
1. Tiges de coulée
Prévoir, selon la grandeur du modèle, 2 à 4 tiges de
coulée pour chaque maquette de cire.
Diamètre des tiges de coulée: 3-3,5 mm.
Faire une arrivée en forme de delta à l'endroit le plus
épais de la maquette. 
Former les tiges dans le sens de coulée du métal. Placer
de courtes tiges de façon à ce que la distance entre le
cône et le modèle soit aussi petite que possible. Installer
le moule pour cône de coulée au moins 1 cm au-dessus
de la maquette.

2. Revêtement fin
Appliquer une couche régulière de revêtement fin sur
les maquettes en évitant la formation de bulles.
Mettre le modèle aussitôt en revêtement, ne pas laisser
sécher le rêvetement fin.

3. Mise en revêtement
CRUTA-VEST “plus” est idéal pour l'obtention d'objets
coulés sur mesure.
Remplir le cylindre en évitant les bulles.
Proportions poudre : liquide
Modèles (gélatine de duplication) 100 g : 13 ml

(silicone de duplication) 100 g : 16 ml
Cylindres 100 g : 16 ml

Temps de prise: 30-45 minutes.
(voir également mise en œuvre de CRUTA-VEST “plus”)
Au lieu de CRUTA-VEST “plus”, vous pouvez également
utiliser pour le système CHROMODUR M le revêtement
avec liant HARTEX.

4. Préchauffage
Préchauffer les cylindres dans le four de préchauffe
conformément au mode d'emploi de
CRUTA-VEST “plus”:
1300°C palier de 30 minutes
1600°C palier de 30 minutes
1000°C palier de 30-45 minutes
Pour des plaques entières et des constructions fines,
préchauffer à 1050°C, pendant 30-45 minutes.

5. Quantités de métal nécessaires
Barre simple: 3 lingots = 25 g
Squelettée: 3-4 lingots = 25-34 g
Plaque entière: 5-6 lingots = 42-51 g

6. Coulée
a) à l'aide d'une machine de coulée centrifuge

à moteur ou d'une fronde de coulée à ressort
pour la fusion à flamme nue
Amorcer le mélange gazeux acétylène/oxygène ou
propane/oxygène. Ouvrir à fond les deux soupapes
et régler la flamme par diminution du débit d'acéty-
lène, resp. de propane, jusqu'à obtention de cônes
bleus d'une longueur d'env.
3 mm au niveau des trous de la buse pomme d'arrosoir.
Valeurs de pression pour la flamme: acétylène = 
0,7 bar, oxygène = 1,9 bar, resp. propane = 
0,3 bar, oxygène = 1,5 bar (Carac-téristique 
d'orientation: respecter les indications du constructeur
du chalumeau).
Ces valeurs permettent d'obtenir une flamme 
neutre, absolument nécessaire pour la fusion de
 CHROMODUR M. Mettre les lingots de
 CHROMODUR M dans le creuset préchauffé.
Maintenir le chalumeau à environ 40 mm du bord
supérieur du creusets et chauffer uniformément les
lingots en effectuant des mouvements rotatifs avec 
la tête du chalumeau jusqu'à fusion complète.
Démarrer l'opération de centrifugation immédiate-
ment après avoir brisé la peau d'oxydation.

b) à l'aide d'une unité HF de fusion et de
centrifugation sous pression atmosphérique
Ne pas utiliser de creusets en graphite.
Lorsque les lingots sont complètement fondus et que
toutes les taches ont disparu sur la fonte, attendre
encore 4 sec et démarrer alors l'opération de 
centrifugation.

c) à l'aide d'une unité HF de fusion et de
centrifugation sous vide
Les alliages CHROMODUR M peuvent être fondus et
coulés sous vide au moyen d'un tel appareil.

Lorsque les lingots sont complètement fondus et que
toutes les taches ont disparu sur la fonte, attendre
encore 4 sec et démarrer alors l'opération de
 centrifugation.

