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CHARAKTERISIERUNG
Legierungen (nicht aufbrennfahig)

Legierung  Beschreibung Zusammensetzung in Massen — %

Name Typ | Farbe| Indikation | Au | Pt | Pd | Ag | Cu|Sn | Zn | In | Ir | Fe | Ru | Rh | Mn| Nb| Ta | Ti | Ga
V|2 3)

Legierungen (aufbrennfihig)

Legierung  Beschreibung Zusammensetzung in Massen - %

Name Typ |Farbe | Indikation | Au | Pt | Pd | Ag| Cu|Sn | Zn | In | Ir | Fe |Ru | Rh | Mn | Nb | Ta | Ti | Ga
02 3)

426 4 a4 -8 56 384 84 005 005 15

4174 4 4 1-8 15,4 52,0 20,0 5.4 6,0 0,2 10

|Co|Cr|Ga|Mo|In | Pt|Au|W|Si |Ma|Fe|
BIO 41 22 4 2 4 12,46 545 250 60 45 35 20 15 kleiner als 1,0 % = Wolfram, Silizium, Mangan und Eisen

Legierungen (aufbrennfahig mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK)
Legierung  Beschreibung Zusammensetzung in Massen - %

Name Typ | Farbe | Indikation| Au | Pt | Pd | Ag | Cu| Sn | Zn | In | Ir | Fe | Ru | R | Mn| Nb | Ta | Ti | Ga
o2 3)

6126 4 3 14,67 550 100 29,0 o5 14 40 O
6220 4 3 124,67 320 20 150 420 9,0
6124 4 4 1467 399 519 20 40 20 02
28= hochgoldhaltige Legierungen 1) Typen: 2) Farbe: 3) Indikationen
26= reduzierte Legierungen 1= niedrige Festigkeit 1= Sattgelb 1= Okklusale Inlays
74= Palladium-Basis-Legierungen 2= mittlere Festigkeit 2= Gelb 2=MOD Inlays, Kronen, Vollgusskronen
22= Kobalt-Basis-Legierungen 3= hohe Festigkeit 3= Hellgelb 3= Briicken mit kleiner Spannweite (1 Zwischenglied
4= extrahohe Festigkeit 4= Silber bei ausreichendem Querschnitt)

Stand 3/12-09 4= Briicken u. Suprastrukturen m. groRer Spannweite
( E 0123 (2 Zwischenglieder b. ausreichend. Querschnitt)

TECHNISCHE DATEN

Legierungen (nicht aufbrennfahig)
Legierung Technische Daten allgemein

Name Dichte | Harte nach E-Modul | 0,2% Dehngrenze | Bruchdehnung | Vergiiten Weichgliihen | Schmelzintervall
ing/cm? | Vickers HV 5/30 | MPa in MPa in%
a g/b g alg a |in°C/min in °C/min |in °C

Legierungen (aufbrennfahig)
Legierung Technische Daten allgemein

Name Dichte | Harte nach E-Modul | 0,2% Dehngrenze | Bruchdehnung | Vergiiten Weichgliihen | Schmelzintervall
in g/cm? | Vickers HV 5/30 | MPa in MPa in%
a g/b b a|b a |in°C/min in °C/min | in °C

4726 13,8 230 220 118000 430 480 14 12 500/15 1100/15 1200-1310
474 12,0 280 270 15000 540 610 6 4 550/15 950/15  1150-1270
BIO 4122 8,2 245 185000 520 5,4 1260-1330

Legierungen (aufbrennfihig mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK)
Legierung Technische Daten allgemein

Name Dichte | Harte nach E-Modul | 0,2% Dehngrenze | Bruchdehnung | Vergiiten Weichgliihen | Schmelzintervall
in g/cm? | Vickers HV 5/30 | MPa in MPa in%
a g/b g/b a|g/b a |in°C/min in °C/min |in °C

6126 137 220 220 100000 500 520 4 6 450/15 750/15  960-1040
6226 12,7 210 200 100000 450 510 6 2 450/15 990-1060
6124 10,6 200 200 110000 390 420 10 10 450/15 750/15 1090-1260
5= wie 4, aber (>2 Zwischenglieder bei w weich 4478
ausreichendem Querschnitt) g/b erreichbare Harte durch langsames Abkiihlen Bitte beachten Sie
6= Frasteile (Konus- und Teleskopkronen, individ. in der GieRform bzw. nach dem Keramikbrand die gesonderte
Riegel u. Stege, Verschraubungen, Geschiebe a ausgehartet Verarbeitungsanleitung
7= Modellgussprothesen (groBer Verbinder) g erreichbare Harte durch langsames Abkiihlen

8= Modellgussprothesen in der GieRform
b nach dem Keramikbrand ausgehartet
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VORWARMEN UND GIESSEN
DER FLAMMENGUSS

VORWARMEN UND GIESSEN

Legierungen (nicht aufbrennfahig)
Legierung GieRtechnische Werte

Name Vorwdrmtempe- Tiegelmaterial GieBtemperatur | Weitererhitzungszeiten nach Erreichen des Liquiduspunktes (s)

ratur der GieRform der Schmelze Widerstands- Auf den richtigen Gasdruck achten:

in°C in°C Flamme beheizte Lichtbogen- Verhiltnis Propan — Sauerstoff 1:2

Grafit | Keramik Propan/O, GieRgerate HF-GieRgerdte | gieRgerdte
2128 700 Ja Ja 1100 5-10 30 5-10 5-10 Grundsatzliches
2328 00 J J 1210 —10 0 —10 —10
328 ! 2 2 2 : 2 5 B Brennerkopf immer sauber halten (nach dem GieBen im

242 o0 Ja Ja 120 59 3° 519 Balo Wasserbad abschrecken und mit Drahtbiirste reinigen)
2578 700 Ja Ja 150 5-10 30 5-10 5-10 M Brennerkopf auf Auflésungserscheinungen kontrollieren
26 78 700 Ja Ja 1mo 5-10 30 5-10 5-10 - Kaufen Sie keine minderwertigen Billigbrenner

Legierungen (aufbrennfahig)
Legierung GieRtechnische Werte

Name Vorwdrmtempe- Tiegelmaterial GieBtemperatur | Weitererhitzungszeiten nach Erreichen des Liquiduspunktes (s)

ratur der Giel3form der Schmelze Widerstands-

in°C in°C Flamme beheizte Lichtbogen-

Grafit | Keramik Propan/O. GieRgerate HF-GieBgerdte | gieRgerdte P

4278 850 Ja Ja 1310 5-10 60—90 5-10 5-10
4328 850 Ja Ja 1430 5-10 120-180 5-10 5-10 Mit der neutralen Zone (Arbeitszone) der Flamme die Legierung aufschmelzen
4428 800 Ja Nein 1260 nicht méglich 60-90 5-10 5-10
4578 850 B B 1340 510 60-90 510 5210 2. Aufbrennlegierungen mit hohem Schmelzintervall
46 28 800 Ja Ja 1230 5-10 60-90 5-10 5-10 Propan/Sauerstoff wie bei 1
4728 850 Ja Ja 1360 5-10 60-90 5-10 5-10 Charakteristik: Lauter wie 1, pragnant rauschend, scharfer.
4878 850 Ja Ja 1400 510 p— 510 5210 Flamme kiirzer ca. 25 cm, nicht wehend, Innenkonus etwas langer.
4978 850 Ja Ja 1290 5-10 60-90 5-10 5-10
Mnz8 900 Nein Ja 1460 10-15 120-180 10-15 5-10
424 900 Ja Ja 1420 10-15 120-180 10-15 5-10
BIO 4122 800 Ja Ja 1420 5-10 120-180 5-10 5-10

