CERANIUM|) [
C€ o123

Stop typu 4
Zgodnie z norma:
EN 1SO 22674:2016

TYLKO DO UZYTKU W TECHNICE DENTYSTYCZNEJ
PRZEZ WYKFALIFIKOWANY PERSONEL

Instrukcja uzycia:

Stop zawiera nikiel i nie nalezy stosowac go u
0s6b wykazujacych nadwrazliwos¢ (uczulenie)
na nikiel.

CERANIUM NC przeszedt pomyslinie testy toksykologiczne
zgodnie z normg 1SO 10993-5.

Jest stopem metali nieszlachetnych do licowania ceramika lub
kompozytem do wykonywania koron i mostéw dentystycznych.
Stop na bazie niklu i chromu nie zawiera kadmu i berylu.
Charakteryzuje sie duzg ptynnoscia, ktéra umozliwia
wykonywanie bardzo cienkich odlewdw o grubosci do dwéch
dziesigtych milimetra. Jego struktura molekularna zapewnia
uzyskiwanie gtadkich i jednolitych powierzchni mato
pokrywajacych sie tlenkami nawet podczas wielokrotnych i
przedtuzajgcych sie wypalan w piecu. Wspédtczynnik
rozszerzalnosci termicznej jest idealny dla wszystkich ceramik
ostatniej generacji.

Sktad chemiczny w procentach:

Ni Cr Mo Si, Fe
67.0 24.0 10.0 <1
Dane fizyczne i mechaniczne:
Gestosé 8.4g/cm?
Masa ostaniajgca Wiazana fosforanami, (np. SILVEST
Profi Speed)

Ceramiczny, do topienia metali
nieszlachetnych

1312 -1369°C

1410°C

950-980°C /5 min. w prézni

Tygiel

Zakres temperatur topienia
Temperatura odlewu
Wypalanie oksydacyjne

WAK
(wspétczynnik
rozszerzalnosci termicznej)

-6 -1
13,7x10 K (25+500°C),
-6 -1
14,1x10 K (25+600°C).

Lutowia SALDATURA Ni-Cr (180110)
Twardos¢ wg. Vickersa 188 HV 10

Wydtuzenie przy zerwaniu 9%

Granica rozszerzalnosci 360 MPa

Wytrzymatosé na zerwanie 555 MPa

Wspdtczynnik sprezystosci 190 GPa

Kolor biaty

REV.02-11/2016

Modelowanie:

Modele $cian koron musza mie¢ grubos¢ przynajmniej 0.4 mm,
dzieki temu grubos$¢ $cian po opracowaniu bedzie wynosié¢
przynajmniej 0.3 mm. Aby zagwarantowac, ze materiat
ceramiczny uksztattuje sie w rdwnomiernie grubg warstwe,
korony i przesta w moscie muszg by¢ wymodelowane w sposdb
zblizony do zmniejszonego anatomicznego ksztattu naturalnych
zebdw. Nalezy unika¢ ostrych katéw i modelowania podcieni.
Konstrukcje protetyczne do licowania kompozytem powinny
mie¢ réwniez grubo$¢ sciany 0.3 mm. Nalezy rowniez stosowaé
peretki retencyjne (¢ 0.4 mm).

N

ej:
J

Mocowanie i zatapianie w masie c

Kanaty odlewnicze o dtugosci ok. 5 mm i Srednicy min 2,5 mm
nalezy przymocowac do powierzchni podniebiennych lub
jezykowych modelu woskowego mostu pod katem okoto 45°.
Zalecamy, aby kazdy element mostu posiadat osobny kanat
odlewniczy. Duze korony zebdw trzonowych i masywne przesta
wymagajg dwodch kanatéw. Kanaty odlewnicze muszg by¢ zawsze
zamocowane do najgrubszego odcinka modelu.

Kanaty taczy sie w ptaszczyZinie poziomej z belka poprzeczng o
$rednicy 4-5 mm. Belka natomiast jest potaczona z lejkiem
odlewniczym kanatem o grubosci min 3.5-4 mm.

Kanaty o $rednicy 3- 4 mm sg stosowane do bezposredniego
taczenia z pojedynczymi koronami. Im wieksza objetos¢ odlewu,
tym grubszy powinien by¢ kanat. Drobnoziarniste, wigzane
fosforanami masy ostaniajace do koron i mostéw protetycznych
nie zawierajace grafitu oraz gipsu nadaja sie optymalnie do
wykonywania precyzyjnie dopasowanych odlewéw ( np. SILVEST
Profi Speed)

Przygotowanie stopu do odlewu:

Prawidtowa ilos¢ CERANIUM NC wymagang do wykonania
odlewu oblicza sie przez pomnozenie ciezaru modelu
woskowego przez gestosc stopu, a nastepnie podzielenie przez
gestos¢ wosku (ok. 0.93 g/ cm 3).

Gesto$¢ CERANIUM NC=8.4g/cm 3
Wzor: Cigzar modelu x 8.4 g/cm 2:0.93 g/ cm?

Topienie i odlewanie:

1.Metoda indukcyjna:

Podczas topienia wstepnego wsad odlewniczy jest topiony do
momentu, az ostatnia kostka stopu zostanie zanurzona w masie
metalu i nie sg juz widoczne cienie kostek odlewniczych. Po
uptywie 3 - 5 sekund od rozejscia sie warstwy cieni i widocznego
drzenia stopionej masy metalu nalezy uruchomic¢ proces
odlewania prézniowego badz wirowego.

