Esteticor® CC

Arbeitsanleitung
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Palladium-Basis Aufbrennlegierung, weiss, platin- und kupferfrei,
gepriift nach 1SO 22674 und ISO 9693, Typ 4

Indikation

b ¢ \ Einzelkronen
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c 7T Spannweiten
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d # " Spannweiten

Physikalische Eigenschaften
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Farbe

Dichte g/cm?
Schmelzintervall °C

WAK (25-500°C) 10-°K?
(25-600°C) 106K

Elastizitatsmodul GPa*

Mechanische Eigenschaften

Harte HV5*
0.2 % Dehngrenze
Rp 0.2% MPa*

Zugfestigkeit (Rm) MPa*

Bruchdehnung A5 % *
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nach Guss

nach Brand

Cendres+Métaux SA
Rue de Boujean 122
CH-2501 Biel/Bienne

Schmelzintervall
1050-1125°C

Lote vor dem Brand
SW1125

Lote nach dem Brand Schmelzintervall

S.G 750 695-750°C
Laserschweissverbindungen
Laserschweissdraht LW 2

* Diese Angaben sind Mittelwerte von Messungen unter genau
umschriebenen Bedingungen.
Abweichungen von =10 % sind maoglich und als normal zu
betrachten.

Vorsichtsmassnahmen (Kontraindikation) und wichtige
Bemerkungen

Bei Respektierung dieser Gebrauchsanweisung kdnnen bestmog-
liche Resultate erreicht werden. Aus der Fachliteratur bekannte
Allergiewirkungen der Legierungskomponenten konnten aber in
ausserst seltenen Fallen nicht vollig ausgeschlossen werden.

Nur die Empfindlichkeit des einzelnen Patienten kann dem Zahn-
arzt eine Entscheidungshilfe sein.

Biokompatibilitdt und Korrosion

Folgende Tests wurden mit Esteticor® CC durchgeftihrt:
Korrosionsresistenz basiert auf der Norm ISO 22674.
Zelltoxizitat gemass der Norm ISO 10993-5.

Sensibilitat gemass der Norm ISO 10993-10.

Die Legierung ist hochst korrosionsresistent, weist kein zytotoxi-
sches Potential auf und zeigt auch keine allergischen Wirkungen.
Mit in-vivo und in-vitro Prifungen sowie abgestitzt auf Fach-
literatur ist die biologische Vertraglichkeit der Legierung gemass
ISO 10993-1 und ISO 7405 nachgewiesen.

Riickverfolgbarkeit Losnummern

Werden unterschiedliche Losnummern von einer Legierung fur die
Herstellung einer Arbeit eingesetzt, mussen alle betreffenden Los-

nummern notiert werden, um die Rickverfolgbarkeit gewahrleisten
zu kdnnen.

Haftungsausschluss

Mit Erscheinen dieser Verarbeitungsanleitung verlieren alle friiheren
Ausgaben ihre Gultigkeit. Fir Schaden, die durch Nichtbeachtung
nachstehender Verarbeitungsanleitung entstehen, lehnt der
Hersteller jede Haftung ab.

Vertrieb seit 2012

Esteticor® CC entspricht der Norm
EN ISO 22674/EN ISO 9693

Esteticor® CC wurde nach den
Qualitétssicherungsnormen 1SO 9001/1SO 13485 hergestellt.

R only C€

1250

Die Produkte sind CE gekennzeichnet.
Details siehe Produktverpackung.

Phone +41 58 3602000
Fax +41 58 3602011

info@cmsa.ch www.cmsa.ch/dental
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Vorsichtsmassnahmen zum Handling

Das Mischen von verschiedenen Legierungen oder dhnlichen
Legierungstypen untereinander ist nicht zulassig!

Beim Giessen abgedunkelte Schutzbrille und Schutzhandschuhe
tragen.

Beim Beizen Schutzbrille, saurefeste Handschuhe und
Atemschutzmaske tragen.

Beim Beschleifen der Legierungsoberflache Schutzbrille und
Staubschutzmaske tragen und mit einer Absauganlage arbeiten.

