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Verblendfahige NiCr-Dentalgusslegierung

Zweckbestimmung:

Duceralloy N ist eine sehr korrosionsstabile NEM-Aufbrennlegierung auf NiCr-Basis. Sie kann mit
allen Dentalkeramikmassen die den WAK-Bereich von 14,4 pm/m:K (25 — 600 °C) abdecken,
verblendet werden (z. B. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram
Kiss, Duceram love). Duceralloy N entspricht den Anforderungen der Norm DIN EN ISO 22674.

Werkstofftechnische Daten:
Zusammensetzung:
Ni 61,0 %

Mo 11,0 %

W <0,5%

Frei von Beryllium
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Technische Daten:

Typ: Typ 3 NEM Aufbrennlegierung
Hérte nach Vickers: 185 HV 10
0,2%-Dehngrenze: 340 MPa

Zugfestigkeit: 550 MPa

Elastizitatsmodul: 115 GPa

Bruchdehnung: 26 %

Dichte: 8,2 g/cm3

Soliduspunkt: 1325 °C

Liquiduspunkt: 1350 °C

WAK-Wert: (25 -500 °C) 13,8 um/m-K
(25 -600 °C) 14,4 pm/m-K

Gegenanzeigen: Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in
der Legierung enthaltene Metalle.
Warnhinweis: Duceralloy N enthélt Chrom und Nickel. Kann allergische Reaktionen hervorrufen.
Bei einer bekannten Sensibilisierung gegeniiber einem der Inhaltsstoffe soll diese Legierung nicht
eingegliedert bzw. verarbeitet werden.
Vorsichtsmafnahmen: Bitte beachten Sie beim Umgang mit Dentallegierungen, dass Staube
und Dampfe nicht eingeatmet werden. Verwenden Sie zum Schutz vor Stauben und Dampfen
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geeignete Absauganlagen und zusatzlich einen Gesichts- oder Atemschutz.

Nebenwirkungen: Méglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltenen Metalle sowie elek-
trochemisch bedingte Missempfindungen. Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung
enthaltenen Metallen werden in Einzelféllen behauptet.

Wechselwirkungen: Okklusalen und approximalen Kontakt zu unterschiedlichen Legierungs-
typen vermeiden.

Verarbeitungshinweise:
Modellieren: Vor dem Modellieren sollten die Stimpfe mit Stumpflack Giberzogen werden. Die
Form der Krone sollte den verkleinerten Zahn darstellen. Bei der Modellation ist darauf zu achten,
dass keine scharfen Ecken und Kanten angelegt werden. Diese konnten spéater zu Spriingen in
der Verblendkeramik fiihren.
Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten der Geriiste darauf, dass die Mindestwandstarke
von 0,3 mm fur Einzelkronen und 0,5 mm fur Pfeilerkronen nicht unterschritten wird.
Anstiften: Sofern nicht die Balkengussmethode bevorzugt wird, sondern Einzelkronenanstiftung
erfolgt, sollte der Gusskanal einen Durchmesser von 3 — 4 mm haben. Bei der Balkengussmeth-
ode sollten folgende Dimensionen der Gusskanalanlagen eingehalten werden:

Gusskanal vom Kegel 3 — 4 mm Durchmesser

Gusskanal quer (Balken) 4 —5 mm Durchmesser

Verbindung zu Kronen 3 - 3,5 mm Durchmesser und 5-8 mm Lénge



Einbetten: Es kann jede, fir hochschmelzende Legierungen geeignete phosphatgebundene, gra-
phitfreie Einbettmasse verwendet werden (z.B. Deguvest SR). Wenn mit metallischen Muffelringen
gearbeitet wird, ist eine ausreichende, gegebenenfalls mehrlagige Muffelauskleidung erforderlich.
Fir das Einbetten ist die Gebrauchsanweisung der Einbettmasse zu beachten.
Wachsaustreiben/Vorwarmen: Bei 300 °C und 900 °C je nach GroRe der Gusskivette:
GusskiivettengroRe 1 x 20 min

3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Erforderliche Metallmenge: Die fiir den Guss bendtigte Metallmenge wird nach der Faustformel
.Wachsgewicht der Modellation multipliziert mit der Legierungsdichte (8,2 g/cm3) + ca. 10 g“ er-
rechnet.
Aufschmelzverfahren: Duceralloy N kann sowohl mit dem Hochfrequenzverfahren als auch mit
der offenen Flamme erschmolzen werden.
Hochfrequenzverfahren: Der Guss wird 3-5 Sekunden nach dem vollstandigen Aufschmelzen
ausgelost.
Induktionsverfahren (Vakuum-Druckguss): Der Guss wird 3 — 5 Sekunden nach dem
AufreiBen der Oxidhaut ausgeldst.

Offener Flammenguss: Zum Aufschmelzen von Duceralloy N muss der Brenner so eingesetzt
werden, dass die zum Aufschmelzen notwendige Hitze gleichmaRig verteilt wird. Es wird mit maxi-
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maler Brennereinstellung gearbeitet. Beachten Sie bitte die Gebrauchsanweisung der Brennerher-
steller. Die Legierung schmilzt unter Bildung einer Oxidhaut. Es muss so lange weiter erwéarmt
werden, bis sich das Metall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegt. Der
Guss wird nach 3-5 Sekunden ausgelost.

Achtung! Kein Schmelzpulver verwenden.

Tiegelwerkstoffe: Zum VergieBen von Duceralloy N dirfen nur keramische Schmelztiegel ver-
wendet werden. Der Tiegel soll vor dem Gievorgang ohne Metall im Ofen vorgewéarmt werden.

Ausarbeiten: Zur Bearbeitung sind Hartmetallfrasen geeignet. Diamantwerkzeuge sollten nicht
verwendet werden. In allen Féllen ist auf scharfe Werkzeuge zu achten. Es sollte grundsatzlich mit
hoher Schnittgeschwindigkeit und geringem Druck gearbeitet werden.

Oxidbrand: Eine grundsétzliche Notwendigkeit zum Oxidieren besteht nicht.

Keramische Verblendung: Nach dem Ausarbeiten wird durch intensives Abstrahlen mit Al.Os
(250 pm) bei einem Strahldruck von 3 — 4 bar die Oberflache von Duceralloy N aufgeraut. Das
Aufbrennen der Keramik erfolgt nach der Gebrauchsanweisung der zur Verblendung benutzten
Keramikmasse. Ideal eignen sich die Keramiken StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss,
Duceram love, Ceramco 3 und Ceramco iC. Die Empfehlungen des Keramikherstellers fiir NE-
Legierungen sind zu beachten.

Polieren: Um ein Oxidieren der unverblendeten Legierungsanteile zu reduzieren, wird empfohlen,
diese vor dem keramischen Brand vorzupolieren. Nach dem Brand wird die Legierungsoberflache
mit einem Gummipolierer bis zum seidenmatten Glanz und anschlieBend mit einer Politur- oder
Diamantpaste auf Hochglanz poliert. Durch die Politur der Metalloberflache wird die Korrosions-



festigkeit gesteigert. Hierdurch wird die Freisetzung von Legierungsbestandteilen reduziert und
folglich die Biokompatibilitat der Legierung nochmals verbessert. Die Poliermittelreste kdnnen an-
schlieRend mit einem Dampfstrahler oder im Ultraschallbad entfernt werden.

Loten:

vor dem Brand: Degudent-Lot UIW (1.120 °C)
Flussmittel: Oxynon.
Lasern:

Biosil LaserschweiRdraht

Wiederverwendung von Altmaterial: Gusskegel und Gusskanéle oder auch Fehlgisse dirfen
nicht wiederverwendet werden, da es sonst zu qualititsmindernden Oxideinschliissen kommt.

Nur zum dentalen Gebrauch. Unter Verschluss und fir Kinder unzuganglich aufbe-
wahren.
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Veneerable NiCr dental casting alloy
Intended purpose:

Duceralloy N is a highly corrosion-resistant NiCr-based NPM deflagration alloy. It can be veneered
with all dental ceramic masses covering the CTE range from 14.4 pm/m-K (25 - 600 °C) (e.g.
StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceral-
loy N complies with the specifications of the standard DIN EN ISO 22674.

Material data:
Composition:
Ni 61.0 %

Mo 11.0%

W <05%

Free of beryllium
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Technical data:
Type: Type 3 NPM deflagration alloy

0.2% expansion range: 340 MPa

Modulus of elasticity: 115 GPa

Density: 8.2 g/lcm3

Liquidus temperature: 1350 °C

Contraindications: Do not use in cases of confirmed hypersensitivity to one or more of the metals
in the alloy.

Warning: Duceralloy N contains chromium and nickel. May induce allergic reactions.

This alloy should not be integrated or used in cases of known sensitization to one of the compo-
nents.

Precautions: When handling dental alloys, please remember that the dust and vapours must not
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be inhaled. Use suitable extraction equipment to protect persons from dust and vapours and wear
face masks or other respiratory protection as well.

Adverse effects: Allergies may be induced to the metals in the alloy and electrochemical paraes-
thesias are also possible. Isolated cases are reported of systemic adverse effects of metals con-
tained in the alloy.

Interactions: Avoid occlusal and approximal contact between different alloy types.

Processing information:

Modelling: Cover stump with stump lacquer before modelling. The form of the crown should corre-
spond to the reduced tooth. When modelling make sure not to create any sharp corners or edges.

They could subsequently cause cracks in the veneer ceramic. When modelling and working up the
frameworks, make sure not to go below the minimum wall thicknesses of 0.3 mm for single crowns
and 0.5 mm for pillar crowns.

Pinning: If bar casting is not preferred and single crown pinning is used instead, the casting chan-
nel should have a diameter of 3 — 4 mm. The following casting channel dimensions should be main-
tained if the bar casting method is used:

Casting channel from cone 3 -4 mm diameter
Casting channel crosswise (bar) 4 — 5 mm diameter
Connection to crowns 3 - 3.5 mm diameter and 5-8 mm in length



Investment: Any phosphate-bound investment compound for high-fusing alloys that is free of
graphite can be used (e.g. Deguvest SR). A sufficient muffle lining, if necessary with several layers, is
required for work with metal muffle rings. Follow the instructions for the investment compound for
the investment procedure.

Wax removal / preheating: At 300°C and 900°C depending on the size of the casting cuvette:
Casting cuvette size 1 x 20 min
3 x 30 min
6 x 45 min
9 x 60 min

Amount of metal required: The amount of material required for the cast is calculated according to
this rule of thumb:

“Wax weight of modelling multiplied by the alloy density (8.2 g/cm3) + approx. 10 g".

Fusing method: Duceralloy N can be melted using both the high-frequency method and the open-
flame method.

High-frequency method: The cast is released 3-5 seconds after complete fusing.

Induction method (vacuum casting method): The cast is released 3-5 seconds after breaking of
the oxide skin.

Open flame casting: To fuse Duceralloy N the burner must be used such that the heat necessary
for fusing is evenly distributed. Use maximum burner setting. Follow instructions of burner manufac-

turer. The alloy forms an oxide skin when it melts. Continue application of heat until the flame pres-
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sure causes visible movement of the metal under the oxide skin. The cast is released after 3-5 sec-
onds.

Important! Do not use melting powder.

Crucible materials: Only ceramic crucibles may be used for casting Duceralloy N. The crucible
should be preheated in the oven without metal before casting.

Workup: Carbide metal cutters are suitable for working up the casts. Diamond tools should not be
used. Sharp tools are important in any case. Always work at high cutting speeds and low pressure
levels.

Oxide firing: Oxidation is not necessary in principle.

Ceramic veneering: After workup, the surface of Duceralloy N is roughened by intensively blasting
the surface with Al;03 (250 pm) at 3-4 bar.

Deflagration of the ceramic is done in accordance with the instructions for use provided for the ce-
ramic compound used. Ideally suited are the ceramicsStarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram
Kiss, Duceram love, Ceramco 3 and Ceramco iC. Comply with the recommendations of the ceramic
manufacturer for NF alloys.

Polishing: To reduce oxidation of the unveneered alloy segments, prepolishing of the surfaces prior
to ceramic firing is recommended. After firing, the alloy surface is worked over with a rubber polisher
until a silky matte sheen is obtained, the polished to a high gloss with polishing or diamond paste.
Polishing of the metal surface increases its corrosion resistance. This reduces the release of alloy
components and thus further improves the biocompatibility of the alloy. Polishing agent residues
can then be removed using a steam jet device or in an ultrasonic bath.
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Soldering:
Before firing: Degudent Solder UIW (1,120°C)
Flux: Oxynon.

Laser:
Biosil laser welding wire

Reuse of used material: Sprue cones and channels or miscasts must not be reused since this re-
sults in oxide inclusions that compromise quality.

For dental use only. Store under lock and key and out of reach of children.
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Lega per fusioni dentali a base di NiCr rivestibili

Destinazione d‘uso:

@

Duceralloy N & una lega per cottura diretta di metalli non ferrosi (NEM) a base di NiCr molto resis-

tente ala corrosione. Puo essere rivestita con tutte le masse ceramiche dentalicon coefficiente

d’espansione termica compreso in 14,4 pm/m-K (25 — 600 °C) (p. es. StarLight Ceram, Ceramco
3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceralloy N soddisfa i requisiti della

norma DIN EN ISO 22674.

Dati tecnici del materiale:
Composizione:

Ni

Cr

Mo

Si

W

Al
Privo di berillio

61,0%
25,8 %
11,0%
1,5%
<0,5%
<04 %
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Dati tecnici:
Tipo:
Durezza secondo Vickers:
Limite elastico0,2%:
Resistenza atrazione:
Modulo di elasticita:
Allungamento alla rottura:
Densita:
Punto stato solido:
Punto stato liquido:

Valore WAK: (25 -500 °C)
(25 - 600 °C)

Lega per cottura diretta di metalli non ferrosi del tipo 3
185 HV 10

340 MPa

550 MPa

115 GPa

26 %

8,2 g/lcm3

13258€C

1350 °C

13,8 m/m-K
14,4 m/m-K

Controindicazioni: Non usare in presenza di comprovata intolleranza a uno o pitt metalli con-

tenuti nella lega.

Avvertenza: Duceralloy N contiene cromo e nickel. Pud provocare reazioni allergiche. In presenza
di una intolleranza nota a uno dei componenti, questa lega non deve essere inserita o lavorata.

Precauzioni: Nel trattamento di leghe dentali, assicurarsi che le polveri e i vapori non vengano in-
spirati. Per proteggersi da polveri e vapori, usare impianti di aspirazione adeguati e indossare una
protezione per il viso e le vie respiratorie.

14



Effetti collaterali: sono possibili allergie ai metalli contenuti nella lega come disturbi indotti da pro-
cessi elettrochimici. In casi singoli si possono presentare effetti collaterali sistemici dei metalli con-
tenuti nella lega.

Interazioni: evitare il contatto occlusale e prossimale con tipi di leghe diversi.

Indicazioni per la lavorazione:

Modellazione: prima di modellare si raccomanda di rivestire i monconi con vernice apposita. La
forma della corona deve rappresentare il dente ridotto. Durante la modellazione si deve prestare at-
tenzione che non si formino angoli e bordi contundenti.

Questa possono causare successive crepe nella ceramica di rivestimento. Durante la modellazione
e lavorazione delle strutture, prestare attenzione che lo spessore minimo non sia inferiore a 0,3
mm per corone singole e a 0,5 mm per corone pilastro.

