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Verarbeitungsanleitung

CERALLOY?®

CoCrMo-Dentalgusslegierung fiir den
festsitzenden 2ahnersatz, Typ 3
nickel und berylliumfrei - DIN EN ISO 22674

C€

0483

CERALLOY” ist eine Legierung mit speziellen Eigenschaften fur
die Herstellung von Kronen und Bricken mit Keramik- oder
Kunststoffverblendungen.

CERALLOY® ist eine Cobalt-Chrome-Molybdén-Legierung, die
hochwertigen Zahnersatz ohne Edelmetallanteil erméglicht.
Geringe Wadrmeleitfahigkeit, gute Haftung der Keramik,
optimale Werte und groBer Anwendungsbereich machen
CERALLOY® zu einer anspruchsvollen Legierung far Patient,
Zahnarzt und Labor. Die Verarbeitung von CERALLOY® ist
einfach und problemlos.

Technische Daten: Typ 3 (IS0 22674)

Vickershérte 310 HV 10
Elastizitatsmodul 210 GPa
0,2 % Dehngrenze 390 MPa
Zugfesigkei 680 MPa
Bruchdéhnung 6 %
Dichte 85 glem?
Solidus-Temperatur 1.270 °C
Liquidus-Temperatur 1.380 °C
Giesstemperatur . 1.470 °C
Thermischer Ausdehnungskoeffizient 14,2 pm/mK
Chemische Zusammensetzung
Co 61,0 % Vv 1.0 %
Cr 250 % Si 1.0 %
90 % Fe, Mn <01 %
Nb 20 % C max 0,01 %
Mo 1.5 % Farbe Weil

Verarbeitungshinweise

1) Modellieren

Kronenwdnde nicht dinner als 0,4-0,5 mm modellieren, so
dass die Wandstarke nach dem Bearbeiten mindestens 0,3
mm betragt. Kronen und Zwischenglieder entsprechend der
anatomischen Zahnform gestaiten, um eine Iemhméﬁr%e
Keramikbesch|chtungr§|nasal max 2 mm, occlusal max 1,5 mm)
zu ermdglichen. Scharfe Kanten und untersichgehende
Modellafion vermeiden; der Ubergang Metall zur Keramik
hohlkehlférmig gestalten. Der linguale MetallabschluB solite
unterhalb der incisal Zone liegen, um Abplatzungen durch
ungiinstige Druck/Zug-Spannungen zu vermeiden.

2) GuBkanile

Direkte Methode: Kronen und Briickenglieder sind mit einem
GuBkanal von @ 3,5 -4 mm zu versehen; fir die -
Vollgusskrenen und Zwischenglieder sind zur Vermeldung von
Erstarrungslunkern GuBkanile mit verlorenem Kopf (@ 5, 6
oder 7 mm) zu verwenden. Abstand des verlorenen Kopfes
zum GufBobjekt: 1,5-2 mm.

Indirekte Methode: fur den GuB mit Querbalken gelten
folgende Abmessungen: GuBkanile zum Objekt = @ 4 mm,
Querbalken = @ 5 mm, Zufihrkanle zum Balken = @ 3 mm.
Abstand des Balkens zum Gufobjekt = 1,5-2 mm.

GruBkanale entsprechend der FluBrichtung der
Metallschmelze %estalten. Markierun sstif% aus Wachs zur
Kennzeichnung der Lage des GuBobjektes auf der
Bodenplatte des Muffel rlnéges_anbringen. Méglichst kurze
GuBkanale anbringen. GuBobjekt in der Muffel auBerhalb des
Wirmezentrums plazieren.

3) Entspannen der Modellation.
Wachsentspanner nach Herstellerangaben verwenden.

4) Einbetten, Vorwirmen

Eine feinkérnige, phosphatgebundene, graphit- und gipsfreie
Einbettmasse fur die Kronen und Brickentechnik, bie et beste
Vorayssetzungfen fir paBgenaue GuBobjekte. Verarbeitung
geman Herstellerangaben.

5) Erforderliche Metalimengen

Die fir den Guss erforderliche Anzahl CERALLOY®-Gusswwiirfel
ergibt sich wie folgt: Wachsgewicht (g /inkl. Gusskanile) der
Modellation multipliziert mit der CERALLOY*-Dichte (g/cm?)
von 8,5. Gewicht der CERALLOY®-Gusswiirfel: ca. 6 g

6) Einsetzen der Muffel

HeiBe Muffel so in den Schleuderarm der GieBmaschine
setzten, daB sich der Markierungspunkt entgegengesetzt zur
Drehrlchtung des Schleuderarms befindet,

7) GieBen

a) Mit der Motorgusssch.‘euder fur das Schmelzen mit der
offenen Flamme. Durch kreisende Bewegungen des. .
Brausekopfes die Wiirfel gleichmaBig erhitzen, bis sie zu einer
Schmelze zusammentflieBen, Sobald die Gusswirfel
zusammengeflossen sind, Schleudervorgang auslésen.
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b) Mit Hochfrequenz-Schmelz- und Schleuderanlagen ohne
Vakuum

Keine Graphittiegel benutzen. Sobald die GuBwurfel
zusammengefiossen sind, und der Glutschatten sich aufgeltst
hat, sofort den Schleudervorgang auslosen.

