[image: image1.png]NMESNA




PRODUZIONE LEGHE A BASE DI COBALTO
MAGNUM CERAMIC Co
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	Composizione chimica percentuale (m/m) Zusammensetzung - Composition - Composition - Composición

	Co
	64

	Cr
	21

	W
	6

	Mo
	6

	Altri - Sonstige - Other
Divers - Otros
	C, Si, Fe, Mn


	Proprietà fisiche e meccaniche — Physikalische und mechanische Eigenschaften Physical and mechanical features — Caractéristiques mécaniques et physiques Características mecánicas y físicas

	Temperatura di solidus-liquidus
Schmelzpunktbereich
Solidus-liquidus temperature Temperature de solidus-liquidus Temperatura en sólido-líquido
	1309 ÷ 1417 °C

	Coefficiente di espansione termica Wärmeausdehnungskoeffizient Thermal expansion coefficient Coefficient d’expansion
Coeficiente térmico de expansión
	(25 ÷ 500 °C)    (25 ÷ 600 °C)
14,1  x 10-6  K-1     14,6  x 10-6  K-1

	Densità - Dichte - Density - Densité - Densidad
	8,4 g/cm3

	Allungamento percentuale a rottura - Dehnung Percentage elongation after fracture Allongement  - Dilatación
	10%

	Carico unitario di snervamento  - Dehngrenze Yield load strength (Rp0.2)  - Limite elastique Carga de dilatación
	570 MPa

	Modulo di elasticità - Elastizitätmodul Modulus of elasticity - Module d’élasticité Módulo de elasticidad
	194 GPa

	Durezza Vickers - Vickershärte - Vickers hardness
Dureté Vickers  - Solidez Vickers
	286HV10

	Colore - Farbe - Colour - Couleur - Color
	Bianco - Weiss - White
Blanc - Blanco


I
MAGNUM CERAMIC Co ha superato il test di citotossicità in conformità alla
norma ISO 10993-5. MAGNUM CERAMIC Co è caratterizzato da un’elevata fluidità, che consente di ottenere fusioni di spessore molto ridotto, fino a due decimi di millimetro, da una struttura molecolare che assicura l’ottenimento di superfici lisce e compatte con ridotta formazione di ossido anche in occasio- ne di ripetuti e prolungati passaggi in forno, e da un coefficiente di espansio- ne termica ideale per tutte le ceramiche dell’ultima generazione. In particola- re  abbiamo  ottenuto  risultati  ottimali  utilizzando  KOOS-metic  della  Koos, Vision  Ceramic  e  Vision  Esthetic  della  servo-Dental,  e  PFM  VITA Omega della Vita.
La lega MAGNUM CERAMIC Co viene fornita anche in placche per lavora- zioni meccaniche.
Modellazione:


CONSIGLI PER L’USO
Per evitare la formazione di bolle e cricche, evitare cavità, angoli acuti e impu- rità. Lo spessore delle pareti in cera deve essere 0,5 mm, in modo che al ter- mine della lavorazione lo spessore delle pareti metalliche raggiunga almeno
0,3 mm. Realizzare i passaggi dalla ceramica al metallo con modanature. Come asta di raffreddamento inserire un filo di cera di ø 0,8 mm nei membri intermedi.
Canali di colata:
Ponti: la lunghezza del collegamento deve riflettere il ø delle traverse:
- Canali dalla materozza alle traverse: ø 3,5 - 4 mm
- Traverse: ø 3,5 - 4 mm
- Collegamento delle traverse alla corona: ø 2,5 mm; lunghezza min. 3,5 mm Corone  singole: possono essere spinate direttamente; il canale di colata dipende dalla grandezza dell’oggetto; vi consigliamo canali di colata roton-
di: ø 3,0 mm - 4,0 mm.
Colata:
Fondere MAGNUM CERAMIC Co in crogioli ceramici preriscaldati utilizzati solo  per  questa  lega.  Non  fare  la  glasatura  e  non  utilizzare  pellets. Raggiungere la temperatura di 850°-950°C; la permanenza nel forno di pre- riscaldo varia in funzione delle caratteristiche del rivestimento. Accertarsi che gli oggetti da fondere si trovino al di fuori del centro della muffola. La quantità di lega da fondere dipende da: peso della cera del modello comprese le spine
x peso specifico del metallo.
- Impianti fusori ad alte frequenze: dopo che anche gli ultimi lingottini si saran- no disfatti nel crogiolo ceramico preriscaldato e dopo che l‘ombra dell‘incan- descenza sarà scomparsa, dar immediatamente avvio al processo di colata. Non utilizzare flux.
- Fusione a cannello: depositare i lingottini nel crogiolo ceramico preriscalda- to e riscaldarli uniformemente con movimenti circolari. Quando i lingottini si saranno sciolti, azionare la centrifuga. Si posssono utilizzare solo cannelli multifiamma. Non utilizzare flux.
Valori indicativi per la regolazione della fiamma:
- Acetilene 0,4 bar / Ossigeno 2 bar
- Propano 0,2 bar / Ossigeno 2 bar
- Pressione conduttrice metano / Ossigeno 2 bar
Un sovrariscaldamento del materiale fuso potrebbe causare cavità da ritiro, microporosità e la formazione di una struttura granulare grossa e determina- re la rottura di un ponte o crepe nella ceramica.
Lavorazione:
Lasciar raffreddare il cilindro a temperatura ambiente, togliere il rivestimento e sabbiare con ossido di alluminio da 110 a 250 µm ad una pressione di 3-4 bar. Continuare la lavorazione utilizzando frese per il metallo duro. Dopo aver lavorato il manufatto, sabbiatelo con materiale per sabbiatura a perdere in ossido di alluminio da 110 a 150 µm con una pressione max. di 3-4 bar e suc- cessivamente  vaporizzare.  Dopo  la  pulizia  il  manufatto  non  dovrebbe  più essere toccato e andrebbe maneggiato solo con pinze emostatiche. Ossidazione:
Cuocere per 5 min. a 950°-980°C (10°C al di sopra della cottura del materia- le di fondo). Dopo la cottura sabbiare nuovamente ed accuratamente lo stra- to di ossido utilizzando come materiale monouso ossido di alluminio da 110 a 150 µm con una pressione di 2,5-3 bar. Poi vaporizzare. Se il manufatto ha una superficie uniformemente grigia, allora si può applicare e cuocere la cera- mica secondo le istruzioni del suo produttore.
Ceramizzazione:
Si possono utilizzare le ceramiche comunemente in commercio per leghe CoCr; per la lavorazione valgono le indicazioni del produttore di ceramica. Riutilizzazione di materozze:
I migliori risultati si ottengono con l’uso di MAGNUM CERAMIC Co puro; è tuttavia possibile utilizzare una sola volta le materozze a condizione che si aggiunga la stessa quantità di metallo nuovo e che il tutto provenga da uno stesso lotto.
Saldatura:
Per la saldatura si consiglia di utilizzare la nostra lega MAGNUM SALDATU- RA Co.
AVVERTENZE E PRECAUZIONI
1)  Le leghe al Cobalto-Cromo possono raramente produrre dermatiti da con- tatto su soggetti sensibilizzati. Si consiglia una prova di contatto (Patch test).
2)  Verificare  prima  dell’applicazione  della  protesi  se  esistono  altri  impianti metallici nella cavità orale del paziente. In presenza di metalli diversi può prodursi un effetto “pila”.
3)  Le polveri di metallo e i fumi sono pericolosi per la salute. Durante la fusio- ne e la lucidatura utilizzare un sistema di aspirazione adeguato.
4)  Ciascuna nostra fornitura è identificata da un numero di lotto. Al fine di completare la rintracciabilità si raccomanda di riportare questo numero sulla scheda.
D
MAGNUM CERAMIC Co hat den Zytotoxizitätstest nach der ISO 10993-5
bestanden. MAGNUM CERAMIC Co ist durch eine hohe Fließfähigkeit cha- rakterisiert und erlaubt dünnwändigste Gußstücke bis zwei Zehntelmillimeter. Die Molekolarstruktur ermöglicht glatte, feste Spiegelflächen mit geringster Oxidbildung  auch  nach  längeren  wiederholten  Ofenbehandlungen.  Der Wärmeausdehnungskoeffizient  ist  ideal  für  alle  Keramiken  der  letzten Generation. Insbesondere haben wir ausgezeichnete Ergebnisse mit KOOS- metic von Koos, mit Vision Ceramic und Vision Esthetic von Servo-Dental, und mit PFM VITA Omega von Vita erreicht.
Die   Legierung   MAGNUM   CERAMIC   Co   kann   auch   in   Platten   für
Maschinenbearbeitung geliefert werden.
Modellieren:

DATENBLATT
Um Blasen- und Rißbildung zu ersparen, sollen Lunkern, scharfe Kanten und
Verunreinigungen vermeidet werden.
Die Wandstärke sollten in Wachs 0,5 mm betragen, so dass die Wandstärke in Metall nach dem Ausarbeiten mindestens 0,3 mm beträgt. Übergängen von Keramik zu Metall sollen stufenweise sein.
Als Kühlrippen stecken Sie ein ø 0,8 mm Wachsdraht in Mittenteilen.
Gusskanäle:
Brücken: die Verbindungslänge soll dem ø des Balkens entsprechen
- Gusskanäle vom Kegel zum Balken: ø 3,5 - 4 mm
- Balken: ø 3,5 - 4 mm
- Verbindung vom Balken zur Krone: ø 2,5 mm; Länge mind. 3,5 mm Einzelkronen: können direkt angestift werden. Je nach Grösse des Objektes müssen die Gusskanäle angefertigt werden; wir empfehlen aber runde Gusskanäle: ø 3,0 mm - 4,0 mm
Giessen:
Schmelzen Sie MAGNUM CERAMIC Co in vorgewärmten Keramiktiegeln, die  Sie  nur  für  diese  Legierung  benutzen.  Keine  Glasur  durchführen,  und keine Druckeinbettung anwenden.
Erreichen Sie die Temperatur von 850°-950°C; Haltezeit im vorgewärmten Ofen hängt von der verwendeten Einbettung an. Achten Sie darauf, dass die Lage der Gussobjekte außerhalb des Muffelzentrums sein muss.
Die  Metallmenge  ergibt  sich  aus  Wachsgewicht  (inklusive  Anstiftung)  x
Metalldichte.
-  Hochfrequenzgießanlagen:  nach  dem  Zusammenfallen  des  letzten Gusswürfels  im  vorgewärmten  Keramiktiegel  und  nach  Auflösung  des Glutschattens sofort Gussprozess auslösen. Kein Flussmittel verwenden.
- Schmelzen mit der Flamme: Gusswürfel in den vorgewärmten Keramiktiegel legen  und  mit  kreisender  Bewegungen  gleichmässig  erhitzen.  Wenn  die Gusswürfel zusammengeflossen sind, Schleuder auslösen. Kein Flussmittel verwenden.
Richwerte Flammeneinstellung:
- Acetylen 0,4 bar / Sauerstoff 2 bar
- Propan 0,2 bar / Sauerstoff 2 bar
- Leitungsdruck Erdgas / Sauerstoff 2 bar
Eine  Überhitzung  der  Schmelze  kann  zu  Lunkern,  Mikroporositäten  und Grobkornbildung führen, und das Brechen einer Brücke oder Sprüngen in Verblendkeramik verursachen.
Verarbeitungsanleitung:
Das  Gerüst  bei  Raumtemperatur  kühlen  lassen.  Nach  dem Ausbetten  mit Aluminiumoxid   110   bis   250   µm   bei   3-4   bar   Druck   abstrahlen. Weiterbearbeiten mit HM-Fräser.
Nach  dem  Ausbearbeitung  des  Gerüstes,  es  wird  mit  Einwegstrahlmittel Aluminiumoxid 110 bis 150 µm bei maximal 3-4 bar Druck abgestrahlt und anschließend abgedampft.
