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Gebrauchsanweisung Aufbrennlegierung Realloy C

Realloy C ist eine dentale Metallkeramik-Legierung auf Kobalt-Basis. Realloy C ist frei von Nickel, Cadmium, Beryllium und Blei und
entspricht gem&R EN 1SO 22674 dem Typ 4 fur Applikationen mit dinnen Querschnitten, die sehr hohen Kréaften ausgesetzt sind, z. B.
herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, diinne verblendete Einzelkronen, festsitzende Vollbogenprothesen oder Briicken mit kleinen
Querschnitten, Stege, Befestigungen und implantatgestiitzte Suprakonstruktionen.

Zusammensetzung wi Technische Daten (Richtwerte, Zustand Guss/Brand)
Co % 625 Dichte o g-cm3® 83
Cr % 24,6 Vickershérte HV 10 285
W % 85 Linearer WAK a (25 - 500 °C) 106.K* 139
Mo % 29 Linearer WAK a (20 - 600 °C) 106.K* 14,0
Si % 13 Schmelzintervall Ts - T °C 1304-1369
Nb, Mn, Fe, N % <1 GieRtemperatur Taies °C 1470
Hdchste empfohlene Brenntemperatur Ter,max °C 980
0,2-% Dehngrenze Rpo,2 MPa 490
Elastizitdtsmodul E GPa 210
Bruchdehnung As % 10
Zugfestigkeit Rm MPa 920

Verarbeitungsempfehlung

Modellieren

Wachsmodellation wie gewohnt ausfiihren, jedoch Wandstarken unter 0,35 mm vermeiden. Gusskanéle indirekt fihren. Fir die Gusskandle
runde Wachsdrahte mit & 2-2,5 mm fir Einzelkronen und & 2,5-3 mm fir Briicken verwenden. Fir groRe Arbeiten ab 4 Gliedern
Verteilerkanal (Gussbhalken) mit & 3,5-4 mm, bei massiven Zwischengliedern bis & 5 mm verwenden.

Einbetten und Gielen

Geeignet sind phosphatgebundene Kronen- und Briickeneinbettmassen. Vorwérmtemperatur 850-900 °C, Haltezeit bei Endtemperatur
mind. 30 Minuten. Bedienungsanweisung flr die GieBmaschine beachten. Fiir Realloy C stets einen gesonderten Keramiktiegel
verwenden, um Verunreinigungen durch andere Legierungen zu vermeiden. Tiegel nach jedem Guss reinigen. Legierung nicht uberhitzen.
Gielvorgang ausldsen, wenn alle Wiirfel zusammengeflossen sind und die Schmelze gleichméRig 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 Handwérme abkiihlen lassen und ausbetten ohne auf den Kegel zu schlagen.

Aufbrennen der Keramik
Es konnen die handelsiiblichen normal schmelzenden Aufbrennkeramiken fiir Kobalt-Aufbrennlegierungen mit passendem
Waérmeausdehnungskoeffizient verwendet werden. Bitte beachten Sie die zugehorige Arbeitsanweisung und die Angaben des
Keramikherstellers beziiglich der Abklihlgeschwindigkeit nach dem Brand. Nach dem Ausbetten:
1. Abtrennen der Kanéle und ausarbeiten. Hierfiir werden Hartmetallfrdsen empfohlen.
2. Gerustoberflache im Griffelstrahler mit Aluminiumoxid 100 um oder 250 um abstrahlen.
3. Gerust in destilliertem Wasser mit Ultraschall oder mit Entfettungsmittel Ethylacetat reinigen.
4. Oxidbrand (optional zur Kontrolle der Oberfldche) 5 min bei ca. 960 °C unter Vakuum. Nach dem Brand grundséatzlich die
Oxidschicht wieder abstrahlen und nochmal entfetten.
Hinweis: Sauberkeit der Oberflache ist der beste Schutz gegen Blasen in der Keramik.
5. Wasch-Brand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaRig deckend aufbrennen.
Opaker vor dem Brand immer 5-10 min griindlich bei 600 °C trocknen lassen.
6. Aufbrennen und Abkiihlen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.
7. Bei Langzeitabkihlung nach jedem Dentin-, Korrektur- und Glanz-Brand Kuhlphase bis ca. 750 °C durchfiihren.

Schlussarbeiten
Nach dem Aufbrennen der Keramik unverblendete Geriistanteile gummieren und mit einer Polierpaste fiir Dentallegierungen oder mit
rotierenden Polierwerkzeugen zum Hochglanz polieren.

Loéten und Schweif3en
Loten vor dem Brand mit handelsiiblichem Lot und zugehérigem Hochtemperatur-Flussmittel. Die Breite des Lotspaltes sollte 0,05-0,2 mm
betragen. Laserschweil’en mit handelsublichem Laserschweil3draht.

Sicherheitshinweise }
Metallstaub ist gesundheitsschédlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen. Uberempfindlichkeiten auf Bestandteile der Legierung sind zu
beriicksichtigen. Bei Verdacht auf Unvertréglichkeiten 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 Verarbeitung der Legierung selbst verantwortlich.
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