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	MAGNUM CERAMIC Ni
	MAGNUM CERAMIC S

	Ni max
	67
	67

	Cr
	24
	24

	Mo
	9
	10
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	C, Fe
	C, Si, Fe
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	MAGNUM CERAMIC Ni
	MAGNUM CERAMIC S

	Temperatura di solidus-liquidus - Schmelzpunktbereich
Solidus-liquidus temperature  - Température de solidus-liquidus
Temperatura en sólido-líquido - Temperatura topienia-odlewania
Olvadási hőintervallum
	1244 ÷ 1349°C
	1312 ÷ 1369°C

	Coefficiente di espansione termica - Wärmeausdehnungkoeffizient
Thermal expansion coefficient - Coefficient d'expansion
Coeficiente térmico de expansión
Współczynnik rozszerzalności termicznej - Hőtágulási együttható
	(25 ÷ 500 °C)
13,9 x 10-6  K-1
(25 ÷ 600 °C)
14,6 x 10-6  K-1
	(25 ÷ 500 °C)
13,7 x 10-6  K-1
(25 ÷ 600 °C)
14,1 x 10-6  K-1

	Densità - Dichte - Density - Densité - Densidad - Gęstość - Sűrűség
	8,3 g/cm 3
	8,4 g/cm 3

	Durezza Vickers - Vickershärte  - Vickers hardness - Dureté Vickers
Solidez Vickers - Twardość Vickersa - Vickers keménység
	200 HV10
	188 HV10

	Allungamento percentuale a rottura - Dehnung
Percentage elongation at fracture - Allongement - Dilatación
Wydłużenie w procentach po zerwaniu - Szakadó nyúlás
	9 %
	9 %

	Carico unitario di snervamento - Dehngrenze - Yield load strength
Limite élastique - Carga de dilatación
Obciążenie jednostkowe płynięcia - Húzószilárdság
	380 MPa
	360 MPa

	Modulo di elasticità - Elastizitätmodul - Modulus of elasticity Module d'élasticité - Módulo de elasticidad - Moduł sprężystości Rugalmassági modulus
	197 GPa
	190 GPa

	Colore - Farbe - Colour - Couleur - Color - Kolor - Szín
	Bianco - Weiß - White Blanc - Blanco Biały - Fehér
	Bianco - Weiß - White Blanc - Blanco Biały - Fehér




I
MAGNUM CERAMIC è caratterizzato da un’elevata fluidità, che consente di ottenere fusioni di spessore molto ridotto, fino a due decimi di millimetro. La sua struttura molecolare assicura inoltre l’ottenimento di superfici lisce e compatte con ridotta for- mazione di ossido, anche in occasione di ripetuti e prolungati passaggi in forno. Il coefficiente di espansione termica si dimo- stra ideale per tutte le ceramiche dell’ultima generazione, in particolare abbiamo ottenuto risultati ottimali utilizzando Koos- metic della Koos, Vision Ceramic e Vision Esthetic della Wohlwend AG, e PFM VITA Omega della Vita.
Modellazione:


CONSIGLI PER L’USO
Per evitare la formazione di bolle e cricche evitare cavità, angoli acuti e impurità. Lo spessore delle pareti in cera deve esse- re 0,5 mm, in modo che al termine 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 bis 4 mm
- Traverse: Ø 3,5 bis 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 consiglia- mo canali di colata rotondi: Ø 3,0 mm bis 4,0 mm.
Colata:
Fondere MAGNUM CERAMIC in crogioli ceramici preriscaldati utilizzati solo per questa lega. Non fare la glasatura e non uti- lizzare pellets. Raggiungere la temperatura di 850°-950°C; la permanenza nel forno di preriscaldo 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 saranno disfatti nel crogiolo ceramico preriscaldato
e dopo che l‘ombra dell‘incandescenza sarà scomparsa, dar immediatamente avvio al processo di colata. Non utilizzare flux.
 - Fusione a cannello: depositare i lingottini nel crogiolo ceramico preriscaldato e riscaldarli uniformemente con movimenti cir- colari. Quando i lingottini si saranno sciolti, azionare la centrifuga. Si possono utilizzare solo cannelli a cipolla. Non utilizza- re 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 determinare la rottura di un ponte o crepe nella ceramica.
La lega si può lavorare in due modi diversi, riportiamo di seguito entrambi i metodi
Metodo tradizionale:
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 manu- fatto, 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 successivamente vaporizzare.
Dopo la pulizia il manufatto non dovrebbe più essere toccato e andrebbe maneggiato solo con pinze emostatiche.
Cuocere per 5 min. sottovuoto a 950°-980°C (10°C al di sopra della cottura del materiale di fondo). Dopo la cottura sabbia- re nuovamente ed accuratamente lo strato 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 ceramica secondo le istruzioni del suo produttore.
Metodo alternativo:
1)    Sgrossare la fusione con strumenti rotanti al carburo di tungsteno fino a farla calzare, poi levigare la superficie con frese diamantate sinterizzate di grana media. E’ importante eseguire questa operazione con grande oculatezza, onde evita- re di compromettere le fasi successive.
2)    Sabbiare la superficie con biossido di alluminio 75 micron a quattro atmosfere; bollire la fusione in acqua distillata in un contenitore in vetro pirex per 10 minuti ed infine vaporizzare bene.
3)    La lega non necessita obbligatoriamente di ossidazione di tipo tradizionale come già citato, consigliamo di utilizzare un comune bonding per leghe non preziose (es. Nobil-metal o Bredent).
4)    Cottura bonding:
-     Programma con vuoto salita 60°C/min
-     Inserimento vuoto a 600°C
-     Temperatura di cottura 980°C per 5 minuti
-     Raffreddamento veloce (apertura forno a circa 800°C)
Se il manufatto ha una superficie giallo paglierino, senza chiazze nerastre, procedere alla stesura di opaco.
Ceramizzazione:
Si possono utilizzare le ceramiche comunemente in commercio per leghe NiCr; per la lavorazione valgono le indicazioni del produttore di ceramica.
Riutilizzazione di Materozze:
I migliori risultati si ottengono con l’uso di MAGNUM CERAMIC puro; è tuttavia possibile utilizzare una sola volta le mate- rozze 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 SALDATURA Ni-Cr.
Smaltimento:
I residui di lavorazione devono essere smaltiti come rifiuti speciali in accordo con le direttive 91/156/CEE sui rifiuti,
91/689/CEE sui rifiuti pericolosi e 94/62/CE sugli imballaggi e sui rifiuti di imballaggio e in accordo con le norme nazionali vigenti in materia.
AVVERTENZE E PRECAUZIONI
1)    Le leghe al Nickel possono produrre dermatiti da contatto 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 pre- senza di metalli diversi può prodursi un effetto “pila”.
3)    Le polveri di metallo e i fumi sono pericolosi per la salute. Durante la fusione e la lucidatura utilizzare un sistema di aspi- razione 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 paziente.
5)    Il prodotto non necessita di particolari precauzioni di conservazione, ma dal momento che la ditta MESA mantiene la rintracciabilità del lotto per 10 anni, il prodotto deve essere utilizzato entro la data riportata sulla confezione.
D
MAGNUM CERAMIC ist durch eine hohe Fließfähigkeit charakterisiert. Sie erlaubt dünnwandigste Gussstücke bis zwei Zehntelmillimeter. Die Molekolarstruktur ermöglicht glatte, feste Spiegelflächen mit geringster Oxidbildung auch nach länge- ren 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 Wohlwend AG, und mit PFM VITA Omega von Vita erreicht.
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 bis 4 mm
- Balken: Ø 3,5 bis 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 bis 4,0 mm
Giessen:
Schmelzen Sie MAGNUM CERAMIC 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 glei- chmässig erhitzen. Wenn die Gusswürfel zusammengeflossen sind, Schleuder auslösen. Kein Flussmittel verwenden. Richtwerte 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.
Diese Legierung kann auf zwei Weisen bearbeitet werden. Hierunter stellen wir beide dar. Übliches Verfahren:
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.
5 min. unter Vakuum 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 wer- den.
Alternativverfahren:
1)    Das Gerust mit Drehgeräten Wolframkarbid bis zur Anpassung zuhauen, anschließend die Oberfläche mit gesinterten feingrobigen Diamantfräser schleifen. Achten Sie darauf, solches Verfahren sorgfältig auszuführen, um keine weitere Bearbeitung zu gefährden.
