
Mill CoCr solid - Rohlinge  
 Gebrauchsanweisung

Indikationen: dima Mill CoCr solid – Rohlinge sind nach Typ 4 zur Herstellung von festsitzendem und herausnehmbarem  
Zahnersatz für Kronen- und Brückengerüste sowie Steg- und Implantatsuprakonstruktionen nach DIN EN ISO 22674 und EN ISO 
9693 indiziert. Die Verarbeitung erfolgt in der CAD/CAM-Technik mittels geeigneter Fräsmaschinen. (Herstellerangaben  
bitte beachten)
Tabelle 1: Indikationen und maximale Anzahl Zwischenglieder.

Herstellung Einzelkronen, Inlays, Onlays,  
Primär-/Sekundärteleskope

Brücken (max. Anzahl  
zusammenhängender Zwischenglieder)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3
X = freigegeben

Kontraindikationen: Kontraindiziert sind alle Anwendungen, die nicht unter Indikationen sowie Tabelle 1 aufgeführt sind.  
Bei bekannter Überempfindlichkeit (Allergie) gegen Bestandteile der Legierung.
Anwendung
1. Fertigung: Setzen Sie die Disc entsprechend der Bedienungsanleitung des CAM-Systems in die Maschine ein und verarbeiten 

Sie die Scheibe mit für CoCr geeigneten Hartmetallfräsern. Entnehmen Sie nach Abschluss der Bearbeitung den Rohling mit  
den hergestellten Gerüsten.

2. Heraustrennen der Gerüste aus dem Rohling: Die gefrästen Restaurationen können mit für CoCr-Legierungen geeigneten 
kreuzverzahnten Hartmetall-Fräsern oder Trennscheiben aus dem Rohling herausgetrennt werden.

3. Ausarbeiten / Reinigen: Die herausgetrennten Gerüste mit scharfen Hartmetallfräsern ohne hohen Druck nur in einer Richtung 
bearbeiten. Scharfe Kanten und unter sich gehende Stellen vermeiden. Bei gewünschter Verblendung müssen die Oberflächen 
mit Aluminiumoxid (110-125 µm) unter einem Druck von 3-4 bar abgestrahlt, gründlich abgedampft und anschließend mit  
Ethanol entfettet werden.  Metallstaub ist gesundheitsschädlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist eine geeignete  
Absaugung und eine Atemschutzmaske Typ FFP3-EN 149-2001 zu benutzen! 

4. Oxidieren: Ein Oxidbrand ist bei dima Mill CoCr solid nicht notwendig. Wird dennoch ein Oxidbrand (schnelles Aufheizen auf 
1000°C ohne Vakuum; nach Erreichen der Temperatur sofort abkühlen) zur visuellen Kontrolle der Gerüstkonditionierung  
durchgeführt, so ist im Anschluss das Oxid mit Einwegstrahlmittel Aluminiumoxid (110-125 µm) abzustrahlen und anschließend 
zu reinigen (z.B. durch Abdampfen). 

5. Fügen (Löten/Lasern): Für das Löten werden ein für CoCr-Legierungen geeignetes Lot und Flussmittel wie z.B. das Heraenium 
P Lot 1 in Verbindung mit dem Hera SLP 99 Flussmittel empfohlen. Den Lötblock in der Dimension so klein wie möglich gestalten 
und zunächst bei ca. 600 °C für 10 min im Ofen durchwärmen. Lötspalte sollten zwischen 0,05 bis 0,2 mm betragen, um  
durchfließendes Lot bei Lötverbindungen zu vermeiden. Für das Laserschweißen vor dem Brand wird ein spezieller  
Laserschweißdraht, wie z.B. Kulzer CoCr-Laserschweißdraht (Durchmesser 0,5 mm oder 0,35 mm) empfohlen.

6. Verblendung mit Keramiken: Empfehlung ist die Verwendung von z.B. HeraCeram. Es gilt die aktuelle Gebrauchsinformation  
HeraCeram von Kulzer, bei Verwendung anderer Keramiken sind die jeweiligen Gebrauchsinformationen der Keramikhersteller 
zu beachten.

7. Polieren: Nach dem Keramikbrand bzw. Löten sind vorhandene Oxide/Flussmittelreste zu entfernen und das Gerüst  
mit geeigneten Schleif-/Polierinstrumenten und Polierpaste auf Hochglanz auszuarbeiten.

Technische Daten:

Legierungstyp 4
Dichte 8,8 g/cm³
WAK-Wert (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Massengehalt aller Bestandteile (in Gew.-%) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickershärte 350 HV10
Zugfestigkeit 680 MPa 
0,2 % Dehngrenze 400 MPa 
Bruchdehnung 9%
E-Modul 250 GPa

Nebenwirkungen: In Einzelfällen können Überempfindlichkeitsreaktionen gegen Inhaltsstoffe der verwendeten Legierung nicht  
ausgeschlossen werden. Bei bekannten Allergien gegen Inhaltsstoffe der Legierung sollte das Produkt nicht angewendet werden. 
Wechselwirkungen: Bei Kontakt mit oder in unmittelbarer Nähe zu nicht artgleichen Legierungen können galvanische Effekte  
auftreten. Im Falle von andauerndem Auftreten von örtlichem Missempfinden hat die Versorgung durch andere Werkstoffe zu erfolgen.
Sicherheitshinweise
• Achten Sie bei der Konstruktion der prothetischen Arbeiten auf ausreichende Wandstär ken und Verbinderquerschnitte.
• Diese Medizinprodukte dürfen im Dentallabor nur von fachkundigem Personal eingesetzt und angewendet werden!  
Bitte beachten Sie auch das Sicherheitsdatenblatt.

CoCr solid blanks  
 Instructions for use

Indications: dima Mill CoCr solid blanks are indicated as Type 4 for the manufacture of fixed and removable dentures for crowns 
and bridge frameworks as well as bridge and implant superstructures according to DIN EN ISO 22674 and EN ISO 9693. The 
processing is carried out using CAD/CAM technology with suitable milling machines. (Please note manufacturer’s specifications).
Table 1: Indications and maximum number of pontics.

Production Single crowns, inlays, onlays, pri-
mary/secondary telescopes

Bridges (max. number  
of connected pontics)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = approved
Contraindications: All applications not listed under Indications or in Table 1 are contraindicated. 
In the case of known hypersensitivity (allergy) to constituents of the alloy.
Application
1. Fabrication: Insert the disc into the machine according to the operating instructions of the CAM system and process the disc 

using tungsten carbide burrs suitable for CoCr. When finished, remove the blank with the frameworks produced.
2. Separating the frameworks from the blank: The milled restorations can be cut out of the blank using cross-cut tungsten 

carbide burrs or separating discs suitable for CoCr alloys.
3. Finishing / cleaning: Dress the separated frameworks with tungsten carbide burs being careful not to apply excess pressure. 

Doing so may cause surface flow of the alloy. Trim in one direction only and avoid the creation of sharp edges. For the desired 
veneering, the surfaces must be blasted with aluminium oxide (110-125 μm) at a pressure of 3-4 bar, thoroughly cleaned and 
then degreased with ethanol.  Metal dust is harmful to health. During finishing procedures, use suitable suction and a  
respirator mask of type FFP3-EN 149-2001.

4. Oxidising: An oxide firing is not necessary with dima Mill CoCr solid. If, however, an oxide firing (rapid heating to 1000°C  
without vacuum, cooling down immediately after reaching the temperature) is carried out for visual inspection of the framework 
conditioning, the oxide must subsequently be stripped off with single-use abrasive aluminium oxide (110-125 μm) and  
subsequently cleaned (e.g. by evaporation).

5. Joining (soldering/lasering): For soldering, a solder and flux suitable for CoCr alloys such as Heraenium P Lot 1 in combination 
with Hera SLP 99 flux is recommended. Keep the soldering block as small as possible and heat it initially at about 600 °C for  
10 minutes in the oven. Soldering gaps should be between 0.05 and 0.2 mm to avoid solder flowing through solder joints. For 
laser welding prior to firing, a special laser welding wire such as Kulzer CoCr laser welding wire (diameter 0.5 mm or 0.35 mm) 
is recommended.

6. Veneering with ceramics: We recommend the use of e.g. HeraCeram. Follow all procedures as indicated in the instruction 
booklet. If other ceramics are used, the instructions for use from those ceramic manufacturers must be followed.

7. Polishing: After ceramic firing or soldering, existing oxides/flux residues must be removed and the framework finished to a high 
gloss using suitable grinding/polishing instruments and polishing pastes.

Technical Specifications:

Alloy type 4

Density 8,8 g/cm³

CTE value (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Mass content of all components (in wt%) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1

Vickers hardness 350 HV10

Tensile strength 680 MPa 

0.2 % yield strength 400 MPa 

Elongation 9%

Young's modulus of elasticity 250 GPa

Side effects: In individual cases, hypersensitivity reactions to constituents of the alloy used cannot be ruled out.  
The product should not be used in case of known allergies to the constituents of the alloy.
Interactions: On contact with or in close proximity to alloys of a different type, galvanic effects can sometimes occur.  
In the event of sustained local discomfort, other materials must be used for the denture.
Safety instructions
• When designing the prosthetic dentures, ensure adequate wall thickness and connector cross-sections.
• These medical devices may only be used and applied by qualified staff in a dental laboratory. 
Please also observe the material safety data sheet.

Mill CoCr solid - Disques à usiner
 Mode d’emploi

Indications : Les disques à usiner dima Mill CoCr solid de type 4 sont indiqués pour la fabrication de prothèses dentaires fixes  
et mobiles, pour les armatures de couronnes et de bridges ainsi que pour les superstructures supportées par des implants et des 
ponts. Ils sont conformes aux normes DIN EN ISO 22674 et EN ISO 9693. L’usinage est effectué par CFAO au moyen de fraiseuses 
adaptées à cette technique. (Veuillez respecter les indications du fabricant).
Tableau 1 : Indications et nombre maximum d’éléments intermédiaires.

