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Dentallegierungen:
Zanlen, Daten, Fakten

entsprechend DIN EN ISO 22674 und DIN EN ISO 9693

Legierung Typ? |Indikation® ﬂ Massengehalte %

Guss-Legierungen

Orplid Inlay 2 1,2,3 sattgelb 77,0 1,0 = 13,0 8,5 0,2 = 0,2 0,1

Orplid PF 4 1,234 sattgelb 78,0 4,9 = 11,0 4,0 = = 2,0 0,1

Orplid PCF 4 1,2,3,4 gelb 84,5 10,0 = = = = = 4,5 0,1  RhO09

Biorplid G1 4 1,2,3,4 gelb 72,0 3,6 = 13,7 98 = = 0,8 0,1

Orplid H** 4 1,2,3,4 gelb 70,0 3,9 2,0 13,0 9,6 = = 1,5 0,1

Orplid EH 4 1,2,3,4,5 gelb 69,0 6,0 = 18,0 11,0 = = 1,0 =

Orplid TK 1,2,3,4 gelb 70,0 13,6

—------------_

Elfenbeingold G2 1,2,8,4 hellgelb 50,1 = 30,9

Metallkeramik-Legierungen fiir konventionelle Keramikmassen

Orplid Keramik 2 3 1,2,3 4 sattgelb 87,5 11,0 - - - 1,0 - - - Fe 0,5

Orplid Keramik 3*** 4 1,2,8,4 hellgelb 84,0 8,2 4,7 0,5 0,1 2,4 = = 0,1

Orplid Keramik 4 4 1,2,8,4 weiB 74,5 10,2 10,0 1,7 0,1 2,9 0,5 = 0,1

Orplid Keramik 5 4 1,2,3,4 gelb 86,2 11,5 - - - - - 1,5 - Ru 0,4; Ta 0,3; Mn 0,1

Orplid Keramik 21 4+ 1,2,3,4 gelb 860 11,4 - - - 09 - - 0,1 Rh0,9; Ta0,4;MnO0,2; Ge 0,1
Orplid Keramik PF 4 1,2,34 hellgelb 77,7 19,5 - - - - - 2,0 0,1 Ta 0,7

Orplid Implant 4 1,2,3,4 weiB 75,0 - 19,0 1,0 0,4 2,0 2,0 05 005 Ru0,05

AURUMED Auruloy GF 4 1,2,8,4 weiB = = 56,0 32,0 = 1,0 8,8 = = Ru 0,2; Ga 2,0

Metallkeramik-Legierungen mit hohem WAK fiir niedrigschmelzende Keramikmassen

AURUMED BioSafir 4+ 1,2,8,4 gelb 75,1 8,3 = 13,6 = 0,1 = 2,5 0,1  Ta0,2; MnO,1
Orplid CF 4 1,234 hellgelb 72,0 0,5 6,5 17,4 = = 0,5 3,0 0,1
Orplid GK*** 4 1,2,38,4 gelb 73,8 9,0 = 9,2 4,4 1,6 = 2,0 0,1
Orplid LFC 4+ 1,2,3,4 sattgelb 73,9 8,0 = 14,0 = = = 3,0 0,1 Ta0,4;Rh0,6

AURUMED Uni-Plus 1,2,8,4 weiB = 32,9 58,0 = 2,0 0,05 Ru0,05




Harte (HV5/30) 0,2% Dehngrenze (MPa) Bruchdehnung % E-Modul
GPa

16,0 115 166 120 250 265 260 37 58 54 99
16,7 140 200 195 285 400 360 26 19 25 84
18,1 145 205 200 320 550 400 15 10 12 109
15,5 165 270 235 260 525 520 43 19 18 87
15,4 170 260 250 345 660 565 35 15 21 101
15,4 165 270 280 385 670 660 34 12 12 90

15,4 190 255 250 375 620 645 35 15 10 98

19,2 90 130 120/170 165 335 290/350 24 13 13/12 81

18,4 110 240 190/190 195 470 370/420 22 13 14/14 98

17,6 150 260 190/190 285 535 430/505 19 2 14/13 108

19,0 90 170 145/170 195 420 440/515 22 5 1012 98

19,0 90 160 130/145 200 400 280/340 23 15 16/17 86

191 130 200 220/165 260 410 455/545 23 15 1110 103

16,5 125 240 220/240 297 605 510/585 35 14 1719 109
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11,2 240 280 270/250 452 525 500/476 16 1 10/13 143

