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OdovTiarpik6 Kpdpa CrNi
NiCr aliaj dentar

Xpnon:

Kpdpa ATTTNONG YIo OTEQPAVES KAl YEQPUPEG.

Domeniul de folosinta:

aliaj dentar tip Ill, Ni-Cr pentru coroane si punti

1816TNTEG / Caracteristici:
Mukvétnta / Densitate: 8,3 g/cm?®
Eupog ™¢ng / Interval topire: 1313 °C- 1350 °C
Oeppokpaaia xuteuong /
Temperatura de turnare: 1500 °C
Oepuokpaacia TTPoBEpPaveng Tou pougAou /
Temperatura de preincalzire: 900 °C - 950 °C
ZuvteleoTrig dlaaToAng / Coeficient de expansiune
(20-600°C) ouvTeAeaTrg Beppikig dlaoTohrg / CTE:
14,5 pm/mK
ZxAnpotnta Vickers / Duritate Vickers: 194 HV10
Emiunkuvon 8padtong / Alungire la rupere: 16 %
AvToxr oTov £QeAKUTHO /
Rezistenta la rupere: 546 N/mm?
‘Opio diaoToAG / Limita de intindere: 309 N/mm?
ZuvTeAeaTAG EAAOTIKOTNTOG /
Modul elasticitate: 172.000 N/mm?

Mep1ekTIOTNTA ETTI TOIG EKATO % /
Compozitie (Compozitia chimica):

Ni 62,00 %
Cr 24,50 %
Mo 10,30 %
Si 1,70 %
Fe 1,50 %
‘Ixvn / Urme de: Co, C

YAik6 ouykOAANnoNng TTpIv atré Tnv 6mTnon /
Sudarea inainte de ardere:
PaBdor ouykéAAnong Soldur N / Soldur N lipitura sub forma de tije

YAIk6 0uyKOAANONG PETA TNV O6TrThOoN /
Sudarea dupa ardere:

YAik6é auykdAAnong Degulor 1, YAiké auykdAAnong Degulor 2 1y
Trapopoia /

Degulor lot 1, Degulor lot 2 sau similar

1. Modelarea cu ceara

Grosimea peretelui la o singura coroana: minim 0.3 mm

Grosimea peretelui la punte: minim 0.4 mm

Realizati un schelet de punte de dimensiuni anatomice reduse, suficient de solid si stabil
pentru lungimea pe care o are. Evitati marginile ascutite pe suprafetele ce urmeaza a fi
placate cu ceramica. Incorporati suprafete interdentare largi unde este planificata sudura,
la puntile cu mai multe elemente. Folositi tije cu diametru de minim 3.0 mm. Barele de
ceara in forma de T trebuie sa aiba un diametru de minim 4-5 mm.

2. Macheta de ceara si ambalarea

Aplicati “DFS Silicone & Wax Wetting agent” (cod #25030) sau “Waxurit” (cod #17111)
pentru a asigura indepartarea fara distorsionare a puntii de ceara. Mixati in vid masa de
ambalat pe baza de fosfati (Vesto-Fix). Rezultate optime se obtin la utilizarea sistemului
de turnare “Thermofix 2000".

3. Topirea si turnarea

Folositi doar material nou!

Respectati instructiunile de utilizare date de producatorul masei de ambalat.
Incalziti incinta pana la 950°C.

Temperatura de turnare 1500°C.

Folositi doar creuzete de ceramica. Pentru toate tehnicile de topire.

Incepeti turnarea cand pelicula de pe metal incepe sa se crape.

4. Finisarea tiparului

Nu caliti tiparul! Lasati-l sa de raceasca incet la temperatura camerei. Folositi doar freze
de carbid la finisare, de genul “Diadur”, cu sectiune transversala, de granulatie medie,
fina sau superfina pentru obtinerea unei suprafete curate, ne-contaminate. Mentineti
turatia intre 15000-30000 rpm. Mentineti rotirea frezei intr-o singura directie. Retineti,
ca suprafetele de metal care urmeaza a fi placate, nu trebuie preparate cu instru-
mente sinter-diamantate, pietre sau il i electra

deoarece acestea contamineaza aliajul cu reziduuri care nu pot fi indepartate complet.
Sablarea cu oxizi de aluminiu (aprox. 130p) trebuie efectuata la un unghi de 45°C fata de
suprafata metalica pentru a asigura curtarea uniforma si evitarea reziduurilor nedorite.
Este necesara fierberea timp de 10 minute in apa distilata sau curatarea cu steamerul
pentru finalizarea cu succes a finisarii. Asigurati-va ca varful pistolului de la steamer nu
este contaminat cu ceara sau ulei. Evitati inhalarea reziduurilor de metal!