Fabrication Couronnes unitaires, inlays, onlays, 
télescopes primaires/secondaires

Bridges (nombre max. d’éléments 
intermédiaires liés)

Antérieur Postérieur Antérieur Postérieur

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = validé
Contre-indications : Toutes les applications qui ne figurent pas dans les indications et le tableau 1 sont contre-indiquées.  
En cas d’hypersensibilité connue (allergie) aux composants de l’alliage.
Utilisation
1. Fabrication : Poser le disque dans la machine comme indiqué dans la notice d’utilisation du système de FAO et l’usiner en  

choisissant des fraises pour métaux durs adaptées au CoCr. Après l’usinage, retirer la pièce avec les armatures fabriquées.
2. Retrait des armatures du disque usiné : Les restaurations fraisées peuvent être séparées du disque usiné au moyen  

de fraises en carbure à denture croisée adaptées aux alliages CoCr ou de disques à tronçonner.
3. Finition / nettoyage : Usiner les armatures séparées au moyen de fraises en carbure bien aiguisées sans appliquer de forte 

pression et en procédant dans une seule direction. Éviter les arêtes vives et les parties en retrait. Si un revêtement est désiré, les 
surfaces seront traitées à l’oxyde d’aluminium (110-125 μm) en appliquant une pression de 3-4 bars, puis à la vapeur et enfin 
dégraissées à l’éthanol.  La poussière de métaux est nocive. Lors des travaux de finition et de sablage, prévoir un système 
d’aspiration adéquat et porter un masque respiratoire de type FFP3-EN 149-2001 ! 

4. Oxydation : L’alliage dentaire dima Mill CoCr solid ne nécessite pas de cuisson d’oxydation. Dans le cas où une cuisson d’oxydation 
(chauffage rapide à 1000°C sans vide, refroidir immédiatement dès l’obtention de la température) serait effectuée pour procéder à 
un contrôle visuel du conditionnement de l’armature, sabler ensuite le produit à l’oxyde d’aluminium à usage unique (110-125 μm) 
puis le nettoyer (par ex. à la vapeur).

5. Intégration (brasage/traitement au laser) : Pour le brasage, nous recommandons d’utiliser un fil et un flux de brasage adaptés 
aux alliages CoCr comme par ex. Heraenium P Lot 1 en association avec le flux Hera SLP 99. Utiliser un bloc de brasage aux 
dimensions minimum et commencer par le réchauffer au four à une température d’env. 600 °C pendant 10 min. L’interstice de 
brasage devrait être compris entre 0,05 et 0,2 mm afin d’empêcher le flux de brasage de couler lors de l’assemblage. Pour le 
soudage au laser, il est recommandé d’utiliser un fil laser spécial avant la cuisson, comme par ex. Kulzer CoCr (diamètre 0,5 mm 
ou 0,35 mm).

6. Revêtement de céramique : Il est recommandé d’utiliser par ex. HeraCeram. Veuillez suivre la notice d’utilisation actuelle 
HeraCeram de Kulzer. Si d’autres céramiques sont utilisées, respecter la notice du fabricant de la céramique.

7. Polissage : Après la cuisson de la céramique ou le brasage, les résidus d’oxyde/de flux de soudage seront éliminés. L’armature 
est ensuite poncée et polie en utilisant des instruments et une pâte adéquats.

Caractéristiques techniques :

Type d'alliage 4
Densité 8,8 g/cm³
Valeur CDT (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Teneur de tous les composants (en % poids) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Dureté Vickers 350 HV10
Résistance à la traction 680 MPa 
Limite d'élasticité 0,2 % 400 MPa 
Allongement à la rupture 9%
Module de Young 250 GPa

Effets secondaires : Dans certains cas, on peut assister à des réactions d’hypersensibilité aux composants de l’alliage utilisé. Ne 
pas utiliser le produit en cas d’allergie connue aux composants de l’alliage.
Interactions : Des effets galvaniques peuvent apparaître au contact direct ou à proximité immédiate d’alliages de différente 
composition. Dans le cas où le patient signalerait des sensations désagréables pendant une durée prolongée, utiliser des matériaux 
différents pour le traitement. 
Consignes de sécurité
• Lors de la fabrication de prothèses dentaires, veillez à avoir des parois et des sections d’éléments de connexion suffisamment 
épaisses.
• L’utilisation de ces produits médicaux est réservée aux professionnels des laboratoires dentaires !  
Veuillez également respecter la fiche technique de sécurité.

Mill CoCr solid: piezas brutas  
 Instrucciones de uso

Indicaciones: Las piezas brutas, dima Mill CoCr solid, están indicadas como tipo 4 para la fabricación de prótesis dentales fijas y 
extraíbles para puentes y coronas, así como para supraconstrucciones de implantes y barras conforme a DIN EN ISO 22674 y EN 
ISO 9693. El procesamiento se realiza con la técnica CAD/CAM mediante fresadoras adecuadas. (Consulte las instrucciones del 
fabricante).
Tabla 1: Indicaciones y número máximo de componentes intermedios.

Fabricación Coronas individuales, inlays, 
onlays y telescopios primarios/
secundarios

Puentes (número máximo de compo-
nentes intermedios relacionados)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3
X = permitido

Contraindicaciones: Están contraindicadas todas las aplicaciones que no se mencionan en las indicaciones ni en la tabla 1. 
En caso de hipersensibilidad (alergia) a los componentes de la aleación.
Aplicación
1. Fabricación: Introduzca el disco en la máquina conforme a las instrucciones de uso del sistema CAM y mecanice los discos 

con fresas de carburo de tungsteno adecuadas para CoCr. Tras finalizar el mecanizado, extraiga la pieza bruta con la estructura 
creada.

2. Separación de la estructura de la pieza bruta: Las restauraciones fresadas pueden separarse de la pieza bruta con discos de 
corte o fresas de carburo de tungsteno de corte diagonal adecuadas para aleaciones CoCr.

3. Acabado/limpieza: Mecanizar las estructuras extraídas con fresas de carburo de tungsteno afiladas sin ejercer una presión 
excesiva y en una sola dirección. Evitar cantos afilados y áreas solapadas. En el recubrimiento deseado, las superficies deben 
decaparse con óxido de aluminio (110-125 μm) a una presión de 3-4 bar, evaporarse de forma concienzuda y, a continuación, 
desengrasarse con etanol.  El polvo metálico resulta perjudicial para la salud. Durante el acabado y decapado, debe utili-
zarse una aspiración adecuada y una mascarilla protectora tipo FFP3-EN 149-2001. 

4. Oxidación: En dima Mill CoCr solid, no se requiere una cocción de oxidación. No obstante, se realiza una cocción de oxidación 
(calentamiento rápido a 1000°C sin vacío; refrigerar inmediatamente tras alcanzar la temperatura) para controlar visualmente el 
acondicionamiento de la estructura de forma que, a continuación, el óxido se decapa con óxido de aluminio abrasivo de un solo 
uso (110-125 μm) y se limpia (p. ej. mediante evaporación). 

5. Unión (por soldadura/láser): Para la soldadura, se recomienda utilizar elementos de soldadura y fundente adecuados para 
aleaciones CoCr, como el elemento de soldadura Heraenium P 1 en combinación con el fundente Hera SLP 99. Moldear el bloque 
de soldadura con las menores dimensiones posibles y calentarlo a aprox. 600 °C durante 10 minutos en el horno. Las ranuras 
de soldadura deben oscilar entre 0,05 y 0,2 mm para evitar flujos de soldadura en las uniones de soldadura. Para realizar la sol-
dadura láser antes de la cocción, se recomienda utilizar un alambre especial de soldadura láser, como el alambre de soldadura 
láser CoCr de Kulzer (diámetro 0,5 mm o 0,35 mm).

6. Recubrimientos con cerámica: Recomendamos utilizar, por ejemplo, HeraCeram. Se aplican las instrucciones actuales de uso 
de HeraCeram de Kulzer pero, en el caso de utilizar otras cerámicas, deben tenerse en cuenta las instrucciones del fabricante de 
dicha cerámica.

7. Pulido: Tras la oxidación de cerámica o soldadura, deben retirarse los restos de flujo de soldadura/óxido y obtener un acabado 
brillante de la estructura con pasta de pulido e instrumentos de lijado/pulido adecuados.

Datos técnicos:

Tipo de aleación 4
Grosor 8,8 g/cm³
Coeficiente de dilatación térmica (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Contenido de masa de todos los componentes (en % de peso) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Dureza Vickers 350 HV10
Resistencia a la tensión 680 MPa 
Límite elástico al 0,2 % 400 MPa 
Alargamiento en la rotura 9%
Módulo de elasticidad 250 GPa

Efectos secundarios: En algunos casos, no puede descartarse la aparición de reacciones de hipersensibilidad a componentes  
de la aleación empleada. El producto no debe utilizarse en caso de alergias conocidas a componentes de la aleación. 
Interacciones: Pueden producirse efectos galvánicos si se produce un contacto directo o proximidad a aleaciones de otro tipo.  
En casos de aparición prolongada de incomodidad, debe disponerse de otros materiales. 
Indicaciones de seguridad
• Durante la fabricación de prótesis asegúrese en todo momento de que los espesores de pared y las secciones de conector sean 
los adecuados.
• Solo personal cualificado puede utilizar y aplicar estos productos médicos en un laboratorio dental.  
Tenga también en cuenta la hoja de datos de seguridad.

Mill CoCr solid - prodotti non lavorati
 Istruzioni per l‘uso

Indicazioni: I prodotti grezzi dima Mill CoCr solid sono, secondo il tipo 4, indicati alla realizzazione di protesi solide e removibili per 
corone e ponti, così come sovrastrutture implantari e ponti, in ottemperanza a DIN EN ISO 22674 e a EN ISO 9693. La lavorazione 
avviene a mezzo della tecnica CAD/CAM, con l'ausilio di frese adeguate. (Si prega di osservare le specifiche del produttore).
Tabella 1: Indicazioni e numero massimo di componenti intermedi.

Produzione corone singole, inlay, onlay,  
telescopi primari/secondari

Ponti (numero massimo di componenti 
intermedi correlati)

Anteriori Posteriori Anteriori Posteriori
dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = approvato
Controindicazioni: Tutti gli impieghi non presenti nell’elenco sotto indicato in Tabella 1 sono da considerarsi controindicati.  
In caso di ipersensibilità nota (allergia) ai componenti della lega.
Impiego
1. Produzione: Inserire il disco nel dispositivo seguendo le istruzioni del sistema CAM fresare il disco utilizzando frese per metalli 

pesanti adatte a CoCr. Una volta terminata la fresatura, rimuovere il prodotto non lavorato con ancora le strutture prodotte al suo 
interno.

2. Separazione delle strutture dal prodotto non lavorato: Le protesi fresate possono essere tagliate dal prodotto non lavorato 
utilizzando frese per metallo duro a Taglio incrociato oppure dischi di taglio adatti a lege CoCr.