16,9 125 190 150/125 190 455 275/210 9 7 7/21 92

15,7 140 220 220/220 310 565 515/630 27 17 11/9 96

16,5 150 230 195/170 340 625 445/505 32 17 16/15 91

16,6 130 200 135/170 260 505 290/325 24 15 20/16 90

165/150 288/275 8/12



WAK 25- Hoéchste Vorwarm- GieB- Schmelz- Weiterhitzen nach Weich-
500/600°C empf. Brenn- temperatur | temperatur | intervall dem Aufschmelzen gliihen

(um/mK) temperatur°C | °C °C °C . : . 15 min °C
elektrisch induktiv Flamme

= = 700 1070 930 - 900 16-20 5-8 5-8 750 400
= = 700 1100 980 - 920 16-20 5-8 5-8 750 500
= = 700 1160 1030-910 20-40 5-8 5-10 800 410
= = 700 1095 945 - 895 15-20 5-10 5-10 750 300/30 min
= = 700 1070 970 - 900 156-20 5-8 5-8 700 400
= = 700 1060 930 - 890 15-20 5-8 5-8 750 450
1055 925 - 895 15-20
-_-------_
1100 1020 - 900 15-20
14,3/14,4 965 800 1280 1180 - 1065 60 -90 5-10 5-10 900 600
13,9/14,2 980 850 1350 1200 - 1080 90-120 5-10 5-10 900 600
13,56/13,8 1035 850 1440 1275-1135 120-180 10-15 10-15 900 600
14,1/14,3 960**** 850 1250 1100 - 1035 60 -90 5-10 5-10 800 450
13,7/14,1 980 850 1280 1130 - 1080 60 -90 5-10 5-10 700 500
13,3/18,6 920 800 1320 1190 - 1020 90-120 5-10 5-10 900 550
13,9/14,3 1025 850 1380 1255 - 1125 90-120 10-15 10-15 850 550

14,4/14,4 970 900 1355 1205-1070 20-30 5-10 5-10 900 600
15,6/15,8 855 750 1230 1080 - 955 20-30 5-8 5-8 750 500
16,4/16,9 860 700 1200 1080 - 960 16-20 5-8 5-8 700 450
16,3/16,3 810 700 1120 970-910 156-20 5-8 5-8 750 500
15,9/16,3 860 750 1180 1055 - 960 20-30 5-8 5-8 750 500

16,2/16,4 1275 1125 - 1040 20-30 5-10 1

5-10



Erlauterungen zu den Abkiirzungen

a) Typ

0 FUr fest sitzenden Einzelzahnersatz mit geringer
Belastung, z. B. kleine verblendete, einflachige
Inlays, verblendete Kronen. Anmerkung: Galvano-
geformte oder gesinterte, metallische Werkstoffe
flr metallkeramische Kronen gehéren zum Typ 0.
1 Fur fest sitzenden Einzelzahnersatz mit geringer
SchweiBdrihte Belastung, z. B. verblendete oder nicht ver-
blendete einflachige Inlays, verblendete Kronen.
2 FUr fest sitzenden Einzelzahnersatz, z. B. Kronen
oder Inlays, bei denen die Anzahl der Flachen
nicht eingeschrankt wird.
3 Fur festsitzenden, mehrgliedrigen Zahnersatz,
z. B. Briicken.
Orplid Lote 825, 790 Orplid PF SchweiBdraht 0,35 mm 4 FUr Vorrichtungen mit dinnen Querschnitten, die
sehr hohen Belastungen ausgesetzt sind, z. B.