Attacco del canale: qualora non sia stato scelto il metodo di colata in barra, ma avvenga I'attacco
alla singola corona, il canale di colata deve avere un diametro di 3 — 4 mm. Per il metodo di colata
in barra si devono rispettare le seguenti dimensioni per i punti di contatto del canale di colata:

Canale di colata dal cono 3 — 4 mm di diametro
Canale di colata trasversale (barra) 4 — 5 mm di diametro
Collegamento con le corone 3 - 3,5 mm di diametro e 5-8 mm di lunghezza

Integrazione: puo essere utilizzata qualsiasi massa per integrazione priva di grafite adatta per
leghe ad alto punto di fusione (p. es. Deguvest SR). Se si lavora con muffola metallica, & neces-
15



sario un rivestimento sufficiente per la stessa, eventualmente multistrato.
Per I'integrazione devono essere osservate le istruzioni d’uso della massa.

Espulsione cera/preriscaldamento: a 300 °C e 900 °C a seconda della dimensione della muf-
fola:

Dimensione muffola 1 x 20 min
3 x 30 min
6 x 45 min
9 x 60 min

Quantita di metallo necessaria: la quantita di metallo necessaria per la colata viene calcolata
secondo la formula approssimativa “Peso cera della modellazione moltiplicato per la densita della
lega (8,2 g/cm3) + ca. 10 g*.

Metodo di rivestimento per fusione: Duceralloy N pud essere fuso sia con la procedura ad alta
frequenza che non la fiamma aperta.

Metodo ad alta frequenza: la colata si ottiene 3-5 secondi dopo la liquefazione completa.
Metodo a induzione (pressofusione sotto vuoto): la colata si ottiene 3 — 5 secondi dopo la
rottura della pelle a ossidi.

Colata a fiamma libera: per la liquefazione di Duceralloy N il bruciatore deve essere impiegato in
modo tale che il calore necessario per la fusione venga distribuito in modo omogeneo. Si lavora
con la massima impostazione del bruciatore. Osservare le istruzioni d’uso del produttore del bruci-
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atore.La lega si fonde formando una pelle a ossidi. Occorre continuare a riscaldare fino a quando il
metallo sotto le pelle a ossidi si muove visibilmente in seguito alla pressione della fiamma. La colata
si ottiene dopo 3-5 secondi.

Attenzione! Non usare polveri fondenti.

Materiali del crogiolo: per la colata di Duceralloy N possono essere usati solo crogioli in ceram-
ica. Il crogiolo deve essere preriscaldato nel forno senza il metallo prima della procedura di colata.

Lavorazione: per la lavorazione sono adatte frese di metallo duro. Si sconsiglia di usare utensili
diamantati. In tutti i casi si deve prestare attenzione agli utensili appuntiti. Di norma si deve lavorare
a una elevata velocita di taglio e una bassa pressione.

Cottura ossidante: I'ossidazione non & tassativamente necessaria.

Rivestimento di ceramica: dopo la lavorazione si procede con la costruzione della superficie di
Duceralloy N attraverso un’irradiazione intensiva con Al,Oz (250 pm) con una pressione del raggio
di 3-4 bar.

La cottura diretta della ceramica avviene secondo le istruzioni d’uso della massa di ceramica usata
per il rivestimento. Le ceramiche piu adatte a tale riguardo sono StarLight Ceram, Duceram Plus,
Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3, Ceramco iC. Sono da osservare le raccomandazioni del
produttore di ceramica per le leghe non ferrose.

Lucidatura: per ridurre I'ossidazione delle parti non rivestite della lega, si consiglia di lucidarle
prima della cottura ceramica. Dopo la cottura la superficie della lega viene lucidata a finitura ultra-
lucida con un lucidatore in gomma fino a ottenere una finitura satinata e successivamente con una
pasta per lucidare o una pasta diamantata. Grazie alla lucidatura della superficie metallica si
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aumenta la resistenza alla corrosione. In questo modo si riduce la possibilita di liberare componenti
della lega e di conseguenza si migliora ulteriormente la biocompatibilita della lega. Successiva-
mente i residui del prodotto usato per la lucidatura possono essere rimossi con un getto di vapore
o nel bagno ultrasonico.

Saldatura:
Prima della cottura: Degudent-Lot U1W (1.120 °C)
Liquido: Oxynon.

Saldatura a laser:

Filo metallico di saldatura a laser Biosil

Riutilizzo di materiale usato: coni di colata e canali di colata oppure anche colate errate non
possono essere riutilizzati, altrimenti si verificano inclusioni di ossidi che riducono la qualita.

Solo per uso dentale. Conservare ben chiuso e lontano dalla portata di bambini.
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Alliage dentaire NiCr & couler en couverture ®
Utilisation :

Duceralloy N est un alliage de métaux non ferreux (NEM) sur base NiCr, trés résistant a la corro-
sion, destiné a la cuisson directe. L’alliage peut étre utilisé comme revétement de toutes les mas-
ses céramiques (p.ex. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss,
Duceram love) présentant un CTE de 14,4 pm/m-K (25 — 600°C). Duceralloy N est conforme aux
critéres de la norme NF EN ISO 22674.

Données concernant les matiéres premieres :
Composition :

Ni 61,0 %
Cr 25,8 %
Mo 11,0 %
Si 15%

W <0,5%
Al <04 %

Sans béryllium
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Caractéristiques techniques :

Type : Type 3 Alliage NEM pour cuisson directe
Dureté de Vickers : 185 HV 10

Limite d'élasticité a 0,2 % : 340 MPa

Résistance a la traction : 550 MPa

Module d*élasticité : 115 GPa

Allongement a la rupture : 26 %

Densité : 8,2 g/cm3

Point de solidification : 1325°C

Point de liquéfaction : 1350°C

Coefficient thermique de dilation (CTE) : (25-500 °C) 13,8 m/m-K
(25-600°C) 14,4 m/m-K

Contre-indications : Ne pas utiliser en cas d'hypersensibilité constatée a un ou plusieurs des
métaux contenus dans cet alliage.
Avertissement : Duceralloy N contient du chrome et du nickel. Peut déclencher des réactions al-
lergiques.En cas de sensibilité connue a I'un des composants, ne pas appliquer ni usiner cet al-
liage.
Mesures de sécurité : Lors de la manipulation d'alliages dentaires, ne respirez pas les poussiéres
et vapeurs. Protégez-vous des poussiéres et vapeurs en utilisant un dispositif d’aspiration appro-
prié et un masque de protection de la bouche et du visage.
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Effets secondaires : Des allergies aux métaux contenus dans I'alliage ainsi que des sensations
désagréables d'origine électrochimique sont possibles. Des cas isolés d'effets secondaires sys-
témiques causés par des métaux contenus dans I'alliage ont été relevés.

Interactions : Eviter le contact occlusal et proximal entre différents types d'alliages.

Instructions de travail :

Modelage : Avant le modelage, recouvrir les moignons au moyen de la laque prévue a cet effet.
La forme de la couronne doit reproduire la dent en plus petit. Lors du modelage, veiller a ne pas
créer d'arétes ou d'angles aigus qui pourraient par la suite ébrécher le revétement en céramique.
Lors du modelage et de la finition des supports, I'épaisseur minimum de la paroi ne doit pas étre
inférieure a 0,3 mm pour les couronnes individuelles et 0,5 mm pour les bridges.

Fixation du canal : Sil’on n’a pas opté pour la méthode de la barre coulée et que I'on fixe une
couronne individuelle, le canal de coulée doit présenter un diamétre de 3 — 4 mm. Pour la méthode
de la barre coulée, respecter les dimensions suivantes pour les points de contact du canal de
coulée :

Canal du cone diametre 3 -4 mm
Canal transversal (barre) diametre 4 -5 mm
Raccordement a la couronne diamétre 3 — 3,5 mm et longueur 5 mm
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Intégration : On peut utiliser n’importe quelle masse pour intégration sans graphite a liant phos-
phatique appropriée pour les alliages a point de fusion élevé (p.ex. Deguvest SR). Si on utilise un
moufle métallique, ce dernier doit présenter un revétement suffisant. Le cas échéant un moufle a
revétement multicouches sera nécessaire.

Pour I'intégration, suivre le mode d'emploi de la masse.
Expulsion de la cire/préchauffage : A 300°C et 900°C selon les dimensions du moufle :
Dimensions du moufle 1 x 20 min

3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Quantité de métal nécessaire : La quantité de métal nécessaire pour la coulée se calcule selon la
formule approximative «poids de la cire de modelage x densité de I'alliage (8,2 g/cm3) + env. 10 g».
Méthode de revétement par coulée : Duceralloy N peut étre coulé aussi bien selon la méthode
a haute fréquence que selon la méthode a flamme libre.
Coulée a haute fréquence : Commencer la coulée 3 - 5 secondes apres la liquéfaction com-
pléete.
Coulée par induction (coulée a vide sous pression) : Commencer la coulée 3 - 5 secondes
apres le déchirement de la pellicule d'oxydes.
Flamme libre : Pour la liquéfaction de Duceralloy N, placer le bréleur de maniere a distribuer uni-

formément la chaleur nécessaire. Mettre le braleur en position maximum. Consulter le mode d’em-
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ploi du fabricant du brdleur. L’alliage fond en formant une pellicule d’oxydes a la surface. Continuer
de chauffer jusqu’a ce que le métal se déplace visiblement sous la pellicule d’oxydes sous I'effet
de la flamme.Commencer la coulée au bout de 3 - 5 secondes.

Attention ! Ne pas utiliser de poudres fondantes.

Matériaux du creuset : Pour la coulée de Duceralloy N, seule est admise I'utilisation de creusets
en céramique. Avant la coulée, réchauffer le creuset au four, sans métal.

Usinage : Les fraises en métal dur sont appropriées a I'usinage. Ne pas utiliser d’outils diamantés.
Toujours manipuler les outils tranchants avec précaution. Toujours utiliser une vitesse de coupe
élevée en exercant une pression réduite.

Cuisson oxydante : L'oxydation n’est pas strictement nécessaire.

Facette céramique : Aprés 'usinage, soumettre la surface de Duceralloy N & un sablage intense
au Al>O3 (250 pm) avec une pression de jet de 3 — 4 bars.

Effectuer la cuisson directe de la céramique en suivant le mode d’emploi de la masse céramique
utilisée pour le revétement. Les céramiques StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duce-
ram love, Ceramco 3 et Ceramco iC sont idéales pour cet usage. Veuillez tenir compte des recom-
mandations du fabricant de céramiques pour alliages NEM.

Polissage : Pour réduire I'oxydation des parties non revétues de I'alliage, il est conseillé de les
polir avant la cuisson céramique.Aprés la cuisson, polir la surface de I'alliage au moyen d’un polis-
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seur en caoutchouc jusqu'a obtenir uneffet mat satiné, puis polir en vue d’obtenir une finition ultra-
brillante au moyen d’une pate a polir ou d’une pate diamantée. Le polissage de la surface en métal
augmente sa résistance a la corrosion. On réduit de la sorte la libération de composants de I'al-
liage et, par conséquent, on en améliore la biocompatibilité. Les résidus du produit utilisé pour le
polissage peuvent ensuite étre éliminés au moyen d’un jet de vapeur ou d’un bain a ultrasons.

Soudage :
avant la cuisson : Degudent-Lot U1W (1.120 °C)
fondant : Oxynon.

Soudage au laser :
Fil de soudage laser Biosil

Récupération de matériaux déja utilisés: Ne pas réutiliser le cone et les canaux de coulée ni
méme les coulées ratées, d'éventuelles inclusions d'oxydes pourraient entrainer une altération de
la qualité.

Strictement réservé a I'emploi dentaire. Conserver sous clé et hors de portée des en-
fants.
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Aleacion dental de Cr.Ni para recubrimientosceramicos @

Finalidad:

Duceralloy N es una aleacién de metales no preciosos (NEM) a base de Cr.Ni. quepuede recu-
brirse con todas cualquier ceramica dental cuyo coeficiente de expansion térmica (CET)cubra el
rango de 14,4 pm/m-K (25 - 600 °C)(p.ej.,Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss,
Duceram love).Duceralloy N cumple con las exigencias de la norma DIN EN ISO 22674.

Datos técnicos del material:
Composicion:
Ni 61,0%

Mo 11,0%

W <0,5%

sin berilio
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Datos técnicos:

Tipo: Tipo 3 aleacion de metales no preciosos (NEM)
Dureza segunVickers: 185 HV 10
Limite de dilatacion de 0,2%: 340 MPa
Resistencia a la traccion: 550 MPa
Médulo de elasticidad: 115 GPa
Alargamiento de rotura: 26 %
Densidad: 8,2 g/lcm3
Punto de solidificacion: 1325°C
Punto de fusién: 1350 °C
Valor (CET): (25— 500 °C) 13,8 um/m-K
(25-600 °C) 14,4 pm/m-K

Contraindicaciones: No debe usarse con hipersensibilidad demostrada a uno o varios metales
contenidos en la aleacion.

Aviso de peligro: Duceralloy N contiene cromo y niquel. Puede provocar reacciones alérgicas.
Con sensibilizacién conocida a una de las sustancias contenidas,esta aleaciéon no debe mezclarse
ni elaborarse.

Medidas de precaucion: Al trabajar con aleaciones dentales procure que no se inspiren los
polvos ni vapores. Use instalaciones de absorcion apropiadas para protegerse de los polvos y va-
pores y adicionalmente una careta o un equipo de proteccion respiratoria.
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Efectos secundarios: Pueden producirse alergias a los metales contenidos en la aleacion asi
como sensaciones anormalesde origen electroquimico. En casos aislados se comunic6 que se
produjeron efectos secundarios sistematicos de los metales contenidos en la aleacion.

Interacciones: evite el contacto oclusal y proximal con los diferentes tipos de aleaciones.

Advertencias para la elaboracion:

Modelar: Antes de modelar se deben recubrir los mufiones con espaciador. La forma de la co-
rona debe representar el diente reducido.

Al modelar debe poner atencién en que no se formen angulos ni cantos agudos. Estos podrian
causar posteriormente grietas en la ceramica de recubrimiento. Ponga atencién al modelar y elab-
orar las estructuras, que se guarde siempre el espesor minimo de las paredes de 0,3 mm para co-
ronas individuales y de 0,5 mm para coronas pilares.

Bederos: si no se prefiere el método de fundido mediante barra, sino el bebedero de coronas in-
dividuales, el bebedero debe tener un didmetro de 3 - 4 mm. Con el método de fundido mediante
barra, deben guardarse las siguientes dimensiones del bebedero:

Bebedero de cono 3 - 4 mm de diametro
Bebedero diagonal (barra) 4 - 5 mm de didmetro
Enlace a las coronas 3 - 3,5 mm de didametro y 5-8 mm de longitud

Revestimiento: Se puede usar cualquier revestimiento adecuado para aleaciones de alta fusion, a
base de fosfato y sin grafito.(p.ej.,Deguvest SR). Cuando utilice cilindros metalicos, use una capa
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suficiente de tiras de forrar o mdltiples capas si fuese necesario. Para el revestimiento hay que
tener en cuenta las instrucciones de uso del revestimiento.
Eliminacion de la cera / precalentamiento: a 300 °C y 900 °C segun el tamafio de la mufla:
Tamafio de la mufla 1 x 20 min

3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Cantidad requerida de metal: Se calcula la cantidad de metal necesaria para el fundido segun la
férmula aproximada ,, peso de cera de la modelacién multiplicado por la densidad de la aleacion
(8,2 g/cm3) + aprox. 10 g“.
Proceso de fusion: Duceralloy N puede fundirse tanto con el procedimiento de alta frecuencia
como también con llama abierta.
Procedimiento de alta frecuencia: Iniciar el proceso de fusién de 3 a 5 segundos después de
que la aleacion esté completamente fundida
Procedimiento de induccién (fundido a presién bajo vacio): Iniciar la fusién unos 3 a 5 se-
gundos después de que la capa de 6xido se haya roto.