3. Rifinitura/pulitura: Rifinire le strutture separate con l’ausilio di frese per metalli duri senza esercitare un’eccessiva pressione e in 
un’unica direzione. Evitare i bordi taglienti e le aree di interfaccia. Per ottenere una rifinitura ottimale, le superfici dovranno essere 
sabbiate con ossido di alluminio (110-125 μm) ad una pressione di 3-4 bar, scrupolosamente vaporizzato e sgrassato con etanolo.

 La polvere metallica è dannosa per la salute. Durante i lavori di rifinitura e di rimozione, utilizzare un sistema di aspirazione 
adeguato e una maschera respiratoria del tipo FFP3-EN 149-2001.

4. Ossidazione: Non è necessaria cottura di ossido con dima Mill CoCr solid. Tuttavia, se, a scopo di ispezione visiva del  
condizionamento della struttura, venisse realizzata una cottura di ossido (riscaldamento rapido a 1000 °C senza vuoto, raffreddare 
immediatamente dopo aver raggiunto la temperatura), l’ossido dovrà essere successivamente sabbiato con ossido di alluminio 
abrasivo monouso (110-125 μm) e in seguito ripulito (ad esempio tramite vaporizzazione).

5. A collegamento (saldature/laser) unione: Per il processo di saldatura, si consiglia l’impiego di saldante e fondente adatti alle 
lege CoCr, come l’ Heraenium P Lot 1 in combinazione con Hera SLP 99. Rendere il blocco da saldare di minor dimensione  
possibile e riscaldarlo inizialmente a circa 600°C per 10 minuti in forno. Gli spazi vuoti dovranno corrispondere a 0,05 e 0,2 mm  
al fine di evitare che il saldante fuoriesca dalle Fuorisca dagli spazi predisposti per l’accoppiamento delle due parti. Per saldatura  
a laser, si consiglia l’impiego di un filo per saldatura laser speciale come il Kulzer CoCr (diametro 0,5 mm o 0,35 mm).

6. Finalizzazione con ceramica: Si consiglia, ad esempio, l'utilizzo di HeraCeram. Sono da applicarsi le attuali istruzioni d’uso di 
HeraCeram della Kulzer. In caso di impiego di altre ceramiche, si dovranno seguire le istruzioni d’uso fornite dal produttore di tali 
ceramiche.

7. Lucidatura: Dopo la cottura a ceramica o la saldatura, i rimanenti residui di ossido/fondente devono essere rimossi e la struttura 
dovrà essere lucidata per mezzo di strumenti di rifinitura/lucidatura e paste di lucidatura adeguati.

Specifiche tecniche:

Tipo di lega 4
Densità 8,8 g/cm³
Valore CDT (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Contenuto in massa di tutti i componenti (in massa %) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Durezza Vickers 350 HV10
Resistenza alla trazione 680 MPa 
Elasticità convenzionale pari a 0,2% 400 MPa 
Allungamento a rottura 9%

Modulo elastico 250 GPa

Effetti indesiderati: In casi individuali non sono da escludersi eventuali reazioni di ipersensibilità ai componenti della lega. Il prodotto 
non dovrà essere utilizzato in caso di allergie note ai componenti della lega.
Interazioni: Al contatto con o in prossimità di diverse tipologie di leghe possono verificarsi fenomeni galvanici. In caso di sopraggiunti 
e persistenti disagi locali, si dovranno impiegare altri materiali per la protesi.
Istruzioni di sicurezza
• Al momento della progettazione delle protesi, assicurarsi che vi sia adeguato spessore della parete e sezioni trasversali dei  
connettori.
• Tali dispositivi medici possono essere utilizzati ed applicati unicamente da staff qualificato di un laboratorio odontotecnico!  
Si prega di osservare la scheda informativa sulla sicurezza.

Mill CoCr solid - Placas  
 Instruções de uso

Indicações: dima Mill CoCr solid – os discos são indicados para a fabricação de próteses fixas e removíveis para estruturas de 
coroas e pontes, além de superestruturas de pontes e implantes, conforme o tipo 4 e de acordo com as normas DIN EN ISO 22674 
e EN ISO 9693. O processamento é realizado com tecnologia CAD/CAM por meio de máquinas fresadoras adequadas. (Consultar as 
instruções do fabricante).
Tabela 1: Indicações e número máximo de pônticos.

Fabricação Coroas unitárias, restaurações, onlays, 
coroas telescópicas

Prótese (número máx. de pônticos 
conectados)

Anterior Posterior Anterior Posterior
dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = aprovado
Contra-indicações: São contra-indicadas todas as utilizações que não estejam listadas nas indicações e na Tabela 1. Em caso de 
hipersensibilidade (alergia) conhecida aos elementos constituintes da liga.
Utilização
1. Produção: Insira o disco na máquina de acordo com as instruções de operação do sistema CAM e processe o disco com corta-

dores de metal duro para CoCr adequados. Após o término do processamento, remova a placa com as estruturas fabricadas.
2. Desconecte as estruturas da placa: As restaurações fresadas podem ser cortadas da placa por meio de cortadores de metal 

duro com dentes cruzados adequados para ligas de cobalto-cromo ou discos de corte.
3. Preparar / Limpar: Separar as estruturas processadas com brocas de tungstênio, sem alta pressão e apenas em uma direção. 

Evite bordas afiadas e as áreas abaixo delas. Para alcançar o revestimento desejado, as superfícies devem ser jateadas com óxido 
de alumínio (110-125 μm) sob uma pressão de 3-4 bar, cuidadosamente vaporizadas e, depois, desengorduradas com etanol. 

 A poeira de metal é prejudicial à saúde. Durante a o processo de preparação, use um sugador adequado e uma máscara 
com respirador tipo FFP3-EN 149-2001!

4. Oxidação: Não é necessária a utilização de óxido de queima para o dima Mill CoCr solid. Contudo, se for efetuado o uso do óxido 
de queima (aquecimento rápido a 1000 ° C sem vácuo, com resfriamento imediato após atingir tal temperatura) para o controle 
visual do condicionamento da estrutura, o óxido deve ser posteriormente jateado com óxido de alumínio (110-125 μm) e, feita sua 
limpeza (por exemplo, com vaporização). 

5. Juntas (soldagem/laser): Para a soldagem, é recomendada uma solda adequada para ligas de CoCr e fluxos de soldagem como, 
por exemplo, o Heraenium P Lot 1 em combinação com o fluxo Hera SLP 99. Mantenha o bloco de solda o menor possível e, aqu-
eça-o a aprox. 600 °C por 10 minutos no forno. Os espaços de solda devem estar entre 0,05 e 0,2 mm para evitar a solda fluir por 
entre os pontos de solda. Para a soldagem a laser antes da queima, é recomendado um fio especial de soldagem a laser como, 
por exemplo, o fio de soldagem a laser de CoCr Kulzer (diâmetro 0,5 mm ou 0,35mm). 

6. Recobrimento com cerâmica: É recomendada a utilização da HeraCeram, por exemplo. Seguir as instruções de uso da HeraCeram 
da Kulzer. Caso outras cerâmicas sejam utilizadas, devem ser observadas as respectivas informações de uso do fabricante da cerâmica.

7. Polimento: Após a queima ou solda, os resíduos de óxidos existentes devem ser removidos e a estrutura deve ser trabalhada com 
instrumentos de acabamento/ polimento e pastas de polimento de alto brilho.

Dados técnicos:

Tipo de liga 4

Densidade 8,8 g/cm³

CET (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Conteúdo em massa de todos os 
componentes (em % de peso)

Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1

Dureza em escala Vickers 350 HV10

Resistência à tração 680 MPa 

0,2% de resistência à tensão 400 MPa 

Alongamento máximo 9%

Módulo de elasticidade 250 GPa

Reações adversas: Em casos isolados, não devem ser descartadas as reações de hipersensibilidade aos ingredientes da liga utili-
zada. Em caso de alergias conhecidas aos componentes da liga, o produto não deve ser utilizado. 
Interações: Podem ocorrer efeitos galvânicos no caso do contato ou proximidade com ligas que não sejam do mesmo tipo. No caso 
de ocorrência permanente de desconforto local, deve ser feita a substituição por outros materiais.
Indicações de segurança
• Ao realizar o trabalho protético, certifique-se de incluir espessuras de parede adequada e seções transversais de conexão.
• Estes produtos médicos só podem ser implantados e utilizados por pessoal qualificado de laboratórios de prótese!  
Consulte também a ficha de segurança do produto.

Mill CoCr solid - schijven  
 Gebruiksaanwijzing

Indicaties: dima Mill CoCr solid – schijven zijn ingedeeld als type 4 voor de productie van vaste en uitneembare tandvervangingen 
voor kroon- en brugconstructies, evenals steggen en suprastructuren op implantaten conform DIN EN ISO 22674 en EN ISO 9693. 
De schijven kunnen worden bewerkt door middel van CAD/CAM-techniek met hiervoor geschikte freesmachines. (Neem de  
instructies van de fabrikant in acht).
Tabel 1: Indicaties en maximum aantal pontics.

Productie Individuele kronen, inlays, onlays, pri-
maire/secundaire telescopen

Bruggen (maximum aantal  
verbonden pontics)

Anterieur Posterieur Anterieur Posterieur
dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = goedgekeurd
Contra-indicaties: Er geldt een contra-indicatie voor alle toepassingen die niet in tabel 1 zijn vermeld. 
Bij bekende overgevoeligheid (allergie) voor bestanddelen van de legering.
Toepassing
1. Vervaardiging: Plaats de schijf volgens de gebruiksaanwijzing van het CAM-systeem in de machine en bewerk de schijf met 

voor CoCr geschikte, hardmetalen frezen. Neem de schijf met de vervaardigde werkstukken na afloop van de bewerking uit  
de machine.

2. Het werkstuk uit de schijf verwijderen: De gefreesde restauraties kunnen met voor CoCr-legeringen geschikte,  
kruis vertande hardmetalen frezen of slijpschijven uit de schijf worden geslepen.

3. Afwerken/reinigen: Bewerk de uitgeslepen werkstukken met hardmetalen frezen uitsluitend in één richting en zonder  
hoge druk uit te oefenen. Voorkom scherpe randen en ondersnijding. Wanneer de werkstukken nog opgebakken worden,  
de oppervlakken met aluminiumoxide (110-125 μm) en een druk van 3-4 bar zandstralen, vervolgens grondig reinigen met 
stoom en met ethanol ontvetten.  Metaalstof schaadt de gezondheid. Bij het afwerken en zandstralen dient een geschikte 
afzuiging en een stofmasker van het type FFP3-EN 149-2001 te worden gebruikt. 