2.Metoda otwartym ptomieniem:

W podgrzanym tyglu (zalecane) umiesci¢ wsad odlewniczy.
Palnik trzymac ok. 40 mm nad gérng krawedzig tygla. Przesuwaé
palnik ruchem okreznym w celu réwnomiernego rozgrzania
kostek stopu az do stopienia i ztaczenia w mase metalu. Po
zfgczeniu kostek odlewniczych nalezy natychmiast oddali¢
palnik i uruchomié proces odlewania wirowego.

Uwaga!

Cisnienie robocze wolno regulowac tylko reduktorem cisnienia
przy kazdym zbiorniku gazu, przy catkowicie odkreconych
zaworach w rekojesci palnika. Wazne jest doktadne
wyregulowanie mocy ptomienia, nadmiar tlenu moze
spowodowac nadmierne utlenianie sie stopu.

Zalecane wartosci cisnienia roboczego:

Propan (CsHs) - 0.1 bar

Tlen (0,) - 2-3bar

Przy uzywaniu acetylenu:

Acetylen (C,H;) 0.4 bar —tlen (O;) 2 bar

Po wykonaniu odlewu mufe pozostawi¢ do ostygniecia. Odlewy
wyja¢ delikatnie z mufy. Ostroznie usunaé mase ostaniajaca.
Wyczysci¢ strumieniem piasku uzywajac tlenku

glinu (110 —250 pm).

Opracowywanie i przygotowywanie do licowania ceramika:

Po wykonaniu odlewu konstrukcje protetyczne sa poddawane
obrdbce za pomocg ostrych frezow z weglika spiekanego bez
stosowania nadmiernego docisku i tylko w jednym kierunku. Nie
uzywac wiertet diamentowych. Nie uzywac¢ gumowych polerek
na powierzchniach przewidzianych do licowania. Nalezy unikaé
ostrych katow i podcieni. Piaskowac powierzchnie tlenkiem
glinu (50-250 pum) lub zalecanym przez producenta

ceramik a nastepnie oczysci¢ przy uzyciu wytwornicy pary.

Uwaga!

Opitki metalu s3 niebezpieczne dla zdrowia.

Do opracowywania i paskowania nalezy stosowaé
odpowiedni wyciag pytdw i maske
przeciwpytowa typu FFP3

Licowanie ceramikg i kompozytem:

Nalezy przestrzegac instrukcji producenta materiatow
ceramicznych i kompozytowych.

Woypalanie oksydacyjne:

950-980°C przez 5 minut w warunkach prézniowych. Warstwa
tlenkéw musi mie¢ réwnomierny kolor. Ostroznie usunac tlenki z
powierzchni uzywajac tlenku glinu (110 =125 pm) pod ci$nieniem
2.5-3 bar, a nastepnie wyczysci¢ (np. wytwornica pary).

Uwaga!

Woypalanie oksydacyjne nie jest konieczne w przypadku stopu
CERANIUM NC.

Wyzarzanie odprezajace:

W przypadku dtugich i bardziej masywnych konstrukcji zalecane
jest wyzarzanie odprezajace. Ustawic czas chtodzenia z
otwarciem pieca do wypalania ceramiki (3—5 minut) lub
pozostawi¢ odlew na podstawce do wypalania w cieple otwartej
komory pieca.

Lutowanie:

Do lutowania konstrukcji CERANIUM NC zalecane jest specjalne
lutowie SALDATURA Ni-Cr (180110)

Spawanie laserowe:

Do spawania konstrukcji wykonanych z CERANIUM NC zaleca sie
uzycie specjalnego drutu do spawania laserowego firmy
DeguDent: Biosil (@ 0.5mm) lub Vitallium (@ 0.35 mm).

Wykonywanie ponownego odlewu:

WHtasciwosci fizyczne i chemiczne stopu sg zagwarantowane tylko
w przypadku stosowania nowego materiatu.

Przeciwwskazania:

Nie stosowac stopéw w przypadku nadwrazliwosci (alergii) na
sktadniki stopow.

Dziatania niepozadane:

W pojedynczych przypadkach odnotowano reakcje
nadwrazliwosci (alergie) oraz miejscowe zaburzenia czucia o
podtozu elektrochemicznym, zaburzenia smaku oraz
podraznienie btony sluzowej w jamie ustnej.

Interakcje z innymi stopami dentystycznymi:

W przypadku kontaktu z protezami dentystycznymi ze stopoéw
odmiennego rodzaju moga wystgpic efekty galwaniczne. W
przypadku wystgpienia i utrzymywania sie miejscowych
dolegliwosci wywotanych elektrochemicznie w wyniku kontaktu
z innymi stopami konieczne jest zastosowanie innych
materiatow.

Uwagi:

Zalecenia dotyczace pracy z materiatem opieraja sie na
wartosciach, ktdre zostaty przebadane w laboratorium
doswiadczalnym producenta.

Uzytkownik sam ponosi odpowiedzialnosé za proces
przetwarzania produktu. Firma Silesia Dental nie odpowiada za
nieprawidtowe wyniki, poniewaz nie ma wptywu na proces
przetwarzania materiatu. Ewentualne roszczenia moga dotyczy¢
tylko jakosci produktu.

ﬂ Producent:

Mesa di Sala Giacomo & C. s.n.c.

via dell’artigianato 35/37

25039 — Travagliato (BS) Italy
info@mesaitalia.it

sales@mesaitalia.it , www.mesaitalia.it

Wytacznym dystrybutorem marki CERANIUM jest:

55-300 Sroda Slaska
Komorniki ul. Polna 31
www.silesiadental.pl

Prawo do zmian technicznych zastrzezone

SILESIA DENTAL



