DEUTSCHE
AURUMED

Eco 52 AUR TLEL

EDELMETALLE

Metallischer Dentalwerkstoff fir Zahnersatz auf GOLD-BASIS, UNIVERSAL-EDELMETALL-LEGIERUNG,
verblendbar mit niedrigschmelzenden Dentalkeramiken, kupferfrei

Verarbeitungsanleitung

In anatomischer Form; bei Verblendung in verkleinertem MaBstab. Verbindungsstellen belastungsgerecht

Modellation gestalten. Bei Einzelkronen mindestens 0,3 mm Wandstdrke, bei Briickenpfeilerkronen mindestens 0,5 mm.
. Fiir Einzelobjekte 3 — 3,5 mm &; Briickenzufihrung und Querbalken 4 — 5 mm &;
Anstiften Verbindungskandle zum Gussobjekt 2,5 — 3 mm J; Linge 2 — 3 mm.
) Gips- oder phosphatgebundene, feinkdmige Einbettmassen verwenden. Verarbeitung laut
Einbetten Herstellerangaben.

Nach dem Wachsaustreiben Gussform auf 700°C autheizen. Haltezeit je nach MuffelgroBe

Vorwdrmen und Beschickung 30 — 90 min. Aufheizrate laut Hersteller unbedingt einhalten.
Die Legierung kann mit Propan-Sauerstoff, im elektrisch beheizten Widerstandsofen oder mit Hochfre-
quenzanlagen aufgeschmolzen werden. Zugabe von mindestens 30 % Neumaterial wird empfohlen.

Schmel Graphit-, Glaskohlenstoff- oder Keramiktiegel verwenden. Neue Keramiktiegel mit Schmelzpulver vorbehan-

(hmelfzen deln. Beim Widerstands- und Induktionsschmelzen im Keramiktiegel muss vor dem AbgieBen ein Schmelz-

pulverpellet auf die Schmelze gegeben werden. Angaben des GieBgerdteherstellers beachten. Legierung
nicht Gberhitzen! Gussobjekt auf Raumtemperatur abkihlen lassen!
Mit Aushettgerdt! Niemals mit Hammer auf Gussobjekt oder Gusskegel schlagen!

shaten Einbettmassereste mif Strahlsand 110 — 150 wum, bei max. 2,0 bar vorsichtig abstrahlen oder in Beizbad
legen. Bei Verwendung gipsgebundener Einbettbasse kannen Reste auch mit Birste
unter flieBendem Wasser entfernt werden.
Bei Verblendung mit niedrigschmelzender Keramik:

Ausarbeit Mit Hartmetallfrdsen und keramisch gebundenen Steinen ausarbeiten.

R Keine Diamantschleifkorper verwenden!
Drehzahlempfehlungen der Hersteller beachten.
Wandstarken fir Einzelkronen 0,3 mm,
fir Briickenkronen 0,4 mm nicht unterschreiten!
Abstrahl Vor und nach dem Keramikbrand:
sirahlen Mit Aluminiumoxid 110 — 150 um, max. 2,0 bar im Einwegstrahlgerd.
Reinigen Im Ultraschallbad oder mit dem Dampfstrahlgert.
Oxidieren 800°C/ 10 min. mit Vacuum.
. Nur niedrigschmelzende Keramikmassen mit geeignetem WAK verwe

Kemmlkverblendung Die Verarbeitungsempfehlung der Keramikhersteller unbedingt beachten.

Polieren Mit Polierbiirstchen und Pasten, geringer Druck.

Hinweis

Bitte entnehmen Sie die Zusammensefzung unserer Edelmetall-Dentallegierungen in Gewichisprozent sowie Ind|kuT 0
Nebenwirkungen: Maglich sind Uberempfindlichkeiten (Allergien) gegen einzelne Legierungshestandteile sowie elektroche ‘
kungen von in den Legierungen enthaltenen Bestandteilen kannen in Einzelfdllen aufreten. Wechselwirkungen: Okklusalen und approximalen*Xontaki:
vermeiden. Gegenanzeigen: Nicht anwenden bei nachgewiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in der Legierung enthalfene Bestandteile. .
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Au Ru MED Metallischer Dentalwerkstoff fiir Zahnersatz auf GOLD-BASIS, DEUTSCHE
UNIVERSAL-EDELMETALL-LEGIERUNG, verblendbar mit
Eto 52 niedrigschmelzenden Dentalkeramiken, kupferfrei
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Technische Daten
. . Farbe hellgelb
* geringe Dichte ; .
Yp
* angenehm zu verarbeiten Dichte 135/ and
* fir alle Indikationen geeignet Solidus 970°C
* besonders gut zu frdsen Liquidus 1060°C
. qut polierbar GieBtemperatur 1200°C
. Vorwirmtemperatur 700°C
* helles Osid Oxidbrand 800°C/10 min/Vac.
WAK 25-500°C 16,4 um/mK
w v g/b
Vickers Hérte HV 5 160 225 205
& fouss, @ wor 0,2% Dehngrenze MPa 350 450 400
R Bruchdehnung % 12 8
i Weichglithen 700°C/15 min
" __ Zertifikat ’
. st Aushdrten 450°C/15min
_m s E-Modul GPa 100
S Lot | AURU Uni 2 910°C
M B T i o
en] o Lot I AURU Uni 4 700 °C
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H Hersteller: = atmosphdrisch
Deutsche Aurumed Edelmetalle GmbH = Vacuum

Laberstrafe 7 - D-93161 Sinzing/Regensburg ; C E
Tel. +49 (0) 941/ 94263-0 W S A 0483

. v = vergutet /ausgehdrtet
info@deutsche-aurumed.de g/b = erreichbare Hérte durch langsames Abkihlen
www.deutsche-aurumed.de in der Gussform / nach Keramikbrand QMF01-06-Rev.8-01.02.2017




