Duceralloy LFC

Duceralloy LFC – чрезвычайно стабильный к коррозии кобальто-хромовый стоматологический сплав под облицовку керамикой. Облицовывается стоматологическими керамическими массами Duceragold® und Duceragold Kiss, КТР которых составляет 16,8 µm/m·K (25–600 °C).

Технические данные:

Состав: Co 32,7%; Cr 30,3%; Mo 5,0%; Mn 1,3%; Fe 29,2%; Si 0,9%; N 0,3%; C 0,3%.
Твердость по Виккерсу: 340 HV
0,2%-граница растяжения: 690 MПa
устойчивость на растяжение: 860 MПa
модуль эластичности: 200 ГПa
растяжение на разрыв: 6%

плотность: 8,0 г/cм3

точка солидуса: 1250 °C
точка ликвидуса: 1350 °C
КТР: (25 – 500 °C) 15,9 µм/м·K
(25 – 600 °C) 16,1 µм/м·K
Рекомендации по работе

мoделирование

Перед моделированием штампики покрываются специальным лаком для штампиков. Форма коронки оформляется в уменьшенной форме зуба. При моделировании необходимо избегать острых краев, которые в последствии могут привести к трещинам в облицовочной керамике. При металлокерамических работах в целях создания механической стабильности толщина стенок коронки должна быть не менее 0,4 мм.
Штифтование 
Для мостов используется балочная конструкция; при штифтовании единичной коронки  необходимо использовать литьевой канал диаметром 3-4 мм. 
При балочном штифтовании размеры литьевых каналов выбираются следующим образом:

литьевой канал от литьевого конуса 
Ø    3-4 мм

поперечный литьевой канал (балка) 
Ø    4-5 мм

соединение с коронкой


Ø    3 – 3,5 мм 
5 мм длина

Паковка

Можно использовать любую, подходящую для высокотемпературного сплава паковочную массу на основе фосфатов, не содержащую графита, (например Optivest/Optivest-avanti). Если Вы работаете с металлическими муфельными кольцами, то необходимо использовать вкладки для муфеля соответствующего размера, при необходимости многослойные. 
Паковка выполняется в соответствии с рекомендациями соответствующего производителя паковочных масс.
Предварительный прогрев/выпаривание воска
При 3000С и 9000С в зависимости от размера литьевой кюветы:

Литьевая кювета 1 х 20 минут

Литьевая кювета 3 х 30 минут

Литьевая кювета 6 х 45 минут

Литьевая кювета 9 х 60 минут

Необходимое количество металла

Необходимое для литья количество металла рассчитывается по следующей формуле:

„вес восковой модели x плотность сплава (8,0 г/см³ ) + ок. 10 г“
Технология плавления

Duceralloy LFC может расплавляться как высокочастотным (индукционным) методом, так и с использованием открытого пламени.
Индукция

Процесс литья запускается через 3-5 секунд после полного расплавления сплава.

Литье открытым пламенем

Duceralloy LFC расплавляется горелкой, которая равномерно распределяет необходимую для плавления температуру. Горелка устанавливается на максимальную мощность. 
Соблюдайте инструкцию производителя горелки.
При полном расплавлении кубиков сплава создается оксидная пленка, расплав нагревается до тех пор, пока металл под оксидным слоем не начинает видимо двигаться под давлением пламени. После этого через 3-5 секунд запускается процесс литья.
Важно: Оксидная пленка не должна рваться – из-за этого метал становиться хрупким!
Внимание! Не использовать порошок для плавления.

Материал для тиглей

Для литья Duceralloy LFC необходимо использовать только керамические тигли для плавления. Перед литьем тигель прогревается без металла в печи.

Обработка

Для обработки подходят твердосплавные фрезы. Нельзя использовать алмазные инструменты. В любом случае нужно следить за тем, чтобы использовались острые инструменты. Необходимо придерживаться принципиального правила – обработка должна выполняться на максимально возможной скорости при минимальном давлении. Допустимая минимальная толщина стенок Duceralloy LFC должна быть не менее 0,3 мм. 

Keрамическая облицовка

После удаления паковочной массы каркас обрабатывается в пескоструйной установке оксидом алюминия Al2O3 (250 µм) при давлении 3-4 бар. Таким образом, создается шероховатость каркаса.

Нанесение и обжиг керамики осуществляется в соответствии с инструкцией по работе с выбранной керамической массой. Подходящими керамическими массами являются исключительно Duceragold и Duceragold Kiss.

Oксидный обжиг и обжиг опака
Принципиальной необходимости для оксидирования нет.

Обжиг опака выполняется при температуре 800 °C. Рекомендации по другим обжигам следует брать из инструкций по работе с керамикой Duceragold или Duceragold Kiss.

Охлаждение после обжига

Используя Duceralloy LFC, нет необходимости в томлении или замедленном охлаждении. 

Полирование

Для уменьшения окисления тех участков каркаса, которые не идут под облицовку  керамикой, их следует отполировать перед керамическим обжигом. 
После обжига поверхность сплава полируется резиновым полировальным инструментом до матового блеска, после этого полировальной или алмазной пастой для яркого блеска. За счет полирования повышается устойчивость металлической поверхности к коррозии. За счет этого сокращается высвобождение компонентов сплава, и тем самым улучшается биологическая совместимость сплава. 

Остатки полировального средства удаляются с помощью обработки каркаса в пароструйной установке или ультразвуковой ванне.

Удаление оксидов с внутренней поверхности коронок настоятельным образом рекомендуется осуществлять с помощью пескоструйного средства ок. 110 µм. 

Пайка

Припой перед обжигом:
Degudent® Lot G1 (1030 °C)



флюс:
Oxynon

Повторное использование материала 

Не использовать вторично литьевой конус  Duceralloy LFC.

Побочные действия

Возможны аллергические реакции на содержащиеся в сплаве металлы, а также связанные с электрохимическими особенностями неприятные ощущения.

Систематические побочные действия на содержащиеся в сплаве металлы встречаются в единичных случаях.

Перекрестные действия
Избегать окклюзионные и аппроксимальные контактные точки между различными сплавами.

Противопоказания
Не использовать при доказанной аллергии на содержащиеся в сплаве металлы. Только для стоматологического использования. Держать в закрытом и недоступном для детей месте.

Указания по технике безопасности

Duceralloy LFC содержит кобальт и хром. Для данных материалов существуют максимально допустимые концентрации на рабочем месте.

Обработка вращающимися инструментами производиться только при включенной вытяжке. Кроме того, рекомендуется ношение защищающих дыхательные пути и лицо масок. 
Если есть доказанная аллергия к входящим в сплав компонентам необходимо отказаться от его использования или обработки.
Оптовая и розничная продажа:

ООО “КОЛЕЧКО”, 129090 Москва, Б.Сухаревская пл., 5/1

Тел./факс: 627-05-63, 208-77-43, 632-9691

www.kolechko.ru
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