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EDELMETALLE

Metallischer Dentalwerkstoff fir Zahnersatz auf GOLD-BASIS, EDELMETALL-LEGIERUNG,
verblendbar mit hochschmelzenden Dentalkeramiken

Modellation

Anstiften
Einbetten

Vorwdrmen

Schmelzen

Ausbetten

Ausarbeiten

Abstrahlen

Reinigen
Oxidieren
Abbeizen

Keramikverblendung

Polieren

Hinweis

Bitte entnehmen Sie die Zusammensetzung unserer Edelmetall-Dentallegierungen in Gewichtsprozent sowie Indikatio

vermeiden. Gegenanzeigen: Nicht anwenden bei nachgewiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in der Legierung enthaltene Bestandreile. .

Verarbeitungsanleitung

In anatomischer Form; bei Verblendung in verkleinertem MaBstab. Verbindungsstellen belastungsgerecht
gestalten. Bei Einzelkronen mindestens 0,3 mm Wandstdrke, bei Briickenpfeilerkronen mindestens 0,5 mm.

Fiir Einzelobjekte 3 — 3,5 mm &; Briickenzufihrung und Querbalken 4 — 5 mm &;
Verbindungskandle zum Gussobjekt 2,5 — 3 mm &J; Linge 2 — 3 mm.

Nur phosphatgebundene, feinkdmige Einbettmassen verwenden. Verarbeitung laut Herstellerangaben.

Nach dem Wachsaustreiben Gussform auf 900°C aufheizen. Haltezeit je nach MuffelgraBe
und Beschickung 30 — 90 min. Aufheizrate laut Hersteller unbedingt einhalten.

Die Legierung kann mit Propan-Sauerstoff, im elekirisch beheizten Widerstandsofen oder mit Hoch-
frequenzanlagen aufgeschmolzen werden. Zugabe von mindestens 30 % Neumaterial

wird empfohlen. Graphit-, Glaskohlenstoff- oder Keramiktiegel verwenden. Neue Keramikfiegel mit
Schmelzpulver vorbehandeln. Beim Widerstands- und Induktionsschmelzen im Keramiktiegel muss vor
dem AbgieBen ein Schmelzpulverpallet auf die Schmelze gegeben werden. Angaben des GieBgeriite-
herstellers beachten. Legierung nicht Gberhitzen! Gussobjekt auf Raumtemperatur abkihlen lassen!

Mit Ausbettgerdt! Niemals mit Hommer auf Gussobjekt oder Gusskegel schlagen!
Einbettmassereste mit Strahlsand 110 — 150 pm, bei max. 2,0 bar vorsichtig abstrahlen oder in
Beizbad legen.

Mit Hartmetallfrdsen und keramisch gebundenen Steinen ausarbeiten.
Keine Diamantschleifkorper verwenden! Drehzahlenempfehlung der Hersteller beachten.
Wandstérken for Einzelkronen 0,3 mm,

for Brickenkronen 0,4 mm nicht unterschreiten!

Vor und nach dem Oxidbrand:
Mit Aluminiumoxid 110 — 150 um, max. 2,0 bar im Einwegstrahlgerdt.

Im Ultraschallbad oder mit dem Dampfstrahlgerdt.

900°C /10 min. ohne Vacuum.

Restoxide und Flussmittelreste abbeizen.

Handelstbliche, hochschmelzende Dentalkeramiken verwendbar.
Den WAK und die Verarbeitungsempfehlung der Keramikhersteller unbedingf b

Mit Polierbiirstchen und Pasten, geringer Druck.
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Technische Daten
. Farbe platin
* Suprakonstruktionen ; .
yp
* beste mechanische Werte Dichte 180/ and
* extra hart fir Fréstechnik Solidus 1150°C
* fijr groBte Spannweiten Liquidus 1260°C
* hreite Indikation GieBtemperatur 1400°C
* keine Kihlphase notwendig Vorwiirmtemperatur 900°C
« hoher Edelmetallgehalr Oxidbrand 900°C/10min / Atm
L WAK 25-600°C 14,0 K
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H Hersteller: = atmosphdrisch
Deutsche Aurumed Edelmetalle GmbH = Vacuum

Laberstrafe 7 - D-93161 Sinzing/Regensburg ; C E
Tel. +49 (0) 941/ 94263-0 W S A 0483

. v = vergutet /ausgehdrtet
info@deutsche-aurumed.de g/b = erreichbare Hérte durch langsames Abkihlen
www.deutsche-aurumed.de in der Gussform / nach Keramikbrand QMF.01-27-Rev.8-01.02.2017




