Instrukcja obstugi (3 e%s

EOS CobaltChrome SP2 0537 e-Manufacturing Solutions

Dane techniczne EN 1641 /1SO 22674 Rx Only

Zastosowanie:

EOS CobaltChrome SP2 (REF: 9011-0018) jest opartym na kobalcie stopem metalowo-ceramicznym z wykorzystaniem ktorego mozna wykonywa¢ na maszynie EOSINT M 270 w
trybie instalacyjnym systemu standardowego i na maszynie EOS M 100 uzupetienia dentystyczne (koronki, mostki), ktore w kolejnych procesach roboczych pokrywane sg ceramika.
Proszek EOS CobaltChrome SP2 jest produktem medycznym wedtug klasy lla dyrektywy 93/42/EWG, zatgcznik IX, reguta 8. Jego sktad odpowiada wymaganiom dla materiatow
dentystycznych CoCr typu 4 wedtug EN I1SO 22674.

Przeciwwskazania:
Materiatu EOS CobaltChrome SP2 nie nalezy uzywaé przy stwierdzonych nietolerancjach w stosunku do jednego lub wielu metali zawartych w stopie.
W przypadku dotykowych lub zblizeniowych kontaktéw z innymi stopami mogg w rzadkich przypadkach wystgpi¢ reakcje elektrochemiczne.

Przechowywanie:
Proszek nalezy przechowywa¢ w szczelnie zamknietych pojemnikach. Przy pracy z proszkiem nie nalezy ani jes¢ ani pic.

Ostrzezenie: Proszek metalowy lub jego pyt mogg w przypadku wdychania lub kontaktu ze skérg wywotywaé¢ podraznienia. Przy szlifowaniu i piaskowaniu uzupetnien
dentystycznych, jak tez przy obchodzeniu si¢ z proszkiem nalezy zwrdci¢ uwagg na wystarczajgce odsysanie oraz nosi¢ okulary ochronne, rekawice ochronne, ubranie ochronne
oraz maske chronigcg drogi oddechowe z filtrem drobnoczasteczkowym typu P3 (np. typ FFP3 wedtug EN 149:2001).Po pracach z proszkiem lub uzupetnieniami dentystycznymi
nalezy doktadnie wyczyscic rece.

Wiasciwosci materiatu po wyzarzaniu odprezajacym (1 godz. przy 750 °C), symulacji wypalania oksydacyjnego (5 min przy 950 °C) i wypalaniach ceramicznych (4 x 2 min
przy 930 °C) wedtug ISO 22674:

Sktad materiatowy Gestos¢ wzgledna okoto 100 %

Co: 63,8 % wagowo Gestos¢ 8,5 g/cm®

Cr: 24,7 % wagowo Granica plastycznosci (Rp 0,2 %) 850 MPa

Mo: 5,1 % wagowo Wytrzymato$¢ na rozcigganie 1350 MPa

W: 5,4 % wagowo Wydtuzenie przy zerwaniu 3%

Si: 1,0 % wagowo Modut Younga okoto 200 GPa

Fe: maks. 0,50 % wagowo Twardos¢ Vickersa HV10 420 HV

Mn: maks. 0,10 % wagowo Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej (25 - 500 °C) 14,3 x 10E-6 m/m °C
Wspotezynnik rozszerzalnosci cieplnej (20 - 600 °C) 14,5 x 10E-6 m/m °C

Wolne od Ni, Be i Cd wedtug ISO 22674 Zakres temperatur topnienia 1410 - 1450 °C

Obrobka

Laboratorium dentystyczne, krok 1: wykonuje technik dentystyczny

Konstrukcja czgsci:

Minimalna grubo$¢ scianki uzupetnienia dentystycznego nie powinna by¢ mniejsza niz 0,4 do 0,5 mm. Nalezy zwréci¢ uwage na odpowiednie grubosci pofaczen pomiedzy koronkami
a elementami mostkowymi (design T). Nalezy zwroci¢ uwage na wytyczne konstrukcyjne EOS. W przypadku uzupetnien dla pacjentow z bruksizmem moze by¢ konieczne
wzmocnienie konstrukcji.

Wykonanie uzupeinien: wykonuje wyksztatcony personel fachowy
Przygotowanie danych:
Przygotowac¢ dane za pomocg modutu M 270 lub M 100 oprogramowania CAMbridge Software zgodnie z instrukcjg obstugi CAMbridge.

Budowa elementéw na EOSINT M 270: wykonuje personel obstugowy, wyksztatcony do pracy z EOSINT M 270

Elementy nalezy budowa¢ zgodnie z instrukcjg obstugi EOSINT M 270 trybu instalacyjnego standard przy wykorzystaniu zlecenia CC20_SP2_020_default_job (data utworzenia
20100301). Nalezy zwré6ci¢ uwage na to, zeby ostrze ceramiczne maszyny EOSINT M 270 (EOS numer artykutu 2200-3013) byto nieuszkodzone. System filtrowania powietrza
obiegowego powinien pracowac przy ustawieniu 1,5 V. Przed kazdym zleceniem nalezy przesia¢ proszek EOS CobaltChrome SP2 przez sito ultradzwigkowe -63 um urzadzenia IPCM-
M albo przez sito -80 pm. EQS zaleca przestrzeganie planu konserwacyjnego M 270 Dental.

