MAGNUM CERAMICS

Stop dentystyczny pod ceramike na bazie Niklu

Instrukcje
Ni max 67
Cr 24
Mo 10
Inne G Si Fe
Temperatura solidus-liquidus 1312 + 1369 °C
Wspdtczynnik rozszerzalnosci termicznej (25+500°C) (25+600°C)
13,7x10°K? 14,1x10°K?
Gestosc¢ 84g/cm3
Twardosc Vickersa 188HV10
Wydtuzenie w procentach po zerwaniu 9%
Granica ztamania 360 MPa
Modut sprezystosci 190 GPa
Kolor Biaty

MAGNUM CERAMIC charakteryzuje sie duzg ptynnoscig, ktéra umozliwia wykonywanie bardzo cienkich odlewoéw, o grubosci
do dwadch dziesigtych milimetra. Jego struktura molekularna zapewnia uzyskiwanie gtadkich i jednolitych powierzchni mato
pokrywajgcych sie tlenkami nawet podczas wielokrotnych i przedtuzajgcych sie wypalan w piecu, a wspdtczynnik
rozszerzalnosci termicznej jest idealny dla wszystkich ceramik ostatniej generacji. Optymalne wyniki uzyskalismy szczegdlnie
stosujgc materiaty Koos-metic firmy Koos, Vision Ceramic i Vision Esthetic firmy Servo-Dental, i PFM VITA Omega firmy Vita.

WSKAZOWKI DLA UZYTKOWNIKOW
Modelowanie:
W celu unikniecia powstawania pecherzykow i peknie¢, nalezy unika¢ wgtebien, ostrych katow oraz zanieczyszczen. Grubos¢
Scianek z wosku powinna wynosi¢ 0,5 mm, tak aby po zakoriczeniu pracy grubos¢ scianek metalowych wynosita co najmniej
0,3 mm. Nalezy wykona¢ profilowane przejécia miedzy ceramikg a metalem. Do chtodzenia wprowadzi¢ do cztonéw
posrednich wosk o & 0,8 mm.
Kanaty wlewowe:
Mosty: dtugos¢ potgczenia musi odpowiadac & belek:
- Kanaty od nadlewu do belek : & 3,5 do 4 mm
- Belki: @ 3,5do 4 mm
- Pofgczenie belek z korong: & 2,5 mm; dtugosé min. 3,5 mm
Korony pojedyncze: mogg by¢ faczone sztyftami bezposrednio; kanaty wlewowe uzaleznione sg od wielkosci przedmiotu;
zalecamy kanaty wlewowe okragte: & 3,0 do 4,0 mm.
Odlewanie:
Topi¢ MAGNUM CERAMIC w podgrzewanych ceramicznych tyglach przeznaczonych tylko do tego stopu. Nie nalezy
wykonywac szklenia ani stosowac topnikdw. Wygrzewac pierscienie odlewnicze w temperaturze 850°-950°C; czas
przebywania w piecu podgrzewajgcym zmienia sie w zaleznosci od charakterystyki masy ostaniajacej. Nalezy upewnic sie, ze
przedmioty majace by¢ odlewane nie znajdujg sie na srodku mufli. llos¢ stopu do stopienia nalezy obliczy¢ nastepujgco: ciezaru
wosku modelu wraz ze sztyftami x ciezar wiasciwy metalu
- Indukcyjne urzadzenia do odlewania: po stopieniu ostatnich kostek w podgrzanym tyglu ceramicznym oraz po odczekaniu az
zniknie cien tlenkéw, uruchomic natychmiast proces odlewania. Nie stosowac topnikow.
- Odlewanie (topienie) palnikowe: umiesci¢ kostki w tyglu ceramicznym i podgrzewac je réwnomiernie wykonujac ruch
okrezny. Kiedy kostki ulegng stopieniu witgczy¢ wirdwke. Nie stosowac topnikdw.




Wartosci zalecane regulacji ptomienia:

- Acetylen 0,4 bara /Tlen 2 bary
- Propan 0,1 bara/ Tlen 2-3 bary
- Cisnienie przewodzenia metan / Tlen 2 bary

Przegrzanie stopionego materiatu moze spowodowac powstanie jam skurczowych, mikroporowato$¢ oraz formowanie duzej
struktury ziarnistej i moze stac sie przyczyng peknigcia mostu lub peknie¢ ceramiki.

