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Srebro-paladijum dentalna legura AUROPAL SE se koristi za
precizno livenje metalnih substruktura u fiksnoj protetici za fasetiranje
sa akrilatima ili kompozitima. Upotrebljava se za izradu konstrukcija
mostova svih raspona, pojedinaénih krunica, livenih nadogradnii,
frezovanih metalo-keramickih kruna, dvostrukih kruna (konus i
teleskop krune), ate¢mena.

Legura je klinicki ispitana i biokompatibilnaje.

Registrovana je kod Agencije za lekove i medicinska sredstva
Republike Srbije.

Fizi¢ko-hemijska svojstva legure odgovaraiju standardu SIST EN ISO

22674:2016. §
Izdanje 5, 24.01. 2022

TEHNICKE KARAKTERISTIKE

Sastav: Au-2,0%, Pd-25,0%, Ag - 64,0%, Cu- 8,0%,
Zn < 1%, (NE sadri Ni, Be i Cd)

Tip legure: IV (veoma tvrda)

Boja: Bela

Gustina: 10,8 g/cm’

Temperatura livenja: 1150 - 1200°C

Interval toplienja: 960 - 1060°C

Turdoéa HVs: 163 (odliveno), 250 (pobolisano)

31% (odliveno), 25% (poboljzano)

540 N/mm’ (odliveno), 685 N/mm’ (pobolizano)
650 N/mm’ (odliveno), 845 N/mm’ (pobolisano)

4800 N/mm'’ (odliveno), 7600 N/mm’ (pobolisano)

Izduzenje:
Granica plastiénosti:
Zatezna Evrstoéa:

Modoul elastinosti:

Temp. predgrevania kivete: 750°C

Homogenizacija: 750°C /15 min

PoboljEanie: 380°C /15 min

Dimenzije: livene plocice 7 x 7 x 1,4 mm

Odgovarajuéi lot: SILOPALL 890

Sarza: Neto: g
Pakovano:

UPOZORENJE !

Koristiti zasfitnu opremu (usisivaé za usisavanje prasine, zadfina maska,
zadtitne naocare, itd.)!

Moguce su alergije na prisustvo nekih metala u leguri.

Sistematski nezeljeni efekti pojedinih metala su veoma retkiiindividualni.

Svaki ozbiljan incident koji se dogodio u vezi sa upotrebom legure freba
prijaviti proizvodaéu i nadleznom organu.

UPUTSTVA ZA UPOTREBU

SISTEM ZA LIVENJE:

Za pojedinaéne krunice i mostove od 3 &lana koristi se individualni
jednostavno resenje je popreéni ulivni kanal @ 4 mm sa vratom
@ 2 mm duzine 2 - 3,5 mm. Moze se koristiti ulivni kanali @ 3 mm sa
ulivnikom @ 5 ali @ 8 mm.

ULAGANIJE:

Za ulaganie, preporuka je vatrostalna masa sa fosfatnim vezivom za
precizno ulaganje PRESTOVEST NG za brzo ili postepeno
predgrevanije (prema uputstvu za upotrebu). Pri upotrebi metalnih
kiveta, naneti sa unutra3nje strane kivete keramicku traku, koja je
predhodno malo navlaZena.
ULIVANJE:

Za postizanje optimalnih fi
koristi se novalegura.
Legura se topi u grafitnoj retorti ili keramickoj, sa grafitnim uloskom.
Masa rastopa se drzi 1 do 3 minuta na temperaturi ulivanja, ukoliko
se vrsi el. otporno toplienie, ili 5 do 10 s prilikom indukovanog
toplienja. Nakon livenja, kiveta se lagano hladi na vazduhu.
TERMICKA OBRADA:

Termicka obrada poboljsava fizicko-hemijske osobine, ukljuéuje
homogenizaciju i poboljsanje. Uputstvo: odmah nakon livenja,
odlivak se stavlja u pe¢ za Zarenje, na temperaturu homogenizaciie,
definisano vreme. Po zavrienoj homogenizaciji, odlivak se hladi na
vazduhu do sobne temperature.

Nakon toga, odlivak se stavlja u pe¢ za pobolj3anie, na temperaturu
pobolisanja definisano vreme. Nakon zavrienog poboljsanja
odlivak se hladi do sobne temperature stajanjem na vazduhu.

OSLOBADANJE ODLIVKA IZ KIVETE:

Ohladena kiveta se rastvara u vodi, kako bi se spreéilo nastajanje
praha prilikom livenja odlivka. Ostatak ulozne mase se odstranjuje
peskiranjem (Al,O,-od 110 do 150 pm, pritisak 2 bara).

OBRADA:

Koristi se alat za frezovanie od tvrdih metala, dijamanti...
POLIRANJE:

Proizvodi se poliraju namenskim sredstvima za poliranje, razliitim
&etkama, gumama, pastama...

CISCENJE:

Preporuceno je &is¢enie odlivaka parnim &istacem.

ckih i hemijskih svojstava

FASETIRANJE:

Fasetiranje se vrsi u skladu sa uputstvom proizvodaéa.

MOGUCE GRESKE KOD ODLIVAKA:

Nepravilno modelovanie, necistoée u radu, nepravilan raspored,
debljina ili duzina ulivnih kanala, debljina zida ispod 0,3 mm,
dodavanje ve¢ korisé¢enih ili neociséenih legura, nepostovanje
vremena i temperatura predgrevanja kalupa i livenja, smer
centrifugalne rotacije ulivnika, itd., predstavljaju uzroke za formiranje
mogucih lunkera, razliitih poroznosti, losih svojstava rastopa, slabe
otpornosti na koroziju odlivka, itd.

SIGURNO ODLAGANJE:

Legura je sastavljena od metala neskodljivih za okolinu (zlato, bakar,
itd.), tako da nisu predvidene mere za bezbedno odlaganije.
Neiskoris¢ena legura moZe se vratiti proizvodacu na rafinaciju.



