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Sehr geehrte Kundin,
sehr geehrter Kunde,

Die Tatigkeiten der Firma C. HAFNER im Geschiftsbe-
reich Dental erfolgen unter Einhaltung eines zertifizierten
Qualitatssicherungssystems nach DIN EN ISO 9001 und
EN 46001. Hierunter fallt die Entwicklung, Produktion,
Analyse sowie Vertrieb und Versand.

Samtliche Ablaufe im Geschiftsbereich Dental werden
regelmiBig kontrolliert. Uber eine Konformititserkldrung
wird von der benannten Stelle die Einhaltung der Normen
bestatigt.

Die Legierungen sind auf ihre biologische Vertraglichkeit,
ihre Korrosionsbestandigkeit und auf mogliche toxische
Schidigungen lebender Zellen iiberpriift. Alle
Legierungen, die von uns im Markt eingefiihrt sind,
haben eine hohe Korrosionsbestandigkeit und sind unto-
xisch. Sie sind hochwertige Medizinprodukte.

Eine Dentalinformation zu diesem Thema, das ,,ABC der
Untersuchungen zur Biokompatibilitat von Dental-
Legierungen® , steht zur Verfiigung und kann von Thnen
kostenlos angefordert werden. Diese Information erhalten
Sie auch unter www.c-hafner.de Dort finden Sie auch
einzelne Daten zur Korrosionsfestigkeit unserer
Legierungen.



C. HAFNER ist seit tiber 150 Jahren Ihr Legierungs-
spezialist, der [hnen innovative und maBgeschneiderte
Losungen bietet.

Unser Legierungsprogramm ist immer auf dem aktuellen
Stand. Klasse statt Masse, das macht unsere Tabelle fiir
Sie libersichtlich.

Es ist nicht moglich, in eine ,Allgemeine Gebrauchsan-
weisung” alle Moglichkeiten der Verarbeitungsschritte
einzubeziehen. Die Vielfalt der im Markt befindlichen
Materialien und Gerate sowie deren Kombinationsmog-
lichkeiten lasst ein Gesamtwerk nicht zu.

Unsere technische Hotline 0800-8 700 800, selbstver-
standlich kostenfrei, kann Thnen individuell und kompe-
tent weiterhelfen, um Thnen Fragen zu beantworten, die
wir in diesem Heft nicht behandeln konnten. Die
Besonderheiten einzelner Legierungen finden Sie zusatz-
lich auf unseren Legierungsflyern oder auf der aktuellen
Legierungs- bzw. Lottabelle.

Diese Gebrauchsanweisung gilt fiir alle Legierungen der
Gruppen:

I. Hochgoldhaltig
Biorplid®
Orplid"
Il. Goldreduziert
Cehadentor”
Elfenbeingold”
Ill. Palladium-Basis
Pangold”

Wir wiinschen IThnen angenehmes Arbeiten mit den
C. Hafner Qualitatsprodukten.

Ihr C. HAFNER-Team

MODELLIEREN

Die Modellation der Wachsobjekte erfolgt nach den
bekannten zahntechnischen Regeln.

Bei Keramikverblendungen muss das zu verblendende
Wachsmodell der verkleinerten Form der zu rekonstru-
ierenden Arbeit entsprechen. Bei den Ubergingen zur
Keramik sind scharfe Kanten, spitze Uberginge sowie
tiefe Rillen und untersichgehende Raume unbedingt zu
vermeiden. Antagonistische Kontakte im Ubergangsbe-
reich Metall/Keramik sind ungiinstig. Die Wandstarke
von 0,4 mm gewahrleistet ein sicheres AusflieBen. Die
Wandstarke der Kronen, d.h. des spateren
Metallgertstes soll 0,3 - 0,5 mm nach dem Ausarbeiten
betragen, je nachdem, ob es sich um eine Einzel- oder
Pfeilerkrone handelt. GleichméaBige Keramikstirken von
ca. 1 mm sorgen fir spannungsfreie Verbindungen.
Kontaktflachen, die fiir Lotungen vor dem Brand vorge-
sehen sind, miissen flachig gestaltet sein. Bei weitspan-
nigen Briicken die Querschnitte entsprechend der
Situation anpassen.

Hinweise

Verwenden Sie nur Wachse oder Modelliermaterialien,
die riickstandslos verbrennen.

Um mechanisch gleiche Voraussetzungen zu haben,
muss bei der Verdopplung der Spannweite der Quer-
schnitt vervierfacht werden.

