@ NPOAYKT: MOGUCERA C

HaHeceHHbI cnnas Ha Gase KOOANbTa v XpoMa JU1A U3rOTOBNEHIA NOCTOAHHBIX U CbEMHbIX
3y6HbIX NPOTE308 € NomoLbio dpe3 ACYT. B cooTeeTCTBMN C NpeammcaHmuamu cTakgapTa IS0 22674
CNaB OTHOCUTCA K KaTeropuyt Tvn 4. He copiepuT bepunna u Hukena. [laHHbiit Crnas nojnexut npy-
MeHEHMIO KBANMQULMPOBAHHBIM 11 0BYeHHbIM NePCOHaNOM B NPeayCMOTPEHHOI ANA 3T0ro obnacT
MOKA3AHUA:

OTENbHbiE YaCTI MOCTOB, (PE3POBAHHbIE TENECKOMb, MEePEMbiUKY 11 aTTaUMeHb, KapKachl KOPOHOK
11 MOCTOB /U1 METANNOKePaMHKy, abaTviekbl

KOHTPOJbHbIA AHANIN3 MACCbI B %:

HomuHanbHbie noKa3aTen cocTaBa cniasa
(o Cr Mo [lpyrue coctashble yactu: C, Si, Nb, Mn, Fe
65,0% 280% 50% <1,0%
CBOWCTBA (KOHTOPOJIbHbIE LIU®PbI):

HomuHanbHble nokasatenu cBOICTB cnnaBa

TexHuueckue (BoiicTBa [Npyrue cBoiicTBa
CBOMCTBO OpMEP;l'TaM}R‘OhITg‘{HbIE (BOViCTBO OpMe};lTaVIHp:::‘{ Hble
Tpanuua pactsxenua (Rp 0.2) 413 MPa MnotHocTb 83g/m*
TpoYHOCTb Ha pacTAXeHMe 597 MPa Tepmuyeckuii
KO3 hULIMEHT
PacTaxeHue npy paspbie 12% p;;”fg%%"&"' 145X 104K
25-600°C 14,8x10°K"
Mogynb ynpyroctn 206 GPa buocepTidukar pa
Teepaoctb no Bukkepcy 288HV 10 TlazepHoii cBapKoil Jit]
MOAEJIMPOBKA:

MopenuposaTb CTeHKv KODOHOK He TOHbLLE 04 M, 4TOGbl TONLLMHA CTEHOK MOCTE OKOHYaHIA 00PatoTKM
Vinepes 06MLOBKOM KEPAMIKOT MV INACTVKOM COCTABNANA MiHYMYM 0,3 M. DOpMOBATL KOPOHKY 1 MPO-
MEXYTOUHbIE SNEMEHTbI B COOTBETCTBIAN C HATOMUYECKOI (OPMOTA 3y60B C LIENbI0 HAHECEHHA PaBHOMEPHO-
O C/10A KEPAMIECKOTO NOKDBITUA. V136eraTb OCTPbIX KPaeB 1 He OMyCKaTb PaCTeKaHVA MOLENM MO Ceb.
Mogenuposarb nepembiuki Mexly OTIENbHbIMA Y3CTAMY MOCTOB Kak MOXHO 60nee TONCTbIMM 1 BLICOKIMIA
OBLUME YKA3AHUA:

O6paboTka KapKacos MOXET NPOU3BOANTLCA C MOMOLLIBIO OPE3EPOB 13 TBEP/bIX METANNOB, MOLXOAALLMX
A KoOaNBTOXPOMOBLIX CTINIABOB, B COOTBETCTBIAV C YKa3aHMNAMM MPOM3BOANTENA (PE3EPHBIX MALLMH.
WN3BNEYEHUE KAPKACOB:

V3BneveHve Kapkacos NPOV3BOANTCA C MOMOLLIbIO OTDE3HbIX VICKOB 1 OPE3EPOB 13 TBEPMbIX MeTar-
0B, NOAXOAALLX 1R KOBANETOXPOMOBBIX CTINABOB.

OBPABOTKA U OYNCTKA:

ToBeprHYTb KapKaCsl MECKOCTPYIHOI 06PaBOTKe C MPUMEHEHIEM OKCIAA aniomiHIA (0kono 110- 250 um)
11 fianee 06pabaTbiBaTb 6€3 NPYMEHEHVIA BLICOKOTO [RBMIEHNA C MOMOLLIBIO YCTbIX GPE3epOB 13 TBEP/bIX
METa0B WM anMa3Hbix aPa3NBHbIX IHCTDYMEHTOB, MOAXOAALLIX ANA KOOAETOXPOMOBBIX CaBoB. Mpu
3TOM COBNIOATS PEKOMEH/IOBAHHYIO V3MOTOBHTENIEM MAKCUMATbHYHO YaCTOTY BPaLLIeHIAA MHCTPYMeHTOB. O6-
pabarbisaTb MOBEPXHOCTV TONBKO B OHOM HAMPABMEHIY BO M3DEXaHVe HanoXeHIA MaTepuana, KOTopoe
NPV NOCTEAYHOLLEN Kepamuyeckoi 06ALIOBKe MOMO Bbl MPVBECTI K 06Pa30BaHHI0 My3bipbkog. Janee 06-
paboraTb NOBEPXHOCTY, MOfNEXaLLME OBMMLIOBKE, C MOMOLLbI0 CPEACTBA AANIA MECKOCTPYiHO 0bpaboTki
V13 WACTOTO OKCMAa amiomutua (0kono 110-250 um /nasnetme: 2-4 6ap). Kapkac TWaTensHo NpomsiTs Nog
TexyLLein BOROiA v 06paboTaTh Mapom. B cnyyae HeOBXOAMMOCTY 06EIKMPUTL C MOMOLLY STUNANKOTONA.
OKCUAVPYIOLLNI OBXKUT:

TMpu npumeHernn anckos Mogucera C He Tpebyetca okcuanpyloliero obxura. ECv B ciyyae su3yans-
HOMO KOHTPONA MOBEPXHOCTEN OMLIMOHANBHO MPOBOATCA OKCUAMPYHOLLMX OOXHT, OKCHE AOMKeEH BbiTb
00A33TeNbHO OUMLLEH NECKOCTPYIHbIM aNNapaTom C NPUMEHEHIEM OKCHAa anioMuHua (0kono 110-250
um). [lanee NOBEPXHOCTb CHOBA NOANEXWT TILIATENbHOM OUUCTKE.