4. Oxideren: Een oxidebak is niet vereist bij dima Mill CoCr solid. Wordt er desondanks een oxidebak (snel verwarmen tot 1000°C 
zonder vacuüm, na bereiken van temperatuur meteen afkoelen) toegepast voor een visuele controle van de frameconditionering,  
dan dient de oxidelaag na afloop met aluminiumoxide (110-125 μm) te worden gestraald en vervolgens te worden gereinigd 
(bijv. door stoom). 

5. Verbinden (solderen/laseren): Voor het solderen worden een voor CoCr-legeringen geschikt soldeermateriaal en flux, zoals 
Heraenium P Lot 1 in combinatie met Hera SLP 99-flux, aanbevolen. Maak het lasblok zo klein mogelijk en verwarm het eerst 
in een oven gedurende 10 minuten bij circa 600 °C. De vrije ruimte dient bij het lassen 0,05 tot 0,2 mm te bedragen, zodat het 
soldeermateriaal bij de soldeerverbinding niet doorstroomt. Bij laserlassen vóór het bakken wordt een speciale laserlasdraad, 
zoals Kulzer CoCr-laserlasdraad (diameter 0,5 mm of 0,35 mm) aanbevolen.

6. Opbakken met keramiek: Het gebruik van bijv. HeraCeram wordt aanbevolen. Hierbij is de gebruiksinformatie voor  
HeraCeram van Kulzer van toepassing. Wordt er ander keramiek gebruikt, dan is de bijbehorende gebruiksinformatie  
van de keramiekfabrikant van toepassing.

7. Polijsten: Na het opbakken van het keramiek of het solderen dienen aanwezige oxidelagen/fluxresten te worden verwijderd  
en moet de structuur met geschikte slijp-/polijstinstrumenten en polijstpasta hoogglanzend worden afgewerkt.

Technische gegevens:

Legeringstype 4
Dichtheid 8,8 g/cm³
WAK-waarde (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Massapercentage van alle bestanddelen (in gew.-%) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickershardheid 350 HV10
Treksterkte 680 MPa 
0,2 % yield sterkte 400 MPa 
Breukrek 9%
E-modulus 250 GPa

Bijwerkingen: In individuele gevallen kunnen overgevoeligheidsreacties tegen bestanddelen van de gebruikte legering niet  
worden uitgesloten. Bij bekende allergieën voor bestanddelen van de legering dient het product niet te worden gebruikt.
Wisselwerkingen: Bij contact met of in de nabijheid van niet-soortgelijke legeringen kan er een galvanisch effect optreden.  
Is er sprake van aanhoudend lokaal ongemak, dan dient er een constructie van een ander materiaal te worden gemaakt.
Veiligheidsinstructies
• Zorg er bij het maken van prothetische structuren voor dat wanddikten en verbindingsdiameters toereikend zijn.
• Dit medische hulpmiddel mag uitsluitend in tandheelkundige laboratoria worden gebruikt en worden toegepast door  
vakbekwaam personeel. Neem ook het veiligheidsinformatieblad in acht.

Mill CoCr solid - råämnen  
 Bruksanvisning

Indikationer: dima Mill CoCr solid – råämnen är enligt typ 4 avsedda för tillverkning av fasta och borttagbara tandersättningar för 
tandkronor och tandbryggor samt balk- och implantatsuprakonstruktioner enligt DIN EN ISO 22674 och EN ISO 9693. Bearbetningen 
sker med CAD/CAM-teknik med lämpliga fräsmaskiner. (Följ tillverkarens anvisningar).
Tabell 1: Indikationer och maximalt antal mellanled.

Tillverkning Enkelkrona, inlay, onlay, primär/
sekundär teleskopkrona

Bryggor (max. antal sammanhängande 
mellanled)

Anterior Posterior Anterior Posterior
dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = godkänd
Kontraindikationer: Alla tillämpningar som inte finns under indikationer samt tabell 1 är kontraindicerade. 
Vid känd överkänslighet (allergi) mot legeringens innehållsämnen.
Användning
1. Framställning: Sätt i skivan i maskinen enligt bruksanvisningen för CAM-systemet och bearbeta skivan med en hårdmetallfräs 

som är lämplig för CoCr. Ta ut råämnet med den framställda stommen efter bearbetningen.
2. Skilja stommen från råämnet: Den frästa restaureringen kan skiljas från råämnet med en krysstandad hårdmetallfräs eller 

kapskiva som är lämplig för CoCr-legeringar.
3. Utformning/rengöring: Bearbeta den borttagna stommen med en vass hårdmetallfräs utan högt tryck och endast i en riktning. 

Undvik vassa kanter och underliggande ställen. Om skiktning önskas måste ytorna blästras med aluminiumoxid (110–125 μm) 
med ett tryck på 3–4 bar, torkas av och därefter avfettas med etanol.  Metalldamm är hälsovådligt. Vid bearbetning och 
blästring ska lämplig utsugning och andningsskydd typ FFP3-EN 149-2001 användas!

4. Oxidering: EOxidbränning krävs inte för dima Mill CoCr solid. Om oxidbränning (snabb upphettning till 1000°C utan vakuum, 
därefter snabb nedkylning) utförs för visuell kontroll av stommens konditionering ska oxiden blästras av med  
engångsblästermedel aluminiumoxid (110–125 μm) och därefter rengöras (t.ex. torkas). 

5. Fogning (lödning/lasersvetsning): För lödning rekommenderas lod och flussmedel som är lämpliga för CoCr-legeringar, som 
t.ex. Heraenium P-lod 1 tillsammans med Hera SLP 99-flussmedel. Forma lödblocket så litet som möjligt och värm därefter i ca 
600 °C i 10 min i ugnen. Lödskarven ska vara mellan 0,05 och 0,2 mm för att förhindra att lod flyter igenom lödförbindelsen. För 
lasersvetsning rekommenderas före bränningen en speciell lasersvetstråd, t.ex. Kulzer CoCr-lasersvetstråd (diameter 0,5 mm 
eller 0,35 mm).

6. Skiktning med keramik: Vi rekommenderar att använda t.ex. HeraCeram. Följ aktuell bruksanvisning för HeraCeram från Kulzer. 
Vid användning av annan keramik, följ keramiktillverkarens anvisningar.

7. Polering: Efter keramikbränningen resp. lödning ska resterande oxid/flussmedel tas bort och stommen poleras högblank med 
lämpligt slip-/polerinstrument.

Tekniska data:

Legeringstyp 4
Densitet 8,8 g/cm³
VUK-värde (25–500 °C) 14,4*10-6 K-1

Massainnehåll för alla innehållsämnen (i viktprocent) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickershårdhet 350 HV10
Draghållfasthet 680 MPa 
0,2 % sträckgräns 400 MPa 
Brottöjning 9%
E-modul 250 GPa

Biverkningar: I enskilda fall kan överkänslighetsreaktioner mot material i legeringen inte uteslutas. Använd inte produkten vid 
kända allergier mot material i legeringen.
Interaktioner: Vid kontakt med eller närhet till andra legeringar kan galvaniska effekter uppstå. Om permanenta lokala obehag 
uppstår måste andra material användas. 
Säkerhetsanvisningar
• Beakta tillräcklig väggtjocklek och förbindelsediameter vid konstruktionen av protetiska arbeten.
• Den här medicinska produkten får endast sättas in och användas i dentallaboratorier med fackkunnig personal!  
Beakta även säkerhetsdatabladet.
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Mill CoCr solid - ruošiniai  

 Naudojimo instrukcija
Indikacijos: dima „Mill CoCr solid“ – ruošiniai identifikuojami pagal 4 tipą ir skirti gaminti pritvirtinamus ir išimamus dantų protezus 
vainikėlių ir tiltų karkasams bei perėjimų ir implantų suprakonstrukcijoms pagal DIN EN ISO 22674 ir EN ISO 9693. Apdorojama 
CAD/CAM technikos pagalba, naudojant tam pritaikytas frezavimo mašinas. (Atkreipkite dėmesį į gamintojo duomenis).
1 lentelė: Indikacijos ir didžiausias galimas tarpinių elementų skaičius.

Gamyba Atskiros karūnėlės, įklotai, užklotai, 
pirminiai / antriniai teleskopai

Tiltai (didžiausias susijusių tarpinių 
elementų skaičius)

Priešakinis Užpakalinis Priešakinis Užpakalinis

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = atpalaiduoti
Kontraindikacijos: Kontraindikacijos yra visi naudojimai, kurie nėra priskiriami indikacijoms bei pateikti 1 lentelėje. 
Esant žinomam padidėjusiams asmeniniam jautrumui (alergija) – sudedamosioms legiravimo dalims.
Naudojimas
1. Paruošimas: Įstatykite diską į mašiną, laikydamiesi CAM sistemos naudojimo instrukcijos ir apdorokite diską su „CoCr“,  

skirta kietojo metalo frezomis. Užbaigę apdorojimą išimkite ruošinį su pagamintu karkasu.
2. Karkaso atskyrimas nuo ruošinio: Frezuotas plombas galima atskirti tik „CoCr“ legiravimui skirtomis daugiakrypčių dantų 

kietojo metalo frezomis arba atskiriamaisiais diskais iš ruošinio.
3. Gamyba / valymas: Atskirtus karkasus apdirbkite šiurkščiomis kietojo metalo frezomis nespausdami ir tik viena kryptimi.  

Venkite aštrių kampų ir viena po kita užeinančių vietų. Jei norite nublukinti, paviršius švitinkite aliuminio oksidu (110-125 μm) 
esant 3-4 bar slėgiui, atidžiai nugarinkite ir galiausiai nuriebalinkite etanoliu.  Metalo dulkės kenkia sveikatai. Gaminant ir 
švitinant reikia naudoti tam pritaikytą nusiurbimą ir FFP3-EN 149-2001 tipo respiratorių! 

4. Oksidavimas: Naudojant dima „Mill CoCr solid“ oksidacinis apdeginimas nereikalingas. Jei vis dėl to oksidacinį apdeginimą 
nusprendžiate atlikti (greitas įkaitinimas iki 1000°C be vakuumo; pasiekus temperatūrą tuoj pat atvėsinama), kad optiškai 
nustatytumėte karkaso kondiciją, galutiniame etape švitinkite oksidą su vienkartine spinduliavimo priemone aliuminio oksidu 
(110-125 μm) ir tuomet nuvalykite (pvz., nugarindami). 

