PROCESSING INSTRUCTIONS

PRECIOUS METAL DENTAL ALLOYS

к стр.4 Введение.

Качество-это наша традиция. В середине 19 века аптекарь и основатель фирмы Карл Хереус  предпринял  сортировку отходов, содержащих благородные сплавы, для многочисленных ювелиров г. Ханау. Так в 1856 году появилась первая немецкая платиноплавильня, после  того  как удалось расплавить губчатую платину из отходов, собранных  во время первичной химической сортировке благородных металлов и отлить в большой слиток. К началу 20 века фирма Хереус Кульцер стала одной из самых больших платиновых плавилен в мире.

Тем  временем  Хереус  стала  концерном, действующим во всем мире. Программа продукции стала чрезвычайно многообразной. Хереус производит приборы и полуфабрикаты  для  автомобильной и электронной промышленности, для исследований, для воздушной, космической и информационной техники,  лабораторное и медицинское оборудование.

Фирма  Хереус была пионером в области развития дентальных сплавов из благородных металлов. Источники этих исследований прослеживаются до 30 годов. В 1931 году удалось  представить  под торговым знаком “Alba” первый, содержащий палладий, дентальный сплав.

Подъем в области благородных металлов привел в 1945 году  к основанию фирмы Heraeus Edelmetalle GmBH ( благородные сплавы Хереус), специализирующейся,  наряду  с  производством слитков  из  благородных  сплавов, металлов и полуфабрикатов для ювелирной промышленности, также и разработкой  дентальных сплавов.  Позднее  к  этому добавился также выпуск приборов и расходных материалов, необходимых для обработки сплавов. Под торговой маркой “Combilabor” в распоряжение  зуботехнической лаборатории предлагается  обширная программа продуктов.

Развитие ценовой политики в здравоохранении и последующие  мероприятия политики здравоохранения привели к развитию сплавов с уменьшенным  содержанием  золота  и  значительному расширению палитры сплавов. Здесь Heraeus Edelmetalle  стала форейтором  и  новатором  новых и постоянно улучшаемых дентальных сплавов. Правильная  обработка  этих  новых  сплавов всегда  разъяснялась и разъясняется зубным техникам и стоматологам на многочисленных симпозиумах и обучающих курсах.
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С 1939 года фирма Хереус имеет 50% долю фирмы  Кульцер, которая специализировалась на производстве дентальных пластмасс. В 1990 году Kulzer GmbH была полностью интегрирована с  фирмой Heraeus Edelmetalle GmbH и в результате была образована фирма Heraeus Kulzer GmbH.

Сегодня Heraeus Kulzer принадлежит к числу ведущих фирм на дентальном рынке. Обширная программа  продуктов  является результатом  многолетнего  опыта и исследований. При этом мы придерживаемся традиции постоянного улучшения качества  продукции и учета требований наших клиентов.

2.Основные принципы предприятия.

Качество означает для Heraeus Kulzer:

· работоспособный  коллектив  с выраженным чувством коллективизма,

· хорошо обученный и тщательно отобранный персонал с высоким чувством ответственности за качество своей работы,

· ориентированное на будущее развитие с применением экологичных технологий и материалов,

· партнерские  взаимоотношения с нашими клиентами и поставщиками,

· восприятие клиента как центра нашей экономической деятельности,

· коммерческая деятельность с целью  завоевания рынка.

3.Гарантированное качество.

3.1.Система качества по DIN EN ISO 9001.

Система  управления качеством Heraeus Kulzer , отделения Heraeus Edelmetalle Hanau, была сертифицирована  в  1994 году  TЄV  Product  Service  в соответствии с международными стандартами DIN EN ISO  9001  и  Европейским  стандартом  EN 46001 для медицинских продуктов.

Поэтому  все  продукты  отвечают  требованиям  строгого стандарта “Международной организации  по  стандартизации”  и всем требованиям EN 46001 для медицинских продуктов.

В  соответствии  с этими нормами, система управления качеством охватывает все сферы деятельности фирмы, начиная от разработки  и  конструирования продуктов до их производства, сбыта и обслуживания клиентов.

TЄV  Product Servise является сертифицирующей организацией, признанной Европейской комиссией и немецким аккредитационным советом. Фирма Heraeus Edelmetalle Hanau , была сертифицирована  как  первый  изготовитель  дентальных сплавов, расходных материалов и приборов.

3.2. Право использования знака CE.

Сертификация по DIN EN ISO 9001 была условием для права использования знака СЕ, который, начиная с 1998 года, обяза-телен для всех медицинских продуктов,  к  которым  относятся также и дентальные сплавы. После того, как в 1995 году  вступил  в  силу Новый закон о медицинских продуктах , в который включено  данное  предписание,  Heraeus  Kulzer,   отделение Heraeus  Edelmetalle,  были  среди первых фирм на дентальном рынке, получившие для дентальных сплавов разрешение на право пользования данным знаком.

Heraeus Kulzer,  отделение  Heraeus  Edelmetalle  может представить знак СЕ на все приборы, продукцию из благородных металлов,  изделия  точной  механики,  а также на все сплавы следующих групп :

· сплавы из благородных металлов для облицовки керамикой,

· универсальные сплавы,

· золотосодержащие сплавы,

· армированные сплавы из благородных металлов,

· сплавы из благородных металлов для коронок,

· дентальные припои,

· сплавы, не содержащие благородных металлов.

3.3.Биологический контроль.

Вопрос о переносимости дентальных сплавов сегодня  особенно дискутируется. Высказывания относительно переносимости дентальных сплавов в настоящее время оцениваются по-разному.  До  настоящего  времени нет взаимного согласия о клинической силе высказываний  различных  контрольных  методов.  Heraeus Kulzer  интенсивно поддерживает разработку тестирующих методов биологического контроля материалов.
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Heraeus Kulzer подверг исследованию почти все  дентальные сплавы из благородных металлов по трем параметрам:

1.Контроль  цитотоксичности с L 929-мышиными фибробластами. ISO 10993-5:Biological Evaluation of Medical  Devices.  Место  тестирования:  Dr.Mєller-Lierheim  GmbH  mdt- medical device testing.

