corrisponde allo standard internazionale ISO 22674.



2 Controindicazioni

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

3 Avvertenze relative ai prodotti medicali
Nella lavorazione meccanica di leghe dentali si devono
sostanzialmente utilizzare sistemi di aspirazione locali
e protezioni per il viso e per le vie respiratorie.
Cobalto-vapore si libera nella lavorazione.

Sospetto di effetto cancerogeno.

Quando si fonde pu6 emettere vapori metallici.

Non respirare Polveri e vapori.

Provvedere ad una appropriata aspirazione/evacua-
zione dell‘aria sul posto di lavoro e sulla macchina
operatrice.

4 Norme per la sicurezza

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

5 Effetti collaterali/interazioni

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

20



6 Indicazioni per la lavorazione

6.1 Perni di fusione

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

6.2 Mettere in massa

L’ oggetto modellato viene trattato con il Waxit® con un
pennello od uno spray ed in seguito asciugato con aria
(non usare aria compressal). Mettere in massa con

la massa Optivest® o Biosint® rispettando le istruzioni
d’'uso della massa di rivestimento. E’ possibile usare
una massa fine, p.es. il Biosilen, non €’ tuttavia necessario
se si utilizza una massa di rivestimento come p.es. I
Optivest®.

6.3 Preriscaldamento

Preriscaldare lentamente sotto I'uso dell’aspiratore.
Seguire le salite e tempi di stazionamento indicati

dal produttore della massa adoperata. Dopo aver
raggiunto la temperatura finale di 1000 °C stazionare

il cilindro per 60 minuti. In caso di un’oggetto sottile o
complicato aumentare la temperatura finale a 1050 °C.
Nel preriscaldamento di piu cilindri lo stazionamento
deve essere prolungato proporzionatamente.
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6.4 Fusione

| blocchetti grazie alla loro forma geometrica si lasciano
posizionare facilmente nel crogiolo in ceramica. Usare
solamente crogioli in ceramica.

a) Fusione ad alta frequenza (p.e. Degutron®): Non
usare crogioli in grafite o carbone. Dopo un tempo di
riscaldamento susseguente, a seconda della quantita
di lega, colare circa 5 — 7 s prima di strappare la massa
di rivestimento Oxid.

b) Fusione a fiamma aperta (p.e. Motorcast® compact):
Liquefare con la fiamma bassa di propano/ossigeno.
Dopo la liquefazione mantenere il riscaldamento dipen-
dentemente dalla quantita per altri 5 — 15 secondi.

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

Dopo la fusione lasciar raffreddare il cilindro a tempe-
ratura ambiente per almeno 20 minuti. Non si consiglia
il raffreddamento in acqua poiche’ e’causa di deforma-
zione dell’'oggetto fuso. Dopo la smuffolatura sabbiare
con Strahlmittel spezial. Per non distruggere lo strato
di passivazione alla superficie, le leghe CrCo non
devono essere decapate.

6.6 Rifinitura

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

6.7 Saldatura

Nella saldatura di Biosil® f con leghe nobili usare il
flux Oxinon®. La saldatura deve essere scelta
secondo la lega nobile da saldare. Nelle saldature
di Biosil® f raccomandiamo I'uso della saldatura
Degudent®Lot N1W.

6.8 Riutilizzo

La realizzazione di protesi dentali ad alto livello qualita-

tivo richiede I'impiego di materiale purissimo. Per questa
ragione e per evitare rischi consigliamo solamente I'uso

dei blocchetti Biosil® f originali.

Qualsiasi evento grave relativo al prodotto deve essere
segnalato al fabbricante e all’autorita competente
secondo le disposizioni locali.
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1 Campos de aplicacion [ es )
Biosil® f es una aleacion de cromo-cobalto para
la confeccion de protesis para esqueléticos.

Solo para uso dentales.

1.1 Datos técnicos

Composicion en %-masa
Co Cr Mo Si Mn Cc
64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f es libre de niquel y berilio y puede contener
hierro (Fe).

Color blanco
Intervalo de fusiéon 1320 - 1380 °C
Dureza Vickers 400 HV 10

0,2 %-limite de dilatacion 700 MPa
Resistencia a la traccién 900 MPa
Mddulo de elasticidad 220 GPa
Alargamiento a la ruptura 5%

Densidad 8,4 g/cm®
Temperatura de precalentamiento 1000 °C
Temperatura de fundir 1500 °C

Corresponde al estandar internacional ISO 22674.
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2 Contraindicaciones

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

3 Advertencias para productos médicos

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

Liberacion de cobalto-vapor durante la elaboracion.
Sospecha de efecto cancerigeno.

Al fundir puede desprender vapores metalicos.

No respirar Polvos y vapores.

Procurar una adecuada aspiracion/ventilacion

del lugar de trabajo o en las maquinas.

4 Indicaciones de seguridad

Evitar el contacto oclusal y aproximal de diferentes
tipos de aleaciones.

5 Efectos secundarios/Interacciones

Pueden presentarse alergias contra metales contenidos
en la aleacion asi como sensaciones de desagrado
originadas por procesos electroquimicos. En casos
particulares se afirman efectos secundarios sistémicos
originados por metales contenidos en la aleacion.
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6 Instrucciones de trabajo

6.1 Bebederos

Deberian colocarse 2 — 4 bebederos en cada objeto —
segun la dimension de la armadura. Para facilitar la
fluidez del metal y la solidificacion controlada deberian
aplicarse hilos de cera de 3 — 4 mm y sin adelgaza-
miento en las partes mas gruesas del objeto de colado.
Se determina la longitud de los bebederos segun la
eleccién y posicién del cono de plastico.

6.2 Revestido

Aplicar una capa fina del humectante Waxit® mediante
pincel o vaporizador sobre el modelo de ceray a
continuacién soplar cuidadosamente (jno con aire
comprimido!). Revestir el modelo con las masas de
revestimiento para esqueléticos Optivest® o Biosint®.
Obsérvense las informaciones para el uso de la fino es
posible pero no necesaria si se usa un revestimiento de
granulacién fina, como p.ej. Optivest®.

