Esteticor® Royal H 04.2013
Instrucciones de uso

Aleacion dental de fundicion metal-ceramica sin Zn sobre la base de oro tipo 4 homologado
seglin 1SO 22674 e 1SO 9693.

Indicaciones Estado

La aleacion Esteticor® Royal H es compatible con las masas cera-

micas con un valor CET medio.

— Coronas y puentes fijos sobre implantes o soporte dental.

— La aleacion se apropia para trabajos con exactitud de integracion
(puentes de hasta seis elementos sobre tres pilares implantados).

1 postcolado
2 postcoccion

* Estas indicaciones son valores medios de medidas obtenidas

Inlays, onlays, aooo Puentes de tramos bajo condiciones exactamente definidas y normalizadas.
a coronas ¥ d # 7 largos Diferencias de =10 % son posibles y normales.
b 4 I\ Coronas unitarias e /2 Trabajos fresados SggUImlento (_ie k.’? nimeros de remesa L
Si para la realizacion de un trabajo se utiliza una aleacion
Puentes de tramos N Ganchos, conectores, procedente de diferentes remesas, deben mencionarse todos los
¢ W cortos f A estructuras coladas nimeros de remesas utilizadas afin de garantizar el seguimiento.

Propiedades fisicas
Composicién en el peso %

Au + metales del grupo Pt 97.80

Au 84.80

Pt 8.90

Pd 4.00

In 2.00

Ir 0.10

Fe 0.20

Color amarillo palido

Densidad g/cm?® 18.6

Intervalo de fusién °C 1100-1275

CET (25-500°C) 10K 14.3
(25-600°C) 10-°K™* 14.5

Modulo de elasticidad GPa* 90

Propiedades mecanicas

Dureza HV5* 1 170
2 220
Limite elastico 0.2 %, 1 430
Rp 0.2 % MPa* 2 515
Resistencia a la traccion 1 550
(Rm) MPa* 2 605
Alargamiento A5 % * 18
27
Los productos disponen del simbolo CE.
Rx only Informacion detallada en el embalaje.
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La mezcla con aleaciones diferentes o similares esta prohibida!
Durante el colado se deberan utilizar gafas y guantes protectores.
Durante el decapado, es indispensable la proteccién de ojos,
manos Yy vias respiratorias.

Durante el ajuste es indispensable el uso de aspiracién y la
proteccién de ojos y vias respiratorias.

Con la edicién de estas instrucciones de uso pierden validez
todas las ediciones anteriores.

El fabricante declina cualquier responsabilidad referente a los
danos causados por la no-observancia de estas instrucciones de
uso.

1. Modelar

Técnica de modelado convencional para la confeccién de estructu-
ras metalicas. El espesor minimo de la cera debera ser de 0.4 mm
para coronas pilares y 0.3mm para coronas individuales. En puen-
tes las conexiones deben tener una seccion minima de 6-9mm?.
Para obtener conexiones méas robustas se pueden modelar refu-
erzos en la parte palatina. La adopcién de hilos de enfriamiento
mejora la calidad del colado.

2. Sistema de conexion

2.1 Coronas unitarias

Estas deben ser pinchadas directamente con un bebedero de
3.0-3.5mm de diametro en la parte més gruesa del modelado de
cera.

2.2 Estructuras de puentes

Las estructuras de puentes terminadas de modelar, deberan dotar-
se de un sistema de alimentacién lo suficientemente dimensionado
y estable. Al incorporar los bebederos asegurarse que las partes de
cera tienen la minima contraccién posible. Los bebederos de ali-
mentacion se colocaran en los puntos de mayor grosor del objeto
de colado, deberan tener un @ entre 3.0 a 3.5mm. La barra difu-
sora, seglin el volumen del objeto de colado, tendra un @ entre
5.0 y 6.0mm. Los conectores desde cono de colado hasta la barra
difusora deberdn tener un @ minimo de 4.0mm. La longitud e
inclinacién de estos bebederos estaran orientadas a que el objeto
de colado se posicione fuera del centro del térmico del cilindro.

