Wil‘ObOIld C - Navod na zpracovani

Chrom-kobaltova slitina bez berylia a niklu

Znaky slitiny

Udaje:

Barva bila

Tavici interval 1380-1270°C
Lici teplota 1470°C
Hustota 8,5g/cm’
Koeficient roztaznosti

20-600°C 142x10°
20-500°C 14,0x10°
Modul pruznosti 210.000 N/mm®
Hranice roztaznosti /R, 0,2/ 390 N/mm’
Roztaznost v tahu /As/ 6%

Tvrdost podle Vickerse /HV10/ 310 po liti a paleni

1.

Jestlize je sila stény modelovana ve vosku cca 0,4 mm, po odliti docilime v kovu silu stény nejméné o 0,3 mm. Pfechod mezi
keramikou a kovem musi byt zaloZen na obly schudek.

Chybéjici zubni substance se dopliiuje kovem, nikdy keramickou hmotou. Pfili§ silnd keramickd vrstva mize zptlisobit po
napaleni praskliny v keramice. Pro kovovou praci je dilezitd rovnomérna sila vrstvy keramické hmoty. Tim zabranime
barevnym odliSnostem mezi korunkou a ¢lenem.

Lici kanaly pouzijeme o pruméru 4 mm, zasobovaci kanal o priméru 5 mm. Kandlky ptivadéjici kov k jednotlivym cleniim
mustku jsou 1-2 mm dlouhé a cca 2,5 mm silné.

Zatmeluje se s Bellaplus, Bellavest T nebo Begoral. Pro docileni maximalni expanze v kovovych krouzcich pouzijeme pro
velikost 1-3 jeden pruh papiru a pro velikost 6-9 dva pruhy papiru.

Po 40 minutach tuhnuti vyhiejeme krouzek na 250°C a 30-60 minut drzime tuto teplotu.
Pak vyhtejeme krouzek na 950-1000°C a opét drzime 30-60 minut.

Tavime a lijeme v keramickém kelimku. Cisty, opiskovany jiz pouzity kov miizeme smichat s novym Wirobondem C v poméru
1:1.

5.1. Vysokofrekvencni lici pristroj Fornax:
Volime stupeit 2 pro Cr-Co slitiny. Do ptedehfatého keramického kelimku vlozime kosticky slitiny. Kdyz je posledni kosticka
v tavening zcela rozpusténa a objevi se zarové odlesky, spustime fazi liti.




Wirobond C

Chrom-kobaltova napalovaci slitina bez niklu a berylia.

Spickova slitina ddvd nové moinosti
*  biokomatibilni a vysoce odolna proti korozi diky pevné vazb¢ pasivni vrstvy
* neobsahuje nikl ani berylium
e modul pruznosti dvojnasobny nez u uslechtilych kovi
e vyborna pevnost vazby s keramikou
*  vysoké zaruvzdornost
*  nepatrnd tepelna vodivost
*  bezproblémové zpracovani v BEGO-systému
»  stala kvalita diky kontrolnimu systému kvality
*  biokompatibilita potvrzena neutralnim institutem

Novy rozmér napalovaci techniky s nahradnimi kovy

Ve spolupraci s Thyssen Stahl AG byly v poslednich 25 letech vyvinuty vyborné slitiny. Wirobond C, slitina bez niklu a berylia pro
kovokeramiku, je nejnovéjSim piikladem toho, co bylo provedeno v oblasti kovokeramiky. Wirobondem C se nechd pokryt Siroké
spectrum zubotechnickych potieb. Rovnéz v problematickych situacich — jako napt. pfi velkych mistcich, mizete vyuzit jistoty.

Udaje a fakta, ktera presvédéi

Vynikajicim charakteristickym znakem Wirobondu C je odolnost proti korozi. Chrom, molybden a wolfram vysoké ryzosti tvoii po
odliti silné, pevné priléhajici pasivni vrstvu, ktera chrani proti korozi a poskytuje tak biologickou snasenlivost.

