I – GW

návod k použití

Chromniklová slitina pro celolité korunky a korunky fazetované kompozitem, neobsahuje berylium ani drahé kovy. Nelze použít pro napalování keramiky.

	Složení (množství v %)
	Vlastnosti

	Ni
	63,5
	Hustota
	8,2 g / cm³

	Cr
	26
	Tvrdost dle Vickerse
 HV 10
	190

	Mo
	8
	Tavicí interval
	1200-1250°C


	Si
	1,5
	0,2-%- Mez průtažnosti (Rp0,2)
	355 MPa (N / mm2)

	Nb, Fe, Mn, C, B
	Zbylé množství
	Modul elasticity
	ca. 190000 MPa (N/mm2)

	
	
	Tažnost
	10 %

	
	
	Licí teplota
	1370°C


Pracovní postup

Modelace

Voskovou modelaci proveďte obvyklým způsobem. Vrstva vosku nesmí být tenčí než 0,35 mm. Umístěte licí kanálky pro nepřímé odlévání. Jako kanálky použijte voskový drát o průměru 3 mm pro samostatné korunky a o průměru 2,5-3 mm pro spoje mezi zásobníkem a můstkem. Pro rozsáhlejší náhrady o více než 4 zubech použijte zásobník o minimálním průměru 5 mm.

Zatmelování a lití

Pro zatmelení použijte fosfátovou zatmelovací hmotu na korunky a můstky Intervest k+b Speed (obj. č. 0935). Předehřejte zatmelovací hmotu na 850-900°C. Teplotu udržujte minimálně po dobu 30 minut. Postupujte podle pokynů k užívání licích přístrojů.

Pro slitinu I-GW použijte samostatný licí kelímek, aby nedošlo ke kontaktu s jinými slitinami. Kelímek po každém použití vyčistěte. V případě opakovaného lití použijte opískovaný starý materiál a přidejte minimálně 50 % nového materiálu.

Při indukčním tavení začněte lití ihned po rozpadnutí ingotů a prasknutí oxidové vrstvy. Při tavení otevřeným plamenem dbejte na rovnoměrné a šetrné zahřívání ingotů. S litím začněte, až se začne tavenina chvět. Nechte pomalu vychladnout na pokojovou teplotu a vyjměte z kyvety.

Dokončení

Pomocí Interaloxu 250 μm opískujte povrch konstrukce, opracujte a vyleštěte nástroji určenými pro niklové slitiny. Nakonec použijte univerzální lešticí pastu (obj. č. 460) na leštění Co-Cr-Mo a vyleštěte do vysokého lesku.Vyleštěný povrch vyčistěte párou nebo vroucí vodou.

Pájení a svařování

Před vypálením konstrukce proveďte pájení pomocí pájky určené pro daný kov (obj. č. 0495 Intersolder) a spájecí pasty pro pájení za vysokých teplot (obj. č. 0496 Interflux). Pro svařování laserem použijte drát určený pro daný kov (obj. č. 0497 I Weld).

Bezpečnostní pokyny

Prach z kovových slitin je nebezpečný! Použijte odsávání. Může způsobit alergické reakce u osob hypersensitivních na kovy obsažené ve slitině.

Reaktivita

V případě okluzního či blízkého kontaktu s jinou slitinou dochází jen velmi zřídka k elektrochemickým reakcím.
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