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Nicht aufbrennfahige Ag-Pd-Au-Legierungen
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Das Mischen von verschiedenen Legierungen oder ahnli-
chen Legierungstypen untereinander ist nicht zulassig!

- Beim Giessen abgedunkelte Schutzbrille und Schutzhand-
: schuhe tragen.

Beim Beizen Schutzbrille, saurefeste Handschuhe und
Atemschutzmaske tragen.

- Beim Beschleifen der Legierungsoberflache Schutzbrille
und Staubschutzmaske tragen und mit einer Absaugan-
lage arbeiten.

- Mit Erscheinen dieser Arbeitsanleitung verlieren alle
: friiheren Ausgaben ihre Giiltigkeit.

Flr Schaden, die durch Nichtbeachtung nachstehender
Arbeitsanleitung entstehen, lehnt der Hersteller jede
. Haftung ab.

Bestimmungsgemasse Verwendung
Festsitzender und abnehmbarer Zahnersatz.

Produktbeschreibung

Diese nicht aufbrennfahigen Ag-Pd-Au-Legierungen weisen
eine engere Verarbeitungstoleranz auf als hoch goldhaltige und
goldreduzierte Legierungen. Die Gruppe beinhaltet Legierungen
mit unterschiedlichen mechanischen und physikalischen Eigen-
schaften. Es besteht deshalb die Moglichkeit, eine Legierung
auszuwahlen, die sich aufgrund ihrer Zusammensetzung fur die
Art der auszufiihrenden Arbeit am besten eignet. Die Legierun-
gen lassen sich problemlos I6ten und sind auch fiir die Anguss-
technik geeignet.

Erwarteter klinischer Nutzen
Wiederherstellung der Kaufunktion und Verbesserung der
Asthetik.

Qualifikation

Das Wissen eines professionellen Zahnarztes bzw. einer
Zahnarztin und Zahntechnikers/-in ist erforderlich. Die Ge-
brauchsanweisung muss standig verfligbar sein und vor der
ersten Anwendung vollstandig gelesen werden. Die Ferti-
gung darf nur von qualifizierten Fachkraften durchgefiihrt
werden. Fur Auskinfte und zusétzliche Informationen wen-
den Sie sich bitte an Ihre Vertretung von Cendres+ Métaux.

Nebenwirkungen

Bei Patienten mit einer bestehenden Allergie auf ein oder
mehrere Elemente einer Legierung darf diese nicht verwendet
werden. Bei Patienten mit Verdacht auf eine Allergie auf ein
oder mehrere Elemente einer Legierung darf die Legierung nur
nach vorheriger allergologischer Abklarung und Nachweis des
Nichtbestehens einer Allergie verwendet werden.

Riickverfolgbarkeit Losnummern

Werden unterschiedliche Losnummern von einer Legierung
fur die Herstellung einer Arbeit eingesetzt, missen alle be-
treffenden Losnummern notiert werden, um die Rickverfolg-
barkeit gewahrleisten zu konnen.

Desinfektion

Alle Teile missen vor Gebrauch mit einem hochwirksamen

Desinfektionsmittel desinfiziert werden. Befolgen Sie die An-

weisungen des Herstellers zu Dosierung und Einwirkzeit.

Achten Sie bei der Auswahl des Desinfektionsmittels darauf,

dass es:

— fur die Reinigung und Desinfektion von dental-protheti-
schen Komponenten geeignet ist,

— mit den Werkstoffen der zu reinigenden und desinfizieren-
den Produkte kompatibel ist und

— eine geprufte Wirksamkeit bei der Desinfektion besitzt.

Wir empfehlen die Verwendung einer ortho-

Phthalaldehyd(OPA)-Losung wie beispielsweise Cidex® OPA-

Losung. Befolgen Sie strikt die Herstellerangaben.

Generelle Informationen

Modellieren

Ubliche Modellationstechnik fiir die Geriist-Herstellung.
Minimaldicke des Wachses 0.4 mm. Bei Briickenarbeiten
muss beachtet werden, dass die Verbindungsstellen einen
Querschnitt von mindestens 6—9 mm? aufweisen. Durch das
Modellieren von Girlanden oder inlayférmigen Verstarkungen
im palatinalen Bereich kann die Stabilitat noch zuséatzlich
erhdht werden. Das Anbringen von Luftabzugskanélen und
Kuhlrippen verbessert das Gussresultat.



L6 Nicht aufbrennfahige Ag-Pd-Au-Legierungen

2/6

Gusskanéle

Es kann sowohl direkt (@ 3.5 mm Wachsdraht) wie auch in-
direkt mit Querbalken (@ 5.0 mm) angestiftet werden. Die
Zuflhrungen zu den Zwischengliedern sollten ca. @ 4 mm
betragen.

Massive Kronen- und Brlickenanteile konnen durch Kahl-
rippen (ca. @ 1.0 mm) in der Gussqualitat verbessert wer-
den. Dabei sollen die Wachsobjekte ausserhalb des thermi-
schen Zentrums, d.h. nahe der Zylinderwand und ungefahr
5 mm vom oberen Zylinderende entfernt liegen. Fir Einzel-
kronen und Briicken bis max. 3 Elemente empfiehlt sich der
Ringgusskanal, welcher eine optimale Position der Elemente
im Zylinder und dadurch eine gesteuerte Abkuhlung gewahr-
leistet.