Legierungen (aufbrennfahig mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK)
Legierung GieRtechnische Werte

Name Vorwarmtempe- Tiegelmaterial GieBtemperatur | Weitererhitzungszeiten nach Erreichen des Liquiduspunktes (s ) 4. Falsche Einstellung - Propaniiberschuss
ratur der GieRform der Schmelze Widerstands-
in°C in°C Flamme beheizte Lichtbogen- Charakteristik: Lange ruhig wehende Flamme mit deutlicher
Grafit | Keramik Propan/O, GieRgerdte | HF-GieBgerite | gieRgerate Orangefarbung. Keine Abgrenzung des Innenkonus. Flamme
hat keine “Kraft” und benétigt sehr lange zum Aufschmelzen.
6128 750 Ja Ja 1220 5-10 30 5-10 5-10
62278 700 Ja Ja 1140 5-10 30 5-10 5-10
6328 750 Ja Ja 1240 5-10 30 5-10 5-10
6126 700 Ja Ja 1190 5-10 30 5-10 5-10
6226 800 Ja Ja 1210 5-10 30 5-10 5-10
6124 800 Ja Ja 1310 5-10 30 5-10 5-10
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|

Eine zu starke Flammeneinstellung provoziert eine Legierungs-
liberhitzung — die Folge sind lunkrige, pordse Giisse mit zer-
stortem Gefiige und evtl. unkontrollierter Veranderung der
Legierungszusammensetzung.

Palladium-Basis Legierungen kénnen durch Sauerstoff- und
Propaniiberschuss geschadigt werden.

1. Gusslegierungen

Propan 1 bar, Sauerstoff 2 bar  Hochgoldhaltige Gusslegierun-
gen, Pd-Cu-freie Aufbrennlegierungen mit niedrigem Schmelz-
intervall. Charakteristik: Weich, wehend, ruhig, ca. 30 cm lange
Flamme, Innenkonus ca. 6-8 mm lang.

3. Modellgusslegierung

Propan 1,5 bar, Sauerstoff 3 bar  Charakteristik: Sehr laut, stark
rauschend mit Pfeifgerduschen. Flamme noch kiirzer, ca. 20 cm,
Innenkonus ca. 12 cm lang, Weikfarbung in der Flamme, am
Ende zerrissen. Abstand zur Schmelze ca. 2,5 bis 3 cm.

5. Falsche Einstellung — Sauerstoffiiberschuss

Charakteristik: Scharf, laut reissend und sehr kurze Flamme.
Farbe sehr transparent blaulich. Einschniirung beim Austritt
aus dem Brenner.
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LOTEN, KERAMIKVERBLENDUNG

Legierungen (nicht aufbrennfahig)

Legierung Verbindungen

Technische Werte zur Keramikverblendung

LOTLISTE

Name Lote Laserdrahte| Warmfestigkeits- | Oxidaus- | Entfern- | Absduern Mittlerer, linearer Warme-
® 0,35 mm parameter bei°C | bildung | barkeit | n.d.Oxid. ausdehnungskoeffizient (WAK) in
d. Oxide in pm/mK
850 ‘ 900 ‘ 950 (25-500°C) (25-600°C)
2128 7 800/Z760/Z 710 Ja
2378 7880 Ja
24728 7 800/Z760/Z 710 Ja
25 28 Z 800/Z760/Z 710 Ja
2628 Z 800/Z 760 Ja
Legierungen (aufbrennfahig)
Legierung Verbindungen Technische Werte zur Keramikverblendung
Name Lote Laserdrahte| Warmfestigkeits- | Oxidaus- | Entfern- | Absduern | Mittlerer, linearer Warme-
@ 035 mm| parameter bei °C | bildung | barkeit n.d. Oxid. ausdehnungskoeffizient (WAK) in
d. Oxide in um/mK
v.d. Brand n.d.Brand 850 ‘ 900 ‘ 950 (25-500°C) ‘ (25-600°C)
4278 721020 Z2760/Z 710 Ja o 4 m 3 2 notwendig 14,4 14,6
4378 Z130/1060 Z760/Z 710 Ja o o o 3 1 14,1 14,2
4478 721040 Z760/Z 710 Ja o o o 1 nicht erforderlich 14,2 14,4
4528 71040/1020 Z760/Z 710 Ja o 4 il 2 1 14,2 14,4
4628 Z960 Z710 Ja o 9 21 3 2 notwendig 14,7 15,0
4728 Z1060 7760 Ja o o 6 3 2 14,2 14,4
48 78 Zm130/1060 Z 760 Ja o o o 4 2 notwendig 14,0 14,3
4978 71040 Z760 Ja o 1 6 2 1 notwendig 14,3 14,5
728 Z1n30 Z760/Z 0 Ja o o o 2 1 13,9 14,1
4174 Zn30 Z760 Nein o o o 1 1 14,1 14,3
BIO 4122 Ja o o o 4 4 14,6 14,8

Legierungen (aufbrennfihig mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK)

Legierung Verbindungen

Technische Werte zur Keramikverblendung

Name Lote Laserdrahte| Warmfestigkeits- | Oxidaus- | Entfern- | Absduern | Mittlerer, linearer Warme-
@ 0,35 mm| parameter bei °C | bildung | barkeit | n.d.Oxid. ausdehnungskoeffizient (WAK) in
d.Oxide in ym/mK
vd.Brand  n.d.Brand 750 ‘ 800 ‘ 850 (25-500°C) ‘ (25-600°C)

6128 Z920 Z710 Ja o 2 4 3 2 notwendig 16,3 16,8
6278 Z 880 Z 7o Ja 2 5 7 1 notwendig 16,7 16,8
6328 Z 920 Z710 Ja o 1 4 2 2 notwendig 15,8 16,1
6126 Z 880 Z710 Ja o 4 3 2 notwendig 16,7 17,0
62 26 7920 Z7o Ja o o 4 4 1 notwendig 17 17,2
6124 Z920 Z760 Ja o o o 2 2 notwendig 16,6 16,8

1) Warmfestigkeitsparameter
(in % der Durchbiegung
zum Ausgangswert)

Stand 3/12-09

2) Oxidausbildung

3) Entfernbarkeit d. Oxide

1-sehr schwach 1-sehr gut
2-schwach 2-gut
3-mittel 3-maRig
4-stark 4-schwer

Die Oxidbrande werden bei der Temperatur des

hochsten Keramikbrandes durchgefiihrt.

Name Farbe Indikation Zusammensetzung in Massen-% Arbeitstemperatur
| | | Au | Pt | Pd | Ag| Cu| Zn| In| Ir| Fe| Ni|

Z710 gelb 15,3 725 045 100 30 120 20 005 710°C
7760 gelb 1,3,5 732 18 106 30 14 760°C
Z 800 gelb 1 705 14 65 130 30 55 O] 800°C
7720 hellgelb 3 50,0 10 275 51 140 23 o1 720°C
Z 960 gelb 1,2 80,0 045 15,5 4,0 0,05 960°C
721020 gelb 2 800 09 17,0 2,0 o1 1020°C
71040 gelb 2 790 30 16,6 13 01 1040°C
Z1060 weifd 2 71,9 120 50 80 20 10 O] 1060°C
Z1130 weill 2 70,4 97 175 04 10 10 1130°C
Z 880 gelb 4 800 20 4 6,50 [oX} 880°C
Z 920 gelb 4 783 045 16,2 5,0 0,05 920°C
Z 930 Nickelhaltig weild stahlgold 79,8 4,4 15,8 930°C

1 Lot fiir Gusslegierung und Kombinationsverbindungen

2 vor dem Brand Lot fiir aufbrennfahige Legierungen fiir konventionelle Keramik
3 nach dem Brand Lot fiir aufbrennfahige Legierungen fiir konventionelle Keramik
4 vor dem Brand Lot fiir Legierungen, die mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK aufgebrannt werden

5 nach dem Brand Lot fiir Legierungen, die mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK aufgebrannt werden

Gold (Au)

In den meisten Dentallegierungen vor-
handen. Gold ist hervorragend korrosi-
ons-, anlauf- und mundbestéandig, Gold
beeinflusst den Schmelzintervall, senkt
die Oxidation bei hohen Temperaturen
und beeinflusst den WAK einer Legierung.