6.3 Precalentamiento

Calentar lentamente con aspiracion de aire. Hay que
tener encuenta los intervalos de calentamiento y tiem-
pos de parada aconsejados por el fabricante del reves-
timiento utilizado. Tras haber alcanzado la temperatura
final de 1000 °C precalentar el cilindro de fundicion
durante 60 min. Tratdndose de construcciones muy
graciles ha de aumentarse la temperatura de precalen-
tamiento a 1050 °C. Al precalentar una cantidad mayor
de cilindros debe prolongarse correspondientemente el
tiempo de parada.
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6.4 Colado

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

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

b) Fundicion con la llama (p.ej. Motorcast® compact):
fundir con la llama reductora de una mezcla de oxigeno/
propano. Tras haber sobrepasado la temperatura de
liquidacion y un tiempo de continuar calentando de

5 - 15 s, segln la cantidad de la aleacion, se efectia
el colado.

¢) Arco eléctrico (p.ej. Degumat®): fundir con el arco
eléctrico con el nivel 3 — 4. Disparar el proceso de
colado después de un periodo de continuar calentado
entre 2 — 7 s, segun la cantidad de la aleacion. Ya que
el proceso de fundicion en el Degumat® se efecttia bajo
proteccion de gas (argon) no se produce una capa de
oxido en la aleacion en estado liquido.
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6.5 Extraccion del revestimiento

Después del colado dejar enfriar el cilindro por lo menos
20 min a la temperatura ambiente. No es recomendable
sumergir el cilindro en agua para enfriarlo porque existe
el riesgo de una deformacion del objeto de colado. Des-
pués de la extraccion arenar el objeto con el material

de arenado especial. Para evitar la destruccion de la
capa de pasivacion en la superficie de las aleaciones de
CoCr no se deberian decapar las mismas.

6.6 Acabado

Pueden usarse todos los instrumentos de acabado usua-
les para las protesis de esqueléticos. Si se usa el bafio
electrolitico hay que proteger las partes graciles, como
p.ej. ganchos con una laca para que no se desgasten.

6.7 Soldar

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

6.8 Reutilizacion

Para fabricar prétesis de alta calidad se necesitan
materiales absolutamente puros. Por esa razén se
deberian usar solamente las pastillas de colar
originales Biosil® f para evitar riesgos.

De acuerdo con la normativa local debe comunicarse
al fabricante y a la autoridad competente cualquier in-
cidente grave relacionado con el producto.
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Biosil® f

Gebruiksaanwijzing

Indicaties voor gebruik

Biosil® f is een CoCr legering voor de productie van gedeeltelijke model
gegoten kunstgebitten.

Uitsluitend bestemd voor tandheelkundig gebruik.

1.1 Technische gegevens
Samenstelling in massa %

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5.3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f is vrij van nikkel en beryllium en kan ijzer bevatten.

Kleur wit

Smelttraject 1320 — 1380 °C
Vickers-hardheid 400 HV 10
0,2 % vloeigrens 700 MPa
Treksterkte 900 MPa
Elasticiteitsmodulus 220 GPa
Breukverlenging 5%

Dichtheid 8,4 g/cm®

Voorverwarmingstemperatuur 1000 °C
Temperatuur voor gieten 1500 °C

Het stemt overeen met de internatonale norm ISO 22674.

2 Contra-indicaties
Niet gebruiken bij overgevoeligheid voor één of meer van de metalen
bestanddelen van de legering.

3 Waarschuwingen

Bij de mechanische bewerking van tandheelkundige legeringen, moet
u steeds werken met lokale afzuiging in combinatie met gezichts- of
ademhalingsbescherming.

Tijdens het proces komt kobaltdamp vrij.

Dit kan kanker veroorzaken.

Tijdens het smeltproces kunnen metaaldampen vrijkomen.

Geen stof of damp inademenen.

Zorg voor gepaste afzuiging / verluchting op de werkplek en bij
operationele instrumenten.

4 Voorzorgsmaatregelen
Vermijd occlusaal en approximaal contact van verschillende
legeringstypes.

5 Bijwerking

Het is mogelijk dat u allergieén voor metalen in de legering en
elektrochemisch geconditioneerde dysesthesie vertoont. In afzonderlijke
gevallen werden systematische bijwerkingen van metalen in de legering
gerapporteerd.

M Producent:
DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
Duitsland

Tel. +49/6181/5950
dentsplysirona.com

6 Stapsgewijze instructies

6.1 Aanspuitingen

2 - 4 aanspuitingen - afhankelijk van de afmetingen van het frame zouden
deze moeten worden vastgemaakt aan ieder object. Om de stroom en
gecontroleerde verharding te vereenvoudigen, moet de aanspuitdraad van
hars met een diameter van 3 - 4 mm worden bevestigd aan de dikste punten
van het taps toelopende gietwerk. De lengte van de aanspuitingen moet
geval per geval worden bepaald door de geselecteerde materialen en de
positie van de vormer van de aanspuiting.

6.2 Verankeren

Breng een dunne laag Waxit® bevochtigingsmiddel aan op het voorwerp
van hars of spray met Waxit® en blaas vervolgens zorgvuldig droog (gebruik
geen gecompresseerde lucht). Veranker het patroon met Optivest® of
Biosint® verankering. Bekijk de werkinstructies van de gebruikte verankering.
Het gebruik van een fijne verankering is mogelijk. Dit is echter geen vereiste
als een fijnkorrelig mengsel voor de verankering, zoals bijv. Optivest®, wordt
gebruikt.

6.3 Voorverwarmen

Langzaam voorverwarmen terwijl het afzuigsysteem is ingeschakeld.
Respecteer de opwarmsnelheden en standtijden van de producent voor de
respectievelijke verankering. Nadat u de uiteindelijke temperatuur van 1000
°C hebt bereikt, moet u de gietring gedurende 60 min. voorverwarmen.

Bij specifieke filigraanconstructies moet de voorverwarmingstemperatuur
worden verhoogd tot 1050 °C. De standtijden meoten proportioneel worden
verlengd als meer gietringen worden gebruikt.