7. Décochage
Laisser se refroidir le moufle pendant environ 10 min
après la coulée (une teinte foncée du canal de coulée
indique un refroidissement suffisant), puis le tremper
dans de l'eau froide.
Dégager avec précaution la pièce coulée hors cylindre.
Enlever les restes de revêtement. Sabler avec du corindon
de première qualité dans la sableuse DENTASTRAHL.

8. Finissage
Les squelettés en CHROMODUR M se prêtent aisément
au finissage au moyen d'instruments rotatifs pour
CoCrMo; utiliser l'aspirateur. Après le taillage, sabler
l'armature dans un premier temps avec du corindon de
première qualité, puis avec des perles de sablage.

9. Polissage électrolytique
Immerger le stellite en CHROMODUR M séché dans 
le bain électrolytique et polir pendant 5 min, répéter 
l'opération éventuellement une seconde fois.

10. Brasage
Brasage à la flamme: Nettoyer et désoxyder les surfaces
à braser. Fixer les objets. Recouvrir de flux les surfaces
à braser. Porter lentement les objets à la température
de brasage.
Utiliser la brasure CoCr en combinaison avec de la
poudre ou de la pâte spéciale à braser; convient pour
tous les tavaux de réparation. L'utilisation de brasures 
à l'or pour alliages CoCr est également possible (suivre
les indications du fabricant).

11. Polissage
Après le polissage èlectrolytique, éliminer les traces de
meulage sur la prothèse au moyen d'une meulette
caoutchouc. Polir avec une brosse et de la pâte.
Pour un polissage brilliant, utiliser des disques de
 polissage en laine.
Nettoyer l'armature sous un jet de vapeur ou dans un
bain de nettoyage à ultra-sons.

12. Réutilisation des masselottes
Pour obtenir des objets coulés bruts impeccables, il est
préférable d'utiliser des lingots CHROMODUR M
 originaux.
Si des masselottes doivent cependant être réutilisés, 
une proportion de mélange en poid de

1 : 1
(lingots CHROMODUR M) (masselottes CHROMODUR M)
doit être observée.
Avant leur réutilisation, les masselottes doivent être 
soigneusement nettoyés. Eliminer tous les restes de 
revêtement et les oxides.

13. Garantie
Nos recommandations (écrites, orales ou par démon -
stration pratique) de mise en œuvre se basent sur notre
expérience propre et/ou sur les résultats d'essais ainsi
que sur l'utilisation de matériaux de mise en œuvre 
et d'appareils de Elephant Dental B.V.; elles sont 
à tout égard formulées sous toutes réserves.
La personne procédant à la mise en œuvre est  
respons able du contrôle des marchandises qui lui sont
livrées ainsi que de nos recommendations en fonction
de  l'utilisation prévue.
Les droits à dommages-intérêts, quelle que soit leur
nature, se limiteront à la valeur de la marchandise 
que nous aurons livrée.
Nos conditions de vente et de livraison valables au
moment de la signature du contrat de vente sont par
ailleurs applicables. Tout droit non expressément concédé
dans ces conditions est exlu, à moins que notre 
responsabilité ne soit impérativement engagée en cas
de fait intentionnel ou de négligence grossière.
Nous travaillons continuellement à la mise au point de
nos produits et nous réservons de ce fait le droit d'en
modifier la composition, la construction, l'unité de 
livraison et l'emballage.

Instructions d’utilisation

CHROMODUR® M

Alliage de coulée dentaire pour
restaurations détachables à base de
cobalt. 

Exempt de nickel et de béryllium.

ISO 22674
Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Pays-Bas
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Instructions de traitement

1. Canales de Colada
Las modelaciones de cera, según sea el tamaño del
objeto de colada, deben llevar de 2 a 4 canales.
Diámetro del canal de colada: 3-3,5 mm.
Ejecutar los canales en forma de delta saliente en la
parte más gruesa de la modelación.
Conformar los canales según el sentido de flujo del
metal. Canales de colada cortos; la distancia entre el
bebedero y la modelación debe ser lo más corta posible.
Colocar el molde del bebedero por lo menos 1 cm más
alto que la modelación.

