girobond®nbs

INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

| Instrukcja uzytkowania . . . . .
Thumaczenie oryginalnej instrukcji uzytkowania

Oparty na CoCrMo dentystyczny stop formowany na
goraco, typu 4 zgodnie ze standardem DIN ISO 22674 do
wytwarzania stalych oraz ruchomych uzupetnien
protetycznych.

Do koron, mostkéw i odlewoéw.

Girobond NBS

Parametry techniczne / fizyczne
(ISO 16744 a 9693)

Odpornos¢ na naprezenia (Rp 0,2) 550 MPa
Odpornosé na rozcigganie (Rm) 850 MPa
Modut elastycznosci (E) 210GPa
Wydtuzenie przy zerwaniu (A) 14%
Twardos¢ wedtug Vickersa HV10 330
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Distribution | Vertrieb 1S0 9001 Zakres topliwosci 1350°C (Solidus) -

) solidus (liquidus) 1422°C (Liquidus)
amapnIClbachies Temperatura odlewania 1510°C
Herrschaftswiesen 1 £z 3
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Barwa srebrna

Barwa tlenku szara

Biokompatybilnos¢ Odpornos¢ na korozje
zgodnie z1SO 10271
Cytotoksycznos¢

zgodnie z 1SO 10993-5

Opakowania

Opakowanie laboratoryjne 10009 Numer zamé
wienia781610

Sktad chemiczny jako procent masy catkowitej:

Kobalt Co 62,4

Chrom Cr 25,5

Molibden Mo 51

Wolfram w 52

Krzem Si 1,1

Pozostate sktadniki: Nb, Fe, N < 1%
Stop nie zawiera niklu, berylu ani wegla.

Trwatos¢
Produkt mozna magazynowac przez 5 lat od daty produkgji.

1. OPRACOWYWANIE KORONY /MOSTU DO ETAPU
NAKLADANIA PORCELANY NA POWIERZCHNIE

PRZEDNIA

1.1 Woskowanie

1.1.1  Zanurzy¢ model; grubo$c¢ sciany = 0,3 - 0,5 mm.

1.1.2  Ideatem jest osiggniecie jednolitej warstwy porcelany o
maksymalnej grubosci wynoszacej 2 mm.

1.2 Mocowanie wlewu

1.2.1  Nalezy zastosowac poziomy lub pierscieniowy wlew o
grubosci 5 mm.

1.2.2 W najwyzszym punkcie nalezy zamocowac przewod
wlewu o @ 3 mm x 2 mm dtugosci. Potaczenie nalezy
uksztattowac, zapewniajac ptynny przeptyw metalu!

13 Odlewanie

1.3.1  Umiesci¢ pierscien (Expander 521410). W razie wiekszych
pierscieni (@ 6 i 9) zastosowac dwie warstwy.

1.3.2  Umiesci¢ wzorzec posrodku pierscienia: wlew poziomy
umiesci¢ w centrum ogrzewania, zachowujac jednakowa
odlegtos¢ od krawedzi pierscienia.

1.3.3  Odlewanie metoda na wosk tracony wykonac zgodnie
z zaleceniami producenta. Zaleca sie wykorzystanie
masy — Giroinvest Super.

14 Ogrzewanie wstepne

141  Wytopi¢ wosk.

1.4.2 Tempo ogrzewania dobra¢ zgodnie z zaleceniami
dotyczacymi odlewania.

143 Czas temperatury koficowej ustawi¢, kierujac sie
wielkoscia pierscienia. Temperatura korncowa musi by¢
zgodna z zaleceniami producenta (950 - 1050 °C).

