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NAVOD NA POUZITIE

SAFIBOND Bio je dentalna zliatina s vysokym obsahom zlata a platinovych kovov s prisadou titanu pre kovokeramické prace.
Neobsahuje paladium ani med. Je to zliatina typu 4 s velmi vysokou pevnostou. Vyznacuje vynikajicou koréznou odolnostou a
biokompatibilitou. Koeficient teplotnej roztaznosti umoziuje pouzitie zliatiny Safibond Bio pre spojenie takmer so vSetkymi beznymi
keramickymi materialmi aj ostatnymi fazetovacimi materialmi na baze plastov a kompozitov. Zliatina Safibond Bio je vyborne
spracovatelna pri odlievani, frézovani aj leSteni s univerzalnym pouzitim. Zo zliatiny mozno zhotovovat inlaye, onlaye, korunky, mostiky
malého rozsahu, frézované prace.

Zakladné udaje:

Chemické zloZenie — hmotnostné %: Au Pt Ir Ag Zn Ti

X = obsah prvku je mensi ako 1 hm. % 77,6 18,0 X 2,0 1,8 X

Obsah Au + Pt - kovov: 95,9 hm. %

Zliatina neobsahuije: Pd, Cu, Ni, Be, Cd

Typ dentalnej zliatiny: typ 4 - s mimoriadne vysokou pevnostou pre kovokeramické prace podla ISO 9693 a
ISO 22674

Indikacie: inlaye, onlaye, korunky, mostiky malého rozsahu, frézované prace, kovokeramické
prace

Skladovanie: suché, Cisté, nekorozivne prostredie bez kyselin a bez oxidaénych ¢inidiel pri izbovej
teplote

Doba pouzitelnosti: neobmedzenda za vhodnych podmienok skladovania

Informativne fyzikalne a mechanické vlastnosti:

Farba: biela
Hustota: 18,59.cm3
Koeficient linearnej teplotnej roztaznosti: o(25 - 500°C) = 14,1. 10 K?
(25 - 600°C) = 14,3. 100 K
Tepelné zmrstenie (25 - 1050 °C): 1,5%
Interval taveni: teplota solidu 1050 °C
teplota liquidu 1180 °C
Medza klzu, R, 0,2:  podfa ISO 22674 510 MPa
vytvrdeny stav ? 560 MPa
Medza pevnosti, Rm: podla ISO 22674 Y 620 MPa
vytvrdeny stav ? 650 MPa
Taznost, A: podla ISO 22674 Y 4%
vytvrdeny stav ? 3%
Tvrdost, HV5: podla ISO 22674 Y 200
vytvrdeny stav 2 220
Modul pruznosti v tahu, E: 100 000 MPa

Poznamka: 1) Podla ISO 22674 - po simulacii oxidacie a Stvornasobného napalovania pri 960 °C.
2) Pre zihanie pri 500 °C po dobu 15 minut aplikovanom na simulovany stav dosiahnuty podla poznamky 1).

Parametre spracovania:

Spdsob tavenia: induk&ne, odporovo, plameriom

Téglik: keramicky, grafitovy

Vsadzka: minimalne 2/3 nového kovu

Formovacia hmota: fosfatového typu

Ohrev formy: 800 °C

Teplota liatia: 1330 °C

Vytvrdenie zliatiny: 500 °C po dobu 15 minut s volnym ochladzovanim na vzduchu
Doporucené keramické materialy: Vita VM13, Carat a dalSie

Zakladné udaje pre nanasanie keramiky:
Opracovanie odliatku — povrchové opracovanie: pieskovanim istym oxidom hlinitym 50 - 125 pum pri tlaku max. 2 bary.

Oxidacia: 960 °C po dobu 10 minut bez vakua, (900 °C / 10 min. pre keramiku Vita VM13).
NanasSanie keramiky: Pri volbe rezimu vypalovania keramiky odpori¢ame pouzivat pomalé chladnutie.
Spajky z produkcie a.s. Safina:
- pred napalovanim keramiky: Safibond Bio P:  pracovna teplota 1040 °C
- po napaleni keramiky: Safibond Bio M:  pracovna teplota 770 °C
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POKYNY PRE SPRACOVANIE

Mechanické vlastnosti odliatku (hotové prace) su zavislé na spravnom spracovani zliatiny. Preto odporu¢ame dodrziavat o najpresnejSie
nasledujuci postup spracovania:

1. Priprava voskového modelu:

Modelovanie sa vykonava Standardnymi pracovnymi postupmi. Je vyhodné pouzivat voskové predtvary, kde je vyrobcom udavany overeny tvar
a hrubka modeléacie. Je potrebné zaistit, aby minimalna hrubka stien voskovej modelacie neklesla pod 0,4 mm a plochy o tejto minimalnej
hribke neboli vacsie ako 20 mm?2. Konstrukcie anatomicky zmensite s ohfadom na planované nanasanie keramiky. Rozsiahlejsie prace
modelujte zodpovedajicim spdsobom stabilne. Medzizubné spoje musia byt zosilnené - plocha prierezu prace by nemala klesnut pod 8 mm?2,
Vyhnite sa ostrym prechodom. Na miestach pre spajkovanie sa vymodeluju dostato¢ne velké dotykové plochy.

