Starbond CoS 

Naudojimo instrukcija

Starbond CoS yra Cobalto-Cromo-Molibdeno lydinys, skirtas karūnėlių ir tiltų gamybai, kai apdailai naudojama keramika arba plastika. Starbond CoS pasižymi geru sukibimu su keramika, optimalias fizikiniais dydžiais, turi platų panaudojimo spektrą. Darbas su Starbond CoS yra paprastas, nesidaro problemų.

1.Modeliavimas

Karūnėlių sieneles išmodeliuokite ne ploniau nei 0,4 mm, taip kad, po apdorojimo sienelių storis būtų mažiausiai 0,3 mm. Karūnėles ir tarpines dalis sustatykite pagal anatominę dantų formą, kad galima būtų uždėti vienodą keramikos sluoksnį. Venkite aštrių kraštų, nišų ir neigiamų kampų. Užkepant su plastiku, sienelių storis taip pat turi būti 0,3mm. Naudokite retencinius perlus. 

2. Štiftavimas ir pakavimas 

Tiltams rekomenduojame naudoti siją. Ant vaškinio kalpokėlio 45ºC  kampu palatinaliai arba lingualiai pritvirtinkite 2–5mm ilgio ir 3,5 mm skersmens liejimo kanalus. Kiekvienam tilto nariui dedamas vienas liejimo kanalas, didelėms moliarų karūnėlėms po 2. Liejimo kanalai tvirtnami ant storiausių modelio vietų ir sujungiami 5mm skersmens skersiniu kanalu. 

 Pavieniam štiftavimui reikalingi liejimo kanalai, kurių skersmuo 4mm. Didesniems liejiniams reikalingi storesni liejimo kanalai. 

3. Liejimas 

Liejimui reikalinga Starbond CoS kiekį gausite padauginę modelio vaškinės konstrukcijos svorį su Starbond CoS tankiu 8,8. Starbond CoS lydinio gabalėlis sveria apie 6,3 gramus. 

Liejimas su indukciniu pospaudiminiu vakuuminiu įrengimu. 

Lydymui ir liejimui geriausiai tinka induktyviai kaitinami pospaudiminiai vakuuminiai įrengimai CL–IG ir CL-I95. Kai vyksta pirminis lydymas, gabalėliai išlydomi , kol lydymo šešėlis dar dengia nors ¼ paskutinio gabalėlio, kyšančio iš lydomo paviršiaus. Lydymo procesas nutraukiamas ir, spaudimui grįžus į pirminę stadiją, atidaroma kamera. Po to įdedama liejimo forma ir įjungiamas  pagrindinis lydymas. Liejimo programa įjungiama, praėjus aštuonioms sekundėms po to, kai dingsta šešėlis. 

Liejimas su varikliu varoma centrifūga ir lydymas su atvira liepsna

Uždekite dujų mišinį – acetileną ir deguonį. Atsukite pilnai abu ventilius ir, mažindami acetileno tėkmę, liepsną nustatykite taip, kad mėlynas 3mm ilgio konusas būtų matomas ant liepsnos angų. Liepsnos spaudimo dydžiai: acetilenas = 0,7bar, deguonis = 1,9bar. Su šiais dydžiais gaunama neutrali liepsna, reikalinga Heraenium P lydymui. Įdėkite Heraenium P liejimo žiedą į pakaitintą lydymo tigelį. Degiklį laikykite 40mm atstumu nuo viršutinio tigelio krašto. Sukamaisiais judesiais vienodai įkaitinkite gabalėlius, kol jie subėgs į vieną lydinį. Kai tai įvyksta, įjungiama centrifūga. 

Po liejimo žiedus atvėsinkite ore. Liejinius atsargiai išimkite iš žiedo. Atsargiai pašalinkite pakavimo mases. Smėliuokite su aliuminio oksidu ( 110–125µm). 