Toto, a to, ze Wirobond C nema zadné toxické vlastnosti, potvrzuje i nezavisly institut. Zertifikat na vyzadani. Modul pruznosti —
rozhodujici pro schopnost zatéze konstrukce korunek a mustkll — je cca dvojnasobny nez u uslechtilych slitin. To znamena i
dvojnasobnou jistotu oproti zdeformovani pfi zvykani.

Vysoka zaruvzdornost a nepatrnd tepelna vodivost jsou dal$imi charakteristickymi znaky slitiny, které presvédc¢i zubniho lékate,
zubniho technika i pacienta.

Bezproblémové zpracovani

Pro zpracovani napalovacich slitin z ndhradnich kovii vyvinulo BEGO k tomu uréené pfistroje a systémy. Velmi dobrd schopnost
vtoku Wirobondu je piedpokladem hladkého a piesného liti. Doporucuje se pouzivat fosfatem vazanou zatmelovaci hmotu Bellavest
T s vysokou roztaznosti pro korunky a mustky. Vhodny je kazdy lici pfistroj, ktery se pouziva pro liti modelovacich slitin, jako napf-.
vysokofrekvencni lici zatizeni Fornax nebo vysokofrekvenéni vakuové lici zafizeni pod tlakem Nautilus.

Lici bod se urci jednoduse podle jednotlivych navodu ke zpracovani.

Uhlik je ohrani¢en maximalné 0,02%. Tim je ddna vyborna odolnost proti korozi a nejlepsi podminky pro svareni laserem.

Charakteristické znaky slitiny Wirobond C

barva stiibrna

hustota 8,5 g/lem’

tavici interval 1380-1270°C

lici teplota cca 1470°C
koeficient roztaznosti 14,2 x 10°
roztaznost v lomu (As) 6%

hranice roztaznosti (R, 0,2) 390 N/mm’

tepelné kontrakce pii bézné teploté mistnosti cca 2,2%

modul pruznosti cca 210.000 N/mm”
tvrdost podle Vickerse (HV10) po liti /paleni 310

SlozZeni ve slitiné - %: CO 61, Cr 26, Mo 6, W 5, Si 1, Fe 0,5, Ce 0,5, C max 0,02
Dodavky Jednotka Vaha

Wirobond C 1 baleni 1000 gr

Wirobond C 1 baleni 250 gr




5.2. Taveni plamenem:
Kosti¢ky litiny polozime do predehiatého keramického kelimku tésné k sobé. Litinu tavime plamenem ze vzdalenosti 7 cm
krouzivymi pohyby. Kdyz jsou kosticky litiny slité, spustime fazi liti.

Hodnoty nastaveni taviciho horaku Bego Multiplex:
2 bary kyslik/0,4 acetylén

2 bary kyslik/0,2 propan

2 bary kyslik/ tlak ve vedeni zemniho plynu

6. Konstrukci opracujeme keramickymi brousky, tvrdokovovymi frézami nebo sintrovanymi diamanty.

7. Po opracovani konstrukci opiskujeme Koroxem 250 /Aluminium-Oxyd 99,6%, velikost zrna 250 umy/. Tlak 3-4 bary. Piskovani
provedeme Cistym, dosud nepouzitym piskem.

8. Pfed vrstvenim keramiky ocistime a odmastime povrch konstrukce parni CistiCkou napt. Trion SL. Konstrukci drzime v peanu, do

9. Keramiku napalujeme dle navodu vyrobce. Prvni vrstvu zakladni hmoty tence, druhou vrstvu nanaSime tak, aby rovnomérné
kryla celou konstrukci véetné krckového okraje. Piebytek odbrousime pred napalenim na lesk. Po kazdém paleni pouZijeme
pomalé chlazeni do 600°C.

Pak dale chladime na pokojovou teplotu pod sklickem.

10. Po napaleni keramiky lehce opracujeme povrch kovu nebo opiskujeme piskem KOROX 50 um. Nakonec vyleStime gumou a
modrou BEGO-pastou na chrom kobalt.

11. Letovani: pred napalovanim na keramiku: pouzijeme Wirobond pajku a spajeci
prostiedek Fluxol
po napalovani keramiky: pouzijeme pajku WGL-Lot, spajeci

prostfedek Minoxyd a letovaci formovaci
hmotu Bellatherm.
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