2.Контроль сенсибилизации ISO/DIN 10993-10.2:Biological Evaluation of Medical Devices Part 10: Test  for  Irritation and   Sensitization,   Clause   6.3.  Место  тестирования  - Dr.Mєller-Lierheim GmbH mdt-medical-device testing.

3.Тест на коррозию по DIN 13912 , часть 2. Место тестирования     Prof.Kappert,     Университет      г.Фрайбурга;

Dr.Mєller-Lierheim  GmbH mdt/ Prof.Raub, FEM -Исследовательский институт благородных металлов и металлохимии /  Heraeus Kulzer.

4.Противопоказания.

При сверхчувствительности (аллергии) к составным частям сплавов.

Состав наших дентальных сплавов из благородных металлов в процентуальном соотношении можно узнать из таблицы, или на вкладыше к упаковке.

Благодаря  высокого качества сырья и тщательной обработке, сплавы от фирмы Heraeus Kulzer отличаются чистотой.  Возможные сопутствующие включения измеряются при каждом контроле.

5.Побочные влияния.

В качестве единичных случаев описывались явления сверхчувствительности или электрохимические, местные явления (изменение вкуса, раздражение слизистой оболочки ротовой полости).

Просьба обо всех побочных явлениях сообщать в  Комиссию по   лекарственным  средствам  Союза  немецких  стоматологов (Postfach 410168, D-50861 Kїln).

     6.Взаимодействие с другими дентальными сплавами.
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При апроксимальном  или  антагонистическом  контакте  с протезом  из отличающегося сплава могут возникнуть гальванические эффекты. В случае появления местных, электрохимических обусловленных явлений при контакте с другими сплавами, и продолжающихся также после контроля матрицы, протез должен быть заменен другими материалами.

7.Надежность для вас и ваших пациентов.

Наш  вклад  в  безупречное обслуживание пациентов - это

применение чистых исходных материалов, развитие, производство, работа с клиентами в соответствии с  DIN  EN  ISO  9001, контроль за материалами, тесное сотрудничество с Университетами, усовершенствование зубных техников на различных обучающих курсах и т.д.

8.Использование данного руководства .

8.1.Указание.

Предлагаемая  инструкция  имеет  своей  целью  сообщить пользователю необходимые сведения для правильного применения поставляемых нами дентальных сплавов.

Приводимые здесь рекомендации по переработке базируются на многочисленных опытах, проведенных в соответствии с научными методами и разработанных по нескольким этапам. Мы советуем пользователю, несмотря на индивидуальность каждого  конкретного  ортопедического  случая, придерживаться наших рекомендаций.

Для  всех трех групп  сплавов здесь содержатся все необходимые указания по переработке, начиная от моделирования  и кончая до окончательного оформления протеза.

8.2.Руководство  по  переработке  и техническая таблица данных “дентальных сплавов из благородных металлов”.

Использование руководства по переработке осуществляется в тесной связи с таблицей данных “дентальных сплавов из благородных металлов”. В ней содержатся все сведения о химическом составе, технические параметры , температура плавления и литья, а также температура накаливания. Есть  также  таблица
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веса воска и количества литейного сплава, таблица правильного выбора дентального сплава.

8.3.Руководство по переработке универсальных сплавов.

Универсальные  сплавы,  к которым относятся Mainbond A  Mainbond  EH  и  Mainbond KF, используются как классические золотосодержащие сплавы, так и могут  облицовываться  специальными керамическими массами и пластмассой. Когда эти сплавы  применяются там, где обычно используются золотосодержащие сплавы, то действует и руководство по переработке для  золото содержащих сплавов. То же самое  относится  частично  и  при применении этих сплавов под керамическую облицовку.

Поэтому  диапазон соответствующих рекомендаций расширен и тексты снабжены соответствующим цветом. Рекомендации, действующие только для универсальных сплавов, окрашены в фиолетовый цвет.

8.4.Пояснение

Руководство по переработке для литейных сплавов составлено в форме таблицы. Для специфичных рекомендаций в  распоряжении  имеется одна колонка для трех важнейших групп  сплавов.

Золотосодержащие сплавы (голубая колонка)

Универсальные сплавы  (фиолетовая колонка)

Сплавы под облицовку керамикой (розовая  кол.)

Указания для всех трех групп  сплавов имеют желтый цвет.

Общие рекомендации. (желтая колонка)

Заголовки отдельных разделов и особые рекомендации имеют зеленый цвет.

Рабочие этапы , соответственно  рекомендации. (зеленый цвет)

------------------------------------------------------------

/к стр.7/.

Важная рекомендация.

Последующие данные  относятся  к  рекомендуемым  фирмой

Heraeus Kulzer методам, приборам и материалам.
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Если  используются  продукты  других производителей, то необходимо соблюдать соответствующие инструкции по использованию.

Информацию о совместимости продуктов разных  производителей с нашими продуктами можно получить у специалистов  нашего технического отдела (тел.06181 35 58 69).

Инструкция по применению сплавов из благородных металлов.

_____________________________________________________________

Золотосодержащие  Универсальные сплавы  Сплавы под облицовку

сплавы                                   керамикой

_____________________________________________________________

1.Моделирование

_____________________________________________________________

a)(перевод голубого поля)

Моделирование литых пломб, коронок и мостовидных протезов должно осуществляться в соответствии с функциональными, анатомическими и эстетическими  особенностями. Колпачки  коронок могут   изготавливаться   с   помощью  фольги  глубокой  вытяжки  для колпачков или погружного воска. Цервикальные  края моделируются  с  помощью  пришеечного  воска   Heraeus,   по Grєndler,  имеющим  очень незначительную усадку, непосредственно у границ препарирования. Для всех остальных  моделирований применяется универсальный литой воск Heraeus . У коронок  или частей мостовидных протезов, которые облицовываются пластмассой, необходимо смоделировать достаточную ретенцию и, полвозможности, незаметную защиту резцового края.

b)(перевод фиолетового поля)

Показание для применения золотосодержащих сплавов.  c) (перевод фиолетового поля)

Показание для применения  сплавов под облицовку керамикой.

