Instrucciones de proceso para Robur400® Aleacion dental no preciosa C €

0434 Robur 400® )
Aleaciones de base cobalto extremadamente puras, obtenida del mineral de reciente elaboracion y pre-testado. Este es
®
NOMBRE DEL PRODUCTO Robur 400 un requerimiento importante para una histocompatibilidad elevada. Nuestras aleaciones cumplen con la norma DIN EN
DESCRIPCION Aleacion dental no preciosa para modelos con base cobalto, tipo 5, elastica dura IS0 22674 conforme a las especificaciones CE.
Robur 400®
MEDIDA g8mmx15 Se caracterizan por sus altas propiedades mecanicas y facilidad de fusion, permitiendo obtener perfectas y estéticas
creaciones dentales parciales coladas. Destaca la facilidad de elaboracion asi como la obtencion de un buen pulido y
) . brillo.
COMPOQSICION QUIMICA:
Incrustacion:
Co % Cr% Mo % W % Mn % Si % C% Fe % Otros % Compatibles con todos los revestimiento existentes en el mercado.
62,5 28,5 6,1 0,6 0,55 0,45 0,5 0,7 <01 Colado:

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 fundicion:

Limite elastico RP 0,2%
Alargamiento a la rotura
Resistencia a la traccion

Maodulo de Young

Densidad

Resistencia a la corrosion

Punto de fusion (sdlido / liquido)
Coeficiente de expansion térmica (25 - 500 °C)
Temperatura de fundicion

Dureza

Max. temperatura de coccion
Condiciones de almacenamiento:
Ceramica

Después de la coccidn ceramica:
Limite elastico RP 0,2%
Alargamiento a la rotura
Resistencia a la traccion

Maodulo de Young

NORMA: DIN EN ISO 22674:2006

ED GmbH certificado segun norma

Alta frecuencia

Se funden en crisol cerdmico. Esperar hasta que se haya desecho el ultimo lingote, posteriormente poner la mufla
dentro de la centrifuga y fundir la aleacion hasta que haya desaparecido la “sombra” en el centro. Tras 2-3 segundos
frealizar el colado. Posteriormente enfriar a temperatura ambiente. No enfriar en bario de agua.

No utilizar crisoles de grafito.

705 MPa \/ ( Fusion c(?lg:o%m/ele: y . . _ . . .

264 Con oxigeno recomienda seguir las instrucciones del fabricante del soplete. Una llama ajustada neutra,
e Evita que se contamine la aleacion. No utilizar agentes fundentes.

930 Mpa - :

855 GPa Soldadura:

8,3 g/cm® Se puede utilizar cualquier soldaduras existentes en el mercado para ROBUR 400° ; tambien resulta

< 200 adgcuada la soldadura por laser. No utilizar soldadura de piezas ROBUR 400® con aleacion de oro ¢ paladio.

1355°C /1390 °C

no relevante impieza:

1490 °C —Limpiar ROBUR 400°® en un bario de ultrasonidos 6 mediante chorro de vapor.

420 HV 10/30

ca. 980 °C Recomendaciones de un sélo uso:

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

Garantia:

Todas las recomendaciones aqui facilitadas estan basadas en nuestra propia experiencia. El usuario es responsable del
uso y la correcta manipulacion del producto. Si, no obstante, decide hacer valer el derecho a compensacion, éste se
referird Gnicamente al valor de la mercancia suministrada.

no relevante
no relevante
no relevante

no relevante Informacion de seguridad:

El polvo metalico 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

DIN EN ISO 13485 /DIN EN ISO 9001:2008
apéndice V MP- recomendacion 93/42/EWG
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