W3AENUE: STARBOND TI5 DISC

bonsaHka AnA @pesbl W3 MPUrOHOTO ANA MPOKAMMBAHMA TATAHOBOTO Crinasa
Knacca 5 ELI AnA M3roToBNeEHMA HECheMHbIX 11 CbeMHbIX 3yBHbIX NPOTE308 C noMoLLbio CAM-
dpe3. B COOTBETCTBIM C NONOXERNAMM CTaHAapTa 15O 22674 cninas OTHOCKTCA K KaTeropun
Tin 4. 310T CnNaB SOMKeH NPUMEHATLCA KBANMOULIMPOBAHHbIM 1 0BYUEHHSIM NEPCOHaNoM
TONbKO COMNACHO MPefyCMOTPEHHOMY Ha3HaueHMIo.

TpyMeHeHe: CbeMHble YacTidHble MpoTe3b, Ckobbl, 0ONMLOBAHHbIE KOPOHKN,

MOCTbl [i71A OPOHTaNbHO rpyMMbl 3y60B C MCMONb30BaHMEM O TPEX B3AUMOCBA3HHbIX
NPOMEXYTOUHbIX  3M1eMeHTo8, B BOKOBOW rpynne 3y6o [0 ABYX B3aMMOCBA3AHHbIX
MPOMEXYTOUHBIX JNEMEHTOB; GaNOUHbIE CORAMHEHNS, KPEMNEHIA, ONMpaloLLecs Ha
VIMMNaHTATb! KOHCTPYKLAN,
NOAPOBHbIN AHANN3 B %:

HomuHanbHble 3HaueHIs XIMCocTaBa cnasa
Ti Al v [lpyrvie KOMNOHeHTbI:
89,4% 6,2% 4,0% <04%

CBOWCTBA (NPUBJTIU3UTESIbHBIE JAHHbIE):

Mpeaen npouocTi npu S
pacmmeumm(RpO,Z}) 837 MPa MnotHocTb 4.4r/cm
I'Ipen;!;?&g:::;;m P 921 MPa WHtepBan nnasnenus 1650°C
(OTHOCHTENbHOE YANMHEHNe Tepmuueckuii ko3pduuneHt «
npi paspbise B pacwmpenns 20-600°C 10,3¢10°K"
TeepAocTb no Bukkepcy 330HV'5/30
MOJENNPOBAHMUE:

He mopenupyiiTe KOPOHKY C TOMLIMHONM CTEHOK MeHee 04 MM B BUPTYarIbHOM pexiive — nocnie o6-
DabOTKY 1 HAHECEHVA KEPAMUYECKOTO WU KOMMOUTHOTO MOKDLITYA TONLLMHA CTEHKY JOMKHA ObiT
He MeHee 0,3 MM, KODOHKV\ 1 3M1EMEHTbI MOCTOB KOHCTPYMPYIOTCA B COOTBETCTBIM C aHATOMUYECKUMIA
opmamy 3y608, 4TOBbI CieNaTb BO3MOXHbIM PaBHOMEPHOE PacripefieneHie Kepamuky no crioam. He
JonycKaitre 06pa3oBaHiiA OCTPbIX KDaeB. banouHbie COEAVHEHIA MEXTY SneMeHTaMy MOCTOB AOMKHbI
©biTb BBINOHEHbI KaK MOXHO NPOUHee v Bbilue. Mbl PEKOMEHLLYeM AR GPOHTaNbHOI rpyMnbl 3y608 ¢
VICTIOMb30BaHIEM 1O TPEX B3aUMOCBA3aHHbIX MPOMEXYTOUHbIX SNEMEHTOB CeYeHMe He MeHee 5,5 Mv
B 60oKoBO# rpyrine 3y60B C CTIONb30BaHIEM [O [1BYX B3aVIMOCBA3aHHBIX MPOMEXYTOUHBIX 3nEMeHTOB
DEKOMEHTYETCA CEUeHNE He MeHee 8 M.

OBLUWE CBEAEHUA

O6paboTka KapKacoB MOXET BHIMOMHATLCA C MOMOLLBIO MPUTOAHbIX A 00PabOTKM TUTaHa TBepao-
CNaBHbIX PPE3 COMACHO AaHHbIM MPOM3BORMTENeN Gpes.

n3onaumna KAPKACOB

/130n1ALYA KaPKaCOB OCYLLIECTBNAETCA C NOMOLLIbIO MPVMOAHBIX AA 0OPABOTKY THTaHa TBEPAOCTNABHbIX
pe3 C pasHOHaNPaBIIEHHbIMY 3yObAMM M OTDE3HbIX GPUKLMOHHBIX ANICKOB.

OBPABOTKA U OYNCTKA

BbinonHmTe 06paboTKy KapkacoB C NOMOLLbIO MPUTOAHON ANA 0OPAOOTKY THTaHa TBEPAOCTNABHOM
pespl. UTobbl MCKMIouMTL 06Pa3soBaHYe My3bipeil BCNEACTBIE MPOKANMBAHIA KepaMik Mpn Co-
BMeLLIeHIY, VHCTPYMEHTbI CTIeflyeT BECTV MO MOBEPXHOCTU TOMbKO B OFHOM HarpasneHyu. Mpu 3Tom
CrieftyeT COOMIOAATL MAKCUMANBHO 0MYCTUMOE WACNO 0BOPOTOB MHCTPYMEHTOB, PEKOMEH0BaHHOE
npov3BoavTeNeM. 3aTem 06paboTaitTe NOBEPXHOCTY YNCTBIM AIOMUHOOKCTOM (MpymepHo 110 - 250
MKM) 1y AaBnerm 2-3 6ap. 3aTem TUjaTeNbHO OUMCTIATE KapKaC C MOMOLLbIO LIETKY MOf CTPYeit Bobl
1 C MOMOLLIbIO Mapa. Ty HeOBXORMMOCTY 06E3XILTE MOBEPXHOCTH C MOMOLLIBIO 3TUMIOBOTO CIMPTA.
Hu B Koewm Crlyuae He 1CMonb3yiiTe NNaBuKoBY10 KCTOTY!

