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Cobalt base and titanium base milling discs

Material palette made of non-precious alloys Made in Germany for all known indications, from a single source.

In addition to the Starbond CoS milling disc, produced in a casting process, the sintered metal milling disc, Starbond
CoS Soft Disc is made from CoCrWmo-alloy Starbond CoS, for dry and wet milling, is now available for the milling
centre/ milling dental laboratory.

Starbond CoS Soft Disc is therefore the only milling disc of this type that is based on proven dental material.The
material is characterised by maximum strength values, a high density and excellent veneering characteristics.

In addition to the milling blancs based on CoCrWMo-alloy Starbond CoS, the Scheftner range also includes
Starbond Easy Disc, which is developed from a cobalt-chromium-tungsten ceramic alloy, and MoguCera C Disc,
which is developed from a cobalt-chromium-molybdenum ceramic alloy. These add to the portfolio of the milling
centre/ milling dental laboratory and give dental technicians/ milling centres the opportunity to select an alloy that
matches the composition of the non-precious ceramic alloy already applied by the dental technician and dentist in a
conventional casting process.

The further development of non-precious metal milling discs and proprietary manufacturing processes ensures
maximum uniformity without cavities, as well as a surprisingly low hardness and good machinability. All the alloys
have excellent technical characteristics, which have been tested and confirmed by independent test institutes
pursuant to ISO 22674 — Metallic materials for fixed and removable dental protheses and appliances for dentistry
customers.

Two titanium milling discs also supplement the Scheftner range. The material Starbond Ti4, made from grade 4
titanium with increased oxygen content, is chracterised by high strength and good machinability.Manufactured
pursuant nto ISO 5832-2 — Metallic materials for fixed and removable dental protheses and appliances for dentistry
customers.

Starbond Ti5 made from a grade 5 titanium alloy with very small amounts of interstitially dissolved elements (extra-
low-interstitial ,ELI). The material is characterised by good toighness, excellent machina-bility and very good
biocompatibility. Manufactured pursuant to DIN EN ISO 5832-3 — Metallic materials for surgical implants made from
titanium-aluminium-6 vanadium-4 wrought alloy. Particularly suitable for the production of dental implants, bridges,
abutments, suprastructures and titanium frameworks for veneering with titanium ceramic.

This provides milling centres, dental laboratories and private label partners with a complete material palette of non-
precious metal (NPM) alloys for all known indications from a single source, Made in Germany.
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| Starbond CoS Disc basic

Starbond CoS Soft Disc NEW

CoCrWMo milling disc, free of nickel, beryllium, lead and
cadmium. Type 4 pursuant to DIN EN ISO 22674. Excellent for the
production of crowns, bridges, crown and bridge frameworks for
metal ceramics, milled telescopes, bars, attachments, implant-
supported suprastructures and abutments.

Starbond CoS Disc is based on the proven conventional
bonding dental alloy Starbond CoS. This non-precious metal
milling disc has been designed for industrial milling units.

The material is made bisc by disc in a special casting process.

This enables the achievement of a high degree of homogenity and
the alloy properties are equally distributed throughout the material
(edge, centre, core).

Advantages for dental technicians:

+ A CTE pf 14.2 ensures flexibility regarding the selection of ceramics
«» Excellent metal-ceramic composite

« No cooling phase required, depending on the ceramics

« Very biocompatible

- Laser weldable

« Dry and wet milling

- Very easy to polish

Binder-based, powder-pressed milling disc from a CoCrMo sin-
tered alloy - free of nickel, beryllium, lead and cadmium - type 5
pursuant to DIN EN ISO 22674.

Starbond CoS Soft Disc is based on the dental ceramic alloy Starbond
CoS, which has proved its worth over many years, and has a very high
bonding strength with conventional (high-melting, low-expanding)
ceramics.

Advantages for dental technicians:

- The material can be sintered in all conventional sintering furnaces
- Easy working with milling strategies and tools optimised for PMMA
- High-strength type 5 alloy with a wide range of uses

- Very biocompatible

Composition in mass %:

(€] Cr W
59 %

Si
1%

C, Fe, Mn, N

25% 9.5% <1%

Technical Properties:
Proof stress (Rp 0.2) 441 MPa
Ultimate tensile strength 639 MPa
Elongation 14 %

Elastic modulus 235 GPa
Vickers hardness 281 HV 10
Densit 8.8 g/cm3
CTE (25 - 500 °C) 13.9x 10°K"’
CTE (25 - 600 °C) 14.2 x 10 °K™!
Laser weldable e
Typ (DIN EN ISO 22674)

3.5%

S

133504
133506
133503

8 mm x 99.5 mm
10 mm x 99.5 mm
12 mm x 99.5 mm
14 mm x 99.5 mm
15 mm x 99.5 mm
16 mm x 99.5 mm
18 mm x 99.5 mm
25 mm x 99.5 mm
30 mm x 99.5 mm
8 mm x 98.3 mm
10 mm x 98.3 mm
12 mm x 98.3 mm
13.5 mm x 98.3 mm
15 mm x 98.3 mm
16 mm x 98.3 mm
18 mm x 98.3 mm
25 mm x 98.3 mm
30 mm x 98.3 mm

without edge | 133507

133502
133509

133513

133517

133512
133525
LEERE])

with edge

Composition in mass %:

Technical Properties (after sintering):

Co Cr W Mo Si C, Fe, Mn, N

59% (25% 95% 35% 1% <1%

8.5 g/cm?
144 x10°K"’
14.7 x 106K~

Densit

CTE (25 - 500 °C)

CTE (25 - 600 °C)

Laser weldable

Typ (DIN EN ISO 22674)

133610
133612
133614

10 mm x 98 mm
12 mm x 98 mm

14 mm x 98 mm

with edge
133618

133620

18 mm x 98 mm

20 mm x 98 mm

25 mm x 98 mm



I Starbond Easy Disc

I MoguCera C Disc

CoCrW non-precious metal milling disc, free of nickel, beryllium,
lead and cadmium. Type 4 pursuant to DIN EN ISO 22674. Excellent
for the production of crowns, bridges, crown and bridge frameworks
for metal ceramics, milled telescopes, bars, attachments, implant-
supported superstructures and abutments.

Starbond Easy Disc is based on a ceramic alloy already used in
conventional dental casting technology, the composition of which is
now also being used successfully in dental CNC milling. The material
is made disc by disc in a special casting process. This enables the
achievement of a high degree of homogeneity and the alloy properties
are equally distributed throughout the material (edge, centre, core).

Advantages for dental technicians:

» medium hardness of 289 HV 10

« excellent metal-ceramic bonding

- very biocompatible

« no cooling phase required, depending on the ceramics
« suitable for dry and wet milling

« very easy to polish

« laser weldable

Composition in mass %:

Co Cr W Si
61% [ 275% 85% 1.6%
Technical Properties:
Proof stress (Rp 0.2) 416 MPa
CTE (25 - 500 °C) 14.3x 105K’
CTE (25 - 600 °C) 14.6 x 105K

Laser weldable (]
Typ (DIN EN ISO 22674)

w
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140008
140010
140012
140013
140015
140016
140018
140025
140030
140508
140510
140512
140513
140515
140516
140518
140525
140530

8 mm ¢ 99.5 mm
10 mm ¢ 99.5 mm
12 mm ¢ 99.5 mm
14 mm ¢ 99.5 mm
15 mm ¢ 99.5 mm
16 mm g 99.5mm
18 mm ¢ 99.5 mm
25 mm ¢ 99.5 mm
30 mm ¢ 99.5 mm
8 mm ¢ 98.3 mm
10 mm ¢ 98.3 mm
12 mm ¢ 98.3 mm
13.5 mm ¢ 98.3 mm
15 mm ¢ 98.3 mm
16 mm ¢ 98.3 mm
18 mm ¢ 98.3 mm
25 mm ¢ 98.3 mm
30 mm @ 98.3 mm

without edge

with edge

CoCrM non-precious metal milling disc, free of nickel, beryllium,
lead and cadmium. Type 4 pursuant to DIN EN ISO 22674. Excellent
for the production of crowns, bridges, crown and bridge frameworks
for metal ceramics, milled telescopes, bars, attachments, implant-
supported superstructures and abutments.