Der Querschnitt einer Verbindung Krone/Briickenglied
soll 8 mm? nicht unterschreiten.

Briickenglieder miissen Girlanden oder aber min-
destens interdentale Verstarkungen aufweisen
(Stabilitat und Warmeausleitung).

Fiir die optimale Positionierung auf dem Brenngut-
trager wird bei weitspannigen Briicken das Anbringen
von Abstiitzvorrichtungen an Briickenglieder empfohlen.
Angussfahige Teile wie z.B. Implantatabutments
miissen mit mindestens 0,5 mm Legierung bedeckt sein
(WAKY).



Bei Kunststoffverblendungen gelten die Empfehlun-
gen der Kunststoffhersteller. Wenn keine Empfehlun-
gen vorliegen, ausreichende Retentionen (Perlen,
Dréhte oder individuelle untersichgehende Raume)
auf der zu verblendenden Flache anbringen.

GUSSKANALANLAGE

Das Gusskanalsystem ist unter Verwendung zylindri-
scher Gusskanidle nach folgenden Regeln zu gestalten:

Einzelgusskanadle 3 - 4 mm Durchmesser.

Ansatz des Gusskanals ohne Einschnilirung oder
Verdickung an der voluminosesten Stelle des
Gussobjektes.

Winkel an Ansatzstelle so gestalten, dass die Schmelze
ohne schroffe Richtungsdanderung an den entferntes-
ten Punkt des Gussobjektes gelangen kann.

Bei groBeren Briicken empfehlen wir den Balkenguss:
Verteilerkanal 4 - 5 mm Durchmesser als Schmelz-
reservoir anbringen und jedes Briickenglied mit einem
2,5 mm dicken und 3 mm langen Gusskanal versor-
gen.

Interdentalraume und massive Zwischenglieder mit
Luftabzugskanalen bzw. Warmeableitrippen
(Durchmesser 1 mm) versehen.

Hinweise

m Massive und weitspannige Briickenglieder mit zwei

Gusskanalen versorgen.

® Bei Vakuum-Druck-Guss diirfen keine die

Einbettmasse durchdringenden Luftabzugskanile
angebracht werden.

®m Achten Sie bitte grundsétzlich auf abgerundete

Wachsansatze.

Die Einsatzmenge des Metalls zum GieBen entspre-
chend des Wachsgewichtes ermitteln (siehe
Legierungsliste: ,Wachsumrechnungstabelle).

EINBETTEN

Beim Einbetten gelten die Angaben des Einbett-
masseherstellers. Verwenden Sie immer Gussmulden-
former, die zu Ihrem GieBsystem passen.

Fiir hochschmelzende Metallkeramik-Legierungen
nur phosphatgebundene Einbettmassen, fiir
Palladiumbasis-Legierungen nur graphitfreie, phos-
phatgebundene Einbettmassen wie z.B. Cehacast” P
mit den Anmischfliissigkeiten Cehacast” F oder F+,
alternativ Cehacast”™ SPEED verwenden.

Fiir Legierungen, bei denen die Muffel bis maximal
700°C vorgewarmt wird, eignet sich auch die graphit-
freie, gipsgebundene Einbettmasse Cehacast™ G.

Bei Verwendung von Cehacast” Einbettmassen
finden Sie weitere Hinweise in den entsprechenden
Gebrauchsanweisungen.

Die Lage der Gussobjekte muss auBerhalb des
Muffelzentrums sein. Die Einbettmasse soll das
Wachsobjekt in einer Starke von 5 mm bedecken.

Fiir Metall-Muffelringe der GroBen 1 und 3 einen
Vlies-Einlegestreifen, fiir die GroBen 6 und 9 zwei
Vlies-Einlegestreifen verwenden. Weichen diese
Empfehlungen von denen des Einbettmasseherstellers
ab, gelten die Empfehlungen des Einbettmasseher-
stellers.

Die Abbinde- bzw. Trockenzeiten sind je nach
Einbettmasse unterschiedlich und missen den
Empfehlungen des Herstellers folgen.

Hinweise

m Bei Verwendung der graphitfreien, gipsgebundenen

Einbettmasse Cehacast” G kann die Einbettmasse das
Wachsobjekt bis zu 1 cm bedecken.

m Bei gipsgebundenen Einbettmassen muss das Vlies so

eingelegt werden, dass am Muffelring oben und unten
ein ca. 5 mm breiter Metallrand sichtbar ist.



AUSWACHSEN UND VORWARMEN

Die Temperaturen und Zeiten beim Auswachsen und
Vorwdarmen hangen von der GroBe der Gusskivette,
der Kiivettenanzahl im Ofen, der Einbettmasse und
der Legierung ab.