Под  облицовку  керамикой  рекомендуется  толщина стенок после обработки минимум 0,3 мм. Толщина стенок восковой  модели  может  составлять 0,35-0,4 мм. Модель каркаса по своей форме, как и при облицовке керамикой,  соответствует  уменьшенному масштабу естественной формы коронки.
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d)(перевод розового поля)

Для  изготовления  керамических и облицованных коронок и частей мостовидных протезов, необходимо смоделировать уменьшенные анатомические формы. Толщина стенок модели не должна превышать 0,4 мм, чтобы после обработки минимальная  толщина в металле составляла бы 0,3-0,35 мм.

e)Необходимо  при  моделировании избегать острых краев, поднутрений и глубоких бороздок. Необходимо  делать  плавные переходы.

Рис.G1:Моделирование  коронки  из  пришеечного воска  и из универсального воска.

Рис.a1:Правильная толщина стенок при моделировании

Рис.A2:Правильное  и  неправильное  моделирование  (вид сверху).

Рис.A3:Правильное  и  неправильное моделирование ( вид с боку).    Надписи к рисунку 3:

          richtig-правильно, falsch-неправильно

          2 mm Sprєnge-уступы 2 мм

          keine scharfen Kanten-отсутствие острых краев

     --------------------------------------------------

к стр.8.

Рис.G2:Моделирование под облицовку пластмассой.

Рис.A4:Благоприятное моделирование апроксимальных  соединений.

Рис.A5:Благоприятное моделирование промежуточных частей

Рис.A6:Правильное и неправильное моделирование перехода “металл-керамика”. richtig-правильно, falsch-неправильно

Рис.A7,А8:Моделирование   с   помощью  укреплений  типа вкладки в небной области (слева) и с помощью гирлянды (справа).

Рис.А9:Смоделированные  петли для лучшего укрепления во время обжига керамики.

а) (перевод фиолетового поля)

Промежуточные части для большей стабильности  (  осо-
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-бенно  у  протяженных мостовидных протезов) в небной области должны моделироваться с маленькой гирляндой или,  по  крайней мере  с  межзубным  укреплением. Поперечное сечение апроксимальных соединений должно составлять по меньшей мере  8  мм.  При большой протяженности можно предусмотреть дополнительные восковые жгутики или петли на небных укреплениях, во избежание деформации во время обжига керамики.

в) (перевод розового поля)

Рекомендации по моделированию сплавов с повышенным  содержанием золота и не содержащих палладий, для облицовки керамикой. Необходимо  следить за стабильным моделированием апроксимальных соединений. (поперечное сечение - по меньшей  мере 8 мм). Промежуточные части для большей стабильности ( особенно у  протяженных мостовидных протезов) в небной области должны моделироваться с небольшой гирляндой, или по крайней мере  - с межзубным укреплением наподобие вкладки. Рекомендуется моделирование  петель  на  коронках и промежуточных частях для лучшей страховки во время керамического обжига.

     -----------------------------------------------------

к стр.9.

а).( перевод розового поля)

Супраконструкции имплантатов.

При использовании сплавов под облицовку керамикой с коэффициентом теплового расширения больше 14,5 (например у Bio Herador SG, Herabond, Albabond, Albabond A, Albabond C)  для супраконструкций имплантатов необходимо смоделировать достаточно  толстую стенку (минимум 0,3 мм)на предварительно сделанный колпачок из благородных металлов, во избежание  образования  неровностей керамики, так как колпачки из благородных металлов имеют очень низкий коэффициент теплового расширения.

(Перевод желтого поля)

Моделировочная пластмасса. Высокая пластичность воска и вытекающая из этого  опасность деформации восковых моделей привела к развитию модели-

· 10 -

ровочных  пластмасс,  которые  могут  закрепляться с помощью света или авто полимеризации. Изготовленная таким образом модель имеет высокую механическую стабильность, благодаря чему уменьшается опасность деформации.

Недостатком является то, что многие пластмассы при нагревании в литейной форме  вначале  разбухают.  В  результате этого  есть опасность, что части паковочной массы, могут быть разрушены. Чтобы избежать  этого,  необходимо  использование более  твердых паковочных масс. Для предотвращения возможных ошибок в результате набухания, были разработаны  пластмассы, которые  во время процесса предварительного нагрева в литейной форме сжимаются (например Palavit GLC).

Программу предварительного нагревания для литейных форм с моделями из пластмассы следует модифицировать таким  образом, чтобы было обеспечено беспрепятственное сгорание. Необходимо соблюдать данные изготовителя. При выборе более высоких  температур  предварительного нагрева, чем указаны нами, нужна осторожность. Могут произойти повреждения паковочной массы и  ошибки  литья.  Мы  рекомендуем  выдержку  при  580 град. С. для полного сгорания.

Моделирование и область применения сплава.

При моделировании необходимо соблюдать данные применяемого  сплава,  с которыми можно ознакомиться в таблице “Дентальные сплавы из благородных металлов”.

(перевод голубого поля)

Для  большей стабильности, толщина стенок модели у единичных коронок и мостовидных протезов  не  должна  быть меньше 0,4 мм, чтобы толщина стенки после обработки составляла  0,3 мм.

(перевод розового поля)

Сплавы типа Herador GG, Herador G , Bio Herador GG имеют  даже  с учетом усиленного моделирования ограниченную область применения.
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(Желтое поле)

2.Литой канал, толщина литого канала и форма.

Рекомендация.

В литых пломбах,  коронках  или  мостовидных  каркасах,

смоделированных  в  воске или пластмассе, необходимо предусмотреть литьевые каналы достаточного размера  и  оптимальной формы. Для качества литья эти критерии имеют решающее значение.  Описываемая  здесь  система штифтов оправдала себя при многолетнем практическом использовании.

     --------------------------------------------------

к стр.10.

Оформление литьевого канала при балочном литье.

Для  мостовидных протезов мы рекомендуем  балочное литье. Литьевые каналы изготавливаются из круглых восковых жгутиков  различного диаметра.