2. Revestido de precisión
Los trabajos modelados recibirán una capa delgada y
uniforme de revestimiento líquido, que se aplicará con
un pincel evitando la formación de burbujas. Revestir
inmediatamente el modelo, sin dejar que se seque la
capa de revestimiento líquido.

3. Revestido
CRUTA-VEST “plus” ofrece las mejores condiciones
para la elaboración de objetos colados de un ajuste
exacto.
Vaciar la forma de la mufla sin burbujas.

Relación de mezcla: polvo / líquido
Modelos (duplicado de gelatina) 100 g / 13 ml

(duplicado de silicona) 100 g / 16 ml
Mufla de colada 100 g / 16 ml
Tiempo de fraguado: 30-45 min.
(Véanse también instrucciones de elaboración
CRUTA-VEST “plus”)
Como alternativa a CRUTA-VEST “plus” también se 
pueden utilizar para el sistema CHROMODUR M el
revestimiento aglutinante HARTEX.

4. Precalentamiento
Precalentar las muflas en el horno siguiendo las instruc-
ciones de elaboración de CRUTA-VEST "plus".
1300°C duración 30 min.
1600°C duración 30 min.
1000°C duración 30-45 min.
Tratándose de placas completas y estructuras finas 
precalentar con 1050°C, duración 30-45 min.

5. Cantidades necesarias de metal
Barra sencilla: 3 lingotes = 25 g
Placa parcial: 3-4 lingotes = 25-34 g
Placa total: 5-6 lingotes = 42-51 g

6. Colada
a) con centrifugadora de motor o de resorte

para fundir con llama directa
Enceder la mezcla de gases, acetileno y oxígeno o
propano y oxígeno. Abrir completamente las dos
llaves y ajustar la llama reduciende el flujo de aceti-
leno o propano de forma que se vean puntas azules
de unos 3 mm de longitud aproximadamente en los
orificios del soplete. Presión de los gases: 
acetileno = 0,7 bar, oxígeno = 1,9 bar, o bien 
propano = 0,3 bar, oxígeno = 1,5 bar (Valores
orientativos: ovbservar las indicaciones del fabricante
del soplete). Con estos valores de presión se consi-
gue una llama neutra imprescindible para la fusión
de CHROMODUR M.
Poner los lingotes de CHROMODUR M en un crisol
precalentado y mantener el soplete a una distancia
de 40 mm aproximadamente sobre el borde del
 crisol. Proceder a calentar homogéneamente los
 lingotes de CHROMODUR M haciendo movimientos
circulares con el soplete. Después de abrir la
 película de óxido proceder inmediatamente a
 centrifugarlo.

b) con centrifugadora y fundidora de alta
frequencia sin vacío
No usar crisoles de grafito. 
Tan pronto como estén fundidos los lingotes y en el
caldo metálico no se perciban sombras ningunas,
esperar 4 segundos y después centrifugar

c) con centrifugadora y fundidora de alta
frequencia en vacío
Con esta máquina se pueden fundir y colar en
vacío las aleaciones de CHROMODUR M.

Tan pronto como estén fundidos los lingotes y en el
caldo metálico no se perciban sombras ningunas,
esperar aún 4 segundos y después centrifugar.

7. Desmuflado
Después de hacer el colado esperar a que se enfrie la
mufla durante unos 10 minutos, (el color oscuro del cono
de colada indica que ya se ha enfriado suficientemente),
entonces enfriar bruscamente en agua fría.
Sacar de la mufla con cuidado la pieza colada.
Eliminar los restos del revestimiento. Chorrear con 
corindón fino en el chorreador DENTASTRAHL.

8. Desbastado
Los esqueléticos de CHROMODUR M se pueden
 desbastar fácilmente con instrumentos rotativos para
 fundiciones de CoCrMo; utilizar el aspirador. El
 esquelético desbastado se chorreará con corindón fino
y después con perlas de vidrio.

9. Abrillantado
Sumergir el esquelético de CHROMODUR M, después
de secarlo, en un baño de abrillantado electrolítico.
Abrillantar 5 minutos, enjuagar, secar y controlar.
Según sea el grado de brillo vuélvase a abrillantar 
5 minutos más.