Orplid Lote 825, 790 Orplid Inlay Schweidraht 0,35 mm

Orplid Lote CF 860, CF 720 Orplid PCF SchweiBdraht 0,35 mm herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, ver-
Orplid Lote 825, 790 Biorplid G1 Schweidraht 0,35 mm blendete Kronen, groBe Briicken oder Briicken
mit kleinen Querschnitten, Stege, Befestigungen,

Orplid Lote 825, 790 Orplid H SchweiBdraht 0,35 mm implantatgetragene Suprakonstruktionen.
Orplid Lote 825, 790 Orplid EH SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Lote 825, 790 Orplid TK SchweiBdraht 0,35 mm b) Indikation
Orplid Lote 825, 790 Cehadentor 2 Schweidraht 0,35 mm 1 Inlays,

' . ' Zahnhals- 4 Bricken
Orplid Lote 825, 790 Elfenbeingold G2 SchweiBdraht 0,35 mm . m

flllungen
Vor dem Brand Nach dem Brand @ 8 2 MOD Inlays U 5 Modellguss
Orplid Keramik Lot 1020 Orplid Lote 760, 735 Orplid Keramik 2 Schweidraht 0,35 mm @ @
Orplid Keramik Lot 1050 Orplid Lote 760, 735 Orplid Keramik 3 Schweidraht 0,35 mm
3 Kronen 3\ 6 Klammern
Orplid Keramik Lot 1050 (gelb)  Orplid Lote 760, 735 Orplid Keramik 4 Schweidraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot 1020 Orplid Lote 760, CF 720 Orplid Keramik 5 SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot 1020 Orplid Lote 825, 735 Orplid Keramik 21 SchweiBdraht 0,35 mm = Hochgoldhaltig
= Goldreduziert
Orplid Keramik Lot 1050 Orplid Lote 760, 735 Orplid Keramik PF Schweidraht 0,35 mm a A
= Palladiumbasis/
Orplid Keramik Lot 1020 (gelb) ~ Orplid Lot 760 Orplid Implant SchweiBdraht 0,35 mm Silberbasis
Cehadentor Keramik Lot 1110 Orplid Lot CF 720 Cehadentor Keramik SF 3 SchweiBdraht 0,35 mm * ausgeh Artet
oy N . .. .

Cehadentor Keramik Lot 1110 Orplid Lote 760, 735 UniversalschweiBdraht classic (weif3) 0,35 mm - Leglerung, die als Frasleg|erung angebOten

wird (ceha GOLD® - Frasen in Edelmetall)
Orplid Keramik Lot 1050 (gelb) ~ Orplid Lot 760 UniversalschweiBdraht classic (weiB) 0,35 mm % = Temperatur moglich bei optimaler
Abstltzung oder individuellem Brenntrager

w = weich
a= ausgehartet
g/b = Harte nach Guss bzw. Keramikbrand

Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 BioSafir Schweidraht 0,35 mm
' ) ' ' ) Lieferform
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Orplid CF SchweiBdraht 0,35 mm N
Gussplattchen

Orplid Keramik Lot 880 Orplid Lot CF 720 Orplid GK SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Orplid LFC SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 BioSafir SchweiBdraht 0,35 mm Bestelltelefon C.HAFNER: 07044 90333-333

Mo. —Do.: 8.00 h — 17.00 h, Fr.: 8.00 h — 15.00 h
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Eco 52 SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Eco 52 SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Eco 52 SchweiBdraht 0,35 mm Bestelltelefon Aurumed: 0941 94263-0

— . — re —15

Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Eco 52 SchweiBdraht 0,35 mm Mo. -Do.: 8.30h-17.00h, Fr:8.30h—-15.30h
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Eco 26 SchweiBdraht 0,35 mm
Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Pangold LFC SchweiBdraht 0,35 mm

Zertifl

Orplid Keramik Lot CF 950 Orplid Lot CF 720 Pangold LFC SchweiBdraht 0,35 mm 1S0 13485




Dental-Lote:
/Zahlen, Daten, Fakten

entsprechend DIN EN ISO 9333

Lotname Massengehalte % Arbeits- Schmelz-
temperatur °C intervall °C
Sonstige

Cehadentor Keramik Lot 1110 weiB 70,0 = 95 175 05 15 = Sn1,0 1110 1140 - 990 vdB
Orplid Keramik Lot 1050 gelb 822 58 = 10,0 = 2,0 = 1050 1070 - 970 vdB
Orplid Keramik Lot 1020 gelb 800 09 = 17,0 = 20 01 1020 1030 - 940 vdB
Orplid Keramik Lot CF 950 gelb 730 09 1,0 200 = 50 01 950 970 - 790 vdB**
Orplid Keramik Lot 880 gelb 760 29 - 100 60 50 01 880 890 - 810 vdB**
Orplid Lot CF 860 gelb 720 09 - 19,0 - 80 01 860 870 - 830

