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HOCHGOLDHALTIGE KERAMIKAUFBRENNLEGIERUNG

KUPFER-, PALLADIUMFREI

Gelbe, hochgoldhaltige Keramikaufbrennlegierung nach EN 1SO 22674 und EN 1SO 9693 fiir Inlays, Onlays, Dreiviertelkronen, Einzelkronen, kleine Briicken,
Briicken groBer Spannweite, Frds-, Konus- und Geschiebetechnik, Modellguss.

MODELLATION
LEGIERUNGSZUSAMMENSETZUNG: Zu verblendende Kronen und Briickenglieder in verkleinerter anatomischer Zahnform modellieren. Approximale
72,0 Au, 13,9 Pt, 10,5Ag, 3,0n Verbindungsstellen belastungsgerecht gestalten (Querschnitt min. 8 mm?). Girlanden im Palatinal- bzw.
(Ir, Mn, Nb < 1% Massengehalt) Lingualbereich auch bei Zwischengliedern durchmodellieren. Eine Mindestwandstarke bei Einzelkronen von 0,3

mm und fiir Pfeilerkronen bei Briickenkonstruktionen von 0,5 mm, sollten in ausgearbeitetem Zustand nicht

FARBE: Gelb unterschritten werden.
EIGENSCHAFT: Extrahart, Typ 4 "
GUSSKANALE
INDIKATION: Direkte Methode: Einzelkronen mit Gusskanal: & 3,5-4 mm
Inlays, Onlays, Dreiviertelkronen, Einzelkronen, Indirekte Methode: ~ Einzelkronen und Briickengeriste:
kleine Briicken, Briicken groBer Spannweite, Gusskanal vom Kegel zum GuBbalken: @ 4-5 mm ¢ Gussbalken: @ 5 mm Verbindung
Frés-, Konus- und Geschiebetechnik, Modellguss zur Krone/Briickenglied: @ 3-4 mm Ldnge min. 5 mm, ggf. Luftabzugskandle an den
Approximalverbindungen von & 1 mm vorsehen.
EINBETTEN

Nur phosphatgebundene Einbettmassen fiir Kronen und Briicken verwenden. Mischungsverhltnis in Bezug auf
gew(inschte Expansion, entsprechend der Gebrauchsanweisung, beachten.

Diteg/em® 170 GIESSEN/AUSBETTEN

Schmelzintervall®c 10001080  Bejallen Schmelz- und GieBverfahren ist eine Uberhitzung der Schmelze zu vermeiden. Die Angaben der
Hirte n. Vickers HV 5/30  selbst ausgehirtet 150 GieBanlagenhersteller sind zu beachten. Die legierungsspezifischen GieBparameter (Vorwdrmtemperatur/

“Hirte . Vickers HV5/30  maehdem kemmiorand 399 Schmelzintervall/GieBtemperatur und verwendbare Tiegel) sind in der nebenstehenden Tabelle gelistet. Die

i i . R GieBform langsam auf Raumtemperatur abkihlen lassen. Gussobjekte vorsichtig ausbetten und Einbettmassenreste

| UEIB I VTES e aeta ZlU | mit Aluminiumoyd (50—125pm/max. 2,0 bar Druck) entfernen.

O2%-Dehngremte augetarerwrs 30
40 OBERFLACHENKONDITIONIERUNG

110 Geriiste mit kreuzverzahnten Hartmetallfrdsern und keramisch gebundenen Steinen, unter geringem Anpressdruck,

7 ausarbeiten. Auf einheitliche Bearbeitungsrichtung zu achten, damit Materialverschiebungen vermieden werden.

Keine DIAMANTEN verwenden! Oberflache anschlieBend mit Aluminiumoxid (110-125 ym / max. 2,5 bar Druck)

.4 abstrahlen und gut abdampfen. Nach dem Reinigen mit einer Klemme halten und nicht mehr berihren.
Yorwarmtemperatur®C oS0
Schmelctigel Graphit OXIDBRAND/KERAMISCHE VERBLENDUNG
GieBtemperaturc 1230 Oxidbrand: GemdB Angaben in nebenstehender Tabelle. Konventionelle Verblendkeramiken mit geeignetem WAK
Aushirten °C/min 500/15 verwenden. Gebrauchsanleitung des verwendeten Keramiksystems beachten.
Oddbrand unterVakuu °/min G Die hdchste Keramik-Brenntemperatur sollte mindestens 40° C unterhalb der Solidus-Temperatur liegen.
Mittlerer WAK 25-500 °C 104 K 14,6 LOTEN/LASERSCHWEISSEN
Mittlerer WAK25-600°C10€K 147 Geeignete Lote/Laserdraht gemB nebenstehender Datentabelle. Auf einen parallelwandigen Létspaltvon 0,05-0,2 mm
Wiederverwendungsanteil max. 50 % achten. Lotfldchen miissen metallisch blank sein und durch KOOS Universal-Ldtpaste vor Oxidation geschiitzt
‘Geeignete Lote/Laserdraht: ~ werden. Oxide und Flussmittelreste nach dem L6ten mit geeignetem Beizmittel entfernen.
Vor dem Brand: Bio KOOS-metic®-Lot, gelb, 950 °C POLIEREN
Nach dem Brand: AuroLot 700 plus, gelb, 700 °C (oder Produkt Ihrer Wahl)
Laserdraht: D-Bio KOOS-metic®
ANBRINGUNG DER GUSSKANALE
NEBENWIRKUNGEN
Maglich sind Uberempfindlichkeitsreaktionen (Allergien) auf
der Legierung sowie elektrochemisch bedingte, drtliche Missempfindungen.
WECHSELWIRKUNGEN
Bei approximalem oder istischem Kontakt nichtartgleicher Lange:
Legierungstypen konnen galvanische Effekte auftreten. @3-4mm 5mm
GEGENANZEIGEN 85mm
Erwiesene Uberempfindlichkeit gegen einen Jteil der Legierung. @3-4mm N\ v
SICHERHEITSHINWEIS: #4-5mm NA
Metallstaube und Dampfe sind gesundheitsschdlich, Beim Schmelzen,
Abstrahlen und Ausarbeiten ein geeignetes Absaugsystem benutzen!
DIREKTE METHODE INDIREKTE METHODE
c €0124 FUR EINZELKRONEN FUR METALLKERAMIKLEGIERUNGEN UND UNIVERSALLEGIERUNGEN

Unsere Verarbeitungsempfehlungen sind nur als Anregung fiir die Anwendung zu verstehen. Die Angahen stiitzen sich auf den heutigen Stand unserer Kenntnisse. Sie stellen jedoch keine Zusicherung von Produkteigenschaften dar und
begriinden kein vertragliches Rechtsverhéltnis.
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