Kupfer (Cu)

Kupfer steigert die Harte und die Festigkeit
und die Aushértung der Legierung wird
erleichtert. Sein Oxid bei Aufbrennlegie-
rungen besitzt eine sehr dunkle Farbe.
Kupfer hebt den WAK an. Kupfer beein-
flusst die Farbe der Legierung ins Rétliche.

Iridium (Ir)

Iridium wird in sehr kleinen Mengen
hauptsachlich als Kornfeiner eingesetzt.
Verant-wortlich hierfiir ist der hohe
Schmelzpunkt von 2454 °C. Zur Gruppe
der Platinmetalle gehorend ist Iridium
chemisch widerstandsfahiger als Platin.
Es verbessert die Warmfestigkeit und
erhéht das Schmelzintervall.

Ruthenium (Ru)

Ruthenium gehort zur Platingruppe, dient
als Kornfeiner und hat einen stark harten-
den Effekt.

Platin (Pt)

Platin steigert die Mundbestandigkeit,
hat eine kornfeinende Wirkung und stei-
gert die Harte. Dadurch wird die Stabilitat
und die Warmfestigkeit angehoben und
die Ausbildung von Oxiden verringert.

Zinn (Sn)

Zinn steigert die Harte und Festigkeit,
bei zu hoher Zudosierung wirkt es ver-
sprédend und fiihrt zur Warmbriichigkeit
beim Guss. Es erhoht den WAK, dient als
Haftoxidbildner und verbessert bei Loten
die Benetzungsfahigkeit.

Eisen (Fe)

Eisen wird in erster Linie als Haftoxidbild-
ner eingesetzt. AuBerdem tragt es zur
Kornfeinung bei und steigert die Harte
und Festigkeit der Legierung.

Niob (Nb) und Tantal (Ta)

Niob und Tantal sind chemisch eng ver-
wandt und gelten als duRerst biokompatibel.
Beide Elemente zeigen eine hervorragen-
de, elektrochemische Widerstandsfahig-
keit mit hohen Durchbruchspotentialen.
Im chirurgischen Bereich wird Tantal

z.B. flir Knochennagel verwendet. Durch
die extrem hohen Schmelzpunkte (Niob
2468°C, Tantal 2996 °C) wird die Hochtem-
peraturbestandigkeit einer Legierung ver-
bessert und eine Kornfeinung und Harte-
steigerung erzielt.

Palladium (Pd)

Palladium ist wichtiger Bestandteil fiir die
Korrosions-, Anlauf- und Mundbestandig-
keit. Es erhoht die Harte und Festigkeit
und ist wichtiger Partner fiir die Warm-
festigkeit. Palladium hebt das Schmelzinter-
vall und hat eine entfarbende Wirkung.

Zink (Zn)

Zink verbessert die allgemeinen mechani-
schen Eigenschaften, es senkt die Schmelz-
temperatur und macht die Schmelze
dinnfliissiger. In Pd-Cu freien Aufbrenn-
legierungen dient es zusatzlich als
Haftoxidbildner. Aufgrund des hohen
Dampfdrucks kann es teilweise verdamp-
fen und die Zusammensetzung und
Eigenschaften der Legierung andern.

Gallium (Ga)

Gallium schmilzt buchstablich in der
Sonne bei 30 °C. Als Legierungsbestand-
teil senkt es das Schmelzintervall und
tragt durch eine Erstarrungskontraktion
von 3,3% zu einer Gitterverzerrung

und Verbesserung der mechanischen
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Eigenschaften bei. Gallium hebt zusétz-
lich den WAK.

Mangan (Mn)

Mangan dient als Kornfeiner, steigert die
Festigkeit und steigert im Zusammen-
hang mit Zink die Duktilitat. Es dient als
Haftoxidbildner.

Silber (Ag)

Silber verbessert die FlieRfahigkeit, vor
allem bei Loten, und steigert die Harte.
Bei einem Keramikbrand dient es als
Haftoxidbildner. Je nach Zudosierung
hebt es stark den WAK der Legierung an
und verfarbt die Keramik.

Indium (In)

Indium bewirkt eine Gitterverzerrung.
Die mechanischen Eigenschaften wer-
den verbessert. Indium erhoht den WAK,
dient als Haftoxid und verbessert die
FlieRfahigkeit beim GieRen. Auf Grund
seines geringen Schmelzpunktes von
156°C wird es auch bei der Herstellung
von Loten verwendet.

Rhodium (Rh)

Ein weiteres Metall der Platingruppe.
Rhodium dient zur Kornfeinung, erhoht

die Harte und hat eine weiRfarbende
Wirkung. Rhodium steigert die FlieRfahig -
keit und die chemische Bestandigkeit.

Titan (Ti)

Titan zahlt, zusammen mit Niob und
Tantal zu den biokompatibelsten
Elementen iiberhaupt und zeigt eine
auBerst gute Gewebevertraglichkeit.
In definiert geringen Mengen ver-
bessert es in Legierungen die
mechanischen Eigenschaften und,
durch einen hohen Schmelzpunkt von
1668 °C, die Warmfestigkeit beim
keramischen Brand.
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ALLGEMEINES UND SPEZIELLES ZUR LEGIERUNGSLISTE UND ZUR VERARBEITUNG

VON LEGIERUNGEN

Die Priifmethoden der Legierungen sind in folgenden Normen verankert:
DIN EN ISO 22674 Zahnheilkunde — Metallische Werkstoffe fiir festsitzenden und herausnehmbaren Zahnersatz und Vorrichtungen

Anmerkungen zum Legierungstyp — allgemein

Der Einteilung in Typenklassen liegen folgende, technische Werte
zu Grunde:

Typ o 1 2 3 4 5
0,2 %-Dehngrenze

RPo,2 in MPa

(Minimum) - 80 | 180 | 270 | 360 | 500
Bruchdehnung

in % (Minimum) - 18 10 5 2 2
E-Modul

in GPa (Minimum) | - - - - - | 150

Anmerkungen zur Indikation - allgemein

In der Praxis ist die Beurteilung der mechanischen Festigkeit
anhand der Hartewerte (iblich. Daraus kann jedoch eine
Fehleinschatzung des Werkstoffverhaltens resultieren. Besser
fiir die Beurteilung der Stabilitét einer Legierung bzgl. der
klinischen Indikation ist es, die plastischen und elastischen
Eigenschaften heranzuziehen.

Anmerkungen zur Indikation — Aufbrennlegierungen

Bei Aufbrennlegierungen Iasst die Festigkeit einer Legierung
nur bedingt Riickschliisse auf die Warmfestigkeit beim kerami-

schen Brand zu. Hier spielt der Soliduspunkt eine wichtige Rolle.