Orplid Lot 825 gelb 75,0 - - 75 95 80 - 825 810 - 760

Orplid Lot 790 gelb 75,0 - - 60 80 11,0 - 790 780 - 720

Orplid Lot 760 gelb 75,0 - - 50 70 130 - 760 750 — 700 ndB
Orplid Lot 735 gelb 75,0 - - 11,0 20 120 - 735 750 - 680 ndB
Orplid Lot CF 720 gelb 740 09 - 10,0 - 150 0,1 720 690 - 670 ndB #
Universal Lot 770 gelb 40,0 = 40 250 200 45 = In6,5 770 760 - 670

Stahigoldiot 935* weiB 80,0 = = = = 4,0 = Ni 16,0 935 930 - 880
Erlduterungen

CF Kupferfrei
* Dieses Lot enthalt 16 % Nickel
vdB vor dem Brand; fur Legierungen, die fur konventionelle, normalexpandierende Keramikmassen geeignet sind
vdB **  vor dem Brand; fUr Legierungen, die fur niedrigschmelzende, hochexpandierende Keramikmassen geeignet sind

ndB nach dem Brand; fUr Legierungen, die flir konventionelle, normalexpandierende Keramikmassen geeignet sind

ndB#  nach dem Brand; fur Legierungen, die fur niedrigschmelzende, hochexpandierende Keramikmassen geeignet sind

Lieferform

Bandlot in Rollen zu 4 g Ausnahmen: Cehadentor Keramik Lot 1110 und Universal Lot 770 in Rollen zu 3 g

Empfohlene Flussmittel

B FOr Edelmetall-Lotungen: z. B. Pasta Flux, Hera UL 99
B Fir Kombinationslétungen Edelmetall/Nichtedelmetall: z. B. Oxynon, Hera SLP 99



Vorpereitung und Lotung

Voraussetzungen fiir eine erfolgreiche Lotung

Die Flachen, die den Létspalt bilden, sollten sauber, oxidfrei und
metallisch blank sein.

Die Lotfuge muss parallelwandig sein.

Die Lotfuge sollte idealerweise 0,1-0,2 mm betragen.

Es sollten genligend groBe Lotflachen vorhanden sein und ein
geeignetes Flussmittel verwendet werden.

Das Objekt muss gleichméaBig auf die AT des Lotes erwdrmt werden.
Verwendung von artgleichen Lot It. Empfehlung von C.HAFNER.

Tipps zum Loten

Achten Sie bei L6tungen vor dem Brand auf gentigend groBe
Lotflachen, z. B. an der stérksten Stelle eines Zwischengliedes,
jedoch niemals im interdentalen Bereich. Nur so kénnen Sie
die Létung vollstandig mit keramischer Masse umbrennen.
Halten Sie den Lotblock so klein wie maglich.

Halten Sie die Umgebung der Létstelle groBzUgig frei von Lotgips.
Vermeiden Sie scharfe Kanten am Lotblock.

Lassen Sie die Lotstellen gut trocknen.

Kontrollieren Sie die Lotfuge auf Verunreinigungen
(Klebewachsreste, verbrannte Kunststoffrlickstéande etc.).
Platzieren Sie das entsprechende Flussmittel schon vor dem
Vorwarmen des Létblockes.

Breite und V-férmige Lotstellen mit geeignetem Ersatz-

material der jeweils verwendeten Legierung fullen.

Lotblock und Létobjekte ganz und gleichmaBig vorwarmen.

Bei Létungen vor dem Brand empfehlen wir offenes Loten mit
einer ,weichen®, neutralen Flammeneinstellung. Vermeiden Sie
lokale Uberhitzungen.

Lot nicht flachig auf Teile bringen, die keramisch verblendet werden.
Lotstelle nach dem ,SchieBen” des Lotes noch einige

Sekunden weitererhitzen.