Mogucera C is based on a ceramic alloy already used in conventional

dental casting technology, the composition of which is now also being

used successfully in dental CNC milling. Mogucera C is made disc

by disc in a special casting process, thus enabling the achievement

of a high degree of homogeneity, and the hardness is very equally
distributed throughout the material (edge, centre, core). Mogucera C is
very patient-friendly due to its low thermal conductivity.

Advantages for dental technicians:

« type 4 with a very wide range of indications
« excellent metal-ceramic bonding

- easy to work with and very easy to polish

» medium hardness of 288 HV 10

« suitable for dry and wet milling

- laser weldable

Composition in mass %:
Co Cr

65 % 28 %

Technical Properties:

Proof stress (Rp 0.2)

Ultimate tensile strength

Elongation

Elastic modulus

Vickers hardness

C, Si, Nb, Mn, Fe
<1%

413 MPa
597 MPa
12 %

206 GPa
288 HV 10
8.3 g/cm?
CTE (25 - 500 °C) 143 x 10°K"
CTE (25 - 600 °C) 14.6 x 105K’
Laser weldable e
Typ (DIN EN ISO 22674)

Densit

wn

I!

138008
138010
138012
138013

8 mm ¢ 99.5 mm
10 mm ¢ 99.5 mm
12 mm ¢ 99.5 mm
14 mm ¢ 99.5 mm
15 mm ¢ 99.5 mm
16 mm ¢ 99.5mm
18 mm ¢ 99.5 mm
25 mm ¢ 99.5 mm
30 mm 2 99.5 mm
8 mm ¢ 98.3 mm
10 mm ¢ 98.3 mm
12 mm ¢ 98.3 mm
13.5 mm ¢ 98.3 mm
15 mm ¢ 98.3 mm
16 mm ¢ 98.3 mm
18 mm ¢ 98.3 mm
25 mm ¢ 98.3 mm

without edge
138016
138018
138025
138030
138108

138112

with edge

138118

30 mm ¢ 98.3 mm 138130



Starbond Ti4 Disc

content.

« Perfect milling results

« Excellent metal-ceramic bonding
« Extremely corrosion resistant

« Very biocompatible

Milling disc made from pure titanium (grade 4) with increased oxygen

The production of superstructures, bars, abutments and partial dentures

« Very patient-friendly due to its low thermal conductivity
« Manufactured pursuant to ISO 5832-2

Starbond Ti5 Disc

Milling disc made from grade 5 “ELI” (extra low interstitial) titanium

alloy TiAl6V4.

Ideal mechanical properties, manufactured pursuant to ISO 5832-3
» Excellent metal-ceramic bonding with all commercially available

veneering ceramics for titanium alloys

« Very biocompatible
« Extremely corrosion resistant

« Very patient-friendly due to its low thermal conductivity
« Extremely suitable for implant-supported restorations,
superstructures, bars, abutments, crowns and bridges

‘
Composition in mass %: Composition in mass %:
Ti N,C H, Fe, O Ti Al \'/ N,C H, Fe, O
> 99 % <1% 89.4 % 6.2 % 4% <0.4 %
Technical Properties: Technical Properties:
Proof stress (Rp 0.2) 504 MPa Proof stress (Rp 0.2) 837 MPa
Ultimate tensile strength 599 MPa Ultimate tensile strength 921 MPa
Elongation 23.5 % Elongation 15 %
Vickers hardness > 200 HV 5/30 Vickers hardness 330 HV 5/30
Density 4.5 g/cm3 Density 4.4 g/cm?
Schmelzpunkt 1660 °C Schmelzpunkt 1650 °C
CTE (25 - 600 °C) 9.7 x 10°K™! CTE (25 - 600 °C) 10.3 x 10°K"!
Typ (DIN EN ISO 22674) 4 Typ (DIN EN ISO 22674) 4
_ Ref.
8 mm x 99.5 mm 135008 8 mm x 99.5 mm 136008
10 mm x 99.5 mm 135010 10 mm x 99.5 mm 136010
12mm x 99.5 mm 135012 12mm x 99.5 mm 136012
14 mm x 99.5 mm 135014 14 mm x 99.5 mm 136014
15mm x 99.5 mm without edge 135015 15mm x 99.5 mm without edge 136015
16 mm x99.5 mm 135016 16 mm x 99.5 mm 136016
18 mm x 99.5 mm 135018 18 mm x 99.5 mm 136018
25 mm x 99.5 mm 135025 25 mm x 99.5 mm 136025
30 mm x 99.5 mm 135030 30 mm x 99.5 mm 136030
8 mm x 98.3 mm 135508 8 mm x 98.3 mm 136508
10 mm x 98.3 mm 135510 10 mm x 98.3 mm 136510
12 mm x 98.3 mm 135512 12 mm x 98.3 mm 136512
13.5 mm x 98.3 mm 135513 13.5 mm x 98.3 mm 136513
15mm x 98.3 mm with edge 135515 15mm x 98.3 mm with edge 136515
16 mm x 98.3 mm 135516 16 mm x 98.3 mm 136516
18 mm x 98.3 mm 135518 18 mm x 98.3 mm 136518
25 mm x 98.3 mm 135525 25 mm x 98.3 mm 136525
30 mm x 98.3 mm 135530 30 mm x 98.3 mm

136530



=3 /) Starbond CoS

@ Scheftner

Starbond CoS Disc

High end alloy for casting,
milling, laser melting

The non-precious metal alloy Starbond CoS has really__[itoven its== -

elf as a cast alloy in practical dental applications and has already =~
been used millions of times. Even in an age of digital production
technologies, many dental technicians still want to be able to

keep working in systems with the same alloy components and the

same composition and thus with the same positive processing
properties. Starbond CoS is thus also suitable as dental CNC milling
optimised milling blanks and sintered metal milling blanks, and

is now also available as an alloy powder for laser melting.

Dekan-Laist-Straf3e 52 Quality Assurance
D-55129 Mainz / Germany

S C h eft n e r m Telefon +49 (0) 61 31-94 71 40

Dental Alloys | N YDDL | Tecasosisiozieo | ensorss

German Manufacturers. e-mail: info@scheftner24.de Annex V, Directive 93/42/EEC
http: www.scheftner24.de Annex I, Directive 93/42/EEC

Made in Germany Rev. 04/2016-05



NPOAYKT: STARBOND EASY DISC

HaHeceHHbli cnnas Ha base kobansTa n XPOMa ANA 13roTOBNEHWA NOCTOAHHBIX 1 CHEMHbBIX
3y6HbIX NPOTe308 C nomolLbio dpe3 ACYM. B cooTseTcTaIM € NpeanvcaHuaMi CTaHaapTa 15O 22674
CMNaB OTHOCUTCA K KaTeropui Tvn 4, He copepuT 6epunna i Hukena. [JaHHblii Crinas NOANEXWT npi-
MEHEHVIO KBaNMQMLMPOBAHHbIM 1 OBYUeHHbIM NePCOHANOM B NPEZYCMOTPEHHON ANA 3TOro 06AaCTH.
MOKA3AHUA:
OTAENbHbIE YaCTn MOCTOB, d)pESEpOBaHHb\G TENeCKonbl, NePemMblYKiA 1 aTTauMeHbl, KapKachl KOPOHOK
W MOCTOB [inA METaNNOKePammkm, abatmeHbl.
KOHTPObHbIN AHANIU3 MACCbI B %:

HomuHanbHble nokasatenu coctasa cnniaa
() @ \ Si [lpyrue coctasHble yactu: C, Fe, Mn
61,0% 275% 85% 16% <10%
CBOWCTBA (KOHTOPOJIbHBIE LIM®PbI):

