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

Zur Herstellung von Zahnersatz
' c€ 0483

QoCnAufbrennlegierung (co 62,3 cr 25,2 Mo 6,0 w 5,0 / wAK 14,1 - 
^OO"C 

und 14,5 - 600"C)Technische
Pararyeter: (0,2% Dehngrenze (Nmm2 ): 600 / Bruchdehnung y4i a rc-uodut (N-mmi ):220.000 / Dichte
@/cmt ): 8,2 ) für die Herstellung von Kronen, Brttcken una Reramit<genisten, Äach DtN EN /SO 22674 mit
EG-Konformitätserklärung für Medizinprodukte-Richttinie 93/42/EWö nnnang y, ktasse lla, nickel- und
berylliumfrei, mit Keramik oder Kunststoff zu verblenden.
Modellation/ Anstiftunq:
Die wandstärken der Käppchen müssen mind. 0,3 mm nach dem Ausarbeiten betragen.
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Balkenguss: - bei größeren Brücken
- Gussbalken sollten einen @ von 4 - s mm besitzen (dient als schmelzreservoir)
- jedes Brückenglied mit einem 2,5 mm dicken und 3 mm langen Gusskanal veisärgen
- massive und weitspannige Brückenglieder mit zwei Gusskanälen veriehen
- Objekt außerhalb des Wärmezentrums positionieren

Phosphatgebundene Einbettmassen für EMF/NEM-Aufbrennlegierungen ohne Kohtenstoff verwenden.
Vorwärmtemperatur lt. Herstellerangaben.

Guß:
Nur Neumetall vergießen und. Keramikschmelztiegel verwenden (keine Graphiftiegel).
wichtig: für.jede Legierung einen eigenen schmelztiegel benutzen. Der Söhmetivorgang ist sowohl in einem Vakuum-Druckgussgerät
als auch mit einem schleudergussgerät mit lnduktionsheizung oder mit offener rräinri propanlsauersioff oder ezetytenl§äuÄätor
möglic-h. Die Legierung darf nicht überhitzt werden, da dieszu Lunkern, Mikroporositäten und drobkombildung führt. Soühe Gussfehler
sind oftmals die Ursache für Blasen.oder von Sprüngen in der Verblendkeramik. Wenn der letzte Schatten deizylinoer in aer sCnmJie
verschwunden ist, Gießvorgang auslösen. Gießtemperatur ca. 1400 . C.

Ausbetten:
Die Muffel muss langsam auf Raumtemperatur abkühlen. Nicht abschrecken!Abstrahlen der Gussobjekte mit
250 pm ANKAT|T-Aluminiumoxyd 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 derGerüste und Kronen sollte man nur kreuzvezahnte Hartmetalffäser venrtrenden. Wichtig Oie Frasen immer für das gleiche fvfäieriaf
benutzen, außerdem auf eine einheitliche Schleifrichtung,_ und einen geringen Anpressdruc-k i"nt"n. ü0"üäppungen und scharfe Ecken
und Kanten vermeiden. Fehlstellen wie porositäten und Einschlüsse beseitlgen.
Bei Nichtbeachtung dieser beiden Punkte kann es zu Sprüngen und Blasen6iHung in der Keramik kommen!
Das fertig ausgearbeitete 9erüst wird mit 110 pm -AJuminiumoxyd 99,81% --Edelkorund weiß, iOt-strahtt. \Mchtig: das cerüstgründlich reinigen (abdampfen) und nichtmehrmitden Händen anfässen. Ggf. oxydbrano (nurueigi6öeien ouergelasirten BrückenzurEntspannungnotwendig950bisgsO'c/5minmitVakuum)Erneutesauitratrtdnmitllöur-Ärüminiumoxyos§,gt%-Edelkorund
weiß und abdampfen

Keramische Verblenduno:
opaker immer in zwei Bränden aufbringen. Die erste schicht sollte dünn erfolgen (washbrand), die zweite deckend. (unbedingt
Trockenzeit beachten). Bei der Keramikverblendung bitte die Arbeitsanweisun{ ued Herstelbri befolgen (nur hochschmelzendl
Keramiken verwenden). Aufbrennkeramiken nach Dlt'iEN ISO 6872 ru*"nO"n, gränntemperatur bis ca. 9g0 . C
Für alle gängigen Keramiken halten wir ein Zertifikat über Verbundfestigkeitsprüfungen Metall-Keramik der Uni Tübingen, prof. Dr.
Jürgen Geis-Gerstorfer, bereit.

Laserschweißen:
ANKATIT - U ist gut laserschweißbar mit ANKAT|T-CoCr-Laserschweißdraht @ 0,5 / 0,35 / 0,25 mm - aufbrennfähig -
Nebenwirkunqen: ln seltenen Fällen sind Allergien gegen Bestandteile der Legierung möglich
9eqe,lalEeiqen: Bei eniviesenen Unverträglichkeiten, Allergien gegenüber Bästandieilen-der Legierung
Gewährleistunq: Vorstehende Angaben erfolgen nach best-em Wislen und sorgfältiger Prtifung.isie eritsprechen dem dezeitigen

Stand der Technik. Wir gewährleisten einwandfreie Qualität unserär Produktä haften jeäoch nicht für
Weiterverarbeitungsergebnisse, die in der Regel außerhalb unseres Einflussbereiches entstehen.

A ?i!!!!liil"tti"Y"ii; MeJltlsfagbe sind gesundheitsschädiich. Deshalb beim Ausarbeiten und Sandstrahten Absaugung undE--\ Atemschutzmaske (Typ FFP3-EN1 49:2001 ) benutzen!

Für die anwendungstechn. Beratung, steht lhnen Herr Kauermann gerne jederzeit zur Verfügung.

Einbetten:

ANKATIT-ANKA Guss GmbH 63857 Waldaschaff Schillerstrasse 26 lelefon (06095) 1560 Telefax (06095) 999396
Dentalprodukte eMail info@ankatit.de wwwankatit.de
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