Fundido por llama abierta: para fundir Duceralloy N, el soplete tiene que usarse de tal modo que
se distribuya uniformemente el calor necesario para el fundido. Se trabaja con el ajuste maximo del
soplete. Tenga en cuenta las instrucciones de uso de los fabricantes de los sopletes. La aleacion
se funde forméandose una pelicula de éxido. Se tiene que seguir calentando, hasta que se mueva
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visiblemente el metal debajo de la pelicula de éxido debido a la presién de la llama. Se provoca la
fusion tras unos 3 a 5 segundos.

jAtencion! iNo use fundente!

Material de crisol: para el fundido de Duceralloy N pueden usarse solo crisoles ceramicos. El
crisol debe precalentarse en el horno antes del proceso de fundicion.

Acabado: para este proceso utilice fresas de metal duro. No deben usarse herramientas diaman-
tadas. En todos los casos debe procurarse trabajar con instrumentos afilados. De principio debe
trabajarse con alta velocidad de corte y con poca presion.

Tratamiento térmico oxidante: No existe ninguna necesidad fundamental para la oxidacion.

Recubrimiento ceramico: tras el acabado, mediante chorreado intensivo con Al2O3 (250 pm)
con una presion del chorro de 3 a 4 bar se raspa la superficie de Duceralloy N.

Se recubre por fusion con la cerdmica que se efectuara conforme a las instrucciones de uso del
compuesto ceramico. Ideales son las ceramicas tales como Duceram Plus, Duceram Kiss, Duce-
ram love, Ceramco 3, Ceramco iC. Deben tenerse en cuenta las recomendaciones del fabricante
de cerdmica para aleaciones no férricas.

Pulido: Para reducir la oxidacién de las zonas de aleacién no recubiertas, se recomienda que se
pulan antes de la coccion ceramica. Después de la coccion se pule la superficie de la aleacion con
un pulidor de goma hasta obtener un brillo mate de seda y, a continuacion, se sigue puliendo con
una pasta pulidora o diamantada, hasta conseguir un mayor brillo.Gracias al pulido de la superficie
metélica se aumenta la resistencia anticorrosiva. Asi se reduce la liberacion de componentes de
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aleacion, mejorandose alin mas labiocompatibilidad. Los restos de los materiales de pulido
pueden eliminarse a continuacién con un aparato de chorro de vapor o en un bafio ultrasénico.

Soldar:
Antes de la coccion: Degudent-Lot U1W (1.120 °C)
Fundente: Oxynon.

Soldadura con laser:
Biosil Alambre de soldadura laser

Reutilizacién de material viejo: conos y bebederos o también piezas fundidas de desecho no
deben reutilizarse, ya que, si no, se forman inclusiones de 6xido que merman la calidad.

Solo para uso dental. Guardar bajo llave y fuera del alcance de los nifios.
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Afdekbare dentale NiCr-gietlegering

Beoogd gebruik

Duceralloy N is een zeer corrosievaste NEM-opbaklegering op NiCr-basis. Deze kan worden afge-
dekt met alle dentale keramiekmassa’s die het WAK-bereik van 14,4 ym/m-K (25-600 °C) dek-
ken(bijv. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram
love).Duceralloy N voldoet aan de eisen van de norm NEN EN ISO 22674.

Materiaaltechnische gegevens
Samenstelling
Ni 61,0%

Mo 11,0%

W <0,5%

Vrij van beryllium.
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Technische gegevens

Type:

Hardheid volgens Vickers:

0,2%-rekgrens:

Trekvastheid:

Elasticiteitsmodule:

Breukrek:

Dichtheid:

Soliduspunt:

Liquiduspunt:

WAK-waarde: (25 - 500 °C)
(25 - 600 °C)

type 3-NEM-opbaklegering
185 HV 10

340 MPa

550 MPa

115 GPa

26%

8,2 g/cm3

1325°C

1350 °C

13,8 um/m-K
14,4 pm/m-K

Contra-indicaties: Niet toepassen bij een aangetoonde overgevoeligheid voor een of meerdere in

de legering bevatte metalen.

Waarschuwing: Duceralloy N bevat chroom en nikkel. Kan allergische reacties veroorzaken. Bij
een bekende overgevoeligheid voor een van de bestanddelen mag deze legering niet worden gein-

tegreerd of verwerkt.

Voorzorgsmaatregelen: Let er bij de omgang met dentale legeringen op dat stoffen en dampen
niet worden ingeademd. Gebruik ter bescherming tegen stoffen en dampen geschikte afzuiginstal-
laties en aanvullend een gezichts- of ademmasker.
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Bijwerkingen: Mogelijk zijn allergieén voor in de legering bevatte metalen en elektrochemisch
bepaalde onaangename gevoelens. In enkele gevallen is melding gemaakt van systemische bijw-
erkingen van in de legering bevatte metalen.

Wisselwerkingen: Occlusaal en approximaal contact tussen verschillende soorten legeringen ver-
mijden.

Verwerkingsinstructies
Modelleren: V66r het modelleren moeten de stompen met stomplak worden bedekt. De vorm van
de kroon moet de verkleinde tand voorstellen.
Bij het modelleren dient men erop te letten dat geen scherpe hoeken en randen worden gevormd.
Deze zouden later tot barsten in de keramiek kunnen leiden. Let er bij het modelleren en uitwerken
van de onderstructuren op dat de minimale wanddikte van 0,3 mm voor afzonderlijke kronen en
0,5 mm voor pijlerkronen niet wordt onderschreden.
Gietkanalen aanbrengen: Voor zover niet de balkgietmethode de voorkeur geniet, maar de af-
zonderlijke kronen van gietkanalen worden voorzien, moet het gietkanaal een diameter van 3-4 mm
hebben. Bijj de balkgietmethode dienen de volgende afmetingen van de gietkanaalconstructies te
worden aangehouden:

gietkanaal van de kegel 3 - 4 mm diameter,

gietkanaal dwars (balk) 4 - 5 mm diameter,

verbinding naar de kronen 3 - 3,5 mm diameter en 5 - 8 mm lengte.
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Inbedden: Elke voor hoogsmeltende legeringen geschikte, fosfaatgebonden, grafietvrije inbed-
massa kan worden gebruikt (bijv. Deguvest SR). Als met metalen moffelringen wordt gewerkt, is
een voldoende, eventueel meerlagige moffelbekleding noodzakelijk.
Voor het inbedden dient de gebruiksaanwijzing van de inbedmassa te worden gevolgd.
Was uitsmelten/voorverwarmen: Bij 300 °C en 900 °C naargelang de grootte van de giet-
cuvette.
Gietcuvettegrootte 1 x 20 min

3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Benodigde hoeveelheid metaal: De voor het gietwerk benodigde hoeveelheid metaal wordt
berekend volgens de vuistregel ‘wasgewicht van de modellering vermenigvuldigd met de dichtheid
van de legering (8,2 g/cm3) + ca. 10 g".
Opsmeltmethode: Duceralloy N kan zowel met de hogefrequentiemethode als met een open
vlam worden gesmolten.
Hogefrequentiemethode: Het gieten wordt 3 - 5 seconden na het volledige opsmelten gestart.
Inductiemethode (vacuim persgieten): Het gieten wordt 3 - 5 seconden na het openbreken
van de oxidehuid gestart.
Openvlammethode: Voor het opsmelten van Duceralloy N moet de brander zo worden gebruikt,
dat de voor het opsmelten benodigde warmte gelijkmatig wordt verdeeld. Er wordt met de maxi-
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male branderinstelling gewerkt. Volg a.u.b. de gebruiksaanwijzing van de fabrikant van de bran-
der.De legering smelt onder vorming van een oxidehuid. Er dient zo lang te worden verder ver-
warmd, tot het metaal onder de oxidehuid zich onder de vlamdruk zichtbaar beweegt. Het gieten
wordt na

3 - 5 seconden gestart.

Let op!Geen smeltpoeder gebruiken.

Kroesmaterialen: Voor het gieten van Duceralloy N mogen uitsluitend keramische smeltkroezen
worden gebruikt. De kroes dient vo6r het gietproces zonder metaal in de oven te worden voorver-
warmd.

Uitwerken: Voor de bewerking zijn hardmetalen frezen geschikt. Diamanten werktuigen mogen
niet worden gebruikt. Er dienen in ieder geval scherpe werktuigen te worden gebruikt.Het is belan-
grijk dat met hoge snijsnelheid en geringe druk wordt gewerkt.

Oxidebakking: Oxideren is niet absoluut noodzakelijk.

Keramische afdeklaag: Na het uitwerken wordt het opperviak van Duceralloy N ruw gemaakt
door intensief afstralen met Al,O3 (250 um) bij een straaldruk van 3 - 4 bar.

Het opbakken van de keramiek gebeurt volgens de gebruiksaanwijzing van de keramiekmassa die
voor het afdekken wordt gebruikt. Ideaal geschikt zijn de keramiekmassa’s StarLight Ceram, Duce-
ram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 en Ceramco iC. De aanbevelingen van de
keramiekproducent voor non-ferrolegeringen dienen in acht te worden genomen.

Polijsten: Om het oxideren van de niet-afgedekte legeringsdelen te beperken, wordt aanbevolen
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deze véor de keramische bakking te polijsten. Na de bakking wordt het legeringsopperviak eerst
met een rubberen polijster zijidemat glanzend, en aansluitend met een polijst- of diamantpasta
hoogglanzend gepolijst. Door het polijsten van het metalen opperviak wordt de cor-
rosiebestendigheid verhoogd.Hierdoor wordt de vrijzetting van legeringsbestanddelen verminderd
en bijgevolg de biocompatibiliteit van de legering nogmaals verbeterd. De polijstmiddelresten kun-
nen aansluitend met een stoomstraler of in een ultrasoon bad worden verwijderd.

Solderen
Voor de bakking: Degudent-soldeermiddel U1W (1.120 °C)
Vloeimiddel: Oxynon.

Laseren

Biosil-laserlasdraad

Hergebruik van oud materiaal: Gietkegels en gietkanalen of misgietingen mogen niet worden
hergebruikt, omdat anders oxidebellen ontstaan, die de kwaliteit verminderen.

Uitsluitend voor tandheelkundig gebruik. Gesloten en buiten het bereik van kinderen
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Liga de fusdo odontolégica de NiCr capaz de revestimento ®

Especificagéo de uso:

A Duceralloy N é uma liga de cozimento de NEM muito estavel a corrosdobaseada em NiCr. Ela
pode ser revestida com todas as massas de ceramica odontologicasque cobrem a regido de WAK
de 14,4 pm/m-K (25 - 600 °C) (p. ex. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus,
Duceram Kiss, Duceram love). A Duceralloy N corresponde as exigéncias da norma DIN EN ISO
22674.

Dados de técnica de materiais:

Composicao:
Ni 61,0%
Cr 25,8 %
Mo 11,0%
Si 1,5%
w <0,5%
Al <04 %

Livre de berilio
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Dados técnicos:
Tipo: Tipo 3 liga livre de metais nobres de cozimento

Limite de dilatacéo a 0,2%: 340 MPa

Médulo de elasticidade: 115 GPa

Densidade: 8,2 g/cm3

Inicio de fuséo da liga: 1350 °C

Contra-indicagdes: nao aplicar no caso de hipersensibilidade comprovada sobre um ou mais
metais incluidos na liga.

Aviso de adverténcia: a Duceralloy N contém cromo e niquel. Pode ocasionar reacgdes alérgi-
as.

<)

No caso de sensibilizacdo conhecida em relagdo aos materiais, essa liga ndo deve ser misturada
ou processada.
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Medidas de precaucéo: Observar, sff., no trato com ligas odontoldgicas paraque poeiras e va-
pores nao devem ser aspirados. Utilize, para a proteccéo contra poeiras e vapores, equipamentos
de aspiragao adequados e, adicionalmente, uma protecgao para o rosto ou proteccao respiratéria.
Contra-indicagdes: Sdo possiveis alergias contra os metais incluidos na liga, bem como sen-
sacdes de mau estar electroquimicamente condicionadas. Efeitos colaterais sistémicos dos metais
incluidos na liga sao relatados em casos isolados.

Interaccdes: o contacto oclusal e proximal com os diferentes tipos de ligas deve ser evitados.

Notas de processamento:

Modelar: antes da modelagéo, os cotos devem ser recobertos com verniz para cotos. A forma da

coroa deve representar o dente reduzido.

Observar na modelag&o para que nenhuma aresta ou canto afiado seja colocado. Esses podem,

mais tarde, levar a rupturas na ceramica de revestimento. Atentar, quando da modelacéo e re-

toque, para que a espessura minima de parede de 0,3 mm para coroas individuais e de 0,5 mm

para coroas de pilaresnéo fique fique sem ser atingida.

Pinar: se o método da fundicéo de barras néo for preferido, mas ocorrer o pinamento da coroa in-

dividual, o canal de fundi¢do deve ter um diametro de 3 - 4 mm. No caso do método de fundi¢ao

de barras, devem ser mantidas as dimensdes seguintes das instalacdes de canal de fundig&o:
Canal de fundi¢iodo cone 3 -4 mm de diametro

Canal de fundicéo transversal (barra) 4 -5 mm de diametro
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Ligacdo para coroas 3 - 3,5 mm de didmetro e 5-8 mm de comprimento

Engastar: Pode ser utilizado qualquer massa de engaste para ligas de alta fusdo adequadas, lig-
adas a fosfato e livres de grafite(p. ex. Deguvest SR). Se for trabalhado com anéis de mufla, é
necessario um revestimento de mufla suficiente, caso necessario de varias camadas.

Para o engaste dever-se-a observar o manual de instrugdes da massa de engaste.

Eliminagao da cera/Pré-aquecimento: a 300 °C ea 900 °C dependendo do tamanho da cuba
de fundig&o:

Tamanho da cuba de fundicédo 1 x 20 min

3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Quantidade de metal necessaria: a quantidade de metal necessaria para o fundidoé calculada
de acordo com a férmula empirica,Peso de cera do modelo multiplicado pela densidade da liga
(8,2 g/cm3) + aprox. 10 g“.
Processo de fuséo: o Duceralloy N pode ser fundido tanto com o processo de alta frequéncia
como também com o de chama viva.
Processo de alta frequéncia: o fundido é liberado 3-5 segundos apds a fusdo completa.
Processo de indugéo (fundigéo vacuo-presséo): o fundido é liberado 3 - 5 segundos ap6s o
rebentamento da camada de 6xido.
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Fundicdo em chama viva: para a fundi¢do do Duceralloy N, o queimador deve ser utilizado de
maneira que o calor necessario para a fuséo seja distribuido uniformemente. Trabalha-se com reg-
ulagcdo méxima do queimador. Observe, sff., 0 manual de instrugdes do fabricante do queimador.A
liga funde com a formagéo de uma camada de 6xido. Ele deve ser aquecido até que o metal sob a
camada de 6xido movimente-se visivelmente sob a presséo da chama. O fundido é liberado ap6s
3-5 segundos.

