Verarbeitungsempfehlung

UNIVERSAL LEGIERUNGEN

Modellieren

Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten darauf, dass die Mindestwandstéarke von 0,3 mm bei Einzelkronen
und 0,5

mm bei Pfeilerkronen nicht unterschritten wird. Die Mindestanforderung der Kronenwandstarke unterstitzt die
Formstabilitéat des Gerustes beim Oxidations- oder Keramikbrand, diese nimmt mit gré3eren Wandstéarken und
Querschnitten zu.

Gestalten Sie die Verbindungsstellen nach dem Balkenprinzip, um eine maximale Stabilitat zu erreichen. Beim
Anguss von Konstruktionselementen ist auf eine Mindeststarke von ca. 0,5 mm zu achten, um den WAK-
Unterschied auszugleichen.

Anbringen der Gusskanéle

Es kann sowohl direkt als auch indirekt mit Querbalken angestiftet werden. Der @ des Zufiihrungskanals betragt
3 bis 4 mm. Der Verteilerkanal hat einen @ von 4 bis 5 mm, je nach Volumen des Gussobjektes. Das Volumen
des Balkens soll dem des Gussobjektes entsprechen. Die Lange der Verteilerkanadle zum Wachsobjekt betragt
5 bis 8 mm. Verteilerkanal @ betragt 3 mm. Das Gussobjekt liegt aul3erhalb des thermischen Zentrums. Um
Gerustverzige zu vermeiden wird empfohlen die interdentalen Verbindungen ausreichend stark zu dimensio-
nieren. Durch das Anbringen von palatinalen Girlanden kommt es zu einer zuséatzlichen Versteifung des Gerus-
tes.

Einbetten

Es wird eine phosphatgebundene Einbettmasse empfohlen, z.B. Primavest ®Speed oder Primavest® Soft 2
(T. Weber Dental Manufaktur / Kreuzlingen CH) — erhaltlich bei Jensen Dental. Beachten Sie bitte generell die
Angaben lhres Einbettmassenherstellers.

Wachsaustreiben/Vorwdrmen

Beachten Sie die vom Hersteller gemachten Angaben (Abbindezeiten) der Einbettmasse. Bei Verwendung von
Modellierkunststoffen beachten Sie die Reduzierung der Temperatur. Die Vorwarmtemperatur muss je
nach Muffelgrdf3e 20-60 min gehalten werden. Vorwarmtemperatur: 650 - 750°C.

Schmelzen und Giel3en

Zu verwendender Tiegel: Graphittiegel, Keramiktiegel, Gesinterter Kohlenstoff. Schmelzintervall: 950°C - 1060°C.
Gielstemperatur: 1200°C - 1235°C. Fur jede Legierung eigene Schmelztiegel verwenden. Bei der
Wiederverwendung sollte mindestens 1/3 Neumetall eingesetzt werden.

Weitererhitzungszeit nach dem vollstandigen Aufschmelzen der Legierung

* Widerstandsbeheizte Gerate: 30 — 60 Sekunden

* Flammenguss: 5-10 Sekunden (Brausedise mit einem Druck von 0,7 bar fur Gas und 1,4 bar fur Sauerstoff
verwenden)

e HF-Induktion: 5-10 Sekunden. Der Giel3zeitpunkt ist erreicht wenn die Legierung eine Quecksilber &hnliche
Konsistenz aufzeigt.

Jensen GmbH Telefon 0800-8573230
Gustav-Werner-StralRe 1 info@jensendental.de J E N S E N

D-72555 Metzingen www.jensendental.de



UNIVERSAL LEGIERUNGEN

Abkuhlen
Nach dem Giel3en wird die Muffel auf Raumtemperatur abgekuhlt.

Ausbetten
Nach dem GieRRen wird die Muffel auf Raumtemperatur abgekihlt. Das Gussobjekt vorsichtig aus der Muffel
entformen, KEINEN HAMMER zum Ausbetten der Objekte verwenden. Einbettmassenreste mit Aluminiumoxid
abstrahlen.

Gerustkonditionierung

Mit kreuzverzahnten Hartmetall-Fréasen ausarbeiten, es wird vorzugsweise in eine Richtung gearbeitet. Keine
Diamantschleitkorper verwenden!!! Die zu verblendende Oberflache mit Aluminiumoxid

(50-110u max. 2 bar) abstrahlen.

Reinigen
In destilliertem Wasser ultraschallreinigen und mit Ethylalkohol entfetten.

Oxidation
Bei 800°C unter Vakuum oxidieren, 55°C/Min. Haltezeit 10 Minuten. Nach dem Oxidbrand sollte das Oxid einen
regelmaRigen Farbton aufweisen. Danach darf das Gerlst nicht abgesauert werden.

Verblenden (z.B. mit Jensen _Galileo LF)

Fur die Verblendung des Gerlistes mit Keramikmasse bzw. Kunststoff beachten Sie bitte die Gebrauchsan-
weisung des Herstellers. Das Objekt wird nach dem Brand dem WAK-Wert entsprechend nach Empfehlung
der Keramikhersteller abgekuhlt. Die Besonderheiten der Keramikmassen (WAK-Wert) und der Keramikofen
sind zu beachten. Alle Pastenopakermassen missen langer vorgetrocknet werden (bis zu 10 Min.).

Léten / Lasern

Der Lotblock soll so gestaltet werden, dass die Stabilitat gewahrleistet ist. Eine Létfuge von 0,2 - 0,3 mm mit
moglichst parallelwandigen Flachen gewahrleistet eine sichere Verbindung. Bei der Ofenlétung nach dem
Brand sollte die Endtemperatur des Keramikofens mindestens 50°C Uber der Arbeitstemperatur des Lotes
liegen. Zum Laserschweil3en steht Ihnen unser Galileo Laser Schweil3draht zur Verfligung

Beachten Sie: Unsere Hinweise auf dem Materialsicherheitsdatenblatt der Legierung
(www.jensendental/download.de)

Die angegebenen Daten sind Richtwerte. Anderungen vorbehalten.
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