KEPAMUKA:

OCHOBHYIO MACCY BCETa HyXHO HAHOCHTb MyTem fAgyx 0BXuros. Mpy fanbHediluer obpaboTke kepamiki
HeV3MeHHO COBMIofaTb VHCTPYKLMI Npou3BoauTensl 310 0CO0EHHO KaCaeTcA PEKOMEHI0BaHHON a3l
OXNAKEEHNA NOCNe 0BXMra,

MAMKA (B CJTYYAAX HEOBXOAUMOCTW):

Bo n3bexaHve CMelleHns PasniYHbIX MaTep1anos Mo BOMOXHOCTY CTapaTbCA M3beraTh Naiiki Kak
TaKoBOM. ECAIM e BCe xe HeODXOMMO ee NpUMEHeHNe, CTapaTbCA MPUMEHATL 3aroTOBKM ANA NATHA
HaVMeHbLLero pasvepa. HaHeCTv Ha NoBepxHOCTY, NOANexallve Naiike, NoAxoaALee dniocylolliee se-
LECTBO, NPeABaPHTENbHO MOACYLIMTH 3arOTOBKY ANA UTbA U HarpesaTb ee 0kono 10 muH. npn 600°C.
Mecto cnaiikun fomkHo 6biTb He Gonblue 0,2 Mu. Mocne 0bXira Kepamukm AaTb CasHHbIM 00beKTam
Me/NIEHHO OCTbITb. [0CNEe OKOHYaHWA 06X Mra Gonblue He NasTb. BMECTO 3TOro NPUMEHATD anbTepHa-
TUBHbIE METOZJbl COBAVHEHIA, Kak Na3epHad CBAPKA M CKevBaHIe

JIA3EPHASA CBAPKA:

B KaveCTBe NPUCAAO4HOTO MaTepIana NOLXOAUT PACTPOCTPaHEHHAA Ha PhiHKE Na3ePHaR CBAPOUHaR NP~
BONOKa, NOAXORALLAA NO COCTagy K crnagy (Hanpumep, S&S Scheftner StarWire). Cobniogats napameTpbl
DEXIIMa CBAPKY, PEKOMEH[I0BAHHbIE MPOVI3BORVTENEM MDUMEHAEMOTO Ia3EDHOTO CBAPOYHONO annapara.
MONUPOBKA:

[losecTv fjo necka BIAMMbIE METANNYECKVE MOBEPXHOCTH NyTeM NECKOCTPYIAHO 00paboTKy, CrnauTh
11 TYMMAPOBATb VX C MOMOLLbIO 30Pa3VBHbIX/LINMQOBANbHbIX MHCTPYMEHTOB HA KePaMUUECKOit CBA3Ke.
locrie 5T0ro NPOM3BECTV YEPHOBYHO NOMMPOBKY C MPUMEHEHIIEM YePHOBOI MONMPOBOYHOI MacTbl S&S
Scheftner Black Diamond, anee otnomposatb 40 AOCTVXeHNA Brecka NOAXOAALLEN NOMMPOBOYHON
NaCToit. B 3aKNi0UEHNM TWWATENbHO OUCTUTL C MOMOLLI OCTOPOXHOTO NMPUMEHEHIA MAPOCTPYIHOTO
VIHKEKTOP, YCTPOVICTBA 1A YIbTDa3BYKOBOV OUVCTKY UMM e KUMAYEHIA B JUCTUNIMPOBAHHOV BOIE.
®OPMbI MOCTABKU:

Coboakom be3 o6opka
REF Tonuwa/ puametp Copepxumoe REF Tonuwwa/ Anametp Copepxumoe

138108 8Mm 0 98,3 MM Tur 138008 8Mm0 99,5 MM Tt
138110 10 MM 6 98,3 MM Tt 138010 10 MM 6 99,5 Mm Tt
138112 12mm 98,3 Mm Twr. 138012 12Mm 99,5 MM Twr.
138113 13,5 Mm 0 98,3 Mm Twr. 138013 14mMm0 99,5 MM Twr.
138115 15 Mm@ 98,3 Mm Twr. 138015 15Mm 0 99,5 Mm Twr.
138116 16 Mm@ 98,3 Mm Twr. 138016 16 Mm@ 99,5 Mm Twr.
138118 18 Mm@ 98,3 Mm Twr. 138018 18 Mm@ 99,5 Mm Twr.
138125 25Mm 0 98,3 MM Twr. 138025 25Mm 6 99,5 MM Twr.
138130 30mm 0 98,3 Mm Twr. 138030 30 Mm@ 99,5 Mm Twr.

MPUMEHEHHbIE MPOMbILUNEHHbBIE CTAHAAPTbI (FEPMAHUN):
DIN EN SO 14971, DIN EN 1SO 22674, DIN EN 150 15223, DIN EN ISO 1041, DIN EN 1SO 1641

PRODUCTO: MOGUCERA C

Aleacion fundida de cromo cobalto para la fabricacion de protesis dentales fijas y removi-
bles mediante fresado CAM. De acuerdo con las disposiciones de la 1SO 22674, la aleacion se clasificaen
|a categoria Tipo 4. No contiene berilio ni niquel. Esta aleacion debe ser utilizada por personal cualifica-
doy formado en el dmbito previsto de uso.
INDICACIONES:
Segmentos de puente, telescopios fresados, barras y conectores, estructuras de coronas y puentes para
cerdmica con metal, superestructuras sostenidas por implantes, abutments.
ANALISIS INDICATIVO EN % DE MASA:

Valores nominales de la composicion de la aleacion
() (¢3 Mo Otros componentes: C, Si, Nb, Mn, Fe
65,0 % 28,0% 5,0% <1,0%
PROPIEDADES (VALORES ORIENTATIVOS):

Valores nominales de las caracteristicas de la aleacion

Caracteristicas técnicas Otras caracteristicas

Caracteristica Valores normales Caracteristica Valores normales
Limite elastico (Rp 0,2) 413 MPa Densidad 8,3 g/cm’
Resistencia a la traccion 597 MPa Coeficiente de

expansion térmica
Alargamiento de rotura 12% 25-500°C 145x10°K"
25-600°C 14,8x10°K"