2. Liace kanaliky:

Pre jednotlivé korunky alebo mostiky do 3 ¢lenov je mozné pouzit vtok prstencovy alebo priamy o min. & 3mm. Pre mostikové prace
odporu¢ame vtokovy systém s ramom so zodpovedajucimi privodnymi kanalikmi o & 3,5-4 mm, umiestnenymi, dostatocne dimenzovanym
ramovym kanalikom cca & 5 mm, spojovacimi kanalikmi o & 3mm a dizke 3mm a pripadnymi chladiacimi (odtokovymi) kanalikmi o @& 1mm.
Pri nedodrzani tychto zasad méze dochadzat k vzniku kontrakénych kavit.

3. Formovanie (zatmelovanie):

Odporu¢ame pouzivat vyhradne fosfatové formovacie hmoty pre vysokotavitelné zliatiny bez sadrovych pojiv s moznostou predhriatia na
vysoku teplotu (az 850 °C) podia pokynov vyrobcu. Formovacia hmota by mala vykompenzovat' tepelnt expanziu zliatiny. Je mozné pouzit
napr. formovaciu hmotu Silikan Universal pri mieSani Silisanu N s vodou v pomere 1:1. Kovovy liaci krdzok vylozime keramickym papierom.

4. Predhrievanie formy:
Dodrzujte pokyny vyrobcu formovacej hmoty (doby a teploty predhrievania a pod.). Kone¢na teplota formy musi byt 800°C a musi sa udrzovat
po dobu 40 min. az 70 min. v zavislosti na velkosti formy (podla pouZitia velkosti liaceho kruzku).

5. Priprava kovu (vsadzky):

Pri opakovanom pouziti uz raz pretaveného kovu (ktory musi byt Cisty a neprepaleny) dodajte minimalne 2/3 novej zliatiny. Pre presné
stanovenie hmotnosti kovu je potrebné zvazit hmotnost voskového modelu vratane vtokovej sustavy (bez liaceho kuzela). Hmotnost kovu
vypocitame vynasobenim hmotnosti voskového modelu hustotou zliatiny. Hmotnost’ kovu mozno tiez stanovit z nasledujucej prevodnej tabulky:

Myoskm. [9] | 0.2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 2,6 2,8 3,0
Miovu  [D] 4 8 12 15 19 23 26 30 34 37 41 45 49 52 56
Pozn.: Myskm. - hmotnost voskového modelu v g [ Miove - hmotnost zliatiny Safibond Bio v g

6. Tavenie / odlievanie:

Pre tavenie mozno pouzivat téglik keramicky alebo grafitovy. Odpord¢ame pouzivat pre kazdu zliatinu osobity téglik. Neodpori¢ame pouzivat
téglik, v ktorom bol pred tym taveny iny typ zliatiny — hrozi riziko znecistenia zliatiny neziaducimi primesovymi prvkami. Odlievanie sa vykonava
po roztaveni kovu a ohreve na teplotu liatia 1330 °C (kontrolujte, aby nedoslo k prehriatiu). Pokial nie je mozné teplotu taveniny presne merat,
udrzujte po uplnom roztaveni zliatiny ohrev (podla mnozstva kovu) po dobu:

Pri el. odporovom ohreve: 60s-120s
Pri el. vysokofrekvenénom (HF) ohreve: 5s-10s
Pri ohreve propan-kyslikovym plamefom: 5s-10s

PrekroCenie odporucanej teploty liatia alebo prili§ dihé zotrvanie zliatiny v roztavenom stave mézZe nepriaznivo ovplyvnit kvalitu odliatku.

Upozornenie: Odpora¢ame dokladné odvetravanie spalin pri ohreve formy a taveni zliatiny pre zamedzenie vdychovania skodlivych
vyparov obsluhou!

7. Opracovanie odliatku - povrchové tpravy:

Hotovy odliatok odporu¢ame odrezavat od vtokovych kanalikov rezacim kotu€om. Pri odstrafiovani vtokovych kanalikov Stiepacimi klieStami
dochadza k deformacii odliatku. Odrezany odliatok zubnej nahrady sa opracovava beznym spdsobom: pomocou brusky (mikromotorom) za
pouzitia tvrdokovovych fréz, diamantovych brisok alebo koticov s korundom viazanym na keramiku. Pre nasledné opieskovanie odporu¢ame
pouzivat gisty oxid hlinity o velkosti zrna 50 - 125 um (pri tlaku max. 2 bary).

Upozornenie: Odporiéame pouzivat' vhodné ochranné pomécky pre zamedzenie vdychovania prachu z formovacej hmoty a povrchu
odliatku. Tento prach je Skodlivy!

8. Cistenie:
Pred oxidaciou konstrukciu dékladne vycistite niektorym z troch uvedenych spdsobov: horicou parou (najvhodnejSi spdsob), varenim v
destilovanej vode 10 minut alebo ultrazvukovym Cistenim v destilovanej vode 5 minut.