Atencao! N&o utilizar nenhum p6 de fuséao.

Material do cadinho: para verter Duceralloy N apenas devem ser utilizados cadinhos de fusédo
ceramicos. O cadinho deve ser pré-aquecido no forno, antes do processo de versdo,sem metal.
Acabamento: para a usinagem sao adequadas fresas de metal duro. Nao devem ser utilizadas
ferramentas de diamante. Em todos os casos, prestar atengédo para ferramentas afiadas. Deve ser
trabalhado, basicamente, com alta velocidade de corte e baixa pressé&o.

Queima de oxidacdo: uma necessidade basica para oxidar ndo é obrigatoria.

Revestimento ceramico: apds o acabamento, a superficie do Duceralloy N é asperizada através
de jacteamento intensivo com Al,03 (250 pm) a uma presséo do jacto de 3 — 4 bar.

O cozimento da ceramicaocorre de acordo com o manual de instrucdes da massa ceramica uti-
lizada para o revestimento. As ceramicas idealmente adequadas sdo StarLight Ceram, Duceram
Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 e Ceramco iC. Devem ser observadas as re-
comendag6es do fabricante da ceramica paraas ligas NE.

Polir: para reduzir uma oxidagdo da parte da liga nédo revestida, recomendamos polir previamente

antes da queima ceramica. Apds a queima, a superficie da liga é polida com um polidor de bor-
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racha até brilho sedoso foscoe, a seguir, com uma pasta de polimento ou diamante para alto
brilho. Através do polimento da superficie metalica,a resisténcia a corrosao é aumentada. Com
isso, é reduzida a liberagéo de componentes da ligae,consequentemente, novamente melhorada a
biocompatibilidade da liga. Os restos de agente de polimentopodem ser removidos, a seguir, com
um jacteador de vapor ou em banho de ultrassom.

Soldar:
Antes do cozimento: lote Degudent U1W (1.120 °C)
Fluidificante: Oxynon.

Uso de laser:

Costura de solda a laser Biosil

Reutilizagdo de material usado: o cone de fuséo e os canais de fusdo ou também fundidos que
falharam n&o devem ser reutilizados, pois, se ndo, pode ocorrer oclusdes de 6xido que reduzem a
qualidade.

Para o uso odontolégico. Guardar fechado e fora do alcance das criangas.
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®

Dentystyczny stop odlewniczy NiCr przeznaczony
do licowania

Przeznaczenie:

Duceralloy N jest bardzo odpornym na korozje stopem napalanym nie zawierajacym metali szla-
chetnych na bazie NiCr. Mozna go licowac wszystkimi ceramicznymi masami dentystycznym,
ktére wartos¢ WAK jest zawarta w przedziale od 14,4 um/m-K (256 — 600 °C) (np. B. StarLight
Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceralloy N
odpowiada wymaganiom normy DIN EN ISO 22674.

Dane techniczne materiatow
Sktad:
Ni 61,0 %

Mo 11,0 %

W <05 %

Nie zawiera berylu



Dane techniczne:
Typ: Typ 3 NEM stop wypalany

Umowna granica plastycznosci: 340 MPa

Modut elastycznosci: 115 GPa

Gestosc: 8,2 g/lcm3

1350 °C

Punkt odpowiadajacy likwidusowi:

Przeciwwskazania: Nie stosowac przy stwierdzonej nadwrazliwosci na jeden lub kilka metali
zawartych w stopie.

ostrzeg Duceralloy N zawiera chrom i nikiel. Moze wywotac reakcje aler-

giczne.

W przypadku znanej sensybilizacji w stosunku do jednego ze sktadnikow, nie nalezy wiaczac¢ go
do stopu wzgl. obrabia¢ go.
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Srodki ostroznosci: Prosze zwrécié uwage na to, ze w przypadku kontaktu ze stopami den-
tystycznymi, nie mozna wdychac ich pytdw i oparow. W celu ochrony przed pytami i oparami
nalezy stosowac odpowiednie urzadzenia odsysajace i dodatkowo ochrone twarzy i drog odde-
chowych.

Skutki uboczne: Mozliwa jest alergia na metale zawarte w stopach i nieprzyjemne odczucia
zwiazane u procesami elektrochemicznymi. W pojedynczych przypadkach twierdzi sig, ze met-
ale zawarte w stopach wywotuja systemiczne skutki uboczne.

Wozajemne oddziatywanie: Nalezy unika¢ kontaktu kontaktu czesci zeba zwrdconej do sasied-
niego zeba i zujacej czesci zeba z réznymi typami stopu.

Wskazoéwki odnosnie obrobki:

Modelowanie: Przed modelowaniem pniaki nalezy pokry¢ lakierem do pniakow. Forma koronki
powinna przedstawia¢ zmniejszony zab.

W trakcie modelowania nalezy uwazac, aby nie tworzy¢ ostrych naroznikéw i krawedzi. Moga
one pozniej prowadzi¢ do peknie¢ w masie ceramicznej do licowania.

W trakcie modelowania i prac wykonczeniowych szkieletow nalezy uwazac, aby nie przekroczy¢
minimalnej grubosci Scianki wynoszacej 0,3 mm dla pojedynczych koronek i 0,5 mm dla ko-
ronek palikowych.

Kotkowanie: O ile nie jest preferowana metoda odlewania beleczkowego, lecz kotkowanie po-
jedynczych koron, to kanat odlewu powinien mie¢ srednice od 3 — 4 mm. W przypadku metody
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odlewania beleczkowego nalezy przestrzegac nastepujacych wymiaréw zatozonych kanatow
odlewdw:

Kanat odlewu od stozka, Srednica 3-4mm
Kanat odlewu poprzeczny (beleczka), Srednica 4 - 5 mm
Potaczenia z koronkami o $rednicy 3 - 3,5 mm i dtugosci 5-8 mm

Zalewanie: Mozna uzy¢ kazdej masy zalewowej, dostosowanej dla wysokotopliwych stopdw,
wiazacej fosforany i nie zawierajacej grafitu(np. Deguvest SR). Jezeli sa uzywane metalowe
pierscienie muflowe, jest konieczna dostateczna, a w razie koniecznosci wielowarstwowa
wyktadzina muflowa.

W trakcie zalewania nalezy przestrzegac instrukcji uzycia masy zalewanej.

Wypieranie wosku/podgrzewanie: \W temperaturze 300 °C i 900 °C w zaleznosci od wielkosci
kuwety do odlewania:

Wielkos$¢ kuwety do odlewania 1 x 20 min 3 x 30 min
6 x 45 min
9 x 60 min
Wymagana ilos¢ metalu: llos¢ metalu potrzebna do odlewu jest wyliczana zgodnie z reguta
przyblizona , ciezar wosku mnozony przez gestos¢ stopu (8,2 g/lcm3) + ok. 10 g”.
Proces topienia: Duceralloy N moze by¢ wytapiany zaréwno za pomoca metody wykorzystu-
jacej prady wielkiej czestotliwosci jak rowniez przy uzyciu otwartego ptomienia.
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Metoda wykorzystujaca prady wielkiej czestotliwosci: Odlew jest rozpuszczany po 3-5
sekundach po catkowitym stopieniu.

Metoda indukcyjna (odlew cisnieniowo-prozniowy): Odlew jest aktywowane po 3-5 sekun-
dach po catkowitym naderwaniu skorki oksydacyjnej.

Otwarty odlew ptomieniowy: Aby stopi¢ Duceralloy N palnika nalezy uzy¢ tak, aby wysoka
temperatura potrzebna do stopienia rozktadata sie rownomiernie. Prace nalezy wykonac po
ustawieniu palnika na petna moc. Przestrzegac instrukcji obstugi producenta palnika. Stop topi
sie tworzac skorke oksydacyjna. Musi by¢ on podgrzewany do czasu, az metal bedzie sie w
widoczny sposob poruszat pod skérka oksydacyjna pod naciskiem ptomienia. Odlew jest
wykonywany po 3-5 sekundach

Uwaga! Nie uzywa¢ proszku do topienia.

Materiaty tyglowe: Do wylewania Duceralloy N wolno stosowaé wytacznie tygle ceramiczne.
Przed procesem wylewania tygiel nalezy podgrza¢ w piecu bez metalu.

Wyrobienie: Do obrobki uzy¢ frezow ze stopu twardego. Nie uzywac narzedzi diamentowych.
W kazdej sytuacji zwraca¢ uwage na ostre narzedzia. Nalezy zasadniczo pracowac z duza pred-
koscia skrawania i niewielkim naciskiem.

Wypalanie oksydacyjne: Zasadniczo nie ma koniecznosci wypalania oksydacyjnego.
Licowanie ceramiczne: Po wyrobieniu odpowiednia szorstkos¢ powierzchni Duceralloy N jest
uzyskiwana poprzez intensywne piaskowanie przy uzyciu Al203 (250 um) przy cisnieniu stru-
mienia 3 — 4 bar.
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Napalanie ceramiki jest wykonywane zgodnie z instrukcja obstugi masy ceramicznej zas-
tosowanej do licowania. Idealnie nadaje sie do tego ceramika StarLight Ceram, Duceram Plus,
Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 i Ceramco iC. Nalezy przestrzegac¢ zalecen producenta
ceramiki stopow z metali nieszlachetnych.

Polerowanie: Aby zmniejszy¢ stopien utlenienia czesci stopu, ktore nie zostaty poddane licowa-
niu, zalecamy wypolerowanie ich przed wypalaniem ceramicznym. Po wypaleniu powierzchnie
stopu nalezy wypolerowac polerka gumowa do do matowego, jedwabistego potysku, a nastep-
nie na wysoki potysk pasta politurowa lub diamentowa. Dzieki wypolerowaniu powierzchni met-
alu zwiekszana jest odpornosc¢ na korozje. Z tego wzgledu redukowany jest takze stopien uwal-
niania sie sktadnikéw stopu i w konsekwencji tego biokompatybilno$é stopu. Nastepnie resztki
Srodka do polerowania mozna usunac¢ myjka wysokocisnieniowa lub w kapieli ultradzwigkowe;j.

Lutowanie:
przed wypalaniem: Lut Degudent UTW (1.120 °C)
Topnik: Oxynon.

Obrobka laserowa:
Drut do spawania laserowego Biosil
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Ponowne zastosowanie starego materiatu: Stozkow odlewu i kanatow odlewu lub niepraw-
idtowych odlewow nie nalezy stosowac ponownie, poniewaz w przeciwnym wypadku moze do-
j$¢ do inkluzji oksydacyjnych majacych negatywny wptyw na jakosc.

Wytacznie do uzytku dentystycznego. Przechowywa¢ w zamknietych pojemnikach w
sposo6b uniemozliwiajacy dostep dzieciom.
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Dentalna fazetovacia zliatina NiCr

Stanovenie tUcelu:

Duceralloy N je napalovacia zliatina ndhradnych kovov na béaze NiCr, vel'mi stabilna voci kordzii. Tato
moze byt fazetovana vsetkymi dentalnymi keramickymi hmotami, ktoré pokryju tepelny koeficient ro-
ztaznosti WAK 14,4 pm/m-K (25 — 600 °C) (napr. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram
Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceralloy N vyhovuje pozadavkam normy DIN EN 1SO 22674.

Technické data:

ZloZenie:
Ni 61,0 %
Mo 11,0 %
w <0,5%

Neobsahuje berylium



Technické tdaje:
Typ:
Tvrdost' podla Vickersa:
Medza roztaznosti 0,2%:
Pevnost'v tahu:
Modul pruznosti:
Pretiahnutie pri pretrhnuti:
Hustota:
Bod solidu:
Bod likvidu:
Hodnota WAK: (25 - 500 °C)
(25 - 600 °C)

Typ 3 napalovaci zliatina ndhradnych kovov NEM
185HV 10
340 MPa
550 MPa
115 GPa

26 %

8,2 glcm?
1325°C
1350 °C

13,8 um/m-K
14,4 pm/m-K

Kontraindikacie: Nepouzivat' pri preukazanej precitlivenosti voci jednému alebo viacerym kovom obsi-

ahnutym v tejto zliatine.

Vystrazny pokyn: Duceralloy N obsahuje chrom a nikel. MéZe vyvolat'alergické reakcie.
Pri znamej senzibilizacii voci jednej z obsiahnutych latok sa tato zliatina nema zacleriovat' resp. spracov-

avat'.

Preventivne bezpecnostné opatrenia: Pri zaobchadzani s dentalnymi zliatinami dbajte prosim na to,
aby sa prach a pary nevdychovali. Pre ochranu pred prachom a parami pouZivajte vhodné odsavacie
zariadednia a navyse pouZivajte ochranu obli¢aja alebo ochranu dychacich ciest.

Vedlajsie ucinky: Mozné su alergie na kovy obsiahnuté v zliatine, ako aj elektrochemicky podmienené
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falodné pocitové vnemy. V jednotlivych pripadoch sa tvrdi existencia systemickych vedlajsich Gcinkov
kovov obsiahnutych v zliatine.
Interakcie: Treba sa vyvarovat okluzdlnemu a aproximalnemu kontaktu s rozli¢nymi typmi zliatin.

Pokyny pre spracovanie:

Modelovanie: Pred modelovanim by sa mali pahyle potiahnut' tupym lakom. Forma korunky by mala
predstavovat zmenseny zub.

Pri modelacii treba dbat’ na to, aby sa nevytvarali Ziadne ostré rohy a hrany. Tieto by mohli neskorsie
viest'k prasklinam vo fazetovacej keramike.

Pri modelovani a vypracovavani kostier dbajte na to, aby sa nedosahovala mensia hribka stien nez je
minimalna hribka 0,3 mm u jednotlivej korunky a 0,5 mm u pilierovych koruniek.

Nasadzovanie: Pokial sa neuprednostriuje metéda odlievania konstrukcie ale nasadzovanie jed-
notlivych koruniek, potom by mal odlievaci kanal mat’ priemer 3 - 4 mm. U metddy odlievania
konstrukcie, by sa mali dodrzat' nasledujtice rozmery odlievacich kanalov:

Odlievaci kanal z kuzela, priemer 3-4mm
Odlievaci kanal priecny (nosnik), priemer 4-5mm
Spojenie ku korunkam, priemer 3-3,5mm a dizka 5-8 mm

Zatavenie: Pouzit' mozno kazdu, na fosfore¢nan viazanu zalievaciu masu bez obsahu grafitu, vhodnd
pre zliatiny s vysokou teplotou tavenia (napt. Deguvest SR). Ked' sa pracuje s kovovymi muflovymi prs-
tencami, potom sa potrebuje dostatocné, pripadne viacvrstvové vylozenie mufle.