1. Modellieren

Ubliche Modellationstechnik fiir die Gertstherstellung.
Minimaldicke des Wachses bei Pfeilerkronen 0.4 mm und bei
Einzelkronen 0.3 mm. Bei Brlickenarbeiten muss beachtet werden,
dass die Verbindungsstellen einen Querschnitt von mindestens
6-9mm? aufweisen. Durch das Modellieren von Girlanden oder
inlayformigen Verstarkungen im palatinalen Bereich kann die
Stabilitét noch zusatzlich erhoht werden. Das Anbringen von
Luftabzugskanalen und Kiihlrippen (ca. @ 1mm) verbessert das
Gussresultat.

2. Anstiftsystem

2.1 Einzelkronen

Diese konnen direkt an der dicksten Stelle mit einem Wachskanal
@ 3.0-3.5mm angewachst werden.

2.2 Briickengeriiste

Die fertig modellierten Briickengerlste missen mit einem
ausreichend dimensionierten und formstabilen Anstiftsystem ver-
sorgt werden. Beim Anwachsen des Anstiftsystems darauf achten,
dass die Wachsteile moglichst wenige Retraktionen haben. Verbin-
dungskanale — an den dicksten Stellen des Gussobjektes ange-
wachst — sollen einen @ von 3.0—-3.5mm haben, der Querbalken
je nach Volumen des Gussobjektes einen @ von 5.0-6.0mm.
Der Abstand vom Gussobjekt zum Querbalken und derjenige vom
Querbalken zum Eingusstrichter missen so ausgerichtet sein, dass
das Gussobjekt im Zylinder wenn immer moglich ausserhalb des
Hitzezentrums positioniert werden kann. Die Verbinder vom Ein-
gusstrichter bis zum Querbalken sollten einen @ von mindestens
4.0mm aufweisen.

3. Einbetten
Stahlzylinder fiir eine ungehinderte Expansion der Einbettmasse
mit Einlegestreifen auskleiden.

3.1 Einbettmassen

Die fir den Guss empfohlenen phosphatgebunden Einbettmassen
sollen verwendet werden, wie z.B. Ceramicor® (graphithaltig),
CM-20 (graphitfrei), uniVest® Plus, uniVest® Rapid und multiVest®.

Bei Implantatbriicken mit Goldkappen sollte auf die Verwendung
von Wachsentspannungsmitteln verzichtet werden, damit die Ein-
bettmasse die funktionelle Innenflache der Goldkappe vollstandig
bedecken kann, was das Risiko des ungewollten Einfliessens der
Gusslegierung erheblich minimiert.

4. Vorwarmen

Vorwarmetemperatur: 850°C

Die spezifischen Daten der Einbettmasse (Abbindezeit etc.) sind
zu beachten. Die Vorwarmetemperatur muss je nach Muffelgrosse
20—-45 Min. gehalten werden.
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5. Tiegelwerkstoff
Wir empfehlen Keramiktiegel vor dem ersten Guss mit einem
geeigneten Schmelzpulver (Borsaure/Borax) zu glasieren.

Flr das Schmelzen der Legierung kénnen folgende Tiegel
verwendet werden:
Keramiktiegel:
Glaskohlenstofftiegel:

Giesstemperatur 1455°C
Giesstemperatur 1405°C

6. Wiederverwendung der Legierung

Bei jedem Guss mindestens s Neumetall beigeben.

Die verwendeten Gusskegel missen sauber, d.h. frei von Einbett-
masse und Schmelzpulverresten sein.

7. Aufschmelzen und Giessen

Beachten Sie bitte die Giesstemperatur der Legierung. Die Legie-
rung kann mit den herkdmmlichen Giessanlagen geschmolzen
werden.

Wird die Legierung atmospharisch und unter Verwendung von
Keramik- oder Glas-Kohlenstofftiegeln aufgeschmolzen, kann eine
sparsame Zugabe von etwas Borax oder Borsaure die Oxidation
unterdriicken und damit die Erkennung des Giesszeitpunktes
verbessern.