Modulo de elasticidad 206 GPa Certificado bioldgico si

Dureza Vickers 288HV 10 Soldable con laser si

MODELADO:

Las paredes de la corona en la modelacion virtual deben tener un grosor minimo de 04 mm para que,
después del acabado y antes del revestimiento cerdmico o con resina, su grosor sea de al menos 0,3
mm. Disene las coronas y os intermediarios de puente acorde con las formas anatémicas de los dientes
para posibilitar una estratificacion uniforme de la ceramica. Evite los borde cortantes y la modelacion de
zonas retentivas. Las barras entre los intermediarios de puente deben ser lo mas macizas y altas posible.
GENERALIDADES:

Para el acabado de las estructuras puede utilizar fresas de metal duro adecuadas para aleaciones de
CoCr conforme a las indicaciones del fabricante de la fresadora

SEPARACION DE LAS ESTRUCTURAS:

Para separar las estructuras utilice discos de borde cortante o fresas de metal duro aptos para las alea-
ciones de CoCr.

ACABADOY LIMPIEZA:

Chorree las estructuras con 6xido de aluminio (aprox. 110 - 250 um) y realice el acabado con fresas limpias
de metal duro o de diamante adecuadas para las aleaciones de CoCr. No aplique una presion alta. Es
necesario respetar la velocidad maxima recomendada por el fabricante de los instrumentos. Mecanice las
superficies en una sola direccion para evitar los solapamientos de material, porque pueden provocar la
formacion de burbujas en el posterior revestimiento cerdmico. A continuacion, chorree las superficies a re-
vestir con oxido de aluminio puro (aprox. 110-250 um) (presion: 2-4 bares). Limpie bien la estructura deba
jodel chorro de agua corriente o con vapor. Si fuera necesario, desengrase la estructura con alcohol etilico.
COCCION DE OXIDACION:

Mogucera C no requiere coccion de oxidacion. Si, opcionalmente, se realiza una coccion de oxidacion
para el control visual de la superficie, el éxido deberd ser chorreado con éxido de aluminio puro (aprox.
110-250 um). A continuacion, limpie nuevamente la superficie a fondo.

CERAMICA:

La masa base deberd aplicarse siempre en dos cocciones. Para el procesamiento posterior de la cerdmi-
casiga siempre las instrucciones del fabricante! Esto es especialmente valido para la fase de enfriamien-
to recomendada después de la coccion.

SOLDADURA (S| FUERA NECESARIA):

Siempre que sea posible, evite la soldadura para que no produzca una mezcla del material. Si, aun asi,
fuera necesario soldar, el bloque de soldadura deberd mantenerse lo més pequefio posible. Aplique
un fundente adecuado sobre las superficies a fundir, preseque el bloque de soldadura y precaliéntelo
aprox. 10 min. a 600 °C. La costura de soldadura debe ser inferior a 0,2 mm. Deje que el objeto soldado
se enfrie lentamente después de la coccion de la ceramica. Después de la coccion no se deberd soldar
mas. En su lugar recomendamos técnicas de union alternativas, como soldar con ldser o pegar.
SOLDADURA CON LASER:

Como material de aportacion estén indicados los cordones de soldadura adecuados para la aleacion
disponibles en el mercado (p.ej. S&S Scheftner StarWire). Es imprescindible tener en cuenta los pardme-
tros de soldadura recomendados por el fabricante del aparato de soldadura laser empleado.
PULIDO:

Abrillante las superficies metdlicas visibles por chorreado, esmerilelas con instrumentos abrasivos liga-
dos por ceramica y realice un pulido con goma. A continuacién, haga un pulido previo con la pasta S&S
Scheftner Black Diamond y pula después con una pasta de pulido apropiada hasta conseguir un alto
brillo. A continuacion, limpie cuidadosamente las estructuras con un chorro de vapor, con un limpiador
ultrasénico o hirviéndolas en agua destilada.

FORMAS DE SUMINISTRO:

con escalon sin escalon

REF Grosor/ didmetro Contenido REF Grosor/ didmetro Contenido
138108 8 mm g 98,3 mm Tud. 138008 8mmg99,5mm Tud.
138110 10mm ¢ 98,3 mm Tud. 138010 10mm 99,5 mm Tud.
138112 12mm ¢ 98,3 mm Tud. 138012 12mm 99,5 mm Tud.
138113 13,5mm ¢ 98,3 mm Tud. 138013 14mm @ 99,5 mm Tud.
138115 15mm 98,3 mm Tud. 138015 15mm 99,5 mm Tud.
138116 16 mm 98,3 mm Tud. 138016 16 mm 99,5 mm Tud.
138118 18mm g 98,3 mm Tud. 138018 18mm @ 99,5 mm Tud.
138125 25mm g 98,3 mm Tud. 138025 25mm 99,5 mm Tud.
138130 30mm g 98,3 mm Tud. 138030 30mm@99,5mm Tud.

NORMAS APLICADAS:
DINENISO 14971, DIN EN IS0 22674, DIN EN SO 15223, DIN EN IS0 1041, DIN EN 15O 1641

o PRODOTTO: MOGUCERA C

Lega ceramizzabile a base di cromo-cobalto per la realizzazione di protesi fisse e rimovibili
mediante fresatura CAM. Secondo quanto disposto dalla norma 1SO 22674 questa lega rientra nella ca-
tegoria del tipo 4. Priva di berillio e di nichel. Questa lega deve essere utilizzata da personale qualificato
e addestrato, solo per i campi dimpiego previsti

INDICAZIONI:

parti di ponti, corone telescopiche fresate, barre e attacchi, strutture di ponti e corone per la metal-
lo-ceramica, abutments.