а) (перевод голубого поля)

На восковую модель насаживаются подводы литьевых  каналов длиной 2-3 мм с диаметром от 2,5 мм, под углом 45 градусов с небной или язычной стороны. Это должно быть предусмотрено для каждой части моста, а для больших коронок в области моляров необходимо сделать две подводки литьевых каналов.  Подводки  литьевых каналов соединяются поперечным каналом с диаметром от 3,5 мм.

b).(перевод фиолетового поля)

На  восковую  модель  насаживаются подводки литьевых каналов длиной 2-4 мм и диаметром от 3 мм, под углом 45 градусов  с небной или язычной стороны.

Это должно быть предусмотрено для каждой части моста, а для больших коронок в области моляров рекомендуется  сделать две подводки литьевых каналов. Подводки литьевых каналов соединяются поперечным каналом с диаметром от 4мм.

c).(перевод розового поля)

На  восковую  модель  насаживаются подводки литьевых каналов длиной 2-5 мм и диаметром от 3,5 мм , под углом от 45 градусов с небной или язычной стороны. Это должно быть предусмотрено для каждой части мостовидного протеза, а  для  больших коронок в области моляров рекомендуется сделать две подводки
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литьевых каналов. Подводки литьевых каналов соединяются  поперечным каналом с диаметром от 5 мм.

(перевод зеленого поля)

Подводки  литьевых  каналов должны моделироваться всегда на самых толстых участках восковой или пластмассовой модели.

Рис.G3:Схматическое изображение балочного  литья. Размеры для  золотосодержащих и универсальных сплавов при применении как для золотосодержащих сплавов.

Рис.U2:Схематическое изображение балочного литья. Размеры для универсальных сплавов при применении как для сплавов под облицовку керамикой.

Рис.А10:Схематическое изображение балочного литья.

Размеры для сплавов под облицовку керамикой.

d).(перевод желтого поля)

Поперечный канал  соединяет  подводки  литьевых  каналов друг  с другом и расположен параллельно к литейной модели. При укреплении необходимо следить за тем, чтобы  исходящие  от вливной воронки литьевые каналы моедировались на поперечный канал между первой и второй третью, соответственно между второй  и третьей третью. Эти литьевые каналы имеют такой же диаметр, что и поперечный канал. Растояниие  литейной модели  к стенке  литейного  кольца  должно  быть по возможности таким же большим, чтобы были одинаковые условия охлаждения (минимум 5 минут).

Затем необходимо следить за тем, чтобы поперечный канал располагался точно в термическом центре, то есть, чтобы расстояние между поперечным каналом  и  основанием  литейной  формы составляло бы 27,5 мм. Расположение литейной модели и системы литьевых каналов в литейной форме  может  легко  контролироваться     посредством    вспомогательного    приспособления “Heraeus-Anstifthilfe”.

Рис.X2: Установка поперечного канала с помощью
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“Heraeus-Anstifthilfe”.

     -------------------------------------------------

к стр.11.

Если на одну литейную воронку насаживаются сразу две или

три модели мостов, то при наращивании восковых моделей необходимо  следить  за  тем, чтобы наращивание производилось по тем же правилам, что и при наращивании отдельных мостов. Далее необходимо, чтобы они располагались по кругу на одинаковом  расстоянии к стенке литейного кольца.

Мы рекомендуем паковку каждой модели моста в  отдельную литейную форму.

Рис.X3: Правильное и неправильное расположение нескольких мостов в литейной форме.

(слева- правильно; справа- неправильно) .

Оформление литого канала при единичном укреплении.

Единичные коронки, вкладки и накладки могут укрепляться

непосредственно. Литые каналы должны насаживаться на литейные объекты  без  сужения.

а) (перевод голубого поля)

Диаметр литьевых каналов при  единичном  укреплении  составляет 2,5 - 3 мм.

Рис.G4:Схематическое изображение единичного укрепления.

Размер для золотосодержащих и универсальных сплавов.

b) (перевод розового поля)

Диаметр литьевых каналов при единичном укреплении составляет 4 мм.

Рис.A11: Схематическое изображение единичного укрепления.

Размер для сплавов под облицовку керамикой.

с).(перевод желтого поля)

При  определении  толщины литьевого канала надо учитывать обЪем литейной модели, а также температуру литья сплава. Сплавы, плавящиеся при более высокой температуре, а также более обЪемные литейные модели требуют создания более толстого  лить-
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евого канала.

3.Определение необходимого количества сплава.

Перед наращиванием литейной модели на литейную  воронку

необходимо определить требуемое для литья количество сплава.

Восковой каркас  с литьевыми каналами  взвешивается.

Требуемое  количество  сплава определяется из умножения веса восковой модели на плотность используемого сплава,  поделенное на плотность воска ( в среднем 0,93 г/см).

Хорошую  помощь  оказывает  таблица расчетов “воск и вес сплава, которая является составной частью таблицы  технических данных “Дентальные сплавы из благородных металлов”. Если в Combilabor отливают по методу вакуумного литья, то не требуется дополнительное количество сплава для литейного конуса.

Для  повторного  использования  старого материала - см.  раздел 11.

-------------------------------------------     к стр.12.

4. Паковка, время сцепления, предварительный нагрев.

Наращивание на формовщик литейных воронок.

Готовые восковые модели нужно  насадить  на  формовщики

литейных воронок, которые совместимы с применяемыми литейными  приборами. Формовщики литейных воронок от Heraeus Kulzer сделаны таким образом, что литейная воронка  расположена  не слишком  высоко,  таким образом может быть нанесено еще одно обеспечение литого канала. В  дальнейшем  через  него  будет осуществляться  беспрепятственный отток плавки. Это пригодно как для бес кольцевой паковки, так и для паковки с  использованием стальных колец и руна.

Формовщики литейных воронок перед наращиванием восковой модели смазываются тонким слоем вазелина, чтобы после паковки они легче отходили.

Восковая модель наращивается таким образом, чтобы поперечный  канал  располагался бы горизонтально и в термическом центре литейной формы. Установка существенно упрощается бла-
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годаря уже упомянутым вспомогательным приспособлениям Heraeus.

Посредством воска, литьевые каналы связаны плавным  переходом с формовщиком литейных воронок.

Снятие напряжения восковой поверхности.