Budowa elementéw na EOS M 100: wykonuje personel obstugowy, wyksztatcony do pracy z EOS M 100

Elementy nalezy budowa¢ zgodnie z instrukcjg obstugi EOS M 100 przy wykorzystaniu zlecenia standardowego SP2_030_DentalM100_120.eosjob. Nalezy zwréci¢ uwage na to, zeby
ostrze ceramiczne maszyny EOS M 100 (EOS numer artykutu 300008659) byto nieuszkodzone. System filtrowania powietrza obiegowego RFS maszyny M 100 powinien pracowaé
przy ustawieniu 65 %. Przed kazdym zleceniem nalezy przesia¢ proszek EOS CobaltChrome SP2 przez sito ultradzwiekowe -63 um urzadzenia IPCM-M albo przez sito -63 um (EOS
numer artykutu 300016768). EOS zaleca dochowanie planu konserwacyjnego EOS M 100.

Budowa elementéw na EOSINT M 270 i EOS M 100, ogélnie: wykonuje wyksztatcony personel obstugowy

Nalezy wykorzystywa¢ wytacznie zbiorniki na proszek, ktorych etykiety i opisy tekstowe mozna jednoznacznie odczytac. Doktadnie wyczysci¢ wszystkie powierzchnie platformy
budowlanej przed wykorzystaniem ich w maszynie EOSINT M 270 lub EOS M 100. Przed kazdym procesem budowania nalezy wyczysci¢ szybke ochronng soczewki F-Theta. Wymieni¢
filtry systemu filtrowania powietrza obiegowego maszyny M 270 i M 100 gdy sg petne. W przypadku przerw w procesie budowania (np. na skutek wyfaczenia pradu lub braku
proszku), nalezy go przerwac i rozpocza¢ od nowa. Jezeli w czasie procesu budowania elementy oddzielityby sie od platformy budowlanej, nalezy te elementy wybudowa¢ ponownie
z silniejszymi supportami. Nie wolno wykorzystywac¢ zadnego materiatu, ktory bytby zanieczyszczony innymi typami proszku. Jezeli maszyna ponownie zgtasza btedy, ktére nie moga
by¢ usunigte za pomocg instrukcji obstugi, nalezy poinformowac¢ lini¢ serwisowg EOS.

Shot-Peening przed wyzarzaniem odprezajacym:

Piaskowa¢ elementy na platformie budowlanej za pomocg drobnych, kuleczkowatych materiatéw ceramicznych ($rednica 0,125 - 0,250 mm, np. lepco Type C albo Zirblast B60) przy
ci$nieniu 2,5 - 3,5 bar. Powierzchnie pasowane elementow nalezy piaskowa¢ tak dtugo, az osiggnigte zostanie widoczne réwnomierne nasycenie powierzchni.

Whyzarzanie odprezajace:

Wyzarzanie odprezajace nalezy przeprowadza¢ w specjalnym piecu w atmosferze argonu.

Przebieg obrobki cieplnej:

Umiesci¢ platforme budowlang w zasobniku do gazu ochronnego. Ustawi¢ przeptyw argonu w zasobniku do gazu ochronnego na 1-2 |/min. Wstawi¢ zasobnik do gazu ochronnego
do zimnego pieca.

Przy oprdznianiu gorgcego pieca nalezy nosi¢ rekawice chronigce przed gorgcem oraz ubranie chronigce przed gorgcem.

1. Rozgrza¢ piec w przeciggu 60 minut do 450 °C.

2. Utrzymac 450 °C przez 45 minut.

3. Rozgrza¢ piec w przeciggu 45 minut do 750 °C.

4. Utrzyma¢ 750 °C przez 60 minut (tolerancje dla temperatury i czasu przetrzymywania wewngtrz zasobnika do gazu ochronnego wynosza:
740 °C +/- 10 °C, 60 minut +/- 20 minut).

5. Wyfgczyd piec.

6. Otworzy¢ drzwi pieca, gdy temperatura opadnie do okoto 600 °C.

7. Gdy temperatura opadnie do okoto 300 °C, mozna wyja¢ zasobnik do gazu ochronnego i wyfgczy¢ doptyw argonu.

Stosowanie wyzszych temperatur lub dtuzszych czaséw przetrzymywania przy obrébce cieplnej moze zwigkszy¢ kruchos¢ czgsei. Czedei nie nalezy ochtadza¢ w sposéb sztuczny.
Szybkie ochtadzanie moze zwigkszy¢ kruchos¢ czesci.
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e-Manufacturing Solutions

Usuwanie uzupetnien dentystycznych z platformy budowlanej:
Po obrébcee cieplnej i ochtodzeniu platformy budowlanej mozna usuna¢ uzupetnienia dentystyczne z platformy budowlanej za pomocg pity tasSmowej, instrumentéw obrotowych lub
szczypiec. Tagi identyfikacyjne nalezy usung¢ dopiero wtedy, gdy uzupetnienia sg indywidualnie oznakowane i zapakowane.