HomuHanbHble nokasateny cBoWcTB CaBa

TexHnueckve cBoiicTBa [Npyrve cgoiicTBa
G Opmer;;wup::guume G 0pue};::ﬂpﬂo:guub|e
Tpanuua pactaxenus (Rp 0.2) 416 MPa MnotHocTb 8,6 g/cm’
MpoYHOCTb Ha pacTAXeHue 663 MPa Tepmuyeckuii K03 duuUmeHT
pacwmpesma

PacTsxeHue npu paspbise 18% 25-500°C 143x10°K"

25-600°C 14,6x10°K"
Mopynb ynpyroctn 191 GPa buoceptudukar na
TBepAocTb no Bukkepcy 289HV 10 Jla3epHoii cBapKoi na

MOAENNPOBKA:

Mogen1posaT CTeHKy KOPOHOK He TOHbLLE 04 MM, YTOBbI TONLLMHA CTEHOK MOCNe OKOHuaHNA 00paboTk
V1 Tieper] OONMLIOBKOM KePaMVKO U MNaCTUKOM COCTaBMANa MyHIMyM 0,3 Mi. DOPMOBATb KOPOHKY 1 Mpo-
MEXYTOUHbIE MIEMEHTbI B COOTBETCTBUM C AHATOMMYECKOV GOPMOt 3Y6OB C LEMbIO HAHECEHIA PABHOMEPHO-
O C/10A KePaMIYECKOTO NOKPHITHA. V136eraTb OCTPbIX Kpaes 1 He JOMyCKaTb PaCcTeKaHIAs MoK Mog ceOs.
MopenposaTh nepembIuKi MexAy OTAENbHbIMIA YACTAMN MOCTOB Kak MOXHO G0ree TONCTBIMIA 1 BbICOKVM.
OBLUVE YKA3AHUA:

O6paboTka KapKACOB MOXET MPOV3BOAUTLCA C NOMOLLbK GPE3ePOB 113 TBEPALIX METANIIOB, MOAXOAALLIMX
1R KOBANBTOXPOMOBBIX CIABOB, B COOTBETCTBHM C YKa3aHVAMY NPON3BOANTENA GPe3ePHbIX MALLMH
WN3BNEYEHME KAPKACOB:

/13Bneyerie Kapkacos NPOM3BOANTCA C MOMOLLbIO OTDE3HbIX AVICKOB 11 GPE3epOB 3 TBEP/bIX MeTar-
7108, NOAXOAALLNX AANA KOBNLTOXPOMOBbIX CTINABOB.

OBPABOTKA N OYUCTKA:

[ofBEPrHYTH KapKacsl NeCKOCTPYiAHO 06paboTKe C MPpVMEHeHEM OKCHEa anioMvHUA (okono 110-250 um)
11 panee 0bpabaTbigaTb Ge3 NPUMEHEHIA BLICOKOTO [aBMeHMA C MOMOLLbIO YCTbIX GPE3EPOB 13 TBEP/bIX
METa/IN0B MM anMa3HbiX abPasuBHbIX VHCTPYMEHTOB, NOZXOARLLVX ANA KOOaNTOXPOMOBLIX Casos. Mpu
3TOM COOMIOAATS PEKOMEHI0BAHHYIO V3rOTOBITENIEM MAKCUIMATTbHYI0 YacTOTy BPALLEHYA MHCTPyMeHToB. O6-
PabarbiBaTb MOBEPXHOCTY TOMbKO B OIHOM Harpasferi BO M30EXaHVe HaNoXeHIA MaTepara, KOTopoe
MY NOCNeAylolLielt Kepaminieckoil 0BNMLIOBKe MOMO Obl NPHBECTI K 06Pa30BaHMI0 My3bipbkoB. anee 06~
paboTaTb MOBEPXHOCTH, MOANEXaLLVE OONMMLIOBKE, C MOMOLLBIO CPEACTBA ANA NECKOCTPYIHOI 06paboTki
113 YACTOTO OKCHAA aniomuHig (okono 110-250 um /pasnenie: 2-4 6ap). Kapkac TwarensHo MpombiTs Mo
Tekyliieit BORO/t v 06patoTaTh napom. B cyuae HEOBXOIMMOCTI 0BE3KMPHTL C NOMOLLIM STANANKOTONS.
OKCUAUPYIOLWNN OBXUT:

Mpu npumeHeHy anckos Starbond Easy Disc He Tpebyetca okcuaupyiowero obxura. Ecnn 8 cnyyae Bi-
3yafnbHOrO KOHTPONA NOBEPXHOCTEN OMLMORNBHO MPOBOATCA OKCHANPYIOLIMX OBXNT, OKCUA AOMKEH
6biTb 06A3aTENLHO OUMLLIEH NECKOCTPYIHBIM ANMapaToM C NPUMEHEHVEM OKCVa anioMiHing (0kono
110-250 pum). [lanee noBepxHOCTb CHOBa MOEKNT TLATENBHOI OUMCTKE.

KEPAMUKA:

OCHOBHYIO MACCY BCEa HyXHO HAHOCUTL MyTem Agyx 0bxmroB. Mpu farbHelilueit 06paboTke Kepammki
HeV3MeHHO COBMIONaTb WHCTPYKLN npom3soavTens! 310 0COBEHHO KaCaeTcA PeKOMEHTOBAHHON (asbi
OXMaX[IeHVA rocre obxira.

MAIKA (B CTYYAAX HEOBXOAMMOCTWN):

B0 M30exaHe CMelueHA PasnuHbIX MATEPUANOB MO BO3MOXHOCTU CTapaTbCs 13beraTb Maiiki Kak
TaKoBOW. ECIIM e BCe e HeoBXORMMO ee NPUMEHeHVe, CTapaTbCA NPUMEHATb 3arOTOBKIA ANIA NUTbA
HavMeHbLLIETo pa3vepa. HaHecTu Ha NoBepxHOCTH, NoANexallve Naiike, NOAXOAAlLEe diocyoliee Be-
LIeCTBO, NPEABAPUTENBHO NOACYLIMTY 3arOTOBKY [N1A IMTHA 1 HarpeBaTb ee okono 10 MuH, npi 600°C.
MecTo cnaitku JomkHO GbiTo He Gonblue 0,2 Mu. Mocne obxmra Kepamuki faTb CasHHbIM 0BbEKTam
MeZIeHHO OCTbiTb. [ocnie OKOHUaHA 0OXiAra GonbLLe He ManTb. BMeCTo SToro NPUMEHATb ansTepHa-
TVIBHbie METO/Ibl COEAVIHEHIR, KaK Na3epHan CBapKa W CKnevBaHue.

JNIA3EPHASA CBAPKA:

B KauecTBe NP1Caf0UHONO MaTepHana NOAXORNT PACMPOCTPaHERHaA Ha PbiHKe Na3epHan CBAPOUHaA Npo-
BOMOKa, MOAXOAALLIA NO COCTaBy K Crnasy (Hanpumep, S&S Scheftner StarWire). Cobniogatb Napamerpbl
PexIMa CBAPKY, PEKOMeH{10BaHHbIE NPOV3BOAMTENEM NPYIMEHAGMOTO Nla3ePHOro CBAPOYHOTO annapara.
MOJINPOBKA:

[losecT f10 bniecka BITVMbiE MeTann4eCK/e NOBEPXHOCTY MyTeM NMecKOCTPYItHO 06paboTky, cragiTy
11 ryMMVPOBATb VX C MOMOLLbI0 30Pa3VBHbIX/WAMGOBANBHBIX MHCTDYMEHTOB Ha KEPaMAUECKOI CBA3Ke.
[ocne 37010 NPOM3BECTIA YEPHOBYIO MOMMPOBKY C MPUMEHEHIEM YEPHOBOI NOAMPOBOYHOI MacThl S&S
Scheftner Black Diamond, ganee otnonvpoBaTs O AOCTIXeHMA Bnecka MoAXoAsLLEN NOMMPOBOYHOM
MACTOiA. B 33KMOUEHNUM TIATENBHO OUMCTUTB C MNOMOLLBIO OCTOPOXHOTO MPUMEHEHA MAPOCTPYAHOTO
VIHXEKTOPA, YCTPOICTBA JU1A YNIbTPa3ByKOBOI OYMCTKI WA e KUNAYEHNA B AUCTANMPOBAHHO BOJE.
®OPMbI MOCTABKK:

Cobopxom be3 o6oaka
REF TonwwHa/ pametp  Copepxumoe  REF TonwuHa/ puametp  Copepxumoe

140508 8 Mm@ 98,3 MM Twr 140008 8MM0 99,5 MM Twr
140510 10 Mm 0 98,3 MM Twr. 140010 10 MM 899,5 MM Twr
140512 12Mm 0 98,3 MM Twr 140012 12Mm 0 99,5 Mm Twr
140513 13,5 Mm 0 98,3 MM Twr. 140013 14 MM 0 99,5 MM Twr
140515 15Mm 0 98,3 MM Tuwr. 140015 15Mm 0 99,5 Mm Twr
140516 16 Mm 0 98,3 MM Twr. 140016 16 MM 899,5 MM Twr
140518 18Mm 0 98,3 MM Twr. 140018 18 Mm 0 99,5 Mm Twr
140525 25Mm 0 98,3 MM Twr. 140025 25Mm 099,5 MM Twr
140530 30 Mm@ 98,3 MM Twr. 140030 30 MM 2 99,5 MM Twr

MPUMEHEHHbBIE MPOMbILUNEHHBIE CTAHAAPTbI (FEPMAHUN):
DIN ENISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN ISO 15223, DIN EN IS0 1041, DINEN 15O 1641

PRODUCTO: STARBOND EASY DISC

Aleacion fundida de cromo cobalto para la fabricacion de protesis dentales fijas y removi-
bles mediante fresado CAM. De acuerdo con las disposiciones de la IS0 22674, la aleacion se clasifica en
la categoria Tipo 4. No contiene berilio ni niquel. Esta aleacion debe ser utilizada por personal cualifica-
doy formado en el dmbito previsto de uso
INDICACIONES:
Segmentos de puente, telescopios fresados, barras y conectores, estructuras de coronas y puentes para
cerdmica con metal, superestructuras sostenidas por implantes, abutments.
ANALISIS INDICATIVO EN % DE MASA:

Valores nominales de la composicion de la aleacién
(o [ w Si Otros componentes: C, Fe, Mn
61,0% 275% 8,5% 1,6% <10%
PROPIEDADES (VALORES ORIENTATIVOS):

Valores nominales de las caracteristicas de la aleacién

Caracteristicas técnicas Otras caracteristicas
Caracteristica Valores normales Caracteristica Valores normales
Limite eldstico (Rp 0,2) 416 MPa Densidad 8,6 g/cm’
Resistencia a la traccion 663 MPa Coeficiente de
expansion térmica
Alargamiento de rotura 18% 25-500°C 143x10°K"
25-600°C 14,6x10°K"
Médulo de elasticidad 191GPa Certificado bioldgico si
Dureza Vickers 289HV 10 Soldable con laser si
MODELADO:

Las paredes de la corona en la modelacion virtual deben tener un grosor minimo de 0,4 mm para que,
después del acabado y antes del revestimiento cerdmico o con resina, su grosor sea de al menos 03
mm. Disefie las coronas y los intermediarios de puente acorde con las formas anatdmicas de los dientes
para posibilitar una estratificacion uniforme de la cerdmica. Evite los borde cortantes y la modelacion de
zonas retentivas. Las barras entre los intermediarios de puente deben ser lo més macizas y altas posible.
GENERALIDADES:

Para el acabado de las estructuras puede utilizar fresas de metal duro adecuadas para aleaciones de
CoCr conforme a las indicaciones del fabricante de la fresadora.

SEPARACION DE LAS ESTRUCTURAS:

Para separar las estructuras utilice discos de borde cortante o fresas de metal duro aptos para las alea-
ciones de CoCr.

ACABADOY LIMPIEZA:

Chorree las estructuras con dxido de aluminio (aprox. 110 - 250 um) y realice el acabado con fresas limpias
de metal duro o de diamante adecuadas para las aleaciones de CoCr. No aplique una presion alta. Es
necesario respetar la velocidad maxima recomendada por el fabricante de los instrumentos. Mecanice las
superficies en una sola direccion para evitar los solapamientos de material, porque pueden provocar la
formacion de burbujas en el posterior revestimiento cerdmico. A continuacion, chorree las superficies a re-
vestir con dxido de aluminio puro (aprox. 110-250 pm) (presion: 2-4 bares). Limpie bien la estructura deba-
jodel chorro de agua corriente o con vapor. Sifuera necesario, desengrase la estructura con alcohol etilico.
COCCION DE OXIDACION:

Starbond Easy Disc no requiere coccion de oxidacion. Si, opcionalmente, se realiza una coccién de
oxidacion para el control visual de la superficie, el Oxido deberd ser chorreado con oxido de aluminio
puro (aprox. 110-250 ym). A continuacion, limpie nuevamente la superficie a fondo.

CERAMICA:

La masa base deberd aplicarse siempre en dos cocciones. Para el procesamiento posterior de la cerami-
casiga siempre las instrucciones del fabricante! Esto es especialmente vélido para la fase de enfriamien-
to recomendada después de la coccion.

SOLDADURA (S| FUERA NECESARIA):

Siempre que sea posible, evite la soldadura para que no produzca una mezcla del material. Si, aun asi,
fuera necesario soldar, el bloque de soldadura deberd mantenerse lo més pequefio posible. Aplique
un fundente adecuado sobre las superficies a fundir, preseque el blogue de soldadura y precaliéntelo
aprox. 10 min. a 600 °C. La costura de soldadura debe ser inferior a 0,2 mm. Deje que el objeto soldado
se enfrie lentamente después de la coccion de la ceramica. Después de la coccion no se deberd soldar
mas. En su lugar recomendamos técnicas de union alternativas, como soldar con laser o pegar.
SOLDADURA CON LASER:

Como material de aportacion estén indicados los cordones de soldadura adecuados para la aleacion
disponibles en el mercado (p.ej. S&S Scheftner Star\Wire). Es imprescindible tener en cuenta los parame-
tros de soldadura recomendados por el fabricante del aparato de soldadura laser empleado.
PULIDO:

Abrillante las superficies metalicas visibles por chorreado, esmerilelas con instrumentos abrasivos liga-
dos por cerdmica y realice un pulido con goma. A continuacion, haga un pulido previo con la pasta S&S
Scheftner Black Diamond y pula después con una pasta de pulido apropiada hasta conseguir un alto
brillo. A continuacion, limpie cuidadosamente las estructuras con un chorro de vapor, con un limpiador
ultrasénico o hirviéndolas en agua destilada

FORMAS DE SUMINISTRO:

con escalén sin escalén
REF Grosor/ didmetro Contenido REF Grosor/ didmetro Contenido

140508 8mmg 98,3 mm Tud. 140008 8mmg 99,5 mm Tud.
140510 10mm ¢ 98,3 mm Tud. 140010 10mmg 99,5 mm Tud.
140512 12mm ¢ 98,3 mm Tud. 140012 12mm g 99,5 mm Tud.
140513 13,5mmg 98,3 mm Tud. 140013 14mmg 99,5 mm Tud.
140515 15mm g 98,3 mm Tud. 140015 15mm g 99,5 mm Tud.
140516 16 mm ¢ 98,3 mm Tud. 140016 16 mm g 99,5 mm Tud.
140518 18 mm @ 98,3 mm Tud. 140018 18mmg 99,5 mm Tud.
140525 25mm g 98,3 mm Tud. 140025 25mmg 99,5mm 1Tud.
140530 30mm g 98,3 mm Tud. 140030 30mmg99,5mm Tud.
NORMAS APLICADAS:

DIN EN ISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN ISO 15223, DIN EN IS0 1041, DINEN 15O 1641