Nach dem Reinigen darf das Gerüst nicht mehr berührt und nur noch mit der
Arterienklemme gehalten werden.
Oxidbrand:
5 min. unter Vacuum 950°-980°C (10°C oberhalb des Grundmassebrandes)
brennen.
Nach   dem   Brand   wird   die   Oxidschicht   neu   und   genau   mit   einen Einwegstrahlgerät  mit Aluminumoxid  110  bis  150  µm  bei  2,5-3  bar  Druck abgestrahlt, und anschließend abgedampft.
Hat das Gerüst eine gleichmässige graue Oberfläche, kann die Keramik nach
Anweisung ihres Herstellers aufgebrannt werden.
Keramische Verblendung:
Es können alle handelsüblichen Aufbrennkeramiken für CoCr Legierungen verwendet  werden;  für  die  Verarbeitung  gelten  die  Vorschriften  der Keramikhertellers.
Wiedervergießbarkeit von Gußkegeln:
Beste Ereignisse kann man mit reinem MAGNUM CERAMIC Co erreichen. Sollten Gußkegel allerdings verwendet werden, dann nur unter Zugabe der gleichen Menge von Neumetall. Alt- und Neumetall sollen aus der gleichen Charge stammen.
Löten und Schweissen:
Für das Löten und Schweissen empfehlen wir unser MAGNUM SALDATURA Co.
SICHERHEITSHINWEISE
1)  Selten  können  Hautreizungen  bei  sensiblen  Personen  bei  Kobaltbasis
Legierungen entstehen. Ein Patch-Test ist dann empfohlen.
2)  Auf die Anwesenheit anderer Metallimplantate in der Mundhöhle muss vor dem Einsetzen der Zahnprothese geachtet werden. Verschiedene Metalle können den sogenannten “Batterie Effekt” auslösen.
3)  Metallstaub und Rauch sind gesundheitsschädlich. Beim Schmelzen und
Abstrahlen eine passende Absaugungsystem benutzen.
4)  Jede  Charge  wird  von  uns  mit  einer  Chargennummer  ausgeliefert. Vermerken Sie diese Nummer in der Dokumentation jedes Patientes, um ihre Nachvollziehbarkeit vervollzuständigen.
GB
MAGNUM CERAMIC Co has passed the cytotoxicity test according to the
norm ISO 10993-5. MAGNUM CERAMIC Co is distinguished by an outstan- ding fluidity, which grants to fill even the thinnest details of the frame, down to two tenth of millimetre. Its molecular structure allows you to obtain smooth,
compact surfaces with little oxide formation even after repeated oven treat- ment. Its thermal expansion coefficient is ideal for every ceramic of the latest generation. In particular we obtained excellent results with KOOS-metic by Koos,  with  Vision  Ceramic  and  Vision  Esthetic  by  Servo-Dental,  and  with PFM VITA Omega by Vita.
The alloy MAGNUM CERAMIC Co is also supplied in plates for mechanical manufacturing.
Moulding:


DATA SHEETS
To  avert  shrinkage  blisters  and  cracks  avoid  hollows,  sudden  elbows  and impurities.
Wax walls should be 0,5 mm thick, so that after manufacturing process metal wall thickness is at least 0,3 mm. Transitions from ceramic to metal should be realised with gradual passages.
As cooling fins fix wax threads of ø 0,8 mm in central parts.
Casting Sprues:
Bridges: joining length should match beams ø
- Connections between muffles and beams: ø 3,5 - 4 mm
- Beams: ø 3,5 - 4 mm
- Connections between beams and crown: ø 2,5 mm; min. length 3,5 mm Single crowns: they can be directly sprued, casting sprue depends on object dimensions; we suggest round casting sprues: ø 3,0 mm - 4,0 mm Casting:
Melt MAGNUM CERAMIC Co in pre-heated crucibles used for this alloy only. Do not glaze and do not use pellets.
Reach a temperature of 850°-950°C; maintenance time in pre-heated oven depends on investment characteristics. Check that objects to be melted are outside the middle of the muffle.
Alloy quantity depends on: wax framework weight with sprues x metal speci- fic weight.
- High-frequency  melting  equipments: when last ingots have melted in the pre-heated ceramic crucible and incandescence shadow has disappeared, start melting process immediately. Do not use any flux.
 - Open-flame  melting: place ingots in the pre-heated ceramic crucible and heat them evenly with circular movements. When ingots have melted, start centrifugal unit. Use multi-flame welding torches only. Do not use any flux. Sample values for flame regulation:
Acetylene 0,4 bar / Oxygen 2 bar
Propane 0,2 bar / Oxygen 2 bar
Leading pressure methane / Oxygen 2 bar
Overheating the melted material could cause shrinking hollows, microporosity and building of a coarse-grained structure, and cause bridges to break or ceramic investments to crack.
Manufacturing:
Let the framework cool down at room temperature, remove the investment and sandblast with aluminium oxide 100 to 250 µm at a pressure of 3-4 bar. Continue manufacturing process using fraises for hard metal.
The worked framework has to be sandblasted with disposable equipment in aluminium oxide of 110 to 150 µm at a max. pressure of 3-4 bar and then steamed.
After cleaning, the framework should not be touched anymore and should be held with haemostatic forceps only.
Oxide firing:
Fire for 5 min. at 950°-980°C (10°C more than back-ground material firing temperature).
After firing, the oxide layer has to be carefully sandblasted using disposable oxide-aluminium equipment 110 to 150 µm at a pressure of 2,5-3 bar., then steam.  If  the  framework  has  a  homogeneous  grey  surface,  then  you  can apply and fire ceramic, following its manufacturer’s instructions.
Ceramic investment:
It is possible to use all ceramics normally available on the market for CoCr alloys. Apply manufacturing instructions of the ceramic producer.
Re-use of sprues and cones:
The  best  results  are  obtained  with  pure  MAGNUM  CERAMIC  Co.  It  is nonetheless possible to re-use sprues and cones only once, given that new metal coming from the same lot is added in equal quantity.
Welding:
We suggest our MAGNUM SALDATURA Co to weld.
SAFETY INSTRUCTIONS
1)  Cobalt-Chrome-based  alloys  can  seldom  cause  dermatitis  on  sensitive subjects. A Patch-Test is thus advisable.
2) Before prosthesis application verify if other metal implants are in patient’s oral cavity. Coexistence of different metals can cause a “pile” effect.
3) Metal dusts and smoke are dangerous for health. Use exhaust fans while casting and sandblasting.
4) We identify every batch with a number. We recommend to write it down in patient’s file to allow its complete traceability.
F
MAGNUM CERAMIC Co a passe le test de cytotoxicité conduit en conformité
de la norme ISO 10993-5. MAGNUM CERAMIC Co est caractérisé par une fluidité  excellente  qui  permet  d’obtenir  des  coulées  d’une  épaisseur  très réduite, jusqu’à deux dixièmes de millimètre. Sa structure moléculaire garan- tit l’obtention de surfaces lisses, compactes, et une formation d’oxyde limitée, même dans l’occasion de traitements thermiques répétitifs et prolongés. Son coefficient de dilatation s’adapte parfaitement à toute céramique de la der- nière génération. On a obtenu des résultats optimaux surtout en KOOS-metic de Koos, Vision Ceramic et Vision Esthetic de Servo-Dental, et PFM VITA Omega de Vita.
L’alliage MAGNUM CERAMIC Co est fourni également en plaques pour le travail mécanique.
Modelage:


CONSEILS POUR L’EMPLOI
Afin d’éviter la formation de bulles et de craquements, éviter les cavités, les changements de direction brusques et les impuretés. L’épaisseur des parois en cire doit être de 0,5mm, de façon à ce qu’à la fin du travail, l’épaisseur des parois métalliques atteigne au moins 0,3 mm. Réaliser les passages de la céramique au métal avec moulures. Comme tige de refroidissement, insérer un fil de cire ø 0,8 mm dans les membres intermédiaires.
Canaux de coulée:
Ponts: la longueur de l’assemblage doit refléter le ø des traverses:
- Canaux de la masselotte aux la traverses: ø 3,5 - 4 mm
- Traverse: ø 3,5 - 4 mm
- Assemblage des traverses à la couronne: ø 2,5 mm: longueur min. 3,5 mm Couronnes simples: elles peuvent être assemblées directement; le canal de coulée dépend de la grandeur de l’objet; nous vous conseillons des canaux de coulée ronds: ø 3,5 - 4 mm
Coulée:
Fondre MAGNUM CERAMIC Co dans les creusets céramiques préchauffés, utilisés seulement pour cet alliage. Ne pas effectuer le glaçage et ne pas uti- liser des pellets. Atteindre la température de 850°-950°; la constance de pré- chauffage du four varie selon les caractéristiques du revêtement. S’assurer que les objets à fondre se trouvent hors du centre de la moufle. La quantité d’alliage à fondre dépend du poids de la cire du modèle, y compris les gou- pilles, par poids spécifique du métal.
-  Installations de fonte à haute fréquence: après avoir défait les derniers lin- gots dans le creuset céramique préchauffé et après que l’ombre de l’incan- descence ait disparu, faire immédiatement démarrer le procédé de coulée. Ne pas utiliser le flux.
- Fusion  à  chalumeau: déposer les lingots dans le creuset céramique pré- chauffé  et  les  réchauffer  uniformément  avec  des  mouvements  circulaires. Quand les lingots auront fondu, actionner la centrifugeuse. On peut utiliser seulement un chalumeau multi flamme. Ne pas utiliser le flux.
Valeurs indicatives pour le réglade de la flamme:
- Acétylène 0,4 bar / Oxygène 2 bar
- Propane 0,2 bar / Oxygène 2 bar
- Pression conductrice méthane / Oxygène 2 bar
Un surchauffement du matériel fondu pourrait causer des cavités au retrait, ainsi que des microporosités et la formation d’une structure granulaire gros- se, et provoquer la rupture d’un pont et des fissures dans la céramique. Travail:
Laisser refroidir le cylindre à température ambiante, enlever le revêtement et sabler avec de l’oxyde d’aluminium de 110 à 250 µm à une pression de 3-4 bar. Continuer le travail en utilisant des fraises pour métal dur. Après avoir tra- vailler l’ouvrage, le sabler avec du matériel jetable pour sablage en oxyde d’a- luminium de 110 à 250 µm à une pression maximale de 3-4 bar et successi- vement vaporiser. Après l’avoir nettoyé, l’ouvrage ne devrait plus être touché et devra être manipulé seulement avec des pinces hémostatiques. Oxydation:
Cuire pendant 5 min. à 950°-980°C (10°C au dessus de la cuisson du maté- riel de fond). Après la cuisson, sabler soigneusement de nouveau la couche d’oxyde en utilisant comme matériel jetable l’oxyde d’aluminium de 110 à 150
µm avec une pression de 2,5-3 bar. Ensuite, vaporiser.
Si l’ouvrage a une surface uniformément grise, il est alors possible d’appli- quer et de cuire la céramique selon les instructions du fabricant. Céramisation:
On peut utiliser les céramiques généralement vendues dans le commerce pour les alliages CoCr; pour le travail, suivez les indications du fabricant de céramique.
Réutilisation des masselottes:
Les meilleurs résultats s’obtiennent en utilisant MAGNUM CERAMIC Co pur;
il est cependant possible d’utiliser une seule fois les masselottes à condition d’ajouter la même quantité de nouveau métal et que le tout provienne du même lot.
Soudure:
Pour la soudure, on conseille d’utiliser notre alliage MAGNUM SALDATURA Co.
AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS:
1)  Les alliages au cobalt/chrome peuvent rarement produire des dermatites sur les sujets sensibles. On conseille un test de contact (patch test).
2)  Vérifier avant l’application de la prothèse s’il existe d’autres installations métalliques dans la cavité orale du patient. En présence de métaux diffé- rents il peut se produire un effet « pile ».
3)  Les poussières de métal et de fumée sont dangereuses pour la santé. Pendant la fusion et le polissage, utiliser un système d’aspiration appro- prié.
4)  Toutes nos fournitures sont identifiées par un numéro de lot. Afin de com- pléter la recherche, il est recommandé de reporter ce numéro sur la fiche du patient.
E
MAGNUM  CERAMIC  Co  ha  superado  el  test  de  citotoxicidad  hecho  en
conformidad a la norma ISO 10993-5. MAGNUM CERAMIC Co se caracteri- za por una elevada fluidez, que permite obtener fusiones con espesor muy reducido, hasta dos décimos de milímetro. La estructura molecular asegura la obtención de superficies lisas y compactas, con reducida formación de óxido también en ocación de repetidos y prolongados pasajes en el horno. El coeficiente de expansión térmica es ideal para todas las cerámicas de ultima generación. Particularmente hemos obtenido resultados óptimos utilizando KOOS-metic de la Koos, Vision Ceramic y Vision Esthetic de la Servo-Dental,
y PFM VITA Omega de la Vita.
La aleación MAGNUM CERAMIC Co también se suministra en placas para elaboraciones mecánicas.
Modelado:


CONSEJOS PARA EL USO
Para evitar la formación de burbujas y fisuras evitar cavidades, aristas agu- das e impurezas. El espesor de las paredes del modelo de cera tiene que ser de 0,5 mm, de manera que al final del procesado el espesor de las paredes metálicas alcance al menos 0,3 mm. Realizar los pasos de la cerámica al metal con moldes. Como asta de enfriamiento insertar un hilo de cera de Ø
0,8 mm en los miembros intermedios.
Canales de colada:
Puentes: el largo del atache tiene que reflejar el Ø de los tramos:
- Canales de la mazarota a los tramos: Ø 3,5 - 4 mm
- Tramos: Ø 3,5 - 4 mm
- Enlace de los tramos a la corona: Ø 2,5 mm; largo min. 3,5 mm Coronas individuales: pueden ser enroscadas directamente; el canal de colada depende del tamaño del objeto; se aconsejan canales de colada redondos: Ø 3,0 mm - 4,0 mm.
Colado:
Fundir MAGNUM CERAMIC Co en crisoles cerámicos precalentados sólo utilizados  por  esta  aleación.  No  hacer  la  glaseado  y  no  utilizar  pellets. Alcanzar la temperatura de 850°-950°C; la permanencia en el horno de pre- calentamiento  varia  en  función  de  las  características  del  revestimiento. Cerciorarse que los objetos colcocados a fundir no se encuentren en el cen- tro de la manopola. La cantidad de aleación a fundir depende de: peso de la cera del modelo comprendidas las clavijas x peso específico del metal.
- Instalaciones  de  fundición  a  alta  frecuencia: después de que también los últimos  lingotes  se  hayan  deshecho  en  el  crisol  cerámico  precalentado  y después  de  que  la  sombra  de  la  incandescencia  haya  desaparecido,  dar enseguida inicio al proceso de colada. No utilizar flux.
- Fundición  con  soplete: depositar los lingotes en el crisol cerámico preca- lentado y calentarlos uniformemente con movimientos circulares. Cuando los lingotes se hayan fundido, accionar la centrifugadora. Se pueden utilizar sólo con soplete con boquilla. No utilizar flux.
Valores indicativos para la regulación de la llama:
- Acetileno 0,4 bar (Kg) / Oxígeno 2 bar (Kg)
- Propano 0,2 bar (Kg) / Oxígeno 2 bar (Kg)
- Presión conductora metano / Oxígeno 2 bar (Kg)
Un calentamiento excesivo del material fundido podría causar boquillas de metal duro sinterizado, microporosidad y la formación de una estructura gra- nulada gruesa y determinar la rotura de un puente o grietas de la cerámica. Procesado:
Dejar enfriar el cilindro a temperatura ambiente, quitar el revestimiento y are- nar con óxido de aluminio de 110 a 250 µm a una presión de 3-4 bar(Kg). Continuar el procesado utilizando fresas para metal duro. Después de haber trabajado la manufactura, limpiarlo con chorro de polvo con material para are- nación para perder en óxido de aluminio de 110 a 150 µm con una presión max. de 3-4 bar (Kg) y sucesivamente vaporizar. Después de la limpieza la manufactura ya no debería ser tocada y sólo debería ser manejada con pin- zas hemostáticas.
Oxidación:
Cocer durante 5 min. a 950°-980°C (10°C por encima de la cocción del mate- rial de fondo). Después de la cocción arenar de nuevo y esmeradamente la capa de óxido utilizando como material desechable óxido de aluminio de 110 a 150 µm con una presión de 2,5-3 bar (Kg). Luego vaporizar. Si la manu- factura tiene una superficie uniformemente gris, entonces se puede aplicar y cocer la cerámica según las instrucciones de su productor.
Aplicación cerámica:
Se pueden utilizar las cerámicas corrientemente en comercio para aleacio- nes CoCr; para la elaboración seguir las indicaciones del productor de cerá- mica.
Reutilización de mazarotas:
Los mejores resultados se consiguen con el empleo de MAGNUM CERAMIC Co puro; es, sin embargo, posible utilizar una sola vez las mazarotas a con- dición de que se añada la misma cantidad de metal nuevo y que todo se rea- lice en un mismo lote.
Soldadura:
Para la soldadura se aconseja utilizar nuestra aleación MAGNUM SALDA- TURA Co.
ADVERTENCIAS Y PRECAUCIONES
1)  Las aleaciones al Cobalto-Cromo raramente pueden producir dermatitis de contacto en sujetos sensibilizados. Se aconseja una prueba de con- tacto (Patch test).
2)  Averiguar antes de la aplicación de la prótesis si existen otros implantes metálicos en la cavidad oral del paciente. En presencia de metales dife- rentes puede ocasionarse un efecto “pila”.
3)  Los polvos de metal y los humos son peligrosos para la salud. Durante la fusión y el lustre utilizar un sistema de aspiración adecuado.
4)  Cada suministro nuestro está identificado por un número de lote. Con el objetivo de completar la identificación del producto se recomienda de indi- car este número en el expediente del paciente.
