Biosil f
Stop CoCr do wykonywania protez szkieletowych

Biosil f (sprezysty) jest wysokiej jakosci stopem CoCrMo, przeznaczonym do wykonywania
protez szkieletowych. Dzieki wyjatkowej sprezystosci jest szczegodlnie polecany przy
wykonywaniu prac szkieletowych, posiadajgcych dtugie ramiona klamer retencyjnych.

Dzieki zastosowaniu materiatdw wyjsciowych o wysokim stopniu czystosci oraz wprowadzeniu
pracochtonnego procesu technologicznego, osigga sie w przypadku Biosil-u ekstremalnie niskg
zawartos¢ Ni, ktéra wynosi okoto 0,05%. Biosil f odpowiada normom DIN 13 912 oraz ISO 68
71.

Dane techniczne: Biosil f
Typ sprezysty
Kolor biaty
Skfad: %masowo Co-64,8, Cr—28,5, Mo —-5,3

Si —x,Mn-x,C —x
Zakres topienia 1320° - 1380° C
Temperatura wygrzewania formy  1000° C
Twardos¢ wg Vickersa 360 HV10
Wytrzymato$é na rozcigganie 900 N/mm?
Granica zniszczenia 5%
Gestosé 8,4 g/lcm?®
Granica plastycznosci 700 N/mm?
Temperatura odlewania 1500° C

Wskazowki technologiczne:
1. Wykonanie kanatéw odlewniczych

Wymodelowana praca musi posiada¢ odpowiednio zwymiarowane kanaty odlewnicze. Do tego
celu nadajg sie najlepiej okragte profile woskowe o przekroju 3-4 mm. Kazdy obiekt powinien,
zgodnie z regufg, posiada¢ dwa kanaty odlewnicze. Profile woskowe nalezy umiesci¢ w
najgrubszych miejscach bez stosowania nacisku (powoduje zmiane wymiaru $rednicy), tak aby
utatwiC przeptyw roztopionej masy oraz ukierunkowac krzepniecie.

2. Zatapianie w masie ostaniajacej

Polecamy stosowanie mas ostaniajgcych na spoiwie fosfatowym typu Biosint Extra lub Optivest,
ktére zapewniajg najlepsza jako$¢ odwzorowania obiektu woskowego. Do redukcji napiecia
nalezy uzy¢ preparatu Waxit firmy Degussa Dental.

3. Usuwanie wosku

Proces usuwania wosku z formy nalezy przeprowadzi¢ w piecu w temperaturze 350°C w ciggu
30-60 min (w zaleznosci od wielkosci pierscienia). W celu unikniecia niecatkowitego wypalenia
wosku, a tym samym obnizenia jakosci odlewu, proces wygrzewania nalezy przeprowadzic¢
bezposrednio po zwigzaniu masy ostfaniajgce;j.



4. Wygrzewanie pierscienia odlewniczego

Pierscien odlewniczy nalezy wygrzewa¢ w temperaturze 1000°C, a w przypadku bardzo gietkich
konstrukcji 1050°C, przez 1 godzine.
Przy wygrzewaniu wiekszej ilosci pierscieni nalezy czas wygrzewania odpowiednio przediuzyc.

5. Topieniei odlewanie

Biosil f posiada okreslony zakres temperatur topienia:
1320° -1380°C.
Zalecang temperaturg odlewania jest: 1500°C.

Do odlewania nalezy stosowaé wytacznie tygle ceramiczne.
Nie wolno dodawa¢ proszku topikowego Veriflux!

Uzywajgc do topienia palnika zasilanego propanem i tlenem nalezy zwraca¢ uwage na jego
prawidtowe wyregulowanie. W przypadku palnikow firmy Degussa Dental zaleca sie ustawienie
ciSnienia propanu na 1,0 bar oraz cisnienia tlenu na 2,0 bary. Jest to niezbedne do uzyskania
prawidfowego ptomienia palnika.

Od momentu roztopienia stopu nalezy go podgrzewac przez okreslony czas w zaleznosci od
ilosci materiatu i rodzaju zastosowanego zrodta ciepta:

palnik tlenowo-propanowy

10g-30g = 7s—12s

309 — 60g = 12s — 18s

60g — 100g = 18s — 25s

aparat indukcyjny (np. Degutron)  2s —5s

Niezaleznie od sposobu topienia stopu Biosil f nalezy zwrécié uwage, aby nie dopusci¢ do
rozerwania powtoki tlenkowej (nalezy odlewa¢ w chwili, gdy ciekty metal zaczyna drze¢). Kanaty
odlewnicze oraz stozek nalezy oczysci¢ poprzez doktadne piaskowanie przed ponownym
wykorzystaniem. Podczas topienia nalezy stosowaé w proporcjach 1:1 nowy i stary stop
(minimum 50% nowego materiatu).

W przypadku konstrukcji bardzo gietkich nalezy stosowaé wytacznie nowy materiat.

6. Lutowanie

Zamieszczone nizej wskazowki technologiczne odnoszg sie do wszystkich mozliwych potaczen
lutowanych z Biosilem f.

lutowie Degudent — Lot N1W
temp. robocza 1060°C
szczelina lutownicza 0,05-0,2 mm

Powierzchnie lutowane pokry¢ preparatem lutowniczym Oxynon firmy DeguDent

Wygrzac¢ blok lutowniczy ptomieniem palnika i dostarczy¢ lutowie na powierzchnie przeznaczone
do potaczenia.

Raz przerwany proces lutowania nie moze by¢ kontynuowany, a lutowane powierzchnie musza
zostac oczyszczone.