1.5 Odlewanie (temperatura odlewania ok. 1510 °C,
zakres topliwosci 1350 - 1422 °C)
1.5.1  Umiesci¢ materiat Girobond NBS w tyglu (1 kostka ~ 6 g).
1.52 1.) Plomien otwarty
a) Stosunek gaz - tlen:
Propan - tlen ~0,7:1,4 bar
Acetylen - tlen ~0,7:0,7 bar
b) Odlew nalezy wykonac zaraz po tym, gdy ostatnia
kostka materiatu osiagnie posta¢ ptynnego metalu,
a jego powierzchnia zacznie sie rozszczepiac i I$nic.
Wskazowka: Podczas procesu topienia nie nalezy
odsuwac ptomienia od stopu.
2.) Urzadzenie do odlewania indukcyjnego:
Odlew nalezy wykonac zaraz po tym, gdy ostatnia kostka
materiatu osiggnie posta¢ ptynnego metalu, doktadnie
w tym momencie, gdy powierzchnia rozpuszczonego
metalu zacznie sie rozszczepiac i I$nic.
3.) Urzadzenia do odlewania prézniowego:
Nie wolno topi¢ stopu w prézni. Ustawi¢ odpowiedni
program, wytaczy¢ préznie lub maksymalnie ja
zredukowac¢. Odlew nalezy wykonac zaraz po tym, gdy
ostatnia kostka materiatu osiagnie postac¢ ptynnego
metalu, doktadnie w tym momencie, gdy powierzchnia
rozpuszczonego metalu zacznie sie rozszczepiac i ISnic.
1.5.3  Po zakoriczeniu odlewania pierscier powinien
wychtodzi¢ sie na powietrzu. Wskazéwka: Procedure
topienia mozna skréci¢, ogrzewajac uprzednio tygle w
piecu. Nie wolno wykorzystywac tych samych tygli dla
réznych stopow. Nie nalezy przegrzewac stopu. Do odle
wania nalezy stosowac wytacznie nowe opakowania
metali, w celu zagwarantowania odpowiednich wtasnosci
stopu oraz zapewnienia jednoznacznej identyfikacji partii
wyprodukowanych elementéw.

1.6 Usuwanie masy ostaniajacej / obrébka

1.6.1  Wypiaskowac elementy tlenkiem aluminium 110 - 250 pm.

1.6.2  Nadlewki odcigc¢ tarcza tnaca szlifierki.

1.6.3  Dokonac obrébki wykonczeniowej podbudowy za
pomoca frezéw z weglikéw spiekanych (z uzebieniem
krzyzowym).

1.7 Obrdbka metalu przed pokryciem porcelana

1.7.1  Dokfadnie wypiaskowa¢ podbudowe w oczyszczarce
strumieniowej przy uzyciu 110 - 250 um czystego tlenku
aluminium pod ci$nieniem 3 - 4 bar.

1.7.2  Nie dotykac podbudowy reka; zastosowac kleszcze
chirurgiczne.

1.7.3  Oczysci¢ podbudowe parg w wytwornicy pary
(Steamer X3 116910).

1.74 W razie potrzeby przeprowadzi¢ oksydacje w
temperaturze 1040 °C przez 1 - 2 min. Na zakonczenie
podbudowe ponownie podda¢ doktadnej obrébce
strumieniowej. Poznamka: NEOFUKUJTE, NESUSTE
pomoci tlakového vzduchu (olej, necistoty). Téleso
nepokladejte do kyseliny fluorovodikové.

1.8 Keramicka fazeta
Dbejte tdaji vyrobce k pouzité keramice! Pfi pouziti
keramické hmoty Creation (788000) provedte prvni
matny vypal pfi 1000 °C s vydrzi 1 min. Po vytvoreni kera
mické vrstvy se musi pied vypalenim dodrzet doba
schnuti 6 min. Poznamka: U vétsich jednotek muze
byt nutna delsi faze chladnuti.

1.9 Dokonéeni
Kovové okraje uvedte pomoci silikonové lesticky do
vysokého lesku (zamezte vyvinu tepla).

2. ZHOTOVENI ODLITKU MODELU
2.1 Drenazni technika
Nejmasivnéjsi oblasti modelace opatiete licimi kanalky.

22 Zaliti
Fosfatem vazanou lici hmotu modelového odlitku
zpracujte podle Udajt vyrobce. Doporuc¢ena lici hmota
Giroinvest Speed (724070 ff).

23 Piedehiev
Vypalte vosk. Zahfivaci poméry podle udajl ke zpracova
ni lici hmoty. Vydrz na konecné teploté zvolte v zavislosti
na velikosti mufle. Kone¢na teplota je 980 — 1050 °C.

