
Aufbrennlegierung ANKATIT - U
Dentalgusslegierung auf Kobalt-Basis, Typ 5

Zur Herstellung von Zahnersatz

( € 0483

cocr-Aufbrenntegierung (co 62,3 Cr 25,2 Mo 6,0 W 5,0 / WAK 14,1 ._599"9 yy 14,' - 600'c)Technische

iarameter: (o,zü oenigienze iNmm' ): 600 / Bruchdehnung (%): I /E-Modul (N-mm' ):220,000 / Dichte
'd;r*'j","; )j'rii ii u,;"tettun'g von kronen, Brücken und keramikgerüsten, nach DtN EN /So 22674 mit

EG-Konformitätserktärung für tiedizinprodukte-Richttinie \3/42/EWG Anhang V, K/asse lla, nickel- und

beryttiumfrei, mit Keramik oder Kunststoff zu verblenden.

Modellation/ Anstiftunq:
bie Wandstärken der Kappchen müssen mind. 0,3 mm nach dem Ausarbeiten betragen'

Direktanstiftuns: 
: B:l 3i1ffff:-[i:3"1;il#l'I|i[:t?äi:"*1"'3,I'["^,?"ii i;?;äH}*. werden

Balkenguss: - bei größeren Brücken
- Guslbalken sollten einen @ von 4 - 5 mm besitzen (dient als Schmelzreservoir)

- jedes Brückenglied mit einem 2,5 mm dicken und 3 mm langen Gusskanal versorgen

- hassive und wLitspannige Brückenglieder mit zwei Gusskanälen versehen

- Objekt außerhalb des Wärmezentrums positionieren

Einbetten:
Ffrosp[-atgenundene Einbettmassen für EMF/NEM-Aufbrennlegierungen ohne Kohlenstoff verwenden.

Vorwärmtemperatur lt. Herstellerangaben.

Guß:
il-ur Neumetall vergießen und Keramikschmelztiegel veryenden (keine Graphittiegel).

wichtig: für jede Legierung einen eigenen schmelztiegel benutz'en. Der sähmelivorgang ist sowohl in ein.em vakuum-Druckgussgerät

als auch mit einem schleudergussgerät mit tnduxtion"Jeizung oder mit offener FlammL Propan/Sauerstoff oder Azetylen/sauerstoff

möglich. Die Legierung oarf nic-ht üblrhitzt werden, da dies zu Lunkern, Mikroporositäten und Grobkornbildung führt. Solche G-ussfehler

sind oftmals die Ursache für Blasen oder von Sprüngen in der Verblendkeramik. Wenn der letzte Schatten der Zylinder in der Schmelze

verschwunden ist, Gießvorgang auslösen. Gießtemperatur ca. 1520 " C'

Ausbetten:
O-i6 tr4ffi11nuss langsam auf Raumtemperatur abkühlen. Nicht abschreckenl Abstrahlen der Gussobjekte mit

250 pm ANKATIT-Aiuminiumoxyd 99,81% - Edelkorund weiß bei einem Druck von 3 - 4 bar.

Ausarbeiten:
Zum Abtrennen der Gussobjekte vom Gusskegel können durchgesinterte Diamantscheiben verwendet werden. Zum Ausarbeiten der

Gerüste und Kronen sollte man nur kreuzverzahnte Hartmetallfiäser venrvenden. Wichtig die Fräsen immer für das gleiche,Material

benutzen, außerdem auf eine einheifliche Schleifrichtung, und einen geringen AnpressdruCk achten. Überlappungen und scharfe Ecken

und Kanten vermeiden. Fehlstellen wie Porositäten und Einschlüsse beseitigen.

Bei Nichtbeachtung dieser beiden Punkte kann es zu Sprüngen und Blasenbildung in der Keramik kommen!

Das fertig ausgearbeitete Gerüst wird mit 110 p, -hluiinirroxyd 99,8170 --Edelkorund weiß, abgestrahlt. wichtig: das Gerüst

gründlich;inig;n (abdampfen) und nicht mehr mit den Händen anfässen. Ggf. Oxydbrand (nur be-i.grö.ßeren oder gelaserten Brücken

zurEntspannungnotwendiggsonissao.c/5minmitVakuum)ErneutesabitranbnmitllOprm-Aluminiumoxyd99,81%-Edelkorund
weiß und abdamPfen

Keram ische Verblendunq:
opaker immer in zwei Bränden aufbringen. Die erste schicht sollte dünn erfolgen (washbrand), die zweite deckend. (unbedingt

Trockenzeit beachten). Bei der Keramikverblendung bitte die Arbeitsanweisung des Herstellers befolgen (nur hochschmelzende

Keramiken verwenden). Aufbrennkeramiken nach DlNi EN ISO 6872 verwenden, Brenntemperatur bis ca. 980 ' C

Fur alte gängigen Keiamiken halten wir ein Zertifikat über Verbundfestigkeitsprüfungen Metall-Keramik der Uni Tübingen, Prof. Dr'

Jürgen Geis-Gerstorfer, bereit.

Laserschweißen:
ANKATIT - tJ lst gut laserschweißbar mit ANKAT|T-CoCr-Laserschweißdraht @ 0,5 I 0,35 / 0,25 mm - aufbrennfähig -

Nebenwirkunqen: ln seltenen Fällen sind Allergien gegen Bestandteile der Legierung möglich

Geg""anz"irm Bei erwiesenen Unverträglichkeiten, Allergien gegenüber Bestandteilen der Legierung

ffi-ahriffiru, Vorstehende Angaben eiolgen nach bestem wisien und sorgfältiger Prüfung. Sie entsprechen dem derzeitigen

Stand der Techriit. Wir ge*ährleisten einwandfreie Qualität unserer Produkte, haften ledoch nicht für

WeiterverarbeitungsergÄbnisse, die in der Regel außerhalb unseres Einflussbereiches entstehen.

^ 
Sicherheitshinweis: Metallstä;be;ind gesundheitsschädäch. Deshalb beim Ausarbeiten und Sandstrahlen Absaugung und

l\ Ai"",sctrutrmask" (Typ FFP3-EN149:2001) benutzen!

Für die anwendungstechn. Beratung, steht lhnen Herr Kauermann gerne jederzeit zur Verfügung'
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ANKATIT-ANKA Guss GmbH 63857 Waldaschaff Schillerstrasse 26 Telefon (0 60 95) 1 5 60 Telefax (0 60 95) 99 93 96

Dentalprodukte eMail info@ankatit.de www.ankatit.de