DER ERFOLGREICHE GUSS BEGINNT BEI DER MODELLATION

Dimensionierung der Geriiste

Wandstarke der Wachskdppchen min. 0,4-0,5mm

M Bei Briicken: Bei Verdopplung der Spannweite den Quer-
schnitt vervierfachen

M Interdentalverbindungen mind. ¢ 8mm? und tropfenférmig
gestalten

M Keramikgeriiste: Wachsgertist soll die verkleinerte, anatomi-
sche Form der zu verblendenden Arbeit darstellen

M Scharfe Kanten, untersichgehende Stellen, tiefe Rillen,
Kontakte im Ubergangsbereich Metall/Keramik vermeiden

M Flichen fiir Létungen ausreichend dimensionieren

M |deale Keramikwandstarke von ca. 1mm einplanen

M Bei Keramikbriicken aus Legierungen mit eingeschrankter
Warmfestigkeit oral, zusétzliche Abstiitzungsméglichkeiten
(z.B.Ringe) anbringen

M Girlanden, mindestens aber interdentale Verstarkungen
modellieren

M Angussfihige Metallteile (z.B. Abutments) mind. mit 0,5 mm
Wachs ummanteln WAK Probleme!

Positionierung der Wachsmodellation in der Muffel

Jede aufgeheizte Muffel besitzt ein Hitzezentrum, welches sich
geometrisch darstellen lasst. Jedes Gussobjekt incl. Gusskanal-
system besitzt ebenfalls ein theoretisches Hitzezentrum.

Das Wachsobjekt muss so positioniert werden, dass der Teil
des Gusssystems, der als Schmelzreservoir dient, im optimalen
Hitzezentrum liegt.

Hinweis:

Verwenden Sie zum optimalen Positionieren lhrer Modellation
einen halbierten Muffelring. Der Abstand der Rander der
Modellation sollte zum Muffelrand 5-10 mm, zum Muffeldeckel
5mm, bei gipsgebundenen Massen 10mm betragen.

Zu viele Objekte in einer Muffel vermeiden.

Objekt im Idealfall so ausrichten, dass die Schmelze beim
Zentrifugalguss entgegen der Drehrichtung des Schleuderarns
zum Objekt hin flieRt (Corioliskraft).

Stand 3/12-09

Die Materialien

Verwenden Sie nur Wachse, Kunststoffe, Isoliermittel und Ober-
flachenentspanner die riickstandslos verbrennen und nicht mit
der Einbettmasse reagieren.

Dimensionierung der Gusskanale

M Einzelkandle mit 3-4 mm Durchmesser verwenden

B Verteilerbalken 4-5 mm Durchmesser

M Versorgungskanal vom Balken zum Objekt minimum 2,5 mm
Durchmesser und 3mm lang

M Ansatz des Gusskanals ohne Einschniirung

M Volumindseste Stelle des Gussobjektes versorgen

M An Interdentalverbindungen Steiger (1 mm) anbringen.
Wachssteiger nicht bis zum Muffelboden fiihren.

M Massive Objekte und groBe Briickenglieder mit zwei
Gusskanalen versorgen

M Alles abrunden, keine Kanten, Grate oder Wachsfahnen

Ermittlung der bendtigten Metallmenge

Gewicht d. Wachsobjektes (incl. Kanale) x Dichte d. Legierung

Dichte d. Wachses (0,93g/cm3)

Beim Schleuderguss miissen Sie ca. 5 glLegierung zusatzlich fiir
den Gusskegel hinzuaddieren.

Hinweis:

Wenn Sie keine Verbindung der zufiihrenden Gusskanale unter-
einander wiinschen, z.B. bei weitspannigen Suprastrukturen,
um Kontraktionsspannungen zu minimieren, so gilt folgende
Formel:

Gewicht d. Wachsobjektes (incl. Kandle) x Dichte d. Legierung

1,1

TEAMZIEREIS WACHSUMRECHNUNGSTABELLE
Legierungen (nicht aufbrennfahig)

Legierung Dichte Wachsgewicht der Modellation in Gramm

‘ g/cmi‘o,z 04|06|08[10 1,2 [1,4 1,6 [1,8 [20]22[24(26[28](3032(34]36/38(40/42|44/46|48 |50
2128 15,4 3 7 M 14 17 20 23 26 29 32 37 40 43 46 49 52 57 60 63 66 69 72 75 80 83
2378 18,1 4 8 13 15 20 24 27 31 34 38 43 47 50 54 58 62 67 71 74 78 8 85 89 94 98
2478 15,5 3 7 m 14 17 20 23 26 29 32 37 40 43 46 49 52 57 60 63 66 69 72 75 80 8
2528 15,8 3 7 M 14 17 20 24 27 3 34 38 41 44 48 51 54 58 61 65 68 71 75 78 82 85
26728 15,6 3 7 M 4 17 20 24 27 30 34 37 40 44 47 50 54 57 60 64 67 70 74 77 & 84

Legierungen (aufbrennfahig)

Legierung Dichte Wachsgewicht der Modellation in Gramm

\ g/cm3 \o,z 04/06|08(10 1,2 [1,4 [1,6 [1,8 [20]22[24(26(28(30/3,2(34]36|38 (40|42 |44 46|48 |50
4278 190 4 8 13 17 21 25 28 32 36 40 45 49 53 57 60 64 70 74 77 81 85 89 93 98 102
4328 178 4 7 12 16 20 23 27 30 34 37 43 46 50 53 57 61 66 69 73 77 80 84 87 93 96
4478 182 5 9 14 16 21 25 28 32 35 39 44 48 51 55 59 63 68 72 75 79 82 86 90 95 99
4528 19,1 4 8 13 17 21 25 29 33 37 41 46 50 54 58 61 65 71 75 78 82 86 90 84 99 103
4628 17,0 4 7 M 15 18 22 26 29 33 37 40 44 48 51 55 58 62 66 69 73 77 80 84 88 91
4728 18,1 4 8 13 15 20 24 27 31 34 38 43 47 50 54 58 62 67 71 74 78 8 85 89 94 98
4878 162 4 7 M 14 17 21 24 28 31 35 38 42 45 49 52 56 59 63 66 70 73 77 80 84 87
49 78 18,6 4 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 72 76 80 84 88 92 96 100
428 13,8 3 5 10 12 15 18 21 23 26 29 33 36 41 41 44 47 51 54 57 60 62 65 68 72 75
4174 12,0 3 5 8 m 13 16 18 20 23 25 29 31 36 36 38 41 44 47 49 52 54 56 59 62 65

BIOg1z2 82 2 4 5 7 9 10 12 13 15 17 19 20 22 23 25 27 28 30 32 33 35 37 38 40 41

Legierungen (aufbrennfihig mit niedrigschmelzenden Spezialkeramiken mit hohem WAK)

Legierung Dichte Wachsgewicht der Modellation in Gramm

\ g/cm3 \ \0,4 0,6/ 081012 (1,4[16(18|20(22(24|26|28(3,0(32(3,4(3,6 3,8\4,0 4,2\4,4 4,6(4,8]|5,0
6128 15,7 3 6 M 14 17 20 24 27 30 33 38 41 44 47 50 53 58 61 64 68 71 74 77 82 85
6228 16,7 3 7 12 15 18 22 25 28 32 35 40 43 47 50 53 57 62 65 68 72 75 78 82 87 9O
6328 16,7 3 7 12 15 18 22 25 28 32 35 40 43 47 50 53 57 62 65 68 72 75 78 82 87 90
6120 13,7 3 5 10 12 15 18 21 23 26 29 33 36 39 41 44 47 51 54 57 60 62 65 68 72 75
62 z6 12,7 3 5 8 10 12 15 18 20 23 25 28 30 33 36 38 40 43 46 48 50 53 57 58 61 63
6124 10,6 3 5 7 9 m 14 16 18 21 23 25 27 30 32 34 36 39 41 43 46 48 50 52 55 57

Werte sind gerundet.