Pri zataveni treba dbat’ na navod k pouZitiu zatavovacej masy.
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Vypudenie/predhriatie vosku: Pri 300 °Ca 900 °Cv zavislosti od velkosti odlievacej kyvety:
Velkost odlievacej kyvety 1 x 20 min 3x30min

6 x 45 min

9 x 60 min
Potrebné mnozstvo kovu: Potrebné mnozstvo kovu pre odlievanie sa vypocita podla empirického
vzorca ,Hmotnost' vosku modelacie nasobena hustotou zliatiny (8,2 g/cm3) + cca 10 g".
Postup roztavenia: Duceralloy N méZze byt roztaveny tak vysokofrekvenénym postupom ako aj
otvorenym plameriom.
Vysokofrekvenény postup: Odlievanie sa spusti 3-5 sekiind po tplnom roztaveni.
Indukény postup (vakuové liatie pod tlakom): Odlievanie sa spusti 3 — 5 sekdind po natrhnutiu oxi-
dového povlaku.
Liatie pri otvorenom plameni: Pre roztavenie masy Duceralloy N sa musi horak pouzit' tak, aby sa Ziara
potrebna pre roztavenie rovnomerne rozdelila. Pracuje sa s nastavenim horaku na maximum. Dbajte
prosim na navod k pouzitiu od vyrobcu horaku. Zliatina sa tavi za tvorby oxidového povlaku. Ohrev
musi pokracovat' tak dlho, az nez sa kov pod oxidovym povlakom skrz tlak plamena viditelne zacne po-
hybovat. Liatie sa spusti po 3-5 sekundach.
Pozor! NepouZivajte Ziadny taviaci prasok.
Materialy téglika: Pre odlievanie masy Duceralloy N sa smu pouzivat' iba keramické taviace tégliky.
Téglik sa ma pred postupom odlievania bez kovu v peci predhriat’.
Vypracovanie: Pre spracovanie st vhodné frézy z tvrdokovu. Diamantové néstroje by sa nemali pouzi-
vat'. Vo vietkych pripadoch treba dbat’ na ostré nastroje. Zasadne by sa malo pracovat's vysokou rez-
nou rychlostou a s malym tlakom.
Oxidové vypal'ovanie: Zasadna nutnost’ oxiddcie neexistuje.
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Keramické obloZenie: Po vypracovani sa povrch masy Duceralloy N zdrsni intenzivnym priidom mater-
ialu Al,03 (250 pm) pri tlaku pradu 3 - 4 bar.
Napal'ovanie keramiky sa vykona podla navodu na pouzivanie keramickej masy. Idedlnym spdsobom se
hodia keramické hmoty StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 a Cer-
amco iC. Treba dbat’ na odportcanie vyrobcu keramiky pre nezelezné zliatiny.
Lestenie: Pre redukovanie oxidacie neoblozenych podielov zliatiny, sa odportca tieto pred vypalo-
vanim keramiky predbezne lestit.
Po vypal'ovani sa povrch zliatiny vylesti najprv gumovym lestidlom pre ziskanie jemne matného
povrchu a nasledovne polittirovou alebo diamantovou pastou az do plného lesku. Skrz politdru
kovového povrchu sa zvysuje odolnost’ proti kordzii. Tymto sa redukuje uvolTiovanie zloZiek zliatiny a
nasledovne sa este raz zlepsi biokompatibilita zliatiny. Zvysky lestiacich prostriedkov mézu byt  odstré-
nené pridom pary skrz vytlacné cerpadlo alebo ultrazvukovym kipelom.
Spajkovanie:

pred vypalovanim: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)

Tavivo: Oxynon.

Laserovanie:
Laserovy zvarovaci drét Biosil

Opatovné poufZitie starého materialu: Odlievacie kuzele a kanaly alebo aj chybné odliatky sa nesmu
opatovne pouZit, pretozZe ina¢ dochadza k vtriseninam oxidov, ktoré znizuju kvalitu.

Iba pre dentalne poutZitie. Drzte pod zdmkom a nepristupnym spésobom pre deti.
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NiCr dentalna zlitina, ki jo lahko previecete

Namen uporabe:

Duceralloy N je zelo korozijsko stabilna neplemenita zlitina na osnovi NiCr. Prevlece se lahko z vsemi
dentalnimi keramicnimi masami (npr. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Du-
ceram Kiss, Duceram love), ki pokrivajo podrocje koeficienta termi¢ne ekspanzije od 14,4 pm/m-K
(25 do 600 °C). Duceralloy N ustreza zahtevam norme DIN EN ISO 22674.

Tehnicni podatki materiala:

Sestava:
Ni 61,0 %
Mo 11,0 %
w <0,5%
Brez berilija
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Tehni¢ni podatki:
Tip: Tip 3 neplemenita zlitina

0,2 % razteznostna meja: 340 MPa

Modul proznosti: 115 GPa

Gostota: 8,2 glcm?3

Talisce: 1350°C

Kontraindikacije: Ne uporabljajte pri dokazani preobcutljivosti na eno ali ve¢ vrst kovine, vsebovane v
zlitini.

Opozorilo: Duceralloy N vsebuje krom in nikelj.Lahko povzroci alergijske reakcije.

Pri znani obcutljivosti na katero izmed vsebovanih snovi te zlitine ne smete vstavljati oz. obdelovati.
Varnostni ukrepi:

Prosimo, pazite, da pri ravnanju z dentalnimi zlitinami ne vdihujete prahu in pare.Za zascito pred pra-
hom in paro uporabite ustrezne sesalne naprave in dodatno zascito obraza in dihal.

Stranski ucinki: Mozne so alergije na kovine, vsebovane v zlitini, kot tudi elektrokemi¢no pogojen
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neprijeten obcutek.Sistemski stranski ucinki kovin, vsebovanih v zlitini, se pojavijo v posameznih
primerih.
Medsebojni vplivi:Preprecite okluzalni in aproksimalni stik z razli¢nimi tipi zlitin.

Napotki za obdelavo:

Modeliranje: Pred modeliranjem prevlecite krne z distan¢nim lakom.Oblika krone naj predstavlja po-
manjsan zob. Pri modeliranju morate paziti, da se ne oblikujejo ostri koti in robovi. Ti lahko pozneje
povzrocijo razpoke na prevleceni keramiki.

Pri modeliranju in izdelavi ogrodja morate paziti, da ne greste pod minimalno debelino stene 0,3 mm
za enojne krone in 0,5 mm za nosilne krone.

Pritrditev z zatiCi: V kolikor ne uporabite metode vlivanja precnika, ampak enojno krono, mora imeti
kanal zlitine premer od 3 do 4 mm.Pri metodi vlivanja precnika morate upostevati sledece dimenzije
delov kanala zlitine:

Kanal zlitine konusa premer od 3 do4 mm
Kanal zlitine pre¢no (precnik) premer od 4 do 5 mm
Povezava h kroni premer od 3 do 3,5 mm in dolZina od 5 do 8 mm

Nanos prevleke: Uporabite lahko vse vioZzne mase na osnovi fosfata in brez vsebnosti grafita, ki so
primerne za visoko talilne zlitine (npr. Deguvest SR).Ko delate s kovinskimi kivetami, potrebujete za-
dostno in po potrebi vecplastno prevleko kivete.

Za nanos prevleke morate upostevati navodila za uporabo vlozne mase.
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Odstranitev voskal/predgretje: Pri 300 °C in 900 °C odvisno od velikosti kivete:
Velikost kivete 1 x 20 min 3 x30min

6 x 45 min

9 x 60 min
Potrebna koli¢ina kovine: Za litino potrebno koli¢ino kovine se izracuna po Faustovi formuli,Teza voska
modeliranja pomnozeno z gostoto zlitine (8,2 glcm3) + ca. 10 g".
Postopek taljenja: Duceralloy N lahko topite tako z visokofrekvencnim postopkom kot tudi z odprtim
ognjem.
Visokofrekvenéni postopek: Litina se sprosti od 3 do 5 sekund po popolni stalitvi.
Postopek indukcije (vakuumsko tlaéno litje): Litina se sprosti od 3 do 5 sekund po odprtju oksidne
plasti.
Litina z odprtim ognjem: Da Duceralloy N stalite, morate gorilnik uporabiti tako, da je toplota, ki je
potrebna za stalitev, enakomerno porazdeljena.Obdelava poteka z maksimalno mocjo goril-
nika.Prosimo, upostevajte navodila za uporabo proizvajalca gorilnika.Zlitina se stali z vezavo oksidne
plasti.Segrevati jo je treba 3e tako dolgo, da se kovina pod oksidno plastjo vidno premika s pomocjo
plamenskega tlaka.Litina se sprosti po 3 do 5 sekundah.
Pozor!Ne uporabljajte talilnega praska.
Materiali talilnika: Za ulivanje Duceralloy N lahko uporabite le keramicne talilnike.Talilnik je treba pred
ulivanjem predhodno segreti brez kovine v peci.
Izdelava: Za obdelavo so primerni rezalnik za karbidne trdine.Diamantnih orodij ne smete uporabiti.V
vseh primerih morate paziti na ostra orodja.Nacelno mora obdelava potekati z vijo rezalno hitrostjo in
nizjim tlakom.
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Oksidno Zganje: Oksidiranje ni nujno potrebno.

Keramicna prevleka: Po obdelavi se povrsino Duceralloy N naredi hrapavo z intenzivnim izsevanjem z
Al;03 (250 pm) pri sevalnem tlaku od 3 do 4 barov.

7ganje keramike poteka po navodilih za uporabo kerami¢ne mase, ki jo boste uporabili za pre-
vleko.ldealno so primerne keramike StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Cer-
amco 3 in Ceramco iC.Upostevati morate priporocila proizvajalca keramike za neplemenite zlitine.
Poliranje: Za zmanjsanje oksidacije prevlecenih delov zlitine vam priporo¢amo, da jih predhodno spoli-
rate pred keramicnim zganjem.Po zganju povrsino zlitine spolirajte s polirno gumico do svilnato mati-
ranega sijaja in nato s politurno ali diamantno pasto do visokega sijaja.S poliranjem kovinske povrsine
se poveca odpornost proti koroziji.S tem se zmanjsa sproscanje sestavnih delov zlitine in posledicno se
izboljSa biokompatibilnost zlitine.Ostanke polirnega sredstva lahko nato odstranite s parnim pihal-
nikom ali ultrazvo¢no kopeljo.

Spajkanje:
pred Zganjem: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
Talilo: Oxynon.

Lasersko varjenje:
Laserska varilna Zica Biosil

Ponovna uporaba starega materiala: Konusov in kanalov zlitine kot tudi livarskih izmeckov ne smete
ponovno uporabiti, ker povzrocajo poslabsanje kakovosti oksidnih primesi.
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O6/MLLOBOYHbIN AeHTaNbHbIA NUTEeNHbIN cnnaB NiCr

Ha3snaueHwue:

Duceralloy N npescTaBnsfeT coboit UCKNOYUTENBHO KOPPO3NOHHOCTONKUIA 0BXMIHOI Crnas
LiBETHbIX MeTaI0B Ha 6a3e NiCr. EFo MOXHO 1CNob30BaTh A8 06ANLLOBKM CO BCEMU ieHTaNlb—
HbIMU KepaMU4eCKUMI Maccamy B AnanasoHe TeMnepaTypHOro paclumpenus 14,4 um/m-K (25 -
600 °C) (Hanpumep, StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram
love). Duceralloy N cooTBeTcTBYeT TpeboBaHuAM HopMbl DIN EN 1SO 22674.

TexHuyeckue AaHHble MaTepuana:

Cocras:
Ni 61,0 %
Cr 25,8%
Mo 11,0 %
Si 1,5%
w <0,5%
Al <0,4%

be3 coaepxanus beppunus
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TexHuYeckue AaHHble:
Tun:
TBepAocTb No Bukkepcy:

Tun 3 06XMrHOM CNNaB U3 LIBETHbIX METa/I0B
185HV 10

Mpepen pacwupenus 0,2%: 340 MPa
MpOYHOCTb NpK pacTAXeHUn: 550 MPa
Mogaynb ynpyrocrtu: 115 GPa
PaspbiBHOE yaMHEHME: 26 %
MnoTHOCTb: 8,2 rlcm?
Temnepatypa nepexona B
TBEPA0E COCTOAHME: 1325°C
TemnepaTtypa AMKBMAyca: 1350 °C
KoadbdbunLmeHT TeMnepaTypHOro bacliMpeHus:
(25 -500°C) 13.8 um/m-K
(25 -600°C) 14,4 pm/m-K

npOTMBOnOKa3aHMeZ He UCcnoab30BaTh B C/lyyae NOBbILEHHO YYBCTBUTENBHOCTU K OAHOMY

WIN HECKOMbKMM MeTas1aM, BXOAALLMM B COCTaB CrnaBa.

MpepynpexaeHue: Duceralloy N cofepXnT XpoM W HUKesb. o NpUYKHe 3TOro MoryT no-
ABUTHCA annepruyeckme peakumnu. B Cny4yae Hanmuuma N3BeCTHOMN cencm6mnm3au.ww no OTHOLe—
HWIKO K OAHOMY U3 UHFPEAUEHTOB HENb3A BKAOYATD n/nnm ncnonbL3oBaTh llJ.aHHl>II7I cnnas.
Mepbl npepocTopoxHocTu: Moxanyicra, obpatuTe Bale BHMMaHKe Ha To, 4To Npu paboTe ¢
[leHTaNbHbIMK CMNIaBaMu HEOBXOAMMO UCKIKYUTL MHFANALLMIO MbAN U NapoB. 10 3Toit NpuynHe
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[NA 3aWWMTbI OT MbIIM ¥ NAPOB NCNONb3YITE COOTBETCTBYIOLLME BbITAXHbIE YCTAHOBKY W A0OMON—
HUTEJIbHO 3alNTHbIE I'IpVICI'IOCOﬁI'IeHVIFl ANA nuua uan pecnmMpaTopebl.

MobouHbie D,eleCTEI/IﬂI BO3MOXXHbI pa3finyHble BUAbI A/IJIEPrUM MO OTHOLIEHUIO K MeTasilam, BXO-
AAWNM B COCTAB CMNaBa, a TAKXe HENPUATHbIE OLLYLLEHWA MO 3NEKTPOXUMUYECKNUM MPUYUHAM.
B oTAenbHbIX CNlyqaax CyuLeCTBYHOT yKa3aHUA Ha CUCTeMaTnyeckue noboyHble ﬂeﬁCTBMﬂ, BO3HU-
Katouine B CBA3N C MeTannamu, BXOAAWMMMN B COCTAB CriaBa.

B3aumozencTBns: He06X0AMMO 13beraTb OKKIIO3MOHHbIX M aNMPOKCUMA/IbHbIX KOHTAKTOB C
Pa3AMYHbIMKU TUNAMW CN1aBa.

YkasaHus ans obpabotku:

MogenupoBanue: nepes MoeNMPOBaHUEM HEOBXOAMMO HAHeCTU Ha 3yb nak. dopma Ko-
POHKM [LOIKHA NPeACTaBNATL COBOI yMeHblUEHHYI0 GpopMy 3yba.

Bo Bpems MoAenupoBaHus HeobxoAMMO 06paTUTL BHUMAHUE HA TO, YTOBbI B HANUYMY He Bbino
OCTPbIX YI/IOB U KPOMOK, KOTOPbIE MO3)Xe MOTYT NPUBECTU K TPELLMHAM Ha 06MLL0BOYHON Ke—
pamuke. MNpu MoAennpoBaHMK 1 pa3paboTke KAPKACOB HEOBXOAMMO TaKkKe CNeAUTb 33 TEM,
4TOBbI HE MPOUCXOANNIO 3aHWKEHWE MUHUMAILHOM TOMLMHBI CTEHOK B pa3mepe 0,3 MM Anf oT-
AeNbHbIX KOPOHOK 1 0,5 MM 415 3y6HbIX MOCTOB.