3. Revestimiento

3.1 Revestimientos

Revestimientos de base fosfato para este grupo de aleaciones:
CM-Ceramicor® (con grafito) recomendado para la técnica de
precalentamiento convencional y especialmente para trabajos de
implante.

CM-20 (sin grafito para precalentamiento rapido). No se recomien-
da para puentes de implante con elementos de plastico calcinable
por oxido o aleaciones HSL de sobrecolado en combinacién con la
técnica de calentamiento previo Speed.

Tratandose de puentes de implante con coronas de oro debe desis-
tirse del uso de agentes tenso-activos para cera, para que la masa
de revestimiento pueda cubrir totalmente el area interior funcional
de la corona de oro, lo que minimiza considerablemente el riesgo
de que penetre aleacién de fundicién.
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3.2 Relacion de mezcla de la masa de revestimiento
Més detalles pueden obtenerse de las instrucciones de uso del
revestimiento.

4. Calentamiento previo del cilindro de colado

Temperatura final: 800°C

Més detalles sobre la técnica de precalentamiento pueden obtener-
se, p.ej., de las instrucciones de uso de las masas de revestimien-
to CM-Ceramicor® o CM-20 de Cendres+Métaux.

5. Reutilizacion de la aleacion

Sélo se deben volver a fundir conos y bebederos perfectamente
limpios, arenados con 6xido de aluminio y agregando al menos %
de material nuevo.

6. Fusion y colado

Sistema de colado recomendado (dependiente de la instalacion de

colado y del crisol)

— Llama de propano oxigeno / gas propano

— Induccién de alta frecuencia bajo gas protector

— Colado centrifugo en horno de resistencia eléctrica (100-150°C
por encima del punto de liquidez)

— Vacio-Presiéon en horno de resistencia eléctrica (100-150°C por
encima del punto de liquidez)

7. Fusion

Si se funde la aleacion en atmésfera en un crisol de cerdmica o
de carbodn vitrificado, la adicion de un poquito de polvo de bérax
puede suprimir la oxidacién en la superficie de la aleacién, mejo-
rando asi el reconocimiento del momento idéneo de colado.

En el colado a llama, no hace falta afadir borax si el crisol ha sido
recubierto con una capa de bérax antes de su primer uso.

7.1 Tiempos de mantenimiento del calentamiento en segundos
(dependiente de la instalacion de colado y del crisol)

En el momento de haberse licuado la aleacion, se aplican los
siguientes tiempos de mantenimiento del calentamiento, antes de
dispararse el colado:

Llama de propano oxigeno / gas propano 5-10s
Induccion de alta frecuencia bajo gas protector 5-10s
Colado centrifugo en horno de resistencia eléctrica 40-60s
Vacio-Presién en horno de resistencia eléctrica 40-60s

8. Enfriamiento de los colados

Después del colado, los cilindros deben enfriarse lentamente hasta
temperatura ambiente. No enfriarlos en agua. No usar un martillo,
utilizar unas tenazas o un escoplo neumético. Los lados interiores
funcionales de las coronas de oro sobrecoladas o de los elementos
de plastico moldeados tienen que limpiarse de la masa de revesti-
miento con bafio ultrasénico, chorro de agua o chorreado con
perlas de vidrio.

9. Repaso de estructuras para el revestimiento con ceramica
Repasar primeramente los armazones con fresas de tungsteno con
dentado cruzado, a continuacién repasarlos finamente con muelas
abrasivas de aglutinante cerdmico. Mantener siempre el mismo
sentido de repasado para evitar brunidos en la superficie de la
aleacién. iNo usar fresas con diamante!
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10. Tratar con chorro de éxido de aluminio
Tratar completamente los armazones repasados con éxido de alu-
minio no reciclado (Al,0,).
Tamano de los granos
Presién del chorro

50 um
2-4 bar

11. Limpiar
Limpiar con chorro de vapor.

12. Coccidén de oxidacion

Estructuras de tamafo masivo exigen una reduccion de la velo-
cidad de calentamiento a 40—-50°C / min. para que se pueda
conseguir una absorcion 6ptima de calor por la estructura.
900°C / 10 min. / con vacio

13. Quitar el 6xido
Hay que quitar el éxido formado por la abrasién por 6xido, a conti-
nuacion limpiar bien con chorro de vapor.
Tamano de los granos

Presién del chorro

50 um
2-4 bar

La eliminacion de residuos de fundente después de la soldadura
puede hacerse colocando el trabajo en un bafio caliente de acido
sulfdrico (H,SO,) al 10% en volumen, o de un agente decapante.
Advertencia: Usando otros bafios decapantes deben seguirse las
indicaciones del fabricante respectivo.