Flr den Flammenguss empfiehlt sich die Verwendung des
Meteor-Brenners Typ «O». Die empfohlenen Druckverhaltnisse
Propan (0.5 bar)/Sauerstoff (1.5 bar) auf den Brenner vor dem
Giessen prifen und einstellen. Nur so kann eine fiir den Guss
entscheidende neutrale Flamme eingestellt werden, ohne Gas- und
Sauerstoffiiberschuss. Nach vollstandiger Verflissigung der Legie-
rung wird bei Flammenguss und bei Hochfrequenzschmelzung ca.
5 Sekunden weiter geheizt.

Zentrifugalguss mit elektrisch beheiztem Widerstandsofen
(100-150°C Uber dem Liquiduspunkt)

Vakuum-Druckguss mit elektrisch beheiztem Widerstandsofen
(100-150°C Uber dem Liquiduspunkt)

7.1 Nachschmelzzeiten in Sekunden

(Abhéngig von der Giessanlage und dem Tiegel)

Sobald die Schmelze sich verflussigt hat, gelten folgende Nach-
schmelzzeiten, bevor der Gussvorgang ausgelost wird:

— Flamme Sauerstoff/ Propangas 5-10s
— Hochfrequenz-Induktion 5-10s
— Zentrifugalguss mit elektrisch

beheiztem Widerstandsofen 40-60 s
— Vakuum-Druckguss mit elektrisch

beheiztem Widerstandsofen 40-60s

8. Abkiihlen und Ausbetten von Gussobjekten

Gusszylinder nach dem Guss nicht abschrecken, sondern langsam
auf Raumtemperatur abkuihlen lassen. Niemals einen Hammer
verwenden, sondern die Einbettmasse vorsichtig mittels Gipszange
oder pneumatischem Handmeissel entfernen. Die funktionellen
Innenseiten von angegossenen Goldkappen oder der gegossenen
Kunststoffteile missen mittels Ultraschallbad, Wasserstrahl oder
durch Sandstrahlen mit Glasperlen von der Einbettmasse befreit
werden.

9. Geriistiiberarbeitung fiir die Verblendung mit Keramik
GerUste mit kreuzverzahnten Hartmetallfrasen grob lberarbeiten,
anschliessend mit keramisch gebundenen Schleifkdrpern
bearbeiten. Dabei stets dieselbe Schleifrichtung beibehalten, um
Uberlappungen an der Legierungsoberflache zu vermeiden.
Keine diamantierten Schleifkdrper verwenden!
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10. Abstrahlen
Die fertig Uberarbeiteten Geriste mit nicht rezykliertem
Aluminiumoxid (Al,O,) abstrahlen.

Korngrosse 50 um
Strahldruck 2-4 bar
11. Reinigen

Dampfstrahlen

12. Vergolden (Aurofilm 2000)

Aurofilm 2000 kann verwendet werden. Aurofilm 2000 wird
gemass Arbeitsanleitung vor dem Brand appliziert und im
Keramikofen gebrannt.
Brenntemperatur: 920°C-940°C
13. Oxidieren

5Min. mit Vakuum bei 980°C.

Anschliessend an der Luft abkihlen lassen. Die Gerliste weisen
nun einen regelmassigen grauen Farbton auf. Massive Briicken-
konstruktionen erfordern eine Reduktion der Aufheizrate auf
40-50°C/Min., damit eine optimale Warmeaufnahme des
Werkstlickes erreicht werden kann.

14. Oxidentfernung

Das durch den Oxidbrand entstandene Oxid kann entfernt
werden durch Abstrahlen mit Aluminiumoxid, anschliessend mit
Dampfstrahl gut reinigen.
Korngrosse

Strahldruck

50 um
2-4 bar

15. Keramikverblenden

Fur die Verblendung mit Keramikmasse bzw. Kunststoff beachten
Sie bitte die Gebrauchsanweisung des Herstellers. Das Objekt wird
nach dem Brand dem WAK-Wert entsprechend nach Empfehlung
der Keramikhersteller abgekihlt. Die Besonderheiten der Keramik-
massen (WAK-Wert) und der Keramikofen sind zu beachten.

Alle Pastenopakermassen mussen langer vorgetrocknet werden
(ca. 10Min.).
Vortrockentemperatur: 300°C-400°C
Die Oxidentfernung nach dem Keramikbrand im Bereich der
Funktionellen Innenseiten von gegossenen Kronenvolumen kann
nur mittels sehr vorsichtigen Abstrahlens mit nicht abrasivem
Strahlmittel (Glanzperlen) bei maximal 2 bar Druck erfolgen.

