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BEDIENUNGSANLEITUNG

CoCrMo-Modellgusslegierung
gemap DIN EN ISO 6871-1

Die Legierung

Girocrom®FH ist eine CoCrMo-Modellgusslegierung fir her-
ausnehmbaren Zahnersatz auf Cobalt- (Co), Chrom- (Cr),
Molybdan- (Mo) Basis mit Anteilen von Silicium (Si), Mangan
(Mn), Niob (Nb), Wolfram (W) und Stickstoff (N).

- Geeignet zur Herstellung graziler Konstruktionen bei her-
ausnehmbaren prothetischen Versorgungen.

- Mit 350 (HV 10) weich und entsprechend leicht fras- und-
polierbar.

- Gutes FlieBvermdgen bei relativ niedrigem Schmelzpunkt.

- Beste Eignung fir Laserschweifung, da kohlenstofffrei.
(Keine Carbidausscheidungen, daher keine Rissbildung und
Bruchgefahr in den Schweifndhten).

Technisch physikalische Daten

Dehngrenze (Rp 0,2%) 710 £ 20 MPa
Zugfestigkeit (Rm) 915 + 30 MPa
E-Modul (E) 225 + 20 GPa
Bruchdehnung (A) >5%
Vickersharte HV10 350

Schmelzintervall 1346 °C (Solidus)
1388 °C (Liquidus)
8,6 g/cm’

silber
Korrosionsfestigkeit
nach DIN EN ISO 10271
Zytotoxizitat

nach ISO 10993-5

spez. Gewicht
Farbe
Kdrpervertraglichkeit

Abpackung
Laborpackung 1000 g Artikel-Nr. 721250
Probierpackung 504¢ Artikel-Nr. 721251

Chemische Zusammensetzung in Massenprozent

Cobalt Co 59
Chrom Cr 32
Molybdan Mo 6

Silicium Si 13
Mangan Mn <1
Niob Nb <1
Wolfram w <1
Stickstoff N <1

Nickel-, beryllium- und kohlenstofffrei.

Anstifttechnik
Die massivsten Modellationsbereiche mit Gusskandlen ver-
sorgen.

Einbettung

Phosphatgebundene Modellguss-Einbettmasse nach Herstel-
lerangaben verarbeiten.

Empfohlene Einbettmasse Girovest Speed (724070 ff).

Vorwérmen

Wachs austreiben. Aufheizrate nach den Angaben zur Ein-
bettmassenverarbeitung. Die Haltezeit bei Endtemperatur
abhdngig von der Muffelgréfe wahlen.

Die Endtemperatur liegt bei 980 - 1050 °C.

Giefen (Gieptemperatur ca. 1450 °C, Schmelzintervall
1346 - 1388 °C)

Girocrom®FH Iasst sich in allen fir NEM-Legierungen geeig-
neten zahntechnischen Giepanlagen vergief3en.
Gusszylinder in Keramik-Schmelztiegel (1 Wirfel ~ 6 g)
legen. Wenn der letzte Gusszylinder in der Schmelze
zusammengeflossen ist und die Schmelze aufreift, sofort
abziehen. Muffel nach dem Giefen langsam an der Luft
abkuhlen lassen.

Anmerkung: Wenn die Tiegel im Ofen vorgewdrmt werden,
|dsst sich der Schmelzvorgang verkirzen. Schmelztiegel
nicht flir andere Legierungen verwenden. Legierung nicht
Uberhitzen. Zur eindeutigen Chargenrtickverfolgbarkeit nur
Neumetall vergiepen.

Ausbetten/Ausarbeiten

Abstrahlen mit Aluminiumoxid 110 - 250 pm (881250,
838010). Kritische, grazile Bereiche mit Aluminiumoxid

50 pm (881221) abstrahlen. Gusskandle mit Trennscheibe
abtrennen. Mit Hartmetallfrase (kreuzverzahnt) oder kera-
misch gebundenen Steinen ausarbeiten. Anschliefend polie-
ren.