OBJINLIOBKA

[inA 06m1LI0BKY Kapkacos Starbond Ti5 MOXHO 1CMONb30BaTH COBMECTUMYIO C TUTaHOM OOMIMLIOBONHYIO
Kepamviky. CObnIopaifTe MHCTPYKLVIM COOTBETCTBYIOLLETO MPOM3BOTENA KEPAMMKL.

NOBOYHbIE SODEKTbI:

B PEAKVX CJTy4aAX BO3MOXHbI, HaNp1MED, annepriyeckiie PeakLi Ha KOMNOHEHTHI Criasa Win o6
YCTIOBNIEHHbIE NEKTPOXMMIMYECKIMA (aKTOPaMM HENPUATHHIE OLLLLICHYA.
B3AMMOJENCTBUA:

HeU3BeCTHDI,

NMPOTUBOMOKA3AHUA:

1PV {0Ka3aHHOI HenepeHOCUMOCTY, arNeprvyeckix PEaKLMAX Ha KOMMOHEHTH Crinasa.
NPEAYNPEXAEHNA:

©O110COBMECTIMbIE MaTEPVaND! (Kepamiika) — CoBNIOfalTe YKa3aHIA MPOV3BOANTENA KEPaMUKN.
TAPAHTUA:

Halum TexHmueckmie pekoMeHZaLMM N0 MPUMEHEHIIO - B YCTHON, MMCbMEHHOV GOpMe U B BIATe pa-
604X MHCTPYKLWI - OCHOBBIBAIOTCA Ha HaLLIEM COBCTBEHHOM OMbiTe 1 HaLLVX COBCTBEHHBIX NCCIIEA0Ba-
HVAX; NO3TOMY VX MOXHO PacCMaTpVBATh NULLb B Ka4ECTBE OPMEHTUPOBOYHBIX AaHHbIX. Mbi nocTosHHO
paboTaen Haj aNbHENLLIM COBEPLIEHCTBOBAHMEM HaLLX M3TenHi. 03TOMy Mbl OCTaBMIAEM 3a COBOM
MPABO Ha BHECEHYE M3MEHEHMI B KOHCTPYKLVIO 11 COCTaB.

®OPMbI MOCTABKW:

cotcrynom 6e3 otcryna
REF Tonuxa / auametp Conepxatine REF Tonwuxa / avamerp Conepxate
136508 8mmo98.3 MM/ cotctynom  Twr. 136008 8mmo99.5Mm/6esotcryna 1w

136010
136012
136014
136015
136016
136018
136025
136030

136510 10mMm098.3 MM/ cotcrynom 1w,
136512 12mMm@98.3 MM/ cotctynom 1w
136513 13.5Mm0983Mm/cotcrynom  1wr.
136515 15mMm098.3 MM/ cotcrynom 1w,
136516 16Mm 0 98.3 Mm/ cotctynom 1w
136518 18 Mm©098.3 MM/ cotctynom 1w,
136520 20mm 0 98.3 Mm/cotctynom 1w
136525 25mMm @ 98.3 Mm/cotcrynom 1w
136530 30Mm©098.3 MM/ cotcrynom 1w,

NPUMEHAEMbIE HOPMbI:
DINEN1SO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN SO 5832-3, ASTM F 136

10mMm099.5Mm/be3orcryna 1w,
12Mm099.5mm/Be3otcryna 1w
14Mm099.5Mm/be3otcryna 1w,
15Mm099.5mm/6e3otcryna 1w
16MM099.5 MM/ Ge3otcryna 1w,
18MmM099.5Mm/be3otcryna 1w,
25MM099.5MM/6e3otcyna 1w
30mmo99.5mm/6esotcryna 1w

PRODUCTO: STARBOND TI5 DISC

Pieza en bruto a fresar de aleacion de titanio de grado 5 ELI para metal-ceramica
para la elaboracion de protesis dentales fijas y extraibles mediante fresado CAM. Segun las
disposiciones de la 1SO 22674, esta aleacion esta comprendida en la categoria del tipo 4. Esta
aleacion debe ser utilizada por personal cualificado y capacitado para el campo de aplicacion
previsto.

Indicaciones: protesis parciales extraibles, ganchos, coronas revestidas,
puentes para la region incisal con hasta tres ponticos contiguos, en la region posterior con hasta
dos pdn-ticos contiguos; barras, elementos de sujecion, superestructuras sostenidas por
implantes.