После  наращивания  литейной  модели на формовщик литой

воронки, восковая поверхность может быть слегка смочена орошающим  средством  Hera  NE  99. Излишки орошающего средства необходимо  сдуть, так как его остатки могут повредить паковочную массу. Орошающее средство нельзя наносить при моделировании пластмассы и на наносные, ведущие поверхности точных механических частей.

а)  (перевод голубого поля)

Соответствующая паковочная масса.

 Для  золотосодержащих  и универсальных сплавов мы рекомендуем содержащую гипс паковочную массу Mainvest, если  для используемого  сплава  температура предварительного нагрева не превышает 700 град. С.  Mainvest идеально подходит  для  вкладок,  частичных коронок, коронок и мостовидных протезов. Для более массивных работ следует использовать  фосфатсодержащие паковочные  массы  Heravest,  Heravest Super, Heravest Star, Heravest Speed.

в) (перевод розового поля)

Соответствующая паковочная масса.

Для сплавов под облицовку керамикой мы рекомендуем фосфат содержащие паковочные  массы  Heravest,  Heravest  Super, Heravest Star, Heravest Speed.

Таблица 1.

Особые области применения паковочных масс фирмы Heraeus.

____________________________________________________________

Mainvest Heravest Heravest Heravest Heravest

Super    Star              Speed

____________________________________________________________

Вкладки                                        Эта масса

великолепно
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Частичные                                      подходит

коронки                                        для

восстанови-

Коронки                                        тельных

работ

Маленькие

мосты

Имплантаты

Телескопич. коронки

Конусовидные коронки

Большие мосты

_____________________________________________________________

к стр.13.

Вставки литейных колец

При использовании литейных  кюветов  из  не  содержащей окалины  стали  необходимо  вложить  вставки литейных колец Heraeus из керамического руна, чтобы паковочная масса  могла беспрепятственно расширяться.

литейное кольцо X1 и Х3 : 1 положение

литейное кольцо Х6 и Х9 : 2 положения

Рис.Х4:правильно  вложенная  вставка литейного кольца с  шириной 40 мм для Mainvest.

Рис.Х5: правильно вложенная вставка литейного кольца  с нормальной шириной.

Измерение замешивающей жидкости.
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Точность  измеренного обЪема замешивающей жидкости оказывает решающее влияние на сцепление паковочной массы.

Поэтому замешивающая жидкость должна измеряться шприцами. Измеренный обЪем жидкости может полностью перейти в сухую емкость для замешивания.

Измерительные емкости менее удобны, так как капли , остающиеся  на стенках сосуда, искажают картину действительного обЪема жидкости.

Рис.Х6:Сравнение калибровки шприца и измерительной емкости.

Замешивание.

Соотношения смешивания, данные по управлению  расширением, рекомендации по переработке и предварительному нагреву можно получить из таблицы 2. Соблюдайте инструкцию по  переработке соответствующей паковочной массы.

Предварительный нагрев.

Данные о температуре предварительного нагрева соответствующих  сплавов указаны в таблице технических характеристик “дентальных сплавов из благородных  металлов”,  а  также  во вкладках к упаковке.

     -----------------------------------------------------

к стр.14.

Указания по переработке паковочных масс Heravest

/перевод в оригинале../

---------------------------------------------------------

к стр.15.

а).Области применения.

1.Вкладки,  накладки,  конусовидные  коронки,  корневые штифты.

2.Коронки, мосты из золотосодержащих сплавов.

3.Сплавы под облицовку керамикой, вторичные части.

б).

1)Mainvest
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Регулировка расширения осуществляется благодаря  соотношению смешивания порошка и воды.

2)Heravest Speed

Время замешивания: через 70 секунд смешивания под вакуумом должен еще удаляться в течение 10 секунд.

в).

3)Время выдержки при 580 град .С.

При моделировании из пластмассы рекомендуется время выдержки от 30 минут. Паковочные массы без этих данных не пригодны для моделирования из пластмассы.

Для  мостовидных  протезов  большой протяженности также рекомендуется время выдержки от 50 минут.

 ------------------------------------------------------

к стр.16,

5.Плавка и отлив.

а)  Пригодные тигельные материалы.

Плавка осуществляется в графитовых тиглях Heraeus Kulzer. Эти тигли не содержат каких-либо вредных  для  сплавов добавок и долговечны.

Рис.Х7:Принцип вакуумного литья.

/надписи к рисунку:

Schutzgas -защитный газ)

Vakuum- вакуум

Druckluft- сжатый воздух/

Рис.Х8: оптическое измерение температуры при индуктивно обогреваемом CL-IG.

/надписи к рисунку:

Keramiktigel-керамический тигель

Grafiteinsatz-графитовая вставка

Induktionsspule- индуктивная катушка

1000  Grafiteinsatz mit 10 gr Metall-графитовая насадка

с 10 гр металла

Ende-конец

· 19 - Abgu¦-отив Hauptschmelze- основная плавка

Gie¦form einsetzen- вставить литейную форму

Vorschmelze- предварительная плавка

Start-старт

б) (перевод розового поля)

Пригодные тигельные материалы.

Графитовый тигель.

Сплавы  с  повышенным  содержанием золота под облицовку

керамикой могут плавиться в графитовом тигеле, соответственно, в керамическом тигеле литейных  установок  с  графитовой насадкой.

Плавку  лучше  производить  в  графитовых тиглях фирмы Heraeus Kulzer. Эти тигли не содержат вредных  для  сплавов примесей.  Сплавы  с  пониженным содержанием золота, а также содержащие серебро, могут плавиться в графитовых тиглях.

Керамический тигель.

Все остальные сплавы с  пониженным  содержанием  золота

под  облицовку  керамикой  и сплавы на основе Pd должны плавиться в керамических тиглях с добавлением плавильного  порошка.  Это  необходимо, так как эти сплавы при плавке могут усиленно поглощать углерод. Из-за этого могут изменяться механические свойства и при обжиге  керамики  могут  образовываться  пузырьки.  Плавка этих сплавов должна осуществляться преимущественно в керамических тиглях  от  Heraeus  Kulzer.  Эти тигли состоят из гармонично соединенных природных  компонентов  выдерживающих  высокие температуры плавления этих сплавов и не выделяют вредные для  сплавов  вещества.  Кроме того,  эти тигли устойчивы к изменению температуры. Керамические тигли Heraeus пригодны для всех  литейных  установок Combilabor Heraeus, а также для  других  литейных  установок различной формы. Для  плавки  отдельных  сплавов необходимо использовать сепаратные керамические тигли.
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(перевод желтого поля)

Пригодные литейные установки и методы плавки.