Bitte beachten: Vakuum-Druck-Giepgerate

Legierung ist ohne Vakuum aufzuschmelzen.
Modellgussprogramm einstellen bzw. Vakuum abschalten
oder so weit wie mdglich reduzieren.

Laserschweifen

Die zu schweiffende Stelle abstrahlen (mit 110 - 250 pm Alu-
miniumoxid) und reinigen. Verbindungsstelle in Form einer

modifizierten X-Naht praparieren. Als Zulegmaterial Laser-
Schweipdraht-CoCr (721110 ff) verwenden.

Loten
Mit CoCrMo-Lot (781630 Girosolder) und zugehoérigem Fluss-
mittel [6ten.

Lagerung
Bei Raumtemperatur und trocken lagern.

Nebenwirkungen

Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektroche-
misch bedingte Missempfindungen sind in seltenen Fallen
maoglich.

Gewabhrleistung

Anwendungstechnische Empfehlungen, ganz gleich ob sie
mundlich, schriftlich oder im Zuge praktischer Anleitung
erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen
und Versuchen und kdnnen daher nur als Richtlinie gelten.
Unsere Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiter-
entwicklung. Wir behalten uns daher Anderungen, die dem
Fortschritt dienen, in der Zusammensetzung vor.
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USER MANUAL

CoCrMo denture base alloy
in accordance with DIN EN I1SO 6871-1

Alloy

Girocrom®FH is a CrCoMo denture base alloy for removable
restorations based on chromium (Cr), cobalt (Co) and molyb-
denum (Mo) with portions of silicon (Si), manganese (Mn),
niobium (Nb), tungsten (W) and nitrogen (N).

- Suitable for fabricating delicate frameworks for removable
restorations.

- Vickers hardness of 350 (VHNI10) - soft and therefore easy
to trim and polish.

- Excellent flow properties with a relatively low melting
point.

- Ideal for laser welding as it does not contain carbon.
(As there is no carbide precipitation, there is no crack for-
mation and risk of breaking in the welding seams).

Technical/physical data

Proof stress (Rp 0,2%) 710 = 20 MPa
Tensile strength (Rm) 915 + 30 MPa
Modulus of elasticity (E) 225 + 20 GPa
Elongation at rupture (A) >5%
Vickers hardness (VHN 10) 350

1346 °C (solidus)

1388 °C (liquidus)

8,6 g/cm®

silver

corrosion resistant in
accordance with

DIN EN 1SO 10271
cytotoxicity in accordance
with ISO 10993-5

Melting range

Specific weight
Colour
Biocompatibility

Packs

Laboratory pack 1000 g Order no. 721250
Trial pack 50¢ Order no. 721251
Chemical composition in % by mass

Cobalt Co 59

Chromium Cr 32

Molybdenum Mo 6

Silicon Si 1.3

Manganese Mn <1

Niobium Nb <1

Tungsten w <1

Nitrogen N <1

Does not contain nickel, beryllium or carbon.

Spruing
Attach sprues to the thickest areas of the wax pattern.

Investing

Use phosphate-bonded CrCo investment according to the
manufacturer’s instructions.

Recommended investment: Girovest Speed (724070 ff).

Preheating

Burn out the wax. Set the heat rate according to the instruc-
tions for using the investment. Select the holding time at
the final temperature according to the size of the ring. Final
temperature: 980 °C - 1050 °C.

Casting (casting temperature approx. 1450 °C, melting
range: 1346 °C - 1388 °C)

Girocrom®FH can be cast in any dental casting machine
suitable for non-precious alloys. Place the ingots into

the ceramic crucible (1ingot ~ 6 g).

Cast immediately after the last ingot has melted into the
molten metal and the surface of the molten metal breaks up.
After casting, allow the ring to air cool slowly.

Note: Preheating the crucibles in the furnace shortens the
melting procedure. Do not use crucibles for other alloys.

Do not overheat the alloy. Only use new metal for casting so
that each batch can be clearly identified.