ANALISI INDICATIVA IN PESO %:

Valori nominali della composizione della lega
() r Mo Altri costituenti: C, Si, Nb, Mn, Fe
65,0% 280% 50% <10%
PROPRIETA (VALORI DI RIFERIMENTO):

Valori nominali delle proprieta della lega

Proprieta tecniche Altre proprieta
Proprieta Valori Proprieta Valori
(arico di snervamento (Rp0.2) 413 MPa Densita 8,3 g/cm’
Resistenza a trazione 597 MPa Coefficiente di
espansione termica

Allungamento a rottura 12% 25-500°C 14,5x10°K"
25-600°C 14,8x10°K"

Modulo di elasticita 206 GPa Biocertificato si

Durezza Vickers 288HV 10 Saldabile al laser si

MODELLAZIONE:

Nella modellazione virtuale modellare le pareti della corona con uno spessore non inferiore a 0.4 mm,
in modo che dopo la finitura e prima dell'applicazione del rivestimento estetico in ceramica o resina
lo spessore delle pareti risulti di almeno 0,3 mm. Progettare le corone e gli elementi dei ponti secondo
e forme anatomiche dei denti, per consentire una stratificazione uniforme della ceramica. Evitare nella
modellazione gli angoli acuti e i sottosquadri. Disegnare le barre di connessione tra gli elementi dei
ponti con lo spessore e 'altezza massimi possibili.

INFORMAZIONI GENERALI:

La lavorazione delle strutture puo essere eseqguita con frese al carburo di tungsteno adatte alle leghe
CoCr, secondo le indicazioni del fabbricante del fresatore.

SEPARAZIONE DELLE STRUTTURE:

La separazione delle strutture si eseque con dischi separatori adatti alle leghe CoCr o con frese al carburo
ditungsteno.

FINITURA E PULITURA:

Sabbiare le strutture con ossido di alluminio (circa 110 - 250 um) e rifinire con frese al carburo di tung-
steno o strumenti abrasivi diamantati puliti e adatti per le leghe CoCr senza esercitare forte pressione.
Rispettare la velocita massima raccomandata dal produttore degli strumenti. Lavorare le superfici solo
in un senso, per evitare sovrapposizioni di materiale che nella successiva ceramizzazione potrebbero
causare la formazione di bolle. Sabbiare quindi le superfici da ceramizzare con ossido di alluminio puro
(circa 110-250 um) alla pressione di 2-4 bar. Pulire accuratamente la struttura sotto 'acqua corrente
0 on vapore. Eventualmente sgrassare con alcol etilico.

COTTURA D’OSSIDAZIONE:

Mogucera C non ha bisogno di una cottura di ossidazione. Se per un controllo visivo della superficie
si preferisce eseguire una cottura di ossidazione, lossido deve essere sabbiato con ossido di alluminio
puro (circa 110-250 pm) alla pressione di circa 2 bar. La superficie deve essere di nuovo pulita accu-
ratamente.

CERAMICA:

Si consiglia di applicare la massa base sempre in due cotture. Per le ulteriori fasi di lavorazione della
ceramica osservare sempre le istruzioni d'uso del produttore, in particolare per quanto riguarda la fase
di raffreddamento raccomandata dopo la cottura,

SALDATURA (SE NECESSARIA):

In linea di principio evitare per quanto possibile le saldo-brasature per evitare un mix di materiali. Se tut-
tavia € necessaria una brasatura, il blocco di brasatura deve essere il piti piccolo possibile. Applicare sulle
superfici da collegare un flux adatto, preasciugare il blocco di brasatura e preriscaldarlo per circa 10 mina
600°C. La fessura tra le parti da collegare non dovrebbe essere maggiore di 0.2 mm. Dopo la cottura della
ceramica far raffreddare lentamente gli oggetti saldati. Non eseguire pili saldo-brasature dopo la cottura
della ceramica. Alloccorrenza utilizzare invece tecniche alternative qualila saldatura laser o lincollaggio.
SALDATURA LASER:

Come materiale da apporto si possono utilizzare i fili per saldatura laser normalmente in commercio
che siano adatti alla lega (p.e. S&S Scheftner StarWire). Rispettare i parametri di saldatura raccomandati
dal produttore della saldatrice laser.

LUCIDATURA:

Sabbiare le superfici metalliche visibili lisciare con strumenti abrasivi a legante ceramico e gommini. Pre-
lucidare poi con pasta per prelucidatura S&S Scheftner Black Diamond e lucidare con una pasta lucidante
(pe. Jelenko BBC) fino ad ottenere una lucentezza a specchio. Infine pulire accuratamente con un getto
divapore (con la massima cautela), con pulitore ad ultrasuoni o mediante bollitura in acqua distillata.
CONFEZIONI:

con gradino senza gradino
REF Spessore/ diametro Contenuto REF Spessore/ diametro Contenuto

138108 8mmg 983 mm Tpz. 138008 8mmg99,5mm 1pz.
138110 10mm 98,3 mm Tpz. 138010 10mm 99,5 mm 1pz.
138112 12mmg 98,3 mm Tpz. 138012 12mmg 99,5 mm 1pz.
138113 13,5mm@ 98,3 mm Tpz. 138013 14mmg 99,5 mm 1pz.
138115 15mm 98,3 mm Tpz. 138015 15mmg 99,5 mm 1pz.
138116 16mm g 98,3 mm 1pz. 138016 16mmg 99,5 mm 1pz.
138118 18 mm ¢ 98,3 mm 1pz. 138018 18mm @ 99,5mm 1pz.
138125 25mmg 98,3 mm 1pz. 138025 25mm @ 99,5 mm 1pz.
138130 30mm e 98,3 mm 1pz. 138030 30mm @ 99,5 mm Tpz.
NORME APPLICATE:

DINENISO 14971, DIN EN IS0 22674, DIN EN SO 15223, DIN EN IS0 1041, DIN EN 15O 1641
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@ PRODUKT: MOGUCERA C

Kobalt-Chrom Aufbrennlegierung zur Herstellung von festsitzendem und herausnehmba-
rem Zahnersatz mittels CAM-Frasen. Nach den Bestimmungen der 15O 22674 fallt die Legierung unter
die Kategorie Typ 4. Frei von Beryllium und Nickel. Diese Legierung sollte von qualifiziertem und ge-
schultem Personal fir den vorgesehenen Anwendungsbereich verwendet werden.
INDIKATIONEN:

Kronen und Briicken, Kronen- und Briickengeruste fiir die Metallkeramik, gefréste Teleskope, Stege und
Geschiebe, implantatgetragene Suprastrukturen, Abutments.