Bitte beachten: Berechnungen sind ohne Gusskegel —
wenn bendtigt, 5 Gramm Legierung hinzurechnen!
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Harte E-Modul

Dentallegierungen werden mit dem
Harteverfahren nach Vickers gepriift.
Eine vierseitige Diamantpyramide
wird mit einer definierten Kraft/Zeit
in die Oberfliche eingedriickt. Uber
die Oberflache des Eindruckes wird ein
Hartewert ermittelt. Bis zu einer Harte
von 350 stimmt die Vickersharte

mit der Brinellhdrte praktisch tiberein.
Der Hartewert einer Legierung lasst
Riickschliisse auf das Polierverhalten
und die Frasbarkeit einer Legierung zu.

0,2% Dehngrenze

Sie gibt die Kraft an, die erforderlich ist, um bei einem Zugstab
eine bleibende Verformung von 0,2% zu erreichen.

Bei groRspannigen und/oder filigranen Arbeiten, vor allem
beim Einstiickguss, sollte der Wert im ausgeharteten Zustand
méglichst hoch sein.

Bei Inlaylegierungen ist eine deutlich geringere Dehngrenze
erwiinscht.

Schmelzintervall

Das Elastizitdtsmodul ist das MaR fiir
die Steifigkeit eines Werkstoffes. Je
niedriger das E-Modul, desto elastischer
reagiert der Werkstoff.

Das E-Modul ist z.B. Indikator fiir die
Belastbarkeit einer Briicke.

Bruchdehnung

Der Wert der Bruchdehnung ist das MaR
fiir die Zahigkeit und Dehnbarkeit eines
Stoffes. Interessant ist dieser Wert vor
allem bei Inlaylegierungen. Je hoher

der Wert, desto besser lassen sich feine
Inlayrander finieren ohne auszureissen.

Vergiiten und Weichgliihen

Fiir den Zahntechniker interessant ist in erster Linie das
Verguten.

Durch die langsame Abkiihlung in der Gussform hérten die
meisten Legierungen aus. Die meisten Legierungen kdnnen
jedoch noch zusatzlich durch eine weitere Warmebehandlung
vergiitet werden.

Dies ist interessant nach Lotungen, bei weitspannigen
Konstruktionen oder bei individuellen, grazilen Frasungen,
die hohen Belastungen ausgesetzt sind.

Nach der Aushértung darf keine Warmebehandlung mehr
erfolgen, da sonst der Effekt riickgangig gemacht wird.

Der Bereich innerhalb dessen Grenzen eine Legierung weder fliissig noch fest ist. Fiir die Einstellung der Aufschmelztemperatur ist der
Liquiduspunkt maRgebend. Als Faustregel gilt: Liquidustemperatur + 130°C bis 150°C = GieRRtemperatur.

Wichtig ist die Nacherhitzungszeit exakt einzuhalten, um zum einen ein vollstandiges Aufschmelzen und die Lésung aller Legierungs-
bestandteile zu gewdhrleisten, auf der anderen Seite zu verhindern, dass Bestandteile mit hohem Dampfdruck entweichen und so die
Zusammensetzung der Legierung und ihre Eigenschaften unkontrolliert verandern. Der Soliduspunkt ist unter dem Gesichtspunkt der
Warmfestigkeit von Interesse, da er den thermischen Sicherheitsabstand zur Brenntemperatur der Keramik darstellt. Bei angussfahi-
gen Legierungen gilt, dass nur Legierungen angegossen werden kénnen, deren GieBtemperatur unter dem Solidus der angussfahigen

Legierung liegt.

EINBETTEN

Die Muffel
W Gussmuldenformer verwenden, die zum GieBsystem passen

M Gussmuldenformer sauber halten und mit Vaseline
sparsam einfetten

M 1-er und 3-er Muffeln mit einer Lage Vlies, 6-er und 9-er
Muffeln mit zwei Lagen Vlies auskleiden

M Vlieseinlagen mit Vaseline fixieren und mit Vaseline
versiegeln — sparsam verwenden

B Zu stark mit Wasser angefeuchtete Vlieseinlagen verandern
u.U. das Pulver-Fliissigkeitsverhaltnis der Einbettmasse

M Bei Verwendung von gipsgebundener Einbettmasse Vlies so
einlegen, dass oben und unten ein ca. 5 mm breiter Metall-
rand am Muffelring sichtbar bleibt

Die Gerate

B Anrithrbecher vor dem Anmischen mit Wasser ausschwenken
und ausreiben — ausgetrocknete Anriihrbecher verandern das
Pulver-Fliissigkeitsverhaltnis der Einbettmasse

M Fiir jede Einbettmasse separaten Becher verwenden

M Becher fiir Gips oder gipsgebundene Einbettmasse nicht fiir
phosphatgebundene Massen verwenden

M Vakuummischgerat regelmassig warten (Vakuumal, Vakuum-
leistung, Dichtungen)

M Rittler beim Befiillen nicht zu stark einstellen

M Nach dem Befiillen der Muffel Riittler sofort abstellen und
nicht nachritteln lassen
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Die Einbettmasse

M Ideal ist es, die Einbettmasse exakt abzuwiegen

M Einbettmassenfliissigkeit auf Kristallbildung kontrollieren

M Vorsicht: Uberlagerte Fliissigkeit oder Fliissigkeit die einge-
froren war, ist nicht mehr brauchbar

B Zum Verdiinnen des Kieselsols destilliertes Wasser ver-
wenden

B Anmischfliissigkeiten mit Spritzen dosieren (Genauigkeit)

M GrolRe Gebinde bzw. nicht portionierte Einbettmasse ab und
zu durchmischen, um eine Entmischung zu vermeiden

M Gipsgebundene Einbettmasse nur fiir Legierungen verwen-
den, bei denen die Muffel max. 700°C vorgewarmt wird

M Bei Verarbeitung von Palladium-Basis Legierungen keine
graphitgebundene Einbettmasse verwenden — Gefahr der
Kohlenstoffaufnahme mit Blasenbildung in der Keramik.

M Einbettmasse vor Rithren im Vakuummischgerat immer erst
sorgfaltig mit der Hand (20-30 sec) durchspateln

So testen Sie die Leistung lhres Vakuummischgerates ...
Wasser bis zur maximal zuldssigen Fiillhéhe in den
Anmischbecher geben und Vakuum ziehen lassen.
Unabhdngig von der Anzeige des Manometers soll-

te das Wasser nach 20-30 sec. perlen und bei sehr guter
Vakuumleistung dann sogar leicht sprudeln.

VORWARMEN UND GIESSEN

Widerstandsbeheizte GieRBgerate

Bei elektrisch beheizten GieRgeraten regelmaRig die tatsach-
liche Temperatur im Tiegel kontrollieren lassen.

Eine einfache Kontrolle erfolgt iiber die Aufschmelzzeit einer
definierten Menge Neumaterial.

Bei GieRgeraten mit einstellbarer Schmelztemperatur die
Legierung nicht langer als die empfohlene Nacherhitzungszeit
im Tiegel lassen. Auch hier kommt es zu einer Uberhitzung und
Schadigung der Legierung.

Vakuum Druckguss

Beim Vakuum Druckguss kann auf einen Gusskegel verzichtet
werden (Siehe auch Wachsumrechnungstabelle).

Hochfrequenz GieRgerate

Bedenken Sie bitte, dass Hochfrequenzgerate eine sehr hohe
Leistungsabgabe besitzen. Das Aufschmelzen von kleinen
Legierungsmengen (<10gr.) sollte, wenn moglich, vermieden
werden. Unbedingt die Nacherhitzungszeiten einhalten und
die Legierung nicht kochen.