YcTaHOBKa KOPOHOK: B C/ly4ae NPUMeHeHUs YCTAHOBKM KOPOHOK Ha INTHUKOBOM KaHane, 1 He
3IMBOYHOMO METOAA, IMTHUKOBBIN KaHaN AOKEH UMETb AMaMETP B pa3mepe 3-4 MM. B ciyuae
3a/IMBOYHOrO METOAA A0JIKHbI BbIAEPXKNBATHCA C/IEAYIOLLNE PA3MEPbI:

JINTHUKOBBIN KaHan OT KOHyca — AnameTp 3-4 Mm
JINTHWMKOBBIV KaHaN nonepek (WToK) — AnameTp 4-5 MM
CoeAuHeHWe K KOPOHKe — AnameTp 3 — 3,5 MM 1 AiMHa 5-8 MM
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MakoBKa: ANA NaKOBKW MOXeT NCNO/b30BaThCA 0bas hochaTocsa3biBatoLLan NAKOBOYHAsA
Macca 6e3 cogepxanus rpaduta, KOTopas no CBOMM CBOMCTBAM MOAXOAMUT AJS UCNO/b30BAHUA
C BLICOKOMNABKUMU Crinasamu (Hanpumep, Deguvest SR). B cnydae paboTel ¢ MeTaIM4eCKUMM
MydenbHbIMU KOTbLLAMU HEOHXOAMMO NPeAyCMOTPETb LOCTATOYHYHO, NPY HEOBXOAUMOCTH,
MHOFOCNOlHYI0 MydenbHyto 06nMLOBKY. [Ina NaKOBKYM A0MKHbI cObnoAaTbCA paboymne ykasa-
HUA NaKOBOYHOW MaCChl.
BbiBOJ, BOCKa/NpeABapuTeNbHbIN Harpes: npy Temnepatype 300 °C 1 900 °C B 3aBUCMMOCTN OT
pasmepa IMTbEBOTO KioBETa:
pasmep iMTbeBOro KioBeTa 1 x 20 MUH. 3 x 30 MUH.
6 X 45 MUH.
9 X 60 MUH.
Heobxoanmoe KOnMuecTBO MeTaIa: KoNMYecTBO MeTanna, HeobxoAnMMoe Ana NNTbA, BbIYNC—
NAETCA COrNACHO IMNUPUYECKOit hopMyne «BeC BOCKA MOAENNPOBAHUA, YMHOXEHHbIN Ha N1OT-
HOCTb cnnaea (8,2 ricm3) + npubansutensHo 10 .
MeTop, HannaB/eHUA: HansaBieHne Duceralloy N MOXHO OCyLeCTBAATb KaK BbICOKOYACTOTHbLIM
METOAOM, TaK N C MOMOLLbK OTKPBLITOrO NaaMeHu.
BbICOKOYACTOTHbIV METOA;: IMTbe MPOU3BOAUTCA Yepe3 3-5 ceKyHA, Nocae NonHoro obbema Ha-
nnaBneHns.
VIHAYKLMOHHBIN MeTOZ, (BaKyyM - CKaTbli ras): INTbe NPOM3BOANTCA Yepes 3-5 cekyH/, nocne
pa3pbiBa OKCUAHON MIEHKU.
JIuTbe METOAOM OTKPBITOrO NAAMeHN: AN HannasneHns Duceralloy N ropenka AomKHA UC-
NoNb30BaATLCA TAKUM 06p330M, 4TObbI xKapa, HeOGXO,D,VIMaﬂ ANA HannaeneHua, nMena pasHo-
MepHoe pacnpeaeneHue. Mpu 3ToM paboTa OCyLEeCTBASETCA C HACTPOMKOM MaKCMMaNIbHbIX Na—
63



pameTpoB ropenkiu. Moxanyiicta, obpaTuTe Bale BHUMaHKe Ha paboune ykasaHua NpoOU3BoO-
autens ropenku. Cnnas pacnpasnsercs ¢ 0bpa3oBaHnemM OKCUAHOMW nieHku. Mpouecc Harpesa
OCTaeTcs B L€UCTBIUM L0 TeX NOP, NOKa BCIEACTBUE AABMEHUS OT NaaMeHn He byaeT 3adukcu—-
POBAHO ABUXEHNE MeTansa noja OKCI/IJJ,HOVI nAeHKoi. JIuTbe HauMHaeTcs yepes 3-5 CeKyHA,.
BHuMaHue! He ucnonb3oBartb nnaeneHbin daioc.

TurenbHble MmaTepuansi: ans n1Tba Duceralloy N MOXHO MCMONL30BATh TONBKO MAABUAbHBIA TU-
renb. Mepes NpoLLeccoM NNTbA HEOHXOAMMO BbINONHUTL HArpeB TUMNA B Neuun 6e3 meTanna.
ObpaboTka: AN 06paboTKM CeAyeT NPUMEHATL Gpe3bl U3 TBEPAbIX CMNaBoB. He pekoMeHAy-
eTCA NPUMEHeHe aMa3HOro MHCTPyMeHTa. B nto6oM ciydae HyxHO 06palats BHUMaHMeE Ha
KayecTBO OCTPOro MHCTPyMeHTa. Kak npasnno, paboTa oCylLeCcTBAAETCA C BbICOKON CKOPOCTbIO
Pe3KN N C HEBbICOKUM AaBNEHNEM.

OKCUAHBII 06KNT: NPUHLMNNANBLHO HET HEO6XOAMMOCTY B OKCUAUPOBAHUN.

Kepamuueckas 06n1uuo0BKa: nocne 06paboTku nyTeM MHTEHCUMBHOIO CTPYMHOMO MeTOAA C No-
molLbto Al203 (250 pm) ¢ faBneHnem cTpyu B pasmepe 3 — 4 6ap nosepxHocTb Duceralloy N cTa-
HOBUTCA mepoxoaaToﬁA

06)KVIF KepaMUKN OCYLLECTBNAETCA COMNACHO UHCTPYKLUUYM NO NPUMEHEHUNIO KepaMVNeCKOI?I
Macchl A8 061UL0BKM. 115 3TOro UAeanbHO NOAXOAAT TUMbI Kepamuky StarLight Ceram, Duce-
ram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 u Ceramco iC. [Mpu 3ToM HeobxoanMo o0bpalath
BHUMaHWe Ha peKOMeHAALLMN NPOU3BOANTENA KepaMMYeCKOro MaTepuana AN CniaBos Ha base
LLBETHbIX METa/JIOB.

I'Ionwposka: C LLeJIbI0 MOHMXEHNA YPOBHA OKCUANPOBAHUA H€O6J'IVILI,OBaHHhIX Y4aCTKOB Cniaea,
Mbl pEKOMeHAYyeM nepes KepaMmnieckum 06Xunrom MNPON3BECTU UX MPeaBaPUTEIbHYO NoanN-
poBKy. [Mocne 06xura noBepxHOCTh CNaBa NOAUPYETCA C MOMOLLbIO PE3UHOBOMO NOSUPOBasb-
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HOrO YCTPOWCTBA 4,0 TeX NOp, Noka He ByAeT AOCTUTHYT LUESKOBUCTO-MATOBbIN BAeCK, 1 3aTeM C
MOMOLLbI0 NOANUTYPBI UAY ATIMA3HOI NACTbI AN15 LOCTUXEHUA BbICOKOro bnecka. brarogaps no-
JIMPOBKE META/IIMYECKON NMOBEPXHOCTM TaKXKe MOBbILIAETCA KOPPO3UMHAS CTOMKOCTb. Ha 3To
OCHOBE A0CTUraeTCsa CoKpalleHune BblAesIeHNA COCTABHbIX yacTen crnaasa v B CBA3W C 3TUM eue
pas ynyywaercs ero 6uonoruyeckas CoBMECTUMOCTb. OCTaTKM NOANPOBANLHOR MACCHI MOXHO
3aTeM yAaIUTb C NOMOLLbIO MAPOCTPYNHOMO NHXEKTOPA UMW B YIbTPa3ByKOBOW BaHHE.

Mavika:
Mepes 06xurom: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
dnioc: Oxynon.

NasepHas ceapka:
Biosil cBapoyHas NpPoOBOMOKA ANs Na3ePHON CBAPKM

MoBTOPHOE UCMONb30BAHME YTUBCHIPbA: 3aNpellaeTcs UCNob3oBaTh NOBTOPHO JIMTHUKO-
Bble KOHYCbl M KaHaTbl, Kak W INTeNHbI Bpak, Tak Kak B MPOTUBHOM C/ly4ae 3TO MOXET npuse-
CTU K 06pa30BaHNI0 OKCUAHbIX BKIIOYEHWI, KOTOPbIE OTPULLATENBHO BANSIOT HA YPOBEHb Kaue—-
cTBa.

Tonbko AnA AeHTaNbHOro MCNONb30BaHUA. XpPaHUTb TaKMM obpa3oM, uTobbl feTu He
uMenu aoctyna.
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0d0ovTOTEXVLKO Kp&ua o1 NiCr, SUVAUEVO V& ETIKAALPOEL

MpoodLopLopNOG OKOTIHOTNTHG

To Duceralloy N €lvait évax KpGUX pN EVYEVWV HETGAAWY, AvOEKTLKO 0N dL&Bpwan oe B&an
NiCr.MLopel va eLikaxhu@Bet pe

ONEG TLG 0DOVTLKEG KEPAULKEG MATEC Lo KaAOLTOLV TO Ledio Beputkol auvTeNeTTH

14,4 pm/m-K (25 - 600 °C) (L.x. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram
Kiss, Duceram love).To Duceralloy N avTalokpiveTal oTig ol atThaeLg Tou LpoTuLov DIN EN ISO
22674.

TeEXVLK& XXPXKTNPLOTLKK UALKOV:

30vBeon:
Ni 61,0%
Cr 25,8%
Mo 11,0%
Si 1,5%
W <0,5%
Al <0,4 %

EAeVBepo al6 BepONALO
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TEXVLKG XXPXKTNPLOTIKA:

Toloc:

ZKANPOTNTA K&TG Vickers:

OAKLHOTNTA 0,2%:

AVTOXH EQPENKLTHOV:

MéTpo EAXOTLIKOTNTAG:

‘Opto elpnkuvaong:

MokvoTnTa:

Znueilo aTepeoloinong:

Znueio THENG:

OepuLkOC OLVTENEOTNC SLxaTOANC: (25 — 500 °C)
(25 - 600 °C)

TOLOG 3 KPKHO PN EVYEVWV HETRANWY
185 HV 10
340 MPa
550 MPa
115 GPa

26 %

8,2 g/lcm3
1325°C
1350 °C

13.8 um/m-K
14,4 pm/m-K

AvTevdeiEelg: Na un xpnotpololeital o€ Lepil Twon alLodedetypévng vLepevatobnaiag oe

€va 1 LepLooOTEPX BLO TX HETHAAX TOU KPXPKTOC,

MNpoetdoloinon: To Duceralloy N LepLéxeL XpWHLO KoL VIKEALO.MLOPEL v LpoKaXAETEL GANEPYL-

KEG QVTLOPKOELG..

Ze Lepiltwaon yvwoTAg evatabnToloinong o€ éva aLO Ta CUOTATIKG Vo PN Xpnotpoloteita

KOL KoL Vo pnv eLe€epyaleTal.

MéETpat XOPRAELRG: MXPAXKXNOVUHE VX LPOTEXETE KATK TN XPIION 0DOVTOTEXVLIKWIV KPRUKTWV
VO PNV ELOLVEOVTOL OL OKOVEG KL OL ’THOLIM LpooTaoia ’LO OKOVEG K& XTHOVG VX XpNaL-
poloLlelTe KaT&AANAO OUOTNHG &LoppdPNnONG oKOVNG KoL LpoaBeTn LpooTaoia Lpoowlou

KoL avalvonc.
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Napevépyetec: Aev uLopolv va oL, oKAELTBOUV XANEPYLEC OTA KPRURTH TWV HETRANWY K& -
BWg KoL NNEKTPOXNULKEG SUTKLOONTIEC.Z€ HEUOVWUEVEG LEPLLTWOELG AVRQEPOVTAL TLOTH-
UKEG Lapevépyeleg Lo PETOANK LOU LEPLEXOVTOL OTO KPAHX.

ANNNA€ELLSpROELG: N&t GLOQEDYETAL N HXONTLKN KXL HETODOVTLX ELaiepr} SLaxpOpwv TOLwvV
KPOXUKTWV.

YlL0d€ieLg el eEepynoing:
MovTeA&pLopa: MpLv To HOVTEAKPLOPK VO LEpXTTOUV Tot KONOBWHATH HE PP KONOPWHX—
T0G.H pop@n TNG oTEPAVNG B LpELEL V& LXPLOTAVEL TO HOVTL O€ PLKPOYPEPLn.
KaTé TO HOVTEA&PLOUX VO LpOTEEETE V&X PNV LPOKOYOULV KLXHNPEG YWVIEG AUTEG OL XLXHNPEG
YwVieg Ba pLopoloav v SNULOLPYNTOLV BPYOTEPK PWYHEG OTNV KEPKULKH ELLKGALYN.
KoT& TO HOVTEA&PLOPK KOL TNV ELEEEPYRTLA TWV TKENETWV VX LpOTEXETE WOTE TO EAGXLOTO
L&X0G TWV TOLXWHATWY VA ELVAL TO ALYOTEPO 0,3 mm YLX TLG HEUOVWUEVES OTEQRVEG KaiL 0,5
mm ylx LUpAVEG OTEPRVNG.
ToLoBéTnon aywyol: E&v dev LpoTipnOei n uébodog xTeLaNG HE 0PLTOVTLX HOKO, GANG N
OTEPEWTTN HEUOVWHEVNG OTEPAVNG, O XYWYOS XOTEUONG VO EXEL DLKUETPO 3 — 4 mm.ETNV pé-
6080 X0TELONG XYWYOL VX TNPOUVTAL OL XKOAOUBEG DLATTATELG YL&X TOUG XYWYOUG XUTEL-
ong:

Aywyog XOTELONG KWVOU, SLAHETPOG 3-4mm

Eyké&polog aywyog XOTevang (5okoc), SL&HETPOG 4-5mm

ZOVOEOUOG PE OTEPAVEG 3 — 3,5 mm SLAPETPOG KAL UNKOG ~ 5-8 mm
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TolLoBéTnon: MNa dVOTNKTK KPKUKTH VX XPNOLUOLOLOUVTAL KRTGAANAK PUOPATIKG Lupo-
xwpoTta Xwpic ypa@itn (L.X. Deguvest SR). Z€ LepiLTwan €pyROiag HE HETXANLKOUG SAKTUAL-
oug alLatTeiTan eLapkng eLEVOLAN, EVOEXOUEVWG LEPLOTOTEPWV OTPUTEWV.
Mo TV €LEvBLaN v akoAovBoUVTAL 0L 0dNYLEG XPONG YLX TN H&Tx €LEVELONG.
EEaywyn kepLovlLpoBéppavon: Ze 300 °C kat 900 °C av&AOya HE TO HEYEBOG TNG HOOPARG
X0Tevong:
Méyebog povphag xTevang 1x 20 NeLT&