Einbetten
Stahlzylinder fur eine ungehinderte Expansion der Einbett-
masse mit Einlegestreifen auskleiden.

Bei der Verwendung von gipshaltigen Einbettmassen ist daftir
Sorge zu tragen, dass die Vorwarmetemperatur nicht tiber 700°C
liegt, damit eine Versprodung der Legierung durch Aufnahme
von Schwefel vermieden wird. Die Pd-Basislegierungen nehmen
im flissigen Zustand bevorzugt Kohlenstoff auf, deshalb sollten
keine graphithaltigen Einbettmassen verwendet werden. Auch ist
darauf zu achten, dass diese Legierungen nur in Keramik- oder
Glas-Kohlenstoff-Tiegeln aufgeschmolzen werden, um einer
Versprodung der Legierung bei haufigem Umgiessen vorzu-
beugen.

Fur diesen Legierungstyp sind folgende Einbettmassen von
Cendres+Métaux geeignet:

uniVest Plus: Universelle phosphat-gebundene, graphit- und
gipsfreie Einbettmasse

CM-20: graphitfreie Einbettmasse auf Quarz und Cristobalit-
basis

uniVest Rapid: graphitfreie, phosphatgebundene Einbett-
masse

Schnellgusstechnik: die Verwendung von ausbrennbaren
Kunststoffteilen kann zu Abplatzungen in der Einbettmasse
fuhren.

Vorwédrmen

Die spezifischen Daten der Einbettmasse (Abbindezeit etc.)
sind zu beachten. Die Vorwarmetemperatur muss je nach
Muffelgrosse 20 — 45 min gehalten werden.

Wiederverwendung der Legierung

Nur einwandfrei gereinigte, mit Aluminiumoxid gestrahlte
Gusskanale und Gusskegel verwenden und mindestens
' Neumaterial zugeben.

Giessen

Beachten Sie bitte die Giesstemperatur der Legierung. Die
Legierung kann mit den herkdémmlichen Giessanlagen ge-
schmolzen werden. Die empfohlenen Druckverhaltnisse
Propan (0.5 bar) / Sauerstoff (1.0 bar) auf dem Brenner vor
dem Giessen prifen und einstellen. Nur so kann eine fir
den Guss entscheidende neutrale Flamme eingestellt wer-
den, ohne Gas- und Sauerstoffliberschuss. Vor dem Auf-
schmelzen eine Prise Schmelzpulver beigeben. Bei wider-
standsbeheizten Gussgeraten die Legierung erst beigeben,
wenn Ofen und Tiegel die Giesstemperatur erreicht haben.
Schmelzpulver: kristallisierte Borsaure.

Vermeidung von pordsen Giissen

Das Gussobjekt muss zur Vermeidung einer (ibermassigen
Korrosion nach Ausarbeitung und Politur eine lunker- und
porenfreie Oberflache aufweisen.

Abkiihlen von Gussobjekten
Gusszylinder nach dem Guss nicht abschrecken, sondern
langsam auf Raumtemperatur abkuihlen lassen.

Ausarbeiten

Die Oberflache bearbeiten Sie idealerweise mit kreuzver-
zahnten Hartmetallfrasern und dberschleifen Sie anschlie-
ssend gleichmassig mit keramisch gebundenem Schleifkor-
per.

Léten

Wir empfehlen das Loten mit einem Propan / Sauerstoff-
brenner, und der CM Lotpaste. Eine dunkle Schutzbrille
dient der besseren Lotkontrolle. Der Lotblock soll so gestaltet
werden, dass die Stabilitat gewahrleistet ist. Eine Lotfuge
von 0.1 — 0.2 mm mit moglichst parallelwandigen Flachen
gewahrleistet eine sichere Verbindung.

Abbeizen

Nach dem Giessen oder Loten in warmer, reiner

10 Vol.-% Schwefelsaure (H,SO,) abbeizen.

Hinweis: Bei Verwendung anderer Beizmittel sind die Anga-
ben der jeweiligen Hersteller zu beachten.
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Thermische Behandlung (fakultativ)

Einige Legierungen besitzen nach dem Guss noch nicht ihre
maximalen mechanischen Eigenschaften. Fir Briicken mit
grossen Spannweiten und fir Arbeiten mit Konstruktionsele-
menten aus Kunststoff, die nicht mit Keramik verblendet
werden, muss die Arbeit deshalb nach dem Guss (gereinigte
Gerlste, Eingusskanale noch nicht abgetrennt) einer thermi-
schen Behandlung im Keramikofen unterzogen werden (An-
gaben flr die thermische Behandlung siehe rlickseitige Ta-
belle). Diese Behandlung bietet zusatzlich folgende Vorteile:
Die Geruste lassen sich wesentlich einfacher Gberarbeiten.
Uberlappungen der Legierung beim Beschleifen kdnnen ver-
mieden werden. Mogliche Spannungen im GerUst, die beim
Guss entstanden sind, werden abgebaut (Brenndaten siehe
spezielle Verarbeitungshinweise auf umseitiger Tabelle).

