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Stop z metali nieszlachetnych pod porcelan e

Instrukcja Stosowania

Ni Co Cr Mo Si Mn Al (63
61,4 - 257 110 15 <1,0 <10 <10
Granica plastycznosci (wydtuzenie 0,2%) MPa 375
Twardosc¢ Vickersa 235
Wydtuzenie (%) 12,0
Modut elastyczno$ci (psi/MPa) 29,000,000/200,000
Gestosc (g/cms) 8,4
Zakres temperatur topienia 1260-1350°C/2300-2465°F
Zakres temperatur odlewania 1405-1465°C/2560-2670°F
Wspdtczynnik rozszerzalnosci termicznej (CTE) (25C-500°C) 13,8 x 10®/°C

(20C-600°C) 14,1 x 10°9/°C

Modelowanie

Zaprojektowac konstrukcje woskowg o zredukowanym ksztatcie anatomicznym, bioragc pod uwage
pozostawienie miejsca na czes¢ licowang. Pojedyncze korony wymagajg grubosci minimum 0.3 mm;
korony filarowe w moscie minimum 0.5 mm. Upewnic sie, ze konstrukcja zapewnia wiasciwg stabilnos¢
ksztattu. Unikac ostrych krawedzi. Punkty styczne zaprojektowaé wtasciwie do ich umiejscowienia oraz
zgodnie z rodzajem uzytego stopu.

Mocowanie kanatow odlewniczych

Zamocowac¢ do wymodelowanej z wosku konstrukcji kanaty o odpowiednim rozmiarze. Zastosowac
technike bezposrednig lub posrednig zwracajac uwage, aby zasobnik znajdowat sie centrum strefy
grzania. Kanaty miedzy zasobnikiem a konstrukcjg powinny mie¢ wymiary 2.5-3.0 mm na dtugos¢ i
szerokosé.

Zatopienie w masie ogniotrwalej

Zwazy¢ konstrukcje woskowag razem z kanatami, aby okresli¢ ilos¢ potrzebnego stopu. (Zastosowac wzor:
waga wosku x gestosc = ilos¢ potrzebnego stopu w gramach. Przy zatapianiu stosowa¢ sie $cisle do
instrukcji obstugi producenta).

Wypalanie wosku
Sugerowana temperatura wypalania wosku: 800-850°C/1470-1560°F.

Topienie i odlewanie

Uzywac tygli ceramicznych osobno do kazdego stopu. Podgrzac¢ tygiel przed uzyciem w piecu do

wypalania. Uzywac tylko Swiezego stopu. W zaleznosci od uzywanego urzadzenia do topienia stosowac

sie scisle wedtug jego instrukcji obstugi. W przypadku stosowania techniki palnikowej ustawi¢ parametry:

0,7 bara/10 psi tlenu i 0,35 bara/5 psi gazu. Trzymac stop w strefie redukcyjnej ptomienia, pomiedzy

wewnetrznym a zewnetrznym stozkiem ptomienia. Nie uzywac topnika. Po odlaniu pierscien ostudzi¢ do

temperatury pokojowej.

Topienie palnikiem i w maszynie indukcyjnej: walce metalu muszg ulec zapadnieciu na dno tygla,

zaobserwowac¢ moment pekniecia powtoki tlenkowej, odlewac w czasie nastepnych 2-4 sekund.
Temperatura odlewu: 1405-1465°C/2560-2670°F.

Przygotowanie metalowej konstrukcji

Ostroznie uwolni¢ z masy ostaniajgcej i oczyscic¢ odlany obiekt za pomocg Al,Os. Nie uzywa¢ miotka do
usuwania masy aby zapobiec deformaciji obiektu. Opracowac¢ metalowg konstrukcje za pomocg kamieni
lub frezéw do metalu.



