remanium®star

Napalovaci slitina CoCr pouzivana pfi zhotovovani korunek a muastku

Zaruka

Dentaurum ruci za bezvadnou kvalitu svych vyrobkl. Nize uvedena nezavazna doporuceni byla
vyhotovena na zakladé vlastnich zkuSenosti. Za zpracovani vyrobku je zodpovédny uzivatel.
Vzhledem k tomu, Ze dalSi zpracovani neovliviiujeme, neru¢ime za chybné vysledky. Pokud budou
pfesto vzneseny jakékoli naroky na nahradu $kody, vztahuji se tyto vyluéné& na hodnotu zboZi nasSich
vyrobkd.

remanium® star je napalovaci slitina CoCr nejnovéj$i generace, kterou Ize odlévat jak po
vysokofrekvenénim taveni, tak i po otevieném taveni v zéné acetylén-kyslikového/propan-
kyslikového plamene. Slitina se vyznacuje vybornou roztékavosti a dobrou opracovatelnosti
— pfedevsim pfi frézovani — dale pak neobvykle nizkou tvrdosti a nizkym koeficientem
tepelné roztaznosti, coz vée umoziiuje snadné potahovani keramikou. remanium® star
neobsahuje nikl, berylium ani Zelezo. Slitina remanium® star je vysoce odolna proti korozi.
Neobsahuje uslechtilé kovy, ani zadné pochybné prvky jako napf. indium ¢i galium. Protoze
remanium® star neobsahuje uhlik, Ize ji velmi dobfe svafovat laserem.

Technické udaje:
Napalovaci slitina CoCrW: bez prisad niklu, berylia, india, galia a zeleza.
1. Chemické slozeni v procentech:

Co Cr W Si
60,5 28 9 1,5

zbytek: Mn, N, Nb.

2. Fyzikalné-technické vlastnosti:

Mez pritaznosti* Rpo.2 620 Mpa
Pevnost v tahu* Rm 845 Mpa
Modul pruznosti* E 190000 Mpa
Tvrdost* HV10 280
Taznost* As 10,2%
Mé&rna hmotnost 8,6 g/cm®

*Event. odchylka +/- 10% od uvedené hodnoty v zavislosti na Sarzi.

3. Koeficient tepelné roztaznosti:
14,1 x 10° K" (25°C az 500°C)

4. Interval taveni:
Solidus: 1320°C
Liquidus: 1420°C

5. Barva:
bila

Materialy a zarizeni, doporuéena ke zpracovani rem anium®star

Kov: obj.c.
remanium® star 509 102 - 621 - 00



250g
1000g

Zatmelovaci hmota:
Castorit® all speed

100x60g 6kg

40x150g 6kg
8x2,5kg 20kg
Misici tekutina 1000ml

Castorit® super C

100x60g 6kg

40x150g 6kg
8x2,5kg 20kg
Misici tekutina 1000ml

Trivest

40x150g 6kg

Misici tekutina

Vlozky do licich krouzku
Kera-Vlies®

1000ml

1,0x50mm 25m
2,0x50mm 12m
Pajky:
CoCrMo Sold 1 39
Rema® Sold 2 0,69
Lici krouzky:
Velikost 1 @ 30mm na 60g sacek
Velikost 3 @ 48mm na 150g s.
Velikost 6 @ 65mm na 2x150g s.
Formovac vtoku pro lici krouzky:
Velikost 1
Velikost 3
Velikost 6
CoCr laser - svarovaci drat
role 2m @ 0,5mm
CoCr laser — svarovaci drat
role 2m J 0,35mm

Tavidlo:

Rema® - Flux 1
Rema® - Flux 2
25g v den plnéni

Zarizeni:

102 - 622 - 00
102 - 620 -00

obj.c.

105 - 740 - 00
105-741-00
105-742-80
105-745-00

106 - 720 - 00
106 — 721 - 00
106 - 721 - 80
106 - 704 - 00

106 - 731 - 00
106 - 706 - 00

obj.c.

127 - 250 - 00
127 - 251 - 00

obj.c.
102 - 306 - 00
102 - 303 - 00

obj.c.
106 - 800 - 00

106 - 801 - 00
106 - 802 - 00

106 - 820 - 00
106 - 821 - 00
106 - 822 - 00
528 - 200 - 50

528 - 210 - 00

102 - 304 - 00
102 - 305 - 00

Predehrivaci pec s cirkulujicim vzduchem ,,Protherm*
max. teplota 1100°C kapacita 6 ks lic. krouzku

096 — 180 - 00



Navod k pouziti materialu remanium®star

Modelace:

Minimalni preparace pro kov a porcelan:
Samostatné korunky: 1,3-1,5mm
Mustky: 1,5-2,0 mm

Pahyly by mély byt pfed modelaci o$etfeny specialnim lakem. Tvar kovovych korunek by mél
ve zmenSeném méfitku odpovidat rekonstruovanym korunkam, chybéjici Casti zubl se
vyrovnavaiji, viz 1 az 8.

TlouStka stén kapnicek v hodnoté 0,4mm zaru€uje bezpecéné vytékani. Rovnomérna tloustka
keramické vrstvy zajiStuje spojeni bez napéti, viz 1 az 8.