14. Revestimiento con ceramica
Masas cerdmicas comprobadas, compatibles (ISO 9693): Vita
VMK 95, IPS d'SIGN, Geller Creation, Celebration Ceram

15. Utilizacion de materiales de recubrimiento de las estructuras
(dorado)

Estos procedimientos son dejados a la completa responsabilidad
del usuario.

16. Técnicas de montaje

16.1 Soldaduras precoccion para ensamblar varios segmentos
del puente colados individualmente:

CM-soldadura S.G 1055, para la ferulizacion de estructuras con
max. 6 unidades, si fuera posible, planificar las zonas de solda-
dura en la fase de modelado y asegurarse que el espacio para

la soldadura no sea de mayor de 0.2mm. Al hacer soldaduras
pre-ceramicas no planificadas, seccionar por la mitad un elemento
intermedio si fuese posible, para asi, obtener una superficie de
soldadura amplia y estable.

16.2 Soldaduras de reparacion antes de la abrasion por 6xido
para cerrar agujeros
CM-soldadura S.G 1055.
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16.3 Soldaduras postcoccion:

Primera CM-soldadura S.G 810 / segunda CM-soldadura S.G 750
para soldaduras en el horno después de la coccién. Planificar

las areas de soldadura para las soldaduras post-coccién de tal
modo que la soldadura se encuentre en contacto con ambos lados
metalicos. La anchura del espacio a soldar no debe ser de mas

de 0.2mm. Endurecido el blogue de soldadura y quitada la cera
adhesiva o el plastico de modelaje, se llena el espacio a soldar con
fundente (decapante C de Cendres+Métaux) y se mete el trabajo
en un horno de precalentamiento precalentado a 500°C. Tiempo
de mantenimiento seglin volumen de 20 a 40 minutos. A conti-
nuacién se saca el bloque de soldadura, se humedece el punto

de soldadura y la soldadura otra vez con el fundente y se suelda

el trabajo en el horno de cerdmica. La temperatura de trabajo en

el horno de cerdamica tiene que ajustarse a 870°C para la primera
soldadura y a 810°C para la segunda soldadura para que fluya.
Controle antes la Ultima temperatura de coccion de su masa cera-
mica. iEsta no debe ser inferior a 890°C para la primera soldadura
ni inferior a 830°C para la segunda soldadura!

16.4 Uniones mediante soldadura laser

Esteticor® Royal H se puede soldar mediante el hilo para soldadura
laser LW N° 2, @ 0.4 mm como material de aporto.

Los parametros laser a ajustar son: Foco 0.9mm / tensién 280V /
duracién de los impulsos 8.5ms / frecuencia 2.0 Hz.

En las instrucciones de uso adjuntas al hilo de soldadura laser
puede informarse acerca de los parametros ideales de soldadura
laser (valores basicos) para crear una unién soldada en X. Ademas
encontrara interesante informacién adicional sobre las soldaduras
l&ser en nuestra pagina web www.cmsa.ch/dental (Hechos inte-
resantes / Tecnologia de soldadura laser).

17. Pulido
Para la total eliminacion de los éxidos, las superficies metélicas
visibles deben ser pulidas y abrillantadas.

18. Instrucciones adicionales

Nos reservamos todos los derechos para cualquier mejora en el
producto mismo o en la adaptacion de las instrucciones de uso.
Después del colado, la aleacion puede adquirir un color azul-
violeta. Se trata aqui de una reaccion superficial con la masa de
revestimiento que no ejerce influencia alguna.