6.4 Gieten

Omwille van hun vorm, kunnen de ingots op eenvoudige manier in de
keramische kroezen worden geplaatst. Enkel keramische kroezen gebruiken.
a) HF-gieteenheid (bijv. Degutron®): Gebruik geen kroezen van grafiet

of koolstof. Na een verdere opwarmtijd van 5 - 7 s, afhankelijk van de
hoeveelheid legering, kan u de opgewarmde legering gieten voor de
oxidehuid in stukken scheurt.

b) Smelten met vlammen (bijv. Motorcast® compact): smelten met de
verzwakte vlam van een mengsel van propaan en zuurstof. Eenmaal boven
de liquidustemperatuur en na een periode van continue opwarming -5-15s
afhankelijk van de hoeveelheid legering - kan u beginnen met gieten.

¢) Boog (bijv. Degumat®): smelten met de boog in stap 3 - 4. Start het
gietproces na een periode van verdere opwarming - 2 - 7 s afhankelijk van
de hoeveelheid legering. Aangezien het smeltproces in de Degumat®-eenheid
wordt uitgevoerd onder een beschermde gasatmosfeer (argon), wordt er
geen oxidelaag gevormd tijdens het smelten.

6.5 Afstoting

Na het gieten moet u de ring laten afkoelen tot kamertemperatuur
gedurende minstens 20 min. Afkoelen in water is niet aangeraden, omwille
van het risico op vervorming van het gietwerk. Na de afstotingsstraal met het
straalmiddel. Om de passiveringslaag niet te vernietigen aan de oppervlakte,
zouden de CoCr legeringen niet mogen worden gebeitst.

6.6 Afwerking

Alle instrumenten voor de afwerking die geschikt zijn voor gegoten
kunstgebitten kunnen worden gebruikt. Gebruik een vernislaag om
filigraanelementen, bijv. sluitingen, te beschermen tegen slijtage bij electro-
polishing.

6.7 Solderen

Gebruik Oxynon®-flux om Biosil® f te solderen voor legeringen van
edelmetalen. Het geselecteerde soldeersel is afhankelijk van de legering van
edelmetalen die wordt gesoldeerd. Voor het solderen van Biosil® f raden wij
het gebruik van Degudent®-Lot (solder) N1W aan.

6.8 Herbruikbaarheid

De productie van hoogwaardige kunstgebitten vereist het gebruik van uiterst
zuiver materiaal. Bijgevolg mag u enke originele Biosil® f ingots gebruiken om
risico’s te vermijden.
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,Biosil® f*

Naudojimo instrukcija

Naudojimo indikacijos

,Biosil® f“ yra CoCr lydinys lietiniy danty protezy daliniams modeliams
gaminti.

Skirta odontologiniam naudojimui.

1.1 Techniniai duomenys
Sudétis masés %

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5.3 0,5 0,5 0,4

,Biosil® f“ néra nikelio ir berilio, jame gali bati Fe.

Spalva balta

Lydymosi intervalas 1320 + 1380 °C
Vikerio kietumas 400 HV 10
0,2 % takumo riba 700 MPa
Atsparumas tempimui 900 MPa
Elastingumo modulis 220 GPa
Pailgéjimas trakio taske 5%

Tankis 8,4 glcm’
ISankstinio jkaitinimo temperattira 1000 °C
Liejimo temperatdra 1500 °C

Atitinka tarptautinj standartg ISO 22674.

2 Kontraindikacijos
Nenaudokite, jei egzistuoja padidintas jautrumas vienai arba daugiau
lydinio metaly sudedamujy daliy.

3 |spéjimai

Mechaniskai apdorodami odontologinius lydinius visada naudokite
vietinés aspiracijos ir veido arba kvépavimo taky apsaugos priemones.
Apdorojimo metu issiskiria kobalto garai.

Gali sukelti vézj.

Tirpstant gali iSsiskirti metalo garai.

Nejkvépkite dulkiy arba garu.

Uztikrinkite tinkama i$siurbima / védinima darbo vietoje ir naudojant
darbinius aparatus.

4 Atsargumo priemonés
Venkite skirtingy lydiniy tipu okliuzinio ir aproksimalinio kontakto.

5 Nepageidaujamos reakcijos

Galima alergija lydinyje esantiems metalams ir elektrocheminiy dirgikliy
sukelta dizestezija. Kai kuriais atvejais pranesta apie lydinyje esanciy
metaly sisteminj Salutinj poveikij.

M Gamintojas:
»,DeguDent GmbH*“
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
Vokietija

Tel. +49 6181 5950
dentsplysirona.com

6 Papunkciui iSdéstytos instrukcijos

6.1 Liejimo kanalai

Priklausomai nuo karkaso dydzio, prie kiekvieno objekto reikia pritvirtinti
2-4 liejimo kanalus. Norint palengvinti srautg ir valdoma kristalizacija,
prie storiausiy liejinio smailiy reikia pritvirtinti 3-4 mm skersmens

pasirinkta liejimo kanalo Sablong ir jo padét;.

6.2 Apgaubimas

Ant vaskinio objekto uztepkite plong ,Waxit®* drékiklio sluoksnj arba
uzpurkskite ,Waxit® ir tada atsargiai iSdziovinkite (nenaudokite
suslégto oro). Apgaubkite modelj ,,Optivest®™ arba ,Biosint®™ apgaubimo
priemone. Laikykités darbo su naudojama apgaubimo priemone
instrukcijy. Galima naudoti plong apgaubimo priemone. Taciau tai
neprivaloma, jei naudojama smulkiy daleliy apgaubimo medziaga, pvz.,
,Optivest®”.

6.3 ISankstinis jkaitinimas

Létai jkaitinkite aktyvine siurbimo sistema. Laikykités atitinkamos
apgaubimo medziagos gamintojo pateikty kaitinimo rodikliy ir laukimo
laiko. Pasieke gautine 1000 °C temperattrg, 60 min. kaitinkite liejimo
zieda. Ypac filigraniniy konstrukcijy atveju iSankstinio jkaitinimo
temperatira reikia padidinti iki 1050 °C. Laukimo laika reikia atitinkamai
pailginti, jei naudojama daugiau liejimo ziedy.

