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CoCr fogaszati 6tvozet
CoCr Dental alloy

Alkalmazas:

5-0s tipusu nikkelmentes dntvényotvozet modelldntvény-
technikdhoz.

Usage:

Nickel free alloy type 5 for partial frame work.

Tulajdonsagok

Characteristics: Stirdiség / density: 8,2 glom’

Olvasztési intervallum / melting range. 1260 °C - 1320 °C
ontési hémérséklet / casting temperature. 1450 °C
A kemence el6melegitési h6mérséklete /
pre heating temperature of the mould: 950 °C-1050 °C
Vicker keménysége / vickers hardness: 370 HV10
szakitasi nyulds / elongation at rupture. 4,5%
szakitészilardsag / tensile strength: 920 N/mm’
Tagulasi hatarérték / yield strength: 620 N/mm?
Elaszticitasi modul / e-modulus. 220 000

N/mm?
Vegyi osszetétel (kb.) /
Chemical compound (app.):

Co 62,50 %
cr 30,00 %

Mo 5,00 %
si 1,00 %
Mn 1,00 %
c 0,50 %

Nyomok / Traces:

Forrasztas / Solder:
Soldur C forraszté huzal / Soldur C soldering sticks

Lasertech C lézerdrot / Laserwire Lasertech C

DIADUR is a high-grade cobalt-chrome alloy for partial frame work.
DIADUR is Ni-free

1. Sprues

Every casting - depending on the dimension of the framework - should
be fitted with 2 to 3 sprues: attach wax sprues with 3-4 mm diameter
at the thickest points without tapering in order to facilitate the influx
and controlled solidification. The length of the sprues must be
determined individually by the position of the casting cone.

2. Investment

Release the surface tension at the wax surface with ,Silicone and wax
wetting agent” (order-no. #25030). Using the investment , Diavest”
(order-no. #28064-3) will guarantee best results, smooth surfaces and
castings with excellent fittings.

3. Preheating (speed)
Follow the instructions of the investment manufacturer.

4. Casting

Do not add more than 20% used alloy to the material to be
mel- ted. Cast with any qualified casting unit. Use ceramic crucibles.
Start casting before the skin of the melted alloy tears open. Do not
use flux.

5. Adjusment and Polishing

We recommend rotaries such as carbides, sinter diamonds, silicone
polishers and polishing wheels with short bristles and polishing paste.
Avoid inhaling metal residue!

A DIADUR nagy érték kobalt-krém 6tvozet a modellontvény-
technikaban.
A DIADUR nikkelmentes

1. Ontvénycsatornak
Hasznaljon szokas szerint, a modell nagysagatol figgéen 2-3 darab,
3-4 mm atmérdjli ontvénycsatornat. Ne vékonyitsa el a bedntés

helyét. Az 6ntvénycsatorna hossza az 6ntétolcsér helyzetétdl fugg.

2. Beagyazas

Feszlltségmentesitse a viasz feliiletét szilikon és viasz
nyomascsokkentével (rendeléssz. #25030). A Diavest (rendeléssz.
#28064-3) beagyazo massza hasznalataval rendkivil sima és

pontosan illeszked6 ontvényfeliiletet kapunk.

3. Eléfiités

Kovesse a bedgyazé massza gyartéjanak adatait!

4. Ontés

Soha ne haszniljon 20%-nal tébb éreg anyagot! Minden
alkalmas éntvénytechnika alkalmazhaté. Csak keramiatégelyt
hasznaljon! Kiéntés réviddel a gipszfelilet buggyanasa elétt! Ne

hasznaljon folyasztészert.

5. A vaz megmunkalasa

Javasoljuk a modellontvényeknél szokasosan hasznalt forgd
eszkozoket (keményfém-mard, szinterelé gyémant, szilikon
polirozé és révid szorl polirozd kefék polirpasztaval stb.).

Keriilje a fémpor belélegzését!
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