5. Apipjovimas (litavimas / lazerio naudojimas): Litavimui rekomenduojame naudoti „CoCr“ legiravimui tinkamą litavimo ir 
skystąją priemonę, pvz., „Heraenium P Lot 1“ kartu su skystąja priemone „Hera SLP 99“. Litavimo bloką dimensijoje nustatykite 
kaip įmanoma mažesnį ir pirmiausiai esant 600 °C kaitinkite 10 min. orkaitėje. Litavimo vietos tarpas turėtų būti nuo 0,05 iki  
0,2 mm, kad litavimo siūlėse išvengtumėte pratekėjimo. Suvirinimui lazeriu prieš apdeginant rekomenduojame naudoti specialią 
lazerinę suvirinimo vielą, pvz., „Kulzer“ „CoCr lazerinė suvirinimo viela“ (0,5 mm arba 0,35 mm skersmens).

6. Blukinimas naudojant keramikas: Rekomenduojame naudoti pvz., „HeraCeram“. Vadovaukitės aktualia informacija apie  
„Kulzer“ „HeraCeram“ naudojimą, o naudodami kitas keramikas atsižvelkite į esamą keramikos gamintojų naudojimo informaciją.

7. Poliravimas: Apdeginus keramiką arba po litavimo reikia pašalinti esamus oksidus / skystųjų priemonių likučius ir karkasus 
apdoroti su tam pritaikytais šlifavimo / poliravimo instrumentais ir poliravimo pasta, kol karkasas įgaus blizgesį.

Techniniai duomenys:

Legiravimo tipas 4
Tankis 8,8 g/cm³
Šilumos pasiskirstymo koeficiento vertė (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Visų sudedamųjų dalių masės dalis (svoryje – %) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Kietis pagal Vikersą 350 HV10
Atsparumas lūžimui 680 MPa 
0,2 % takumo riba 400 MPa 
Plėtimasis lūžimo momentu 9%
E modulis 250 GPa

Šalutinis poveikis: Kai kuriais atvejais gali būti padidėjęs jautrumas legiruoti naudojamoms sudedamosioms medžiagoms.  
Esant alergijai sudedamosioms legiravimo dalims, produkto geriau nenaudoti. 
Sąveikavimo poveikis: Susilietus arba esant labai arti ne to paties tipo legiravimams, gali atsirasti galvaniniai efektai.  
Jei būnant toje vietoje nuolat jaučiatės negerai, reikia pasirūpinti kitomis mežiagomis. 
Saugumo nurodymai
• Atkreipkite dėmesį, kad protezavimo darbų konstrukcija turėtų pakankamą sienos stiprį ir jungties skerspjūvį.
• Šį medicininės paskirties produktą galima naudoti tik stomotologijos laboratorijoje ir tik apmokytam medicinos personalui!  
Taip pat atkreipkite dėmesį į saugumo sertifikatą.

Mill CoCr solid - Rohlinge  
 Lietošanas instrukcija

Indikācijas: dima Mill CoCr solid – diski atbilstoši 4. tipam ir indicēti saskaņā ar standartu DIN EN ISO 22674 un EN ISO 9693 
fiksētu vai izņemamu zobu protēžu izgatavošanai kronīšiem un tiltiem, kā arī tiltiņu un implantātu superkonstrukcijām. Apstrāde  
tiek veikta atbilstoši CAD/CAM metodei, izmantojot piemērotas frēzmašīnas. (Ievērojiet ražotāja norādījumus.)
1. tabula. Indikācijas un maksimālais savienoto elementu skaits.

Izveide Atsevišķi kroņi, inlejas, onlejas, primārie/
sekundārie teleskopiskie kroņi

Tilti (kopā sastiprinātu elementu  
maksimālais skaits)

Priekšpusē Aizmugurē Priekšpusē Aizmugurē

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = pēc izvēles
Kontrindikācijas: Kontrindicēti ir visi lietošanas veidi, kas nav minēti sadaļā Indikācijas, kā arī 1. tabulā. 
Ja ir zināmas paaugstinātas jutības reakcijas (alerģijas) pret sakausējuma sastāvdaļām.
Lietošana
1. Izgatavošana: Ievietojiet disku mašīnā saskaņā ar CAM sistēmas lietošanas instrukcijām un apstrādājiet ripu ar  

cietsakausējuma frēzēm, kas piemērotas CoCr sakausējumam. Pēc apstrādes izņemiet disku, kurā ir izveidoti elementi.
2. Elementu izgriešana no diska: Izvirpotās protēzes no diska var izņemt, izmantojot CoCr sakausējumam piemērotas  

cietsakausējuma šķērsfrēzes vai griezējdisku.
3. Sagatavošana/tīrīšana: Izņemtos elementus drīkst apstrādāt tikai vienā virzienā, izmantojot asas cietsakausējumu frēzes bez 

augsta spiediena. Neskariet asas malas un vietas, kas pārklājas. Kad slīpēšana ir pabeigta, virsmas ir jāapstrādā ar alumīnija 
oksīdu (110–125 μm) 3–4 bar spiedienā, rūpīgi jānotvaicē un ar etanolu jāattauko.  Metāla putekļi ir kaitīgi veselībai.  
Sagatavošanas un apstrādes laikā jāizmanto piemērota nosūkšanas iekārta un sejas maska (FFP3-EN 149-2001 tipa).

4. Oksidēšana: dima Mill CoCr solid materiāliem termiskā oksidācija nav jāveic. Ja tomēr tiek veikta termiskā oksidēšana  
(ātra uzkarsēšana līdz 1000°C bez vakuuma; kad ir sasniegta vajadzīgā temperatūra, jāveic strauja atdzesēšana), lai vizuāli  
pārbaudītu elementu stāvokli, beigās oksīds ir jānoņem, izmantojot alumīnija oksīdu(110–125 μm), un pēc tam jānotīra 
(piemēram, tvaicējot).

5. Savienošana (lodējot/ar lāzeri): Lodēšanai ieteicams izmantot CoCr sakausējumam piemērotu lodierīci un lodēšanas 
materiālu, piemēram, Heraenium P Lot 1 kopā ar lodēšanas materiālu Hera SLP 99. Izveidojiet pēc iespējas mazāku lodēšanas 
pamatni un vispirms aptuveni 600 °C temperatūrā 10 minūtes izkarsējiet krāsnī. Lodēšanas atstarpēm jābūt 0,05–0,2 mm 
platām, lai lodēšanas vietās neiztecētu lodēšanas materiāls. Sakausējot ar lāzeri, pirms termiskās apstrādes ieteicams izmantot 
īpašu lāzermetināšanas stieni, piemēram, Kulzer CoCr lāzermetināšanas stieni (diametrs 0,5 mm vai 0,35 mm).

6. Savienošana ar keramiku: Ieteicams izmantot, piemēram, HeraCeram. Ievērojiet Kulzer sniegtās HeraCeram lietošanas 
instrukcijas; izmantojot citus keramikas materiālus, ir jāievēro attiecīgā keramikas ražotāja lietošanas instrukcijas.

7. Pulēšana: Kad keramika ir termiski apstrādāta un ir veikta lodēšana, līdz atspīdumam jānotīra atlikušais oksīds/lodēšanas 
materiāls un elementi jāapstrādā ar piemērotu slīpēšanas/pulēšanas instrumentu un pulēšanas pastu.

Tehniskie dati

Sakausējuma tips 4
Blīvums 8,8 g/cm³
WAK vērtība (25–500 °C) 14,4*10-6 K-1

Visu sastāvdaļu masas daudzums (% no svara) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Cietība pēc Vikera skalas 350 HV10
Stiepes izturība 680 MPa 
0,2 % tecēšanas robeža 400 MPa 
Pārlaušanas pagarinājums 9%
E-modulis 250 GPa

Blakusparādības: Atsevišķos gadījumos nevar izslēgt paaugstinātas jutības reakcijas pret izmantotā sakausējuma sastāvdaļām.  
Ja ir zināmas alerģijas pret sakausējuma sastāvdaļām, izstrādājumu nedrīkst lietot.
Savstarpēja iedarbība: Saskaroties ar cita veida sakausējumu vai nonākot tā tuvumā, var rasties galvaniska reakcija.  
Ja lokāli tiek novērota ilgstoši nepatīkama sajūta, jāizmanto citi materiāli.
Drošības norādījumi
• Protezēšanas darbu laikā nodrošiniet sieniņu un savienojuma vietu pietiekamu izturību.
• Ar šo medicīnas izstrādājumu drīkst rīkoties tikai apmācīts personāls zobārstniecības laboratorijā.  
Lūdzu, izlasiet arī drošības datu lapu.

Mill CoCr solid - Rohlinge  
 Kullanma talimatı

Endikasyonlar: dima Mill CoCr solid – Rohlinge Tip 4 uyarınca taç ve köprü iskelelere yönelik sabit ve çıkarılabilir diş protezlerinin  
ve DIN EN ISO 22674 ve EN ISO 9693 uyarınca köprü ve implant üst yapılarının üretimi için endikedir. Uygun freze makinesinde 
CAD/CAM tekniği kullanılarak işlenmektedir. (Üretici bilgilerine dikkat edin).
Tablo 1: Endikasyonlar ve maksimum ara eleman sayısı.

Üretim Tekli taçlar, dolgular, onlaylar, 
birincil/ikincil teleskoplar

Köprüler (maksimum bağlı ara eleman 
sayısı)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3
X = Onaylı

Kontrendikasyonlar: Endikasyonlar kısmında ve Tablo 1'de belirtilmeyen tüm uygulamalar için kontrendikedir. Alaşım bileşenlerine 
bilinen hipersensitivite (alerji) durumunda.
Uygulama
1. Hazırlama: Diski CAM sisteminin kullanma talimatlarına göre makineye takın ve levhayı CoCr'ye uygun karbür uçlu kesicilerle 

işleyin. Bittiğinde Rohling'i yapılan iskeleyle birlikte çıkarın.
2. İskeleyi Rohling'den ayırın: Frezelenen restorasyonlar CoCr alaşımlara uygun çapraz dişli sert metal kesicilerle veya kesme 

levhalarıyla Rohling'den ayrılabilir.
3. Bitirme / Temizleme: Tek bir yönde yüksek baskı uygulamadan keskin karbür uçlu kesiciyle çıkarılan iskeleyi işleyin. Keskin 

kenarlardan ve altındaki bölgelerden kaçının. İstenen kaplama için üst yüzeylere 3-4 bar basınç altında alüminyum oksit (110-
125 μm) saçılmalı, iyice buharlaşması beklenmeli ve etanolle yüzeylerdeki yağ giderilmelidir.  Metal tozları sağlığa zararlıdır. 
Çalışma ve saçma sırasında uygun bir toz ekstraksiyonu ve Tip FFP3-EN 149-2001 solunum maskesi kullanın!

