Instrucciones de proceso para Main Metall® Aleacion dental no preciosa
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Main Metall®

Aleacion de cromo/cobalto exenta de niquel y berilio. Un fuerte 6xido proporciona una éptima union metal/ceramica.
Main Metall

Adecuada para fusion con soplete, asi como para el proceso de fundicion de alta frecuencia.

NOMBRE DEL PRODUCTO Main Metall® Main Metall
) Una de las caracteristicas remarcable de las aleacion es su elevada resistencia a la corrosion. La composicion ha sido
DESCRIPCION Aleacion dental no preciosa para ceramica con base cobalto, tipo 5 gtilizada con notoriedad durante anos.
olado:

MEDIDA g8 mmx15 Para garantizar un buen colado de la aleacion, el espesor de la pared en las unidades coladas no deberia ser inferior a
0,5 mm. Los bebederos se adjuntan como de costumbre; es de gran eficacia la incorporacion de los bebederos de
colado con depdsito de succidn para coronas y puentes.

4 1 . Estratificacion:
COMPOSICION QUIMICA: Sugerimos Kera-Vest (revestimiento de fosfato) de nuestra produccion para adecuada aleacion dental. Se ha
i 0
0% % W Nb % Mo % S% V% gﬂm:ﬁgﬁfm y se aconseja una temperatura de precalentado de 900 °C.
60,7 253 8.9 1.9 10 0,95 0,95 Para la fundicién de Main Metall® es aconsejable utilizar un crisol cerdmico. Antes de realizar una nueva fundicion, se
recomienda limpiar cualquier resto de aleacion que haya podido quedar anteriormente. No utilizar crisoles de grafito.

OBSERVACIONES RESPECTO A LA COMPOSICION QUIMICA

Determinacion, alcance y validez de la composicion quimica de acuerdo con la norma en 10 204 - 3.1

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Después de la fundicién:

Fusion con soplete:

Con propano/oxigeno 6 acetileno/oxigeno. Se recomienda seguir las instrucciones del fabricante del soplete. Una llama
j;:justada neutra, previene un sobrecalentamiento de la aleacion. No utilizar agentes fundentes. Cuando los lingotes se
hayan fundido y la masa se forme con facilidad debido al aporte de la presion de la llama, realizar el colado. Es
/ importante que la capa de 6xido no se rompa, de lo contrario se podrian perder componentes de la aleacion.

Alta frecuencia:

Iniciar el ciclo de colado, una vez desecho el tltimo lingote y haya desaparecido la dltima “sombra” sobre el material de
colado. Tanto en la-fusion de alta frecuencia como en la de llama, la capa de oxido no deberia romperse. Dejar enfriar
la mufla lentamerte al aire.

Limite eldstico RP 0,2% 570 MPa “El-acabado de las unidades Se puede realizar mediante fresas de carburo de tungsteno habituales y piedras de 6xido de
Alargamiento a la rotura 4.2 % - “aluminio-recomendadas para trabajar aleaciones no preciosas. El espesor minimo de las paredes acabadas deberia ser
Resistencia a la traccion 725 Mpa de:0,2-a0,3'mm:
Modulo de Young 190 GPa -._Tras la fundicion, dejar enfriar la mufla a temperatura ambiente. iNo enfriar con agua!
Densidad 8,7 g/cm? Coccjon de la ceramica:
Resistencia a la corrosion < 200 pg/cm? No gs necesario oxido de llama. Desgasificar durante 5 minutos a 980 °C al aire (no al vacio) si no es necesario.
Punto de fusion (s6lido / liquido) 1360 °C / 1374 °C Chorrear la estructura con oxido de aluminio de 250um y limpiar de forma habitual con agua destilada, ultrasonidos 0
Cosficiente de expansion térmica (25 - 500 °C) ~ 14,0 X 105K orros de vapor. No_sumergir nunca una aleacion no preciosa en un bafo de decapado. Efectuar la coccion de
Temperatura de fundicion 1518 °C __Opaquer segun las instrucciones de uso de la ceramica. Las piezas cocidas con opaquer se enfriaran rapidamente. La
Dureza 370 HV 10/30 ﬁ)CCIOH sin o_pacador debe enfriarse lentamente.
I o asa ceramica:
Max. temperatura de cocoion ca. 980 °C Observar el WAK (coeficiente de expansion) de la ceramica utilizada; si ésta es inferior a 13,8, debe cocerse con
enfriamiento prolongado.
Soldadura:

) B o Las soldaduras comerciales habituales pueden utilizarse para Main Metall®, tambien resulta adecuada la soldadura por
Después de a coccion ceramica: laser. No utilizar soldadura de piezas Main Metall® con aleacion de oro 6 paladio.
Limite elastico RP 0,2% 570 MPa Limpieza:
Alargamiento a la rotura 42 % Limpiar Main Metall® en un baio de ultrasonidos 6 mediante chorro de vapor. Cuando se trabaje con diferentes
Resistencia a la traccion 725 Mpa aleaciones se recomienda utilizar herramientas con buen afilado para evitar suciedades.
Maodulo de Young 190 GPa Recomendaciones de un sélo uso:

No se recomienda la reutilizacion de los bebederos debido a los posibles cambios en las caracteristicas técnicas
negativas que puedas experimentar las aleaciones.

NORMA: DIN EN IS0 22674:2016 Garantia: . o ) ' o .
ED GmbH certificado segin norma Todas las recomendaciones aqui facilitadas estan basadas en nuestra propia experiencia. El usuario es responsable del

DIN EN 1SO 13485:2012 /DIN EN 1SO 9001:2008 uso .yrla' cprrecta manipulacion del produpto. S|’z no obstante, decide hacer valer el derecho a compensacion, éste se
apéndice \ MP- recomendacion 93/42/EWG referird Unicamente al valor de la mercancia suministrada.

Informacion de seguridad:
El polvo metdlico es perjudicial para la salud. Por consiguiente sugerimos la utilizacion de un mascara respiratoria y una
extraccion de humos cuando se utilice el chorro de arena. Recomendacion: Filtro FFP2
Nuestra informacion y recomendaciones estan basadas en los conocimientos actuales técnico cientificos y basados en
nuestra propia experiencia. Las indicaciones presentadas sustituyen a todas las indicaciones anteriores
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