Vertrauen ist gut ...

eine regelmassige Kontrolle der GieRgerate ist jedoch besser.
Bei ZentrifugalgieBanlagen, die mit Federaufzug arbeiten, kann
die Spannung liber die Jahre nachlassen. Beim Vakuumdruck-
guss in regelmassigen Abstanden die Vakuumpumpe warten
und die Druckbeaufschlagung kontrollieren.

Die Wiederverwendung von bereits vergossenem Material birgt Gefahren. Dies kénnen unkontrollierte Verschleppungen von
Verschmutzungen, Oxideinschliissen und Vermischungen sein. Altmaterial sollte vor dem WiedervergieRen umgeschmolzen und
gereinigt werden. Beim erneuten VergieRen mindestens 50% Neumaterial zugeben.

Eine Uberhitzung der Schmelze kann einen lunkrigen, pordsen Guss mit geschadigtem Geflige und evtl. Veranderung der Legierungs-
zusammensetzung nach sich ziehen. Die Folgen kénnen das Brechen von Gerlisten oder Spriinge und Blasen in der Keramik sein.
Porése, lunkrige Gussobjekte provozieren Korrosionserscheinungen, wie z.B. Beliiftungselemente.

Wir empfehlen den ausschlieRlichen Einsatz von Neumaterial.

Sie vermeiden das Verschleppen von Verunreinigungen, Legierungsvermischung oder Verwechslung und erhalten ein immer gleich-
maRiges Aufschmelzverhalten Ihrer Legierung. Zeitraubendes Zerkleinern und Reinigen Ihrer Legierungsreste entfallen.

Grundsitzliches

Wachs, wenn méglich, unmittelbar nach dem Abbinden
austreiben. Das Austreiben des Wachses wird durch die noch
feuchte Einbettmasse begtinstigt und Riickstande von nicht
vollstandig ausgetriebenem Wachs vermieden.

Einbettmasse am Muffeldeckel abtrimmen (zusatzliche
Porositat) Ofen, wenn moglich, nicht mit Muffeln vollpacken.
Falls doch, Muffeln vor dem AbgieRen entsprechend umschich-
ten. Einbettmassengrate im Bereich des Gussmuldenformers
entfernen.

Zeiten
M Unabhdngig von den Angaben der Einbettmassenhersteller
empfehlen wir eine Aufheizrate von 4-7°/min

M Bei Verwendung von Modellierkunststoff oder Kunststoff-
teilen empfiehlt es sich, mind. die max. Vorwarmzeiten zu
nehmen

M Kunststoffe nicht zu schnell aufheizen - Rissbildung

MuffelgroBe  Temperatur 1. Haltezeit Haltezeit

Endtemperatur
1er 300°C 20min. 20min.
3er 300°C 3omin. 3omin.
6er 300°C 45min. 45min.
ger 300°C 60min. 60min.

M Eine zweite Haltezeit kann bei 580°C eingebaut werden

M Bei stark gefiilltem Ofen kann es nétig sein, die Vorwarm-
zeiten zu verlangern und Muffeln, die im Bereich der Ofentiir
positioniert waren, vor dem Abguss umzuschichten

M Gussverzugszeiten: Eine Muffel mit 9oo°C Kerntemperatur
hat beim Herausnehmen aus dem Ofen diese Kerntempera-
turen: nach 10s ca. 895°C, nach 205 ca. 890°C, nach 405 880°C

Vorwarmofen

B Je nach Konstruktion, besitzen die Vorwarmedfen unter-
schiedliche Warmezonen. Innerhalb der Ofenkammer kon-
nen die vorhandenen Temperaturen bis zu 100°C schwanken

M |deal ist die Verwendung von vierseitig beheizten Ofen mit
Umluft

W Vorwadrmedfen in regelmaRigen Abstanden kalibrieren

Tiegel

W Verwenden Sie fiir jede Legierung einen eigenen Tiegel
oder Schmelzmulde

M Keramiktiegel und Mulden vor dem ersten Einsatz mit
Schmelzpulver ausglasieren

M Schmelzpulver bei Keramiktiegel sparsam einsetzen
- Abnutzung der Tiegel und Mulden

W Abgenutzte, aufgerauhte Keramiktiegel und Schmelzmulden
und stark abgebrannte, bréselige Graphittiegel nicht mehr
verwenden

M Tiegel und Mulden mit eingebrannten Legierungsresten,
Oxidschlacken und starken Riickstdnden von Schmelzpulver
entsorgen (Gekratztonne)

M Keramiktiegel und Mulden im Ofen mit vorwarmen —
ldngere Standzeit

M Palladium-Basis und NEM Legierungen nicht
in Graphittiegeln aufschmelzen — Gefahr der
Kohlenstoffschadigung

B NEM ausschlieRlich in Tiegeln oder Mulden aus Keramik-
masse aufschmelzen. Tiegel und Mulden nicht ausglasieren!
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LOTEN, LASERN, KLEBEN

LOTEN

Grundsatzliches

B Verwenden Sie zu jeder Legierung das dafiir empfohlene Lot

W L6tflichen mussen sauber, metallisch blank, oxid- und fettfrei
sein

W Oberflachen mit feinverzahnten Hartmetallfrasen fein anrauhen
und/oder Strahlen mit sopm Aluoxid, Lotflachen diirfen nicht
grob aufgerauht oder zerkliftet sein, gummierte oder polierte
Oberflache sind kontraindiziert

M Lunkrige, pordse Lotstellen haben in der Mundhéhle nichts ver-
loren — Gefahr von Korrosion und Bruch

Loéten mit Lotblock — Allgemeines

W L6tblock so klein wie moglich gestalten

W Nach Entfernen der Fixierung Létstelle sorgfaltigst abdampfen
oder mit kochendem Wasser abbriihen — anschlieRend auf die
noch warme aber trockene Stelle sofort Flussmittel auftragen

W L6tblock bei Flammenlétungen im Vorwarmofen auf 600°C vor-
warmen, um eine optimale Warmeverteilung zu erhalten

Geplante Lotungen — Ofenlétungen von Keramikbriicken
W Bei Verbindungslotungen von hochpalladiumhaltigen, silberfrei-
en und goldreduzierten Aufbrennlegierungen empfehlen wir

das Vorschwemmen mit einem hochschmelzenden vor dem
Brand Lot

W Bei keramisch verblendeten Briicken die Keramik im zervikalen
Bereich vor dem Einbetten in die Loteinbettmasse mit Wachs
abdecken, damit keine Kontaktierung stattfindet

M Bei einer Ofenlotung Lotblock ebenfalls auRerhalb des Keramik-
ofens vorwarmen - die Wicklung des Keramikofens wird ge-
schont (Dampfe)

W Die Temperatur des Keramikofens mindestens 50°C tiber der
Arbeitstemperatur des Lotes wahlen

B Wir empfehlen eine Haltezeit auf Arbeitstemperatur von 3-5 min

Geplante L6tungen

B L6tflachen in der Modellation groRflachig planen und anlegen

M Bei Létstellen, die fiir eine Ofenl6tung nach dem Brand vorgesehen
sind, Modellation so konstruieren, dass ein Kontakt von
fllissigem Lot und Keramik ausgeschlossen wird

M Der ideale L6tspalt hat eine Breite von 0,05-0,2mm, breite Spalte
neigen zur Lunkerbildung oder Porositaten durch Flussmittel-
einschluss

M L6tungen im interdentalen Bereich vermeiden —ideal ist es die
Lotfuge z.B. diagonal durch ein Briickenglied anzulegen

B Uberpriifen Sie die Breite des L6tspaltes mit einer handelstiblichen
Fiihlerlehre

M Bei Létungen von EM Kronen an NEM Modellgussgeriiste empfeh-
len wir das Vorschwemmen der NEM Legierung mit einem Erstlot

B Punktuelles Uberhitzen vermeiden

M Nach dem Schieen des Lotes einige Sekunden nachwarmen
(Diffusion)

Ungeplante Ltungen

M V-formig angelegte, ungleichmaRige Lotspalte parallelisieren und,
wenn natig, die Breite mit Legierungsscheibchen auffiillen.

