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STOPY STOMATOLOGICZNE DO CELOW MEDYCZNYCH:

MAGNUM SOLARE

MAGNUM SOLARE: KOBALT-CHROM DO FREZOWANIA

Protokot przygotowania i uzycia

Magnum Solarejeststop metalu kobaltowo-chromowego o jakosci medycznejo wyjgtkowych
wiasciwosciach. Dzieki niskiej twardosci Vickersa (255 HV10), zapewnia mniejsze zuzycie narzedzi,
umozliwiajgc wysokg i dtugotrwatg precyzje podczas procesu frezowania uzupetnienia. Minimalizuje to
réwniez obcigzenie frezarki CNC, a w szczegolnosci wrzeciona.

Jednak, jak kazdy metal, Magnum Solare jest poddawany sitom podczas mechanicznego usuwania
materiatu, co moze generowac naprezenia wewnetrzne. Z tego powodu, aby zapewni¢ stabilnos¢
wymiarowg i 0golng jakos¢ ostatecznej odbudowy, konieczne jest przestrzeganie odpowiedniego protokotu.

1. ETAP: ULGA W STRESIE TERMICZNYM

Parametry robocze
* 1030°C przez 7 minut (od 1 do 3 elementdéw)
*  1030°C przez 12 minut (na 3 elementach)

Czym jest tagodzenie naprezen termicznych i jaki jest jego cel?

Obrdbka cieplna kobaltu-chromu jest przeznaczona dotagodzenie stresu, niezbedny proces eliminacji
resztkowych sit rozciggajgcych i Sciskajgcych w strukturze metalu po obrébce skrawaniem. Obrébka polega
na podgrzaniu obrabianych elementéw do temperatury, w ktérej materiat wykazuje bardzo niskg granice
plastycznosci. W tej temperaturze naprezenia resztkowe sg redukowane poprzez mikroruchy przeptywu
lepkos$ci w materiale, az stang sie pomijalne. Proces ten ma kluczowe znaczenie dla zapewnienia
nastepujgcych korzysci:

+ Zachowanie stabilnosci geometrycznejpodczas pdzniejszego przetwarzania
+ Zwiekszona odpornos¢ zmeczeniowa materiatu,zmniejszajac ryzyko rozprzestrzeniania sie

pekniec

OstrzeZenie:Temperatura odprezania nie moze przekraczac temperatury odpuszczania materiatu (1030°C w tym
zastosowaniu), aby zapobiec nieuchronnej utracie wiasciwosci mechanicznych materiatu.

Zagadnienia dotyczgce spawania: Podczas spawania materiatow heterogenicznych na tej samej odbudowie (np. spoin
niklowo-chromowych) kluczowe jest uwzglednienie ich réznych wspotczynnikow rozszerzalnosci cieplnej. Réznice w
rozszerzalnosci cieplnej mogg prowadzic do lokalnych skurczow, resztkowych naprezeri miejscowych, odksztatceri
geometrycznych, a w ciezkich przypadkach do powstawania pekniec.
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2. ETAP: UTLENIANIE

Parametry robocze
* 980 C° przez 2 minuty

Czym jest utlenianie i jaki jest jego cel?
UtlenianieTo naturalne zjawisko, ktére wystepuje, gdy metal tgczy sie z tlenem, tworzgc powierzchniowg
warstwe tlenku. Podczas tego procesu metal traci elektrony ze wzgledu na wyzszg elektroujemnos¢ tlenu.

Utlenianie zawsze wigze sie z uwolnieniem energii, w tym przypadku w postaci ciepta. Proces jest starannie
kontrolowany, aby uzyskac optymalny stan powierzchni do pézniejszego naktadania warstw ceramicznych.
Proces ten jest kluczowy w stomatologii, poniewaz:

+ Zwieksza przyczepnosépomiedzy ceramikg a stopem metalu
+ Optymalizuje aplikacjez warstwy kryjgcej i nieprzezroczystej

ETAP 3: WARSTWOWANIE CERAMIKI

Materiaty ceramiczne stosowane w technologii dentystycznej dzielg sie na dwie gtéwne kategorie:

1. Ceramika skaleniowa(mieszanki na bazie skalenia)
2. Ceramika syntetyczna

Ceramika syntetyczna nie stwarza wiekszych problemoéw w procesie naktadania warstw, natomiast ceramika
skaleniowa wymaga przestrzegania okreslonego protokotu.

