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D Gebrauchsinformation

DC Modellgusslegierung
Legierungsbestandteile

Co: ~62,0 %
Cr: 30,0 %
Mo: 55%
Si: 1,0 %
Mn: 0,6 %
C: 0,6 %
Sonstige: < 0 1%

Eigenschaften

Harte nach dem Guss ca. 400 HV 1
Dichte 8,3 g/cm
Solidus/Liquidus 1.250-1.260° C
Giefitemperatur 1.320° 9
Zugfestikeit < 700 N/mm
Bruchdehnung >6%
Lieferform Zylinder 9,5 x 11 mm

Verpackungseinheit 2,2 1b (1.000 g)
DC Modellgusslegegierung ist eine Modellgusslegierung
auf Kobaltbasis.

DIN EN 1SO 22674:2007, Typ 5

Modellieren und Anstielen:

Die Modellation des Gussobjektes erfolgt in gewohnter
Weise. Fir die Anstielung sind in der Regel 2 Gusskandle
mit einer Stirke von 3,0 - 3,5 mm ausreichend. Diese
werden flieBend an den massivsten Teilen der Modellation
angebracht

Zum Einbetten eignen sich alle im Handel erhdlt-
lichen phosphatgebundenen Einbettmassen, die fir eine
Vorwarmtemperatur von 950° C geeignet sind, (die
Verarbeitungsanweisungen der Einbettmassen-Hersteller
sind zu beachten).

Die Muffel wird entsprechend den Angaben des Einbett-
massenherstellers auf eine Endtemperatur von 950° C
-1050° C aufgeheizt.

Schmelzen und GieBen:

* Nur saubere Keramiktiegel verwenden!
- Fir jede Legierung einen extra Tiegel
verwenden!

- Fir optimale Gussergebnisse nur neues Metall
verwenden!

+ Kein Schmelzpulver benutzen!

Die Legierung wird im Keramikschmelztiegel verschmol-
zen.

Bevor der lefzte Zylinder zusammengefallen ist, wird die
Muffel in die Schleuder eingesetzt. Die Legierung weiter
aufschmelzen bis der Schatten im Zentrum verschwindet.
Die Legierung ist komplett aufgeschmolzen und der
Giefvorgang Eann sofort ausgelést werden.

Legierung nicht iberhitzen!

Beim Aufschmelzen mit Azetylen/Sauerstoff ist die
Anleitung des Brennherstellers zu beachten. Eine sau-
ber eingestellte Flamme verhindert die Verunreinigung
der Legierung. Der Giefivorgang wird ausgelést, sobald
die Legierung zusammengeflossen ist, und sich unter
dem Flammendruck leicht bewegt. Nach dem Guss die
Muffel bis auf Zimmertemperatur abkihlen lassen und
ausbetten.

Nicht im Wasserbad abschrecken!

Loten und SchweiBen

Zum Léten der Legierung kénnen alle handelsiblichen
hochschmelzenden Cobalt-Chrom Lote verwenden.

Wird die Legierung entsprechend der Anleitung
verarbeitet, ldsst es sich sehr leicht ausarbeiten
und polieren. Eine gute Hochglanzpolitur garantiert
optimale Dichte und beste Biokompatibilitat.

Gewdhrleistung: Alle Empfehlungen beziglich der
Anwendung beruhen auf Erfahrungen des Herstellers
und kénnen daher nur als Richtwerte gesehen werden.
Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen
Weiterentwicklung. Anderungen in Konstruktion und
Zusammensetzung werden deshalb vorbehalten.

Gefahrenhinweise:

R42/43: (Kobalt) Sensibilisierung durch Einatmen und

Hautkontakt méglich.

R53: (Kobalt) Kann in Gewéissern langerfristig schédliche

Wirkungen haben.

Sicherheitshinweise:

$2: Fur Kinder unzugéinglich aufbewahren!

$22: Staub nicht einatmen. (Kobalt)

$24: BerGhrung mit der Haut vermeiden. (Kobalt)

$37: Bei der Arbeit geeignete Schutzhandschuhe und
Schutzkleidung tragen. (Kobalt)

Entsorgung
Beachten Sie die Hinweise zur Entsorgung im
Sicherheitsdatenblatt.
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GB Instruction for use

DC Partial alloy
Component of the alloy
Co: ~62.0 %

2.
Cr 30.0 %
Mo 55%
Si 1.0%
Mn 0.6 %
C: 0.6 %
Others: <0.1%
Characteristics
Hardness after casting ca. 400 HV 19
Specific gravity 8.3 g/cm
Solidus/Liquidus 1,250 - 1 260° C
Casting temperature 1,320° (z'
Tensile Strength < 700 N/mm!
Extenstion > 6 /n
Delivery form Cylmder a 9.5x1 ]
Packaging unit 2 |b (1,000 g)

DC partial alloy is a partial alloy on cobalt base.
DIN EN ISO 22674:2007, Type 5

Modelling and Sprue System;

The modellation of the casting objects happens as usual. 2 casting channels with a
thickness of 3 - 3.5 mm are normally sufficient for the sprue system. These will be
added fluently at the massiest parts of the modelling.