4. Oksitleme: dima Mill CoCr solid için oksit pişirme gerekli değildir. Bununla birlikte yine de iskele şartlandırmasının görsel kontrolü 
için oksit pişime işlemi (1000°C'ye vakum altında hızla ısıtma ve bu sıcaklığa ulaştıktan hemen sonra soğutma) uygulanması 
halinde ardından okside tek atış saçma ajanı alüminyum oksit (110-125 μm) uygulanmalı ve temizlenmelidir  
(örn. buharlaşmayla).

5. Bağlama (lehimleme/lazer): Lehimleme için CoCr alaşımlara uygun, Heaenium P Lot 1 gibi bir lehimin ve Hera SLP 99 gibi bir 
fluksun kullanılması önerilmektedir Lehim bloğunu boyut olarak mümkün olduğunca küçük yapın ve öncesinde fırında 10 dakika 
boyunca 600°C'de ön ısıtmaya tabi tutun. Lehimleme aralıkları lehim bağlantı yerlerinden lehimin akmasını önlemek için 0,05 
ila 0,2 mm olmalıdır. Pişirme öncesi lazer kaynak için Kulzer CoCr lazer kaynak teli (0,5 mm veya 0,35 mm çapında) gibi bir özel 
lazer kaynak teli önerilir.

6. Seramik kaplama: HeraCeram gibi bir ürünle kaplama önerilir. Kulzer'in güncel HeraCeram kullanım bilgileri geçerlidir,  
diğer seramiklerin kullanılması halinde seramik üreticisinin ilgili kullanım bilgilerine dikkat edilmelidir.

7. Perdahlama: Seramik pişirme veya lehimlemeden sonra mevcut oksit/fluks kalıntıları giderilmeli ve iskele,  
uygun taşlama/perdahlama araçları ve perdah macunuyla işlenmelidir.

Teknik veriler:

Alaşım tipi 4
Yoğunluk 8,8 g/cm³
WAK değeri (25-500°C) 14,4*10-6 K-1

Tüm bileşenlerin kütle içeriği (% ağırlık) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickers sertliği 350 HV10
Çekme dayanımı 680 MPa 
%0,2 Akma dayanımı 400 MPa 
Uzama 9%
E modülü 250 GPa

Yan etkiler: Vaka bazında kullanılan alaşım içeriğine hipersensitivite reaksiyonları göz ardı edilemez. Alaşım içeriğine bilinen alerji 
halinde ürün kullanılmamalıdır. 
Etkileşimler: Benzer olmayan alaşımların teması veya yakın mesafede bulunması galvanik etkilere yol açabilir. Bölgede sürekli 
rahatsızlık hissi halinde işlem başka malzemelerle yapılmalıdır.
Güvenlik talimatları
• Protez çalışması sırasında cidar kalınlıklarının ve bağlantı kesitlerinin yeterli olmasına dikkat edin.
• Bu tıbbi ürünler yalnızca kalifiye personel tarafından diş laboratuvarında kullanılmalı ve uygulanmalıdır.  
Ayrıca lütfen Malzeme Güvenliği Veri Sayfasına başvurun.

Mill CoCr solid - Rohlinge  
 Kasutusjuhend

Näidustused: dima Mill CoCr solid 4. tüübi toorikud on standardite DIN EN ISO 22674 ja EN ISO 9693 kohaselt näidustatud  
kasutamiseks fikseeritud ja eemaldatavatesse krooni- ja sillaraamidesse paigaldatavates proteesides ning posti- ja  
implantaadisuprastruktuurides. Töötlemine toimub CAD/CAM-tehnika abil sobivate freesimisseadmetega. (Pidage silmas  
tootja andmeid).
Tabel 1. Näidustused ja vahelülide suurim arv

Tootmine Üksikud kroonid, täidised, katted, 
primaar- ja sekundaarteleskoobid

Sillad (max ühendatud vahelülide arv)

Anterioorne Posterioorne Anterioorne Posterioorne

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = puudub
Vastunäidustused: Vastunäidustatud on kõik rakendusviisid, mida ei ole nimetatud ravinäidustustes ja tabelis 1.  
Teadaoleva ülitundlikkuse (allergia) korral sulami koostisosade vastu.
Kasutusviis
1. Valmistamine: Paigaldage disk vastavalt CAM-süsteemi kasutusjuhendile seadmesse ja töödelge ketast koobaltkroomsulamiga 

(CoCr) sobiva kõvasulamfreesiga. Eemaldage pärast töötlemise lõppu toorik koos valmistatud raamidega.
2. Raamide eemaldamine toorikust: Freesitud restauratsioonid saab CoCr-sulamitega sobivate risthammas-kõvasulamfreeside 

või lõikeketastega toorikust eraldada.
3. Töötlemine/puhastamine: Eraldatud raame võib töödelda vaid teravate kõvasulamfreesidega ilma tugeva surveta ja vaid ühes 

suunas. Vältige teravaid servi ja üksteise alla ulatuvaid kohti. Soovitud komposiittsemendi korral tuleb pindu alumiiniumoksiidiga 
(110–125 μm) pihustada, kasutades selleks 3–4 baari tugevust rõhku; need tuleb korralikult üle aurutada ning lõpuks etanooliga 
puhastada.  Metallitolm on tervistkahjustav. Väljapuurimisel ja abrasiivpuhastuse korral tuleb kasutada sobivat  
FFP3-EN 149-2001 tüüpi respiraatorit!

4. Oksüdeerumine: Oksiidi põletamine pole toote dima Mill CoCr solid korral vajalik. Juhul, kui sellest hoolimata viiakse läbi oksiidi 
põletamine (kiire kuumutamine 1000°C vaakumit kasutamata; jahutada viivitamatult pärast temperatuuri saavutamist) raami 
seisukorra visuaalseks kontrolliks, tuleb oksiid lõpuks ühekordse pihustusvahendi alumiiniumoksiidiga (110–125 μm) üle  
pihustada ja puhastada (nt aurustamise teel).

5. Ühendamine (jootmine/laserliitmine): Jootmiseks soovitatakse kasutada CoCr-sulamiga sobivat joodist ning jooteräbustit, 
nagu näiteks Heraenium P joodist 1 koos jooteräbustiga Hera SLP 99. Hoidke jooteploki mõõtmed võimalikult väiksed ja 
kuumutage seda esialgu ahjus 10 minutit temperatuuril 600 °C. Jootepilu peab jääma vahemikku 0,05–0,2 mm, et vältida 
joodisühenduste joodise läbivoolamist. Selle kaubamärgi toote laserkeevituseks soovitatakse spetsiaalset laserkeevitustraati,  
nt laserkeevitustraati Kulzer CoCr (läbimõõduga 0,5 mm või 0,35 mm).

6. Keraamikaga segamine: Soovitatav on kasutada nt materjali HeraCeram. Kehtib Kulzeri HeraCerami teabeleht,  
muu keraamika kasutamisel pidage silmas keraamika tootja teabelehti.

7. Poleerimine: Pärast keraamika põletamist või jootmist tuleb tekkinud oksiidid / jooteräbusti jäägid eemaldada ning raam  
sobivate lihv-/poleerimisinstrumentide ja poleerimispastaga kõrgläikivaks lihvida.

Tehnilised andmed:

Sulami tüüp 4
Tihedus 8,8 g/cm³
Soojuspaisumistegur (25–500 °C) 14,4*10-6 K-1

Kõikide koostisosade sisaldus massi järgi (mas-
siprotsentides)

Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1

Vickersi kõvadus 350 HV10
Tõmbetugevus 680 MPa 
0,2% voolavuspiir 400 MPa 
Katkevenivus 9%
E-moodul 250 GPa

Kõrvaltoimed: Üksikutel juhtudel ei ole võimalik välistada allergilisi reaktsioone kasutatud sulamite koostisainete suhtes.  
Sulami koostisainete suhtes teadaolevate allergiate olemasolu korral ei tohi toodet kasutada.
Koostoimed: Kokkupuude või vahetu lähedus erinevate sulamitega võib põhjustada galvaanilisi mõjusid.  
Pideva ebamugava enesetunde korral teatud kohas tuleb raviks kasutada muid materjale. 
Ohutusjuhised
• Pidage proteesimistööde konstruktsioonide korral silmas piisavat seinatugevust ja ühenduste läbimõõte.
• Neid meditsiinitooteid võib kasutada ja paigaldada vaid hambalaboris ning seda tohib teha vaid koolitatud personal!  
Pidage silmas ka ohutuslehte.

Mill CoCr solid - raakamallit  
 Käyttöohjeet

Indikaatiot: dima Mill CoCr solid – raakamallit on valmistettu tyypin 4 mukaan käytettäviksi kiinteiden tai poistettavien  
hammasproteesien kruunu- ja siltarakenteissa sekä implanttien ja siltojen suprarakenteissa standardien DIN EN ISO 22674 ja EN 
ISO 9693 mukaisesti. Malleja voidaan työstää CAD/CAM-tekniikalla soveltuvalla jyrsimellä. (Lue valmistajan toimittamat ohjeet).
Taulukko 1: Indikaatiot ja väliosien enimmäismäärä.

Valmistus Yksittäiset kruunut, upotukset, 
päällysupotukset, ensisijaiset/
sekundääriset teleskoopit

Sillat (yhteen liitettyjen väliosien 
enimmäismäärä)

Anteriorinen Posteriorinen Anteriorinen Posteriorinen

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = hyväksytty
Kontraindikaatiot: Kaikki käytöt, joita ei ole mainittu indikaatioissa tai esitetty taulukossa 1, ovat vasta-aiheisia. 
Kaikki tunnetut yliherkkyydet (allergiat) seoksen osille.
Käyttö
1. Valmistus: Aseta laitteeseen CAM-järjestelmän käyttöohjeiden mukainen kiekko ja työstä kiekkoa CoCr-yhteensopivilla  

kovametallijyrsimillä. Poista raakamalli ja valmistetut rakenteet yhdessä työstön lopuksi.
2. Rakenteiden irrottaminen raakamallista: Jyrsimellä valmistetut korjauskappaleet voidaan irrottaa raakamallista  

CoCr-yhteensopivilla ristihammastetuilla kovametallijyrsimillä tai leikkauskiekoilla.
3. Viimeistely/puhdistus: Työstä irrotettuja rakenteita terävillä kovametallijyrsimillä vain yhteen suuntaan. Älä käytä liikaa voimaa. 