5. Arderea de oxidare

Arderea de oxidare nu este necesara daca pasii anteriori se respecta. Se poate efectua
pentru asigurarea suprafetei curate a metalului prin arderea in vid la 960°C cel putin 5
minute. Indepartati complet pelicula de oxid de pe metal cu instrumente de carbid si
prin sablare cu oxizi de aluminiu, apoi finalizati prin curatarea la steamer.

6. Arderea wash-opac
Efectuati o ardere la o temperatura cu 20°C mai ridicata decat cea recomandata de pro-
ducatorul ceramicii

7. Arderea opacului
Respectati instructiunile producatorului ceramicii.

8. Arderea dentinei
Respectati instructiunile producatorului ceramicii. Racire indelungata!

9. Sudura

Baza de sudura sa fie cat mai mica. Preincalziti baza 10 minute la 500°C. Urmati instruc-
tiunile date de producatorul lipiturii. Folositi solutie decapanta si raciti la temperatura
camerei. Indepartati excesul cu instrumente de carbid si prin sablare cu oxizi de aluminiu.

1. KataoKeun KEPIVOU OHOIWHATOG

MAx0G TOIXWHATOG VIO HEPOVWHEVES OTEQAVEG TOUAGYIOTOV 0,3 mm. Ma oTepaveg
YEQUPWY ToUuAdxIaTov 0,4 mm. AIGHOPPUWVETE TOUG OKEAETOUG QVATOHIKG OE HIKPOTEPO
HéyeBOg AapBavovTag uTrown TNV TTPOYPAUMATICHEVN ETTIKGAUYN Kal PE TNV avaloyn
OTaBEPOTNTA VIO HEYOAUTEPO AVOIYHATA,ATTOQEVYETE Ta AIXUNPG ONUEI GUVAPHOYAG.
AIGHOPPWVETE TIG TIPOBAETTOUEVES ETTIPAVEIEG TUYKOAANONG O€ peyAAn
éktaon.TomoBEtTnon Twv kavahNiwv XUTEUoNnG: TOUAGXIOTOV 3 mm Kal yia TNV KUpia
XUTeuon TePiTIOU 4-5 mm.

2. Emévduon

Wekagete TV képivn kataokeur| pe ,DFS Silikon- und Wachsentspanner” (UNik6 pei-
wWoNg TNG EMPavelakng Taong oIAkOVNG Kai kepiou) (apiB. TTapayyeAiag #25030) fi
Waxurit* (ap16. TapayyeAiag #17111) (TTepIOPICUOG TNG ETTIPAVEIOKAS TAONG KAl OKAr-
pUVON), TIPOKEIPEVOU VA EEATPAAITETE TNV XWPIG TNV TTAPANIKET TTAPAHOPPWON apai-
PECT TWV KEPIVWYV YEQUPWV HEYGAOU avoiypaTog. ETTEVOUETE PE UTTO KEVO avaPEUEIY-
Hévo QuaopaTtolyo TTupdxwia (VestoFix). H xprion Tou ,VestoFix"“ oe ouvduaoud pe 1o
olUoTnua poUgrou , Thermofix 2000 SIEUKOAUVEI TNV KATATKEUR OKEAETWV YEQUPAG
XWPIG PUNXAVIKEG TATEIG OUTE TIAPAHOPPUITEIG.

3. TAgn kai x0TeUon

XPNOIPOTIOIEITE ATTOKAEITTIKG KAIVOUPYIO UAIKO!

NapBavere uTTOYN Ta GTOIXEIC TOU TIPOUNBEUTH TOU TTUPOXWHATOG!

Oepuokpacia TPoBEppavong Twv poUPAwy Trepitou £wg 950 °C

Oeppokpaaia xUteuong 1500 °C

XPnOIUOTIOIEITE ATTOKAEIOTIKG KEPAWIKA XWVEUTAPIA 1} XOAVES TAENG (YIa UYNAR CUXVO-
TNTQ KAl akGAUTTTN QAGYa). X0Teuon Katd T prign Tou Aol Tou xuToU.

