WIRON 99, WIRON NT

Pokyny pro zpracovani

Znaky slitiny
Smérné hodnoty:

Wiron 99 Wiron NT
Barva stiibrna stiibrna
Tavici interval 1310-1250°C 1350-1260°C
Lici teplota 1420°C 1450°C
Meérna hmotnost 8,2 g/ cm’ 8,2 g/ cm’
Soucinitel roztaznosti
20-600°C 14,0x 10 14,0x 107
20-500°C 13,8x10° 13,8x10°
Mez pruznosti v tahu (R,, 0,2) 330 MPa 370 MPa
Taznost (As) 25% 30%
Modul pruznosti E cca 205.000 N/ mm? cca 200.000 N/mm?
Tvrdost Vickerse (HV10) 180 190
Modelace

Tloustka stény v kovu nejméné 0,3 mm. V cervikalni a palatinalni oblasti vytvorit duty zlabek. Vystrihat se
ostrych hran. Pro fasetovani z umélé hmoty vytvotit retence.

Lici kanaly

Jednotlivé korunky:

Kanal [0 3,5 — 4,0 mm, nezuzovat
Muistky:

Rozdélovaci kanal [0 5 mm vosk nebo duta ty¢inka z umélé hmoty, lici kanaly O 4 mm.

U praci s velkym rozpétim délit dutou ty&inku z umélé hmoty mezi frontdlnimi zuby a v oblasti $pi¢akt. Cepové
napojeni k objektu [J 2,5 mm.

Délka 1,5 — 2 mm.

Zatmeleni
e Pouzivat jen fosforecnany vazané zatmelovaci hmoty (Bellavest T, Bellastar).
e Dbat pracovniho navodu pro zatmelovaci hmotu.
*  Teplota predehiati: 950 — 1000°C.
¢ Kone¢nou teplotu podrzet nejméné 30 min.

MnoZstvi kovu
Voskovou hmotnost modelace véetné licich kanali nasobit mérnou hmotnosti (8,2 g/ cm’) a 1-2 lici vale¢ky na
kuzel.

Taveni a liti

Stale ptedehiivat keramicky kelimek!

Vysokofrekvencni odstied’ ovani:

Kdyz jsou vsechny lici valecky roztaveny a slity dohromady a tavenina je rovnomérné jasnd, ihned spustit
odstfed’ovani.

Taveni plamenem:
a) 0,5 baru acetylén / 1 bar kyslik
b) zemni plyn s potrubnim tlakem / 1 bar kyslik
¢) 0,2 barupropan/ 1 bar kyslik
(jadro plamene cca 4 mm).

Jakmile se lici valecky roztavi a steCou dohromady a vytvoii jednotlivou taveninu, ihned spustit odstied’ovani.



Vseobecné pokyny

Za ptredpokladu opatrného taveni je mozné znovu slévat stary kov s novymi licimi vale¢ky v poméru 1:1. Tavici
kelimek pouzivat jen pro danou slitinu. Mufli vzdy nechat pomalu vychladnout, nikdy prudce neochlazovat ve
vodé.

Priprava kovové konstrukce

Zpracovani pomoci brusnych télisek s keramickym pojivem nebo frézami z tvrdokovu. Konstrukci otryskat
Koroxem 250 (uslechtily korund — 250 nm). Zasadn€ pouzivat jednoho pfistroje, ktery slouzi vyhradné
k otryskani kovovych konstrukei po vypracovani. Prach ze zatmelovaci hmoty ohrozuje pfilnuti keramiky na
kovu. Odmastit vodni parou tryskacim pfistrojem Triton. Od oxidového vypalu je mozné upustit. V ptipade, ze
se provede oxidovy vypal pro kontrolu povrchu, musi se oxid opét bezpodmineéné odstranit otryskanim pomoci
Koroxu 250.

Keramika
Doporucuji se keramiky obvyklé na trhu, u nichz vyrobci pfedpokladaji, ze jich bude pouzito pro fasetovani
slitin z neuslechtilych kovt, jako jsou napt. VMK, Omega, Omega 900.

Zakladni hmotu vzdy nanéset ve dvou vypalech. Prvni vrstvu tenkou (tenky kovovy vypal), druhou vrstvu kryci.
Konstrukei pfed novym pokrytim vrstvou keramiky oplachnout pod tekouci vodou.

Wiron nechat po napaleni normalné ochladit. Od dlouhodobého ochlazovani je mozné upustit.
Pfedmét vyjmout z pece a pod sklem nechat ochladit na teplotu mistnosti. Dbat pokynt vyrobce keramiky.

Zavérecné prace

Viditelné kovové plochy pfepracovat nasazenymi kameny. Koroxem 50 (uslechtily korund mikro — 50 nm)
otryskat oxid, pak vn&jsi plochy leskle otryskat Perlablastem. Vyhladit zelenymi gumovymi nastroji a na to
kobalto-chromovou lestici pastou, modrou, nebo lestici pastou na drahé kovy, zelenou, vylestit.

Zaruka

Nase doporuceni tykajici se techniky pouziti, bez ohledu na to, zda byla sdélena tistn¢, pisemné nebo béhem
praktickych navodut, vychazeji z nasich vlastnich zkusenosti a pokust a mohou byt proto brana jen jako smérné
hodnoty.

Nase vyrobky podléhaji nepietrzitému dalsimu vyvoji. Proto si vyhrazujeme pravo provadét zmény konstrukce a
slozeni.

SloZeni v %

Wiron 99 Wiron NT
Ni 65 Ni61.4
Cr22.5 Cr22.9
Mo 9.5 Mo 8.8
Nb 1 Nb 3.9
Sil Fe2.5

Fe 0.5 Mn 0.4

Ce 0.5 Ti0.1

C max. 0.02

g%-ghqrcl
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