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PRODUS: STARBOND EASY

Aliaj pentru ceramica pe baza de cobalt-crom-wolfram pentru
materiale ceramice conventionale (cu punct de topire inalt si
dilatare redusa), pentru realizarea de restaurari dentare fixe si
amovibile. Conform dispozitiilor normei I1SO 22674, aliajul se
fncadreaza in categoria Tip 4. Fara beriliu, cadmiu si nichel.

PROPRIETATILE ALIAJULUI (VALORI ORIENTATIVE)

Acest aliaj se va folosi de cdtre personal calificat si instruit
pentru domeniul de utilizare prevazut.
ANALIZA COMPOZITIEI IN % DIN MASA:

Co Cr w Si
61,0% 27,5% 8,5% 1,6%

Alte componente < 1,0 %
Mn; Fe; C

Limita de curgere (Rp0.2) 610 MPa Temperatura de turnare 1480-1530°C
Rezistenta la tractiune 830 MPa (LI : oe- :(i)l;:care e 14,4x 107K
intindere critica 10 % Temperatura de preincalzire 850 -950°C
Modul de elasticitate 190 GPa Culoare argintiu
Duritate Vickers 285 (HV 10) Potrivit pentru sudura cu laser da
Densitate 8.7 g/cm? Certificat bio da

Interval de topire 1480-1530 °C

Indicatie de siguranta: La extragere si sablare se va evita
inhalarea pulberilor! In timpul finisarii se va folosi instalatia de
aspirare!

MODELARE:

Peretii de coroane nu se vor modela mai subtiri de 0,4 mm,
astfel incat, in urma finisarii, grosimea peretilor sa fie de 0,3
mm. Coroanele si dintii intermediari de punti se vor forma in
functie de formele anatomice ale dintilor, pentru a face posibila
o aplicare cate mai omogena a stratului ceramic. Se vor evita
muchiile ascutite si degajarile interioare. Si in cazul invelisului
acrilic, grosimea peretilor trebuie sa fie tot de 0,3 mm. Se vor
folosi perle de retentie.
INSTALAREA  TIJELOR
PREINCALZIRE

Pentru lucrari de tip punte, recomandam turnarea de bare sau
instalarea de tije cu tehnica capetelor pierdute (de ex tije de
turnare SprueStar). O masa de ambalare cu granulatie fing,
legatd cu fosfat, fara grafit si fard gips pentru tehnica
coroanelor si a puntilor (de ex. S&S Speedvest) ofera cele mai
bune conditii pentru obtinerea de obiecte turnate de o precizie
maxima. Pentru ext5ragerea cerii si preincalzire (temperatura
de preincalzire: 850 - 950°C), se vor respecta indicatiile
producdtorului masei de ambalare, in special cele legate de
perioada de mentinere a ambalajului.

TURNARE:

Cantitatea de Starbond Easy necesara pentru turnare rezultd
din inmultirea valorii greutatii cerii cu valoarea de 8,7 a
densitatii aliajului Starbond Easy. Un cilindru turnat Starbond
Easy cantdreste cca. 6,4 g.

TURNAREA CU DISPOZITIVE INDUCTIVE DE TURNARE SUB
VACUUM:

Pentru topire si tunare sunt adecvate dispozitive cu vacuum
incalzite prin inductie sau dispozitive centrifuge.

DE TURNARE, AMBALARE,

La pretopire, cuburile sunt incdlzite pana cand umbra de
topire se mai observd pe doar circa 1/4 din ultimul cub care
iese deasupra suprafetei topiturii. Procedeul de topire este
intrerupt, iar cazanul este deschis la atingerea presiunii
normale. Apoi, se introduce forma de turnare si se initiaza
topirea propriu-zisa. Procedeul de turnare se declanseaza la
2-3 secunde dupa ce dispare nuanta de umbra de topire.
TURNAREA CU DISPOZITIVE INDUCTIVE CENTRIGUGE

La pretopire, cuburile sunt incdlzite pana cand umbra de
topire se mai observa pe doar circa 1/4 din ultimul cub care
iese deasupra suprafetei topiturii. Procedeul de topire este
intrerupt si se deschide capacul. Apoi, se introduce forma de
turnare si se initiaza topirea propriu-zisa. Procedeul de
turnare se declanseaza la 2-3 secunde dupd ce dispare
nuanta de umbra de topire.