Zeit zum Auswachsen bei 270-300°C je nach GroBe
der Gusskiivette 30-60 min.

Zeit zum Vorwarmen bei der Vorwarmtemperatur
(siehe Legierungsliste: ,,Vorwarmtemperatur®) je nach
GroBe der Gusskiivette 30-60 min.

Weichen diese Empfehlungen, mit Ausnahme der
legierungsspezifischen Vorwarmtemperatur, von
denen des Einbettmasseherstellers ab, gelten die
Empfehlungen des Einbettmasseherstellers.

Hinweise

Es ist vorteilhaft, das Wachs unmittelbar nach dem
Abbinden auszutreiben. Die noch feuchte
Einbettmasse reduziert das Eindringen von fliissigem
Wachs und fordert das vollstandige Auswachsen.
Unvollstandig ausgeschmolzenes Wachs beeintrachtigt
das Gussergebnis.

Bei Verwendung von Modellierkunststoffen oder
Kunststofffertigteilen empfehlen wir die Maximal-
vorwarmezeiten.

SCHMELZTIEGEL UND -MULDEN

Verwenden Sie fiir jede Legierung einen eigenen
Tiegel oder eine eigene Schmelzmulde.
Palladium-Basis-Legierungen diirfen keinesfalls mit
Graphit in Beriihrung kommen. Alle anderen
Legierungen konnen in Tiegeln oder Mulden nach
Wahl geschmolzen werden.

Hinweise

m NEM darf nur in Tiegeln oder Mulden aus keramischer

Masse (Basis Magnesium-, Silizium-, Aluminiumoxid)
geschmolzen werden. Tiegel oder Mulden bei NEM-
Legierungen nicht ausglasieren.

m Achtung: Bei Verwendung von Kohletiegeln werden

Palladium-Basis und NEM-Legierungen geschadigt!

SCHMELZEN UND GIESSEN

Keramiktiegel oder -mulden ohne Metall im
Vorwarmofen erhitzen.

Unsere Legierungen konnen mit widerstandsbeheiz-
ten und induktiv beheizten Schmelzanlagen oder mit
der Propan/Sauerstoff-Flamme geschmolzen werden.
Als GieBverfahren empfehlen wir Zentrifugalguss und
Vakuum-Druck-Guss. Beachten Sie die unterschiedli-
chen Voraussetzungen fiir Vakuum-Druck-Guss und
Zentrifugalguss.

HochfrequenzgieBanlagen

Nach dem Zusammenfallen des letzten Gusswiirfels
die legierungsspezifische Weitererhitzungszeit einhal-
ten, dann sofort Gussprozess auslosen. Die
Weitererhitzungszeit entnehmen Sie der aktuellen
Legierungsliste.

Offenes Schmelzen mit der Flamme

Beim Flammenguss sollte die Legierung im reduzie-
renden Bereich der Flamme bei neutraler Flammen-
einstellung geschmolzen werden. Der jeweilige
Entnahmedruck von Propan und Sauerstoff richtet
sich nach den Empfehlungen der Anlagenhersteller.
Die Verwendung eines Brausekopfes ist vorteilhaft.
Sobald sich das geschmolzene Metall mit der Flamme
bewegen lasst, die legierungsspezifische Weiter-
erhitzungszeit einhalten, dann sofort Gussprozess
auslosen.



ZentrifugalgieBanlagen

Beim Zentrifugalguss ist auf die richtige Platzierung
der Muffel zu achten: Die Objekte miissen mit ihren
diinnen Querschnitten entgegengesetzt zur
Schleuderdrehrichtung liegen, wodurch die Schmelze
auch in den entferntesten Punkt des Gussobjektes
getrieben wird.

Vakuum-Druck-Guss
Beim Vakuum-Druck-Guss kann systembedingt auf
einen Gusskegel verzichtet werden.

Hinweise

®m Propan Sauerstoffentnahmedruck:
1-1,5 bar Propan/2-3 bar Sauerstoff.

m Vor der Wiederverwendung von bereits vergossenem
Material ist dieses umzuschmelzen und sehr sorgfaltig
zu reinigen. Es sollte mindestens 50% Neumaterial
zugesetzt werden.