Vältä teräviä kulmia ja syviä lovia. Haluttu pintaväri voidaan tuottaa puhaltamalla pinnoille alumiinioksidia (110–125 μm)  
3–4 barin paineella, höyryttämällä aine huolellisesti pois ja poistamalla pinnalta lopuksi rasva etanolilla.  Metallipöly  
vahingoittaa terveyttä. Käytä työstämisessä ja puhalluksessa soveltuvaa imua ja hengityssuojainta (tyyppi FFP3-EN 149-2001)! 

4. Hapetus: dima Mill CoCr solid -mallia ei tarvitse hapetuspolttaa. Jos hapetuspoltto (nopea kuumennus 1000°C:seen ilman 
tyhjiötä ja välitön jäähdytys heti lämpötilan saavuttamisen jälkeen) kuitenkin tehdään rakenteen kunnon silmämääräisen  
tarkastuksen vuoksi, on oksidi lopuksi poistettava yksisuuntaisella alumiinioksidipuhalluksella (110–125 μm) ja lopuksi  
puhdistettava (esim. höyryttämällä).

5. Liittämien (juotto/laser): Juottamiseen suositellaan CoCr-seokselle soveltuvaa juotemateriaalia ja sulatetta, kuten Heraenium 
P Lot 1 -juotetta yhdessä Hera SLP 99 -sulatteen kanssa. Juoteharkosta on tehtävä kooltaan mahdollisimman pieni ja sitä on 
lämmitettävä uunissa 600 °C:ssa 10 minuutin ajan. Kapillaariraot saavat olla kooltaan 0,05–0,2 mm, jotta juote pääsee valumaan 
juotosliitoksen teon aikana mahdollisimman vähän.Ennen polttoa tehtävään laserhitsaukseen suositellaan erityistä  
laserhitsauslankaa, kuten Kulzer CoCr -laserhitsauslankaa (läpimitta 0,5 mm tai 0,35 mm).

6. Päällystäminen keramiikalla: Suositellaan käyttämään esim. HeraCeram-materiaalia. Kulzerin tämänhetkisiä  
HeraCeram-käyttöohjeita on noudatettava. Jos käytetään muita keramiikkamateriaaleja, noudata kulloisenkin valmistajan 
antamia käyttöohjeita.

7. Kiillotus: Keraamisen polton ja mahdollisen juottamisen jälkeen jäljelle jääneet oksidi-/sulatejäänteet on poistettava ja rakenne 
on kiillotettava soveltuvan hionta-/kiillotusvälineen ja kiillotustahnan avulla erittäin kiiltäväksi.

Tekniset tiedot:

Seostyyppi 4
Tiheys 8,8 g/cm³
WAK-arvo (25–500 °C) 14,4*10-6 K-1

Kaikkien osien massaosuus (painoprosentteina) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickers-kovuus 350 HV10
Vetolujuus 680 MPa 
0,2 %:n venymisraja 400 MPa 
Murtovenymä 9%
E-moduuli 250 GPa

Sivuvaikutukset: Joissakin yksittäistapauksissa yliherkkyysreaktioita käytetyn seoksen ainesosille ei voida sulkea pois.  
Jos allergiasta seoksen ainesosille tiedetään, tuotetta ei pidä käyttää.
Yhteisvaikutukset: Galvaanisia vaikutuksia voi esiintyä kontaktissa muihin kuin samankaltaisiin seoksiin tai niiden välittömässä 
läheisyydessä. Jos paikallisia, pitkäkestoisia, epämiellyttäviä tuntemuksia esiintyy, on niitä hoidettava muilla materiaaleilla. 
Turvallisuusneuvot
• Huomioi proteettisia rakenteita valmistaessasi riittävät seinämien paksuudet ja liitoskohtien riittävät poikkileikkauspinnat.
• Tätä lääketieteellistä tuotetta saavat käyttää ja sen saavat asettaa vain ammattitaitoiset henkilöt hammaslaboratorioissa!  
Lue käyttöturvallisuustiedote.

Mill CoCr solid - Προπλάσματα  
 Οδηγίες Χρήσεως

Ενδείξεις: Οι δίσκοι dima Mill CoCr solid, ενδείκνυνται ως Τύπος 4 για την κατασκευή ακίνητων και κινητών προσθέσεων για σκελετούς 
στεφανών και γεφυρών, καθώς και για υπερκατασκευές εμφυτευμάτων, σύμφωνα με το πρότυπο DIN EN ISO 22674 και EN ISO 9693. 
Η διαδικασία πραγματοποιείται με τη χρήση τεχνολογίας CAD/CAM με κατάλληλες συσκευές κοπής/τροχισμού. (Παρακαλούμε δείτε τις 
οδηγίες του κατασκευαστή).
Πίνακας 1: Ενδείξεις και μέγιστος αριθμός γεφυρωμάτων.

Παρασκευή Μεμονωμένες στεφάνες, ένθετα, 
επένθετα, πρωτεύουσες/
δευτερεύουσες τηλεσκοπικές.

Γέφυρες (μέγιστος αριθμός 
γεφυρωμάτων)

Πρόσθια Οπίσθια Πρόσθια Οπίσθια

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = εγκεκριμένο
Αντενδείξεις: Όλες οι εφαρμογές που δεν αναφέρονται στις ενδείξεις του Πίνακα 1, αντενδείκνυται Σε περίπτωση γνωστής 

υπερευαισθησίας (αλλεργίας) σε συστατικά του κράμματος.
Εφαρμογή
1. Κατασκευή: Εισάγετε το δίσκο στη συσκευή, σύμφωνα με τις οδηγίες λειτουργία της συσκευής CAM και τροχίστε το δίσκο με τη χρήση 

εγλυφίδων τουγκστενίου καρβιδίου, κατάλληλες για CoCr. Όταν ολοκληρωθεί, απομακρύνετε το δίσκο με τους κατασκευασμένους σκελετούς.
2. Διαχωρίστε τους σκελετούς από το δίσκο: Οι τροχισμένες αποκαταστάσεις, μπορούν να κοπούν από το δίσκο, χρησιμοποιώντας εγλυφίδες 

τουγκστενίου καρβιδίου διπλής κοπής, ή με δίσκους διαχωρισμού κατάλληλους για κράμματα CoCr.
3. Τροχισμός / καθαρισμός: Τροχίστε τους σκελετούς με εγλυφίδες τουγκστενίου καρβιδίου προσεκτικά, χωρίς να ασκείται περίσσεια πίεση. 

Ασκώντας πίεση, μπορεί να καταστρέψετε την επιφάνεια του κράμματος. Τροχίστε προς μια κατεύθυνση μόνο και αποφύγετε την δημιουργία 
αιχμηρών άκρων. Για την επικάλυψη με οποιοδήποτε υλικό, οι επιφάνειες πρέπει να αμμοβοληθούν με οξείδια του αλουμινίου (110-125μm) σε 
πίεση 3-4 bar, να καθαριστούν προσεκτικά και αφαιρεθούν τυχόν υπολείμματα ελαίου με αιθανόλη.  Η σκόνη μετάλλου είναι επιβαβλής 
στην υγεία. Κατά τη διάρκεια του τροχισμού και της αμμοβόλησης, χρησιμοποιήστε κατάλληλη αναρρόφηση και μάσκα προσώπου τύπου 
FFP3-EN-149-2001. 

4. Οξείδωση: Δεν είναι απαραίτητη η οξείδωση των δισκών dma Mill CoCr solid. Αν όμως επιθυμείτε να γίνει οξείδωση για τον οπτικό έλεγχο της 
κατάστασης του σκελετού, χρησιμοποιήστε γρήγορη θέρμανση στους 1000οC χωρίς κενό και κρυώστε άμεσα αφού φτάσει στη θερμοκρασία. 
Τα οξείδια πρέπει να αφαιρεθούν από την επιφάνεια, χρησιμοποιώντας μιας χρήσης οξείδια αλουμινίου (110-125μm) και ακολούθως καθαρίστε 
(π.χ. με ατμό)

5. Συγκόλληση (απλή / με laser): Για τη συγκόλληση, συστήνετε μια κόλληση και βόρακας κατάλληλα για κράμματα CoCr όπως η Heraenium 
P Lot 1 σε συνδυασμό με το βόρακα Hera SLP 99. Κρατήστε την επιφάνεια συγκόλλησης όσο μικρότερη γίνεται και θερμάνετε αρχικά στους 
600οC για 10 λεπτά στο φούρνο. Τα προς συγκόλληση κενά πρέπει να είναι μεταξύ 0.05 και 0.2mm, ώστε να αποφύγετε να ρεύσει η κόλλα 
στις ενώσεις. Για συγκόλληση με laser πριν την όπτηση, χρησιμοποιήστε μια ειδική κόλλα για laser, όπως τα ραβδία της Kulzer για συγκόλληση 
laser (διάμετρος 0,5mm ή  0,35 mm).

6. Επικάλυψη με κεραμικά: Συστήνουμε την χρήση κεραμικών π.χ. HeraCeram. Ακολουθήστε όλες τις διαδικασίες όπως περιγράφονται στις 
οδηγίες των υλικών. Αν χρησιμοποιείτε άλλα κεραμικά συστήματα, ακολουθήστε τις οδηγίες του εκάστοτε κατασκευαστή.

7. Λείανση: Μετά την όπτηση των κεραμικών ή τη συγκόλληση, τα υπάρχοντα υπολείμματα οξειδίων/βόρακα, πρέπει να απομακρυνθούν από το 
σκελετό. Λειάνετε τις επιφάνειες χρησιμοποιώντας κατάλληλα εργαλεία και πάστες γυαλίσματος.

Τεχνικές προδιαγραφές:

Τύπος κράμματος 4
Πυκνότητα 8,8 g/cm³
CTE τιμή  (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Σύνθεση υλικού (σε ποσοστό %) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Σκληρότητα κατά Vickers 350 HV10
Αντοχή εφελκυσμού 680 MPa 
0.2 % αντοχή παραμόρφωσης 400 MPa 
Επιμήκυνση 9%
Young's μέτρο ελαστικότητας 250 GPa

Παρενέργειες: Σε μεμονωμένες περιπτώσεις, είναι πιθανή η αντίδραση υπερευαισθησίας σε συστατικά του κράμματος.  
Το προϊόν δεν πρέπει να χρησιμοποιείται σε περίπτωση γνωστής αλλεργίας σε κάποιο από τα συστατικά του κράμματος. 
Αλληλεπιδράσεις: Σε επαφή με ή σε προσέγγιση σε κράμματα διαφορετικού τύπου, πιθανόν κάποιες φορές να εμφανιστεί το 
φαινόμενο του γαλβανισμού. Σε περίπτωση που εμφανιστεί τοπική ενόχληση, χρησιμοποιήστε διαφορετικά υλικά για την προσθετική 
εργασία.
Οδηγίες ασφαλείας
• Όταν σχεδιάζετε την προσθετική εργασία, βεβαιωθείτε ότι δίδετε το επαρκές πάχος στα τοιχώματα και στους συνδέσμους 
(γεφυρώματα).
• Τα υλικά αυτά χρησιμοποιούνται μόνο από εξειδικευμένο προσωπικό σε οδοντοτεχνικό εργαστήριο. Παρακαλούμε διαβάστε το 
φυλλάδιο με τεχνικά χαρακτηριστικά ασφαλείας.