PRODOTTO: STARBOND EASY DISC

Lega ceramizzabile a base di cromo-cobalto per la realizzazione di protesi fisse e rimovibili
mediante fresatura CAM. Secondo quanto disposto dalla norma IS0 22674 questa lega rientra nella ca-
tegoria del tipo 4. Priva di berillio e di nichel. Questa lega deve essere utilizzata da personale qualificato
e addestrato, solo per i campi d'impiego previsti.
INDICAZIONI:
parti di ponti, corone telescopiche fresate, barre e attacchi, strutture di ponti e corone per la metal-
lo-ceramica, abutments.
ANALISI INDICATIVA IN PESO %:

Valori nominali della composizione della lega
(o Cr w Si Altri costituenti: C, Fe, Mn
61,0% 27,5% 85% 1.6% <1,0%
PROPRIETA (VALORI DI RIFERIMENTO):

Valori nominali delle proprieta della lega

Proprieta tecniche Altre proprieta
Proprieta Valori Proprieta Valori
Carico di snervamento (Rp0.2) 416 MPa Densita 8,6 g/cm’
Resistenza a trazione 663 MPa Coefficiente di
espansione termica

Allungamento a rottura 18% 25-500°C 143x10°K"
25-600°C 14,6x10°K"

Modulo di elasticita 191 GPa Biocertificato si

Durezza Vickers 289HV 10 Saldabile al laser si

MODELLAZIONE:

Nella modellazione virtuale modellare le pareti della corona con uno spessore non inferiore a 0,4 mm,
in modo che dopo la finitura e prima dell'applicazione del rivestimento estetico in ceramica o resina
o spessore delle pareti risulti di almeno 0,3 mm. Progettare le corone e gli elementi dei ponti secondo
le forme anatomiche dei denti, per consentire una stratificazione uniforme della ceramica. Evitare nella
modellazione gli angoli acuti e i sottosquadri. Disegnare le barre di connessione tra gli elementi dei
ponti con lo spessore e I'altezza massimi possibili.

INFORMAZIONI GENERALI:

La lavorazione delle strutture pud essere esequita con frese al carburo di tungsteno adatte alle leghe
CoCr, secondo le indicazioni del fabbricante del fresatore.

SEPARAZIONE DELLE STRUTTURE:

La separazione delle strutture si esegue con dischi separatori adatti alle leghe CoCr o con frese al carburo
ditungsteno.

FINITURA E PULITURA:

Sabbiare le strutture con ossido di alluminio (circa 110 - 250 um) e rifinire con frese al carburo di tung-
steno o strumenti abrasivi diamantati puliti e adatti per le leghe CoCr senza esercitare forte pressione.
Rispettare la velocita massima raccomandata dal produttore degli strumenti. Lavorare le superfici solo
in un senso, per evitare sovrapposizioni di materiale che nella successiva ceramizzazione potrebbero
causare la formazione di bolle. Sabbiare quindi le superfici da ceramizzare con ossido di alluminio puro
(circa 110-250 pm) alla pressione di 2-4 bar. Pulire accuratamente la struttura sotto I'acqua corrente
0 on vapore. Eventualmente sgrassare con alcol etilico.

COTTURA D'OSSIDAZIONE:

Starbond Easy Disc non ha bisogno di una cottura di ossidazione. Se per un controllo visivo della su-
perficie si preferisce esequire una cottura di ossidazione, [ossido deve essere sabbiato con ossido di
alluminio puro (circa 110-250 um) alla pressione di circa 2 bar. La superficie deve essere di nuovo pulita
accuratamente.

CERAMICA:

Si consiglia di applicare la massa base sempre in due cotture. Per le ulteriori fasi di lavorazione della
ceramica osservare sempre le istruzioni d'uso del produttore, in particolare per quanto riguarda la fase
di raffreddamento raccomandata dopo la cottura.

SALDATURA (SE NECESSARIA):

In linea di principio evitare per quanto possibile le saldo-brasature per evitare un mix di materiali. Se tut-
tavia & necessaria una brasatura, il blocco di brasatura deve essere il piu piccolo possibile. Applicare sulle
superfici da collegare un flux adatto, preasciugare il blocco di brasatura e preriscaldarlo per circa 10 min a
600°C. La fessura tra le parti da collegare non dovrebbe essere maggiore di 0,2 mm. Dopo la cottura della
ceramica far raffreddare lentamente gli oggetti saldati. Non eseguire pili saldo-brasature dopo la cottura
della ceramica. Alloccorrenza utilizzare invece tecniche alternative quali la saldatura laser o Iincollaggio.
SALDATURA LASER:

Come materiale da apporto si possono utilizzare i fili per saldatura laser normalmente in commercio
che siano adatti alla lega (p.e. S&S Scheftner StarWire). Rispettare i parametri di saldatura raccomandati
dal produttore della saldatrice laser.

LUCIDATURA:

Sabbiare le superfici metalliche visibili, lisciare con strumenti abrasivi a legante ceramico e gommini. Pre-
|ucidare poi con pasta per prelucidatura S&S Scheftner Black Diamond e lucidare con una pasta lucidante
(pe. Jelenko BBC) fino ad ottenere una lucentezza a specchio. Infine pulire accuratamente con un getto
divapore (con la massima cautela), con pulitore ad ultrasuoni o mediante bollitura in acqua distillata.
CONFEZIONI:

con gradino senza gradino
REF Spessore/ diametro Contenuto REF Spessore/ diametro Contenuto

140508 8mm o 98,3 mm 1pz. 140008 8mmg 99,5 mm 1pz.
140510 10mm 98,3 mm 1pz. 140010 10mm g 99,5 mm 1pz.
140512 12mm 98,3 mm 1pz. 140012 12mm ¢ 99,5 mm 1pz.
140513 13,5mmg 98,3 mm 1pz. 140013 14mmg 99,5 mm 1pz.
140515 15mm 98,3 mm 1pz. 140015 15mm g 99,5 mm 1pz.
140516 16 mm 0 98,3 mm 1pz. 140016 16 mm @ 99,5 mm 1pz.
140518 18 mm g 98,3 mm 1pz. 140018 18mm g 99,5 mm 1pz.
140525 25mm o 98,3 mm 1pz. 140025 25mm 99,5 mm 1pz.
140530 30mm e 98,3 mm Tpz. 140030 30mmo 99,5 mm 1pz.

NORME APPLICATE:
DINEN1SO 14971, DIN EN 15O 22674, DIN EN ISO 15223, DIN EN IS0 1041, DIN EN 1O 1641
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Starbond Easy Disc

« Rohlinge zur Herstellung von Zahnersatz
« Blanks for dental restorations
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PRODUKT: STARBOND EASY DISC

Kobalt-Chrom Aufbrennlegierung zur Herstellung von festsitzendem und herausnehmba-
rem Zahnersatz mittels CAM-Frésen. Nach den Bestimmungen der IS0 22674 fillt die Legierung unter
die Kategorie Typ 4. Frei von Beryllium und Nickel. Diese Legierung sollte von qualifiziertem und ge-
schultem Personal fiir den vorgesehenen Anwendungsbereich verwendet werden.
INDIKATIONEN:
Kronen und Briicken, Kronen- und BriickengerUste fiir die Metallkeramik, gefréste Teleskope, Stege und
Geschiebe, implantatgetragene Suprastrukturen, Abutments.
RICHTANALYSE IN MASSE %:

inalwerte der Legi
) (¢4 w Si Andere Bestandteile: C, Fe, Mn
61,0% 275% 8,5% 16% <1,0%
EIGENSCHAFTEN (RICHTWERTE):
te der Legi i haften
Technische Eigenschaften Andere Eigenschaften
Eigenschaft Regelwerte Eigenschaft Regelwerte
Dehngrenze (Rp0.2) 416 MPa Dichte 8,6 g/cm’
Zugfestigkeit 663 MPa Thermischer Ausdehnungskoeffizient
500 6K
Bruchdehnung 18% %g _ ggg eE }22; :Ilgé &4
Elastizititsmodul 191GPa Biozertifikat Ja
Vickers-Harte 289HV 10 LaserschweiBbar Ja
MODELLATION:

Kronenwénde der virtuellen Modellation nicht dinner als 0,4 mm modellieren, sodass die Wandstarke
nach dem Ausarbeiten und vor der Keramik- oder Kunststoffverblendung mindestens 0,3 mm betrégt.
Kronen und Briickenglieder entsprechend den anatomischen Zahnformen gestalten, um eine gleich-
maRige Keramikschichtung zu erméglichen. Scharfe Kanten und unter sich gehende Modellation ver-
meiden. Die Stege zwischen den Briickengliedern so stark und hoch wie mdglich gestalten.
ALLGEMEINES:

Die Ausarbeitung der Gerste kann mit fiir CoCr-Legierungen geeigneten Hartmetallfrésern gemaB den
Angaben der Frasmaschinenhersteller erfolgen.