3 x 30 AeLTc

6 x 45 el T&

9 x 60 AeL T
ALottoopevn LoooTnTa HETGAANOL: H LogoTNTX HETGANOU Lou ol artTelTart yiak T XOTEvon
ULONOYLTETOL HE P&ON TOV YEVLKO KAVOVE,B&POG KEPLOV HOVTENXPLOUXTOG ELL LUKVOTNTX
KP&HATOG (8,2 glcm3) + Lep.10 g".
ThEN:H TAEN Tou Duceralloy N AGUB&VEL XWPX TOTO HE TN HEBODO LYNANG CLXVOTNTRS, 6TO
KOL UE GVOLKTR (PAOY (.
MéBodog vYnAng ouxveTNTXG: H XUTELTN apXiTeL 3 — 5 SEVTEPONELTA HETK TNV ONOTXEPN
TEN.
ELatywytkn péBodog (xOTeuon pe Lieon ev kevw)H xUTevan apXiCeL 3 — 5 SeLTEPONELT PETK
™ pHEN TNG OTPWONG OEELdioL.
X0Tevon pe avolkTn @AGYe: Mo TNV THEN Tou Duceralloy N LpéLeL va XpnotpolownBet To
PAOYLOTPO ETOL, WOTE VX EEXOPAALTETAL N YL& TNV TAEN KLaLTOUUEVN OpOLOpOp®N Beppo-
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TNT&.H epyaia yiveTal pe TNV péyLlotn BaBULda Tou PAOYLOTPOU. MXPAKKAOUHE V& GxkO-
AOULBNTETE TLG 0ONYLEC TOL KATROKELKOTH TOU PAOYLOTPOU. TO KPKHK ALLVEL KKL OXNUKTL-
TeL kpoLOT 0EELdWONG. ALALTELTAL ) TUVEXLON TG BEPUOTNTAC, HEXPL VO YIVEL OPATA N Ki-
VNon TOU HETGANOUL K&TwW alO TNV eLioTpwaon Thg 0&etdwang. H xUTeuan evepyoloteiTat
UETK xLO 3-5 deVTEPONEL T,

Mpoooxn!Mn xpnotpololeite okovn pevaToloinong.

Mupipor e VALKE: Mo TN xOTELON Tou Duceralloy N €LLTPELETAL HOVO N XPAON KEPXULKWIV XW-
veutnpiwv. To XwveuTnpLo va LpoBepuavBet Lpv Tn XOTeuon xwplg HETAANO.

ELe€epyxaio: M TNV KAXTEPYRTLK €LVl KATRANNAEG OL PPETEC TKANPOU HETGANOL. N&x pn
XPNoLpoLolovVTaL SLXHAVTEVLX EpYOAELR. Z€ k&OE LepilTwon va LpogéxeTe va Xpnaotpolot-
€lTE TPOXLOUEVX EPYORAELN. KAT& KOXVOVA VX LpOTEXETE YL UYPNAT TAXOTNTA KOLAG KL XX -
UnAA Lieon.

‘'OLTnON 0EeldwaoNg: Aev LPLOTATAL GLOALTN AVAYKN YLX OEELdWaN.

Kepapukn eLikéAuwn: Metd Tnv eLe€epyaoia adpoloteital n eLipdvelx Tov Duceralloy N pe
aKkTVOBOALK HE Al,O3 (250 pm) o€ Lieon x&AuBa 3 — 4 bar.

H epappoyn Tou KEPXHLKOD UALKOD YIVETXL TOPPWVX HE TLG 0ONYLEC XPONG TNG YIX TNV €LL-
KGALYN XPNOLHOLOLOOHEVNGKEPOHULKNG PTG, IDaVIKK ElVaL TRKEPXHLKE UALKG StarLight Ce-
ram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 k&t Ceramco iC. Not xkoAouBoOvTaL ot
OUOTROELG TOU LXpaywyoU TOU KEPAULKOU UALKOU YL N EUYEVH HETOANX.

STiNBwon: M TNV Helwan TN 0EEdWaNG PN ELLKAALLTOPEVWV TUNUETWY TOU KPXUATOG
TUVLOTATAL

N LpooTiABwar Toug Lptv TNV KEpapLkn 0L Tnaon. MeTé Tnv dLTnon akoAouBel oTiANBwan Tng
ELLPAVELXG TOU KPXHATOG HEXPL HATT YUKALOPURTOG KaiL KXTOLLY xKOAOUBEL TO YOXALTHO pE
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L&oTa aTINBwONG 1 dLapavToLaaTa. Me TV oTIANBWaN TNG HETARANLKAG ELLPGVELRG RUERVE-
TOL N GVOEKTIKOTNTA KATX SLAPBPWaNC. ETOL HELWVETAL ) XLEAELBEPWOTN TUCTATIKWY TOU
KPXUOXTOG KL BEATLWVETHL BKOUN LEPLTTOTEPO N BLOCUUBATOTNTA TOL KPRUAKTOG. T KATR-
AotLa Tng oTiABwang pLopolv akoAoVBwG va alopakpuvBolv Pe aTHOBONR 1) HE AOUTPO
uLépnxwv.

SUYKOAANON:
Lpwv Tnv OLThon: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
ELTNKTLKO: Oxynon.

MéBodog pe Nélep:

Biosil cOppa guykOANNaNg AéLCep

EL«vuxpnmpoLomcn L(x)«xlwv VALKWV: Aev ELlTpGLETO(L n eLavaxpnmuoLomcn KWVWV X0-
TELONG KAL AYWYWV XUTELTNG N KL CPYOAUKTWY XOTEVONG, YLATL SLAPOPETIKG eV plopolv
V& &LOKAELTOOUV EYKAELTHOTA L V& LOKAELTOEL 1} €yKANON T oLolax pELWVOLY THY LOLOTNTA.

MOvo YL 080VTOTEXVLKN XPNON. N (QUARCCETXL O€ KAELOWHEVO XWPO KAL HRKPLKX Lo
LotdL.
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®

Dentalni fazetovaci slitina NiCr

Stanoveni ucelu:

Duceralloy N je napalovaci slitina nahradnich kov( na bazi NiCr, velmi stabilni vici korozi. Tato mize
byt fazetovana vsemi dentélnimi keramickymi hmotami, které pokryji tepelny koeficient roztaznosti
WAK 14,4 pm/m-K (25 - 600 °C) (napf. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duce-
ram Kiss, Duceram love). Duceralloy N vyhovuje poZadavkim normy DIN EN ISO 22674.

Technicka data:

SloZeni:
Ni 61,0 %
Mo 11,0 %
w <0,5%

Neobsahuje beryllium



Technické tdaje:

Typ: Typ 3 napalovaci slitina nahradnich kovi NEM
Tvrdost podle Vickerse: 185 HV 10
Mez pritaznosti 0,2%: 340 MPa
Pevnost v tahu: 550 MPa
Modul pruznosti: 115 GPa
Taznost: 26 %
Hustota: 8,2 glcm?
Bod solidu: 1325°C
Bod likvidu: 1350 °C
Hodnota WAK: (25 -500 °C) 13.8 um/m-K
(25 - 600 °C) 14,4 pm/m-K

Kontraindikace: NepouZivat pfi prokazané precitlivélosti vii¢i jednomu nebo vice kovim obsazenym v
této slitiné.

Vystrazny pokyn: Duceralloy N obsahuje chrom a nikl. M{Ze vyvolat alergické reakce.

Pfi znamé senzibilizaci vici jedné z obsazenych latek se tato slitina nema zacleriovat resp. zpracovavat.
Preventivni bezpecnostni opatieni: Pfi zachazeni s dentalnimi slitinami dbejte prosim na to, aby se
prach a pary nevdechovaly. Pro ochranu pred prachem a parami pouzivejte vhodna odsavaci zafizeni a
navic pouzivejte ochranu obliceje nebo ochranu dychacich cest.

Vedlejsi ucinky: Mozné jsou alergie na kovy obsazené ve sliting, jakoz i elektrochemicky podminéné
falesné pocitové viemy. V jednotlivych ptipadech se tvrdi existence systemickych vedlejsich cinkd
kovli obsaZenych ve slitiné.
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Interakce: Je tfeba se vyvarovat okluzalnimu a aproximalnimu kontaktu s rozlicnymi typy slitin.

Pokyny pro zpracovani:

Modelovani: Pfed modelovanim by se mély pahyly potahnout tupym lakem. Forma korunky by méla
predstavovat zmenseny zub. Pfi modelaci je tfeba dbat na to, aby se nevytvarely zadné ostré rohy a
hrany.

Tyto by mohly pozdéji vést k prasklindm ve fazetovaci keramice. Pfi modelovani a vypracovavani koster
dbejte na to, aby se nepodkrocila minimalni tloustka stén 0,3 mm u jednotlivé korunky a 0,5 mmu
pilifovych korunek.

Nasazovani: Pokud se neupfednostriuje metoda odlévani konstrukce nybrz nasazovani jednotlivych ko-
runek, pak by mél odlévaci kanal mit primér 3 - 4 mm. U metody odlévani konstrukce by se mély do-
drzet nasledujici rozméry odlévacich kanalt:

Odlévaci kanal z kuzele, pramér 3-4mm
Odlévaci kanal pticny (nosnik), primeér 4-5mm
Spojeni ke korunkam, pramér 3-3,5mm adélka 5-8 mm

Zataveni: Pouzit Ize kazdou, na fosfore¢nan vdzanou zatavovaci masu, bez obsahu grafitu, vhodnou
pro slitiny s vysokym bodem téni (napf. Deguvest SR). Kdyz se pracuje s kovovymi muflovymi prstenci,
potom je potiebné dostatecné, pripadné vicevrstvové vylozeni mufle.

Pi zataveni je tfeba dbat na névod k pouZiti zatavovaci masy.
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Vypuzenilpfedehtati vosku: Pfi 300 °Ca 900 °C v zdvislosti na velikosti odlévaci kyvety:
Velikost odlévaci kyvety 1 x 20 min 3 x30 min
6 x 45 min
9 x 60 min
Potiebné mnoZstvi kovu: Potfebné mnoZstvi kovu pro odlévani se vypocte podle empirického vzorce
+Hmotnost vosku modelace nasobena hustotou slitiny (8,2 glcm3) + cca 10 g".

Postup roztaveni: Duceralloy N miize byt roztaveny jak vysokofrekvencnim postupem tak i otevienym
plamenem.

Vysokofrekvenéni postup: Odlévéni se spusti 3-5 sekund po tplném roztaveni.

Indukéni postup (vakuové liti pod tlakem): Odlévani se spusti 3 - 5 sekund po natrzeni oxidového
povlaku.

Liti pfi otevieném plameni: Pro roztaveni masy Duceralloy N se musi hofék pouzit tak, aby se zar
potfebny pro roztaveni stejnomérné rozdélil. Pracuje se s nastavenim hofaku na maximum. Dbejte
prosim na navod k pouziti od vyrobce hofaku. Slitina se tavi za tvorby oxidového povlaku. Ohfev musf
pokracovat tak dlouho, aZ nez se kov pod oxidovym povlakem skrze tlak plamene viditelné zacne pohy-
bovat. Liti se spusti po 3-5 sekundach.

Pozor! NepouZzivejte Zadny tavici prasek.

Materialy kelimku: Pro odlévani masy Duceralloy N se smi pouZivat pouze keramické tavici kelimky.
Kelimek se méa pred postupem odlévani bez kovu v peci pfedehfat.

Vypracovani: Pro zpracovani jsou vhodné tvrdokovové frézy. Diamantové néstroje by se nemély pouZi-
vat. Ve vSech piipadech je tfeba dbat na ostré néstroje. Zésadné by se mélo pracovat s vysokou feznou
rychlosti a s malym tlakem.
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Oxidové vypalovani: Zasadni nutnost oxidace neexistuje.

Keramické obloZeni: Po vypracovéni se povrch masy Duceralloy N zdrsn{ intenzivnim otryskavanim
materidlem Al;03 (250 pm) za tlaku proudu 3 - 4 bar.

Napalovéani keramiky se provede podle navodu na pouzivani keramické masy. IdedInim zptisobem se
hodi keramické hmoty StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 a Cer-
amco iC. Je tfeba dbat na doporuceni vyrobce keramiky pro nezelezné slitiny.

Lesténi: Pro redukovani oxidace neoblozenych podill slitiny, se doporucuje tyto predbézné lestit pred
vypalovanim keramiky.

Po vypalovani se povrch slitiny vylesti nejdfive gumovym lestidlem pro ziskani jemné matného povrchu
a nasledné politurovou nebo diamantovou pastou do plného lesku. Skrze polituru kovového povrchu se
zvy3uje odolnost proti korozi. Timto se redukuje uvolfiovani sloZek slitiny a nasledné se jesté jednou
zlepsi biokompatibilita slitiny. Zbytky lesticich prostiedkd mohou byt odstranéné paroproudovym vyt-
lacnym cerpadlem nebo ultrazvukovou lazni.

Pajeni:
pred vypalovanim: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
Tavidlo: Oxynon.

Laserovani:

Laserovy svareci drat Biosil

Opétovné pouZziti starého materialu: Odlévaci kuzely a kanaly nebo také chybné odlitky se nesmf
opétovné pouzit, jelikoz jinak dochézi ke vméstkiim oxid, které snizuji kvalitu.

Pouze pro dentalni poufZiti. Drzte pod zamkem a pro déti nepfistupnym zplisobem.
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Kaplanabilir NiCr dental dokim alasimlari

Amac belirlemesi:

Duceralloy N asinmaya karsi cok dayanikli NiCr temelinde bir NEM-Yakma alasimidir. WAK sahasi

14,4 pm/m-K (25 - 600 °C) olan dental seramik kiitleleri ile kaplanabilir (6rn. StarLight Ceram, Ceramco
3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceralloy N, DIN EN ISO 22674 normu-
nun taleplerini yerine getirmektedir.

Malzeme teknigi ile ilgili bilgiler:

Bilesimi
Ni % 61,0
Mo % 11,0

w <% 0,5

Beryllium icermez
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Teknik bilgiler:
Tip:
Vickers sertligi:
0,2%-Genisleme siniri:
Cekme dayanikhg:
Esneklik modiili:
Kopma uzamasi:
Yogunluk:
Katilasma noktasi:
Erime noktasi:
WAK-Degeri: (25 -500 °C)
(25 - 600 °C)

Typ 3 NEM Yakma alasimi
185 HV 10
340 MPa
550 MPa
115 GPa

% 26

8,2 glcm?
1325°C
1350 °C
13,8 um/m-K
14,4 pm/m-K

Karsi belirtileri: Alasimda bulunan metallerin birine veya birkagina karsi hassasiyet oldugu biliniyorsa,

uygulamayiniz.

ikaz bilgisi: Duceralloy N, krom ve nikel icermektedir.Alerjik tepkilere sebebiyet verebilir. icindeki mad-
delerden birisine karsi hassasiyet oldugu biliniyorsa, bu alasim yerlestiriimemelidir veya islenmemelidir.
Onlemler: Liitfen dental alasimlar ile calisirken toz ve buharlari solunum yoluyla icinize cekmeyiniz.
Toz ve buharlara karsi korunmak icin, uygun emme donanimlari ve ek y(iz veya solunum koruyucusu

kullaniniz.