Mill CoCr solid - "blanks"  
 Brugsanvisning 

Indikationer: dima Mill CoCr solid – "blanks" er indiceret efter type 4 til fremstilling af fastsiddende og udtageligt implantat til  
kroner og broer samt til bro- og implantatsuprakonstruktioner iht. DIN EN ISO 22674 og EN ISO 9693. Behandlingen udføres via 
CAD/CAM-teknik ved hjælp af egnede fræsemaskiner. (Følg altid producentens anvisninger).
Tabel 1: Indikationer og maksimalt antal mellemled.

Fremstilling Enkeltkroner, inlays, onlays, 
primært/sekundært teleskop

Broer (maks. antal sammenhængende 
mellemled)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = frigivet
Kontraindikationer: Alle anvendelser, der ikke er anført under Indikationer og i tabel 1, er kontraindikerede. 
Ved kendt overfølsomhed (allergi) over for bestanddele af legeringen.
Anvendelse
1. Fremstilling: Sæt skiven ind i maskinen iht. betjeningsvejledningen for CAM-systemet, og behandl skiven med  

hårdmetalfræsere, der er egnede til CoCr. Tag din "blank" med fremstillede skabeloner ud af maskinen efter endt behandling.
2. Sådan fjernes skabelonerne fra din "blank": De fræsede restaureringer kan fjernes fra din "blank" med krydsfortandede 

hårdmetalfræsere eller adskillere, der er egnede til CoCr-legeringer.
3. Afslutning/rengøring: De adskilte skabeloner må kun behandles i én retning med skarpe metalfræsere uden højtryk. Undgå 

skarpe kanter og områder, der går ind under hinanden. Hvis der ønskes finering, skal overfladerne påføres aluminiumoxid (110-
125 μm) ved et tryk på 3-4 bar, afdampes grundigt og efterfølgende affedtes med ethanol.  Metalstøv er sundhedsskadeligt. 
Ved afslutning og påføring skal der anvendes en eget udsugning og et åndedrætsværn af typen FFP3-EN 149-2001! 

4. Oxidering: Oxidbrænding er ikke nødvendig ved dima Mill CoCr solid. Hvis der alligevel bruges oxidbrænding (hurtig opvarmning 
til 1000°C uden vakuum; afkøling straks efter opnåelse af den ønskede temperatur) til visuel kontrol af skabelonens tilstand, skal 
oxiden efterfølgende påføres envejsstrålemiddel (aluminiumoxid) (110-125 μm) og derefter rengøres (f.eks. via afdampning).

5. Sammenføjning (lodning/laserbehandling): Til lodning anbefaler vi et lodde- og flusmiddel, der er egnet til CoCr-legeringer, 
f.eks. Heraenium P Lot 1 forbindelse med flusmidlet Hera SLP 99. Hold loddeblokken så lille som muligt, og gennemvarm den 
først i en ovn ved ca. 600 °C i 10 minutter. Loddemellemrummet skal være på mellem 0,05 og 0,2 for at undgå  
gennemstrømmende loddemiddel ved loddeforbindelser. I forbindelse med lasersvejsningen før brændingen anbefaler vi,  
at der bruges en særlig lasersvejsetråd, f.eks. Kulzer CoCr-lasersvejsetråd (med en diameter på 0,5 mm eller 0,35 mm).

6. Finering med keramisk materiale: Vi anbefaler, at der anvendes f.eks. HeraCeram. Sørg i denne forbindelse for at følge  
anvisningerne vedrørende brug af HeraCeram fra Kulzer. Hvis der bruges andet keramisk materiale, skal anvisningerne  
vedrørende brug fra de pågældende producenter følges.

7. Polering: Efter keramikbrændingen/lodningen skal eksisterende oxider/flusmiddelrester fjernes, og skabelonen skal poleres  
til højglans med egnede slibe-/polerinstrumenter.

Tekniske data:

Legeringstype 4
Tæthed 8,8 g/cm³
CTE-værdi (25-500 °C) 14,4*10-6 K-1

Masseindhold for alle komponenter (i vægt-%) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickers-hårdhed 350 HV10
Trækstyrke 680 MPa 
0,2 % elastisk styrke 400 MPa 
Brudforlængelse 9%
E-modul 250 GPa

Bivirkninger: I enkelte tilfælde kan der være risiko for overfølsomhedsreaktioner over for indholdsstofferne i den anvendte legering. 
Produktet må ikke anvendes, hvis der er kendte allergier over for indholdsstoffer i legeringen.
Interaktioner: Der kan opstå galvaniske effekter ved kontakt med eller umiddelbar nærhed af legeringer af anden type. I tilfælde  
af vedvarende lokalt ubehag skal der bruges andre materialer.
Sikkerhedsanvisninger
• Sørg i forbindelse med konstruktionen af proteserne for tilstrækkelige vægtykkelser og forbindelsestværsnit.
• Disse dentalprodukter må kun anvendes af kvalificeret og uddannet personale på dentallaboratorier!  
Overhold også anvisningerne på sikkerhedsdatabladet.

CoCr solid - Rohlinge
 Bruksanvisning

Indikasjoner: dima Mill CoCr solid – Rohlinge er iht. type 4 indikert for produksjon av fiksert og avtakbar tannprotese  
for krone- og brorammer samt bro- og implantatoverbygg iht. DIN EN ISO 22674 og EN ISO 9693. Behandlingen skjer  
i CAD/CAM-teknologien ved bruk av egnede fresemaskiner. (Følg produsentens instruksjoner).
Tabell 1: Indikasjoner og maksimalt antall mellomledd.

Produksjon Enkeltkroner, innlegg, pålegg, 
primær-/sekundærteleskop

Broer (maks. antall sammenhengende 
mellomledd)

Anterior Posterior Anterior Posterior

dima Mill CoCr solid x x 4 3

X = godkjent
Kontraindikasjoner: All bruk som ikke er oppført under indikasjoner samt i tabell 1, er kontraindisert. Ved kjent overfølsomhet 
(allergi) mot komponenter i legeringen.
Bruk
1. Fremstilling: Sett disken i maskinen iht. bruksanvisningen til CAM-systemet, og behandle skiven med hardmetallfresere  

som er egnet for CoCr. Etter behandlingen tar du ut den blanke disken med den fremstilte rammen.
2. Skille rammen fra den blanke disken: De freste restaurasjonene kan skilles fra den blanke disken med krysstannede  

hardmetallfresere eller kutteskiver som er egnet for CoCr-legeringer.
3. Fullføre/rengjøre: Den skilte rammen skal behandles med en skarp hardmetallfreser uten høyt trykk kun i én retning. Unngå 

skarpe kanter og underkutt. Ved ønsket finering må overflatene stråles med aluminiumoksid (110–125 μm) under et trykk på 
3–4 bar samt grundig avdampes og deretter avfettes med etanol.  Metallstøv er helseskadelig. Ved fullføring og stråling  
må man bruke egnet oppsuging og en støvmaske av typen FFP3-EN 149-2001!

4. Oksidering: Oksydbrann er ikke nødvendig for Dima Mill CoCr solid. Men dersom en oksydbrann (rask oppvarming til 1000°C 
uten vakuum – kjøl ned umiddelbart etter at temperaturen er nådd) gjennomføres for kontroll av rammens kondisjonering, skal 
deretter oksyden avstråles med engangs strålemiddel aluminiumoksyd (110–125 μm) og deretter rengjøres (f.eks. med damp). 

5. Sammenkobling (lodding/lasering): For lodding anbefales et lodd som er egnet for CoCr-legeringer og flussmiddel, f.eks. 
Heraenium P Lot 1 i forbindelse med Hera SLP 99 flussmiddel. Lag loddeblokkens mål så små som mulig, og varm den først opp 
i en ovn ved ca. 600 °C i 10 min. Loddespalten skal være mellom 0,05 og 0,2 mm, for å kunne unngå gjennomstrømmende lodd 
ved loddeforbindelsene. For lasersveising før brenning, anbefales en spesiell lasersveistråd, f.eks. Kulzer CoCr-lasersveisetråd 
(diameter 0,5 mm eller 0,35 mm).

6. Finering med keramikk: Vi anbefaler bruk av f.eks. HeraCeram. Her gjelder den aktuelle bruksinformasjonen HeraCeram fra 
Kulzer. Ved bruk av annen keramikk må du følge den respektive bruksinformasjonen til keramikkprodusenten.

7. Polering: Etter keramikkbrenning eller lodding, skal eventuelt gjenværende oksyder/flussmiddelrester fjernes, og rammen skal 
behandles glatt med egnede slipe-/poleringsinstrumenter og poleringspasta.

Tekniske data:

Legeringstype 4
Tetthet 8,8 g/cm³
WAK-verdi (25–500 °C) 14,4*10-6 K-1

Masseinnholdet til alle komponenter (i vekt.-%) Co 63, Cr 29, Mo 6, (Mn, Nb, Si, Fe) <1
Vickershardhet 350 HV10
Strekkstyrke 680 MPa 
0,2 % strekkgrense 400 MPa 
Bruddforlengelse 9%
E-modul 250 GPa

Bivirkninger: I enkelte tilfeller kan ikke overfølsomhetsreaksjoner mot stoffene i den brukte legeringen utelukkes.  
Ved kjente allergier mot stoffene i legeringen bør produktet ikke brukes.
Interaksjoner: Ved kontakt med eller i umiddelbar nærhet til ikke-like legeringer kan det oppstå galvaniske effekter.  
Ved en kontinuerlig forekomst av lokalt ubehag, må forsyningen gjøres med andre materialer. 
Sikkerhetsanvisninger
• Ved konstruksjon av det protetiske arbeidet må du sikre tilstrekkelig veggtykkelse og tverrsnitt på tilkoblingen.
• Disse medisinske produktene skal kun brukes i tannlaboratoriet av spesialisert personale!  
Vær også oppmerksom på sikkerhetsdatabladet.
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