® Durch den ausschlieBlichen Einsatz von Neumaterial
vermeiden Sie Verschleppungen von Verunreinigungen,
Verwechslungen und erreichen ein gleichmaBiges
Aufschmelzen der Legierung.

m Achtung: Eine Uberhitzung der Schmelze kann zu
Lunkern, Mikroporositaten und Grobkornbildung
fiihren. Diese Gussfehler sind oft die Ursache fiir das
Brechen einer Briicke oder von Spriingen in der
Verblendkeramik.

AUSBETTEN UND AUSARBEITEN

Kiivette nach dem GieBen langsam auf Raumtempera-
tur abkiihlen lassen. Hierbei héarten die meisten
Legierungen optimal aus und bendotigen daher keine
weiteren Warmebehandlungen.

Hinweis

m Wenn Sie einen Guss dennoch ausharten mochten,
beachten Sie bitte die entsprechenden Angaben auf der
aktuellen Legierungsliste oder dem Ihrer Legierung bei-
gefligten Legierungskartchen.
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Zum staubarmen Ausbetten Einbettmassekern vorher
wassern. Gussobjekt unter flieBendem Wasser reini-
gen, absduern (10%ige Schwefelsaure oder handelsiib-
liches Beizmittel) und/oder abstrahlen (50 - 110 um
reines Aluminiumoxid, 2 bar Strahldruck).

Hinweis

®m Nicht mit dem Hammer auf den Gusskegel schlagen!

Zum Ausarbeiten kreuzverzahnte Hartmetallfrasen,
gesinterte Diamantschleifkorper oder keramisch
gebundene Schleifkorper mittlerer Kornung verwen-
den. Das Beschleifen sollte mit sauberen Instrumenten
erfolgen.

Es ist auf eine einheitliche Schleifrichtung, maBige
Rotationsgeschwindigkeit und einen geringen
Anpressdruck zu achten. Uberlappungen sind so wei-
testgehend zu vermeiden. Fehlstellen, wie Porositaten
und Einschliisse beseitigen.

Zu verblendende Flache mit einem Einwegstrahler (50
- 110 pm reines Aluminiumoxid, 2 barStrahldruck)
abstrahlen. AnschlieBend Gertist in entionisiertem
Wasser auskochen oder dampfstrahlen. Gertist nicht
mehr mit Fingern anfassen.

Hinweise

m Minimale Kdppchenstarke 0,3 mm, bei Briickenpfeilern

0,5 mm.

m Beim Bearbeiten von Metallen unbedingt Absaugan-

lagen benutzen.

m Kaltverformungen der Kronenrander durch zu starken

Anpressdruck vermeiden.

OXIDIEREN

Grundsatzlich ist ein Oxidbrand technisch nicht not-
wendig.

Zur visuellen Kontrolle des Gertists empfehlen wir
dennoch einen Oxidbrand, um die Oberflachen-
qualitat beurteilen zu konnen. Die Oxidation erfolgt
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max. 5 min. lang bei der Temperatur des ersten
Grundmassebrandes ohne Vakuum. AbschlieBend das
Gerlist unter flieBendem Wasser oder mit einem
Dampfstrahlgerit reinigen. Fleckige Oxide und
Oxidinseln miissen erneut iiberarbeitet werden.

Keramikaufbrennofen von Zeit zu Zeit zur
Temperaturkontrolle kalibrieren.

Hinweise

m Bei Legierungen mit sehr dunklem Oxid (z.B. Orplid
GK, Orplid Keramik 5) empfehlen wir, dieses nach
dem Oxidbrand nochmals abzustrahlen bzw. abzubei-
zen.

® Wenn bei Orplid GK ein Oxidbrand durchgefiihrt wird,

erfolgt dieser unter Vakuum.

VERBLENDUNG
Mit zahnkeramischen Massen

Zunachst wird ein Washbrand durchgefiihrt. Erst
danach wird der Opaquer deckend aufgetragen. Die
Empfehlungen des Keramikmassenherstellers sind zu
beachten.

Der Warmeausdehnungskoeffizient der konventionel-
len, hochschmelzenden Keramik dndert sich mit der
Anzahl der Brande und der Verweildauer im Ofen
(auch bei Lotungen nach dem Brand). Je ldnger und
ofter gebrannt wird, desto hoher wird der
Warmeausdehnungskoeffizient der Keramik. Die
Anpassung an den in der Regel konstant bleibenden
Warmeausdehnungskoeffizienten der Legierung
erfolgt durch die Abkiihlgeschwindigkeit von der
Brenn- auf die Bereitschaftstemperatur.
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Wir empfehlen fiir Legierungen mit
Warmeausdehnungskoeffizient (25 - 500°C)

> 14,4 um/m K Langzeitabkiihlung
14,0 - 14,4 um/m K normale Abkiihlung
<140 um/m K Schnellabkiihlung

Weichen diese Empfehlungen (siehe auch Einzel-
legierungsblatt: ,Besondere Verarbeitungshinweise")
von denen des Keramikherstellers ab, gelten die
Empfehlungen des Keramikherstellers.

