
WIROBOND(  280

Chrom-kobaltová slitina pro napalování keramiky.

Návod k použití

 Neobsahuje nikl ani berylium.

Technické údaje
Barva                                                                                 stříbrná

Hustota[g/cm3]                                                                  8,5

Tavící interval[ oC]                                                           1360-1400

Licí teplota [oC]                                                                1500

Předehřívací teplota [oC]                                                   900 – 1000

Tažnost (A5) [ %]                                                              14

Mez průtažnosti (Rp0,2) [Mpa]                                        540

Koeficient teplotní roztažnosti WAK  20 – 600  oC          14,2

                                                              20 – 500  o C         14,0

Modul elasticity [GPa]                                                      220

Tvrdost (Vickers HV10)                                                   280 

Modelace a připojení licích kanálů.

Nejmenší síla stěny konstrukce (po opracování)  pro napalování keramiky i pro fazetování kompozitem je 

 0,3 mm. V cervikální a palatinální oblasti modelujeme oblý schůdek. Při pracích velkého rozsahu rozdělíme zásobník licí systemu (5 mm) v oblasti špičáků.  

Zatmelení a předehřívání
Použijeme zatmelovací hmotu určenou pro korunky a můstky (např. Belavest ) a postupujeme dle návodu. Předehřívací teplota je 900 – 1000 oC . 

Tavení a lití.

Zásadně slitinu nepřehříváme. Keramický licí kelímek používáme vždy čistý  a jen pro jednu slitinu. Požadujete-li jednoznačně dokonalý výsledek lití použijte jen nový materiál. Již použitý materiál musí být perfektně opískovaný a taven minimálně s 50% nového materiálu.

Teplotní bod lití.

Vakuově-tlakový licí přístroj (Nautilus) a odstředivý licí přístroj (Fornax) s indukčním tavením: 

Když jsou všechny válečky roztaveny a slity dohromady pokračujeme v tavení ještě 0 až 3 sekundy a pak spustíme lití.

Opracování.

Zbytky zatmelovací hmoty opískujeme Al2O3 velikosti 250( a tlakem 3-4 bary. Opracování provedeme tvrdokovovými  frézami, korundovými brousky s keramickým pojivem nebo sintrovanými diamanty

Keramika.

K napalování keramiky podle ISO 9693 můžeme použít keramické hmoty s napalovací teplotou až 980 oC (např.: Duceram KISS, Creation, HeraCeram,  IPS d.SIGN, Noritake, Vintage, Vintage Halo) Také lze použít keramiky nízkotavitelné (např.OMEGA 900, VM 13, Finesse). Řiďte se pokyny výrobce.

Fazetované plochy musíte bezpodmínečně opískovat (čistým pískem AL2O3 velikosti 250( tlakem 3-4 bar) a konstrukci důkladně očistěte ( parní čističkou nebo v horké destilované vodě) Po očištění se již konstrukce nedotýkáme, používáme pean.

Oxidační pálení.

Není nutné. Jestliže oxidační pálení provedeme (950-980 oC /5 minut s vakuem) kvůli kontrole opracování povrchu  konstrukce, oxidy pak bezpodmínečně opískujeme (čistým AL2O3 velikosti 250( tlakem 3-4 bar).Nakonec opět důkladně očistíme (parní čističkou nebo horkou destilovanou vodou).

Napalování keramiky.

Opaker zhotovujeme na dvě pálení. První vrstvu tenkou (washbrand, vazebná funkce)  druhá vrstva má funkci krycí. Před nanesením nové keramické hmoty vždy konstrukci opláchneme pod tekoucí vodou. Po pálení chladíme normálně nebo dle pokynů výrobce keramické hmoty. Napálenou keramiku odstraňujeme pouze mechanicky, použití kyseliny poškozuje slitinu.

Fazetování pryskyřicí.

Při fazetování pryskyřičnými materiály postupujte dle pokynů výrobce pryskyřice neb kompozitu.

Závěrečné vypracování.
Viditelné kovové plochy opískujeme AL2O3 velikosti 50, potom vnější plochy přeleštíme skleněnými perličkami.. S gumami povrch gumujeme a nakonec leštíme leštící pastou na chrom-kobalt. Úplně na konec důkladně očistíme parní čističkou nebo horkou destilovanou vodou.

Letování.

Letování plamenem před pálením keramiky: Wirobond ( – Lot (obj.č. 52622)  a spájecí hmota Fluxol (obj.č.52531). 

Letování v peci po pálení keramiky: WGL-Lot (obj.č. 61079) a spájecí hmota Minoxyd (obj.č. 52530). Chlazení provádíme normálním způsobem.

Svařování laserem.

Potřebný materiál: Wiroweld-drát ( 0,35mm (obj.č.50003) nebo  (  0,5 mm (obj.č.50005).
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