9. Oxidacia:

Pri tejto operacii dbajte na dostato¢né podoprenie konstrukcie. Oxidaciu vykonavajte 10 minut pri 960 °C bez pritomnosti vakua, (od 600 °C
zvySujte teplotu rychlostou 70 °C za minutu; po dosiahnuti 960 °C zruste vakuum a udrzZujte na teplote 10 minut; vyberte z pece a ponechajte
na vzduchu zvolna chladnut). V pripade vyskytu Skvin po oxidacii je vhodné povrch znovu obrusit podfa bodu 7. a zopakovat pracovny postup
podla nasledujucich bodov.

10. Nanasanie keramiky:

Pri tejto operacii dbajte na dostato€né podoprenie konsStrukcie. Pre nanaSanie sa hodia vSetky obchodne dostupné keramické hmoty
s koeficientom teplotnej roztaznosti, ktory leZi cca 10 K pod hodnotou koeficientu teplotnej roztaznosti zliatiny, napr. keramické hmoty Vita
VM13, Carat atd. Vzhladom k teplote solidu zliatiny 1050 °C vSak odpori¢ame pouzitie keramickych materidlov so znizenou teplotou
vypalovania. Neodpori¢ame pouzitie keramickych materialov s teplotou vypalovania vy$$ou ako 960 °C. Odporu¢ame najprv aplikaciu velmi
tenkej, vysoko zriedenej opaknej vrstvy. Pri volbe rezimu vypalovania odpori¢ame zaradit pomalé ochladzovanie. Spracovanie keramiky dalej
vykonat podla pokynov prisluSného vyrobcu keramiky.
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11. Spajkovanie:

Pred aplikaciou keramiky sa spajkuje spajkou: Safibond Bio P - pracovna teplota 1040 °C

Po aplikacii keramiky sa spajkuje spajkou: Safibond Bio M - pracovna teplota 770 °C

Tavivo: Super A.S. spajacia pasta

Dokonale odmastené, popr. odmorené a zdrsnené spajkované plochy prilozime k sebe na vzdialenost 0,05 - 0,2 mm a nanesieme na ne
odporucané tavivo. Spajkované diely zahrejeme na pracovnu teplotu a prilozime spajku, ktora sa teplom roztavi a vyplni medzeru. Zvysky taviva
po spajkovani sa musia odstranit morenim alebo mechanicky.

Upozornenie: Odporu¢ame dékladné odvetravanie spalin vznikajucich pri spajkovani pre zamedzeni vdychovania tychto skodlivych
vyparov zo spajkovacej pasty a spajky obsluhou!

12. Tepelné spracovanie - vytvrdzovanie:
Pre zvySenie tvrdosti a pevnosti mozno vytvrdit' zliatinu vioZzenim do vytemperovanej pece na 500 °C a zihat po dobu 15 minut. V beznych
pripadoch v3ak nie je nutné vykonat vytvrdzovanie.

13. LeStenie:

Zliatina je dobre lestitelna. LeStenie sa vykonava obvyklym spésobom. Tvrdu vrstvu oxidov na €astiach zubnej nahrady nezakrytych keramikou
mozno opracovat jemnou diamantovou bruskou. Tieto €asti sa vyhladzuju gumovymi kotuémi alebo ty€inkami. Dolestenie je vhodné vykonavat
pomocou kozenych, Stetinovych alebo platennych kotucikov za pouzitia lestiacich past.

14. Priklad: Postup aplikacie keramickej hmoty Vita VM13 na dentalnu zliatinu Safibond Bio
» VVypalovaniu predchadza opracovanie a opieskovanie zliatiny Safibond Bio podla bodu 7. tohto navodu.
» Nasleduje Cistenie zliatiny horticou parou podla bodu 8. tohto navodu.

Postup samotného palenia je uvedeny v nasledujucej tabulke.
e Odporu¢ame zaradit pomalé ochladzovanie po paleni keramiky!
o Po kazdom paleni ocistite pracu horicou parou.

Teplota Doba Doba Rychlost’ Teplota Doba Doba
susenia susenia ohrevu vzostupu | vypalovania | vypalovania | udrzovania
(poC. teplota) teploty vakua
[°C] [ min.] [ min.] [ °C/min. ] [°C] [ min.] [ min.]
Oxidacia 600 0,00 5,00 70 960 10,00 5,00
Palenie tenkej riedkej vrstvy opaknej
keramiky Wash Opaque (prasok) 500 2,00 512 75 890 2,00 5,12
Palenie opaknej keramiky (prasok) 500 2,00 5,12 75 890 2,00 512
Palenie hmoty EFFECT LINER 500 6,00 7,05 55 890 1,00 7,05
1. dentinové palenie 500 6,00 7,05 55 880 1,00 7,05
2. dentinové palenie 500 6,00 7,05 55 870 1,00 7,05
Palenie na lesk s VITA Akzent 500 4,00 4,45 80 880 1,00 -
Korekéné palenie s Corrective 500 4,00 6,00 50 800 1,00 6,00

Datum poslednej revizie textu: uvedené v pate dokumentu.
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