10. Soldar
Soldadura fuerte. – Limpiar las superficies de soldadura
y eliminar los óxidos. Fijar los objetos. Cubrir las super-
ficies de soldadura con fundente. Calentar lentamente
los objetos con el soplete hasta alcanzar la temperatura
de soldadura. Utilizar varillas de CoCr junto con polvo
de soldadura; adecuada para todas las reparaciones
necesarias.
Alternativamente su puede emplear varilla de oro para
CoCr. (Observar las instrucciones del fabricante).

11. Pulimentado
Despues del abrillantado del esquelético, pulimentar las
estrias de desbastado utilizando un abrasivo de goma.
Para el pulimentado utilícese cepillo y pasta.
Para dar brillo utilizar un disco de lana.
La limpieza del esquelético se efectúa con chorro de
vapor o en un baño de limpieza ultrasónico.

12. Reutilización de conos de colada
La utilización de lingotes originales de CHROMODUR M
ofrece la mayor garantía de calidad para una pieza
fundida. Sin embargo, si se desea utilizar conos de
coladas anteriores, se deben observar unas
relaciones de mezcla en peso de

1 : 1
(lingotes CHROMODUR M)  (cono de colada CHROMODUR M)
con el fin de evitar riesgos adicionales.
Los conos de colada se deben limpiar completamente
de restos del revestimiento y de óxidos antes de ser
reutilizados.

13. Garantía
Nuestras recomendaciones de elaboración (por escrito,
verbales o demonstración práctica) están basadas en
experiencias propias y/o en ensayos, así como en el
empleo de materiales y dispositivos de Elephant Dental
B.V., siendo totalmente sin compromiso.
El cliente asume la responsabilidad en cuanto al examen
de nuestros productos a su llegada y de nuestras 
recomendaciones respecto a la finalidad por él prevista.
Cualesquiera reclamaciones de indemnización, quedan
limitadas en todos los casos al valor de la mercancía
suministrada por nosotros.
Por lo demás, regirán nuestras Condiciones de Venta y
Suministro vigentes en el contrato de compra. Quedan
excluidas cualesquiera reclamaciones no admitidas
expresamente en dichas condiciones, a no ser que 
estemos obligados forzosamente a responsabilizarnos
por causa de dolo o de negligencia grave.
Considerando que nosotros estamos trabajando 
continuamente en el perfeccionamiento de nuestros 
productos, nos reservamos la facultad de introducir
cambios en la composición y el diseño de los mismos 
y de modificar asimismo los envases y unidades de 
suministro.

Instrucciones para el uso

CHROMODUR® M

Aleación dental para colado de
restauraciones removibles basado 
en cobalto.

Exenta de níquel y berilio.

ISO 22674
Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Holanda
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Instrucciones para el procesamiento

1. Canali di colata
Applicare, a seconda delle dimensioni del manufatto
da realizzare, da 2 a 4 canali per ogni modello in cera.
Diametro dei canali di colata: 3-3,5 mm.
Iniziare al punto più spesso del modello e assicurarsi
che il materiale si diffonda a forma di delta.
Collocare i canali di colata nella direzione di flusso del
metallo. Usare canali corti per limitare la distanza fra
l’imbuto e il manufatto, mantenendo comunque la
distanza minima di 1 cm.

2. Applicazione del rivestimento fluido
Applicare uno strato sottile di massa da rivestimento sul
modello evitando la formazione di bolle.
Procedere immediatamente al rivestimento del modello,
senza far asciugare il rivestimento fluido.

3. Rivestimento
La massa di rivestimento CRUTA-VEST “plus” possiede
le caratteristiche più idonee per la colata di manufatti
perfetti.
Colare il materiale nella muffola evitando la formazio-
ne di bolle.
Rapporto di miscela polvere : liquido
Modelli realizzati con gel di duplicazione 100 g : 13 ml
Modelli realizzati con silicone di duplicazione 100 g : 16 ml
Muffole 100 g : 16 ml

Tempo di indurimento: 30-45 min.
(si vedano anche le istruzioni per la lavorazione di
CRUTA-VEST “plus”)
In alternativa alla massa CRUTA-VEST “plus” il sistema
CHROMODUR M consente anche l’uso della massa di
rivestimento HARTEX.