Мы рекомендуем плавить и отливать  только  в  вакуумных  литейных  установках  CL-G,  CL-G  94,  а также в индуктивно обогреваемых вакуумных литейных установках CL-IG и CL-I 95.В отличие от плавки над пламенем, в этих установках гарантируется, что сплав будет расплавлен наиболее щадящим образом, и что он не будет перегрет. Кроме того, при правильном  выборе тигельного  материала, не будут поглощены вредные для сплава вещества.

Для отлива сплавов необходимо соблюдать  инструкцию  по применению литейных установок. Это правило действует для литейных  установок  всех типов - от индуктивно обогреваемых до световых и пламенных.

Если   сплавы   отливаются   в   литейных    установках Combilabor,  то соблюдайте данные относительно времени преварительного нагрева тигеля до температуры литья и время выдержки после расплавки сплава, которые можно получить в инструкции по эксплуатации соответствующей литейной установки.

     -----------------------------------------------

к стр.17.

Соблюдайте также температуру литья для соответствующего

сплава, которая указана в таблице “дентальные сплавы из благородных металлов”, а также на вкладышах к упаковке.

а)Контрольная цифра означает: температура литья=температуре ликвида +130 град. С.

б)Контрольная цифра означает: температура литья=температуре ликвида +150 град. С.

После процесса литья литейная форма вынимается  из  литейного котла и охлаждается до комнатной температуры. Литейную форму нельзя опускать в воду.

6.Очистка литейных моделей.

Механическое  удаление паковочных масс. При использовании литейных кюветов, литейные  формы  после  охлаждения  до комнатной   температуры   удаляются  из  кюветов  с  помощью
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Cobmilabor CL-AB. Затем отлитые модели осторожно освобождаются от паковочной массы с помощью гипсовых щипцов.

При использовании гипс содержащей массы Mainvest, остатки  паковочной массы могут быть удалены щеточкой под проточной водой.

Ни в коем случае нельзя отлив удалять с помощью молотка!

Пескоструйная обработка.

После охлаждения до комнатной температуры, отлитые модели

вначале  освобождаются от паковочной массы механически и затем подвергаются пескоструйной обработке в приборе CL-FSG  94 с корундом 50 микрон, или 125 микрон.

Следует позаботиться об эффективной вытяжке вредной для здоровья пыли!

В  заключение  поверхность  отлитых  моделей доводится до блеска с применением пескоструйных частиц в 50 микрон.

Особенно мягкие, не содержащие Pd сплавы, должны подвергаться пескоструйной обработке с максимальным давлением от 2 бар.

Протравливание.

Паковочные массы  на  основе  фосфата  могут  удаляться

вместо пескоструйной обработки также с помощью Herasonor 1 в ультразвуковой ванне. Herasonor 1- это протравливающее средство на основе плавиковой кислоты,  поставляемое  в  готовом виде.

Оксиды с поверхности литых моделей, отлитых в гипс содержащих  паковочных  массах,  бес проблемно удаляются с помощью протравливающего средства Hera AM 99.

Следует соблюдать осторожность при обращении с кислотами!

     -------------------------------------------------

к стр.18

· 22 - 7.Рафинирование. (улучшение качества) Рафинирование после литья.

В связи с медленным охлаждением в литейной форме, большинство сплавов затвердевают сами по себе. Точные  данные  о достижимых  значениях затвердения приведены в таблице технических характеристик и во вкладыше к упаковке.

Рафинирование в результате последующего нагревания.

Почти все сплавы могут быть рафинированы  в  результате дальнейшего  теплового воздействия, например после пайки или для лучшего снятия стружки при  фрезеровании.  Рекомендуется рафинирование после заключительного керамического обжига..

8.Обработка поверхности.

Рекомендация.

Соответствующую информацию об инструментах, числе оборотов и давлении при обработке дентальных сплавов из благородных металлов от фирмы Heraeus Kulzer можно получить в выпуске из Dental Labor 4/95 “Spanende Oberflvchenbearbeitung von EdelmetallvDentallegierungen”  (“Экономная обработка поверхности дентальных сплавов из благородных металлов”).

а)Обработка необлицованного протеза.

Удаляются литьевые каналы и протез обрабатывается вручную традиционными твердосплавными  фрезами  и  шлифовальными инструментами на основе керамики и цемента.

Использование  специального метода по обработке поверхности пластмассовых облицовок.

При пластмассовых облицовках  без  укреплений  (Kevloc, Silicoater,  Rocatec)  необходимо  соблюдать рекомендации по обработке, данные  производителями этих систем.

б).Обработка облицованного протеза.

Удалить литьевые каналы и обработать поверхность мелкозубчатыми твердосплавными фрезами, а также белыми и красными шлифовальными инструментами.

Рис.А12: Обрабатывающие инструменты  для  универсальных
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сплавов и большинства сплавов под облицовку керамикой.

     -------------------------------------------------

к стр.19.

Рекомендации по обработке сплавов с повышенным содержанием  золота  (таких  как Bio Herador N, Bio Herador SG, Bio Herador GG, Herador PF, Herador GG, Herador G,  Herador  SG, Herador S).

Эти  сплавы  должны обрабатываться мелкозубчатыми твердосплавными фрезами или алмазными  твердосплавными  фрезами, либо  же керамическими белыми и красными шлифовальными инструментами.

Рекомендации по обработке сплавов с пониженным содержанием золота, а также на основе Pd.

Из-за опасности образования пузырьков при  керамическом обжиге у сплавов под облицовку керамикой с повышенным содержанием  палладия,  необходимо избегать контакт с углеродом и углеродсодержащими веществами. Поэтому нельзя применять  алмазные обрабатывающие инструменты.