Fiir das Aufbrennen von Legierungen fir niedrig-
schmelzende, hochexpandierende Keramikmassen gel-
ten besondere Hinweise (siehe Einzellegierungsblatt:
LBesondere Verarbeitungshinweise").

Hinweise

Wir empfehlen grundsatzlich eine auf 450°C abge-
senkte Bereitschaftstemperatur des Keramikofens.
Um starkes UberschieBen der Temperatur des
Keramikofens zu verhindern, soll die Aufheizge-
schwindigkeit 60°C/min nicht iibersteigen.

Einzelne Briickenglieder bei jedem Brand bis auf die
Grundmasse separieren.

GroBspannige Briickenarbeiten miissen maximal abge-
stiitzt werden. Hierzu eignen sich individuelle
Brenntrager bzw. Abstiitzvorrichtungen an
Briickenzwischengliedern.

Von oxidierten und unverblendeten Oberflachen fertig
gestellter Arbeiten ist das Oxid mechanisch und/oder
durch Absduern vollstandig zu entfernen.

Mit nichtkeramischen Verblendmaterialien

Bei Verblendungen mit nichtkeramischen Verblend-
materialien ist die Verblendflache nach den Angaben
des Kunststoffherstellers vorzubehandeln und zu ver-
blenden.
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LOTEN

Wir empfehlen unsere auf die Zusammensetzung und
das Schmelzintervall unserer Legierungen abgestimm-
ten Lote (siehe Legierungsliste).

Lotflachen miissen sauber, oxidfrei und metallisch
blank sein. Der Lotblock muss so klein wie moglich
gestaltet werden. Beachten Sie bitte auch unsere
Lotliste mit den dort ausfiihrlich angefiihrten
Empfehlungen und Tipps.

SCHWEISSEN

Beim Laser-SchweiBen sind die Geometrie, die
Oberflachen, die SchweiBreihenfolge sowie die je nach
Gerat empfohlenen Parameter zu beachten.
Gegebenenfalls ist geeignetes Zulegematerial erforder-
lich. Beachten Sie immer die Empfehlungen des
Gerateherstellers.

Hinweis

m Wir empfehlen grundsétzlich keine Kombinations-
schweiBnédhte Edelmetall/NEM, wenn keine zusatzli-
chen mechanischen Verankerungen vorhanden sind.

POLIEREN

Die ausgearbeiteten und gummierten Oberflachen kon-
nen mit handelsiiblichen Polierpasten oder mit
Diamantpolierpasten auf Hochglanz gebracht werden.
Die Politur erhoht die Oberflachengiite und -qualitat.

Um ein Verschmieren zu verhindern, ist beim Polieren
mit maBiger Drehzahl und geringem Druck zu polie-
ren. Je weicher die Legierung, desto geringer der
Anpressdruck.

Polierreste mittels Ultraschall-Reinigungsgerat oder
Dampfstrahlen entfernen.
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GEGENANZEIGEN

Bei nachgewiesener Allergie gegen einen
Legierungsbestandteil muss von der Verwendung
dieser Legierung abgesehen werden.

NEBENWIRKUNGEN

Beim Einsatz von Zahnwerkstoffen aus Metall und
Metalllegierungen werden in Einzelfdllen Reaktionen
der Uberempfindlichkeit (Allergien) oder elektroche-
misch bedingte, ortliche Missempfindungen beschrie-
ben. Bei jeder Art von Dentallegierungen ist desweite-
ren ein individuelles Restrisiko fiir das Auftreten syste-
mischer Nebenwirkungen nicht auszuschlieBen; es
besteht deshalb auch fiir die Guss- und aufbrennfahi-
gen Legierungen der Firma C. Hafner. Die Erfahrung
lehrt allerdings, dass dieses Restrisiko sehr gering ein-
zuschatzen ist.

WECHSELWIRKUNGEN

Bei Verwendung unterschiedlicher Legierungsgruppen
konnen galvanische Effekte auftreten.

GESUNDHEITLICHE GEFAHREN
Partikel, die bei der spanabhebenden Bearbeitung

entstehen sowie Schleif- und Polierstaube miissen mit
geeigneten Anlagen abgesaugt werden.
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