HERAUSTRENNEN DER GERUSTE:

Das Heraustrennen der Geriste erfolgt mit fir CoCr-Legierungen geeigneten Trennscheiben oder
Hartmetallfrasern

AUSARBEITEN UND REINIGEN:

Gerlste mit Aluminiumoxid (ca. 110 - 250 pm) abstrahlen und mit sauberen fir CoCr-Legierungen ge-
eigneten Hartmetallfrasern oder Diamantschleifkérpern ohne hohen Druck ausarbeiten. Dabei die vom
Hersteller empfohlene Hochstdrehzahl der Instrumente beachten. Oberflachen nur in einer Richtung
bearbeiten um Materialiiberlappungen, die bei der anschlieBenden Keramikverblendung zu Blasenbil-
dung fiihren konnen, zu vermeiden. Zu verblendende Fléchen anschlieBend mit reinem Aluminium-
oxid (ca. 110-250 um) abstrahlen (Druck: 2-4 bar). Gertst grindlich unter flieBendem Wasser reinigen
oder abdampfen. Gegebenenfalls mit Ethylalkohol entfetten.

OXIDBRAND:

Bei Starbond Easy Disc ist kein Oxidbrand erforderlich. Wenn zur visuellen Oberfléchenkontrolle optional
ein Oxidbrand durchgefiihrt wird, muss das Oxid unbedingt mit reinem Aluminiumoxid (ca. 110-250 um)
abgestrahlt werden. Die Oberfléche st erneut griindlich zu reinigen

KERAMIK:

Die Grundmasse sollte immer in zwei Branden aufgebracht werden. Bei der weiteren Keramikverarbei-
tung immer die Arbeitsanweisungen der Hersteller beachten! Dies gilt insbesondere fiir die empfohle-
ne Abkihlphase nach dem Brand.

LOTEN (FALLS NOTIG):

Um einen Materialmix zu vermeiden wenn moglich Lotungen grundsétzlich vermeiden. Ist dennoch
eine L6tung erforderlich, sollte der Lotblock so klein wie maglich gehalten werden. Die zu IGtenden
Flachen mit geeignetem Flussmittel bestreichen, den Létblock vortrocknen und ca. 10 min bei 600°C
vorwarmen. Die Létfuge sollte nicht groRer als 0.2 mm sein. Gelotete Objekte nach dem Brennen der
Keramik langsam abkuhlen lassen. Nach dem Keramikbrand sollte nicht mehr gelétet werden. Stattdes-
sen sind alternative Fiigetechniken wie Laserschweillen oder Kleben anzuwenden
LASERSCHWEISSEN:

Als Zusatzwerkstoff eignen sich marktiibliche, zur Legierung passende Laserschweilldréhte (zB. S&
Scheftner StarWire). Die vom Hersteller des verwendeten LaserschweiBgerates empfohlenen Schwei-
parameter sind zu beachten.

POLIEREN:

Sichtbare Metalloberfléchen glanzstrahlen, mit keramisch gebundenen Schleifkorpern glatten und
gummieren. Danach mit S&S Scheftner Black Diamond Vorpoliturpaste vorpolieren und mit geeigneter
Polierpaste polieren bis ein Hochglanzeffekt erreicht wird. Abschliefend mittels vorsichtigem Dampf-
strahlen, mittels Ultraschallreiniger oder durch Abkochen in destilliertem Wasser griindlich reinigen.
LIEFERFORMEN:

mit Absatz ohne Absatz

REF Dicke/ Durchmesser Inhalt REF Dicke/ Durchmesser Inhalt
140508 8mm g 98,3 mm 15t 140008 8mmg 99,5 mm 15t
140510 10mmg 98,3 mm 15t 140010 10mmg 99,5 mm 15t
140512 12mm ¢ 98,3 mm 15t 140012 12mm g 99,5 mm 15t
140513 13,5mm 98,3 mm 1St 140013 14mm g 99,5 mm 15t
140515 15mm 9983 mm 15t 140015 15mm g 99,5 mm 15t
140516 16 mm 98,3 mm 1St. 140016 16 mm 99,5 mm 15t
140518 18 mm ¢ 98,3 mm 15t 140018 18 mm g 99,5 mm 15t
140525 25mm 98,3 mm 1St 140025 25mmg99,5mm 15t
140530 30mm g 98,3 mm 15t 140030 30mmg 99,5mm 15t
ANGEWENDETE NORMEN:

DIN ENISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN ISO 15223, DIN EN IS0 1041, DINEN 15O 1641

PRODUCT: STARBOND EASY DISC

Cobalt-Chromium bonding alloy for the manufacturing of removable and fixed restora-
tions by CAM-milling. The alloy is a type 4 alloy according to IS0 22674. Free of beryllium and nickel. This
alloy is to be used by qualified and trained staff for the designated applications.
INDICATIONS:
Individual crowns as well as multi-unit front-teeth and posterior bridges, crown and bridge frames for
metal ceramics, telescopic and conical crowns, supraconstructions on implants, abutments.
NOMINAL ANALYSIS IN MASS PERCENT:

Nominal values of the alloy composition
(o r w Si Other constituents: C, Fe, Mn
61,0% 27,5% 85% 1,6% <1,0%

PROPERTIES (TARGET VALUES):

Nominal values of the alloy properties

Technical properties Other properties
Properties Standard values Properties Standard values
Proof stress (Rp0.2) 416 MPa Density 8.6 g/cm’
Ultimate tensile strength 663 MPa Thermal expansion
coefficient
Tensile elongation 18% 25-500°C 14,3x10°K"
25-600°C 14,6x10°K"
Elastic modulus 191GPa Biocertificate Ja
Vickers hardness 289HV 10 Laser weldable Ja

MODEL:

The crown walls of the virtual model shall be at least 0.4 mm so that the final wall thickness after finish-
ing or before ceramic and acrylic veneering will be at least 0.3 mm. Avoid sharp edges and undercut
areas. Pontics are to be designed as thick and high as possible.

GENERAL INFORMATION:

The processing tools required are clean carbide burs according to the specifications of the manufac-
turer of the CAM-unit.

FRAMEWORK SEPARATION:

Separate machined frameworks from blanks with suitable cutting discs or crosscut carbide burs.
FINISHING AND CLEANING:

Sandblast frameworks after separation using aluminium oxide (approx. 110 - 250 um). Trim frameworks
with clean carbide burs suitable for CoCr alloys or with diamond burs. Only trim in one direction in
order to avoid overlapping that might result in bubbles during the subsequent ceramic build-up. Also
obey to the maximum rp.m. (revolutions per minute) recommended. Clean the surfaces to be veneered
afterwards with fresh aluminium oxide (approx. 110-250 um) at a pressure of 2-4 bar. Thoroughly steam
clean framework or clean under running tap water. Degrease with ethyl alcohol.

OXIDE-FIRING:

No oxide-firing necessary. If oxide-firing is optionally performed in order to visually check the metal
surface. Sandblast again with fresh aluminium oxide (approx. 110-250 ym). Clean framework again.
VENEERING:

It is recommended to fire the opaque in two stages. The ceramic build-up should be performed ac-
cording to the ceramic manufacturer’s instructions, especially what the cooling-time after firing is
concerned.