4. Preriscaldamento
Riscaldare le muffole nel forno di preriscaldamento
seguendo le istruzioni per la lavorazione di  CRUTA-
VEST “plus”:
1300°C tempo di tenuta: 30 min.
1600°C tempo di tenuta: 30 min.
1000°C tempo di tenuta: 30-45 min.
Per piastre e costruzioni fini preriscaldare a
1050°C tempo di tenuta: 30-45 min.

5. Quantitativi di materiale
Barra singola: 3 cilindri di colata = 18-25 g
Placca scheletrata: 3-4 cilindri di colata  = 25-34 g
Placca completa: 5-6 cilindri di colata  = 42-51 g

6. Colata
a) Colata a fiamma aperta con apparecchio

per colata centrifuga motorizzato o a molla
Accendere la miscela di ossigeno-acetilene o di
 ossigeno-propano. Aprire completamente entrambe
le valvole e regolare la fiamma diminuendo l’ali-
mentazione di acetilene o propano fino a quando
non escono delle fiamme blu di 3 mm circa di
 altezza dai fori della testa. Valori di pressione della
fiamma: acetilene = 0,7 bar, ossigeno = 1,9 bar o
propano = 0,3 bar, ossigeno = 1,5 bar.
Rispettando questi valori si ottiene una fiamma
 neutrale indispensabile per una buona fusione della
lega CHROMODUR M. Collocare i cilindri
 CHROMODUR M nel crogiolo preriscaldato.
Riscaldare il cilindro ad incrementi regolari tenendo
il bruciatore ad una distanza di 40 cm dal bordo
superiore del crogiolo e facendo  circolare lentamen-
te la testa del bruciatore finché i cilindri formano
una massa fusa. Iniziare la  centrifugazione subito
dopo la rottura della pellicola di ossido.

b) Con la fonditrice centrifuga ad alta
 frequenza senza vuoto
Non usare crogioli di grafite.
Quando i cilindri sono fusi e non appena svanisce
l’incandescenza attendere 4 sec. prima di iniziare
la colata a centrifuga.

c) Con la fonditrice centrifuga ad alta
 frequenza sottovuoto
Questo apparecchio consente la fusione e la colata
di tutte le leghe CHROMODUR M in condizioni di
sottovuoto.

Quando i cilindri sono fusi e non appena svanisce
l’incandescenza attendere 4 sec. prima di iniziare
la colata a centrifuga.

7. Smuffolamento
Al termine della colata lasciar raffreddare la muffola
per 10 min. circa e comunque fino a quando la sfera è
diventata scura. Raffreddare rapidamente in acqua
fredda.
Prelevare con cautela il manufatto dalla muffola e
rimuovere i residui di materiale da rivestimento.
Soffiare il manufatto con la sabbiatrice DENTASTRAHL
e Edelkorund.

8. Rifinitura
Gli scheletrati realizzati con CHROMODUR M possono
essere rifiniti con strumenti rotativi adatti per leghe a
base di CoCrMo. Usare filtri per polveri.
Soffiare lo scheletrato rifinito con Edelkorund e in segui-
to con microsfere per  sabbiatura.

9. Lucidatura elettrolitica
Appendere lo scheletrato CHROMODUR M nel bagno
elettrolitico e lucidare per 5 min; risciacquare il manu-
fatto, asciugarlo e controllarne l’aspetto. Se necessario,
ripetere la procedura per ottenere maggiore lucentezza.

10. Saldatura 
Saldatura a fiamma: pulire le superfici e eliminare le
tracce di ossido. Fissare i pezzi da saldare. Coprire la
superficie da saldare con un fondente e riscaldare a
temperatura di saldatura. Usare leghe da saldatura a
base di Co-Cr e polvere da saldatura adatta per tutti i
tipi di restauri.
In alternativa può essere usata una lega aurea da
 saldatura per Co-Cr (in tal caso osservare le istruzioni
del produttore).