ANALISIS ORIENTATIVO EN MASA %:

Valores nominales de la composicion de la aleacion

Ti Al v Otros componentes:
89,4% 62% 4,0% <04%
PROPIEDADES (VALORES DE REFERENCIA):
mite e et 837 Mpa Densidad 44glam’
Resistencia a la traccion 921 MPa Intervalo de fusién 1650°C
Alargamiento de rotura 15% Coeficiente %eé‘ggfcs Iopidiite) 10,3 x 10°K"
Dureza Vickers 330HV 5/30
MODELACION:

No modelar las paredes de las coronas de la modelacion virtual a menos de 0,4 mm para que después
del acabado y antes del revestimiento ceramico o acrilico tengan un grosor minimo de 0,3 mm. Realizar
las coronas y los elementos de puente segun las formas anatémicas de los dientes para permitir una
estratificacion cerdmica uniforme. Evitar bordes afilados y modelaciones socavadas. Realizar las barras
entre los elementos de puente tan fuertes y altas como sea posible. En la region incisal recomendamos
realizar para puentes de hasta tres pdnticos contiguos una seccion transversal de los conectores de
minimo 5,5 mm”. Para la region posterior con hasta dos ponticos contiguos una seccion transversal de
los conectores de minimo 8 mr.

GENERALIDADES

£l acabado de las estructuras se puede realizar con fresas de metal duro aptas para titanio segun lo
especificado por los fabricantes de fresadoras.

SEPARACION DE LAS ESTRUCTURAS

La separacion de las estructuras se realiza con fresas de metal duro con dentado cruzado aptas para
titanio o discos de corte.

ACABADO Y LIMPIEZA

Acabar las estructuras con una fresa de metal duro limpia apta para titanio. Para evitar la formacion de
burbujas durante la coccion de la cerémica por solapamientos, las herramientas deben pasarse en una
sola direccion sobre la superficie. Observar en todo momento la velocidad méxima recomendada por
el fabricante de los instrumentos. A continuacion, arenar las superficies con 6xido de aluminio puro
(aprox. 110 - 250 um) con una presion de 2-3 bar. Seguidamente, cepillar la estructura a fondo bajo
agua corriente o aplicar chorro de vapor. Si fuera necesario, desengrasar con alcohol etflico. jNo utilice
nunca acido fluorhidrico!

REVESTIMIENTO

Las estructuras Starbond Ti5 pueden revestirse con una cerdmica de recubrimiento apta para titanio. Por
favor, tenga en cuenta los datos del fabricante de cerdmica correspondiente.

EFECTOS SECUNDARIOS:

En algunos casos aislados se pueden dar, p. €], alergias a componentes de la aleacion o parestesia
electroguimicamente inducida.

INTERACCIONES:

Se desconocen.

CONTRAINDICACIONES:

En caso de incompatibilidades constatadas, alergias a componentes de la aleacion.
ADVERTENCIAS:

Materiales biocompatibles (ceramica) - por favor observe las instrucciones del fabricante de cerdmica.
GARANTIA:

Nuestras recomendaciones referentes a las técnicas de aplicacion, ya sea verbalmente, por escrito
o en forma de instrucciones practicas, se basan en nuestras propias experiencias y ensayos y deben
ser consideradas por o tanto como normas Unicamente. Nuestros productos estén sometidos a un
desarrollo continuo. Por eso nos reservamos el derecho de modificaciones tanto en la construccion
comoen la estructura.

FORMAS DE SUMINISTRO:

Con escalon Sin escalon
REF grosor/ didmetro Contenido REF grosor/ didmetro Contenido

136508 8mmo983mm/conescalon  1ud. 136008 8mmo99.5mm/sinescalén  Tud.
136510 10mm@98.3mm/conescalon  1ud. 136010 10mmo99.5mm/sinescalon  1ud.
136512 12mmp983mm/conescalén  1ud. 136012 12mmo99.5mm/sinescalén  1ud.
136513 135mmo983mm/conescalén  1ud. 136014 14mme99.5mm/sinescalén  1ud.
136515 15mm@98.3mm/conescalon  1ud. 136015 15mmo99.5mm/sinescalon  1ud.
136516 16mmo983mm/conescalén  1ud. 136016 16mm@99.5mm/sinescalén  1ud.
136518 18mmo98.3mm/conescalén  1ud. 136018 18mme99.5mm/sinescalén  1ud.
136520 20mmg98.3mm/conescalon  1ud. 136025 25mmg99.5mm/sinescalon 1 ud.
136525 25mmo98.3mm/conescalén  1ud. 136030 30mme99.5mm/sinescalén  1ud.
136530 30mmo98.3mm/conescalén  1ud.

NORMAS APLICADAS:
DINEN IS0 14971, DINEN ISO 22674, DIN EN IS0 5832-3, ASTM F 136

PRODOTTO: STARBOND TI5 DISC

Disco fresabile in lega al titanio di grado 5 ELI per tecnica metallo-ceramica per la
produ-zione di protesi dentarie fisse e mobili con fresatrici con tecnologia CAM. Secondo le
disposizioni previste dalla norma IS0 22674, la lega rientra nella categoria tipo 4. Questa lega
dovrebbe es-sere utilizzata nell'ambito di applicazione previsto da personale qualificato e
opportunamente formato.