¢) Mit Vakuum-Hochfrequenz-Schmelz- und Schleuder-
anlagen

Mit dieser Maschine kann CERALLOY® unter Vakuum
geschmolzen und vergossen werden, Sobald die GuBwiirfel
zusammengeflossen sind, und der Glutschatten sich aufgelést
hat, sofort den Schleudervorgang auslésen.

8) Ausbetten

Muffel nach dem Guf2 an der Luft abkiihlen lassen.
GuBobjekte schonend aus der Muffel lésen.
Einbettmassenreste vorsichtig entfernen, Mit Aluminiumoxid-
Strahlmittel ( 90- 125 pm) abstrahien. Nicht direkt auf die
Kronenréander strahlen.

9) Ausarbeiten

a) Keramikverblendung

Gegossene Gerliste mit scharfen Hartmetallfrasern und .
keramisch gebundenen Steinen ohne hohen Druck nur in eine
chhtung bearbeiten; Absaugung benutzen. Die zu
verblendende Oberflache nicht mit Gummipolierer
bearbeiten. Scharfe Kanten und untersichgehende Stellen
vermeiden,

b) Kunststoffverblendung

Retentionen anbringen oder Silanisierungsverfahren
anwenden und wie gewohnt ausarbeiten. Nach
Herstellerangaben verblenden.

10) Vorbereitung und Oxidation des Geriistes

Mit Aluminiumoxid (90 - 125 pm bei 3-4 Bars) abstrahlen und
dampfstrahlen oder in destilliertem Wasser abkochen.
Gereinigtes Gerist mit eine Arterienzange festhalten und
nicht mehr mit den Fingern berdhren.

Sollte ein Kontrollbrand erfolgen, Die Oxidschicht soll
gleichmaBige Farbe aufweisen dann mit Aluminiumoxid

(90 - 125 pm) im Einweastrthgerét abstrahlen und
dampfstrahlen oder in destilliértem Wasser reinigen.

11) Verarbeitung der Keramikmasse

Aufbrennkeramiken nach DIN EN 1SO 9696 mit

Brenntemperaturen bis ca. 980 °C verwenden (z.B Carat,

Biodent, Duceram, IP5-Classsic, Omega, VMKS95). Auch
em%net sind Keramiken mit abgesenkter Brenntemperatur

gz.B. inesseTM, Omega 900) Arbeitsanweisung der Hersteller
eachten !l

Grundmasse unbedingt in zwei Arbeitsgangen aufbringen:

1. Grundmassebrand = dinne Schicht Grundmasse

2. Grundmasse deckend auftragen.

Um saubere Ubergange von Metall zur Keramik zu erreichen,

solite die Grundmasse geringfligig tiber die AbschluBrander

hinaus auf etralqen werden. Vor jedem Brand Ist das Gerist

mit Dampfstrahloder in heiBem destilliertemn Wasser zu

reinigen.

Ab Haugtbrand ist Langzeitabkiihlung empfohlen
(bis ca. 600 °C)
Ausnahme Finesse, normal abkiihlen!

Erganzende AnEaben. em&f ISO 9693: Empfohlen werden die
marktublichen Keramiken, die von den Herstellern far die
\:_’eablendung von edelmetallfreien Legierungen vorgesehen
sind.

Wichtige Hinweise:

a) CERALLOY® méglichst nicht vergolden. Die chemische
Zusammenset2ung verschiedener Vergoldungs-
materialien bietet keine Gewahr fur ausreichende
Korrosiunsbesténdigkelt; es kénnten Spatspriinge und
Abplatzungen durch lokale Korrosion der
Vergoldungsschicht auftreten.

b} Zum Abtragen von Keramikmassen sollten
CERALLOY®-Geruste nicht langer als zwei Stunden im
Flusssaurebad verbleiben,

Gewihrleistung

Unsere Verarbeitungsempfehlungen - schriftlich mandlich
oder durch praktische Vorfihrung - basieren auf eigenen
Erfahrungen und/oder Versuchen sowie der Verwendung von
Verarbeitungsmaterialien und Gerate verschiedene Hersteller;
Sie sind in jeder Hinsicht unverbindlich.

Der Verarbeiter ist verantwortlich fir die
Wareneingangspri)fpngf. sowie fir die Priifung unsere
Empfehlungen im Hinblick auf den von ihm vorgesehenen
Verwendurigszweck.

Ersatzanspriiche, gleich welcher Art, beschrénken sich
Pru_rjcls_aulich auf'den Wert der von uns gelieferten Ware

m iibrigen gelten unsere bei Kaufvertrag gultigen Verkaufs-
und Lieferbedingungen. Nicht ausdriicklich in diesen
Bedingungen zugestandene Anspriiche werden ausgeschlos-
sen, es sei denn, wir haften in Fallen des Vorsatzes oder grober
Fahrlassigkeit zwingend.

Da wir standig an der Weiterentwicklung unsere Erzeugnisse
arbeiten, behalten wir uns Anderungen der Zusammen-
setzung, der Liefereinheiten und der Verpackung vor.