6.4 Liejimas

Dél savo formos liejinius galima nesunkiai jstatyti | keraminius tiglius.
Naudokite tik keraminius tiglius.

a) HF liejimo krosnis (pvz., ,Degutron®): nenaudokite grafito arba anglies
tigliy. Toliau pakaitine 5-7 s, priklausomai nuo lydinio kiekio, liekite pries
sutrdkinéjant oksido sluoksniui.

b) Lydymas liepsna (pvz., ,Motorcast® compact®): lydykite propano ir
deguonies misinio mazinamaja liepsna. Virsije lydymosi temperatarg ir
nenutrikstamo kaitinimo laikotarpj - 5-15 s, priklausomai nuo lydinio
kiekio - pradékite lieti.

c) Elektros lankas (pvz., ,Degumat®): lydykite naudodami elektros lanka
3-4 veiksme. Lydyti pradékite praéjus tolesnio kaitinimo laikotarpiui -
2-7 s, priklausomai nuo lydinio kiekio. Lydymas ,,Degumat®“ krosnyje
atliekamas naudojant apsaugines dujas (argona), tad ant iSlydyto metalo
nesusidaro oksido plévelé.

6.5 Atskyrimas

Pabaige liete palikite liejimo zieda atvésti kambario temperatdroje

bent 20 min. Atausinti vandeniu nerekomenduojama, nes liejinys gali
deformuotis. Atskyre forma nuo liejinio, nuvalykite naudodami poliravimo
priemone. Kad nesuardytumeéte pavirsiuje susidariusio pasyvinimo
sluoksnio, CoCr lydiniy nebeicuokite.

6.6 Apdaila

Galima naudoti visus apdailai skirtus instrumentus, kurie tinka naudoti

su lietiniais danty protezais. Filigraniniams elementams, pvz., sgsagoms,
nuo abrazijos apsaugoti (jei naudojamas elektrinis poliravimas) naudokite
laka.

6.7 Litavimas

,Biosil® f“ prie brangiujy metaly lydiniy lituoti naudokite ,,Flux Oxynon®“.
Pasirinktas lydmetalis priklauso nuo brangiuju metaly lydinio, kuris

bus lituojamas. ,,Biosil® f“ lituoti rekomenduojame ,Degudent®-Lot"
(lydmetalis) NTW.

6.8 Pakartotinis naudojimas

Aukstos kokybés danty protezams gaminti reikalingos ypac grynos
medziagos. Tad siekiant iSvengti rizikos bltina naudoti tik originalius
,Biosil® f liejinius.
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Biosil® f
Navod k pouziti

Indikované pouziti

Biosil® f je chromkobaltova slitina uréena ke zhotovovani ¢aste¢nych
skeletovych nahrad.

Pouze k pouziti ve stomatologii.

1.1 Technické udaje

Slozeni v %

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 53 0,5 0,5 0,4

Biosil® f neobsahuje nikl ani berylium, mdze obsahovat Zelezo.

Barva bila

Tavici interval 1320-1380 °C
Tvrdost dle Vickerse 400 HV 10
0,2% mez kluzu 700 MPa
Pevnost v tahu 900 MPa
Modul pruznosti 220 GPa
Prodlouzeni pfi pretrzeni 5%

Hustota 8,4 g/lcm®
Predehrivaci teplota 1000 °C

Lici teplota 1500 °C

Pripravek je v souladu s mezindrodni normou ISO 22674.

2 Kontraindikace
Nepouzivejte v pfipadé zvysené citlivosti na jednu &i vice kovovych
slozek slitiny.

3 Varovani

PFi mechanickém zpracovavani dentdlnich slitin pouzijte vzdy lokalni
odsavani a ochranu oblic¢eje a dychacich cest.

PFi zpracovavani kobaltu se uvoliuji vypary.

MUze zpUsobovat rakovinu.

PFi taveni se mohou uvolfovat kovové vypary.

Nevdechujte prach a vypary.

Zajistéte na pracovisti dostate¢né odsavani/vétrani pomoci vhodného
vybaveni.

4 Bezpecnostni opatfeni

Zabrante okluznimu a interproximalnimu kontaktu rdznych druhd slitin.

5 Nezdadouci reakce

MUze se vyskytnout alergicka reakce na kovy obsazené ve slitiné

a dysestezie v dusledku elektrochemickych zmén. V jednotlivych
ptipadech byly u kovl obsazenych ve slitiné zaznamenany systémové
nezadouci Uc¢inky.

M Vyrobce:

DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
Némecko

Tel.: +49/6181/5950
dentsplysirona.com

6 Podrobny postup

6.1 Lici kanalky

V zavislosti na velikosti konstrukce musi byt ke kazdému objektu
pripevnény 2-4 lici kanalky. Aby se zajistilo plynulé vtékdni a fizené
tuhnuti, musi byt k nejsilnéjsim boddm sbihavé konstrukce pfipevnén
voskovy drat o primeéru 3-4 mm. Délka licich kanalkt se urcuje
individualné dle vybéru a pozice liciho trychtyre.

6.2 Zatmelovani

Naneste na voskovy objekt tenkou vrstvu smaceciho pripravku

Waxit® nebo na néj Waxit® nastfikejte a poté dukladné vyfoukejte do
sucha (nepouzivejte stlaceny vzduch). Provedte zatmelovani pomoci
zatmelovaci hmoty Optivest® ¢i Biosint®. Postupujte podle pokynd v
navodu k pouzité zatmelovaci hmoté. Mlze se pouzit jemna zatmelovaci
hmota. Neni to vSak vyzadovano, pokud se pouzije zatmelovaci hmota

s jemnozrnnou strukturou, napf. Optivest®.

6.3 Pfredehfivani

Zacnéte slitinu pomalu zahtivat a méjte zapnuté odsavani. Dodrzujte
teplotni rozmezi a doby udrzeni teploty uvedené vyrobcem dané
zatmelovaci hmoty. Po dosazeni cilové teploty 1000 °C predehfivejte
60 minut lici krouzek. V pfipadé obzvlasté kiehkych konstrukci se
predehfivaci teplota musi zvysit na 1050 °C. Dobu udrzeni teploty je
tfeba proporéné navysit, pokud se pouziva vétsi pocet licich krouzka.