Kompatible, gepriifte Keramikmassen (ISO 9693):
Creation Willi Geller

16. Loéten vor dem Brand
Lot vor dem Brand:
Die Lotprifungen erfolgten gemass der Norm ISO 9333.

S.W 1125

Wir empfehlen das Léten mit einem Propan/Sauerstoffbrenner,
Meteor «L» und der CM-Lotpaste. Eine dunkle Schutzbrille dient
der besseren Lotkontrolle.

Die Lotstelle schon bei der Modellation einplanen. Eine Létfuge von
0.1-0.2mm mit moglichst parallelwandigen Flachen gewahrleistet
eine sichere Verbindung. Bei nicht eingeplanten Lotungen vor dem
Brand soll eine passgenaue Arbeit wenn moglich mittig in einem
Zwischenglied separiert werden, um eine moglichst grossflachige
und damit stabile Verbindungstelle zu erhalten. Der Lotblock soll so
gestaltet werden, dass die Stabilitat gewahrleistet ist.
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16.1 Ldten nach dem Brand:
CM-Lot S.G 750 fur Ofenlétungen nach dem Brand.
Die Lotprifungen erfolgten gemass der Norm ISO 9333.

Lotstellen fur Lotungen nach dem Brand so konzipieren, dass das
Lot in Kontakt mit beiden metallischen Seiten steht. Breite des
Lotspaltes nicht grosser als 0.2 mm. Nach dem Ausharten des
Lotblocks und dem Entfernen von Klebewachs oder Modellierkunst-
stoff wird der nun offene Lotspalt mit Flussmittel (Flussmittel C
von Cendres+Métaux) aufgefiillt und die Arbeit in einen auf
500°C vorgewarmten Vorwarmeofen gegeben. Haltezeit ist je nach
Volumen 20-40 Minuten. Danach Lotblock entnehmen. Lotstelle
und Lot nochmals mit Flussmittel befeuchten und die Arbeit im
Keramikbrennofen I6ten. Die Arbeitstemperatur im Brennofen muss
dabei flr das Lot S.G 750 auf 810°C eingestellt werden, damit
das Lot fliesst.

Die Entfernung von Flussmittelriickstanden nach dem Léten kann
durch Einlegen der Arbeit in warme, reine 10 Vol.-%
Schwefelsdure (H,SO,) oder im Desoxidbad geschehen.

Hinweis: Bei Verwendung anderer Beizmittel sind die Angaben der
jeweiligen Hersteller zu beachten.

17. Laserschweissverbindungen

Esteticor® CC eignet sich flr die Laserschweissung mit dem Laser-
schweissdraht LW 2, @ 0.4mm, als Zulegematerial.

Die Laserschweissprifungen erfolgten geméss der Norm

ISO 28319.

Die einzustellenden Laserparameter sind:

Fokus 0.9mm
Spannung 265V
Pulsdauer 7.5ms
Frequenz 2.0Hz

Weitere Informationen zum Thema Laserschweissen in unserer
Website: www.cmsa.ch/dental
(Wissenswertes/ Laserschweisstechnologie).

18. Politur

Freiliegende aussere Metallflachen missen nach dem letzten
Brand hochglanzpoliert werden, um die anhaftende Oxidschicht
vollstandig zu entfernen.

Vorpolieren mit Gummipolierer. Polieren mit weicher Blirste,
Filz und Schwabbel, unter Verwendung von Legabril Diamond.
Hochglanzpolitur mit weicher Birste und Schwabbel.

19. Weitere Hinweise

Die oben aufgeflihrten Arbeitsanweisungen basieren auf unseren
eigenen Erfahrungswerten und Versuchsresultaten und sind
deshalb als Richtwerte zu verstehen. Wir behalten uns jegliche
Verbesserungen am Produkt selber oder Anpassungen an dessen
Verarbeitungsanleitung vor.

20. Desinfektion

Jede prothetische Rekonstruktion muss vor jeder Anprobe oder der
definitiven Eingliederung an den Patienten gereinigt und desinfiziert
werden.