Devesting and trimming

Sandblast with 110 - 250 pm aluminium oxide (881250,
838010). Sandblast critical, delicate areas with 50 ym
aluminium oxide (881221). Cut off the sprues with a
cutting disc. Trim with tungsten carbide cutters (cross-cut)
or with ceramic-bonded stones and then polish.

Please note: Vacuum/pressure casting machines

Do not melt the alloy in vacuum.

Set to the chrome cobalt programme, resp. switch off the
vacuum or reduce it as far as possible.

Laser welding

Sandblast the areas to be welded with 110 - 250 pm
aluminium oxide and clean them. Prepare the connector
area in the form of a modified cross-stitch. Use a CrCo laser
welding rod (721110 foll.) as filler material.

Soldering
With CrCoMo solder (781630 Girosolder) and the appropriate
flux.

Storage
Store in a dry place at room temperature.

Side effects
Allergies to components of the alloy or discomfort caused
by electrochemical reaction are possible in rare cases.

Guarantee

Recommendations for technical use, whether given orally, in
writing or in the course of practical instructions, are based
on our own experience and tests and are therefore only to
be used as guidelines.

Our products are subject to continuous development.

We therefore reserve the right to make any changes to the
composition which improve the product.
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Alliage Cr Co Mo pour la coulée sur modéle
selon DIN EN I1SO 6871 -1

L alliage

Girocrom®FH est un alliage Cr Co Mo pour la coulée sur
modeéle de prothéses amovibles. Il a pour base du cobalt
(Co), du chrome (Cr), du molybdéne (Mo) et contient de peti-
tes portions de silicium (Si), manganése (Mn), niobium (Nb),
tungstéene (W) et d'azote (N).

- Adapté pour la réalisation de constructions prothétiques
amovibles tres fines.

- D'une dureté modérée de 350 (HV10), il se laisse facile-
ment fraiser et polir.

- Bonne fluidité lors de la coulée avec un point de fusion peu
élevé.

- Trés bien adapté pour la soudure par laser car il ne contient
pas de carbone (pas de formation de carbures, donc pas de
risques de fissuration et de fracture dans les soudures).

Fiche technico-physique

Limite élastique 0,2% 710 = 20 MPa
Résistance a la traction (Rm) 915 + 30 MPa
Module d'élasticité (E) 225 + 20 GPa
Allongement a la rupture (A) >5 %

Dureté Vickers (HV10 ) 350

Intervalle de fusion 1346 °C (solidus)

1388 °C (liquidus)

8,6 g/cm’

argent

Résistance a la corrosion
selon DIN EN 1SO10271
Cytotoxicité selon

IS0 10993-5

Poids spécifique
Couleur
Biocompatibilité

Conditionnement
Bofte pour laboratoire 1000 g
Bofite pour essais 5049

N° de commande 721250
N° de commande 721251

Composition chimique en % de masse

Cobalt Co 59
Chrome Cr 32
Molybdéne Mo 6

Silicium Si 1,3
Manganese Mn <1
Niobium Nb <1
Tungstene W <1
Azote N <1

Exempt de nickel, de béryllium et de carbone.

Tiges de coulée
Placer des canaux d'alimentation au niveau des parties les
plus volumineuse de la maquette modelée.

Mise en revétement

Utiliser un revétement a liant phosphate en respectant les
directives du fabriquant.

Revétement conseillé : Girovest Speed (724070 ff)

Préchauffage

Eliminer la cire. Rampe thermique selon les directives con-
cernant le revétement. Choisir le temps de maintien de la
température finale en rapport avec la taille du cylindre. La
température finale se situe entre 980 et 1050 °C.

Coulée (température de coulée 1450 °C env., intervalle de
fusion 1346 - 1388 °C)

Girocrom®FH peut étre coulé a I'aide de tous les dispositifs
de coulée adaptés pour les métaux NP. Placer les plots dans
un creuset en céramique (1 plot ~ 6 g). Dés que le dernier
plot s'affaisse et que la fonte se découvre, couler immédiate-
ment. Apres la coulée, laisser refroidir le cylindre lentement
a l'air libre.