TURNAREA CU CENTRIFUGE CU MOTOR SI TOPIREA CU
FLACARA DESCHISA

Se aprinde amestecul gazos acetilend sau propan / oxigen.
Se deschid complet ambele ventile, iar flacara se regleaza in
asa fel, incat sa aiba forma unui con de cca. 30 mm lungime.
Valori de presiune pentru flacara: Acetilena sau propan = 0,7
bar, oxigen = 1,9 bar. Cu aceste valori se obtine o flacara
neutrd, necesara pentru topirea Starbond Easy. Cilindrii
turnati Starbond Easy se pun in creuzetul de topire
preincalzit. Arzatorul folosit la topire se mentine la cca. 40
mm de marginea superioara a creuzetului. Prin miscari
circulare ale capului de ardere, cilindrii se incélzesc in mod
uniform, pand cand se topesc si incep sa curgd. Imediat ce
cilindrii s-au topit si au fuzionat, "amestecati" scurt cu flacara
si declansati centrifuga. Nu este permis ca pelicula de oxid
sa crape.

Dupa turnare, lasati muflele sa se raceasca
Desprindeti cu grija obiectele turnate din mufla.

la aer.
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Indepértati cu atentie masa de ambalare. Sablati cu alumina
(110-250 pm).

FINISAREA S| CURATAREA:

Scheletele se vor finisa cu freze curate extradure adecvate
pentru aliaje Co-Cr, fara a se exercita o presiune mare, intr-o
singura directie. Apoi se vor sabla cu alumina pura (cca. 110 -
250 pum) (presiune: 2-4 bar) si se curata bine sub jet de apa sau
cu jet de abur. Ceramica: La restul procedurii de aplicare a
invelisului ceramic, se vor respecta instructiunile de lucru ale
producdtorului materialului ceramic. Acest aspect este valabil
mai ales in ceea ce priveste perioada recomandata de rdcire
dupd ardere. Invelis plasticc Se va prelucra conform
instructiunilor producatorului.

ARDERE OXIDANTA:

Nu este necesara arderea oxidanta. Daca se efectueazd o ardere
oxidanta optionala pentru controlul vizual al suprafetei;se va
oxida timp de 5 minute la 960°C. Oxidul se va sabla neapdrat cu
alumina pura (cca. 110 - 250 um). Apoi suprafata se va curata
bine din nou (a se vedea mai sus).

SUDURA (DACA E NECESAR):

Pentru a se evita amestecurile de material, se vor evita pe cat
posibil imbindrile prin sudurd. Daca, totusi, este necesara
sudura, modelul de lipire se va alege cat mai mic cu putinta.
Suprafetele de sudat se vor unge cu flux, modelul de suduré se
va preusca si se va preincalzi timp de cca. 10 minute la 600 °C.
Este indicat ca sudurile sa nu fie mai mari de 0,2 mm. Ca
material de adaos se pot folosi sarme pentru sudura cu laser
compatibile cu aliajul, disponibile pe piata (de ex. S&S
Scheftner Starbond Lot si Starsolder). Obiectele sudate se vor
lasa sa se raceasca incet dupa arderea ceramicii. Dupd arderea
ceramicii se recomanda sa nu se mai efectueze suduri. n locul
acestora se vor folosi tehnologii alternative de imbinare, cum ar
fi sudura cu laser sau lipirea cu adeziv.

SUDURA CU LASER:

Ca material de adaos se pot folosi sarme pentru sudura cu laser
compatibile cu aliajul, disponibile pe piata (de ex. S&S
Scheftner StarWire).
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Se vor respecta parametrii de sudurd recomandati de
producdtorul aparatului de sudura cu laser folosit.

EFECTE SECUNDARE:

cum ar fi alergiile la componente sau la aliajul in sine, sau
senzatii neplacute de natura electrochimica sunt posibile in
cazuri izolate foarte rare.

INTERACTIUNI:

In caz de contact ocluzal sau aproximal al unor aliaje diferite,
este posibil sa aparda senzatii neplacute de naturd
electrochimica in cazuri izolate foarte rare.
CONTRAINDICATII:

In caz de incompatibilitati
componentele aliajului.
AVERTISMENTE:

Materiale compatibile bio (ceramicd) - va rugam sa
respectati indicatiile producétorului materialului ceramic.
GARANTIE:

Recomandarile noastre tehnice de utilizare, indiferent daca
sunt facute pe cale verbald, scrisd sau pe calea unor
instructiuni practice, se bazeaza pe propriile noastre
experiente si teste, putand deci fi luate in considerare doar
ca valori orientative. Produsele noastre sunt intr-o
permanenta dezvoltare. Din acest motiv, ne rezervam
dreptul de a le modifica atat constructia cat si compozitia.
AMBALAIJE:

Starbond Easy Doza 1000 g REF 140000, Starbond Easy
pachet 250 g. REF 140250, Starbond Easy pachet 25 g. REF
140050

NORME APLICATE:

DIN EN ISO 14971, DIN EN ISO 22674, DIN EN 15223, DIN EN
1641, DIN EN 1041.
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