Indicazioni: protesi parziali rimovibili, ganci, corone con ricopertura estetica, ponti
per il settore anteriore fino a tre elementi intermedi, ponti per il settore posteriore fino a due
elementi intermedi; barre, fissaggi, sovracostruzioni su impianti
COMPOSIZIONE IN MASSA %:

Valori nominali nella composizione della lega

Ti Al v Altri componenti:
89,4% 6,2% 4,0% <04%
EIGENSCHAFTEN (RICHTWERTE):
Limite elastico (Rp 0,2) 837 MPa Densita 4,4g/cm’
Resistenza alla trazione 921 MPa Intervallo di fusione 1650°C
Allungamento alla rottura 15% Coefficiente %ﬁég%ﬂémnelermm 10,3x10°K"
Durezza Vickers 330HV5/30
MODELLATO:

Lo spessore delle pareti delle corone non deve essere inferiore a 04 mm in modo che dopo la rifinitura
e prima del rivestimento in ceramica o in resina sia di almeno 0,3 mm. Creare le corone e gli elementi
dei ponti conformemente alle forme anatomiche del dente in modo da consentire un rivestimento
ceramico omogeneo. Evitare la formazione di bordi appuntiti o di stratificazioni indesiderate. Le barre
tra gli elementi del ponte devono essere realizzate quanto pili alte e resistenti possibile. In caso di
ponte per il settore anteriore fino a tre elementi intermedi, si consiglia la realizzazione di una sezione
di connessione dialmeno 5,5 mm2. Nei ponti per il settore posteriore fino a due elementi, la sezione di
connessione non deve essere inferiore a8 mm.

IN GENERALE

I manufatti possono essere rifiniti utilizzando frese in carburo di tungsteno adatte al titanio e attenendosi
alle indicazioni del produttore della fresatrice.

SEPARAZIONE DEI MANUFATTI DAL GREZZO

| manufatti possono essere separati dal grezzo con apposite frese in carburo di tungsteno a taglio
incrociato oppure dischi da taglio.

RIFINITURA E PULIZIA

Rifinire i manufatti con una fresa pulita in carburo di tungsteno adatta al titanio. Per evitare che eventuali
sovrapposizioni provochino la formazione di bolle durante la cottura della ceramica, gli utensili per
levigare la superficie devono essere utilizzati sempre nella stessa direzione. Rispettare il regime massimo
raccomandato dal produttore dello strumento. Sabbiare le superfici con ossido di alluminio puro (110
- 250 um circa) a 2-3 bar. Infine spazzolare accuratamente il manufatto sotto acqua corrente oppure
vaporizzarlo. Eventualmente, sgrassarlo con alcool etilico. Non utilizzare mai acido fluoridrico.
RIVESTIMENTO

| manufattiin Starbond Ti5 possono essere rivestiti con una ceramica da rivestimento adatta al titanio. A
tal proposito, attenersi alle indicazioni del produttore della ceramica utilizzata.

EFFETTI COLLATERALI:

In alcuni rari casi possono manifestarsi allergie ai componenti della lega o distesia locale dovuta a
processi elettrochimici.

INTERAZIONI:

Sconosciute

CONTROINDICAZIONI:

comprovata intollerabilita o allergie ai componenti della lega.

AVVERTENZE:

Materiali biocompatibili (ceramica) - attenersi alle indicazioni del produttore della ceramica.
GARANZIA:

Le nostre istruzioni per ['uso, siano esse orali o scritte oppure in forma di consigli pratici, si basano su
esperienze ed esperimenti personali e possono dunque essere considerate solo valori indicativi. | nostri
prodotti sono sottoposti ad uno sviluppo costante. Ci riserviamo quindi il diritto di apportare eventuali
modifiche alla costruzione e alla composizione degli stessi.

FORMATI:
Con gradino Senza gradino
REF Spessore/diametro Contenuto ~~ REF Spessore/diametro Contenuto

136508 8mmg98.3mm/congradino  1pz.
136510 10mm 0 98.3 mm/congradino  1pz.
136512 12mm o 98.3 mm/congradino  1pz.
136513 13.5mmo983mm/congradino  1pz.
136515 15mmp 983 mm/congradino  1pz.
136516 16 mm098.3mm/congradino  1pz.
136518 18 mm¢98.3 mm/con gradino 1 pz.
136520 20mm @ 98.3 mm/ con gradino  1pz.
136525 25mmo98.3 mm/congradino  1pz.
136530 30mm o983 mm/congradino 1pz.

CONFORME ALLE NORMATIVE:
DINEN1SO 14971, DIN EN 15O 22674, DIN EN SO 5832-3, ASTMF 136

136008 8mm@99.5mm/senzagradino  1pz.
136010 10mm@99.5mm/senzagradino 1 pz.
136012 12mm@99.5mm/senzagradino 1 pz.
136014 14mmo99.5mm/senzagradino 1 pz.
136015 15mm@99.5mm/senzagradino 1 pz.
136016 16mmo99.5mm/senzagradino  1pz.
136018 18mm@99.5mm/senzagradino  1pz.
136025 25mm@99.5mm/senzagradino  1pz.
136030 30mm@99.5mm/senzagradino 1 pz.
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PRODUKT: STARBOND TI5 DISC