2)    Die Oberfläche mit Aluminiumdioxyd 75 µm bei 4 bar Druck abstrahlen; das Gerüst 10 min. in destilliertem Wasser in einem Pyrexglas-Gefäß kochen, und anschließend gut abdampfen.
3)    Die Legierung benötigt keinen verbindlichen üblichen Oxidbrand, wie schon erwähnt. Wir empfehlen, einen üblichen
Bonder für Nicht-Edelmetall-Legierungen (z.B. Nobil-Metal oder Bredent) zu verwenden.
4)    Bonderbrand:
-     Vakuumprogramm: Erhöhung 60°C/min.
-     Vakuum-Inbetriebsetzung bei 600°C
-     Brandtemperatur 980°C für 5 min.
-     Schnelle Abkühlung (Öffnung des Ofens bei ca. 800°C)
Hat das Gerüst eine strohgelbe Oberfläche ohne schwärzliche Flecken, kann der Pastenopacker getragen werden.
Keramische Verblendung:
Es können alle handelsüblichen Aufbrennkeramiken für NiCr Legierungen verwendet werden; für die Verarbeitung gelten die
Vorschriften der Keramikhertellers.
Wiedervergießbarkeit von Gusskegeln:
Beste Ereignisse kann man mit reinem MAGNUM CERAMIC 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 Ni-Cr.
Entsorgung:
Bearbeitungsabfälle sollen als Sondermüll nach der Richtlinie 91/156/EWG über Abfälle, der 91/689/EWG über gefährliche Abfälle und der 94/62/EWG über Verpackungen und Verpackungabfälle entsorgt werden. Recycling muss den geltenden Normen entsprechen.
SICHERHEITSHINWEISE
1)    Bei sensiblen Personen können Hautreizungen bei Nickelbasis Legierungen entstehen. Ein Patch-Test ist dann empfoh- len.
2)    Auf die Anwesenheit anderer Metallimplantate in der Mundhöhle muss vor dem Einsetzen der Zahnprothese geachtet werden. Verschiedene Metalle können den so genannten “Batterie Effekt” auslösen.
3)    Metallstaub und Rauch sind gesundheitsschädlich. Beim Schmelzen und Abstrahlen eine passende Absaugunksystem benutzen.
4)    Jede Charge wird von uns mit einer Chargennummer ausgeliefert. Vermerken Sie diese Nummer in der Dokumentation jedes Patienten, um ihre Nachvollziehbarkeit vervollzuständigen.
5)    Dieses  Produkt  benötigt  keine  besonderen  Haltbarkeitmaßnahmen.  Es  muss  aber  binnen  dem  Datum  auf  der Verpackung verwendet werden, denn die Fa. MESA die Ermittlung des Produktionszeitraums jeder Charge 10 Jahre lang versichert.
GB
MAGNUM CERAMIC is distinguished by an outstanding 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 for- mation even after repeated oven treatment. Its thermal expansion coefficient is ideal for every ceramic of the latest genera- tion, in particular we obtained excellent results with KOOS-metic by Koos, with Vision Ceramic and Vision Esthetic by Wohlwend AG, and with PFM VITA Omega by Vita.
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 to 4 mm
- Beams: Ø 3,5 to 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 to 4,0 mm
Casting:
Melt MAGNUM CERAMIC 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 specific 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.
The alloy can be manufactured in two different ways. Both descriptions follow hereunder. Traditional method:
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 min. thickness has to be 0,3 mm.
The worked framework has to be sandblasted with disposable equipment in aluminium oxide of 110 to 150 µm at a max. pres- sure of 3-4 bar and then steamed.
After cleaning, the framework should not be touched anymore and should be held with haemostatic forceps only. Fire for 5 min. under vacuum 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.
Alternative Method:
1)    Rough out the framework with rotative tungsten carbide equipment until it fits, then sandblast the surface with sintered mean-grain diamond-fraises. Realize this task with the utmost care, as to avoid to jeopardize later manufacturing sta- ges.
2)    Sandblast the surface with aluminium dioxide 75 µm at 4 bars, boil the framework in distilled water in a Pyrex container for 10 min., and finally steam richly.
3)    This alloy does not need a traditional oxide firing, as already said. We suggest a common bonding for non-precious alloys (e.g. nobil-metal or bredent).
4)    Bonding firing:
-     Vacuum- program: rising 60°C/min
-     Start vacuum at 600°C
-     Fire for 5 min. at 980°C
-     Quick cooling (oven opening at about 800°C)
If the framework has a straw-yellow surface, without blackish stains, apply the opaque paste.
Ceramic investment:
It is possible to use all ceramics normally available on the market for NiCr alloys. Apply manufacturing instructions of the cera- mic producer.
Re-use of sprues and cones:
The best results are obtained with pure MAGNUM CERAMIC. 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 Ni-Cr to weld.
Waste disposal:
The processing scrap must be disposed of as special waste in accordance with the EC directives 91/156/CEE on waste,
91/689/CEE on hazardous waste and 94/62/CE on packaging and packaging waste and in compliance with national legisla- tion in force on the subject.
SAFETY INSTRUCTIONS
1)    Nickel-based alloys can 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.
5)    This product does not need any special preservation precautions. Nonetheless it has to be employed within the date on the packaging, as MESA keeps batch traceability for 10 years.
F
MAGNUM CERAMIC est caractérisé par une fluidité excellente qui permet d’obtenir des coulées d’une épaisseur très rédui- te, jusqu’à deux dixièmes de millimètre. Sa structure moléculaire garantit 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 dilata- tion s’adapte parfaitement à toute céramique de la dernière génération. On a obtenu des résultats optimaux surtout en KOOS-metic de Koos, Vision Ceramic et Vision Esthetic de Wohlwend AG, et PFM VITA Omega de Vita.
Modelage:


CONSEILS POUR L’EMPLOI
Afin d’éviter la formation de bulles et craquements, éviter les cavités, les changements de direction brusque et les impure- tés. L’épaisseur des parois en cire doit être de 0,5 mm, 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 bis 4 mm
- Traverse: Ø 3,5 bis 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 bis 4 mm.
Coulée:
Fondre MAGNUM CERAMIC dans les creusets céramiques préchauffés, utilisés seulement pour cet alliage. Ne pas effec- tuer le glaçage et ne pas utiliser des pellets. Atteindre la température de 850°-950°C; la constance de préchauffage 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 goupilles, par poids spécifique du métal.
 -  Installations de fonte à haute fréquence: après avoir défait les derniers lingots dans le creuset céramique préchauffé et après que l’ombre de l’incandescence ait disparu, faire immédiatement démarrer le procédé de coulée. Ne pas utiliser le flux.
 - Fusion à chalumeau: déposer les lingots dans le creuset céramique préchauffé 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 réglage 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 grosse, et provoquer la rupture d’un pont et des fissures dans la céramique.
L’alliage peut être travailler de deux façons différentes
Méthode traditionnelle:
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 travailler l’ouvra- ge, le sabler avec du matériel jetable pour sablage en oxyde d’aluminium de 110 à 250 µm à une pression maximale de 3-4 bar et successivement vaporiser. Après l’avoir nettoyé, l’ouvrage ne devrait plus être touché et devra être manipulé seule- ment avec des pinces hémostatiques. Cuire pendant 5 min. sous vide 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’oxy- de d’aluminium de 110 à 150 µm avec une pression de 2,5-3 bar. Ensuite, vaporiser. Si l’ouvrage a une surface uniforme grise, il est alors possible d’appliquer et de cuire la céramique selon les instructions du fabricant.
Méthode alternative:
1)    Dégrossir la fusion avec des instruments rotatifs au carbure de tungstène jusqu’à la chausser, puis polir la surface avec des fraises diamantées frittées de moyen grain. Il est important d’exécuter cette opération avec prudence, afin d’éviter de compromettre les phases successives.
2)    Sabler la surface avec du bioxyde d’aluminium 75 microns à quatre atmosphères; bouillir la fusion dans de l’eau distil- lée dans un container en verre pyrex pendant 10 minutes et enfin vaporiser.
3)    L’alliage ne nécessite pas obligatoirement l’oxydation de type traditionnel comme déjà cité, nous conseillons d’utiliser un bonding ordinaire pour les alliages non précieux (ex: Nobil-métal ou Bredent).
4)    Cuisson bonding:
-     Programme avec vide montée 60°C/min
-     Introduction vide à 600°C
-     Température de cuisson 980°C pendant 5 min
-     Refroidissement rapide (ouverture du four à environ 800°C)
Si l’ouvrage a une surface jaune paille, sans tache noirâtre, procéder à l’étalement du mat.
Céramisation:
Il est possible d’utiliser les céramiques ordinaires pour alliage NiCr que l’on trouve dans le commerce; pour le travail, suivez les indications du fabricant de céramiques.
Réutilisation des masselottes:
Les meilleurs résultats s’obtiennent en utilisant MAGNUM CERAMIC 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 Ni-Cr.
Élimination:
Les déchets de transformation  doivent être traités comme des déchets spéciaux conformément aux directives 91/156/CEE en matière de déchets, 91/689/CEE en matière de déchets dangereux et 94/62/CE en matière d'emballages et de déchets d'emballage, et conformément aux dispositions réglementaires nationales en vigueur en la matière.
AVERTISSEMENTS ET PRECAUTIONS
1)    Les alliages au Nickel peuvent produire des dermatites sur les sujets sensibles. Il est conseillé de faire 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 différents 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 sys- tème d’aspiration approprié.
4)    Toutes nos fournitures sont identifiées par un numéro de lot. Afin de compléter la recherche, il est recommandé de reporter ce numéro sur la fiche du patient.
5)    Le produit n'exige aucune précaution particulière pour sa conservation; la société MESA garantissant la traçabilité du lot pendant 10 ans, le produit doit être utilisé avant la date limite indiquée sur le conditionnement.
E
MAGNUM CERAMIC se caracteriza 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 for- mación 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 Wohlwend AG, y PFM VITA Omega de la Vita.
Modelado:


CONSEJOS PARA EL USO
Para evitar la formación de burbujas y fisuras evitar cavidades, aristas agudas 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 alcan- ce 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 bis 4 mm
- Tramos: Ø 3,5 bis 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 bis 4,0 mm
Colado:
Fundir MAGNUM CERAMIC 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 precalentamiento varia en función de las características del revestimiento. Cerciorarse que los objetos colcocados a fundir no se encuentren en el centro de la manopola. La cantidad de aleación a fundir depende de: peso de la cera del modelo comprendidas las clavijas x peso especí- fico 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 pro- ceso de colada. No utilizar flux.
 - Fundición  con  soplete: depositar los lingotes en el crisol cerámico precalentado y calentarlos uniformemente con movi- mientos 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 for- mación de una estructura granulada gruesa y determinar la rotura de un puente o grietas de la cerámica.
La aleación se puede trabajar en dos modos diferentes, explicamos a continuación ambos métodos
Método tradicional:
Dejar enfriar el cilindro a temperatura ambiente, quitar el revestimiento y arenar 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 manu- factura, limpiarlo con chorro de polvo con material para arenación con pérdida de 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 toca- da y sólo debería ser manejada con pinzas hemostáticas. Cocer durante 5 min. al vacío a 950°-980°C (10°C por encima de
la cocción del material 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 manufac- tura tiene una superficie uniformemente gris, entonces se puede aplicar y cocer la cerámica según las instrucciones de su productor.
Método alternativo: 
1)    Desbastar la fusión con instrumentos rotatorios al carburo de tungsteno hasta hacerla calzar, luego pulir la superficie con fresas diamantadas sinterizadas de grano medio. Es importante ejecutar esta operación con gran atención, para evitar comprometer las fases siguientes.
2)    Arenar la superficie con bióxido de aluminio 75 micrones a cuatro atmósferas; hervir la fusión en agua destilada en un recipiente de vidrio pyrex durante 10 minutos y, al final, vaporizar bien.
3)    La aleación no necesita obligatoriamente oxidación de tipo tradicional como antes explicamos, aconsejamos utilizar una común fijación para aleaciones no preciosas (ej. Nobil-metal o Bredent).
4)    Cocción fijación:
-     Programa con vacío subida 60°C/min
-     Inserción vacío a 600°C
-     Temperatura de cocción 980°C durante 5 minutos
-     Enfriamiento rápido (abertura horno a unos 800°C)
Si la manufactura tiene una superficie amarillo pajizo, sin manchas negruzcas, proceder a extender el esmalte opaco.
Aplicación cerámica:
Se pueden utilizar las cerámicas comúnmente en comercio para aleaciones NiCr; para la elaboración seguir las indicacio- nes del productor de cerámica.
Reutilización de mazarotas:
Los mejores resultados se consiguen con el empleo de MAGNUM CERAMIC puro; es, sin embargo, posible utilizar una sola vez las mazarotas a condición de que se añada la misma cantidad de metal nuevo y que todo se realice con material del mismo lote.
Soldadura:
Para la soldadura se aconseja utilizar nuestra aleación MAGNUM SALDATURA Ni-Cr.
Eliminación:
Los residuos del proceso de elaboración deben tratarse como residuos especiales con arreglo a las directivas 91/156/CEE sobre residuos, 91/689/CEE sobre residuos peligrosos y 94/62/CE sobre embalajes y residuos de embalajes, y de acuerdo con las normas nacionales vigentes en la materia.
ADVERTENCIAS Y PRECAUCIONES
1)    Las aleaciones al Níquel pueden producir dermatitis de contacto en sujetos sensibilizados. Se aconseja una prueba de contacto (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 diferentes 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 aspi- ración adecuado.
4)    Cada suministro nuestro está identificado por un número de lote. Con el objetivo de completar la identificación del pro- ducto se recomienda de indicar este número en expediente del paciente.
5)    El producto no precisa particulares precauciones de conservación, pero puesto que la firma MESA mantiene la traza- bilidad del lote durante 10 años, el producto se debe utilizar antes de la fecha indicada en el embalaje.
PL
MAGNUM CERAMIC charakteryzuje się dużą płynnością, która umożliwia wykonywanie bardzo cienkich odlewów, o grubości do dwóch dziesiątych milimetra. Jego struktura molekularna zapewnia uzyskiwanie gładkich i jednolitych powierzchni mało pokrywających się tlenkami nawet podczas wielokrotnych i przedłużających się wypalań w piecu, a współczynnik rozszer- zalności termicznej jest idealny dla wszystkich ceramik ostatniej generacji. Optymalne wyniki uzyskaliśmy szczególnie sto- sując materiały Koos-metic firmy Koos, Vision Ceramic i Vision Esthetic firmy Wohlwend AG, i PFM VITA Omega firmy Vita.
Modelowanie:


WSKAZÓWKI DLA UŻYTKOWNIKÓW
W celu uniknięcia powstawania pęcherzyków i pęknięć, należy unikać wgłębień, ostrych kątów oraz zanieczyszczeń. Gru- bość ścianek z wosku powinna wynosić 0,5 mm, tak aby po zakończeniu pracy grubość ścianek metalowych wynosiła co najmniej 0,3 mm. Należy wykonać profilowane przejścia między ceramiką a metalem. Do chłodzenia wprowadzić do członów pośrednich wosk o Ø 0,8 mm.
Kanały wlewowe:
Mosty: długość połączenia musi odpowiadać  Ø belek:
- Kanały od nadlewu do belek : Ø 3,5 do 4 mm
- Belki: Ø 3,5 do 4 mm
- Połączenie belek z koroną: Ø 2,5 mm; długość min. 3,5 mm
Korony pojedyńcze: mogą być łączone sztyftami bezpośrednio; kanały wlewowe uzależnione są od  wielkości przedmiotu;
zalecamy kanały wlewowe okrągłe: Ø 3,0 do 4,0 mm.
Odlewanie:
Topić MAGNUM CERAMIC w podgrzewanych ceramicznych tyglach przeznaczonych tylko do tego stopu. Nie należy wykonywać szklenia ani stosować topników. Osiągnąć temperaturę 850°-950°C; czas przebywania w piecu podgrzewającym zmienia się w zależności od charakterystyki licowania. Należy upewnić się, że przedmioty mające być odlewane nie znajdują się na środku mufli. Ilość stopu do stopienia zależy od: ciężaru wosku modelu wraz ze sztyftami x ciężar właściwy metalu
 - Urządzenia do odlewania o wielkiej częstotliwości: po stopieniu ostatnich kostek w podgrzanym tyglu ceramicznym oraz po odczekaniu aż zniknie cień kostek, uruchomić natychmiast proces odlewania. Nie stosować topników.
 - Odlewanie (topienie) palnikowe: umieścić kostki w w podgrzanym tyglu ceramicznym i podgrzewać je równomiernie wyko- nując ruch okrężny. Kiedy kostki ulegną stopieniu włączyć wirówkę. Można stosować wyłącznie palniki wielopłomieniowe. Nie stosować topników.
Wartości zalecane regulacji płomienia:
- Acetylen 0,4 bara / Tlen 2 bary
- Propan 0,2 bara / Tlen 2 bary
- Ciśnienie  przewodzenia metan / Tlen 2 bary
Przegrzanie stopionego materiału może spowodować powstanie jam skurczowych, mikroporowatość oraz formowanie dużej struktury ziarnistej i może stać się przyczyną pęknięcia mostu lub pęknięć ceramiki.
Stop może być obrabiany dwoma sposobami, poniżej opisujemy obie metody. Metoda tradycyjna:
Ostudzić pierścień w temperaturze pokojowej, usunąć masę i piaskować z tlenkiem glinu  od 110 do 250 µm pod ciśnieniem
3-4 barów. Kontynuować obróbkę stosując frezy do twardych metali. Po wykonaniu obróbki, wykonać piaskowanie przy pomocy jednorazowego materiału do piaskowania z tlenkiem glinu od 110 do 150 µm pod ciśnieniem maksymalnym 3-4 barów, a następnie oczyścić parą.
Po oczyszczeniu odlew nie powinien być już dotykany i  należy manipulować nim wyłącznie przy użyciu kleszczy.
Wypalać próżniowo przez 5 min. w temperaturze 950°-980°C (10°C powyżej temperatury wypalania materiału podbudowy). Po wypaleniu piaskować ponownie dokładnie warstwę utlenioną przy pomocy jednorazowego materiału do piaskowania - tlenku glinu od 110 do 150 µm pod ciśnieniem 2,5-3 barów. Następnie oczyścić parą.
Jeśli odlew ma powierzchnię jednolicie szarą to można nałożyć i napalić ceramikę stosując się do wskazówek jej producenta.
Metoda alternatywna:
1)    Obrobić zgrubnie odlew przy pomocy przyrządów obrotowych z węglikiem wolframu, aż do jego dopasowania, nastę- pnie wygładzić powierzchnię spiekanym frezem diamentowym o średniej granulacji. Bardzo ważne jest przeprowadze- nie tej operacji z dużą ostrożnością, aby nie uniemożliwić kolejnych etapów obróbki.
2)    Piaskować powierzchnię tlenkiem glinu 75 µm pod ciśnieniem 4 atmosfer; gotować odlew w wodzie destylowanej w pojemniku ze szkła pyreksowego przez 10 minut, a następnie dobrze oczyścic parą
3)    Tak jak wspomniano, ten stop nie wymaga koniecznie tradycyjnego utleniania, zaleca się stosowanie bondingu do zwykłych stopów.
4)    Wypalanie bonding:
-     Program z próżnią wzrost 60°C/min
-     Włączenie próżni przy temp. 600°C
-     Temperatura wypalania 980°C przez 5 minut
-     Szybkie studzenie (otwieranie pieca w temp. około 800°C)
Jeśli odlew ma powierzchnię słomkowo żółtą, bez czarnych plam, przystąpić do nakładania warstwy opakera.
Napalanie ceramiki:
Można stosować ceramikę do stopów normalnie dostępną w sprzedaży do NiCr; podczas pracy należy stosować się do wskazówek podanych przez producenta ceramiki.
Ponowne wykorzystywanie nadlewów:
Najlepsze wyniki uzyskuje się stosując sam MAGNUM CERAMIC; istnieje jednak możliwość wykorzystania jeszcze jeden raz tego materiału, pod warunkiem dodania takiej samej ilości nowego metalu i pod warunkiem, że pochodzi on z tej samej par-
tii towaru.
Lutowanie:
Do lutowania zaleca się stosowanie naszego stopu MAGNUM SALDATURA Ni-Cr.
Likwidacja:
Odpady  z  obróbki  muszą  być  likwidowane  jak  odpady  specjalne  zgodnie  z  dyrektywami  91/156/CEE  o  odpadach,
91/689/CEE  o odpadach niebezpiecznych i 94/62/CE o opakowaniach i odpadach opakowaniowych oraz zgodnie z naro- dowymi przepisami w mocy w zakresie tej dziedziny.
OSTRZEŻENIA I ŚRODKI OSTROŻNOŚCI
1)    Stopy Niklu mogą powodować uczulenie u osób wrażliwych. Zaleca się wykonanie testu (Patch test).
2)    Przed umieszczeniem protezy należy sprawdzić czy w jamie ustnej pacjenta nie ma innych elementów metalowych. W
przypadku obecności innych metali może wystąpić zjawisko “ogniwa”.
3)    Sproszkowany metal oraz wyziewy (dym) są niebezpieczne dla zdrowia. Podczas odlewania i polerowania należy włączyć odpowiednie urządzenie pochłaniające (wyciąg).
4)    Wszystkie nasze dostawy posiadają numer identyfikacyjny partii towaru. W celu ułatwienia możliwości odszukania zale- ca się wpisanie tego numeru do karty pacjenta.
5)    Produkt nie wymaga specjalnych zabiegów konserwacyjnych, ale ponieważ firma MESA zachowuje kontrolę nad każdą partią przez 10 lat, produkt musi zostać zużytkowany przed upływem daty podanej na opakowaniu.
H
A MAGNUM CERAMIC magas folyóképesség jellemzi, amely lehetővé teszi, hogy nagyon kis vastagságú, egészen 0,2 mm- es  öntvényeket  nyerjünk.  Molekulaszerkezete  ezen  túl  biztosítja,  hogy  sima  és  tömör  felületet  nyerjünk  csökkent oxidképződéssel, akkor is, ha többször és hosszú ideig égetjük kemencében. A hőtágulási együttható ideálisnak bizonyul az összes modern kerámiához, különösen jó eredményeket értünk el a Koos Koos-metic termékével, a Servo-Dental Vision Ceramic és Vision Esthetic termékeivel és a Vita PFM VITA Omega termékével.
Mintakészítés:


TANÁCSOK A FELHASZNÁLÁSHOZ
A levegőbuborékok és a repedések létrejöttének megelőzésére kerüljék az üregeket, a hegyes szögeket és a szennyezé- seket. A viaszfalak vastagsága 0,5 mm legyen, oly módon, hogy a megmunkálás végén a fémfalak vastagsága elérje legalább a 0,3 mm-t. Fémszegélyek kialakításakor kerüljük a szögletes kontúrokat. Hűtőszárként egy 0,8 mm Ø-jű viaszszá- lat helyezzenek a köztes tagokba.
Öntőcsatornák:
Hidak: a keresztcsap a nagybeömlő Ø-ét kell tükrözze:
- Az öntőforma bemenetétől ( nagy beömlő ) a keresztcsapig: Ø 3,5 – 4 mm
- Keresztcsap: Ø 3,5 – 4 mm
- Keresztcsap bekötése a koronával: Ø 2,5 mm; min. hossza 3,5 mm
Különálló koronák: az öntőcsatornák közvetlenül kapcsolódhatnak; az öntőcsatorna a korona méretétől függ; kerek öntőcsa- tornákat ajánlunk Önöknek: Ø 3,5 – 4 mm.
Öntés:
A csak ehhez az ötvözethez használt, felfűtött kerámiatégelyekben olvassza fel a MAGNUM CERAMIC-ot. Ne glazúrozzák, és ne használjanak pelletet. Vigyék 850-900°C-ra; az előmelegítő kemencében töltött idő a beágyazó anyag jellemzői alapján változik. Győződjenek meg arról, hogy az olvasztandó tárgyak a muffola közepén kívül legyenek. Az olvasztandó ötvözet mennyisége a következőtől függ: a modellviasz súlya öntőcsatornákkal x fém fajsúlya.
 - Magas frekvenciás öntőgépek: miután az utolsó rudak is elolvadtak az előmelegített kerámiatégelyben, és miután simává vált a fémmassza felülete, nyomban kezdjék meg az öntési folyamatot. Ne használjanak folyósítószert.
- Öntőpisztolyos olvasztás: helyezzék az előmelegített kerámiatégelyekbe a rudakat, és körkörös mozdulatokkal melegítsék fel egyenletesen. Amikor a rudak elolvadtak, hozzák működésbe a centrifugát. Csak szórólángos öntőpisztolyt lehet használ- ni. Ne használjanak folyósítószert.
Mutató értékek a láng beszabályozásához:
- Acetilén 0,4 bar / Oxigén 2 bar
- Propán 0,2 bar / Oxigén 2 bar
- Vezérnyomás metán / Oxigén 2 bar
Az olvasztott anyag túlmelegítése visszahúzódási üregeket, mikroporozitást és nagyszemcséjű kristályképződést okoz, ezzel
a híd törését vagy a kerámia megrepedését okozhatja.
Az ötvözetet két különböző módon lehet megmunkálni, a most következőkben leírjuk mind a két módszert. Hagyományos módszer:
Hagyják kihűlni az öntvényt szobahőmérsékleten, végezzék el a kiágyazást és homokfújják 3-4 bar nyomáson 110 – 250 µm- es alumínium-oxiddal. Folytassák a megmunkálást keményfém frézek felhasználásával. Miután megmunkálták, homokfújják
max. 3-4 bar nyomáson egyszer használatos 110-150 µm-es alumínium-oxiddal, majd tisztítsák meg gőzborotvával. A tisztítás után ne nyúljanak többé kézzel a munkadarabhoz, hanem csak érfogó csipesszel.
Égessék ki 5 percig vákuumban 950-980°C-on (az alap anyagának égetési hőmérsékleténél 10°C-szal magasabb hőmér- sékleten). A kiégetés után gondosan homokfújják ismételten az oxidréteget. Ehhez 110-150 µm-es egyszer használatos alumínium-oxidot használjanak, 2,5-3 bar nyomáson. Utána tisztítsák meg gőzborotvával.
Amennyiben a munkadarab felülete egyenletes szürke, akkor fel lehet vinni és rá lehet égetni a kerámiát a gyártó által mega- dott utasítások szerint.
Alternatív módszer:
1)    Nagyolják le az öntvényt wolfram-karbidos forgó eszközökkel, egészen addig, míg nem lesz megfelelő, majd csiszolják le a felületet közepes szemcséjű szintergyémánt kidolgozókkal. Fontos, hogy nagy gondossággal végezzék el ezt a műveletet, hogy elkerüljék a következő munkafázisokban keletkező hibák kockázatát.
2)    Homokfújják a felületet 75 mikronos alumínium-dioxiddal négy atmoszférán; forralják 10 percig az öntvényt desztillált vízben, egy tűzálló üvegedényben, végül gőzborotvával alaposan tisztítsák meg.
3)    Nem kötelező az ötvözet hagyományos típusú oxidálása. Ebben az esetben azt tanácsoljuk, hogy egy közönséges, nem-nemesfém ötvözethez való bondot használjanak (pl.: Nobil-metalt vagy Bredent-et).
4)    Bond égetés:
-     Vákuumos program 60°C/perc emelkedéssel
-     Vákuum bekapcsolása 600°C-on
-     Égetési hőmérséklet: 980°C 5 percig
-     Gyors hűtés (kemence nyitása 800°C körül)
Amennyiben a munkadarab felülete szalmasárga, és azon nincsenek fekete foltok, végezzék el az opaker felvitelét.
Kerámiázás:
A kereskedelmi forgalomban található NiCr ötvözetekhez használható kerámiákat használják; a megmunkálásnál tartsák magukat a kerámia gyártója által adott utasításokhoz.
Öntvénymaradékok újrahasznosítása:
A legjobb eredményeket a tiszta MAGNUM CERAMIC használatával érhetik el. Mindazonáltal egyszer újra lehet hasznosí- tani az öntvénymaradékokat, azzal a feltétellel, hogy ugyanakkora mennyiségű új fémet adjanak hozzá, és hogy a kétféle fém ugyanabból a gyártásból származzon.
Forrasztás:
A forrasztáshoz a MAGNUM SALDATURA Ni-Cr ötvözetünk használatát javasoljuk.
Ártalmatlanítás:
A megmunkálás melléktermékeit  a 91/156/EGK hulladékokról szóló irányelv, a 91/689/EGK veszélyes hulladékokról szóló irányelv és a 94/62/EK csomagolásról és csomagolási hulladékról szóló irányelv és az érvényben levő nemzeti jogszabályok előírásainak megfelelően, veszélyes hulladékként kell ártalmatlanítani.
FIGYELMEZTETÉSEK ÉS ÓVINTÉZKEDÉSEK
1)    A nikkel tartalmú ötvözetek kontakt-dermatitiszt válthatnak ki az arra érzékenyekben. Javasoljuk bőrpróba elvégzését
(Patch teszt).
2)    A protézis behelyezése előtt győződjenek meg arról, hogy vannak-e más, fémtartalmú tömések, pótlások, betétek a páciens szájüregében. Amennyiben különböző fémek vannak jelen „elektrolízis” jöhet létre.
3)    A fémporok és a gőzök az egészségre ártalmasak. Az olvasztás és a fényesítés során alkalmazzanak megfelelő elszívó berendezést.
4)    Minden kiszerelésen feltüntettük a tételszámot. A követhetőség érdekében kérjük, tüntessék fel a páciens beteglapján ezt a számot.
5)    A termék tárolásához nincs szükség különleges óvintézkedésekre. Mivel a MESA cég a tételek nyomon követhetőségét
10 évig őrzi meg, a terméket a csomagoláson feltűntetett időpontig kell felhasználni.