Remarques : Le processus de fonte peut étre raccourci en
préchauffant les creusets dans le four. Ne pas utiliser le
méme creuset pour couler d'autres alliages. Ne pas sur-
chauffer I'alliage. Utiliser uniguement du métal neuf pour
garantir la tracabilité du lot.

Démoulage dégrossiage

Sabler avec de I'alumine de 110 - 250 pm (881250, 838010).
Sabler les zones fines ou délicates avec de I'alumine de

50 pm (881221). Sectionner les tiges de coulée avec un dis-
que. Dégrossir a I'aide de fraises au carbure (denture croi-
sée) ou des meulettes a liant céramique. Polir ensuite.

A prendre en considération : L'appareil de coulée

a pression-dépression

L'alliage ne doit pas étre fondu sous vide.

Régler le programme pour la coulée du chassis métallique et
éventuellement interrompre la mise sous vide ou la réduire
le plus possible.

Soudage par laser

Sabler les zones de jonction (alumine de 110 - 250 pym) et
nettoyer. Préparer une jonction en forme de X.

Utiliser comme matériau d'apport du fil chrome cobalt pour
soudage par laser (72110 suiv).

Brasage
Braser avec la brasure Co-Cr-Lo
(781630 Girosolder) et le fondant correspondant.

Stockage
Stocker a la température ambiante et au sec.

Effets secondaires
Dans de trés rares cas, des réactions allergiques a des com-
posants de l'alliage ou des effets électrochimiques indésira-
bles sont possibles.

Garantie

Les conseils techniques concernant I'utilisation que nous
fournissons, soit oralement soit par écrit, ou encore dans les
notices techniques, ont pour sources nos propres essais ainsi
que notre expérience et ne constituent de ce fait que des
directives générales. Nos produits bénéficient d'un dévelop-
pement permanent. Ainsi, nous nous réservons le droit d'ap-
porter toutes les modifications concernant la composition
pouvant servir le progrés.

ISTRUZIONI D"USO

Lega CoCrMo per scheletrati
secondo DIN EN ISO 6871-1

La lega

Girocrom®FH & una lega per scheletrati per protesi mobile a
base di cobalto (Co), cromo (Cr), molibdeno (Mo) con l'aggi-
unta di silicio (Si), manganese (Mn), niobio (Nb), tungsteno
(W) ed azoto (N).

- Adatto per la realizzazione di strutture sottili per ricostru-
zioni protesiche mobili.

- Grazie alla durezza Vickers (HV 10) di 350, questa lega
morbida & facilmente fresabile e lucidabile.

- Buona scorrevolezza con punto di fusione relativamente
basso.

- Perfettamente adatto alla saldatura a laser, perché non
contiene carbonio (nessuna segregazione di carburo, quin-
di nessuna formazione di crepe e nessun rischio di rottura
nelle giunture della saldatura).

Dati tecnici e fisici
Carico di snervamento (Rp 0,2%) 710 + 20 MPa

Resistenza alla trazione (Rm) 915 + 30 MPa
Modulo di elasticita (E) 225 + 20 GPa
Allungamento alla rottura (A) >5 %
Durezza Vickers (HV 10) 350

Intervallo di fusione 1346 °C (solidus)

1388 °C (liquidus)

Peso specifico 8,6 g/cm’
Colore argento
Tollerabilita resistenza alla corrosione

secondo DIN EN
1SO 10271 citotossicita
secondo ISO 10993-5

Confezionamento
Confezione laboratorio1000 g
Confezione prova 50¢

cod. 721250
cod. 721251

Composizione chimica percentuale

Cobalto Co 59
Cromo Cr 32
Molibdeno Mo 6

Silicio Si 1.3
Manganese Mn <1
Niobio Nb <1
Tungsteno W <1
Azoto N <1

Non contiene nichel, berillio e carbonio.

Impernatura
Le zone pil massicce del modello vengono dotate di canali
di fusione.