Frasrohling aus aufbrennfahiger Grade 5 ELIFTitanlegierung zur Herstellung von
festsitzendem und herausnehmbarem Zahnersatz mittels CAM-Frasen. Nach den Bestimm-
ungen der 150 22674 fallt die Legierung unter die Kategorie Typ 4. Diese Legierung sollte von
qualifiziertem und geschultem Personal fir den vorgesehenen Anwendungsbereich verwendet
werden.
Indikationen: herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, verblendete Kronen, Briicken fir den
Frontzahnbereich mit bis zu drei zusammenhéngenden Zwischengliedern, im Seitenzahnbe-
reich mit bis zu zwei zusammenhangenden Zwischengliedern; Stege, Befestigungen, Implantat
getragene Suprakonstruktionen.
RICHTANALYSE IN MASSE %:

inalwerte der Legi
Ti Al v Andere Bestandteile:
89,4% 62% 40% <04%
EIGENSCHAFTEN (RICHTWERTE):
Dehngrenze (Rp0.2) 837 MPa Dichte 4,4/’
Zugfestigkeit 921 MPa Schmelzintervall 1650°C
Bruchdehnung 15% ThermlscherAéjgfiéeggnléngskoefﬁnem 10,3 X109

Vickers-Harte

MODELLATION:

Kronenwande der virtuellen Modellation nicht diinner als 0,4 mm modellieren, sodass die Wand-
starke nach dem Ausarbeiten und vor der Keramik- oder Kunststoffverblendung mindestens
0,3 mm betrégt. Kronen und Briickenglieder entsprechend den anatomischen Zahnformen ge-
stalten, um eine gleichmaRige Keramikschichtung zu erméglichen. Scharfe Kanten und unter sich
gehende Modellation vermeiden. Die Stege zwischen den Briickengliedern so stark und hoch
wie moglich gestalten. Wir empfehlen im Frontzahnbereich bei Briicken mit bis zu drei zusam-
menhdngenden Zwischengliedern einen Verbinderquerschnitt von mind. 5,5mm? zu realisieren.
Im Seitenzahnbereich mit bis zu zwei zusammenhangenden Zwischengliedern einen Verbinder-
querschnitt mit mind. 8mm?.

ALLGEMEINES

Die Ausarbeitung der Gertiste kann mit fur Titan geeigneten Hartmetallfrasern gemal den Anga-
ben der Frasmaschinenhersteller erfolgen.

HERAUSTRENNEN DER GERUSTE

Das Heraustrennen der Geriiste erfolgt mit fiir Titan geeigneten kreuzverzahnten Hartmetall-
Frésern oder Trennscheiben.

AUSARBEITEN UND REINIGEN

Die Geriiste mit einem sauberen fiir Titan geeigneten Hartmetall-Fréser ausarbeiten. Um eine
Blasenbildung beim Aufbrennen der Keramik durch Uberlappungen zu vermeiden, sind die Werk-
zeuge nur in eine Richtung tber die Oberflache abzuziehen. Dabei die vom Hersteller empfoh-
lene Hochstdrehzahl der Instrumente beachten. AnschlieBend die Oberflachen mit reinem Alu-
miniumoxid (ca. 110 - 250 um) mit einem Druck von 2-3 Bar abstrahlen. Das Gerst anschlieBend
griindlich unter flieBendem Wasser abbursten oder abdampfen. Gegebenenfalls mit Ethylalkohol
entfetten. Verwenden Sie niemals Flusssaure!

VERBLENDEN

Starbond TiS Gertiste kdnnen mit einer fir Titan geeigneten Verblendkeramik verblendet werden.
Bitte hierzu die Angaben des entsprechenden Keramikherstellers beachten.
NEBENWIRKUNGEN:

Wie z. B. Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfin-
dungen sind in seltenen Einzelfallen maglich.

WECHSELWIRKUNGEN:

Unbekannt.

GEGENANZEIGEN:

Bei erwiesenen Unvertraglichkeiten, Allergien gegeniber Legierungsbestandteilen.
WARNHINWEISE:

Biokompatible Materialien (Keramik) - bitte die Hinweise des Keramikherstellers beachten.
GEWAHRLEISTUNG:

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie méindlich, schriftlich oder im
Wege praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und
Versuchen und kdnnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Unsere Produkte unterliegen
einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns  deshalb Anderungen in Konstrukti-
on und Zusammensetzung vor.

330HV'5/30

LIEFERFORMEN:
mit Absatz ohne Absatz
REF Dicke/ Durchmesser Inhalt REF Dicke/ Durchmesser Inhalt

136508 8mmo98.3 mm/mitAbsatz  1St. 136008 8mm@99.5mm/ohneAbsatz  1St.
136510 10mmo98.3 mm/mitAbsatz 1St. 136010 10mm99.5mm/ohneAbsatz 15St.
136512 12mmo98.3mm/mitAbsatz  1St. 136012 12mmo99.5mm/ohneAbsatz 15t.
136513 13.5mmo98.3mm/mitAbsatz 1St. 136014 14mmo99.5mm/ohneAbsatz 1St.
136515 15mmo98.3mm/mitAbsatz  1St. 136015 15mmo99.5mm/ohneAbsatz 15t.
136516 16mmo98.3 mm/mitAbsatz  15t. 136016 16 mmo99.5mm/ohne Absatz ~ 15t.
136518 18mmo98.3mm/mitAbsatz 1St. 136018 18mmo99.5mm/ohneAbsatz 15St.
136520 20mmo98.3mm/mitAbsatz 1St. 136025 25mmo99.5mm/ohneAbsatz 15St.
136525 25mmo98.3mm/mitAbsatz  1St. 136030 30mmo99.5mm/ohneAbsatz 1St.
136530 30mmo98.3 mm/mitAbsatz  1St.