6.4 Liti

Ingoty lze diky jejich tvaru snadno umistit do keramickych licich kelimka.
Pouzivejte pouze keramické lici kelimky.

a) Vysokofrekvenéni lici pristroj (napf. Degutron®): Nepouzivejte grafitové
ani karbonové lici kelimky. Po dal§im zahfivani po dobu 5-7 vtefin

(v zdvislosti na mnozstvi slitiny) provedte odlévani, nez praskne oxidova
vrstva.

b) Taveni plamenem (napf. Motorcast® compact): roztavte pomoci
redukéniho plamene smési propanu s kyslikem. Po dosazeni teploty tani
a dals§im zahfivani po dobu 5-15 vtefin (v zavislosti na mnozstvi slitiny)
provedte odlévani.

c) Taveni elektrickym obloukem (napf. Degumat®): roztavte pomoci
elektrického oblouku pfi stupni 3-4. Po dalsim zahfivani po dobu 2-7
vterin (v zdvislosti na mnozstvi slitiny) provedte odlévani. Jelikoz taveni
v pristroji Degumat® probihd v ochranném plynu (argon), nevytvori se na
taveniné zadna oxidova vrstva.

6.5 Odstranéni zatmelovaci hmoty

Po odliti nechce lici krouzek vychladnout pfi pokojové teploté, alespon
po dobu 20 minut. Prudké zchlazeni ve vodé se nedoporucuje kvali
riziku zdeformovani odlitku. Po odstranéni zatmelovaci hmoty opiskujte
konstrukci pomoci piskovaciho prostfedku. Neosetrujte chromkobaltové
slitiny moridlem, aby se neznicila pasivacni vrstva na jejich povrchu.

6.6 Dokonceni

Je mozné pouzit vSechny nastroje, které jsou urceny k dokoncovani
odlitych ndhrad. K ochrané kiehkych prvka, napf. spon, pouzijte kryci lak,
aby se zabranilo abrazi v pripadé elektrického lesténi.

6.7 Pajeni

K péjeni slitiny Biosil® f na drahokovové slitiny pouzijte tavidlo Oxynon®.
Pajku zvolte podle toho, jakou drahokovovou slitinu pajite. K pajeni slitiny
Biosil® f doporucujeme pouzit pajku Degudent® NTW.

6.8 Opakované pouziti

PFi zhotovovani vysoce kvalitnich nahrad je tfeba pouzivat ty nejCistsi
materidly. Chcete-li tedy minimalizovat pripadna rizika, pouzivejte pouze
originalni ingoty Biosil® f.

@ W0 @ Rev CEn

Slovnicek symbolt najdete na webovych strankach

Vyrobeno v Némecku

www.dentsplysirona.com/IFU 50535012-CZ Rev. 1 (11/21)



W Dentsply
Sirona

Biosil® f

Navod na pouzitie

Indikacie pouzitia
Biosil® f je zliatina CoCr na vyrobu modelovanych odlievanych protéz.
Ur¢ené len na dentdlne pouzitie.

1.1 Technické udaje
Zlozenie v % masy

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5.3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f neobsahuje nikel a berylium a mdze obsahovat Fe.

Farba biela

Taviaci rozsah 1320 - 1380 °C
Tvrdost podla Vickersa 400 HV 10
0,2 % medza prietaznosti 700 MPa
Pevnost v tahu 900 MPa
Modul pruznosti v tahu 220 GPa
Predizenie pri pretrhnuti 5%

Hustota 8,4 g/cm®
Teplota predhrievania 1000 °C
Teplota odlievania 1500 °C

Je v stlade s medzinarodnou normou ISO 22674.

2 Kontraindikacie
Nepouzivajte v pripade precitlivenosti na jednu alebo viacero kovovych
zloziek zliatiny.

3 Varovania

Pri mechanickom spracovani dentdlnych zliatin vzdy pracuje s lokalnym
odsavanim a tiez ochranou tvare alebo dychania.

Pocas spracuvania sa uvoliuju kobaltové vypary.

Mbzu spdsobovat rakovinu.

Pri taveni sa mézu uvoliovat kovové vypary.

Nevdychujte prach a vypary.

Zabezpelte vhodné odsavanie/vetranie na pracovisku a pri pracovnych
strojoch.

4 Opatrenia
Vyhnite sa okluzdlnemu a aproximalnemu kontaktu medzi réznymi typmi
zliatin.

5 Neziaduce reakcie

Alergie na kovy obsiahnuté v zliatine, ako aj elektrochemicky podmienené
neprijemné pocity, s mozné. V individualnych pripadoch boli hldsené
systémové vedlajsie Ucinky kovov obsiahnutych v zliatine.

M Vyrobca:

DeguDent GmbH
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6 Podrobné pokyny

6.1 Liacie kandly

V zavislosti od velkosti konstrukcie by sa ku kazdému objektu mali
pripojit 2 - 4 liacie kanaly. Na ulahc¢enie vtekania a riadeného tuhnutia sa
k najhrubsim bodom zaspicatenia liateho objektu maju pripojit voskové
droty liacieho kanala s priemerom 3 - 4 mm. Dizka liacich kanalov musi
byt stanovenad individudlne vyberom a polohou liacieho kuzela.

6.2 Zaliatie

Naneste tenku vrstvu zvlhéovacieho prostriedku Waxit® na voskovy
objekt alebo nasprejujte Waxit® a potom ho opatrne osuste fukanim
vzduchu (nepouzivajte stlaceny vzduch). Zalejte model pomocou hmoty
Optivest® alebo Biosint®. Dodrziavajte pracovné pokyny k pouzivanej
hmote. Moze sa pouzit jemna hmota. Nevyzaduje sa vSak pouzitie hmoty
z jemnozrnnej zmesi ako napr. Optivest®.

6.3 Predhriatie

Pomaly predhrejte aktivovanym nasdvacim systémom. DodrzZiavajte
rychlosti ohrevu a ¢asy drzania uvedené vyrobcom prislusnej hmoty. Po
dosiahnuti konec¢nej teploty 1000 °C predhrievajte odlievaci krizok po
dobu 60 minut. V pripade mimoriadne jemne vypracovanych konstrukcii
sa teplota predhrievania musi zvysit na 1050 °C. Ak sa pouzije vacsi
pocet odlievacich kruzkov, doba drzania sa musi prislusne predizit.

