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Gebrauchsanweisung Modellgusslegierung Modell FH

Modell FH ist eine dentale federharte Modellgusslegierung auf Kobalt-Basis. Modell FH ist frei von Nickel, Cadmium, Beryllium und
Blei und entspricht gemal EN ISO 22674 dem Typ 5 fiir Applikationen, bei denen Teile der Vorrichtung eine Kombination aus hoher
Steifigkeit und Dehngrenze erfordern, z.B. diinne herausnehmbare Teilprothesen, Teile mit diinnen Querschnitten und Klammern.

Zusammensetzung wi Technische Daten (Richtwerte, Zustand GuR)

Co % 63,5 Dichte o g-cm3® 82

Cr % 29,2 Vickersharte HV 10 350

Mo % 5,0 Schmelzintervall Ts - TL °C 1320-1350

Si % 1,0 Gielltemperatur Taies °C 1450

Mn % 1,0 0,2-% Dehngrenze Rpo,2 MPa 600

C, N, Nb, Fe % <1 Elastizitatsmodul E GPa 215
Bruchdehnung As % 6,5
Zugfestigkeit Rm MPa 880

Verarbeitungsempfehlung
Modellieren
Runde Wachsprofile mit & 3,5-4mm in FlieRrichtung der Schmelze filhren, scharfe Umlenkungen vermeiden.

Einbetten und Gielen

Geeignet sind phosphatgebundene Modellgusseinbettmassen. VVorwéarmtemperatur 950-1000 °C. Je nach Modellation und Gussanlage und
bei totalen Platten Endtemperatur 1050 °C erreichen. Haltezeit bei Endtemperatur je nach MuffelgréRe und Fillgrad 45-60 Minuten.
Bedienungsanweisung fiir die GieBmaschine beachten. Fir Modell FH stets einen gesonderten Keramiktiegel verwenden, um
Verunreinigungen durch andere Legierungen zu vermeiden. Tiegel nach jedem Guss reinigen. Legierung nicht tberhitzen. GieRvorgang
ausldsen, wenn alle Wiirfel zusammengeflossen sind und die Schmelze gleichmé&Rig hell wird. Aufschmelzen mit der Flamme stets in der
reduzierenden Zone mit kreisenden Bewegungen des Brenners. Guss ausldsen, wenn sich die Schmelze durch den Flammendruck bewegt.
Muffel auf Handwarme abkiihlen lassen und ausbetten. Ausbetten ohne auf den Kegel zu schlagen.

Bearbeitung des Gussobjektes
Nach dem Ausbetten:
1. Geristoberflache im Griffelstrahler mit Aluminiumoxid 100 pum oder 250 pm abstrahlen.
2. Abtrennen der Kanéle und ausarbeiten.
3. Elektrolytisches Glanzen mit handelsiblichen Elektrolyten in zahntechnischen Glanzgerdten durchfiihren. Klammern und
Passungsteile beim Glanzen mit Abdecklack gegen unkontrollierten Abtrag schiutzen.

Schlussarbeiten
Nach dem Ausarbeiten und Aufpassen Geriist mit einem Gummipolierer glatten.

Léten und Schweil3en
Loéten mit handelsiiblichem Lot und zugehdrigem Hochtemperatur-Flussmittel. Die Breite des Lotspaltes sollte 0,05-0,2 mm betragen.
Laserschweien mit handelsiiblichem Laserschweil3draht.

Sicherheitshinweise )
Metallstaub ist gesundheitsschédlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen. Uberempfindlichkeiten auf Bestandteile der Legierung sind zu
beriicksichtigen. Bei Verdacht auf Unvertraglichkeiten gegen einzelne Elemente dieser Legierung sollte diese nicht verwendet werden.

Gewahrleistung
Diese anwendungstechnischen Empfehlungen beruhen auf eigenen Versuchen und Erfahrungen und kénnen daher nur als Richtwerte angesehen werden. Der
Zahnmediziner oder Zahntechniker ist fiir die korrekte VVerarbeitung der Legierung selbst verantwortlich.
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