Investing and Preheating:

Any commercial phosphate bonded investments, which are suitable for a preheating
temperature of 950° C, are qualified for the investing (please follow the handling
instructions of the investment-producer).

Preheating of the muffle according to the instructions of the investment producer to
an end temperature of 950° C - 1.050° C.

Melting and Casting:
+ Use only clean ceramic crucibles!
+ Use an extra crucible for every alloy!
+ Only use new metal for optimum casting results!
+ Do not use melting powder!
Pre-melting of the alloy in the ceramic crucible. The muffle will be placed into the
centrifuge, before the last cylinder has collapsed. Cast alloy until the shadow in the
center disappears. The alloy is now completely melted and the casting procedure
should be started immediately.
Do not overhead the alloy!
Please follow the instructions of the manufacturer while melting with acetylene/oxy-
gen. A cleanly adjusted flame prevents contamination of the alloy. The casting pro-
cedure will be started, as soon as the alloy is melted and moves slightly under flame
pressure. After the casting cool the muffle to room temperature and deflasking.
No water quench!

Idering;
Any commercial high-melting cobalt-chrome solders may be used for the soldering
of the alloys.
If the alloy is handled according to the corresponding instructions, it can be polished
and grinded easily. A good high gloss polishing guarantees an optimum density
and best biocompatibility.

Guarantee: All recommendations regarding the handling are based on
the manufacturer's experiences and tests. Therelove they may only be

taken as guide vglyg;_, The grgdusl; are ;yh ggl 'g a continuous advance-
ment. Construction an ition ar lteration,
Risks phrases:

R42/43: (Cobalt) May cause sensitization by inhalation and skin contact.
R53: (Cobalt) May cause long-term adverse effects in the aquatic environment.

Safety phrases:

S2:  Keep out of the reach of children.

$22: Do not breathe dust. (Cobalt)

$24:  Avoid contact with skin. (Cobalt)

$37:  Wear suitable protective clothing and gloves. (Cobalt)

Disposal:
Follow the disposal considerations in the material safety data sheet

S Brusksanvisning

DC Modellgjutlegering
Sia ndurdunalys

~62,0 %
Cr 30,0 %
Mo 55%
Si 1,0%
Mn 0,6 %
C: 0,6 %
Others: < 0,1%
Egenskaper
Hardhet (eﬂer gjutning) ca. 400 HV 1
Densitet 8,3 g/cm
Smialtintervall 1.250-1.260° C
Gjuttemperatur 1.320°
Striickningsstyrka < 700 N/mm:
Stréiickningsgrdns >6%
Form Cylinder 2 9,5x 11 mm
Férpackning 2,2 b (1.000 g)
DC Modellgiutlegering &r eft modellgjutlegering pé kobaltb

DIN EN ISO 22674:2007, Type 5

llering och séitta i stift:
Minimum metalltjocklek 0,3 - 0,35 mm.

Inbéddning och férvérmning:

Anvéind fosfatbunden inbdddningsmassa som ér lampligt fér forvéirmningstempe-
ratur 950° C (f8|; tillverkarens bruksanvisning).

Férvérmningstemperatur 950°C - 1050°C.

Gjutning/sméltning

+ Anvéind endast rena deglar!

+ Anvéiind en degel per metall!

+ Gjut endast med ny metall fér optimalt resultat!
+ Anvéind ej sméltningspulver!

Innan sista fasta besténdsdelen har 5|unk|| ner suH l:lyve"en |cen|nfugen, Nér sista
fasta besténdsdelen har sjunkit ner edur.
Overhetta inte legeringen.

Vid anviindning av acetylen/syrgas beakta bruksanvisning av producenten. Nér
sista fasiu besténdsdelen har sjunkit ner fullstéindigt och den smélta massan rér sig
léitt p& grund av flammans tryck inled gjutningprocedur. Nér kyvettens temperatur
sjunkit ner till rumstemeratur buddu ur.
Ingen hock. Rek lé kylning!

Lodning och svetsning:

Anvénd for [8dningen kobaltkrom-lod. Nér du félja bruksanvisningen noggrant sé&
ér legeringen enkelt att bearbeta och Polera. En bra hégglanspolering ger optimalt
densitet och bésta biokompatibilitet.

Garanti: Rekommendationer baserade p& av producentens erfarenheter och
studier och kan endast anses som standard vérden. Véra produkter genomgér
stindigt vidareutveckling och ér darfdr féremél fr modifiering sésom konstruktion
och sammensétining.

Faroinformation:
R42/43: (Kobolt) Kan ge allergi vid inandning och hudkontakt.
R53: (Kobolt) Kan orsaka skadliga langtidseffekter i vattenmiljon.

Sdkerhetsinformation:

S2:  Forvaras otillgdngligt for barn.

$22:  Férhindra spridning och anhopning av damm. (Kobolt)
$24:  Undvik kontakt med huden. (Kobolt)

$37:  Anviind skyddshandskar. (Kobolt)

Avfallshantering:

Avfallshantering enligt sakerhetsdatablads hénvisningar
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