11. Lucidatura
Eliminare le tracce della lucidatura elettrolitica per
mezzo di gommini da lucidatura. 
Lucidare con una spazzola e pasta lucidante. Usare
dischi in feltro di lana per ottenere un aspetto lucido.
Pulire la struttura applicando un getto di vapore o
immergendola in un bagno ad ultrasuoni.

12. Riutilizzo di sfere precedentemente colate
È consigliabile usare cilindri CHROMODUR M originali
per la colatura. Per un eventuale riutilizzo di sfere pre-
cedentemente colate mantenere un rapporto di peso

1 : 1
(cilindri CHROMODUR M) (sfere CHROMODUR M)
Le sfere devono essere accuratamente pulite per elimi-
nare ossidi e residui di massa da rivestimento.

13. Garanzia
Tutte le nostre istruzioni per la lavorazione - scritte, orali
o in forma di dimostrazioni pratiche - sono basate sulle
nostre esperienze e/o ricerche nonché sull'uso pratico
dei materiali e delle apparecchiature di Elephant Dental
B.V. Le istruzioni non sono vincolanti.
Il cliente è responsabile per i controlli di accettazione
merci e per la verifica delle nostre raccomandazioni
relative alle finalità d'uso dei prodotti. 
L'importo di eventuali richieste di risarcimento si limita
al valore dei prodotti forniti.
Per tutti gli altri aspetti si applicano le nostre condizioni
generali di vendita e di fornitura. Fatta salva la
 responsabilità legale vincolante per dolo o colpa
grave, decliniamo ogni responsabilità esclusa nelle
 presenti condizioni generali di vendita.
Considerato il nostro impegno in un continuo sviluppo
dei prodotti, ci riserviamo il diritto di modificarne la
composizione, il design, le unità di fornitura e le
 confezioni.

Istruzioni per l'uso

CHROMODUR® M

Lega dentale da fusione a base di
cobalto per protesi rimovibili.

Esente da nichel e berillio.

ISO 22674 Verlengde Lageweg 10 
1628 PM  Hoorn, Paesi Bassi
Tel: +31 229 25 90 00
Fax: +31 229 25 90 99
E-mail: info@elephant.nl
www.elephant-dental.com
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Istruzioni per la lavorazione

rev. may-2008

Composition Caractéristiques  
chimique en physiques et 
pourcentage mécaniques
de masse (valeurs indicatives)

Co 62,2 Type V
Cr 29,0 Couleur Blanc
Mo 6,0 Densité 8,4 g/cm3

Mn, Si, W, C reste Dureté Vickers* 400 (HV5)
0,2% Limité élastique* 600 MPa (Rp 0,2)
Allongement à la rupture* 4 %
Résistance à la traction* 860 MPa
Module d’élasticité* 230 GPa
Température de solidus 1,330°C
Température de liquidus 1,360°C
Température de coulée 1,530°C

* après coulée

Indications:
Type V, alliage de coulée dentaire pour la réalisation des restaurations détachables à base de cobalt.

Contre-indications: 
Ne pas utiliser si une allergie est connue pour l´un des composants. S’il apparaît que certaines composantes de l’al-
liage ne sont pas tolérées ou causent une réaction allergique, il  convient de renoncer à toute nouvelle utilisation.

Avertissements:
Une exposition prolongée aux poussières et aux vapeurs d´alliage peut entrainer une irritation des poumons et/ou
des complications pulmonaires. Utilisez les moyens et équipments appropriés pour limiter l´exposition. En cas
d´inhalation excessive de poussières ou de vapeurs, consultez un médecin.
Cet alliage contient du chrome. Certains composants de cet élément sont potentiellement cancérogènes. Veuillez
informer votre médecin de l´exposition à cet élément.

Effets secondaires: 
Dans des cas exceptionnels, certaines composantes de l’alliage peuvent causer une réaction allergique ou une
 indisposition par procédés électrochimiques. L´exposition aux  poussières ou au vapeurs de l´alliage peut entrainer
une irritation oculaire et/ou dex complications pulmonaires.