RICHTANALYSE IN MASSE %:

der Legi ung
(@) Cr Mo Andere Bestandteile: C, Si, Nb, Mn, Fe
65,0% 28,0% 50% <10%
EIGENSCHAFTEN (RICHTWERTE):
te der Legi igenschaften
Technische Eigenschaften Andere Eigenschaften
Eigenschaft Regelwerte Eigenschaft Regelwerte
Dehngrenze (Rp0.2) 413 MPa Dichte 83 g/am’
Lugfestigkeit 597 MPa Thermischer Ausdehnungskoeffizient
25-500°C 14,5x10°K"
Bruchdehnung 12% 25-600°C 14,8x10°K"
Elastizitétsmodul 206 GPa Biozertifikat Ja
Vickers-Harte 288HV 10 Laserschweilbar Ja
MODELLATION:

Kronenwande der virtuellen Modellation nicht diinner als 0,4 mm modellieren, sodass die Wandstarke
nach dem Ausarbeiten und vor der Keramik- oder Kunststoffverblendung mindestens 0,3 mm betragt.
Kronen und Briickenglieder entsprechend den anatomischen Zahnformen gestalten, um eine gleich-
maRige Keramikschichtung zu erméglichen. Scharfe Kanten und unter sich gehende Modellation ver-
meiden. Die Stege zwischen den Briickengliedern so stark und hoch wie méglich gestalten
ALLGEMEINES:

Die Ausarbeitung der Gerdste kann mit fir CoCr-Legierungen geeigneten Hartmetallfrasern geméB den
Angaben der Frasmaschinenhersteller erfolgen.

HERAUSTRENNEN DER GERUSTE:

Das Heraustrennen der Geriste erfolgt mit fiir CoCr-Legierungen geeigneten Trennscheiben oder
Hartmetallfrésern.

AUSARBEITEN UND REINIGEN:

Ger(iste mit Aluminiumoxid (ca. 110 - 250 um) abstrahlen und mit sauberen fiir CoCr-Legierungen ge-
eigneten Hartmetallfrésern oder Diamantschleifkorpern ohne hohen Druck ausarbeiten. Dabei die vom
Hersteller empfohlene Hochstdrehzahl der Instrumente beachten. Oberflachen nur in einer Richtung
bearbeiten um Materialiberlappungen, die bei der anschlieBenden Keramikverblendung zu Blasenbil-
dung fiihren kénnen, zu vermeiden. Zu verblendende Flichen anschlieBend mit reinem Aluminium-
oxid (ca. 110-250 pm) abstrahlen (Druck: 2-4 bar). Gerst griindlich unter flieBendem Wasser reinigen
oder abdampfen. Gegebenenfalls mit Ethylalkohol entfetten.

OXIDBRAND:

Bei Mogucera C ist kein Oxidorand erforderlich. Wenn zur visuellen Oberfldchenkontrolle optional ein
Oxidbrand durchgefiihrt wird, muss das Oxid unbedingt mit reinem Aluminiumoxid (ca. 110-250 pm)
abgestrahlt werden. Die Oberfliche ist ereut griindlich zu reinigen.

KERAMIK:

Die Grundmasse sollte immer in zwei Branden aufgebracht werden. Bei der weiteren Keramikverarbei-
tung immer die Arbeitsanweisungen der Hersteller beachten! Dies gilt insbesondere fiir die empfohle-
ne Abkdhlphase nach dem Brand.

LOTEN (FALLS NOTIG):

Um einen Materialmix zu vermeiden wenn mdglich Lotungen grundsétzlich vermeiden. Ist dennoch
eine Lotung erforderlich, sollte der Létblock so klein wie moglich gehalten werden. Die zu I6tenden
Flachen mit geeignetem Flussmittel bestreichen, den Lotblock vortrocknen und ca. 10 min bei 600°C
vorwdrmen. Die L6tfuge sollte nicht groRer als 0,2 mm sein. Gelotete Objekte nach dem Brennen der
Keramik langsam abkahlen lassen. Nach dem Keramikbrand sollte nicht mehr gelGtet werden. Stattdes-
sen sind alternative Fiigetechniken wie Laserschweilen oder Kleben anzuwenden.
LASERSCHWEISSEN:

Als Zusatzwerkstoff eignen sich marktibliche, zur Legierung passende LaserschweiRdréhte (zB. S&S
Scheftner StarWire). Die vom Hersteller des verwendeten LaserschweiRgerates empfohlenen Schweil-
parameter sind zu beachten.

POLIEREN:

Sichtbare Metalloberflachen glanzstrahlen, mit keramisch gebundenen Schleifkdrpern glatten und
gummieren. Danach mit S&5 Scheftner Black Diamond Vorpoliturpaste vorpolieren und mit geeigneter
Polierpaste polieren bis ein Hochglanzeffekt erreicht wird. Abschlieend mittels vorsichtigem Dampf-
strahlen, mittels Ultraschallreiniger oder durch Abkochen in destilliertern Wasser grindlich reinigen.
LIEFERFORMEN:

mit Absatz ohne Absatz

REF Dicke/ Durchmesser Inhalt REF Dicke/ Durchmesser Inhalt
138108 8 mm g 983 mm 1St 138008 8mmg99,5mm 15t
138110 10mm g 98,3 mm 1St 138010 10mmg 99,5 mm 15t
138112 12mm g 98,3 mm 1St 138012 12mmg 99,5 mm 15t
138113 13,5mmg 98,3 mm 1St 138013 14mmg 99,5 mm 15t
138115 15mm g 98,3 mm 15t 138015 15mme 99,5 mm 15t
138116 16 mm g 98,3 mm 15t 138016 16 mm g 99,5 mm 15t
138118 18mm 098,33 mm 15t 138018 18mm 0 99,5 mm 15t
138125 25mm 0 98,3 mm 15t 138025 25mm 99,5 mm 15t
138130 30mm 98,3 mm 15t 138030 30mmg99,5mm 15t
ANGEWENDETE NORMEN:

DIN EN SO 14971, DIN EN 1SO 22674, DIN EN 150 15223, DIN EN ISO 1041, DIN EN 1SO 1641

@ PRODUCT: MOGUCERA C
Cobalt-Chromium bonding alloy for the manufacturing of removable and fixed restora-
tions by CAM-milling. The alloy is a type 4 alloy according to IS0 22674. Free of beryllium and nickel. This
alloy is to be used by qualified and trained staff for the designated applications.
INDICATIONS:
Individual crowns as well as multi-unit front-teeth and posterior bridges, crown and bridge frames for
metal ceramics, telescopic and conical crowns, supraconstructions on implants, abutments.
NOMINAL ANALYSIS IN MASS PERCENT:
Nominal values of the alloy composition
) (§ Mo Other constituents: C, Si, Nb, Mn, Fe
65,0% 28,0% 50% <10%

PROPERTIES (TARGET VALUES):

Nominal values of the alloy properties

Technical properties Other properties
Properties Standard values Properties Standard values
Proof stress (Rp0.2) 413 MPa Density 83 g/am’
Ultimate tensile strength 597 MPa Thermal expansion
coefficient
Tensile elongation 12% 25-500°C 14,5x10°K"
25-600°C 14,8x10°K"
Elastic modulus 206 GPa Biocertificate Ja
Vickers hardness 288HV 10 Laser weldable Ja
MODEL:

The crown walls of the virtual mode! shall be at least 0.4 mm so that the final wall thickness after finish-
ing or before ceramic and acrylic veneering will be at least 0.3 mm. Avoid sharp edges and undercut
areas. Pontics are to be designed as thick and high as possible.

GENERAL INFORMATION:

The processing tools required are clean carbide burs according to the specifications of the manufac-
turer of the CAM-unit

FRAMEWORK SEPARATION:

Separate machined framewaorks from blanks with suitable cutting discs or crosscut carbide burs.
FINISHING AND CLEANING:

Sandblast frameworks after separation using aluminium oxide (approx. 110- 250 pm). Trim frameworks
with clean carbide burs suitable for CoCr alloys or with diamond burs. Only trim in one direction in
order to avoid overlapping that might result in bubbles during the subsequent ceramic build-up. Also
obey to the maximum rp.m. (revolutions per minute) recommended. Clean the surfaces to be veneered
afterwards with fresh aluminium oxide (@pprox. 110-250 um) at a pressure of 2-4 bar. Thoroughly steam
clean framework or clean under running tap water. Degrease with ethyl alcohol.

OXIDE-FIRING:

No oxide-firing necessary. If oxide-firing is optionally performed in order to visually check the metal
surface. Sandblast again with fresh aluminium oxide (approx. 110-250 um). Clean framework again.
VENEERING:

It is recommended to fire the opaque in two stages. The ceramic build-up should be performed ac-
cording to the ceramic manufacturer’s instructions, especially what the cooling-time after firing is
concerned.

SOLDERING (IF NECESSARY):

The soldering model should be kept as small as possible; preheat model in furnace for 10 min at 600°C.
Already before heating, the surfaces to be soldered should be covered with flux. The gap should not
be larger than 0.2 mm. Let soldered objects cool down slowlyAfter opaque firing no soldering should
be performed anymore.

LASER WELDING:

As filler wire commonly available laser welding wires suitable for the alloy are to be used (e.g. S&S Scheft-
ner StarWire). Obey to the welding parameters recommended by the manufacturer of the welding laser.
POLISHING:

Smooth out the visible metal surfaces by grinding with ceramic bonded stones. Finish with rubber
polishers, pre-polish with S&S Scheftner Black Diamond pre-polishing paste and polish with suitable
polishing paste until high-polish effect is reached.

Finally carefully steamclean or clean with ultrasonic cleaner.

PACKAGING:

with edging without edging

REF thickness/diameter content ~ REF thickness/diameter content
138108 8mmg 98.3 mm Tpc. 138008 8mm g 99.5mm Tpc
138110 10 mm g 98.3 mm Tpc. 138010 10 mm g 99.5 mm Tpc
138112 12mmg 98.3 mm Tpc 138012 12mm g 99.5 mm Tpc
138113 13.5mm¢98.3 mm Tpc. 138013 14mmg 99.5mm Tpc
138115 15mm g 98.3 mm Tpc. 138015 15 mm g 99.5 mm 1pc
138116 16mmo 98.3 mm Tpc 138016 16mm g 99.5mm 1pc
138118 18mmp 98.3 mm Tpc 138018 18mmg 99.5mm 1pc.
138125 25mm ¢ 98.3 mm Tpc. 138025 25mm 99.5 mm 1pc.
138130 30mm g 98.3 mm Tpc. 138030 30mm g 99.5mm Tpc

APPLIED STANDARDS:
DINENISO 14971, DIN EN IS0 22674, DIN EN SO 15223, DIN EN 1SO 1041, DIN EN 15O 1641

® PRODUIT: MOGUCERA C
Alliage céramo-métallique cobalt-chrome pour la fabrication dimplants dentaires amovibles

et fixes par fraisage FAQ. Alliage de type 4 d'aprés les prescriptions de la norme 150 22674. Sans béryllium et
sans nickel. Alliage devant étre utilisé par du personnel qualifié et formé pour le domaine d'application préwu.
INDICATIONS :
Intermédiaires de bridge, télescopes, barres et glissiéres fraisés, armatures de couronne et de bridge
pour réalisations céramo-métalliques, suprastructures sur implants, piliers.
ANALYSE DE REFERENCE EN % DE LA MASSE :
Valeurs nominales de la composition de l'alliage
(o (r Mo Autres composants : C, Si, Nb, Mn, Fe

65,0% 280% 50% <1,0%

CARACTERISTIQUES (VALEURS DE REFERENCE):

Valeurs nominales des caractéristiques de |'alliage
Caractéristiques techniques Autres caractéristiques

Caractéristique Valeurs normales Caractéristique Valeurs normales
Limite d'allongement (Rp 0,2) 413 MPa Densité 83 g/am’
Résistance a la traction 597 MPa Coefficient d'expansion
thermique
Allongement  la rupture 12% 25-500°C 14,5x10°K"
25-600°C 14,8x10°K"
Module délasticité 206 GPa Certificat bio Oui
Dureté Vickers 288HV 10 ConwenlI:SI:'soudure Oui
MODELAGE :

Lors dumodelage virtuel, attribuer a la couronne des parois d'une épaisseur minimum de 04 mm afin dobte-
nir des parois au moins égale & 0.3 mm apres le dégrossissage et avant le recouvrement céramique ou résine.
Former les couronnes et intermédiaires de bridges d'apres la forme anatomique des dents correspondantes
afin dobtenir une répartition homogéne des couches de céramique. Eviter les bords vifs et les contre-dé-
pouilles. Concevoir les barres situées entre les intermédiaires de bridge aussi épaisses et hautes que possible.
GENERALITES :

Le dégrossissement des armatures peut se faire & laide de fraises en carbure de tungsténe convenant
aux alliages CoCr, conformément aux instructions du fabricant de la fraiseuse.
DESOLIDARISATION DES ARMATURES :

Pour désolidariser les armatures, utiliser des disques de trongonnage ou des fraises en carbure de tungs-
téne convenant aux alliages CoCr.