M Briickentrennungen, wenn maglich, diagonal durch ein Briicken-
glied durchfiihren, um eine méglichst groRe Lotflache zu erhalten

Flussmittel

Wir unterscheiden Flussmittel fiir Létungen von EM an NEM
bzw. NEM an NEM Legierungen und Flussmittel, die ausschlieR-
lich fiir Lotungen von EM an EM Legierungen konzipiert sind.

Objekte nach dem Loten immer absdauern.
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LASERN

Hinweis:

Beachten Sie die Empfehlungen Ihres Laserherstellers bzgl. der ein-

zustellenden Gerdteparameter. Lasern erfordert Ubung und viel

Erfahrung um spannungsfreie, korrosionsfeste Verbindungen

herzustellen. Deshalb kénnen hier nur grundsatzliche Dinge genannt

werden. 3 Parameter bestimmen grundsatzlich die Einstellung des

Lasers:

1. Der Reflexionsgrad des Werkstiickes — gelbe Legierungen

reflektieren starker als silberfarbene und benétigen deshalb mehr

Energie

2. Die Eindringtiefe des Laserstrahles hangt von der Warmeleitfahigkeit

des Metalles ab. Gute Warmeleiter, wie z. B. hochgoldhaltige

Legierungen benétigen mehr Energie, da ein

groBerer Warmeverlust innerhalb des Werkstiickes auftritt

3. Schmelzintervall

M Die Oberflichenbeschaffenheit — Oberflachen mattieren (z.B.-
Strahlen), polierte Flachen haben einen hohen Reflexionsgrad

M Die Materialstarke — die gewiinschte Eindringtiefe wird durch die
Pulsdauer und den Focus, bei gleicher Leistung, beeinflusst

W Beim Schweilen von bereits geldteten Nahten, muss das Lot vorher
vollstandig entfernt werden

M Bei CoCrMo-Legierungen mit groBem Focus und hoher Pulsdauer
arbeiten, damit ein groes Schmelzvolumen entsteht. Da diese
Legierungen sehr schnell erstarren, wird dadurch einer zu schnellen
Erstarrung mit Rissbildung vorgebeugt

M Schweilfugen so schmal als méglich halten, zu breite Fugen vor
dem Lasern durch Materialerganzung an einem der Teilstiicke
verschmalern, evtl. zentral kontaktieren

M Bei Verbindungsschweiungen diagonal und versetzt lasern, um
Verziige zu vermeiden

M Verwenden Sie Laserdrahte oder fertigen Sie sich artgleiches
Zusatzmaterial durch GieRen von Wachsdrahten selbst an

B Pd-Basis Legierungen nicht mit CoCrMo Legierungen verschwei-
Ben, da sich in der Naht sprode, intermetallische Phasen bilden

KLEBEN

Das Verbinden von Teilen, insbesondere in der Kombinationstechnik

oder Implantatarbeiten, durch Kleben hat entscheidende Vorteile:

M Kleben ist eine ideale Moglichkeit spannungsfrei Teile zu verbinden

M Verziige sind bei sachgerechtem Arbeiten ausgeschlossen

M Verkleben ist auf dem Meistermodell méglich

M Verklebungen sind einfach und schnell riickgangig zu machen

M Durch das Kleben erfahren die Metallobjekte keine unkontrollierten
Warmebehandlungen

M Der Behandler hat die Méglichkeit auf dem Orginal, sprich in situ,
die Arbeit zu verbinden

W Zu verklebende Teile missen sauber, fettfrei, trocken und durch
Strahlen optimal aufgerauht sein. Fiir EM-Legierungen emp-
fehlen wir eine Kérnung von 125um bei 2-3 bar Druck, fiir NEM
Legierungen eine Kdrnung von 250pum bei einem Druck von 4 bar

M Teile vor dem Konditionieren und Verkleben sorgfaltig mit Aceton
entfetten

M Zu verklebende Metalloberflachen konditionieren z.B. Silanisierung

M Als zusatzliche Sicherheit bietet sich die Konstruktion einer
Klebeverbindung mit zusatzlicher Versplintung an

M Teile niemals aneinander sondern ineinander kleben

M Klebespalte sollten 0,1-0,2 mm breit sein

KERAMIKVERBLENDUNG

Warmfestigkeitsparameter — der Einflussfaktor Legierung

Um einen Mal3stab fiir die Hochtemperaturstabilitat einer Legierung zu bekommen wird ein einfacher aber aussagekraftiger Test durch-
gefiihrt. Dieser Test erlaubt Ihnen, den Widerstand der einzelnen Legierungen gegeniiber Verziigen beim Keramikbrand zu beurteilen. Nach
zahntechnischen Richtlinien hergestellte Plattchen mit einer Lénge von 25 mm, einer Breite von 2,5 mm und einer Starke von 0,5 mm werden
in einen Keramikstempel in der Hohe eingespannt, in der sich die Interdentalverbindung einer Briicke beim Keramikbrand befindet und festge-
legten Brennzyklen, entsprechend den fiir die jeweilige Legierungsgruppe verwendbaren Keramikmassen unterworfen (siehe Skizze) und die
Verformung des Plattchens in Prozent angegeben. Anmerkung: Die Stelle, an der das Plattchen aus dem Keramikstempel herausragt befindet
sich, im Gegensatz zu den Interdentalverbindungen einer groBen Briicke immer im thermischen Idealbereich. Bei einem realen Objekt kann
sich dieser Parameter derart @ndern, dass sich die Verbindungsstelle in einer etwas heiReren Zone befindet. Zusatzlich kann ein iiberschieRBen-
der Ofen in erheblichem MaRe zur Durchbiegung des Objektes beitragen. Die bei uns gemessenen Werte stellen Mittelwerte dar, die in erster
Linie zum Vergleich der Legierungen untereinander dienen.

warmfestigkeitsparameter — der Einflussfaktor Keramik

Bedenken Sie bitte, dass die Schrumpfung der Keramikmasse, neben dem
Eigengewicht der Konstruktion, insbesondere bei sehr groBen, gebogenen
Geriisten einen erheblichen Anteil zur Verformung der Konstruktion beitragt.
Sorgen Sie deshalb fiir eine optimale Abstiitzung und separieren Sie die
Keramik interdental beim ersten Brand bis auf die Grundmasse.