Protokét warstwowania ceramiki skaleniowej
Aby zapewni¢ optymalng przyczepnos$c¢ stopu metalu do ceramiki skaleniowej, przy wyborze i stosowaniu
ceramiki nalezy przestrzegac nastepujacych wytycznych:

Upewnij sie, ze wspoétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (CET) jest zgodny z metalem. (Wspotczynnik rozszerzalnosci
cieplnej: 14,3 x 10-6K-1)

Nie stosowaé Bondingu

Wymieszaj nieprzezroczystg paste z kroplg wody destylowanejw celu rozciehczenia i polepszenia
konsystencji preparatu, a takze przyspieszenia procesu suszenia.

Wazny:Protokdf ten zostat specjalnie zaprojektowany dla dyskow Mesa MAGNUM SOLARE (wspdfczynnik
rozszerzalnosci ciepinej: 14,3 x 107 K™'). W przypadku obrdébki innych stopéw Mesa konieczne jest przestrzeganie
protokofow dostarczonych przez producenta uzytej ceramiki.

4. ETAP: CHLODZENIE

Parametry robocze
* 450°C: Otwarcie piekarnika i stopniowe studzenie

Czym jest chlodzenie i jaki jest jego cel?
Po wypaleniu ceramiki nalezy podda¢ odbudowe powolnemu i stopniowemu schtodzeniu do temperatury
pokojowej, aby zapewni¢ zachowanie stabilnosci strukturalnej i wiasciwosci metalu



(twardos¢, wytrzymatosc itp.), zapobiegajac jednocze$nie powstawaniu wad. Stopniowe chtodzenie pozwala na:
« Unikanie naprezen wewnetrznychw stopie

* Zmniejszenie ryzyka peknieé¢ ceramiki
« Stabilizacja wtasciwosci mechanicznychrestauracji

Szybki proces chtodzenia moze spowodowac niepozgdane ruchy stopu, co moze skutkowaé odspojeniem lub
peknieciami warstw ceramicznych.

WNIOSKI

Sciste przestrzeganie tego protokotu zapewniaoptymalne wynikiw przetwarzaniuKobalt-Chrom Magnum
Solare, utrzymywanieprecyzja wymiarowa, wytrzymatos¢ mechaniczna, Idoskonata przyczepnosé
ceramiki do metalu.

Magnum Solare to urzgdzenie medyczne produkowane przez Mesa Italia Srl

W razie jakichkolwiek watpliwosci lub konkretnych prosb naleZy zawsze zapoznac sie z niniejszym protokotem, Instrukcjg obstugi (IFU) wyrobu
medycznego lub skontaktowac sie bezposrednio z wykwalifikowanym personelem firmy Mesa Italia Srl



ZAtACZNIK - MAGNUM SOLARE: DANE TECHNICZNE

Sktad chemiczny (procenty)

Kobalt (Co) 66
Chrom (Cr) 27
Molibden (Mo) 6
Inne (Si, Mn) <1

Wiasciwosci fizyczne i mechaniczne

Temperatura solidusu-likwidusu 1307 + 1417 °C

Wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (25 _ >00 :C) 14,3 x10.6K+
(25 + 600 °C) 14,5 x 10-6K-1

Temperatura topnienia 1470 °C

Gestos¢ 8,4 g/cm?

Twardos¢ Vickersa 255 HV10

Wydtuzenie procentowe przy zerwaniu 11%

Wytrzymatos¢ na obciazenie graniczne (Rp0,2) 395 MPa

Modut sprezystosci 233 GPa

Maksymalna temperatura wypatu 980°C

Kolor Biaty

Mesa Italia Srl przestrzega najnowszych norm jakosci i najsurowszych miedzynarodowych kryteriow produkcji wyrobow
medycznych klasy I1a i IIb. Firma stale aktualizuje swoj System Zarzgdzania zgodnie z normami UNI CEI EN ISO 13485,
UNI EN ISO 9001 oraz MDSAP (Jednolity Program Audytu Wyrobow Medycznych).