Messa in rivestimento

Procedere con la messa in rivestimento fosfatico per schele-
trati, sequendo le istruzioni del produttore. Si consiglia I'uti-
lizzo del rivestimento Girovest Speed (724070 segg.).

Preriscaldo

Decerazione. Velocita di riscaldo indicata nelle istruzioni del
rivestimento. Impostare il tempo di sosta alla temperatura
finale secondo la dimensione del cilindro.

La temperatura finale & di 980 - 1050 °C.

Colata (Temperatura di colata ca. 1450 °C, intervallo di
fusione 1346 - 1388 °C)

Girocrom®FH pu0 essere colato con tutte le fonditrici adatte
per leghe vili. Posizionare i cubetti di metallo nel crogiolo in
ceramica (1 cubetto ~ 6 g).

Quando I'ultimo cubetto si & fuso e si unisce con il resto del
metallo fuso e la superficie del metallo fuso si spacca, pro-
cedere subito con la colata.

Dopo la colata lasciare raffreddare il cilindro lentamente all’-
aria.

Annotazione: Se i crogioli vengono preriscaldati nel forno, il
procedimento di fusione si accorcia. Il crogiolo non deve
essere utilizzato per altre leghe. Non surriscaldare la lega.
Per garantire la perfetta rintracciabilita dei numeri di lotto
utilizzati, si consiglia di usare solo metallo nuovo.

Smuffolamento/Rifinitura

Sabbiare con ossido di alluminio 110 - 250 um (881250,
838010). Per le zone molto sottili usare ossido di alluminio
50 pum (881221). Tagliare i canali di fusione con un disco
separatore. Rifinitura con fresa in tungsteno (dentatura
incrociata) o con pietre ceramiche. Quindi lucidare.
Attenzione: Fonditrici con vuoto-pressione.

La lega deve essere fusa senza vuoto.

Usare il programma per protesi scheletrata o togliere il vuoto
o ridurlo il piu possibile.

Saldatura a laser

Sabbiare e pulire le zone da saldare (ossido di alluminio 110 -
250 pm). Preparare il giunto per la saldatura a X.

Per la saldatura usare il filo per saldatura a laser CoCr
(72110 segq.).

Saldatura
Saldare usando il metallo per saldatura
CoCrMo e (781630 Girosolder) I'apposito fondente.

Conservazione
Conservare in luogo asciutto a temperatura ambiente.

Effetti collaterali

Nei casi piu rari si possono manifestare allergie contro com-
ponenti della lega oppure sensazioni sgradevoli di origine
elettrochimica.

Garanzia

I nostri consigli tecnici per I'uso, comunicati a voce, per
iscritto o attraverso dimostrazioni pratiche si basano su
esperienze e test propri. Pertanto hanno solamente valore
indicativo. | nostri prodotti sono soggetti ad un continuo svi-
luppo. Ci riserviamo quindi di modificarne la composizione
per svilupparli ulteriormente.
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Aleacion de CoCrMo para esqueléticos
conforme a DIN EN I1SO 6871-1

La aleacién

Girocrom®FH es una aleacién de CoCrMo para esqueléticos,
indicada para prétesis dental removible de base cobalto (Co),
cromo (Cr), molibdeno (Mo) con porcentajes de silicio (Si),
manganeso (Mn), niobio (Nb), tungsteno (W) y nitrégeno (N).

- Indicado para elaborar estructuras esbeltas de rehabilita-
ciones protéticas removibles.

- Con 350 (HV 10) es blando y por consiguiente, facil de fresar
y pulir.

- Buena capacidad para fluir una vez fundido, con una punto
de fusién relativamente bajo.

- Excelente aptitud para la soldadura laser, puesto que no
contiene carbono. (No libera carburos, por lo cual no se
forman fisuras y no existe riesgo de fracturas en las costu-
ras de la soldadura).

