Scheftner

Produkt: Kobalt-Chrom Aufbrennlegierung in Pulverform zur Herstellung von festsitzendem
und herausnehmbarem Zahnersatz im Laserschmelzverfahren. Nach den Bestim-
mungen der ISO 22674 fallt die Legierung unter die Kategorie Typ 5. Frei von
Nickel, Beryllium, Cadmium und Blei. Diese Legierung sollte von qualifiziertem und
geschultem Personal fiir den vorgesehenen Anwendungsbereich verwendet wer-
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den.
Indikationen: Zahnersatz
Richtanalyse in Masse-%:
Co Cr W Si C, Mn, Fe
61,0 27,5 8,5 1,6 <10
Technische Eigenschaften*:
Dehngrenze (Rp0.2) 760 MPa Dichte 8,5 g/cm3
Zugfestigkeit 1090 MPa Solidus-Liguidus-Intervall 1310-1410 °C
Thermischer Ausdehnungskoeffizient
0, -6-1
Bruchdehnung 15 % 25_500 °C 14,5 x 10°K
Elastizitatsmodul 225 GPa ;'S“fgggsfger Ausdehnungskoeffizient | 1, 7, 1gey-1
Vickers-Harte 425 HV 10 Laserschweil3bar Ja
Typ (DIN EN ISO 22674) 5

*Richtwerte, abhangig von spezifischen Maschineneinstellungen

Modellation:

Zahnersatz 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 betrégt. Zahnersatz entspre-
chend den anatomischen Zahnformen gestalten, um eine gleichmaRige Keramikschichtung zu ermdglichen.
Scharfe Kanten und unter sich gehende Modellation vermeiden. Die Verbinder des Zahnersatzes so stark und
hoch wie moglich gestalten (mindestens 3 mm x 3 mm).

Verarbeitung in Laserschmelzsystemen:

Die aktuell gultigen Bedienungsanleitungen der Geratehersteller sind zu befolgen. Die Parameter sind auf
Starbond Easy Powder abzustimmen und es muss gewabhrleistet sein, dass die verwendeten Geréate nicht verun-
reinigt sind.

Entspannungsbrand:
Wahrend des Lasermelting-Prozesses kann es zu Spannungen im Geflige kommen. Wir empfehlen deshalb, Zahn-
ersatz ab vier Gliedern einem Entspannungsbrand unter Argon oder Stickstoff zu unterziehen.

Fur festsitzenden Zahnersatz: Fur herausnehmbaren Zahnersatz:

1. Den festsitzenden Zahnersatz auf der Pro- 1. Den herausnehmbaren Zahnersatz auf der
duktionsplatte in der Schutzgasbox unter Ar- Produktionsplatte in der Schutzgasbox unter
gon oder Stickstoff in den Ofen stellen. Argon oder Stickstoff in den auf 1000°C auf-

2. Aufheizen auf 450°C in 60 Minuten. geheizten Ofen stellen.

3. Haltestufe: 45 Minuten. 2. Erneutes Aufheizen auf 1000°C.

4. Aufheizen auf 800°C in 45 Minuten. 3. Haltestufe: 15 Minuten.

5. Haltestufe: 60 Minuten. 4. Heizvorgang beenden und Schutzgasbox un-

6. Heizvorgang beenden. ter konstantem Gasfluss aus dem Ofen ent-

7. Nach Temperaturabfall auf ca. 600°C: Ofentur nehmen.
offnen. 5. Nach weiterem Temperaturabfall auf ungefahr

8. Nach weiterem Temperaturabfall auf ungefahr 300°C Gaszufluss der Schutzbox beenden.

300°C: Schutzgasbox entnehmen und Gaszu-
fluss beenden

Ausarbeiten und Reinigen:

Geriiste mit Aluminiumoxid (ca. 110-250 um) abstrahlen (Druck: 2—-4 bar) und mit sauberen fir CoCr-
Legierungen geeigneten Hartmetallfraésern oder Diamantschleifkdrpern ohne hohen Druck ausarbeiten. Dabei die
vom Hersteller empfohlene Hochstdrehzahl der Instrumente beachten. Oberflachen nur in einer Richtung bearbei-
ten um Materialiiberlappungen, die bei der anschlieRenden Keramikverblendung zu Blasenbildung fuhren kon-
nen, zu vermeiden. Zu verblendende Flachen anschlielend mit reinem Aluminiumoxid (ca. 110—-250 ym) abstrah-
len (Druck: 2—4 bar). Gerust grindlich unter flieBendem Wasser reinigen oder abdampfen. Gegebenenfalls mit
Ethylalkohol entfetten.
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Oxidbrand:

Bei Starbond Easy Powder ist kein Oxidbrand erforderlich. Wenn zur visuellen Oberflachenkontrolle optional ein
Oxidbrand durchgefihrt wird, muss das Oxid unbedingt mit reinem Aluminiumoxid (ca. 110-250 um) abgestrahlt
werden. Die Oberflache ist erneut griindlich zu reinigen.

Keramik:
Bei Starbond Easy Powder wird eine Langzeitabkiihlung empfohlen. Bei der Keramikverarbeitung immer die Ar-
beitsanweisungen der Hersteller beachten!

Léten:

Um einen Materialmix zu vermeiden wenn méglich Létungen grundsatzlich vermeiden. Ist dennoch eine Létung
erforderlich, sollte der Létblock so klein wie méglich gehalten werden. Die zu I6tenden Flachen mit geeignetem
Flussmittel bestreichen, den Létblock vortrocknen und ca. 10 min bei 600°C vorwarmen. Die Létfuge sollte nicht
groRer als 0,2 mm sein. Gelttete Objekte nach dem Brennen der Keramik langsam abkiihlen lassen. Nach dem
Keramikbrand sollte nicht mehr gel6tet werden. Stattdessen sind alternative Filigetechniken wie Laserschweif3en
oder Kleben anzuwenden.

LaserschweiRen:

Als Zusatzwerkstoff eignen sich marktibliche, zur Legierung passende Laserschwei3drahte (z.B. S&S Scheftner
Starwire). Die vom Hersteller des verwendeten Laserscheil3gerates empfohlenen Schweil3parameter sind zu
beachten.

Polieren:

Sichtbare Metalloberflachen glanzstrahlen, mit keramisch gebundenen Schleifkérpern glatten und gummieren.
Danach mit S&S Scheftner Black Diamond Vorpoliturpaste vorpolieren und mit Polierpaste S&S Scheftner
DiaStar polieren bis ein Hochglanzeffekt erreicht wird. AbschlieRend mittels vorsichtigem Dampfstrahlen, mittels
Ultraschallreiniger oder durch Abkochen in destilliertem Wasser griindlich reinigen.

Sicherheitshinweise:
Das Einatmen von Starbond Easy Powder ist zu vermeiden. Bitte beachten Sie die Hinweise in unserem Sicher-
heitsdatenblatt zu Starbond Easy Powder sowie die Angaben der Hersteller der Laserschmelzanlagen.

Nebenwirkungen:
wie z. B. Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in

seltenen Einzelfallen méglich.

Wechselwirkungen:
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelfallen elektro-
chemisch bedingte Missempfindungen méglich.

Gegenanzeigen:
Bei erwiesenen Unvertraglichkeiten, Allergien gegenliber Legierungsbestandteilen.

Gewahrleistung:
Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie mindlich, schriftlich oder im Wege prakti-

scher Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher
nur als Richtwerte gesehen werden. Unsere Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir
behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

Lieferformen:
Starbond Easy Powder 30 5 kg REF 140730
Starbond Easy Powder 55 5 kg REF 140755

Angewendete Normen:
DIN EN I1SO 14971, DIN EN I1SO 22674, DIN EN 15223, DIN EN 1641

sl C€0482
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Dekan-Laist-Str. 52
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