ANGEWENDETE NORMEN:
DIN EN SO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN SO 5832-3, ASTMF 136

PRODUCT: STARBOND TI5 DISC

Milling blank made of furnace-fired grade 5 ELI titanium alloy for CAM milling of
fixed and removable and dental prostheses. According to the requirements as stipulated
by ISO 22674 this alloy is a type 4 alloy. This alloy should be used by qualified and trained
personnel for the designated scope of application.

Identified uses: removable, partial dentures, brackets, veneered crowns, bridges
in the anterior region with up to three pontics, in the posterior region with up to two pontics;
crosspieces, fastenings, implant-borne superstructures.

NOMINAL ANALYSIS IN MASS PERCENT:

Nominal values of alloy composition

Ti Al v Other constituents:
89.4% 6.2% 40% <04%
ALLOY PROPERTIES:
Yield strength (Rp0.2) 837 MPa Density 44g/cm’
Tensile strength 921 MPa Melting interval 1650°C
Eongaton 15% Themnal expandin coefident 193, 1g0g0

Vickers strength 330 HV'5/30

MODEL:

The crown walls of the virtual model should be contoured no thinner than 04 mm, so that the
wall thickness after finishing and prior to ceramic or plastic veneering is at least 0.3 mm. Crowns
and pontics are to be designed in accordance with the anatomical form of the teeth to provide for
aconsistent ceramic layer. Avoid formation of sharp ridges and undercut areas. Crosspieces between
the pontics should be formed as strong and as high as possible. For the anterior region of bridges
with up to three pontics, we recommend a minimum cross-section for the connectors of 5.5 mm?.
For the posterior region with up to two pontics, we recommend a minimum cross-section for the
connectors of 8 mm?.

GENERALLY

Frameworks can be finished using tungsten carbide burs suitable for use on titanium, according to
the manufacturer's instructions for use.

CUTTING FRAMEWORKS

Frameworks can be cut using cross-cut tungsten carbide burs or cutters suitable for use on titanium.
FINISHING AND CLEANING

Finish frameworks with a clean tungsten carbide bur suitable for use on titanium. To prevent blistering
caused by overlaps when firing the ceramic, tools should only be drawn unidirectionally over the
surface. Also observe the manufacturer’s recommended maximum speed for the instruments. Then
blast the surface with pure aluminium oxide (ca. 110- 250 um) at a pressure of 2 to 3 bar. Finally, wash
the framework thoroughly under running water or steam clean it. Degrease with ethyl alcohol, if
required. Never use hydrofluoric acid!

VENEERING

Starbond Ti5 frameworks can be veneered with a veneering ceramic sitable for use on titanium.
Please observe the corresponding ceramic manufacturer's instructions.

SIDE EFFECTS:

May be experienced inrare cases, such as allergies to alloy constituents or electrochemically-induced
paresthesia.

INTERACTIONS:

None known.

CONTRAINDICATIONS:

For known intolerances, allergies to alloy constituents.

WARNING:

Biocompatible materials (ceramic) - please observe the ceramic manufacturer’s instructions.
WARRANTY:

QOur recommendations for use whether given verbally, in writing or by practical instructions, are
based on our own trials and experience and can only be considered as standard values. Our products
are subject to constant further development. Therefore alterations in construction and composition
arereserved

DELIVERY FORMAT:
With edging Without edging
REF Thickness / diameter Contents ~ REF Thickness / diameter Contents

136508 8mmo983mm/withedging Titem 136008 8mmo99.5mm/withoutedging 1item
136510 10mm@983mm/withedging Titem 136010 10mmg99.5mm/withoutedging 1item
136512 12mmo983mm/withedging 1Titem 136012 12mmo99.5mm/withoutedging 1item
136513 13.5mmo98.3mm/withedging 1item 136014 14mmo99.5mm/withoutedging 1item
136515 15mm@983mm/withedging Titem 136015 15mmg99.5mm/withoutedging 1item
136516 16mmo983mm/withedging 1item 136016 16mm@99.5mm/withoutedging 1item
136518 18mm@983mm/withedging 1Titem 136018 18 mmg99.5mm/withoutedging 1item
136520 20mmo983mm/withedging Titem 136025 25mmg99.5mm/withoutedging 1item
136525 25mmo983mm/withedging 1Titem 136030 30mmg99.5mm/withoutedging 1item
136530 30mmo983mm/withedging 1item

APPLIED STANDARDS:
DINENISO 14971, DIN EN 15O 22674, DIN EN SO 5832-3, ASTM F 136

PRODUIT: STARBOND TI5 DISC

Disque de fraisage en alliage titane de grade 5 EL! apte a la cuisson pour la
fabrication d'implants dentaires amovibles et fixes par fraisage FAO. Alliage de type 4 conforme
aux disposi-tions prévues par la norme IS0 22674. Alliage devant étre utilisé par du personnel
qualifié et formé pour le domaine d'application prévu.

