REMANIUM 2000+

Návod k použití

CoCr – slitina vhodná pod porcelán

Remanium® 2000+ chrom-kobaltová slitina

Tato chrom-kobaltová slitina nově vyvinutá firmou Dentaurum vyhovuje požadavkům  zubních

techniků na slitinu s nízkým součinitelem teplotní roztažnosti.

Tím, že u menších a středně velkých skeletů odpadá časově náročné chlazení, jsou požadované práce racionálnější a z hlediska nákladů přijatelnější.

Díky svým fyzikálním vlastnostem je Remanium® 2000+ vhodné i pro částečné skelety a pro kombinovanou techniku. Kdykoli je možné vypalování keramiky na sekundární struktuře. Remanium® 2000+ lze rovněž tavit na otevřeném hořáku na bázi acetylénu-kyslíku nebo na bázi propanu-kyslíku, anebo za pomocí vysokofrekvenční odstředivky.

Vyznačuje se řídkotekutým fluidním chováním a dobrou zpracovatelností zejména při frézování Remanium® 2000+ neobsahuje nikl, berylium ani železo a je vysoce odolná proti korozi.

Technické údaje:

1. Chemické složení ve hmotových procentech:

Co (cobalt) 65 % Cr (chrom) 28 % Mo (molybden) 7 % Si (křemík) 1,5 % W (wolfram) 5 %

Další prvky jsou zastoupeny méně než jedním hmotovým %: C, Mn, Ce

2. Mechanické vlastnosti

Mez průtažnosti Rp 0,2%

Pevnost v tahu RM

Tažnost A (poměrné prodloužení při přetržení)

Modul elasticity

Tvrdost

Hustota

600 N/mm2

900 N/mm2

7%

200.000 N/mm2

340 HV 10

8,6 g/cm3

3. Součinitel teplotní roztažnosti: v tepelném rozmezí 25 °C -500 °C 13,8-14,2 x 106K-1

4. Chování při tavení: Rozsah tavení:

oxidová (slitinová) vrstva praskne pevný 1290 °C tekutý 1415 °C

Pájecí pasta:
Rema® – Flux 1

Rema® – Flux 2

Pájky: Vložky pro odlévací prstence:

CoCrMo-Sold 1 3 g

Rema – Sold 2 0,6 g

Programovatelné předehřívací pece

maximální teplota 1150 °C, velikost muflové komory 11 x 20 x 25 096-180

Pružinová odstřediva:

Tavení s otevřeným plamenem:

Remanium®2000+ lze odlévat v pružinové odstředivce.

acetylén - kyslík

propan - kyslík

Návod ke zpracování slitiny Remanium®2000+

Modelování:

Minimální množství přípravku u kovu a porcelánu: jednotlivé korunky 1,3 – 1,5 mm

můstky 1,5 – 2,0 mm před vlastním modelováním by se měly pahýly potřít odpovídajícím lakem. Tvar kovových korunek by měl odpovídat tvaru korunek, jež se mají konstruovat, rozměry by však měly být menší. Chybějící části zubů se vyrovnávají aby se zajistilo, že kov zcela vyplnil formu na vytavitelný model, musí mít kryt zubu maximálně tloušťku 0,4 mm. Stejnoměrnou tloušťku porcelánu se zabezpečí, aby při adhezi ke kovu nedocházelo ke pnutí . Vyhnout se neproporcionálnímu nanášení hmoty.

Aby se předešlo odlamování, měl by lingvální kovový uzávěr ležet v poloze pod řezací zónou. Kontaktní plochy, u nichž se předpokládá pájení, vymodelovat do plocha.

Zaoblení těch partií, kde kov přiléhá k porcelánu, se zajistí čisté spoje a estetické zabarvení. Díky

vynikajícím fyzikálním vlastnostem mohou být spoje mezi korunkou a příslušnou částí můstku velice tenké.

Při pozdějším vypalování tak lze jednotlivé zuby výrazněji odlišit od sousedních zubů a vyvarovat se tzv. blokovému efektu (block appearence).

Zařízení pro licí kanálek:

U čtyř nebo více členů můstku nahrazujících chybějící zub použít nepřímé metody.

Licí kanálek z kuželíku průměr 3,5 – 4 mm

Transverzní licí kanálek průměr 4 – 5 mm

Spojení ke korunce průměr 2,5 – 3 mm délka 3,5 mm

U jednotlivých korunek a malých můstků použít přímé metody.

Průměr licích kanálků u normálně velkých korunek: 3 mm délka 6 – 10 mm

Velké korunky a členové můstku: 3,5 mm délka 6 – 10 mm

Zatmelení:

K zajištění maximální expanze použít fosfátové zatmelovací hmoty. Je třeba zabezpečit, aby modelovací zubní kryty nebyly pokryty více než šesti milimetry zatmelovací hmoty.

Vypalování a předehřívání:

Dbát na návod zpracování používaných zatmelovacích hmot. Prohřívat 30 minut při teplotě 950 °C.

Tavení a lití:

a) při otevřeném plameni (acetylén a kyslík, propan a kyslík)

b) vysokofrekvenční indukční jednotky

Tavící procedura:

- tavení při otevřeném plameni -acetylén –kyslík: 1,7 baru / kyslík 3 bary

UPOZORNĚNÍ ! Dodržovat pokyny výrobce pro zacházení s hořákem.

Modré jádro plamene přímo na špičce vířivého hořáku by mělo mít délku 3 – 4 mm. Tavící kelímek předehřát ještě předtím, než se do něho umístí kov. Při tavení kovu v kelímku lehce kroužit plamenem.