Если  же на поверхности каркаса есть остатки углерода ( остатки жира от пальцев, остатки  масла  из-за  неочищенного сжатого  воздуха),  то их необходимо тщательно удалить с помощью выпаривания.

Подготовка поверхности каркаса для  керамической  облицовки.

а) (перевод фиолетового поля)

Пескоструйная обработка, очистка и нанесение керамики.

Соблюдайте  рекомендации  изготовителя керамики относительно пескоструйной обработки и очистки поверхности  каркаса, а также нанесения и последующего обжига дентальной керамики .

б).(перевод розового поля)

Пескоструйная обработка.

Под облицовку керамикой металлический каркас необходимо
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подвергнуть пескоструйной  обработке  корундом  125  микрон.  Сплавы  с  повышенным  содержанием  золота,  такие  как  Bio Herador SG, Bio Herador  GG,  Bio  Herador  N,  Herador  PF, Herador  GG,  Herador G , Herador SG и HeradorS следует подвергать обработке с давлением от 2-3 бар под  тупым  углом, чтобы  избежать  внедрения  корундовых  частиц в поверхность каркаса.

Все остальные сплавы могут и  должны  обрабатываться  с давлением между 3 -4 бар.

Очистка поверхности каркаса.

После пескоструйной обработки с корундом следует очистка и обезжиривание каркаса с помощью аппарата паровой вентиляции.  Вместо  этого металлический каркас может быть очищен под проточной водой и прокипячен в дистиллированной воде.

После очистки каркасы нельзя трогать  руками,  а  нужно пользоваться чистыми пинцетами.

Рис.А13:Шлифовальные инструменты.

Рис.А14:Правильный и  неправильный  угол  пескоструйной

обработки (слева правильно, справа неправильно)

     -----------------------------------------------

к стр.20.

Оксидный обжиг.

Температура  и  продолжительность оксидного обжига различны у разных сплавов. Некоторые сплавы обжигаются не на воздухе, а под вакуумом, для достижения равномерного окисления. Оксидный обжиг дает информацию о  чистоте  поверхности.  Цвет оксида должен быть равномерным и без пятен. При появлении  пятен,  каркас должен вновь подвергнуться пескоструйной обработке, очистке и оксидному обжигу.

Рекомендации по оксидному обжигу дентальных  сплавов  с повышенным содержанием золота, таких как Bio Herador SG, Bio Herador N, Bio Herador GG, Herador PF, Herador GG, Herador G.

Эти сплавы подвергаются оксидному обжигу при температуре  950 град. С. (Bio Herador G- при 980 град.С)под вакуумом.  При этом следует выбрать режим постепенного нагрева.
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Рекомендации по оксидному обжигу сплавов на основе палладия.

Так как оксидный слой у этих сплавов проникает глубже в сплав,  чем  у  сплавов  с повышенным содержанием золота, то после оксидного обжига сравнительно темный оксид может  быть удален с помощью корунда. Затем основная масса наносится непосредственно на очищенную поверхность.

Особые  меры для подготовки поверхности каркаса к керамическому обжигу.

Blendgold

Blendgold Neu и Blendgold Spezial -это пасты  благородных  металлов, состоящие из чистого золота и органического вещества.

Blendgold  Neu содержит кроме того частицы керамики.

Эти пасты могут наноситься на поверхности металлических

каркасов. Они затем сжигаются в печи для обжига керамики  по специальной программе.

Blendgolld Neu служит для повышения сцепления между металлом и керамикой и наносится перед керамическим обжигом на подлежащую облицовке поверхность. Кроме того создается более подходящий для керамики цвет.

С  помощью  Blendgold  Speyial золотятся необлицованные после керамического обжига части поверхности каркаса .

Рис.А15:Золоченная  с помощью Blendgold поверхность коронки из белого сплава .

Рис.А16:Обожженные с основной массой коронки из сплава, содержащего палладий:

Слева пришеечный край золочен,

Справа пришеечный край не золочен.

     -----------------------------------------------------

к стр.21.

Особые рекомендации к подготовке  поверхности  каркасов

из  сплавов  с повышенным содержанием золота: Bio Herador N, Bio Herador SG, Herador PF, Herador SG.

После оксидного обжига, оксиды следует протравить с по-
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мощью Hera AM 99 в течение 12-15 минут  при  температуре  70 град. С.,  если надо использовать определенные опаковые пасты или основные массы. Затем каркас  следует  подвергнуть  тщательному демпфированию для устранения остатков кислоты.

У  всех остальных сплавов под облицовку керамикой с повышенным содержанием золота оксид может не  удаляться  после оксидного обжига.

Рекомендации  по  керамическому обжигу после первичного спаивания.

Подлежащая облицовке керамикой поверхность должна быть слегка покрыта припоем.

Нагревание каркасов мостовидных протезов  после  первичного спаивания должно осуществляться с уменьшенной скоростью нагрева.

Обжиг керамики.

Рекомендации  по проведению обжига сплавов с повышенным

содержанием золота и не содержащих палладий: Bio Herador SG, Bio Herador N, Bio  Herador  GG,  Herador  PF,  Herador  GG, Herador G.

· Медленное  нагревание предотвращает скачок температуры печи и повышает точность соответствия размеров каркаса. Кроме того, при всех обжигах предотвращается возможное  образование пузырьков на основной массе.

· Рекомендуется  надежное укрепление на горелке. Уже при моделировании моста благодаря созданию петель на промежуточных частях достигается оптимальное укрепление.

· Медленное охлаждение: в течение по меньшей мере 5  минут  от  температуры  обжига  600 град. С. ( в зависимости от размера моста).

Охлаждение после керамического обжига.

Скорость охлаждения каркаса после керамического  обжига

зависит от коэффициента теплового расширения сплава.

Рис.  А17:  Правильно укрепленный мостовидный протез на горелке.
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Рис.А18:Напряжение сжатия и напряжение  при  растяжении при охлаждении керамики.

Начиная с 1995 года, согласно DIN EN ISO 9693, значения теплового  расширения даны не от 20-600 град. С., а от 20-500 град. С. Мы указываем оба значения.

     -----------------------------------------------

к стр.22.