DEGROSSISSAGE ET NETTOYAGE :

Sabler les armatures & alumine (110 - 250 um env.) et dégrossir a I'aide de fraises au carbure de tungs-
téne ou dinstruments diamantés convenant aux alliages CoCr propres et a faible pression. Bien respec-
ter les vitesses de rotation maximales des instruments utilisés recommandées par le fabricant. Travailler
les surfaces dans une seule direction afin déviter les chevauchements de matiere qui pourraient ensuite
donner des bulles d‘air au niveau du recouvrement céramique. Sabler ensuite a I'alumine pure (110-250
um env,) les surfaces devant étre recouvertes (pression comprise entre 2 et 4 bars). Bien nettoyer ensuite
la piéce & 'eau du robinet ou au jet de vapeur. Dégraisser a éthanol si clest nécessaire,

CUISSON D’OXYDATION :

Avec Mogucera C, une cuisson doxydation n'est pas indispensable. Si vous souhaitez cependant en ré-
aliser une pour permettre un controle visuel de la surface, vous devrez impérativement éliminer [oxyde
avec de I'alumine pure (110-250 um env.). Renettoyez ensuite la surface minutieusement.
CERAMIQUE :

Nous recommandons une cuisson de ['opaque en deux étapes. Pour les étapes suivantes, toujours res-
pecter les instructions du fabricant de la céramique, tout particuliérement en ce qui concerne la phase
de refroidissement aprés cuisson recommandée.

BRASAGE (SI NECESSAIRE) :

Pour éviter que les matériaux ne se mélangent, éviter si possible les brasages. Si cette opération devait
néanmoins savérer nécessaire, faire en sorte que le modéle de brasage soit le plus petit possible. Enduire
les faces & braser avec un liquide approprié, présécher le modéle de brasage et le préchauffer & 600 °C,
pendant 10 min. env. Le joint de brasage ne devra pas faire plus de 0,2 mm. Une fois le brasage de la
céramique terminé, laisser les pices refroidir lentement. Ne plus effectuer de brasage aprés la cuisson de
la céramique. Utiliser plutdt d'autres techniques d'assemblage comme le soudage au laser ou le collage.
SOUDAGE LASER:

Pour le métal d'apport, il est possible d'utiliser des fils de soudage laser courants adaptés & l'alliage
(par ex. S&S Scheftner StarWire). Respecter les paramétres de soudage recommandés par le fabricant
de la soudeuse laser.

POLISSAGE :

Sabler les surfaces métalliques visibles pour les faire briller, les surfacer avec des meulettes a liant céra-
mique et les polir avec des polissoirs siliconés. Prépolir ensuite avec une pate & prépolir S&S Scheftner
Black Diamond, puis polir avec une péte a polir appropriée jusqu'a obtenir un aspect brillant. La nettoyer
enfin minutieusement au jet a vapeur, en procédant délicatement, avec un nettoyeur a ultrasons ou en
|a faisant bouillir dans de leau déminéralisée.

FORMES DE LIVRAISON :

Avecrainure Sans rainure

REF Epaisseur/Diamétre Contenu ~ REF Epaisseur/Diamétre Contenu
138108 8mm g 98.3 mm Tpc. 138008 8mm@99.5mm Tpc
138110 10 mm g 98.3 mm Tpc. 138010 10mm ¢ 99.5 mm Tpc
138112 12mm g 98.3 mm Tpe 138012 12mm g 99.5mm Tpc
138113 13.5mm ¢ 98.3 mm Tpc. 138013 14 mm ¢ 99.5 mm 1pc
138115 15mmg 98.3 mm Tpc. 138015 15mm g 99.5mm 1pc.
138116 16mmg 98.3 mm Tpc 138016 16mm g 99.5mm 1pc.
138118 18mmg 98.3 mm Tpc 138018 18mm g 99.5mm 1pc.
138125 25mm 0 98.3 mm Tpc. 138025 25mm 9 99.5 mm 1pc.
138130 30mm ¢ 98.3 mm Tpc. 138030 30mm 99.5 mm Tpc.
NORMES APPLIQUEES :

DIN ENISO 14971, DIN EN 150 22674, DIN EN 1SO 15223, DIN EN ISO 1041, DIN EN 15O 1641

PRODUKT: MOGUCERA C

Stop kobaltowo-chromowy stuzy do wykonywania podbudéw metalowych przeznaczo-
nych do licowania ceramikg oraz wykonywania uzupefnier statych i ruchomych przy zastosowaniu
systemu frezowania CAM. Wedtug wytycznych 150 22674 stop zaliczany jest do kategorii typu 4. Star-
bond CoS Disc nie zawiera w swoim skiadzie berylu i niklu. Stop stosowany moze by¢ w odpowiednim
zakresie przez wykwalifikowany i wlasciwie przeszkolony personel.
ZAKRES ZASTOSOWANIA:
czesci mostow, frezowane teleskopy pierwotne, belki i zasuwy, suprakonstrukcje wimplantologii, taczni-
ki, podbudowy metalowe pod korony i mosty przeznaczone do licowania ceramika,
SZACUNKOWA ANALIZA MASOWA W %:

Wartosci nominalne skfadu stopu
) (¢ Mo Inne skfadniki: , Si, Nb, Mn, Fe
65,0% 280% 50% <1,0%
WLASCIWOSCI (WARTOSCI SZACUNKOWE):