Špička vířivého hořáku by měla být vzdálena 5 – 15 cm od tmavého kovu. Jakmile dojde ke shluknutí posledního odlitku a na oxidovém škraloupu se začnou objevovat první praskliny, je třeba začít lít.

UPOZORNĚNÍ ! Nepoužívat pájecí pastu.

- Tavení při použití propanu / kyslíku

Nastavit plamen tak, aby se v souladu s pokyny výrobce dosáhlo maximální produkce tepla. Propan –

nastavení maximálního tlaku podle pokynů výrobce hořáku / kyslík 2 – 3 bary.

Remanium® 2000+ teplota lití 1440 °C, předehřívací teplota mufle 950 °C

Teplota udržování finální teploty v mufli 30 minut.

Tavicí kelímek bez kovu předehřát v peci, vložit do odstředivky, přidat kov, zapnout mufli a zahájit proces tavení. Při větším množství licího kovu se doporučuje kov předehřát (doba zpoždění tavícího procesu)

Propočet množství kovu:

Váhu vosku modelu včetně licích kanálků vynásobit jejich hustotou plus 1 – 2 odlitky na jeden kelímek.

Nemohou se použít tavitelné kovy a splaveniny ze slitin obsahujících větší množství platiny. Jakmile se vytvoří poslední odlitek a objeví se praskliny, je třeba ukončit odstřeďování. Po vylití nechat odlitek ve vzduchu vychladnout a vyjmout jej.

- vysokofrekvenční postup:

Po vytvoření posledního odlitku vyčkat, až se na škraloupu objeví trhliny a potom zastavit licí proces

UPOZORNĚNÍ ! nepoužívat pájecí pastu.

Opětovné použití odlitků:

Tavením slitina ztratí přirozenou cestou (odpařováním) ty složky, které k ni přidaly, aby se kov dobře spojil s keramikou. Opakovaným roztavováním těchto komponent značně ubývá a snižuje se tak přilnutí ke keramice. Doporučuje se proto používat pouze nového materiálu.

Dokončování práce:

Opískovat čistým oxidem hliníku (oxidem hlinitým), s velikostí zrn 125 u. Proces dokončit pomocí aloxinového brousku (čistý oxid hliníku), nebo pomocí diamantového brousku, nebo frézkou z karbidu wolframu. Jestliže je třeba celou konstrukci brousit pomocí aloxinového brousku nebo pomocí slinovaného diamantového brousku, musí se plochy, které se mají obložit, ještě jednou na závěr přebrousit slinovaným diamantovým brouskem.

Minimální přípustná tloušťka kovové kapničky je 0,2 – 0,3 mm. Po obroušení opískovat opět oxidem hlinitým s velikostí zrn 250 um. Potom při použití destilované vody vyčistit ultrazvukem.

Nanesení porcelánu:

Na neoxidované plochy se podle údajů výrobce nanese základní hmota. Doporučuje se nanést dvě vrstvy.

První opakní vrstva keramické hmoty by měla být řidší, kašovitá a tenká, druhá by měla být natolik silná, aby zajistila překrytí. Další postup musí probíhat podle pokynů výrobce keramiky.

Ochlazování po vypálení keramiky:

Vzhledem k nízké hodnotě součinitele teplotní roztažnosti (WAK) 25 - 500 °C / 13,8 – 14,2 x 106 K-1 není u slitiny Remanium® 2000+ za normálních podmínek zapotřebí delší doby ochlazování.

Výjimkou jsou větší bloky (čtyřčlenné a vícečlenné), u nichž se z bezpečnostních důvodů doporučuje delší doba chlazení.

Předehřívání kobaltových slitin během tavení může vyvolat ve větších konstrukcích vnitřní tlaky. Tyto tlaky lze snížit pomalým ochlazováním porcelánu po vypálení.

Předpájení a doúpravy:

Materiály: Co Cr Mo – Sold 1, Rema® - pájecí pasta

Pájecí plochy zdrsnit korundovým brouskem. Korunky spojit voskem nebo umělou hmotou (akrylem), vyjmout z barvící lázně a ponořit do pájecí hmoty. Vyvařit. Zatmelený zalitý blok nechat uschnout a po deset minut předehřívat při teplotě 600 °C. Nanést další vrstvu pájecí pasty a konstrukci vypalováním rozžhavit do červena. Přizpůsobit vhodně délku pájky, ponořit pájku do pájecí pasty a umístit do spáry. Konstrukci potřít pájecí pastou. Pájecí pasta na kousku pájky a na spáře se musí nad plamenem zahřívat tak dlouho, až zcela pokryje letovací plochy. Teprve pak se může pájecí část uvést nad plamenem do stavu tekutosti.

Pájení v peci:

Materiály: rema ® - Sold 2, Rema® - pájecí pasta

Příprava k pájení jako u předpájení. Ponořit do pájecí zatmelovací hmoty a vyvařit. Pájecí blok by měl být co možná nejmenší. Potom šetrně nanést menší množství Rema® pájecí pasty. Ostřihnout pájecí destičky, ponořit do pájecí pasty. Vysušit a předehřát v muflové předehřívací peci při teplotě 350 °C. Po dosažení výsledné teploty objekt podle velikosti ponechat v peci po dobu až třicet minut. Poté pájený blok okamžitě vložit do pece na vypalování keramiky. Teplota 860 – 880 °C podle velikosti objektu. Podle velikosti objektu představuje doba vypalování 3 – 6 minut. Vypalovat 5 minut. Pájet za atmosférických podmínek (tj. bez použití vakua). Při 600 °C objekt vyjmout z pece. Po pájení neodstraňovat zbytky vrstev moření v kyselině.

Čištění: Můstky z materiálu Remanium® 2000+ lze po zhotovení čistit ultrazvukem.
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