24 Odlewanie
Materiat Girocrom NBS mozna odlewac przy wykorzystaniu
dowolnego, stosowanego w technologiach dentystyc-
znych systemu odlewania, odpowiednio dobranego do
bazowych stopéw metali. Materiat przeznaczony do
przetopienia umiesci¢ w tyglu (1 kostka ~ 6g). W momen-
cie, gdy ostatnia kostka materiatu osiggnie postac
plynnego metalu, a jego powierzchnia zacznie sie
rozszczepiac, wyjac tygiel. Po zakonczeniu odlewania
pierscien powinien wychtodzi¢ sie na powietrzu.
Wskazéwka: Procedure topienia mozna skrocic,
ogrzewajac uprzednio tygle w piecu. Nie wolno
wykorzystywac tych samych tygli dla réznych stopéw.
Nie nalezy przegrzewac stopu. Do odlewania nalezy
stosowac wytacznie nowe opakowania metali, w celu
zagwarantowania odpowiednich wiasnosci stopu oraz
zapewnienia jednoznacznej identyfikacji partii wyprodu-
kowanych elementéw.

2.5 Usuwanie masy ostaniajacej / obrébka
Wypiaskowac tlenkiem aluminium 110 - 250 pm.
Krytyczne, delikatne obszary piaskowac tlenkiem alumi-
nium o rozmiarze 50 um. Nadlewki odcig¢ tarcza tnaca
szlifierki. Obrobki wykonczeniowej dokonac frezarka do
metalu (z zebami przestawnymi), lub kamieniami cera-
micznymi. Na zakoriczenie wypolerowac. Uwaga:
Urzadzenia do odlewania prézniowego. Nie wolno topi¢
stopu w prézni. Ustawic¢ odpowiedni program, wylgczy¢
préznie lub maksymalnie ja zredukowac.

3. WSKAZOWKI OGOLNE

3.1 Spawanie laserem

3.1.1  Wypiaskowac obszar, ktory ma zosta¢ poddany spawaniu
(tlenkiem aluminium 110 - 250 um), a nastepnie oczyscic.

3.1.2  Przygotowac obszar tacza w formie zmodyfikowanej litery X.

3.1.3  Jako materiat filtrujgcy nalezy wykorzystac pret spawal-
niczy CoCr (721130, ff).

3.1.4 Po zakonczeniu spawania podbudowy wykonanej z
Girobond NBS mozna ja pokry¢ porcelana.

3.2 Lutowanie
Przed licowaniem: Lutowac przy uzyciu lutu CoCrMo
(781630 Girosolder) i odpowiedniego topnika.
Po licowaniu: W piecu (przy 860 °C) lutem ztotym biatym
(WGL) i odpowiednim topnikiem.

33 Przechowywanie
Przechowywac w suchym pomieszczeniu, w
temperaturze pokojowej.

34 Dziatania uboczne
W rzadkich wypadkach mozliwe jest wystapienie reakcji
alergicznych na sktadniki stopu lub poczucia dyskomfor-
tu zwigzanego z procesami elektrochemicznymi.

35 Wskazowka bezpieczenstwa
Nie wdychac pytéw, stosowac odpowiedni srodki ochro ny
(stosowac system odsysania i maske przeciwpytowa).

3.6 Gwarancja
Wszystkie zalecenia dotyczace techniki stosowania, bez
wzgledu na to, czy udzielane w formie ustnej, pisemnej,
czy w trakcie uzytkowania, opieraja sie na naszych
wiasnych doswiadczeniach, prébach i analizach i powinny
zatem funkcjonowac jedynie jako wytyczne.
Nasze wyroby podlegaja statemu rozwojowi technicznemu
i technologicznemu i sa w sposoéb ciagty
unowoczesniane. Zachowujemy prawo do modyfikacji
produktéw, w zakresie projektu lub sktadu.

3.7 Przeciwwskazania
W przypadku stwierdzonego braku tolerancji na jeden
ze sktadnikow

4. OSTRZEZENIA /WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA
PRACY
Negatywne skutki dla zdrowia spowodowane pytem
powstajacym podczas obrébki stopow.

5. DEKLARACJE ZGODNOSCI ORAZ KARTE CHARAK-
TERYSTYKI NIEBEZPIECZNYCH SUBSTANCJI CHE-
MICZNYCH mozna otrzymac na zapytanie lub sciggna¢
pod adresem www.amanngirrbach.com.