Yan etkileri: Alasimin icinde bulunan metallere karsi alerji ve elektrokimyasal kotii duyumsamlar miim-
kiindiir. Alasimda bulunan metallere karsi sistemik yan etkiler tek tek durumlarda iddia edilmektedir.
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Karsilikli tesirleri: Farkli alasim tiplerine okluzal ve aproksimal temastan kagininiz.

isleme bilgileri:

Model/sekil verme: Model/sekil vermeden 6nce gtidiiklerin bir giidiik boyasi ile boyanmasi gerekmek-
tedir. Kronun sekli kiictilttlmiis disi gostermelidir.

Modellsekil verme esnasinda keskin kdse ve kenarlarin olusmamasina dikkat edilmelidir.

Bunlar daha sonra kaplama seramiginde catlamalara yol acabilirler.

Model verme ve iskele calismalarinda, tek kronlarda 0,3 mm ve kdprii kronlarinda 0,5 mm asgari duvar
kalinliginin altina diisiilmemesine dikkat ediniz.

Pimlemek: Eger cubuk dokiim yontemi tercih edilmeyecekse ve tek kron pimlemesi yapilacaksa, o za-
man dokiim kanalinin ¢api 3-4 mm olmalidir.Cubuk dékiim yonteminde asagidaki dékiim kanal do-
naniminin boyutlarina uyulmasi gerekmektedir:

Dokiim kanali koni 3 -4 mm cap
Dokiim kanali capraz (gubuk) 4 -5 mm gap
Kronlara baglanti 3 - 3,5 mm cap ve 5-8 mm uzunluk

Yatagina yerlestirme: Her tiirlli Gistlin eriyen alasim icin uygun olan fosfat bagli, grafit icermeyen
yatagina yerlestirme macunlari islenebilir (6rn. Deguvest SR). EGer metal mufla halkalari islenecekse, o
zaman yeterli, gerekirse cok katli, mufla kaplamalari gerekmektedir.

Yatagina yerlestirirken yatagina yerlestirme macununun kullanim talimatina dikkat edilmesi gerekmek-
tedir.
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Balmumu eliminasyonu/6n isitma: 300 °C ve 900 °C'deddkiim halkasinin her defasindaki biiytik-
liigiine gore:
Dokiim halkasi biytkltgi 1 x 20 min 3 x 30 min

6 x 45 min

9 x 60 min
Gerekli metal miktari: Dokiim icin gerekli olan metal miktari pratik formiile gére ,Model/sekil ver-
menin Balmumu agirhginin alasim yogunlugu (8,2 glcm3) + yakl. 10 g carpiimasi ile” hesaplanmaktadir.
Eritme yontemi: Duceralloy N yiiksek frekansli yontemle oldugu kadar acik alev ilede eritilebilir.
Yiiksek frekans yontemi: Dokim tamamen eridikten 3-5 saniye sonra ¢ézilmektedir.
indiiksiyon yéntemi (Vakum basingli dékiim):Oksit tabakasinin agilmasindan 3-5 saniye sonra dokiim
¢ozlilmektedir.
Acik alev dokiimii: Duceralloy N'nin eritilmesi icin briiloriin, eritmek icin gerekli olan isiyi esit diizeyde
dagitabilecedi sekilde kullaniimasi gerekmektedir.Maksimum briilor ayari ile calisiimaktadir. Litfen
briil6r imalatgisinin kullanim talimatina dikkat ediniz.Alasim bir oksit filmi olusarak erimektedir.Oksit
filmin altindaki metalin, alev basinci sayesinde gozle goriilecek sekilde hareket edinceye kadar isitiimasi
gerekmektedir. Dokiim 3-5 saniye sonra ¢oziilmektedir.
Dikkat! Eritme tozu kullanmayiniz.
Pota malzemeleri: Duceralloy N'e dokiim icin sadece seramik dokiim potasi kullanilabilir. Potanin
dokiim isleminden 6nce metal olmadan firinda énceden isitiimasi gerekmektedir.
isleme: islemek icin sert metal frezeleri uygundur. Elmas aletleri kullanilmamalidir.Tim islemlerde alet-
lerin keskinligine dikkat edilmesi gerekmektedir. Genel olarak yiiksek kesim hizinda ve diistik basincta
calisilmalidir.
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Oksit yakma: Genel olarak oksitleme gereksinimi yoktur.

Seramik kaplama: islendikten sonra yogun Al,03 (250 um) piiskiirtiilerek 3-4 bar piiskiirtme basin-
cinda Duceralloy N'nin ylizeyi piiriizlendirilmektedir.

Seramigin yakilmasi, kaplama icin kullanilan seramik macunun kullanim talimatina gére yapilmaktadir.
StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3 und Ceramco iC seramikleri mii-
kemmel uygundur. Seramik imalatgisinin NE-alasimlari icin olan tavsiyelerine uyulmasi gerekmektedir.
Parlatma: Kaplanmamis alasim kisimlarinin oksitlenmesini azaltabilmek icin, bunlarin seramik yakimin-
dan 6nce parlatilmasi tavsiye olunur. Yakma isleminden sonra alasim ylizeyi bir lastik parlatici ile ipek
mati parlakligina kadar parlatiimaktadir ve daha sonra parlatici veya elmas macunu ile iistiin parlakliga
kadar parlatiimaktadir.Metal yiizeyin parlatiimasi sayesinde asinmaya karsi dayanikllik artirilmaktadir.
Bdylece alasim pargalarinin yayilmasi azalmaktadir ve bunun sonucunda da alasimin biyolojik uygun-
lugu tekrar artinimaktadir. Parlatma malzemesi artiklari daha sonra bir buhar puskiirtiicii veya dltrason
banyosu ile giderilebilir.

Lehimleme:
Yakma isleminden 6nce: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
Akict maddeler: Oxynon.

Lazerleme:

Biosil lazer kaynak teli

Eski malzemenin tekrar kullanilmasi: Dokiim konileri ve dokiim kanallari ve hatali dokiimlerin tekrar
kullanilmasi yasaktir, aksi takdirde kalitesi diistik oksit kalintilari olusmaktadir.

Sadece dental kullanim icindir. Kapal ve cocuklarin ulasamayacagi yerde saklayiniz.
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Bevonhat6 fogtechnikai NiCr 6ntvénydtvozet

Rendeltetés:

Duceralloy N egy rendkiviil korr6zidallé NiCr-alapu, raégetheté NNF-Gtvozet. Minden olyan fogtechni-
kai keramiaanyaggal (pl. StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram Plus, Duceram Kiss, Du-
ceram love) borithat6, amely fedi a 14,4 um/m-K (25 - 600 °C) WAK-tartomanyt.Duceralloy N eleget
tesz a DIN EN ISO 22674 szabvany kovetelményeinek.

Anyagtechnikai adatok:

Osszetétel:
Ni 61,0 %
Mo 11,0 %
w <0,5%

Berillium-mentes



M szaki adatok:
Tipus: 3. tipust raégetheté NNF-Gtvozet

0,2% rugalmassagi hatar: 340 MPa

Rugalmassagi tényez6: 115 GPa

Stirliség : 8,2 glcm?

Likvidusz-pont: 1350 °C

Ellenjavallatok: Nem alkalmazhat6 az 6tvdzetben 1évé egy vagy tébb fémmel szemben bizonyitottan
fennallo tllérzékenység esetén.

Figyelmeztetés: A Duceralloy N krémot és nikkelt tartalmaz. Allergias reakciokat valthat ki.

Az 8sszetevOk valamelyikével szemben fennélld ismert érzékenység esetén az 6tvozetet ne illessze be,
illetve ne munkalja meg.

Ovintézkedések: Kérjiik a fogtechnikai dtvozetek kezelése soran figyelembe venni, hogy a porokat és
gG6zoket ne Iélegezze be. A porok és g6zok elleni védekezés céljabol hasznaljon megfeleld elszivo
berendezéseket, valamint arc- és légzésvédat.
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Mellékhatasok: Lehetségesek allergidk az 6tvozetben 1évé fémekre, valamint elektrokémiai okokbol
kialakult paresztézia. Az 6tvézetben |év6 fémek egész szervezetre kiterjed6 mellékhatésait egyes es-
etekben allitottak.

Kélcsénhatasok: A kiilonboz6 Gtvozettipusokhoz vald okkluzalis és approximalis érintkezést kertilni
kell.

Feldolgozasi utmutatd:

Modellalas: A modelldlas el6tt a csonkokat csonklakkal ajanlatos bevonni. A koronak formajanak a le-
kicsinyitett fogat kell dbrazolnia.

A modellalas sordn tgyelni kell arra, hogy ne keletkezzenek éles sarkok vagy szélek,mivel ezek késébb
a keramiaboritds megrepedéséhez vezethetnek.

A vézak modellezése és kidolgozasa soran ligyeljen arra, hogy az egyedi korondk minimélis fal-
vastagsaga nem lehet 0,3 mm alatt, a pillérkoronaké pedig 0,5 mm alatt.

Hozzaer sités: Amennyiben nem a hidéntéses mddszert részesiti el6nyben, hanem egyenként végzi a
koronak hozzaerGsitését, az dntési csatorna atmérdje legyen 3 - 4 mm. A hiddntéses modszer alka-
Imazasa esetén javasoljuk az 6ntvénycsatornak kovetkezd dimenzidinak betartasat:

A kup éntvénycsatornaja 3 -4 mm atméré
Ontvénycsatorna harantirany (sav) 4 -5 mm atméré
Osszekottetés 3 — 3,5 mm atmérdjl és 5-8 mm hosszu koronakhoz

Beagyazas: Minden, magas olvadaspontt Gtvézethez alkalmazhat foszfatkotést, grafitmentes bea
gyazo massza hasznalhato (pl. Deguvest SR). Amennyiben fémes tokgydirdvel dolgozik, ezek kielégitd,
adott esetben tébbrétegl kibélelése sziikséges.

A bedgyazas tekintetében figyelembe kell venni a bedgyazé massza hasznélati utasitasat.
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Viaszkihajtas/el melegités: 300 °C és 900 °C mellett az ntési kiivetta méretének megfelelGen:
Kiivettaméret 1x 20 min

3x30min

6 x 45 min

9 x 60 min
Sziikséges fémmennyiség: Az 6ntéshez szilkséges fémmennyiség kiszamitésa a "modellaldshoz
hasznalt viasz stlya szorozva az Gtvozet slir(iségével (8,2 glcm3) + kb. 10 g” gyakorlati képlet alapjan
torténik.
Olvasztas: A Duceralloy N nagyfrekvencias eljarassal és nyilt langgal is olvaszthato.
Nagyfrekvencias eljaras: Az 6ntés a teljes olvadas utdn 3-5 masodperccel torténik.
Indukciés eljaras (vakuumos présontvény): Az 6ntés 3 - 5 masodperccel az oxidhértya felszakadasa
utan indithato.
Nyilt Idngos 6ntés: A Duceralloy N olvasztasahoz a langégét gy kell alkalmazni, hogy a ki-
olvasztashoz sziikséges hé eloszlasa egyenletesen torténjen. Maximalis égGteljesitménnyel kell dolgo-
zni. Kérjiik, vegye figyelembe a langégé gyartojanak hasznalati utasitasat. Az 6tvozet oxidhartya
képzédése mellett olvad meg. Mindaddig melegiteni kell, mig a fém az oxidhartya alatt a langnyomas
altal lathatoan folyik. Az 6ntés 3-5 méasodperccel elteltével indithato.
Figyelem! Olvasztépor nem alkalmazhaté.
Tégelyanyagok: A Duceralloy N 6ntéséhez kizarélag kerdmiabol késziilt olvasztotégelyek alka-
Imazhatok. A tégelyt az 6ntési folyamat el6tt fém nélkiil a kemencében el kell melegiteni.
Kidolgozas: A megmunkalashoz keményfém-marék alkalmazhatok. Gyémantszerszdmokat ne
hasznéljon. Minden esetben tigyelni kell a szerszamok élességére. Alapvetéen magas vagasi
sebességgel és alacsony nyomassal kell dolgozni.
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Oxidégetés: Az oxidaltatas nem feltétleniil sziikséges.

Keramiaboritas: A kidolgozast kvetGen a Duceralloy N feliiletét Al,Os -dal (250 pm) t6rténd intenziv
favassal 3-4 bar fivonyomas mellett fel kell érdesiteni.

A keramia raégetése a boritashoz hasznalt kerdmiaanyag hasznalati utasitasa szerint torténik. Idedlisan
alkalmazhatok a StarLight Ceram, Duceram Plus, Duceram Kiss, Duceram love, Ceramco 3, Ceramco iC
kerdmiék. Figyelembe kell venni a keramiagyéarté nemvasfém-otvozetekre vonatkozé javaslatait.
Polirozas: A boritatlan 6tvozetrészek oxidalasdnak csokkentéséhez javasoljuk az elemek kerdmiaégetés
el6tti el6polirozasat. Az égetés utan az 6tvozet feliiletét gumipolirozdval selymesen mattra, majd
politirpasztaval vagy gyémantpasztaval magasfénytire kell polirozni. A polirozassal n6 a fémfeliiletek
korrézidallésaga. Ezzel cs6kken az 6tvozet alkotoelemeinek kérnyezetbe vald felszabadulasa, ennek
kovetkeztében pedig még egyszer javul az 6tvézet biokompatibilitasa. A polirozészer maradvanyai ezt
kévetéen gbzsugar alatt vagy ultrahangos fiirdében eltavolithatok.

Forrasztas:
Egetés el6tt: Degudent-Lot UTW (1.120 °C)
Folyésitoszer: Oxynon.

Lézerezés:

Biosil lézer-hegesztGelektroda

Hasznalt anyagok Ujrafelhasznalasa: Az 6ntvényklpok és ntvénycsatornak vagy a hibas dntvények
nem hasznélhatok djra, egyéb esetben ugyanis minGségcsokkentd oxidbezarodasok keletkeznek.
Kizérélag fogtechnikai hasznalatra. Zartan és gyermekek altal nem hozzéférhet helyen
tarolandé.
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ATRARGE ) NiCrF M E S &

Jiik:

Duceralloy N 4 -Fh3+ NiCr FLE5id 5 1h () 46 53 428 4%

BhE.

@

eI AR R0 14.4 pm/m-K (25

— 600 T) K E FRHEEH R (40 StarLight Ceram, Ceramco 3, Ceramco iC, Duceram
Plus, Duceram Kiss, Duceram love). Duceralloy N £ DIN I1SO 22674 #x#fEf) #3K .

AR BASE:
Fe B b

Ni 61.0 %
Cr 25.8 %
Mo 11.0 %
Si 1.5 %
w <0.5%
Al <0.4%
R
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AR, RS, ABET S — 5 00.3 mm (/M EERANSEA H 0 0.5 mm 1
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s ARERAT L R RS, TR NERE, MEBIER RN 8 -4 mm. R
SEFEART, MO T HH AR L AL

HEREETE 142N 3 — 4 mm

B (A BIEEREN 4 -5 mm

L A A 3-8.5mm, KR 5-8mm

AR TRUEHIERT -Fiid T i & 4 B SRR ARG 65 A8 A A ARAL (30 Deguvest SR). A4
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