Определение  скорости  охлаждения для дентинного обжига и последующих обжигов.

а)(перевод фиолетового поля)

Нормальное охлаждение (n)

Стол для обжига после  окончания  программы  выходит  и подставка  для обжига вместе с моделями удаляется спустя 2 - 3 минуты.

б).(  перевод розового поля)

Медленное охлаждение (l)

При выдвижении моделей выдержать  при  температуре  800 град. С.

Или  после  окончания  программы осуществить медленное охлаждение в течение 5 - 6 минут до исходной температуры.

в).

Быстрое охлаждение (s)

Стол для обжига  после  окончания  программы  полностью выдвинуть и тут же удалить подставку  вместе с моделями.

Подставку для обжига оставить для охлаждения около печи на жаропрочной пластине.

г).Протравливание с помощью Hera AB 99.

Темную  оксидную  окраску  у медьсодержащих палладиевых

сплавов можно устранить благодаря кислотной обработке с  помощью Hera AB 99. Это осуществляется, когда присылается каркас  к первой примерке, или это можно сделать между глазуро-
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ваним и полировкой.

При применении Hera AB 99 следует соблюдать  инструкцию на упаковке.

9.Пайка, протравливание.

Рекомендации для подготовки места пайки.

Для  пайки  поверхности, образующие зазор пайки, должны быть достаточно большими, очищенными, с металлическим блеском и  параллельными стенками. Поверхности должны быть шероховатыми. Слишком грубые поверхности повышают опасность  образования пузырей на шве пайки. Оптимальную шероховатость поверхности достигают с помощью мелкозубчатых твердосплавных фрез или  пескоструйной  обработки  с корундом 50 микрон. При шве пайки различной ширины, или V-образной формы,  а  также  при зазорах  возникает опасность, что пайка затвердеет с образованием усадочной раковины.

Ширина зазора пайки должна составлять 0,05  -  0,2  мм.  Широкие  зазоры  должны  быть  заполнены вкладкой из того же сплава. Спаивание, запланированное по  конструкционно-техническим причинам, должно быть подготовлено соответствующим образом  уже при моделировании коронок или каркасов мостовидных протезов.

Рис.X 10 и Х 11: Формы зазора спайки.

Рис.Х12 и Х 13: Зазор пайки- влияние на строение пайки.

     --------------------------------------------------

к стр.23.

Рекомендации по подготовке пайки.

Припой  из  паяльной  массы следует брать в минимальных количествах и держать как можно меньше. Необходимо  обеспечить  достаточный и равномерный прогрев паяльной массы перед началом процесса спайки.

Рис.Х14: Правильно оформленный паяльный блок.

Рекомендуемый припой.

Мы рекомендуем использовать дентальный припой  исключи-
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тельно  от  фирмы  Heraeus  Kulzer. Он по своему химическому составу подходит для различных групп дентальных  сплавов  из благородных  металлов.  В  таблице технических характеристик указано, какой припой лучше всего подходит для тех или  иных групп сплавов.

При  пайке  на  модель  литого каркаса из кобальто-хромо-никелевого сплава можно пользоваться припоем Stahlgold 750.

При использовании других припоев вначале следует применить Stahlgold 910/

Рекомендуемый флюс.

В качестве флюса рекомендуется  универсальная  паяльная паста Hera UL 99. При спайке золотосодержащих сплавов на кобальто-хромо-никелевых  литых  моделях  следует использовать специальную паяльную пасту Hera SLP 99.

а).Рекомендации для осуществления спайки.

Спайка перед обжигом обычно проводится  пламенем.  Особенно  при  проведении первой спайки на каркасах мостовидных протезов из желтых сплавов с повышенным  содержанием  золота для  облицовки  керамикой  необходимо  следить за тем, чтобы каркас во время спайки не перегревался, так как он может деформироваться.

Спайка после керамического обжига должна  осуществляться, во избежание скола керамики, в печи керамического обжига.

Для спайки после керамического обжига необходимо учитывать различную скорость охлаждения сплавов ( как и при керамическом обжиге).

Протравливание спаянных объектов после спайки.

Для протравливания оксидов и остатков флюса мы рекомендуем  протравливающее средство Hera AM 99.Из 65 гр порошка и 250 см теплой воды изготавливают раствор, который нагревается до температуры 80 град.С. и в него окунается спаянная модель при помощи неметаллического пинцета.  После  того,  как оксиды  и  остатки флюса нейтрализованы, модель следует тщательно сполоснуть водой.

     --------------------------------------------------
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к стр.24.

10.Заключительная обработка.

Полировка.

Для получения гладкой,  блестящей  поверхности  процесс полировки  должен  проводиться  в  соответствии с твердостью сплава. Чем мягче сплав, тем меньше следует  прилагать  усилие.  Направление полировки шлифовальных инструментов должно постоянно меняться. Перед каждой сменой полиров модель  следует  очистить. При окончательной полировке с использованием вращающихся  матерчатых  инструментов  надо использовать небольшое количество полирующих средств.

Окончательная полировка мягких сплавов.

Окончательная полировка осуществляется с использованием щеточек из козьего волоса в сочетании с алмазной  полирующей пастой  или мягкого мела при низком числе оборотов и небольшом нажатии.

а).Глазурование.

За  исключением  медьсодержащих  сплавов,   таких   как Mainnbond KF, Hera KF, Alba, все предлагаемые нами золотосодержащие сплавы могут глазуроваться электролитически.

б).Протравливание краев  готовых протезов. Из-за  остатков  оксидов на краях коронок, облицованных

керамикой, могут возникнуть воспаления десен у пациентов.

Во избежание этого может быть рекомендовано  протравливание  готовых протезов для окончательного удаления остатков оксидов. Для этого протез протравливается в Hera AM 99 в течение 10 минут при температуре 70 град.С.

11.Повторное использование литейных воронок Литьевые каналы и воронки могут повторно использоваться

после тщательной очистки. Очистка осуществляется пескоструйной обработкой корундом с последующим споласкиванием водой и просушиванием.

с).Весовые соотношения при использовании старого  материала составляют: максимально 2/3 старого материала к минимум 1/3 нового материала.
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