Wartosci nominalne whasciwosci stopu

Wiasciwosci techniczne Inne whasciwosci
Wiasciwosci Wartos¢ Wiasciwosc Wartos¢
Granica plastycznosci (Rp0.2) 413 MPa Gestos¢ 83g/m*
Wytrzymatos¢ na rozciaganie 597 MPa Termiczny wspdtczynnik
rozszerzalnosci
Wydtuzenie przy zerwaniu 12% 25-500°C 14,5x10°K’
25-600°C 14,8x10°K"
Modut elastycznosci 206 GPa Biocertyfikat tak
Twardos¢ w skali Vickersa 288HV 10 Spawanie laserowe tak

MODELOWANIE:

Wirtualne modelowanie powinno wynosic nie mniej niz 04 mm, tak aby grubos¢ Scianek po obréb-
ce mechanicznej wynosita przed licowaniem ceramika lub kompozytem co najmniej 0.3 mm. Korony
i przesta mostu modelujemy w zmniejszonej formie anatomicznej uwzgledniajac grubos¢ warstwy
ceramiki. W wirtualnym modelowaniu unikamy ostrych kantw i podcieni. taczniki miedzy przestami
nalezy modelowac wysoko i jak najgrubiej jesli zezwalaja na to mozliwosci zaistniate w jamie ustnej
pacjenta (korzystna stabilnos¢ podbudowy).

WSKAZOWKI OGOLNE:

Obrébke podbudowy ze stopu CoCr przeprowadzamy frezami przeznaczonymi do metalu oczywiscie
wg wskazan producenta maszyny frezujacej

WYCIECIE WYFREZOWANEJ PODBUDOWY Z KRAZKA:

Wyciecie wyfrezowanej podbudowy przeprowadzamy separatorami lub frezami przeznaczonymi do
obrébki stopéw CoCr.

OBROBKA PODBUDOWY | CZYSZCZENIE:

Podbudowy piaskujemy tlenkiem glinu (wielkosc ziarna okoto 110 - 250 um) i obrabiamy frezami ze sto-
pow twardych lub spiekéw ceramicznych przeznaczonymi do obrobki stopéw CoCr. Podbudowy nale-
2y opracowywac bez stosowania nadmiernego nacisku i w jednym kierunku (przestrzega¢ wytycznych
producenta dotyczacych ilosci obrotow wiertta). Jeden kierunek obrébki rotujacymi frezami zapobiega
nawarstwianiu sie obrabianego metalu i w efekcie koficowym tworzeniu sie pecherzy w napalanej ce-
ramice. Powierzchnie przeznaczone do licowania oczyszczamy piaskujac czystym tlenkiem glinu (ca.
110-250 pm - ciénienie 2-4 bar). Nastepnie podbudowe czyscimy wytwornica pary lub pod biezaca
wodg - w razie potrzeby alkoholem etylowym

OKSYDACJA:

W przypadku stopu Mogucera C nie ma potrzeby stosowac procesu oksydacji. Jezeli jednak po wizu-
alnej kontroli podbudowy zaistnieje potrzeba przeprowadzenia oksydacji, to w tym przypadku nalezy
utleniona powierzchnie wypiaskowac czystym tlenkiem glinu (wielkos¢ ziarna okoto 110-250 um). Na-
stepnie powierzchnie podbudowy czyécimy bardzo doktadnie wytwornica pary.

CERAMIKA:

Opaker naktadamy i napalamy zawsze w dwach warstwach. W dalszym toku nakfadania warstw cera-
micznych przestrzegamy wytycznych producenta ceramiki szczegolnie w przypadku fazy chtodzenial
LUTOWANIE (JEZELI TO KONIECZNE):

Aby wykluczy¢ mieszanke metali staramy sie wystrzegac lutowania. Jezeli lutowanie staje sie konieczne
to blok z masy lutowniczej, na ktérym znajduje sie praca musi posiadac zredukowang podstawe (kom-
pensacja ciepfa). Lutowane powierzchnie smarujemy topnikiem, bloczek z prac podgrzewamy w piecu
10min. w temp. 600°C. Szerokos¢ szczeliny lutowniczej nie moze przekracza¢ 0,2 mm. Zlutowane obiek-
ty, na ktore zostata napalona ceramika musza by¢ poddane fazie wolnego chiodzenia. Po napaleniu
ceramiki nie nalezy juz lutowac prac. Alternatywnie mozemy zastosowac faczenie laserem lub klejem.
LACZENIE LASEREM:

Do faczenia stopu za pomocg lasera uzywamy odpowiedniego drutu przeznaczonego do tego celu
(np. S&S Scheftner StarWire). Nalezy przestrzegac parametréw i wytycznych producenta drutu do fa-
czenia laserem.

POLEROWANIE:

Widoczne powierzchnie metalowe nalezy wypiaskowa¢ do potysku (np. szktem w proszku), wygtadzi¢
i wygumkowac materiatami éciernymi wiazanymi ceramicznie. Politure wstepna przeprowadzamy pasta
S&S Scheftner Black Diamond, efekt wysokiego potysku uzyskujemy stosujac paste polerska. Prace czy-
Scimy wytwornica pary, pluczka ultradzwiekowa lub gotujac w wodzie destylowanej.
ASORTYMENT:

ze stopniem bez stopnia
REF grubos¢/ $rednica zawartos¢  REF grubos¢/ $rednica zawarto$¢

138108 8mm g 98,3 mm 1szt. 138008 8mmg99,5mm 1szt.
138110 10mmo 98,3 mm 1szt. 138010 10mm 99,5 mm 1szt.
138112 12mmg 98,3 mm 1szt. 138012 12mm 99,5 mm 1szt.
138113 13,5mmp 98,3 mm Tszt. 138013 14mm g 99,5 mm szt
138115 15mm ¢ 98,3 mm Tszt. 138015 15mm@ 99,5 mm 1szt.
138116 16 mmg 98,3 mm 1szt. 138016 16mm 99,5 mm 1szt.
138118 18mmg 98,3 mm 1szt. 138018 18mmg 99,5 mm 1szt.
138125 25mm ¢ 98,3 mm 1szt. 138025 25mmg 99,5 mm 1szt.
138130 30mm g 98,3 mm Tszt. 138030 30mmg 99,5 mm szt.
ZASTOSOWANY NORMY:

DINENISO 14971, DIN EN ISO 226’74, DIN EN S0 15223, DIN EN ISO 1041, DIN EN ISO 1641