Ausbetten Ausarbeitung und Vorbereitung fiir die Verblendung

B Muffeln langsam auf Raumtemperatur abkiihlen lassen — nicht M Saubere, kreuzverzahnte Hartmetallfrdsen, keramisch
abschrecken gebundene Steine oder gesinterte Diamantschleifkérper

B Zum staubarmen Ausbetten vorher wassern — Quarzstaub verwenden

M Auf einheitliche Schleifrichtung, méaRige Drehzahl und
geringen Anpressdruck (Vermeidung von Uberlappungen,
Kaltverformung der Kronenrander) achten

M Porositdten beseitigen, Grate glatten

L M Kappchenstdrke minimal 0,3 mm, Briickenpfeiler 0,5 mm

Oxidieren M Bei Lotstellen — Lot so weit wie méglich entfernen

M Nicht mit dem Hammer auf den Gusskegel schlagen!
B Objekt nach dem Abstrahlen evtl. absduern

Wir empfehlen in jedem Fall eine Oxidation der Geriiste vor der
keramischen Verblendung. Sie dient der visuellen Kontrolle der
Oberflachen- und Gussqualitat des Werkstiickes auf Poren, fleckige
Oxide und Flussmittelriickstdnde (nochmaliges Uberarbeiten

wird empfohlen) und stellt einen Reinigungsbrand fiir eventuelle
Verunreinigungen dar. Oxidieren Sie 5 min bei der Temperatur des
ersten Keramikbrandes (Waschbrand). Bestimmte Legierungen,

M Strahlen

M Hochwertigen, sauberen Strahlsand im Einwegstrahler
verwenden

B KSrnung: 50-110pm reines Aluminiumoxid

B Strahldruck maximal 2bar, Entfernung zum Objekt min. 5 cm

M Geriist anschlieBend abdampfen oder in aqua dest. auskochen

M Geriiste nicht mit Druckluft abblasen (Kontaminationsgefahr)

z.B. zinkhaltige, miissen abgesauert werden. Wir empfehlen einen
zweiten Strahlvorgang vor dem Waschbrand, da dieser nachweisbar
eine zusatzliche Steigerung des Haftverbundes bewirkt.

Sicherheitshinweis: Beim Schleifen oder Polieren Stidube nicht
einatmen. Geeignete Schutzmaske und Absaugung verwenden.

Abséduern nach dem Oxidieren

Beim Oxidieren von Aufbrennlegierungen entstehen Oxide, die unter anderem als Haftvermittler fiir die Grundmasse dienen.
Bei manchen Legierungen wird ein Abséuern dieser Oxide nach dem Oxidationsbrand empfohlen.

Dies hat drei Griinde:

1. Bei sogenannten Universallegierungen mit Kupfer- und Indiumanteilen soll dadurch eine ,Nachveredelung” der Geriistoberflache und eine
optimale Entfernung der sehr dunklen Oxide insbesondere an den Stellen erreicht werden, an denen ein Strahlvorgang unerwiinscht bzw.
nicht moglich ist.

2. Die praktische Erfahrung hat gezeigt, dass es durch den Einsatz von Pastenopakern auf zinkhaltigen Legierungen, nahezu alle Universal-
legierungen und die Pd-Cu freien Aufbrennlegierungen fiir Keramiken mit niedrigem WAK gehéren dazu, verbreitet zu Blaschenbildungen
im Opaker kommen kann.

Die optimalste Entfernung des relativ starken, aber nicht auftragenden Zinkoxides, ist durch Absauern mit sauberen, schwach, schwefligen
Sauren (z.B. Neacid) moglich und nétig, um eine Koppelreaktion mit dem Pastenopaker und den darin enthaltenen, schwer trocknenden
Losungsmitteln sicher zu vermeiden.
Ein sorgféltiges Abdampfen der Geriistoberflache aus geringer Entfernung ist wichtig, um Saurereste optimal zu entfernen.

3. Nach Fertigstellung der keramischen Verblendung grundsatzlich Oxide durch Absauern (15 min) oder mechanisch entfernen.

Verblenden mit Politur
Composites
Konditionieren Sie das
Metallgeriist immer nach
den Angaben des
Kunststoffherstellers.

M Grundsatzlich vorgummieren, um das Einpolieren von Oxidschleiern zu verhindern

M Gelbe, hochgoldhaltige und weiche Legierungen mit geringem Anpressdruck, kreisend und mit
geringer Drehzahl polieren (Im Handstiick mit 8-10000 U/min). Poliermittel sparsam einsetzen

M Die Polierbiirsten miissen der Harte der Legierung entsprechen. Fiir weichere Legierungen
Ziegenhaarbirsten, Lederschwabbel oder bei Politur im Handstiick weiche Biirstchen
(z.B. Robinson) verwenden
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GRUNDSATZLICHES

Legierungen sind durch Mehrfachverguss Veranderungen
unterworfen. Diese wirken sich auf das Gefiige und die
Zusammensetzung aus. Im Folgenden haben wir eine Pd-Cu-
freie hochgoldhaltige Aufbrennlegierung unter gleichbleiben-
den Bedingungen vergossen:

Serie A
Glsse mit Neumaterial

Serie B
Gussserie 1-10 mit 60% Altmaterial und 40% Neumaterial
(Altmaterial jeweils vom letzten Guss)

Serie C
Gussserie 1-10 nur Altmaterial (Kegel immer wieder vergossen)

MEHRFACHVERGUSS IN 8 SCHRITTEN

aus Lager entnehmen Kundenvereinbarung
A\

Gusskegel auf Sauberkeit
Uberpriifen

—~ I Neumaterial und Gusskegel ~ Auftragszettel

A\
Neumaterial und
Gusskegel wiegen

\

Vorwdrmen und GieRen Mischungsverhaltnis

A\

Betriebsanweisungen

Ausbetten und Abtrennen

v
Gusskegel abstrahlen
und absduern
v

7 Wiegen und Verbrauch
dokumentieren

Goldbuch

\

Gusskegel evtl. zerkleinern
und sortieren

Verarbeitungsrisiken

650 fach 650 fach

650 fach
1. Guss 1. Guss 5. Guss
100% Neumaterial 60% Altmaterial 60% Altmaterial
40% Neumaterial 40% Neumaterial
aus Serie A Aus Serie B aus Serie B

Das Geflige ist feinkornig mit kleinen,
gleichmaRig verteilten Ausschei-
dungen entlang der Korngrenzen.
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Bereits jetzt deutliche Zunahme der
KorngréRRen, einhergehend mit einer
Abnahme der Ausscheidungen entlang
der Korngrenzen.

Erneut zeigt sich eine KornvergroRe-
rung gegeniiber Bild 2. Insgesamt nicht
so stark strukturiert, erneuter Riick-
gang der Ausscheidungen entlang der
Korngrenzen. Zunahme von Poren und
Einschliissen.

EINMALVERGUSS IN 6 SCHRITTEN

TEAMZIEREIS Legierung
aus Lager entnehmen

A\

H Legierung wiegen

A\

Vorwdrmen und GieRen

A\

H Ausbetten und Abtrennen

A\

Wiegen und Verbrauch
dokumentieren
v
Gusskegel an TEAMZIEREIS
zuriickgeben

650 fach

5. Guss
100% Altmaterial

Aus Serie C

Gussgefiige zerrittet. Metall schmiert
bei der Schliffherstellung (griinliche
Schlieren) grobkoérnig. Mechanische
Werte deutlich unter Normalwert

(z. B. Harte ca. 30-40%).

LABORSITUATION

Langjahrige Erfahrung in der technischen Beratung und die
Auswertung von Reklamationen zeichnen folgendes Bild:

Die realen Bedingungen in der taglichen Praxis bergen ein
wesentlich hoheres Gefahrenpotential fiir Mdngel an Werk-
stiicken, wie dies unter Testbedingungen der Fall ist.

Die Gefahr von Verschleppungen durch schadhaftes Material,
z.B. aufgrund Uberhitzung der Legierung, Verunreinigungen
durch Einbettmasse oder Tiegelriickstande sowie Poren und
Lunker, ist im Alltag relativ gro3.

Von Vermischungen oder Verwechslungen ganz abgesehen. Da
selbst unter optimalen Bedingungen Veranderungen am Werk-
stiick erkennbar sind, sollte der Einmalverguss als Sicherheits-
maximierung genutzt werden.

Makro

5. Guss, Krone
100% Altmaterial

Aus Serie C

Zusatzlich zum Absinken der mecha-
nischen Werte erhohtes Risiko von
Lunkerbildung an kritischen Objekten
gegeniber Glissen mit Neumaterial.
N&hrboden fiir Beliftungselemente
und Verfarbungen.
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