Vyhnéte se nanaSeni nadmérného mnozstvi keramické hmoty.

Prevence odpryskavani: Lingvalni zakon€eni kovu musi lezet pod incisalni zénou.

Kontaktni plochy, pfipravené pro pajeni, je tfeba zhotovit jako ploché —viz 5, 7 a 8.

Zaobleni pfechodu kov/keramika pfispiva k vytvoreni Cistych spojeni a barevné estetického
vzhledu, 1 - 7. Diky vynikajicim fyzikalnim vlastnostem mohou byt spojeni mezi korunkou a
umelymi zuby na mulstku provedena jako velmi slaba. Pfi pozdéjSim oddélovani je mozné
jednotlivé zuby vyraznéji odsadit, coz zabrani blokovému efektu.

Systém licich kanalku:
VétSi prace od 4 ¢lenl: nepfima metoda

Kanalek od kuzelu (dolniho okraje): g 3,5 az4mm

PFicny kanalek: J 4 az 5mm

Spojeni ke korunce: J 2,5 az 3mm
délka 3,5mm

PFfima metoda pfi zpracovani samostatnych korunek a malych mustku.
Primeér licich kanalkl v pfipadé normalné velkych korunek: 3mm, délka 15 az 20mm
V pfipadé objemnych korunek a mezic¢lenu: pramér 3,5 az 4mm, délka 15 az 20mm.

Ztracena hlava pfi pfimé metodé:
vzdalenost od odlévaného objektu cca 1,5mm

Zatmeleni:

Pouzijte zatmelovaci hmotu na bazi fosforeénanti, jako napt. Trivest, Castorit® super C nebo
Castorit® all speed. Je tfeba dbat na to, aby voskovéa konstrukce nebyla prekryta zatmelovaci
hmotou vice nez 6mm.

Vypalovani voskového predtvaru a predehfrivani:

Ridte se instrukcemi uvedenymi v navodu ke zpracovani pouzité zatmelovaci hmoty. Neni-li
uvedeno jinak, dodrzujte teplotu pfedehfivani licich krouzka 950°C. Doba plsobeni zavisi na
velikosti pouzitych licich krouzkd (30 az 60 min.).

Tavici kelimek

Pouzijte tavici kelimek na bazi keramiky (tj. oxid hofe¢naty, oxid kfemiku, oxid hlinity).
NepouZzivejte grafitovy kelimek. Prazdny kelimek pfedehfejte v peci, vioZzte do odstredivky,
napliite jej kovem, upevnéte krouzky a spustte proces taveni. Pfi vétS§im mnozstvi kovu se
doporucuje zaradit fazi predbézného taveni (faze zpozdéni odlévani).

Vypocet mnozstvi kovu:
Empiricky vzorec: Vaha voskového modelu véetné licich kanalk(l krat mérna hmotnost (8,6
g/cm®) a cca 10g kovu (1 az 2 kostky) na jeden kuzel.



Fusion casting (odlévani slitin)
Slitiny a pfidavky s vysokym obsahem platiny neni mozné pouzit ke slougeni s Remanium®
CD.

Odlévani:
Vysokofrekvenéni taveni s odstfedivym nebo vakuovym tlakovym odlévanim nebo oteviené
taveni v zéné propan/kyslikového nebo acetylén/kyslikového plamene.

Vysokofrekvenéni pristroj:

Po rozpadnuti posledniho kousku kovu vyCkejte, nez se oxidacni vrstva zacne trhat, poté
ihned spust’te proces odlévani. Neprehrivejte ! Pfehrati taveniny by mohlo zpusobit vznik
dutinek, mikroporéznosti a hrubych zrn. Uvedené nedostatky byvaji Casto pficinami
poskozeni mastku nebo trhlin v potahové keramice.

Taveni v neutralni zoné plamene:
Pouzivaji se pouze hotaky se "sprchovaci, rozstfikovaci hlavici", tzn. ze zar plamene je
rozloZen na vétsi oblast.

a) Propan-kyslikovy plamen:
Zvolte maximalni nastaveni hofaku podle instrukci vyrobce. Kyslik: 2 - 3 bar.

b) Acetylén-kyslikovy plamen:
Postupujte podle navodu vyrobce hofaku. Acetylén: 0,7 bar / kyslik: 3 bar.

Modré jadro plamene pfimo u hlavy hofaku by mélo byt dlouhé 4 az 5 mm. Vyhfejte prazdny
tavici kelimek. Krouzivym pohybem plamene roztavte kov v kelimku. Vzdalenost hlavy
hofaku od kovu by méla byt 12 az 15 mm.

Proces taveni v z6né plamene

PFi procesu taveni otevienym plamenem se po rozpadnuti posledniho kousku kovu vytvofri
oxidagni vrstva. Lehce krouZivym pohybem plamene pokracujte tak dlouho, pokud se kov
pod oxidaéni vrstvou vlivem plamene pohybuje. Zacnéte s odlévanim drive, nez se porusi
oxidacni vrstva. Pozor ! Nepouzivejte tavidlo.

