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CoCr 6ntvény és raégetett 6tvozet
CoCr Casting and bonding alloy

Alkalmazas:
4-es tipusu Ontvény és raégetett Otvozet korondkhoz és
hidakhoz, nagyon olvadékony kerdmiamasszahoz, amelyek az

osszes megfeleld, szokvanyos ontési technikaval énthetdk.

Usage:
Casting and bonding alloy type 4 for crown- and bridgework
for high fusing ceramics, to be used with all qualified,

common casting techniques.

Tulajdonsagok

Characteristics: Stirtség / density: 8,6 g/cm’
Olvasztdsi intervallum / melting range. 1300 °C - 1395

°C éntési hémérséklet / casting temperature: 1500 °C
A kemence el6melegitési hémérséklete /
pre heating temperature of the mould: 900 °C - 950 °C
tagulasi egyltthatd / co-efficient of expansion
(20-600°C) WAK / CTE 14,7 um/mK
(20-500°C) WAK / CTE 14,4 pm/mK
Vicker keménysége / vickers hardness: 314 HV
szakitasi nydlas / elongation at rupture: 5%
Szakitészildrdség / tensile strengh. 609 N/mm’
Tagulasi hatarérték / yield strengh: 482 N/mm?

Elaszticitdsi modul / e-modu/us.: 200 000 N/mm?

Vegyi osszetétel (kb.) /
Chemical compound (app.):

Co 61,00 %
cr 24,00%

w 8,00 %
Mo 2,50 %
Nb 1,00 %
Mn 1,00 %
si 1,00 %
Fe 1,00 %

Nvomok / Traces:  C

Forrasztas égetés elétt /
Solder before firing:

Soldur C forraszté huzal / Soldur C soldering sticks

Lasertech C lézerdrot / Laserwire Lasertech C

Forrasztas égetés utan /
Solder after firing:

1. Waxup

Wall thickness for single crowns: minimum 0.3 mm Wall

thickness for bridge crowns: minimum 0.4 mm

Build an i inimi. ridgef solid and stable relative to

its span length. Avoid any sharp edges where porcelain is to be bonded. Incorporate

large interdental abutting surface areas, where soldering is planned in spanned brid-
gework. Use connecting sprues with a diameter of 3.0 mm minimum. Wax T-bars or

main bars should have a diameter of 4-5 mm minimum.

2. Wax framework and Investing

Apply ,Silicone & Wax Wetting Agent” (order-no. #25030), or , Waxurit” (order-no.
#17111), in order to ensure a torsion-free removal of wax bridges. Use vaccuum
stirring unit for mixing phospate bonded investment (Vesto-Fix). Best results will be
achieved when using the , Thermofix 2000 casting system.

3. Melting and Casting

Only use new material!

Follow the directions for use of the investment manufacturer.

Heat the muffle up to 950 °C

Liquidus point 1395 °C

Casting temperature 1500 °C

Only use ceramic casting crucibles. For induction or open flame melting.
Start casting when the skin of the melting metal starts to tear open.

4. Finishing of the Framework

Do not quench the casting! Cool off slowly to room temperature. Only use carbides
like ,, Diadur” carbide finishers with medium, fine or superfine crosscut to achieve a
clean, ination-free surface. in speed between 15.000 to 30.000 rpm.
Keep driving the carbide finisher in a one way motion. Please note, that to be
bonded metal surfaces must not be prepared with sintered diamonds,
elec- troplated diamonds or stones as they will contaminate the alloy with
undersira- ble residue, which cannot be removed. dblasting with
aluminium oxyde (approx. 130 ) has to be carried out with an impact angle to the
metal’s sur- face of 45° in order to guarantee an evenly blasting and to avoid
unremovable con- tamination. Boiling for 10 min. in aqua dest or steamblasting is
necessary to succes- sfully complete the finishing. Beware of any contamination of
the steampistol’s edge with wax or oil. Avoid inhaling metal residuel

5. Degassing the Alloy

Degassing may not be needed when following the preceding steps properly. It can
be carried out to control the cleanliness of the metal surface by firing for at least 5
minutes under vaccuum at 960 °C. Remove the metal’s oxyde layer with carbides
and alt oxyde dble and finish off again by steaming.

6. Wash Opaque Firing
Fire at 20 °C higher temperature than recommended by the ceramics manufacturer.

7. Opaque Firing
Follow the directions for use of the porcelain manufacturer.

8. Dentine Firing
Follow the directions for use of the porcelain manufacturer. Longtime cooling!

9. Soldering

Keep soldering base as small as possible! Preheat soldering base 10 min. at 500 °C.
Follow the directions for use of the solder manufacturer. Use flux and cool to room
e. Remove c ated flux with carbides and aluminium oxyde sand-

blasting.