6.4 Odlievanie

Ingoty je vdaka ich tvaru mozné lahko vlozit do keramickych taviacich
téglikov. Pouzivajte iba keramické tégliky.

a) HF-odlievacie zariadenie (napr. Degutron®): Nepouzivajte grafitové
alebo uhlikové tégliky. Po dalSej dobe ohrevu 5 - 7 s sa v zavislosti od
mnozstva zliatiny vykona odlievanie predtym, ako sa roztrhne oxidova
koza.

b) Plamenové tavenie (napr. Motorcast® compact): tavte s redukénym
plamenom zmesi propan-kyslik. Po prekroceni teploty likvidusu a dobe
nepretrzitého zohrievania - 5 az 15 sekund v zavislosti od mnozstva
zliatiny - za¢nite s odlievanim.

c) Elektricky obluk (napr. Degumat®): tavte obliukom na stupni 3 - 4.
Po dobe dalSieho ohrevu 2 az 7 sekind v zavislosti od mnozstva zliatiny
zacnite proces odlievania. Kedze tavenie v zariadeni Degumat® sa
vykondva pod ochrannym plynom (argdn), na tavenine sa nevytvori
ziadna oxidova vrstva.

6.5 Vybratie

Po odliati nechajte odlievaci krizok vychladnut na izbovu teplotu aspon
20 minut. Ochladenie vo vode sa neodporuca z dévodu rizika deformacie
odliatku. Po vybrati oziarte ozarovacim prostriedkom. Aby sa neznicila
pasivacna vrstva na povrchu, zliatiny CoCr sa nemaju odmorit.

6.6 Dokoncovanie

Maju sa pouzit vSetky dokoncovacie nastroje, ktoré su vhodné pre liate
zubné protézy. Pri elektrolytickom lesteni pouzite na ochranu jemne
vypracovanych prvkov, napr. svoriek, kryci lak.

6.7 Spajkovanie

Na spajkovanie Biosil® f k zliatinam zo vzacnych kovov pouzite spajku
Oxynon®. Zvolena spajka zavisi od zliatiny zo vzacnych kovov, ktord sa ma
prispajkovat. Na spdjkovanie Biosil® f odporic¢ame spajku Degudent®-Lot
N1W.

6.8 Opatovna pouzitelnost

Vyroba vysokokvalitnych zubnych protéz si vyZzaduje pouzite extrémne
¢istych materidlov. Pre vyvarovanie sa rizikdm sa z tohto dévodu maju
pouzit iba origindlne ingoty Biosil® f.
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Biosil® f

Hasznalati utasitas

Alkalmazasi teriletek

A Biosil® f egy CoCr 6tvozet részleges modell 6ntvény fogsorok
gyartasahoz.

Kizardlag fogorvosi felhasznalasra.

1.1 MUszaki adatok
Osszetétel tdémeg %-ban

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5.3 0,5 0,5 0,4

Biosil® f nem tartalmaz nikkelt és berilliumot, Fe-t tartalmazhat.

Szin Fehér

Olvadasi tartomany 1320 - 1380 °C
Vickers-keménység 400 HV 10
0,2 % folyashatar 700 MPa
Szakitészilardsag 900 MPa
Rugalmassagi modulusz 220 GPa
Nyulas a térésnél 5%

Denzitas 8,4 g/cm®
Elémelegitési hémérséklet 1000 °C

Ontési hdmérséklet 1500 °C

Ez megfelel az ISO 22674 nemzetkdzi szabvanynak.

2. Ellenjavallatok
Ne hasznalja, ha tulérzékenység all fenn az 6tvozet egy vagy tdébb fém
alkotérészével szemben.

3. Figyelmeztetések

A fogdaszati 6tvozetek mechanikai feldolgozasa soran mindig helyi
aspiracioval, valamint arc- vagy légzésvédelemmel dolgozzon.
Kobalt - a feldolgozas soran géz szabadul fel.

Rakot okozhat.

Olvadaskor felszabadithatja a fémgd&zoket.

Ne lélegezzen be porokat és gdzdket.

Biztositsa a megfelels szivast / szellézést a munkahelyen és az
Uzemeltetett gépekkel.

4, Ovintézkedések
A klUlénb6zé otvdzettipusok okkluzalis és approximalis kontaktusat
kerulni kell.

5. Nemkivanatos események

Eléfordulhat allergia az étvozetben 1évé fémekre, valamint
elektrokémiailag kondicionalt dizesztézia. Egyes esetekben az
otvozetben 1évé fémek szisztémas mellékhatasait jelentették.

M Gyarto:
DeguDent GmbH

Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
Germany

Tel. +49/6181/5950
dentsplysirona.com

6. Lépésenkénti utasitasok

6.1 Ontvénycsatornak

2-4 6ntvénycsatornat - a fogiv méretétdl figgden - kell csatlakoztatni
az egyes targyakhoz. Az Ut dramldsanak és az ellenérzott
megszilardulds megkdnnyitése érdekében az dntvény kupos részének
legvastagabb pontjaihoz 3-4 mm atmérdjl viaszszalat kell rogziteni.
Az dntvénycsatornak hosszat egyedileg kell meghatarozni az
ontvénycsatorna el6allitd kivalasztasa és helyzete alapjan.

6.2 Bedgyazas

Vigyen fel egy vékony réteg Waxit® nedvesitészert a viasz targyra,

vagy permetezze be Waxit®-tal, majd évatosan szaritsa meg (ne
hasznaljon sdritett levegét). Agyazza be a mintat Optivest® vagy Biosint®
bedgyazdémasszaval. Tartsa be a felhasznalt bedgyazémassza hasznalati
utasitasat. Vékony bedgyazémassza hasznalhatd. Nem szlkséges, ha
olyan finomszemcsés bedgyazdmasszat hasznal, mint pl. az Optivest®.

6.3 Elémelegités

Lassan melegitse el aktivalt szivorendszerrel. Tartsa be az adott
bedgyazdémassza gyartdja altal megadott flitési ardnyokat és tartasi
idéket. Miutdn elérte a végsé 1000 °C-os hédmérsékletet, melegitse eld
az éntégylrit 60 percig. Kuléndsen finom felépitmények esetén az
elémelegités hémérsékletét 1050 °C-ra kell emelni. A tartasi idét ennek
megfeleléen meg kell hosszabbitani, ha tobb éntégyrit hasznal.