SOLDERING (IF NECESSARY):

The soldering model should be kept as small as possible; preheat model in furnace for 10 min at 600°C.
Already before heating, the surfaces to be soldered should be covered with flux. The gap should not
be larger than 0.2 mm. Let soldered objects cool down slowlyAfter opaque firing no soldering should
be performed anymore.

LASER WELDING:

Asfiller wire commonly available laser welding wires suitable for the alloy are to be used (e.g. S&S Scheft-
ner StarWire). Obey to the welding parameters recommended by the manufacturer of the welding laser.
POLISHING:

Smooth out the visible metal surfaces by grinding with ceramic bonded stones. Finish with rubber
polishers, pre-polish with S&S Scheftner Black Diamond pre-polishing paste and polish with suitable
polishing paste until high-polish effect is reached

Finally carefully steamclean or clean with ultrasonic cleaner.

PACKAGING:
with edging without edging
REF thickness/diameter content ~ REF thickness/diameter content
140508 8mmg98.3 mm Tpc. 140008 8mmg 99.5mm 1pc.
140510 10mm ¢ 98.3 mm Tpc. 140010 10 mm ¢ 99.5 mm 1pc
140512 12mm 0983 mm Tpc. 140012 12mm ¢ 99.5 mm 1pc.
140513 13.5mm98.3 mm Tpc. 140013 14mm 0 99.5 mm 1pc
140515 15mm ¢ 98.3 mm Tpc. 140015 15mm ¢ 99.5 mm 1pc.
140516 16 mm ¢ 98.3 mm Tpc. 140016 16 mm ¢ 99.5 mm Tpc
140518 18 mm ¢ 98.3 mm Tpc. 140018 18 mm g 99.5 mm 1pc.
140525 25mmg 98.3 mm Tpc. 140025 25mm g 99.5 mm Tpc
140530 30mmg 98.3 mm Tpc. 140030 30mm g 99.5 mm Tpc
APPLIED STANDARDS:

DINENSO 14971, DIN EN IS0 22674, DIN EN 150 15223, DIN EN 15O 1041, DIN EN 150 1641

PRODUIT: STARBOND EASY DISC

Alliage céramo-métallique cobalt-chrome pour la fabrication dimplants dentaires amovibles
et fixes par fraisage FAO. Alliage de type 4 d'aprés les prescriptions de la norme IS0 22674, Sans béryllium et
sans nickel. Alliage devant étre utilisé par du personnel qualifié et formé pour le domaine d'application prévu
INDICATIONS :
Intermédiaires de bridge, télescopes, barres et glissiéres fraisés, armatures de couronne et de bridge
pour réalisations céramo-métalliques, suprastructures sur implants, piliers.
ANALYSE DE REFERENCE EN % DE LA MASSE :

Valeurs nominales de la composition de I'alliage
(€] (€5 w Si Autres composants : C, Fe, Mn
61,0% 215% 85% 16% <1,0%
CARACTERISTIQUES (VALEURS DE REFERENCE):

Valeurs nominales des caractéristiques de I'alliage

Caractéristiques techniques Autres caractéristiques
Caractéristique Valeurs normales Caractéristique Valeurs normales
Limite d'allongement (Rp 0,2) 416 MPa Densité 8,6 g/cm’
Résistance a la traction 663 MPa Coefficient d'expansion
thermique
Allongement  la rupture 18% 25-500°C 143x10°K"
25-600°C 14,6 x 10°K"
Module d®lasticité 191GPa Certificat bio Oui
Dureté Vickers oyt Conventalasoudure oui
MODELAGE :

Lors dumodelage virtuel, attribuer a la couronne des parois d'une épaisseur minimum de 0.4 mm afin dobte-
nir des parois au moins égale a 0.3 mm aprés le dégrossissage et avant le recouvrement céramique ou résine.
Former les couronnes et intermédiaires de bridges d'apres la forme anatomique des dents correspondantes
afin dobtenir une répartition homogéne des couches de céramique. Eviter les bords vifs et les contre-dé-
pouilles. Concevair les barres situées entre les intermédiaires de bridge aussi épaisses et hautes que possible.
GENERALITES :

Le dégrossissement des armatures peut se faire & l'aide de fraises en carbure de tungsténe convenant
aux alliages CoCr, conformément aux instructions du fabricant de la fraiseuse.
DESOLIDARISATION DES ARMATURES :

Pour désolidariser les armatures, utiliser des disques de trongonnage ou des fraises en carbure de tungs-
téne convenant aux alliages CoCr.

DEGROSSISSAGE ET NETTOYAGE :

Sabler les armatures & 'alumine (110 - 250 um env) et dégrossir a 'aide de fraises au carbure de tungs-
téne ou dinstruments diamantés convenant aux alliages CoCr propres et & faible pression. Bien respec-
ter les vitesses de rotation maximales des instruments utilisés recommandées par le fabricant. Travailler
les surfaces dans une seule direction afin déviter les chevauchements de matiére qui pourraient ensuite
donner des bulles d'air au niveau du recouvrement céramique. Sabler ensuite & I'alumine pure (110-250
um env.) les surfaces devant étre recouvertes (pression comprise entre 2 et 4 bars). Bien nettoyer ensuite
|a piece a 'eau du robinet ou au jet de vapeur. Dégraisser & [éthanol si cest nécessaire.

CUISSON D’OXYDATION :

Avec Starbond Easy Disc, une cuisson doxydation n'est pas indispensable. Si vous souhaitez cependant
en réaliser une pour permettre un controle visuel de la surface, vous devrez impérativement éliminer
[oxyde avec de Ialumine pure (110-250 um env,). Renettoyez ensuite la surface minutieusement.
CERAMIQUE :

Nous recommandons une cuisson de l'opague en deux étapes. Pour les étapes suivantes, toujours res-
pecter les instructions du fabricant de la céramique, tout particulierement en ce qui concerne la phase
de refroidissement aprés cuisson recommandée.

BRASAGE (SI NECESSAIRE) :

Pour éviter que les matériaux ne se mélangent, éviter si possible les brasages. Si cette opération devait
néanmoins savérer nécessaire, faire en sorte que le modéle de brasage soit le plus petit possible. Enduire
les faces a braser avec un liquide approprié, présécher le modéle de brasage et le préchauffer a 600 °C,
pendant 10 min. env. Le joint de brasage ne devra pas faire plus de 0.2 mm. Une fois le brasage de la
céramique terminé, laisser les pieces refroidir lentement. Ne plus effectuer de brasage aprés la cuisson de
la céramique. Utiliser plutét d'autres techniques d'assemblage comme le soudage au laser ou le collage.
SOUDAGE LASER:

Pour le métal d'apport, il est possible d'utiliser des fils de soudage laser courants adaptés a lalliage
(par ex. S&S Scheftner StarWire). Respecter les paramétres de soudage recommandés par le fabricant
de la soudeuse laser.

POLISSAGE :

Sabler les surfaces métalliques visibles pour les faire briller, les surfacer avec des meulettes & liant céra-
mique et les polir avec des polissoirs siliconés. Prépolir ensuite avec une péte a prépolir S&S Scheftner
Black Diamond, puis polir avec une pate a polir appropriée jusqu'a obtenir un aspect brillant. La nettoyer
enfin minutieusement au jet a vapeur, en procédant délicatement, avec un nettoyeur a ultrasons ou en
|a faisant bouillir dans de Ieau déminéralisée.