Vergoldung von Geriistoberflachen
Das Vergolden geschieht auf Risiko des Anwenders.

Politur

Freiliegende Metallflaichen mussen nach dem letzten Brand
hochglanzpoliert werden, um die anhaftende Oxidschicht
vollsténdig zu entfernen.

Kennzeichnungen auf der Verpackung/Symbole

Herstellungsdatum

Hersteller

Katalognummer

Chargencode

QTY Quantitat

I:Iﬂ Gebrauchsanweisung beachten
URL: cmsa.ch/docs

Rx only Achtung: Laut US-Bundesgesetz darf dieses Produkt nur
durch einen Arzt oder auf Anordnung eines Arztes ver-
kauft werden.

c E C € Cendres+Métaux Produkte mit der CE-Kennzeichnung

0483 erflllen die entsprechenden Européischen Anforderungen.
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Gebrauchshinweise
Typ a b c d e f Au+ Pt |Au Pt Pd Ag Cu Sn Zn In Ga Ir Ru Rh Fe
(1s0 q Metalle
22674)
PN ST
Strator 3 010675 3 ® [ [J ® ® 40.00 |20.00 1995 [40.00 4.00 16.00 0.05
Pagalinor 2 01050024 |4 ] [ ] ] 31.41 |[12.50 1890 |[53.65 |14.29 0.65 0.01
Pallorag 33 010651 4 ] u u u 30.00 |[10.00 20.00 |59.50 |9.50 1.00
Pagalin 2 01050012 |4 [ ] o u 26.05 |3.00 23.00 |65.00 |6.45 0.50 2.00 0.05

a b c d e @l f
Inlays, Onlays, Einzelkronen Briicken Briicken Frasarbeiten Klammern, kleine und
%a-Kronen ST kleine Spannweiten B grosse Spannweiten U grosse Verbinder

Legierungen Physikalische Eigenschaften Mechanische Eigenschaften

Dichte | Schmelzintervall | Elastizitats- Harte HV5 Dehngrenze Rp 0.2 % Zugfestigkeit (Rm) Bruchdehnung A5
modul MPa MPa %
gem?® | °C GPa Nach Guss | Weich | Ausgehartet | Nach Guss | Weich | Ausgehértet | Nach Guss | Weich | Ausgehértet | Nach Guss | Weich | Ausgehartet
Strator 3 11.4 | 855-900 75 175 125 | 165* 315 230 | 305* 535 465 | 530* 5 7 5%
Pagalinor 2 11.1 | 900-980 110 185 135 | 240* 430 300 | 340* 550 22 25 |12*
Pallorag 33 10.9 |935-1020 |95 170 135 | 230 430 280 | 615 575 505 | 810 15 24 |9
Pagalin 2 10.8 | 975-1070 95 175 135 | 230* 390 250 [ 400* 580 22 20 | 7%

* 100% selbstaushartend nach Abkihlung im Zylinder oder Lotblock, sonst gemass den speziellen Verarbeitungshinweisen.
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Legierungen Lote Laserschweissdraht Verarbeitungshinweise

Hauptlot Zweitlot Vorwéarmen Tiegel Giesstemperatur
°Cc °C
Strator 3 S.G 810 S.G 750 nicht schweissbar 700 (2] 3] 1010-1060
Pagalinor 2 S.G 810 S.G 750 LW N° 6 650-680 (2] 1180
Pallorag 33 S.G 810 S.G 750 LW N° 7 700 (2] 3} 1120-1170
Pagalin 2 S.G 880 S.G 750 LW N° 7 630-680 (2} 1270
@ = Graphittiegel = Universal-Keramik-Schmelzmulde = Glaskohlenstofftiegel
Legierungen Empfohlene Giessverfahren (nicht bindend) Spezielle Verarbeitungshinweise
Flamme Vakuum-Druckguss Zentrifugalguss mit Hochfrequenz Hochfrequenz Weichgliihen Aushérten Abstrahlen mit
Propangas/ mit elektrisch beheiz- | elektrisch beheiztem | Induktion Induktion unter Glasperlen
Sauerstoff tem Widerstandsofen | Widerstandsofen atmospharisch Schutzgas 50 um
Nachschmelzzeit Nachschmelzzeit Nachschmelzzeit Nachschmelzzeit Nachschmelzzeit
5-10s 20-40s 20-40s 5-10s 5-10s
Strator 3 v v v 700°C/ 10 min / H,0 400°C / 15/ air* v
Pagalinor 2 v v v 700°C/ 10 min / H,0 375°C/ 15/ air* v
Pallorag 33 v v v 700°C/ 10 min/H,0 400°C/ 15/ air* v
Pagalin 2 v v v 700°C/ 10 min/H,0 450°C/ 15/ air* v

* Vor dem Ausharten weichgliihen
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