Gebrauchsanweisung
Aufbrennlegierung ANKATIT - B

Dentalgusslegierung auf Nickel-Basis, Typ 3

mit hochschmelzender Keramik oder Kunststoff zu verblenden

NiCr-Aufbrennlegierung (Ni 62,0 Cr 25,0 Mo 11,2 Si 1,8 - WAK 13,9 - 500°C und 14,4 - 600°C)
Technische Parameter: (0,2% Dehngrenze (Nmm2 ): 340 / Bruchdehnung (%): 15 /E-Modul

(N-mm2 ):200.000 / Dichte (g/cm3 ): 8,2 ) fur die Herstellung von Kronen, Bricken und
Keramikgerusten,

nach DIN EN ISO 22674

Modellation/ Anstiftung:

Die Wandstérken der Kappchen miissen mind. 0,3 mm nach dem Ausarbeiten betragen.

Direktanstiftung: - bei einzelnen Kappchen und kleinen Briicken, Starke & ca. 3,5 - 4 mm
- bei Direktanstiftung sollten massive Anteile mit verlorenem Kopf versehen werden

Balkenguss: - bei gréReren Briicken
- Gussbalken sollten einen @ von 4 — 5 mm besitzen (dient als Schmelzreservoir)
- jedes Briickenglied mit einem 2,5 mm dicken und 3 mm langen Gusskanal versorgen
- massive und weitspannige Brickenglieder mit zwei Gusskanélen versehen
- Objekt auRerhalb des Warmezentrums positionieren
Einbetten:
Phosphatgebundene Einbettmassen fir EMF/NEM-Aufbrennlegierungen ohne Kohlenstoff verwenden.
Vorwarmtemperatur It. Herstellerangaben.

GuR:

Nur Neumetall vergiel3en und Keramikschmelztiegel verwenden (keine Graphittiegel).

Wichtig: fir jede Legierung einen eigenen Schmelztiegel benutzen. Der Schmelzvorgang ist sowohl in einem Vakuum-
Druckgussgerét als auch mit einem Schleudergussgerat mit Induktionsheizung oder mit offener Flamme Propan/Sauerstoff oder
Azetylen/Sauerstoff mdoglich. Die Legierung darf nicht Uberhitzt werden, da dies zu Lunkern, Mikroporositaten und
Grobkornbildung fiihrt. Solche Gussfehler sind oftmals die Ursache fir Blasen oder von Spriingen in der Verblendkeramik. Wenn
der letzte Schatten der Zylinder in der Schmelze verschwunden ist, Gie3vorgang ausldsen. Gief3temperatur ca. 1400 ° C.

Ausbetten:
Die Muffel muss langsam auf Raumtemperatur abkuihlen. Nicht abschrecken!_Abstrahlen der Gussobjekte mit
250 pm Aluminiumoxyd 99,81% - Edelkorund weif3 bei einem Druck von 3 - 4 bar.

Ausarbeiten:

Zum Abtrennen der Gussobjekte vom Gusskegel kdnnen durchgesinterte Diamantscheiben verwendet werden. Zum Ausarbeiten
der Gerlste und Kronen sollte man nur kreuzverzahnte Hartmetallfrser verwenden. Wichtig, die Frasen immer fir das gleiche
Material benutzen, auRerdem auf eine einheitliche Schleifrichtung, und einen geringen Anpressdruck achten. Uberlappungen und
scharfe Ecken und Kanten vermeiden. Fehlstellen wie Porositaten und Einschliisse beseitigen.

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

Das fertig ausgearbeitete Gertst wird mit 110 pm Aluminiumoxyd 99,81% - Edelkorund weil3, abgestrahlt. Wichtig: das Gerust
grundlich reinigen (abdampfen) und nicht mehr mit den Handen anfassen.

Erneutes abstrahlen mit 110 um Aluminiumoxyd 99,81% - Edelkorund weil3 und abdampfen

Keramische Verblendung:

Opaker immer in zwei Branden aufbringen. Die erste Schicht sollte diinn erfolgen (Washbrand), die zweite deckend. (unbedingt
Trockenzeit beachten). Bei der Keramikverblendung bitte die Arbeitsanweisung des Herstellers befolgen Aufbrennkeramiken
nach DIN EN ISO 6872 verwenden, Brenntemperatur bis ca. 980 ° C

Nebenwirkungen: In seltenen Fallen sind Allergien gegen Bestandteile der Legierung moglich. Dieses Produkt enthalt Nickel.

Gegenanzeigen: Bei erwiesenen Unvertraglichkeiten, Allergien gegeniber Bestandteilen der Legierung

Gewahrleistung: Vorstehende Angaben erfolgen nach bestem Wissen und sorgfaltiger Priifung. Sie entsprechen dem
derzeitigen Stand der Technik. Wir gewéahrleisten einwandfreie Qualitat unserer Produkte, haften jedoch nicht
fur Weiterverarbeitungsergebnisse, die in der Regel aul3erhalb unseres Einflussbereiches entstehen.

Sicherheitshinweis:

& Metallstaube sind gesundheitsschédlich. Deshalb beim Ausarbeiten und Sandstrahlen Absaugung
und Atemschutzmaske (Typ FFP3-EN149:2001) benutzen!

Fiur die anwendungstechnische Beratung, steht lnnen Herr Kauermann gerne jederzeit zur Verfiigung.
ANKATIT-ANKA Guss GmbH 63857 Waldaschaff Schillerstrasse 26 Telefon (06095)1560 Telefax (06095) 999396
Dentalprodukte eMail info@ankatit.de www.ankatit.de
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