Interactions: 
Dans certains cas exceptionnels, une indisposition peut être causée par procédés électrochimiques en cas de
 contact occlusal ou interproximal avec différents alliages.

Composizione Caratteristiche
chimica espressa fisiche e di lega
In percentuale (valori
In massa indicativi)

Co 62,2 Tipo V
Cr 29,0 Colore Bianco
Mo 6,0 Densità 8,4 g/cm3

Mn, Si, W, C resto Durezza Vickers* 400 (HV5)
0,2% Limite di snervamento* 600 MPa (Rp 0,2)
Resistenza alla rottura* 4 %
Resistenza a trazione* 860 MPa
Modulo di elasticità* 230 GPa
Solidus temperatura 1330°C
Liquidus temperatura 1360°C
Temperatura di fusione 1530°C

* dopo la fusione

Indicazioni:
Tipo V, lega dentale da fusione a base di cobalto per la realizzazione di protesi dentali rimovibili.

Contraindicazioni:
Non usare in caso di allergia ad uno dei componenti. In caso di intolleranza dei componenti della lega o di una
reazione allergica, interrompere l’uso del materiale.

Avvertenze:
Una prolungata esposizione alle polveri/o vapori della lega possono portare a irritazione e/o complicazioni pol-
monari. Adottare adeguati controlli technologici per limitarne l´esposizione. In presenza di un´eccessiva inalazione
a polveri o vapori rivolgersi ad un medico. Questa lega contiene cromo. Alcuni composti di questo elemento sono
potenzialmente carcinogeni. Informare il proprio medico curante dell´esposizione a questo elemento. 

Effetti collaterali:
In casi eccezionali alccuni componenti della lage potrebbero provocare una reazione allergica o una sensazione
sgradevole causate da processi elettrochimici. L´esposizione a polveri e vapori della lega possono causare irritazio-
ne oculare e/o complicazioni respiratorie.

Interazione:
In casi exxezionali il contatto occlusale o approssimale con le varie leghe potrebbe provocare una sensazione sgra-
devole causate da processi elettrochimici.

Composición Características
química en fisicas y de 
% de la masa aleación
de masse (valores guía)

Co 62,2 Tipo V
Cr 29,0 Color Blanco
Mo 6,0 Densidad 8,4 g/cm3

Mn, Si, W, C reste Dureza Vickers* 400 (HV5)
0,2% Límite elástico* 600 MPa (Rp 0,2)
Alargamiento de rotura* 4 %
Resistencia a la tracción* 860 MPa
Módulo de elasticidad* 230 GPa
Temperatura de sólido 1330°C
Temperatura de líquido 1360°C
Temperatura de colado 15300C

* después del colado

Indicaciones:
Tipo V, aleación dental de colado para la confección de restauraciones removibles basado en cobalto.

Contraindicaciones:
No utilizar en caso de alergia conocida a uno de los componentes. La aplicación se deberá interrumpir en caso de
alergia o intolerancia probada a los componentes de una aleación.

Advertencias:
La exposición prolongada a los humos y/o polvos de la aleacón puede causar irritación pulmonar y/o complicaci-
ones pulmonares. Utilice los controles de ingeniería apropiados para limitar la exposición. En los casos de excesiva
inhalación de humos o polvos, busque atención médica. 
Esta aleación contiene cromo. Algunos compuestos de este elemento son posibles carcinógenos. Informe a su pro-
veedor médico de la exposición a este elemento. 

Efectos secundarios:
En casos excepcionales, determinados componentes de la aleación pueden provocar reacciones alérgicas o
malestares relacionados con reacciones electroquímicas. La exposición a los humos o al polvo de la aleación
puede causar irritación ocular y/o complicaciones respiratorias.

Interacciones:
En casos excepcionales, el contacto oclusal o aproximal con distintas aleaciones puede provocar malestares relaci-
onados con reacciones electroquímicas.

Para ver las hojas de datos de seguridad de productos, consulte www.elephant-dental.com Connectez-vous sur www.elephant-dental.com pour consulter les spécifications sécurité de produit. www.elephant-dental.com per le schede informative sulla sicurezza dei prodotti.