Laboratorium dentystyczne, krok 2: wykonywany przez technika dentystycznego

Przygotowanie powierzchni do pokrycia ceramika:

Powierzchnie przewidziane do pokrycia ceramika nalezy starannie przygotowac¢ za pomocg frezu ze stopu twardego z uzgbieniem krzyzowym. Grubo$¢ Scianek po tej obrébce nie
powinna  by¢ mniejsza niz 03 mm. Powierzchnie  przewidziane do  pokrycia  ceramikg  nalezy  piaskowa¢  korundem  (wielko$¢  ziaren
125 - 250 um, np. Korox 250) przy cisnieniu 3 - 4 bar. Uzupetnienia dentystyczne doktadnie oczysci¢ za pomocg strumienicy parowej. Po oczyszczeniu nalezy te uzupetnienia
dentystyczne trzymac uzywajac zacisku tetniczego lub podobnego instrumentu i nie dotykac¢ ich juz wiece;j.

Pokrywanie ceramika:

Nalezy wykorzystywa¢ jedynie materiaty pokrywajace i procesy, ktére przystosowane sg do wspdtczynnkéw rozszerzalnosci cieplnej EOS CobaltChrome SP2. Zalecanymi materiatami
ceramicznymi do pokrywania sg VITA VM13 i Wieland Reflex. Nalezy pracowa¢ zgodnie z instrukcjami obstugi producenta. Nalezy zwroci¢ uwage na odpowiednie podparcie
uzupetnien dentystycznych na platformie do wypalania w trakcie wszystkich proceséw wypalania.

Wypalanie oksydacyjne:

Przed wypalaniem ceramicznym zalecane jest przeprowadzenie wypalania oksydacyjnego przy 950 °C w prdzni przez 5 minut. Warstwa oksydacyjna na powierzchniach do
pokrywania ceramicznego powinna mie¢ rownomierny kolor. Po wypalaniu oksydacyjnym nalezy spiaskowa¢ warstwe tlenkowa za pomocg nowego korundu (wielkos¢ ziaren 125 -
250 pm, np. Korox 250) przy cisnieniu 3 - 4 bar i wyczysci¢ doktadnie nowe uzupetnienia dentystyczne za pomoca strumienicy parowej.

Whypalanie ceramiczne:

Natozy¢ mase podstawowg (Opaquer) w dwdch wypalaniach. Pierwsza warstwa powinna by¢ cienka (Washbrand), druga pokrywajgca. Po kazdym naniesieniu ceramiki nalezy
wyczysci¢ uzupetnienia dentystyczne za pomocg strumienicy parowej. Wypalanie ceramiczne przeprowadza¢ przy dtugotrwatym ochtadzaniu na okoto 600 °C. Ceramike nalezy
usuwac jedynie mechanicznie. Kwas flourowodorowy (HF) lub inne, silne kwasy mineralne, reagujg z metalem.

Prace konicowe:

Wypiaskowa¢ powierzchnie metalowe drobnym korundem (wielkos¢ ziaren 50 um, np. Korox 50). Wszystkie, niepokryte ceramika powierzchnie metalowe (np. brzegi koronki) nalezy
obrobi¢ gumowym narzedziem polerowniczym i wypolerowa¢ je nastepnie do wysokiego pofysku za pomoca pasty polerowniczej kobaltowo-chromowej. Na zakoriczenie nalezy
uzupetnienia dentystyczne wyczysci¢ gruntownie za pomocg strumienicy parowe;.

Lutowanie:

Uzywa¢ jedynie materiatéw do lutowania, ktére sg przystosowane do wspotezynnikéw rozszerzalnosci ciepinej EOS CobaltChrome SP2. Nalezy zwréci¢ uwage na dane producenta
dotyczace materiatu do lutowania! EOS zaleca lut BEGO Wirobond-Lot oraz topnik Fluxol do lutowania przed wypalaniem za pomocg ptomienia. EOS zaleca lut BEGO WGL-Lot oraz
topnik Minoxyd do lutowania po wypalaniu w piecu ceramicznym. Lutowanie przeprowadzac z dtugotrwatym ochtadzaniem do 600 °C.

Spawanie laserowe:
Uzywac jedynie materiatow lutowniczych, ktore sa przystosowane do wspétczynnikéw rozszerzalnosci cieplnej EOS CobaltChrome SP2. Stale zwraca¢ uwage na dane producenta
dotyczace materiatu do lutowania. EOS zaleca drut do spawania BEGO Wiroweld o $rednicach 0,35 mm albo 0,5 mm do spawania laserowego.
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