Indications : prothéses partielles amovibles, clips, couronnes stratifiées, bridges pour

e secteur antérieur avec jusqua trois éléments intermédiaires, dans la région latérale jusqua trois
éléments intermédiaires ; armatures, fixations, superstructures sur implants.
ANALYSE DE REFERENCE EN POURCENTAGE DE LA MASSE :

Valeurs nominales de la composition de |'alliage
Ti Al v Autres composants :
89,4% 6,2% 40% <04%

CARACTERISTIQUES (VALEURS DE REFERENCE) :

Limite d'allongement a5 3
(RpO,Z? 837 MPa Densité 4,4 g/cm
Résistance a la traction 921 MPa Intervalle de fusion 1650°C
Allongement a la rupture 15% (oeﬂﬁuentd'zeé})g&g.!gn T 10,3x 10K’
Dureté Vickers 330HV 5/30
MODELAGE :

Lors du modelage virtuel, attribuer a la couronne des parois d'une épaisseur minimum de 04 mm
afin dobtenir des parois au moins égale & 0,3 mm aprés le dégrossissage et avant le recouvrement
céramique ou résine. Former les couronnes et intermédiaires de bridges en fonction de Ianatomie des
dents correspondantes afin dobtenir une répartition homogene des couches de céramique. Eviter
les bords vifs et les contre-dépouilles. Concevoir les barres situées entre les intermédiaires de bridge
aussi épaisses et hautes que possible. Dans la zone antérieure dans le cas de bridges avec jusqu trois
éléments intermédiaires, nous conseillons de réaliser une section de liaison de 5,5mm? au minimum.
Dans la zone latérale avec jusqua deux éléments intermédiaires, prévoir une section de liaison avec
au minimum. 8mny’,

GENERALITES

Le dégrossissement des armatures peut se faire & [aide de fraises en carbure de tungsténe compatibles
avec les alliages titane, 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
tungsténe compatibles avec les alliages titane

DEGROSSISSAGE ET NETTOYAGE

Dégrossir les armatures avec une fraise en carbure de tungsténe compatibles avec le titane. Pour éviter la
formation de bulles lors de la cuisson dela céramique, les instruments doivent tre retirés dans une seule
direction au-dessus de la surface. Bien respecter les vitesses de rotation maximales des instruments
utilisés recommandées par le fabricant. Ensuite, sabler les surfaces a alumine pure (env. 110- 250 um)
a une pression de 2-3 bar. Puis, bien nettoyerla piéce & leau du robinet ou au jet de vapeur. Dégraisser
aléthanol si cest nécessaire. Ne jamais utiliser dacide fluorhydrique !

RECOUVREMENT

Les armatures Starbond Ti5 peuvent étre recouvertes dune céramique de recouvrement compatible
avec le titane. Respecter les instructions du fabricant de céramique & ce sujet

EFFETS INDESIRABLES :

Dans certains cas, des allergies aux composants de lalliage ou des pertes de sensibilité dorigine
électrochimique sont possibles.

INTERACTIONS:

Inconnues.

CONTRE-INDICATIONS :

En cas dintolérance avérée, dallergies aux composants de [alliage,

AVERTISSEMENTS :

Matériaux biocompatibles (céramique) -
Lieferformen:

PRESTATION DE GARANTIE:
Nos recommandations sur la maniére d'utilisation — nimporte quielles soient données de voix vive,
par écrit ou par voie dinstructions pratiques - sappuyent sumos propres expériences et essais et se
comprennent seulement comme valeurs indicatives. Nos produits sont continuellement améliorés.
Cest pourquoi nous nous réservons le droit deffectuer de modifications dans la construction et la
composition des nos produits.

FORMES DE LIVRAISON :

Avecrainure

respecter les instructions du fabricant de céramique.

Sans rainure

REF Epaisseur/Diamétre Contenu REF Epaisseur/Diamétre Contenu
136508 8mmg98.3mm 1pc 136008 8mmg99.5mm 1pc.
136510 10mm g 98.3 mm 1pc 136010 10 mm ¢ 99.5 mm Tpc
136512 12mmg 98.3 mm Tpc 136012 12mm ¢ 99.5mm Tpc
136513 13,5mm e 98.3 mm 1pc 136014 14mm g 99.5 mm Tpc.
136515 15mmg98.3 mm Tpc 136015 15mm ¢ 99.5mm Tpc
136516 16 mm g 98.3 mm Tpc 136016 16 mm ¢ 99.5 mm Tpc
136518 18mm g 98.3 mm 1pc. 136018 18mm @ 99.5 mm 1pc.
136520 20mm g 98.3 mm Tpc 136025 25mm g 99.5mm Tpc
136525 25mmg 98.3 mm Tpc 136030 30mmg99.5mm Tpc.
136530 30mm 0 98.3 mm Tpc.

NORMES UTILISEES :
DIN ENISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN 15O 5832-3, ASTMF 136

PRODUKT: STARBOND TI5 DISC

Dyskz stopu tytanu typu 5 (grade 5 ELI) do frezowania nadajacy sie do licowania
ceramiki, do wykonywania prac protetycznych przy uzyciu frezarek CNC. Zgodnie z wymogami
normy IS0 22674, stop Klasyfikuje sie w kategorii Typ 4. Powyzszy stop powinien by¢ stosowany
wylacznie przez wykwalifikowany i przeszkolony personel w sposéb zgodny z jego pierwotnym
przezna-czeniem.

Zakres zastosowania: wyjmowane protezy czesciowe, klamry, korony licowane,
mosty w obszarze zebdw przednich z maksymalnie trzema pofaczonymi elementami posrednimi,
w obszarze zebéw bocznych z maksymalnie dwoma potaczonymi elementami posrednimi; zes-
polenia belkowe, mocowania, suprakonstrukcje w implantologii.