Fiir Létungen nach dem Brand gilt zusétzlich

Wenn Sie eine Loétung nach dem Brand bereits im Wachsmo-

dell planen, denken Sie bitte an geeignete Verbindungsstellen.
Decken Sie gebrannte Keramik vor Herstellung des Lotblockes
groBzligig mit Wachs ab und entfernen Sie dieses nach
Aushartung des Lotblockes vollstandig.

Vermeiden Sie den Kontakt von Flussmitteln zu gebrannter
Keramikmasse.

Bei Lotungen nach dem Brand empfehlen wir die Ofenlétung.

Stellen Sie die Ofentemperatur 50 — 80 °C Uber die AT des ver-
wendeten Lotes ein. Je nach LotblockgroBe ist diese Temperatur
zwischen 5 und 8 Min. zu halten.

Wenn Sie bereits vor dem Brand geldtet haben, kann eine schnelle
Aufheizgeschwindigkeit zu einem Uberschwingen des Ofens filhren
und die ,vor dem Brand-Lotstelle® gefahrden. Empfohlene Aufheiz-
geschwindigkeit 55 °C/min.

Je nach WAK der Legierung ist auch nach der Ofenlétung die Abkhl-
geschwindigkeit des Lotblockes und des Lotobjektes zu beachten.

Nach dem Léten

Beizen Sie lhre geldtete Arbeit mit sauberen, handelsublichen
Beizmitteln, z. B. Hera AB 99, Oxid Ex, Neacid o. 8. gut ab.
Lassen Sie, vor allem schon keramisch verblendete Arbeiten,
nie langer als unbedingt ndtig im Beizmittel!

Flussmittelreste mUssen vollstandig (ggf. mechanisch)
entfernt werden.

Allgemeines

Beachten Sie bitte auch unsere Allgemeinen Verarbeitungshinweise
fur Dentallegierungen.

Wir weisen auf die in unserer Legierungsliste empfohlenen
Legierungs-Lot-Kombinationen hin; diese erflllen die Norm

DIN EN ISO 9333.

Bei Nachldtungen kdnnen Sie bereits geldtete und / oder diinne
Stellen mit kolloidalem Graphit abdecken.

Beachten Sie bei Abweichung von unseren empfohlenen Legierungs-
Lot-Kombinationen die Eignung des Lotes bezUglich der AT des
Lotes und der Solidustemperatur der Legierung.

Fir CH-Ubungsmetall stehen ebenfalls Lote zur Verfiigung.
Besonderer Hinweis zu STAHLGOLDLOT 935:

ACHTUNG! Enthalt 16 % Nickell Sicherheitsdatenblatt beachten!

09.2024 © C.HAFNER



Edelmetall Recycling.

Effizient und umweltorientiert.

Hochste technologische Standards in Aufarbeitung und Umwelttechnik
sowie maximale Prozessgeschwindigkeiten zeichnen das Edelmetall-
Recycling von C.HAFNER aus. Mit transparenten Prozessen schaffen

wir die Basis flr das Vertrauen unserer Kunden und unterstitzen mit
Service-, Finanz- und Marketing-Dienstleistungen.

Edelmetall Technologie.
Seit iiber 170 Jahren.

C.HAFNER gehort zu den flihrenden europaischen Anbietern von

Produkten und Dienstleistungen im Bereich der Edelmetall-Technologie.

Als familiengefuhrtes Unternehmen setzen wir auf innovative und
wirtschaftliche Produkte, hohe personliche Kundenorientierung und
héchste Umweltstandards — aus Uberzeugung und Tradition.

Vertrieben durch

@ DEUTSCHE
Edelmetall - Technologie EELMETALLEE
C.HAFNER GmbH + Co. KG Deutsche Aurumed
Gold- und Silberscheideanstalt Edelmetalle GmbH
MaybachstraBe 4 LaberstraBe 7
71299 Wimsheim 93161 Sinzing/Regensburg

Tel. +49 7044 90333-333
info@c-hafner.de

Tel. +49 941 94263-0
info@deutsche-aurumed.de

c-hafner.de