Oksydacja

Wypiaskowac¢ powierzchnie metalowej konstrukcji piaskiem Al,O3 0 $rednicy ziaren 50-100 mikronéw pod
cisnieniem maksymalnym 3 bar. Nastepnie oczysci¢ w myjce ultradzwiekowej lub pod wytwornicg pary.
Umiesci¢ obiekt na stoliku do wypalania i zapewni¢ wiasciwe podparcie. Umiesci¢ stolik w komorze pieca
na 1 minute w temperaturze 950°C uzywajac programu bez prézni.

Lutowie i topniki
Zaprojektowac bloczek do lutowania tak maty jak to tylko jest mozliwe i podgrza¢ go wstepnie w piecu w
temp. ok. 600°C/1112°F. Przestrzen lutowana powinna byé tego samego rozmiaru co skrawek lutowia. Po
lutowaniu obiekt pozostawi¢ do powolnego studzenia.

Lutowanie przed: Super Solder, High Fusing Bondal Flux

Lutowanie po: Low Fusing White Gold Solder, Bondal Flux

Materiat do lutowania laserem: Laser Ceramic White

Polerowanie
Po glazurowaniu usuna¢ resztki warstwy tlenkowej i topnika i wykonczy¢ wypolerowaé prace za pomoca
gumek polerskich.

Wskazania
Korony, mosty o krétkich przestach, korony teleskopowe, korony stozkowe, wkitady koronowo-korzeniowe,
mosty o dtugich przestach.

Przeciwwskazania

Dla pacjentéw z rozpoznang alergig lub wrazliwoscig na ktorykolwiek z podstawowych lub pobocznych
sktadnikéw stopu wskazana jest wczesniejsza konsultacja z lekarzem.

WAZNE: TEN STOP ZAWIERA W SWYM SKLADZIE NIKIEL | NIE POWINIEN BYC UZYWANY W
PRZYPADKACH ROZPOZNANEJ WRAZLIWOSCI NA NIKIEL. OPARY | PYt Z ZAWARTOSCIA NIKLU
NIE POWINNY BYC WCHLANIANE.

Dziatania niepo zadane
W indywidualnych przypadkach moze wystapi¢ nadwrazliwo$¢ na ktorykolwiek ze sktadnikéw stopu.

Interakcje
W Srodowisku jamy ustnej moze wystgpic efekt galwaniczny pomiedzy r6znymi metalami, z ktérych sa
wykonane uzupelnienia protetyczne.

Metody mocowania kanatow odlewniczych
R
Technika bezpo s$rednia: Technika po $rednia:
Zalecana ‘ | Zalecana : ;

Korony pojedyncze, wkiady koronowe Mosty, zespoty koron pojedynczych
typu onlay i inlay

Sposéb post epowania:

1) Wybra¢ kanat z zasobnikiem réwnym lub wiekszym od najgrubszej czesci konstrukcji woskowe;j.

2) Umiescic zasobnik (zasobniki) w centrum strefy grzania, konstrukcja woskowa powinna znajdowac sie
okoto 5mm ponizej gbérnej powierzchni pierscienia i nie mniej niz 5 mm od brzegow pierscienia.

3) Upewnic sie, ze kanat jest dotgczony do najgrubszej czesci konstrukcji woskowe;j.

4) Potlgczenie pomiedzy kanalem a obiektem woskowym powinno mie¢ rozchylone krawedzie (mie¢
ksztalt lejkowaty) eliminujgc w ten sposob zawirowania podczas odlewania stopu (powodujace jego
erozje) oraz polepszajac nie zaktdécony przeptywu stopu podczas odlewania i krzepniecia.

5) Zachowac wiasciwg ilos¢ stopu w celu ograniczenia negatywnego efektu zbyt duzego stozka
odlewowego podczas krzepniecia. Zasada obliczania wtasciwej ilosci stopu do uzycia jest
nastepujaca:
catkowita waga wosku x gestosc stopu = wtasciwa ilos¢ stopu

Rady:

1. Grubos¢ i ksztatt woskowej matrycy: zgodnie z instrukcjg obstugi producenta

2. Stosowac odpowietrzenia gdy odlewamy ciezkie i/lub duze obiekty