ORIENTACYJNY SKLAD PROCENTOWY:

Skfad stopu w wartosciach nominalnych

Ti Al v Inne skfadniki:
89,4% 6,2% 4,0% <04%
PARAMETRY (SZACUNKOWO):
Umowna granica ¢ 3
plastycznosci (Rp0.2) 837 MPa Gestos¢ 4,4g/cm
Wytrzymatosc na L o
ozcigganie 921 MPa Iakres temperatur topnienia 1650°C
Wydtuzenie przy zerwaniu 15% Wspdtczynnik rozszerzalnosci 10,3x 10K

cieplnej (20-600°C)

Twardos¢ w skali Vickersa 330HV 5/30

MODELOWANIE:

Grubos¢ scianek korony w modelu wirtualnym powinna wynosi¢ nie mniej niz 04 mm, tak aby
grubos¢ scianek po obrébce mechaniczne), przed licowaniem ceramika lub kompozyter wynosita co
najmniej 0,3 mm. Koronki i elementy mostow ksztattowac zgodnie z anatomicznymi formani zebow,
aby umozliwi¢ réwnomieme powlekanie ceramika. Unika¢ ostrych krawedzi i podcieni. Zespolenia
miedzy przestami nalezy modelowac wysoko i jak najgrubiej. W obszarze zebdw przednich i mostow
z maksymalnie trzema pofaczonymi elementami posrednimi zachowac przekrdj facznikw, wynoszacy
o ngjmniej 5,5 mm?. W obszarze zebéw bocznych z maksymalnie dwoma pofaczonymi elementami
posrednimi zachowac przekrdj facznikéw, wynoszacy co najmniej 8 mnv,

WSKAZOWKI OGOLNE

Obrobke podbudowy ze stopu tytanu nalezy przeprowadzac frezami przeznaczonymi do metalu
zgodnie ze wskazaniami producenta frezarki.

WYCIECIE WYFREZOWANEJ PODBUDOWY Z KRAZKA

Wyciecie wyfrezowanej podbudowy nalezy wykonac tarcza Scierng lub frezami przeznaczonymi do
obrébki stopdw tytanu.

OBROBKA PODBUDOWY | CZYSZCZENIE

Podbudowy obrabia sie czystymi frezami ze stopow twardych przeznaczonymi do obrébki stopdw
tytanu. Aby unikng¢ powstawania pecherzy przy wypalaniu ceramiki na skutek przekrywania,
narzedzia przeciagac przez powierzchnie tylko w jednym kierunku. Uwzglednic przy tym maksymalng
predkos¢ obrotowg narzedzi zalecang przez producenta. Nastepnie wypiaskowa¢ powierzchnie
czystym tréjtlenkiem glinu (ok. 110 - 250 pm) pod cisnieniem 2-3 bar. Nastepnie doktadnie wyczyscic
podbudowe pod biezaca woda lub przy uzyciu wytwomnicy pary. W razie potrzeby odtiusci¢ ja
alkoholem etylowym. Nie uzywac kwasu fluorowodorowegol

LICOWANIE

Podbudowy Starbond Ti5 mozna licowac ceramikg odpowiednia do stopéw tytanu. Przestrzegac przy
tym zalecen producenta ceramiki.

DZIALANIA UBOCZNE:

Jak np. alergie na skfadniki stopu lub dyskomfort wynikajacy z proceséw elektrochemicznych, moga
wystepowac w rzadkich, indywidualnych przypadkach

INTERAKCJE:

Nieznane.

PRZECIWWSKAZANIA:

Przy stwierdzonej nietolerandji, alergiach na skfadniki stopu.

OSTRZEZENIE:

Materiaty biokompatybilne (ceramika) — przestrzegac wskazéwek producenta ceramiki.
GWARANCJA:

Nasze zalecenia aplikacyjne, udzielone ustnie, pisemnie lub w formie praktycznych

instrukji, oparte s na naszym wiasnym doswiadczeniu  probach, moga wiec byc traktowane tylko jako
dane orientacyjne. Nasze produkty s3 stale doskonalone. Diatego zastrzegamy sobie prawo do zmian
w konstrukgjii skladzie.

FORMY DOSTAWY:
Ze stopniem Bez stopnia
REF Grubos¢/ Srednica llos¢ REF Grubosc/ srednica llos¢
136508 8mmp98.3mm/zestopniem 1szt. 136008 8mmo99.5mm/bezstopnia  1szt.

136510 10mmg98.3 mm/zestopniem Tszt. 136010 10mm o 99.5mm/bezstopnia 1szt.
136512 12mm o 98.3 mm/zestopniem 1szt. 136012 12mmo99.5mm/bezstopnia  1szt.
136513 13.5mmo98.3 mm/zestopniem 1szt. 136014 14mmo99.5mm/bezstopnia 1szt.
136515 15mm o983 mm/zestopniem 1szt. 136015 15mm@99.5mm/bezstopnia  1szt.
136516 16 mm o 98.3 mm/zestopniem 1szt. 136016 16 mmo99.5mm/bezstopnia ~ 1szt.
136518 18mmo98.3mm/zestopniem Tszt. 136018 18mmo99.5mm/bezstopnia 1szt.
136520 20 mmo98.3 mm/zestopniem 1szt. 136025 25mm@99.5mm/bezstopnia 1szt.

136525
136530

25mm g 98.3 mm/ ze stopniem  1szt.
30mm ¢ 98.3 mm/ze stopniem 1szt.

SPELNIA WYMOGI NORM:
DINEN1SO 14971, DIN EN SO 22674, DIN EN 1SO 5832-3, ASTM F 136

136030 30mmo99.5mm/bezstopnia  1szt.
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