VERA-PDS / PDI/ PDN

Skvéla chrom-kobaltova slitina urcéend na lité konstrukce snimacich nahrad.

Vytvafi pfesné odlitky bez inkluze s vysokou elasticitou, volitelnou tvrdosti a brilantnim vysokym leskem. Dodava se malych ¢asteckach a ve 2
tvrdostech (tvrda, stiedné tvrda).

SlozZeni
Co 63.5% Cr27% Mo 5.5%

Technika zpracovani

Zatmelovaci hmota: Pouzijte pouze zatmelovaci hmoty doporu¢ované pro vysoko teplotni chrom-kobaltové slitiny. Dodrzujte instrukce
vyrobce zatmelovaci hmoty pro spravny postup pti zatmelovani. Vypalujte dle instrukci vyrobee zatmelovaci hmoty nebo minimdiné pii teploté
1010°C po dobu 1,5 hod.

Odlévani plamenem (acetylén/kyslik) - postup:
1. Pouzijte jedno otvorovou koncovku podobnou koncovee Linde #8 nebo nékolika otvorovou koncovku.
2. Nastavte hodnotu tlaku na 20 psi (138 KPa) kysliku a 8 psi (55,2 KPa) acetylénu.
3. Zapalte plamen a zvysujte pritok kysliku a acetylenu dokud neuslysite sy¢ici zvuk.
4. Pouzitim acetylového ventilu upravte plamen tak, ze svétly kuzel je asi 3 mm od koncovky a druhy vnitini kuzel asi 38 mm od koncovky.

Za touto druhou koncovkou bude vné&jsi kuzel nebo kartackovy plamen.

Pokud pouzivate ,,rychli typ odlévaciho stroje, postacuji pouze tfi a ptl az ¢tyfi otoceni ramene pro bézné liti.

Vlozte dostate¢né mnozstvi kovu do predehiatého kelimku.

7. Nasmérujte plamen na kov tak, Ze vnitini kuzel (druhy velky kuzel) plamene je asi 38 mm od kovu. S lehkym rota¢nim pohybem zahiivejte
celkové kov dokud se tento nezacne tavit. V tomto okamziku ptidejte 1 Spetku fluxu na roztaveny kov tak, aby kousky pluly dohromady.
Jakmile se kov roztavi do jednotné masy, uvolnéte rameno liciho pfistroje.

8. Rotujte ramenem liciho pfistroje minimaln€ po dobu 20 sekund. Poté vytahnéte odlitek a dejte ho chladit.
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Vysokofrekven¢ni liti: Postupujte dle instrukei vyrobce Vaseho specifického pristroje. Dejte pozor pii vkladani nového kovu do kelimku.
Nevhazujte kostky kovu, pouzivejte velkou pinzetu pti vkladani kovu. Tak zabranite vzniku prasklin na kelimku. Pokud pouzivate manualni
stroj, ihned po roztaveni kovu v jednu masu uvolnéte stroj, aby jste zabranily piepéaleni kovu.

Obrusovani a dokon¢ovani - postup:

1. Odstrarite lici Eepy blizko odlitku pomoci tenkého fezaciho kotouce.
Pouzijte silny fezaci kotou¢ na obrouseni zbylého kovu z licich ¢ept a upravte do pozadovaného tvaru.
Pouzijte velky sudovy kamen na obrouseni povrchu lingualnich a palatinalnich ploch a vytvarujte okraje na hornich mistech.
Vy¢istéte vnitini a horni ¢ast spon pomoci kuzelového kamene. Vyhnéte se obrouseni ostatnich mist.
Obruste nebo ofezte t&sné, prilehlé oblasti obracenym konusem.
Po usazeni odlitku na model, objed’te kompletni povrch malym sudovym kamenem, ¢imz pfipravite povrch na lesténi.
Neobrusujte zbarvené mista povrchu kovu. Tyto by mély byt vycistény v elektrolesti¢ce a nasledné vysoce vylestény.
Odlitek by mél byt nyni pfipraven na opiskovani a konec¢né lesténi.

PRI RN

Konvenc¢ni elektrolesténi: Pouzivejte elektrolestici systémy doporucované na vysoce teplotni chrom-kobaltové slitiny. Postupujte podle
instrukci vyrobce na spravny postup a pozadované chemikalie/materialy. Po ukonceni elektrolesténi, oplachnéte dikladné ve vodé. Oblasti,
které byly ve spod, budou vyzadovat gumovani na dosazeni hladkého povrchu. Pouzijte gumovy kotou¢ na velké plochy, usazené plochy a
dokoncovaci linky. Gumovou $picku pouzijte na vSechny spony a vSechny mista, ktera jste lestili gumovym kotoucem. Pouzijte Stétinové
kartacky do nichz naaplikujete pastu na predlesténi a pii velmi nizkych otackach (1750 ot./min.) odstrarite vSechny znacky zanechané gumovou
$pickou. Dejte pastu na vysoky lesk na plstény kotou¢ a vylestéte do zafivého lesku. Potom vycistéte v ultrazvukové Cisticee.

Acetylenové/Kyslikové spajeni:

Pripravte ¢asti, které chcete spajet pomoci obrouseni nebo opiskovani az na €isty povrch a pak zatmelte.

Silné plochy by méli byt vytvarovany do tvaru ,,V* tak, aby horni povrch byl §irsi nez spodni.

Nastavte tlak na 1 psi (6,9 KPa) kysliku a 1 psi (6,9 KPa) acetylénu.

Zapalte hotak a upravte plamen do neutralniho tvaru tak, aby modry kuzel byl asi 12 mm od konce hotéaku.
Rozehfiejte konec spajené ¢asti a vlozte do praskového spajeciho prasku (neni nutné u spajeci pasty).

Roztavte obé ¢asti, které maji byt spajeny az do rudé barvy. Vlozte pajku do spojovaciho mista a pokracujte v taveni.
Udrzujte hotéak ve vzdalenosti asi 12 mm od oblasti, ktera ma byt spajena.
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Fyzikalni vlastnosti

Stiedné tvrda Tvrda
Pevnost v tahu 755 MPa 755 MPa
ProdlouZeni 7% 6%
Vickerova tvrdost, HV 10 354 359
Hustota, g/cm3 8,7 8,7
Teplota liquidus 1382°C 1371°C

Vyhradni dodavatel : Hu-Fa Dental, Moravni 909, 762 05 Otrokovice, tel.: 067/ 792 62 26-7, fax: 067/ 792 62 05