6.4 Ontés

Formajanal fogva a rud kéonnyen elhelyezheté a kerdmiatégelyekben.
Kizardlag keramiatégelyeket hasznaljon.

a) HF-ontéegység (pl. Degutron®): Ne hasznaljon grafit- vagy széntégelyt.
5-7 masodpercig tartd tovabbi melegités utan, az 6tvozet mennyiségétdl
fuggden, az ontést az oxidbér szakaddsa elétt végezzik.

b) Langgal olvasztas (pl. Motorcast® kompakt): olvassza meg
propan-oxigén keverék redukalo langjaval. A folydsi hémérséklet
tullépése és az 6tvozet mennyiségétdl fliggden 5-15 masodpercig tartd
folyamatos melegités utan kezdje el az éntést.

©) Iv (pl. Degumat®): megolvad az ivvel a 3-4. [épésben. Kezdje le az
ontési folyamatot az 6tvozet mennyiségétdl fliggden 2-7 masodpercig
tartd tovabbi melegités utan. Mivel a Degumat® egységben az olvadast
véddgaz (argon) alatt hajtjak végre, az olvadékon nem képzdédik oxidfilm.

6.5 Levétel

Az dntés utdn hagyja az éntégylrlt szobahémérsékleten lehdini
legalabb 20 percig. A vizben valé oltds nem ajanlott, mivel az éntvény
deformalddhat. Levétel utdn végezzen csiszolast csiszoldanyaggal.
Annak érdekében, hogy a felszinen |évé passzivacids réteget ne tegye
tdénkre, a CoCr 6tvozetet nem szabad savas kbzegbe helyezni.

6.6 Befejezés

Minden 6ntétt mifogsorhoz alkalmas befejezé eszkdz hasznalhato.
Hasznaljon feddlakkot a finom elemek, pl. kapocs, kopas ellen,
elektro-polirozas esetén.

6.7 Forrasztas

Haszndljon fluxus Oxynon®-t a Biosil® f forrasztasahoz
nemesfémotvdzetekkel. A kivalasztott forrasztds a forrasztando
nemesfémotvozettdl figg. A Biosil® f forrasztdsahoz a Degudent®-Lot
(forrasztd) NTW-t javasoljuk.

6.8 Ujrafelhasznélhatésag

A kivaldo mindségl fogsorok gyartasahoz rendkivul tiszta anyagok
hasznalatara van szUkség. Ezért a kockazatok elkerilése érdekében csak
eredeti Biosil® f ontvény hasznalhato.
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Biosil® f

Odnyieg xpriong

Evoeigeig xpnong

To Biosil® f eivai éva kpdpa CoCr yia TNV KATAGKEUR HEPIKWY TEXVNTWV
00OVTOTTOIXIWY UE XUTEUON O€ EKPAyEio.

Mo6vo yia oBovTiaTpIKf Xprion.

1.1 TexVvIKG XOPOKTNPIOTIKG

20vBean uagog %

Co Cr Mo Si Mn C
64,8 28,5 5,3 0,5 0,5 0,4

To Biosil® f dev Trepiéxel vikéNo kai BnpUANIo Kal UTTopEi va TrepIExel Fe.

Xpwua Aeuko

Mepioxn THENG 1320 -1380 °C
ZkAnpotnTa Katd Vickers 400 HV 10
Avroxn diappong 0,2 % 700 MPa
AvToxr) O€ EQEAKUTHO 900 MPa
Métpo ehacTikdTNTAG 220 GPa
Emiprikuvon Bpadong 5%

MukvoTtnTa 8,4 g/cm’
Oepuokpacia TpoBépuavang 1000 °C
Oeppokpaacia xUTeuang 1500 °C

JupHop@wveTal hE To BIEBVEG TTpdTUTTO ISO 22674,

2 Avtevosigelg
Mn XPNOIMOTIOIEITE GE TTEPITITWON UTTEPEVAITONGIag o€ £va rj TTEPIoTdTEPA OTTO TA
METAAAIKG GUOTATIKA TOU KPAUATOG.

3 NposidotroInoeig

Katd tn pnxavikn £megepyaaia Twv odOVTIOTPIKWY KPAUATWY, Va EPYAZeoTe TTAvVTa
JE TOTTIKA avappd@non Kabwg Kal JE HETA TTPOCTACIAG TOU TTPOCWITOU 1) TNG
avaTtvong.

EkAUgTal aTpdg KoBaATiou kaTd Tnv £megepyaaia.

EvOéxeTal va TTPOKAAETEI KOPKIVO.

Evdéxetal va ekAuBoUv aTpoi JETAAAWY KaTd TNV TAZN.

Mnv avaTrvéeTe TN oKV Kal Tov aTtud.

Alao@aAioTe 611 UTTAPXEl KATAAANAC CUCTNUO AVAPPAPNANG/AgPICUOU OTOV XWPO
£PYOOIOG KAl JE TA NXAVAPOTA TTOU AEITOUPYOUV.

4 Mpo@uAdgelg
ATTOQEUYETE T GUYKAEICIOKT KOl £YYUG ETTAPT SIAPOPETIKWV TUTTWV KPOAMATWV.

5 AvemmBUunTEG EVEPYEIEG

Ymdpxel moavaTnTa aAAEPYiag aTa HETOAAG TTOU TTEPIEXOVTAI OTO KPAMA KABWG
Kal NAEKTPOXNMIKG £TTAyOUEVN BUCAIOONTIA. X€ HEMOVWHEVEG TTEPITITWOEIG, EXOUV
avapePBEi GUATNUATIKEG AVETTIOUUNTEG EVEPYEIEG TV PHETAAAWY TTOU TTEPIEXOVTAI
aT0 KA.

M Manufacturer:
DeguDent GmbH
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang
Germany

Tel. +49/6181/5950
dentsplysirona.com

6 Odnyieg BRpa-prpa

6.1 Aywyoi xuteuong

Y& KABE avTIKEIPEVO TTPETTEI va TOTTOBETNBOUV 2 — 4 aywyoi XUTEuang, avaioya
UE To péyeBog Tou okeAeToU. Ma Tn dieukdAUVON TNG PONG KAl TNV EAEYXOUEVN
aTEPEOTTIOINGN, TTPETTEN va TTPoaapTnOEi kEPIVO gUpua dlapéTpou 3 — 4 mm oTa
TTaxUTEPA GNMEIA TOU OTEVEPATOG XUTEUONG. TO PAKOG TWV aywywv XUTEUONG
TPETTEN v TTPOCDIOPIZETAI EEXWPICTA WE TNV ETTIAOYT KOl TN B€0T TOU KWvou
x0Teuang.