Opakované pouziti slitiny

Roztavenim slitiny se ztrati ¢ast elementd tvoficich adhezni oxid. Pokud je slitina opakované
tavena, mohou byt tyto elementy redukovany az po Uplnou ztratu. Provadi-li se fazetovani
keramikou, je tfeba pouzit novy material.

Opracovani

Odlitek opiskujte nepouzitym kysli¢nikem hlinitym, zrnitost 125 um. Opracujte aloxinem (Cisty
kysliénik hlinity) nebo diamantovymi vrtacky Diasint popf. vrtacky ze slinutého karbidu.
Nastroje pouZivejte pouze na remanium® star ! Minimalni tloustka kapniéek je 0,2 - 0,3mm.
Opracovanou konstrukci znovu opiskujte kysli¢nikem hlinitym, zrnitost 125 - 250 um (tlak
max. 4 bar). Poté vycCistéte ultrazvukem s pouzitim destilované vody.

Oxidaéni paleni :

Oxidaéni paleni neni v pfipadé mat. remanium® star nutné. Provadi-li se oxidaéni paleni
podle navodu vyrobce keramické hmoty za uc¢elem vizualni kontroly pfizpisobeni
konstrukce, provede se poté opiskovani nepouZzitym kysli€nikem hlinitym, zrnitosti 125 - 250
pUm, a povrch se nasledné vycisti.

Potahovani keramikou:
remanium® star se hodi pro spojeni s kteroukoli keramikou, vhodnou pro slitiny bez ptimési
drahych kov(, napt. CARMEN® (Esprident, Ispringen).



Na opiskovanou a vyc€isténou konstrukci se nanese zakladni hmota (2 paleni):
prvni paleni = tenka vrstva (tzv. wash bake)

druhé paleni = kryci vrstva

DalSi nanaseni keramické hmoty viz instrukce vyrobce keramiky.

Upozornéni: Konstrukci oCistéte po kazdém paleni kartackem pod tekouci vodou a osuste.
Neuvadi-li vyrobce keramiky jinak — napf. CARMEN® (Esprident), doporuéujeme po hlavnich
vakuovych palenich dlouhodobé ochlazovani.

LesSténi

Kovové plochy, opracované vrtacky ze slinutého karbidu, vyhladte keramickym brusnym
kotoucem, poté vylestéte pryzovym rotacnim nastrojem (stupen stfedné hruby a jemny) az
se objevi matny lesk. Dale pouzijte lestici pastu Tiger brillant nebo lestici set Diarem pro
dosazeni vysokého lesku a poté vycCistéte ultrazvukem nebo opatrné parou. Firma
Dentaurum ma pfislusny material v nabidce.

! Upozornéni:
Pfi brouseni, oddélovani a lesténi pouzivejte odsavani !

Pajeni a opravy

Material: pajka CoCrMo-Sold 1, tavidlo Rema® - Flux 1.

Pajené plochy zdrsnéte jemnym korundem.

Korunky spojte voskem nebo pryskyfici, oddélte je z matrice a zatmelte, objekt vyvarte,
pajené plochy potete tavidlem Rema® - Flux 1. Zatmeleny model vysuste, poté 10 minut
predehfivejte pfi teploté 600°C. Obnovte vrstvu tavidla a konstrukci zahfejte, az se rozzhavi
do Cervena. Kousky pajky, upravené na potifebnou délku a ponofené do tavidla, viozte do
spary. Znovu naneste tavidlo. Tavidlo na pajce a ve spafe zahiejte plamenem tak, aby zcela
zakrylo pajeny spoj. Teprve potom uvedte pajku plné do tekutého stavu.

Upozornéni:
Objekty, pajené pajkou CoCrMo-Sold 1 by mély po vypaleni keramiky prochazet
pomalym ochlazovanim.

Pajeni v peci

Material: pajka Rema® Sold 2, tavidlo Rema® - Flux.

Priprava pajky jako v pfedchozim bodé.

Objekt zatmelte a vyvarte. Pajeny blok by mél byt co nejmensi.

Poté v malém mnoZstvi naneste tavidlo Rema® - Flux 2. Oddélte malé kousky pajky, ponoite
do tavidla a vlozte do spary. Vysuste a pfedehfejte ve vyhfivaci peci pfi teploté 350°C. Po
dosazZeni koncoveé teploty ponechte objekt - v zavislosti na velikosti - az 30 minut v peci. Poté
ihned vsadte pajeny blok do vypalovaci pece. Nastavte teplotu 860°C az 880°C, v zavislosti
na velikosti pajeného bloku. 5 minut pfi konstantni teploté. Nepouzivejte vakuum. PFi poklesu
teploty na 600°C vyjméte objekt z pece. Odlitek se po pajeni nemofi v kyseliné.

Technologie laserového svaru
remanium® star je mozné velmi dobfe svafovat laserem.
Pouzijte pfidavny kov bez pfisady uhliku.

Cisténi
Korunky a mstky zhotovené z materialu remanium® star je mozné po dokongeni &istit v
ultrazvukovém roztoku P (obj.¢. 094-610-00).