Stop moze by¢ obrabiany dwoma sposobami, ponizej opisujemy obie metody.
Metoda tradycyjna:
Ostudzi¢ pierscien w temperaturze pokojowej, usung¢ pokrycie i piaskowac tlenkiem glinu od 110 do 250 um (Cobra) pod
cisnieniem 3-4 baréw. Kontynuowac obrdbke stosujac frezy do twardych metali. Po wykonaniu wyrobu, wykonaé piaskowanie
przy pomocy jednorazowego materiatu do piaskowania z tlenkiem glinu od 50 do 125 pm (Cobra) — patrz zalecenia producenta
ceramiki - pod ci$nieniem maksymalnym 3-4 baréw, a nastepnie oczysci¢ para pod wysokim cisnieniem.

Po oczyszczeniu wyrdb nie powinien by¢ juz dotykany i nalezy manipulowaé nim wytacznie przy uzyciu szczypiec zaciskowych.
Oksydacja (zalecana) - wypala¢ prézniowo przez 5 min. w temperaturze 950°-980°C. Po wypaleniu piaskowaé ponownie
dokfadnie warstwe utleniong przy pomocy jednorazowego materiatu do piaskowania - tlenku glinu od 50 do 125 um pod
cisnieniem 2,5-3 baréw. Nastepnie oczysci¢ parg pod wysokim cisnieniem.

Jesli wyréb ma powierzchnie jednolicie szarg to mozna natozy¢ i napali¢ ceramike stosujac sie do wskazdwek jej producenta.

Metoda alternatywna:

1) Obrobic zgrubnie odlew przy pomocy przyrzgdéw obrotowych z weglikiem wolframu, az do jego dopasowania, nastepnie
wygladzi¢ powierzchnie spiekanym frezem diamentowym o $redniej granulacji. Bardzo wazine jest przeprowadzenie tej
operacji z duzg ostroznoscig, aby nie uniemozliwi¢ kolejnych etapéw obrdbki.

2) Piaskowac powierzchnie tlenkiem glinu 50 -90 um pod ci$nieniem 4 atmosfer; gotowac odlew w wodzie destylowanej w
pojemniku ze szklanym przez 10 minut, a nastepnie dobrze odparowac

3) Stop nie wymaga koniecznie tradycyjnej oksydadiji, zaleca sie stosowanie zwyktego bondingu do stopdw nieszlachetnych .
4) Wypalanie bonding:

- Program z prdznig wzrost 60°/min

- Wigczenie prézni przy temp. 600°

- Temperatura wypalania 980° przez 5 minut

- Szybkie studzenie (otwieranie pieca w temp. okoto 800°)

Jesli wyréb ma powierzchnie stomkowo 2éttg, bez czarnych plam, przystgpic¢ do naktadania warstwy matowej.

Ceramizacja (wypalanie ceramiki):

Mozna stosowac ceramike do stopdw normalnie dostepng w sprzedazy do NiCr; podczas pracy nalezy stosowaé sie do
wskazéwek podanych przez producenta ceramiki.

Ponowne wykorzystywanie nadlewéw:

Najlepsze wyniki uzyskuje sie stosujgc sam MAGNUM CERAMIG; istnieje jednak mozliwos¢ wykorzystania jeszcze jeden raz
tego materiatu, pod warunkiem dodania takiej samej ilosci nowego metalu i pod warunkiem, ze pochodzi on z tej samej partii
towaru.

Lutowanie:

Do lutowania zaleca sie stosowanie naszego stopu MAGNUM SALDATURA Ni-Cr.

OSTRZEZENIA | SRODKI OSTROZNOSCI

1) Stopy Niklu mogg powodowac uczulenie u 0séb wrazliwych. Zaleca sie wykonanie testu (Patch test).

2) Przed umieszczeniem protezy nalezy sprawdzi¢ czy w jamie ustnej pacjenta nie ma innych elementéw metalowych. W
przypadku obecnosci innych metali moze wystgpic zjawisko “tuku elektrycznego”.

3) Sproszkowany metal oraz wyziewy (dym) sg niebezpieczne dla zdrowia. Podczas odlewania i polerowania nalezy wigczy¢
odpowiednie urzadzenie pochtaniajgce (wyciag).

4) Wszystkie nasze dostawy posiadajg numer identyfikacyjny partii towaru. W celu utatwienia mozliwosci odszukania zaleca
sie wpisanie tego numeru do karty pacjenta.



