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Bruksanvisning: Metall-keramisk legering ADORBOND® BC Blank

ADORBOND® BC Blank &r en dental metall-keramisk legering baserad pa kobolt. ADORBOND® BC Blank ar fri fran nickel, kadmium,
beryllium och bly och uppfyller standarderna i EN 1SO 22674 typ 4 for konstruktioner med tunna sektioner som utsétts for mycket hdga
belastningar, t.ex. avtagbara partiella tandproteser, tandspannen, tunna tandfasader for kronor, broar med brett spann eller broar med litet
tvarsnitt, stag, fastelement och implantatstddda pabyggnader.

Komposition wi Egenskaper

Co % 61,7 Densitet o g-cm® 84

Cr % 27,8 Vickers-hardhet HV 10 290

w % 8,5 ) S - o 6101

Si % 16 Véarmeutvidgningskoefficient o 25 - 500 °C 10°-K 14,1

0,

Fe, Mn & <1 Varmeutvidgningskoefficient a 20 - 600 °C 100Kt 144
Smaltintervall Ts - Ti °C 1310-1400
Hogsta rekommenderade

b °C 980

uppvarmningsstemperatur Tesr,max
0,2-% Tojningsgransgrans Rpo,2 MPa 400
Elasticitetsmodul E GPa 195
Dragforlangning vid brott As % 8
Draghallfasthet Rm MPa 560

Rekommendationer for anvandning

Design

Utfors med l1amplig CAD-mjukvara. Hansyn tas till gallande lagkrav. Vid anvandningen av CAD-modellen undvik att gora vaggar som &r
tunnare &n 0,35 mm. Oka véggtjockleken vid kritiska punkter. Designa kontaktytorna sé starka och héga som méjligt (h6jd: minst 3,5 mm,
bredd: minst 2,5 mm).

Frasning
Anvénd I&mpliga frasverktyg och skérdata enligt tillverkarens instruktioner for frésmaskinen.

Bréanning av keramik
Anvénd kommersiellt tillganglig dentalkeramik for koboltbaserade metallegeringar med en 1amplig linjar varmeutvidgningskoefficient. Folj
arbetsinstruktionerna och kylscheman fran keramiktillverkaren. Efter frasning:
1. Separera kopplingarna och efterbehandla objektet. Hardmetallfras rekommenderas.
2. Sandbléstra ytan med hjalp av en miniblaster med 100 um eller 250 pm aluminiumoxid.
3. Rengor stommen med ultraljud i destillerat vatten eller avfetta med etylacetat.
4. Oxidbranning, ar valfritt, ska goéras vid cirka 960 °C under vakuum i 5 minuter. Ta alltid bort oxidskiktet efter oxidbrénning
genom att sandblastra med aluminiumoxid och avfetta igen. Obs! En ren yta ar bést for att undvika bubblor i keramiken.
5. Det opaka materialet appliceras pa ytan genom forst en tunn tvattoranning och sedan ett andra jamnt tackande lager. Lat alltid det
opaka materialet torka i 5-10 minuter vid 600 °C fére brénning.
6. Bréanning och kylning bor utforas i enlighet med keramiktillverkarens instruktioner.
7. Efter varje branningssteg (dentin-bakning, uppbyggnad och glasering) kyl av till ca. 750°C.

Efterbehandling
Efter brénning av keramiken hégglanspolera med Iampliga slip- och polerverktyg for dentala legeringar.

Lodning och svetsning
Lddning av stommen, fore branning, kan utforas med kommersiellt tillgangliga l6dtradar och hogtemperaturflode. Bredden pa l6dgapet bor
vara 0,05-0,2 mm. For svetsning med laser anvand lampliga kommersiellt tillgangliga metallsvetstradar.

Varningar
Metalldamm &r skadligt for halsan. Anvand punktutsug. Allergisk dverkanslighet mot innehallet i legeringen kan forekomma. Vid misstanke om
inkompatibilitet med enskilda delar av denna legering bér denna inte anvandas.

Garanti
Rekommendationer ovan for bearbetningen ar baserade pa egna experiment och erfarenheter och kan darfor endast ses som riktlinjer. Tandldkaren eller
tandteknikern ansvarar for korrekt bearbetning av denna legering.
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