4. Emegepyaoio Tou okeAeTOU
Mnv wixeTe amoTopa To XUTeupa, aAAG TO GQRAVETE Va KPUWOE apyd o Beppokpaaia
TepIBAAAOVTOG. METG TNV agaipean Tou XUTEUHOTOG AEIQIVETE TO KPAUQ OTTOKAEIOTIKG E
PpELEG okANPOU pETAANOU pEOoNG Ewg TTOAU WIARG 086vTwaong (Diadur Macro, Micro rj
Millimicron) Trpokeipévou va dnuioupyroeTe pia atréAuta KaBapr| atré TTPOCUEGEIS £TTI-
@aveia. O apIBU6G OTPOPWV AUTWV TWV PPEdWY okAnpoU HeTGAAOU Ba TTPETTEl va
Kupaivetal petagy 15.000 kai 30.000 o.a.A.. KiveiTe Tig @pédeg okAnpoU peTéAAou ot
Hia pévo kateuBuvon. AdBete uTréwn: Mnv XpnoIUOTIOIEITE ETTGVW OTIG TTPOG 6TTTNON
Qd G Slapdvria HATWONG, YaAR: G SiapdvTia oUTe PpEdeg, eTTEIdN
auTd Ta epyaleia TTpokaAolv ETTIHOAUVON TNG PETAAAIKAG ETTIQAVEIAG, N OTTOI BEV UTTO-
pei TAéov va a@aipeBei OANOKANPWTIKG OUTE Kav e eVTaTIKA appoBoAr. Katd v ema-
K6AouBn appoBoAr pe 0&eidio Tou apyidiou (Trepitrou 130 p), Slatnpeite OTIWOBATIOTE
Hia ywvia BoArg 45° Tpog T PeTaAAIKR emgaveial TEAog, Bpadete To Tepdyio yia 10
AeTITa O€ amooTaypévo vepd 1y To kaBapileTe Pe aTuoBoAr. Mpogoxn: TTPOCESTE TO
EVOEXOUEVWG AEpWEVO PE KePI 1} AGDI pUYXOG TOU TTIGTOAIOU aTpou!
ATmropeUyeTe TNV £10TTVON TNG PETAAAIKIG OKOVNG!

5. 0mTnon ogadiwv

H oémrmnon ogeidiwv pmopei va die§axBei aToug 960 °C (yia TouAdioTov 5 AeTTTd) yia
Tov €Aeyxo TG dyoya eTegepyacpévng HETAAAIKAG eTTIQaveiag. Mia em@dveia TTou e§a-
KOAOUBET VO QEpEl TIPOCEIGEIS, EpPaviel Eva KNAIBWTS, avOUOIOHOPPO XPWHA OEIDi-
ou. QoT600, N 6TITNON 0&eIdiwY €ival TTEPITTH, EGV TA TTPONYOUHEVA OTABI £XOUV OAO-
KANPwBEi owoTd. Mpiv atmé Ty emKGAUYN TIPETTE! va a@aipeBEei kal TTAAI OAOKANPWTIKG
n €MoTPWon ogeIdiwv Pe PpEdeg oKANPOU PETGAAOU Kal appoBOA TTPOKEINEVOU va
£8ao@aNIoBei n dyoyn TPACPUON TOU KEPAWIKOU UAIKOU.

6. OmrTnon Wash
H émrtnon Wash 6a mpémel va digayetar oe katd 20 °C uynAdTepn Beppokpacia amo
€EKEIVN TTOU TUVIOTA O TIPOUNBEUTAG TOU KEPAUIKOU UAIKOU.

7. Aiagavig 6mTnon
Z0uQWva PE Ta OTOIXEIR TOU TIPOUNBEUTH TOU KEPAUIKOU UAIKOU.

8. Kpia étrrnon kai 6mrnon oTiABwong
ZOpQWVa pE Ta OTOIXEIC TOU )T TOU

0 UNikoU. 6 1 wogn!

9. Zuyk6AAnon

AIGPOPPWVETE TO UTTAOK OUYKOAANGNG 600 TO SuvaTdv o HIKPS. To TTpoBeppaiveTe
yia 10 Aemré oToug 500 °C. Karémiv autou digayetal T guyKGAANCn oUPQwva e Ta
aToIxeia Tou TTPOUNBEUTH Tou UAIKoU ouykdAANang. XpnaipoTroieite GUANTTAOHA Kal TO
AQAIPEITE PE PNXAVIKA péoa PETG TN oUuyKOAANoT. Mnv yixeTe amétopa 1o XUTEUpA,
aAAG TO AQRVETE va KpUWOEl o€ Beppokpaaia TepIBAAAOVTOG. AapBAvETE UTTOWN Ta
aToIxEia Tou TTPOUNBeUTH Tou UAIKOU ouykOGAAnong!