Datos técnicos y fisicos

Limite de elasticidad (Rp 0,2%) 710 £ 20 MPa
Resistencia a la tracciéon (Rm) 915 + 30 MPa
Médulo elastico 225 + 20 GPa
Elongacion de rotura (A) >5 %

Dureza Vickers (HV 10) 350

Intervalo de fusién 1.346 °C (punto
solidificacién)

1.388 °C (punto

superior de fusién)

8,6 g/cm’

plata

resistencia a la corrosién
segun DIN EN 1SO10271
Citotoxicidad segun

Peso especifico
Color
Biocompatibilidad

1SO 10993-5
Presentacién
Caja de laboratorio 1000 g Ref. 721250
Caja de prueba 5049 Ref. 721251

Composicion quimica en porcentaje de masa

Cobalto Co 59
Cromo Cr 32
Molibdeno Mo 6

Silicio Si 1,3
Manganeso Mn <1
Niobio Nb <1
Tungsteno w <1
Nitrégeno N <1

Libre de niguel, berilio y carbono.

Colocacion de los bebederos
Las porciones mds gruesas del modelado deberan dotarse
de bebederos.

Revestido

Utilizar un revestimiento de base fosfato para esqueléticos
siguiendo las instrucciones del fabricante.

Revestimiento recomendado: Girovest Speed (724070 ff).

Precalentamiento

Expulsar la cera. Programar la velocidad de subida de tem-
peratura segun las instrucciones de uso del revestimiento. El
tiempo de mantenimiento a temperatura final deberd selec-
cionarse segun el tamafio de mufla.

La temperatura final oscila entre 980 y 1.050 °C.

Colado (temperatura de colado aprox. 1.450 °C, intervalo
de fusién 1.346 - 1.388 °C

Girocrom®FH puede colarse en todas las maquinas para
colar prétesis dental que sean aptas para aleaciones no pre-
ciosas. Colocar los lingotes en un crisol ceramico (1 lingote ~
6 g). Cuando el ultimo lingote se deshace en el metal fundido
y se abre la capa de éxido, deberd dispararse inmediatamente
la maquina. Dejar enfriar la mufla lentamente al aire.
Observacioén: Precalentando los crisoles en el horno puede
acortarse el proceso de fusién. No utilizar los crisoles para
otras aleaciones. No sobrecalentar la aleacién. Colar Unica-
mente con metal nuevo para permitir un seguimiento seguro
de los nimeros de lote.

Desmuflado/Desbastado

Chorrear con 6xido de aluminio de 110 - 250 pm (881250,
838010). Las zonas de espesor reducido deberdn chorrearse
con éxido de aluminio de 50 pm (881221). Cortar los bebederos
con discos separadores. Desbastar con una fresa de carburo
de tungsteno (dentado cruzado) o con piedras de ligazén
cerdmica. Seguidamente, pulir.

A tener en cuenta: Aparatos para colar a vacio/presién
La aleacién debera fundirse sin vacio. Activar el programa
para esqueléticos o bien desconectar el vacio o reducirlo lo
maximo posible.

Soldadura laser

Chorrear la zona a soldar (éxido de aluminio de 110 - 250 pm)
y limpiar. Preparar la zona de unién en forma de cordén
modificado en X. Como material de aporte se utiliza el alambre
de CoCr para soldadura con ldser (721110 sig.).

Soldadura convencional
Soldar con soldadura CoCrMo
(781630 Girosolder) y el fundente correspondiente.

Almacenamiento
Almacenar en un lugar seco a temperatura ambiente.

Efectos secundarios

En casos aislados pueden manifestarse alergias contra com-
ponentes de la aleacién o bien alteraciones de los sentidos
de origen electroquimico.

Garantia

Las recomendaciones técnicas para el uso, independiente-
mente de su transmision oral, escrita o difundidas en el mar-
co de una instruccién préctica, se basan en nuestras propias
experiencias y ensayos y por este motivo Ginicamente pue-
den considerarse una pauta orientativa. Nuestros productos
estan sometidos a un continuo perfeccionamiento. Por esta
razén nos reservamos el derecho a realizar modificaciones
que sirvan para la mejora, tanto de la composicién.