4. Apdirbimas ir padengimas 

Padengimas keramika

Apdorokite išlietus karkasus aštriomis kietmetalio frezomis ir keramika sujungtais akmenimis be aukšto spaudimo tik viena kryptimi. Naudokite dulkių nusiurbimą. Nepoliruokite užkepamų paviršių su guminiais polyrais. Venkite aštrių kampų, nišų ir neigiamų kampų. Naudokitės keramikos gamintojų nurodyta darbo instrukcija. 

Paviršių nusmėliuokite aliuminio oksidu ( 90–125µm) ir nupūskite garais arba pavirinkite destiliuotame vandenyje. Oksiduokite 5min 960ºC. Oksido sluoksnis turi įgyti vienodą spalvą. Smėliuokite aliuminio oksidu (110–125µm) vienkartinio smėliavimo įrengime ir nupūskite garais arba nuplaukite karštu destiliuotu vandeniu. 

Padengimas plastika

Plastika denkite pagal gamintojo nurodymus. 

5. Litavimas

 Prieš kepimą 

Starbond CoS karkasus galima lituoti benikeliniai lydmetaliais. Litavimo plyšys negali būti didesnis nei 0,2 mm. Lituojamų  paviršių vidinės pusės turi būti lygiagrečios, blizgančios, t.y. švarios. Kiek įmanoma mažesnę lituojamą vietą iš pradžių tolygiai pakaitinkite ir rūpestingai išdžiovinkite. Rekomenduojama nedidelė litavimo degiklio liepsna. 

Po kepimo ( rekomenduojama litavimas krosnyje)

Po kepimo galima lituoti su lydmetaliu Stahlgold 750. Lituojamą vietą plonai padenkite fliusu ir stebėkite, kad fliusas nesiliestų su keramika. 

6. Pakartotinis liejimas 

Darant apdailą su keramika, rekomenduojama naudoti tik naują lydinį. Kiekvienas lydinio nešvarumas gali pakenkti keramikos sukibimui. Plastikui ir lietoms karūnėlėms galima naudoti Starbond CoS kraterius, jei ant jų nėra oksidų ir įpakavimo masių likučių. Starbond CoS atitinkamai pagal svorio dalis galima naudoti maišant santykiu 1 :1 seną su nauju. Tačiau liejimo kanalai turi būti išmesti. 

7. Techniniai duomenys

	Kietumas po liejimo
	
	Kietumas po kepimo
	Lydmetaliai

	295 HV 
	
	330 HV 10
	Stahlgold lydmetalis 750

	Elastingumo modulis
	0,2% įtempimo riba
	Atsparumas tempimui
	Tempimas iki trūkimo

	200,000 N/mm2
	650 N/mm2
	910 N/mm2
	8%


	Tankis
	Lydimosi intervalas ºC
	Liejimo temperatūra ºC
	Terminio išsiplėtimo koef. 25-500 ºC
	Terminio išsiplėtimo koef. 20-600 ºC

	8,8 g/cm2
	1305-1400
	1550, 8s kai dingsta šešėlis
	13,8 µm/m/K
	14,0 µm/m/K

	Kepimas su oksidu
	Lydymo tigelis
	Pakavimo masė
	Liejimo formos pakaitinimas
	

	960 ºC 5 min
	Keramikinis
	Turinti fosfato
	950ºC-1000ºC
	


Cheminė sudėtis

	Co
	Cr
	Mo
	Mn
	Si
	W
	Kiti

	59,0
	25,0
	3,5
	0,8
	1,0
	9,5
	N


Kontraindikacijos: esant jautrumui (alergijai) lydinio sudedamosioms dalims

Šalutinis poveikis: aprašyti retai pasitaikantys atvejai, kai atsiranda jautrumo reakcijos (alergijos) arba elektrochemijos sąlygoti vietiniai negalavimai.

Sąveika su kitais lydiniais: esanta aproksimaliam arba antaginistiniam kontaktui su protezu, pagamintu iš nepanašios rūšies lydinių, gali pasireikšti galvaniniai efektai.