FORMES DE LIVRAISON :

Avecrainure Sans rainure

REF Epaisseur/Diamétre Contenu  REF Epaisseur/Diamétre Contenu
140508 8mmg 983 mm Tpc. 140008 8mmg 99.5mm Tpc
140510 10mm g 98.3 mm Tpc. 140010 10 mm ¢ 99.5 mm Tpc
140512 12mm e 98.3 mm Tpc. 140012 12mm ¢ 99.5 mm Tpc.
140513 13.5mm ¢ 98.3 mm Tpc. 140013 14mm g 99.5mm Tpc
140515 15mme98.3 mm Tpc. 140015 15mm g 99.5mm Tpc
140516 16mm g 98.3 mm Tpc. 140016 16mm g 99.5mm Tpc
140518 18mmg98.3 mm Tpc. 140018 18 mm @ 99.5mm Tpc
140525 25mmg 98.3 mm Tpc. 140025 25mmg 99.5 mm Tpc
140530 30mmg 983 mm Tpc. 140030 30mm g 99.5mm 1pc

NORMES APPLIQUEES :
DINEN1SO 14971, DIN EN 1SO 22674, DIN EN ISO 15223, DIN EN IS0 1041, DIN EN 15O 1641

PRODUKT: STARBOND EASY DISC

Stop kobaltowo-chromowy stuzy do wykonywania podbudéw metalowych przeznaczo-
nych do licowania ceramika oraz wykonywania uzupetnieri statych i ruchomych przy zastosowaniu
systemu frezowania CAM. Wedtug wytycznych IS0 22674 stop zaliczany jest do kategorii typu 4. Star-
bond CoS Disc nie zawiera w swoim skfadzie berylu i niklu. Stop stosowany moze by¢ w odpowiednim
zakresie przez wykwalifikowany i wlasciwie przeszkolony personel
ZAKRES ZASTOSOWANIA:
czesci mostow, frezowane teleskopy pierwotne, belki i zasuwy, suprakonstrukcje wimplantologii, faczni-
ki, podbudowy metalowe pod korony i mosty przeznaczone do licowania ceramika.
SZACUNKOWA ANALIZA MASOWA W %:

Wartosci nominalne skfadu stopu
) Cr w Si Inne sktadniki: C, Fe, Mn
61,0% 27,5% 85% 1,6% <1,0%
WEASCIWOSCI (WARTOSCI SZACUNKOWE):

Wartosci nominalne whasciwosci stopu

Wrasciwosci techniczne Inne whasciwosci
Wiasciwosci Wartos¢ Wiasciwos¢ Wartos¢
Granica plastycznosci (Rp0.2) 416 MPa Gestosc 8,6 g/cm’
Wytrzymatos¢ na rozciaganie 663 MPa Termiczny wspétczynnik
rozszerzalnosci
Wydtuzenie przy zerwaniu 18% 25-500°C 143x10°K"
25-600°C 14,6x 10°K"
Modut elastycznosci 191GPa Biocertyfikat tak
Twardos¢ w skali Vickersa 289HV 10 Spawanie laserowe tak

MODELOWANIE:

Wirtualne modelowanie powinno wynosic nie mniej niz 04 mm, tak aby grubos¢ $cianek po obrob-
ce mechanicznej wynosita przed licowaniem ceramika lub kompozytem co najmniej 0,3 mm. Korony
i przesta mostu modelujemy w zmniejszonej formie anatomicznej uwzgledniajac grubos¢ warstwy
ceramiki. W wirtualnym modelowaniu unikamy ostrych kantow i podcieni. taczniki miedzy przestami
nalezy modelowac wysoko i jak najgrubiej jesli zezwalaja na to mozliwosci zaistniate w jamie ustnej
pacjenta (korzystna stabilnos¢ podbudowy).

WSKAZOWKI OGOLNE:

Obrdbke podbudowy ze stopu CoCr przeprowadzamy frezami przeznaczonymi do metalu oczywiscie
wg wskazar\ producenta maszyny frezujacej.

WYCIECIE WYFREZOWANEJ PODBUDOWY Z KRAZKA:

Wyciecie wyfrezowanej podbudowy przeprowadzamy separatorami lub frezami przeznaczonymi do
obrébki stopéw CoCr.

OBROBKA PODBUDOWY | CZYSZCZENIE:

Podbudowy piaskujemy tlenkiem glinu (wielkos¢ ziarna okofo 110- 250 um) i obrabiamy frezami ze sto-
pow twardych lub spiekow ceramicznych przeznaczonymi do obrébki stopdw CoCr. Podbudowy nale-
2y opracowywac bez stosowania nadmiernego nacisku i w jednym kierunku (przestrzegac wytycznych
producenta dotyczacych ilosci obrotéw wiertfa). Jeden kierunek obrobki rotujacymi frezami zapobiega
nawarstwianiu sie obrabianego metalu i w efekcie koricowym tworzeniu sie pecherzy w napalanej ce-
ramice. Powierzchnie przeznaczone do licowania oczyszczamy piaskujac czystym tlenkiem glinu (ca.
110-250 um - cisnienie 2-4 bar). Nastepnie podbudowe czyécimy wytwornica pary lub pod biezaca
woda - w razie potrzeby alkoholem etylowym

OKSYDACJA:

W przypadku stopu Starbond Easy Disc nie ma potrzeby stosowac procesu oksydacji. Jezeli jednak po
wizualnej kontroli podbudowy zaistnieje potrzeba przeprowadzenia oksydacji, to w tym przypadku na-
lezy utleniong powierzchnie wypiaskowac czystym tlenkiem glinu (wielkos¢ ziarna okoto 110-250 pm)
Nastepnie powierzchnie podbudowy czyscimy bardzo doktadnie wytwornica pary.

CERAMIKA:

Opaker nakfadamy i napalamy zawsze w dwdch warstwach. W dalszym toku nakfadania warstw cera-
micznych przestrzegamy wytycznych producenta ceramiki szczegdlnie w przypadku fazy chtodzenial
LUTOWANIE (JEZELI TO KONIECZNE):

Aby wykluczy¢ mieszanke metali staramy sie wystrzegac lutowania. Jezeli lutowanie staje sie konieczne
1o blok z masy lutowniczej, na ktdrym znajduje sie praca musi posiadac zredukowana podstawe (kom-
pensacja ciepta). Lutowane powierzchnie smarujemy topnikiem, bloczek z praca podgrzewamy w piecu
10min. w temp. 600°C. Szerokos¢ szczeliny lutowniczej nie moze przekraczac 0,2 mm. Zlutowane obiek-
ty, na ktdre zostata napalona ceramika musza by¢ poddane fazie wolnego chiodzenia. Po napaleniu
ceramiki nie nalezy juz lutowac prac. Alternatywnie mozemy zastosowac faczenie laserem [ub klejem.
tACZENIE LASEREM:

Do faczenia stopu za pomoca lasera uzywamy odpowiedniego drutu przeznaczonego do tego celu
(np. S&S Scheftner StarWire). Nalezy przestrzegac parametrow i wytycznych producenta drutu do t3-
czenia laserem

POLEROWANIE:

Widoczne powierzchnie metalowe nalezy wypiaskowa¢ do potysku (np. szklem w proszku), wygtadzi¢
i wygumkowac materiatami Sciernymi wigzanymi ceramicznie. Politure wstepna przeprowadzamy pasta
S&S Scheftner Black Diamond, efekt wysokiego potysku uzyskujemy stosujac paste polerska. Prace czy-
scimy wytwornica pary, pluczka ultradzwiekowa lub gotujac w wodzie destylowane).
ASORTYMENT:

ze stopniem bez stopnia
REF grubos¢/ Srednica zawartos¢  REF grubos¢/ Srednica zawartos¢

140508 8mm g 98,3 mm 1szt. 140008 8mmg 99,5 mm 1szt.
140510 10mm ¢ 98,3 mm szt 140010 10mmg99,5mm 1szt.
140512 12mm g 98,3 mm 1szt. 140012 12mmg99,5mm 1szt.
140513 13,5mm ¢ 98,3 mm szt 140013 14mmg99,5mm 1szt.
140515 15mm ¢ 98,3 mm 1szt. 140015 15mm@99,5mm 1szt.
140516 16mmg 98,3 mm Tszt. 140016 16 mm 99,5 mm Tszt.
140518 18 mm ¢ 98,3 mm 1szt. 140018 18mmg99,5mm 1szt.
140525 25mmg 98,3 mm Tszt. 140025 25mmg 99,5 mm Tszt.
140530 30mme 98,3 mm 1szt. 140030 30mme 99,5 mm 1szt.
ZASTOSOWANY NORMY:

DIN ENISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN SO 15223, DIN EN ISO 1041, DIN EN 150 1641