1. Viaszmodellezés

Falvastagsag egyszeres koronakndl min. 0,3 mm. Hidpilléres korona

min. 0,4 mm. A vdz anatémiai csokkentése a tervezett feliilet figyelembe vételével
és nagyobb fesztavok esetén stabil kialakitas, az éles atmenetek elkeriilése. A
tervezett forrasztasi feliletek képzéséhez hagyjon nagy helyet.

Degulor Lot 1, Degulor Lot 2 vagy

hasonlé / or similar

Az dntvénycsatorndk stiftelése: Legaldbb 3 mm és a szaréntvényhez kb. 4-5 mm.

2. Beagyazas

Fujja be a viaszkonstrukciot DFS szilikon és viasz nyomascsokkentével (rendeléssz.
#25030) vagy a Waxurittal (rendeléssz. #17111) (nyomascsdkkentd és keményitd),
hogy garantalja a széles fesztavu viaszhidak késedelem nélkiili levételét. A vakuum
alatt kevert foszfatos bedgyazé masszaval (VestoFix) dgyazza be. A VestoFix
Thermofix 2000 kemencerendszerrel valé hasznalata garantalja a hidvazak
fesziiltség- és késedelemmentes dntését.

3. Olvasztas és ontés

Kizardlag uj anyagot hasznaljon! Vegye
figyelembe a bedgyazé massza gyart:
adatait! A kemence el6melegitési h6mérséklete

kb. 950 °C, olvadasi h6mérséklet 1395 °C

Ontési hémérséklet 1500 °C

Csak keramia tégelyeket, ill. olvasztékemencét hasznaljon (nagyfrekvenciahoz és
nyilt langhoz). Kiéntés a gipszfeliilet buggyandsakor.

4. A vaz megmunkalasa

Ne 6blitse le az 6ntvényt, hanem szobahémérsékleten hagyja lassan lehdlni. A
kidgyazast kovetSen az dtvozetet kizarolag kdzepes-szuperfinom fogazasu
keményfém-mardéval (Diadur Macro, Micro vagy Millimicron) készériilje, hogy
teljesen szennyez6désmentes feliiletet kapjon. Ezen keményfém-maré6
fordulatszama 15 000 ford./perc és 30 000 ford./perc kézott legyen. A HM-maré6t
csak egy irdnyba mozgassa. Vegye figyelembe: Az égetendé feliileteken ne
hasznaljon szinter gyémantokat, galvanikus gyémantokat vagy
koszorikoveket, mivel ezek szennyezik a fém feliiletet, amely mar — intenziv
sugarzassal — sem tavolithato el. A kbvetkez6, aluminium-oxiddal térténd (kb. 130 p)
sugarzasnal feltétlenil tigyeljen arra, hogy a fém feliiletével 45°-os szdget zarjon be!
Végiil a munkadarabot 10 percig fézze desztillélt vizben, vagy kezelje g6zzel.
Figyelem: Ugyeljen az esetlegesen viasszal vagy olajjal szennyezett gézpisztoly-
szérora! Keriilje a fémpor belélegzését!

5. Oxi-égetés

Az oxi-égetés 960 °C-on (min. 5 perc) végezhetd egy tiszta megmunkalasu fém felilet
kontrolljaként. Egy még szennyezett feliileten foltos, egyenetlen oxi-szin lathato. Ha
azonban az el6z6 lépéseket megfelelSen hajtottak végre, az oxi-égetés elhagyhatd. A
feltilet kialakitasa el6tt maradéktalanul tavolitsa el az oxidréteget a keményfém-
mardval és a homokfuvoval, hogy a keramia tapadasa optimalis legyen.

6. Wash-égetés
A Wash-égetés 20 °C-kal magasabb hémérsékleten torténik a kerdmiagyartd javaslata
szerint.

7. Opaque-égetés
A keramiagyarto adatai szerint.

8. Dentin égetés
A keramiagyart6 adatai szerint. Hosszu ideig tart kihdlés!

9. Forrasztas

Aforr: 6tombot a lehetd e alakitsa ki. Ezt 500 °C-on 10 percen keresztiil
melegitse el6. Ezutan forrasszon a forrasztégyarté adatai szerint. Hasznéljon
folyasztdszert, majd a forrasztas utdn tavolitsa el. Ne blitse le a munkadarabot, hanem
szobah&mérsékleten hagyja lehdilni. Vegye figyelembe a forrasztéanyag gyartéjanak
adatait!
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