6.2 Emévduon

E@appdoTe pia AeTrTr oTpwon mapdyovTa diappoxrig Waxit® ato képivo
QVTIKEIUEVO i} WeKAOTE TO pE Waxit® kai £TTeITa QUOAETE TO TTPOCEKTIKA (UN
XPNOIUOTIOINCETE TETTIECUEVO QEPQ). ETrEVOUOTE TO Opoiwpa PE UAIKO ETTEVOUONG
Optivest® fj Biosint®. AkoAouBroTe TIG 00nyieg epyaaiag Tou UAIKOU eTTéEvOUCNG TTOU
xpnoidotroigital. Mopei va xpnaoipotroindei Aemrté UAIké eTévouong. QoTéao, dev
QTTITEITAI AV XPNOIUOTTOINBET AETTTOKOKKO UAIKG ETTévduaNG OTTwg To Optivest®.

6.3 MpoBépuavon

MpoBepudvere apyd pe evepyoTroinuévo To ocUGTNUA avappoenang. Tnpeite
TOUG pUBROUG BEPPAVONG KAl TOUG XPOVOUG BIaTrpnaong Trou opiovTal ammd Tov
KATOOKEUAOTH TOU QVTIOTOIXOU UAIKOU ETTEVOUGNG. AQOU ETTITEUXOEI N TENIKN
Beppokpaacia Twv 1000 °C, TpoBepudveTe TOV dOKTUAIO XUTEUONG YIa B0 AETTTA.
Ze I010iTEPa AETITEG KATAOKEUEG, N BEPPOKPATIa TTPOBEPUAVONG TTPETTEI VOl
@1aoel Toug 1050 °C. O xpdvog dlaTAPNGNG TTPETTEI va TTAPATABET avTioToixa, av
XPNOILOTIOIETaI HEYAAOG aPIBNOS DAKTUAIWY XUTEUONG.

6.4 X0teuon

AOYw Tou OXANATOS TOUG, Ta TTAIVBWHATA ITTOPOUV Va TOTToBeTNBOoUV £0KOAQ GTa
KEPAMIKG XWVEUTHAPIO. XPNTIUOTTOIEITE HOVO KEPAMIKA XWVEUTHPIAL.

a) Movada xuteuang HF (11.x. Degutron®): Mn XpnoIUoTIOIEITE XWVEUTAPIA YPaPITN
1 avBpaka. MeTd atméd TPoabeTo Xpdvo BEppavang 5 — 7 DeuT., avaAoya Pe Thv
TTOCOTNTA TOU KPAWATOG, N XUTEUCN TTPAYUATOTTOIEITAI TTPIV TO OKACIMO TOU GAOIOU
TOU o&gIdiou.

B) Trign eAdYag (1r.X. Motorcast®): NwaTe pe avaywyikf @Adya piyparog
Tpotraviou-o§uyévou. Agou yivel uTrépBaan Tng Beppokpaaiag THENG Kal ETTEITa
até pia TePiodo auvexduevng BEpuavong, 5 — 15 deut. avdAoya pe Tnv ToodTNTA
TOU KPAMOTOG, EEKIVATTE TN XUTEUON.

Y) HAekTpikd 1680 (T1.X. Degumat®): trign He NAeKTPIKG T6E0 0TO Bripa 3 — 4.
=ZekiviioTe T dladikacia xUTeuang £TTEIa amod pia TePiodo TPOoBETNG BEPUAVANG
2 — 7 deuT., avdAoya PE TNV TToodTNTA Tou KPAuaTog. Kabwg n tign otn povada
Degumat® mpayuaroTolgital UTrd TTPOCTATEUTIKO aéPIo (apydv) dev axnuaTigeTal
@AoI6G o&eIdiou oTn peuaTr Hada.

6.5 ESaywyr

Metd Tn x0TeUan, a@AoTe Tov DAKTUAIO XUTEUGNG VO KPUWOEI OE BepuoKpacia
OwpaTiou yia TOUAdXIoTOV 20 AETTTd. Agv GuvIOTATal N OTTOTOMN WUEN WE vePd
AGYW TOU KIVOUVOU TTaPAPOPPWONG TOU aVTIKEINEVOU. META TNV e€aywyr,
AEIAVETE PE OTTOEETIKO PETO. MO Va PNV KOTAOTPAYEI N OTPWAN adpavoTToinang
aTnv emQAvela, Ta kpduara CoCr dev Tpéel va uttoRAaAAovTal o€ dladikaaia
atoeidwong (pickling).

6.6 ®ivipiopa

M1ropouv va xpnaipotroin8ouv 6Aa Ta EpyaAEia QIVIDIONATOG TTOU Eival KATAAANAQ
Y10 0OOVTOTTOIYIEG KATAOKEUATUEVEG OE EKMAYEID. XPNOIUOTTOINGTE BEPVIKI
KAAUYNG YIO TNV TTPOCTACIO TWV AETTTWV THNUATWY, TT.X. GUVOETAPWY, atTéd TNV
TPIBN o€ TTEPITTTWAN NAEKTPOAUTIKAG OTIABWGONG.

6.7 Zuyk6AAnon

Xpnoipotroiiote guAAiTTacpa Oxynon® yia Tn cuykdAAnon Tou Biosil® f o€ kpdpara
EUYEVWV HETAAWYV. To GUYKOAANTIKG Kpdpa TTou ETIAEYETAI €EOPTATAI ATTO TO
KPANO EUYEVWV HETAAAWY TTou Ba UYKOAANBEL. TMa Tn cuykdAAnon Tou Biosil® f
ouviardral To Degudent®-Lot (cuykoAANTIKG kpAua) N1WV.

6.8 Auvatétnta enavelAnuuévng Xxprnong

H kataokeunA TEXVNTWY 0DOVTOCTOIXIWV UYNAAG TTOIOTNTAG OTTAITE! TN XPrion
ECAPETIKG AYVWV UAIKWV. ZUVETTWG, YIO TNV ATTOQUYT KIVOUVWY, Va XPNOIUOTTOIETE
pévo yvrioia TAivewpaTa Biosil® f.
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