Working procedure for ORION UWX
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. Cleaning. With distilled water ultrasonic or by means of
. Oxidation. 5 minutes at 950°C/1742°F without vacuum.
. Bake. With a standard fusing ceramic, such as Antagon Interaction.

. Pre-soldering. Orion 1120°C/2050°F light yellow with for example Elephant Paste Flux.
. Post-soldering. Elephant II (PdF) 800°C/1470°F or II (PdF) 750°C/1380°F with

Indication. White dental alloy for metal-ceramic, inlays, crowns, bridges and telesco-
pic technique.

. Contraindication. If patients are known to be allergic to any of the components,

the material shoud not be applied.

. Sprueing. According to the indirect method: 3 mm ¢ for crowns, 3,5 mm ¢ for
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pontics, runner bar 4-4,5 mm g.
Investing. Invest in a reliable phosphate-bonded investment, such as Carrara
Universal DL Investment.

. Burn out. Preheat at 850°C/1562°F for 30-120 min. depending on the size of the

muffle ring.

. Casting. Casting temperature: 1400°C/2552°F in graphite crucible; or with the flame

in a ceramic crucible with for example Elephant Proflux. Use at least 1/3 new metal at
each casting. Clean the metal well before re-use, for example by means of sandblasting
and steam-cleaning,

. Finishing. Use carbide burs and/or ceramic bonded stones. The final trimming

must be carried out in one direction only by means of fine crossteethed carbide burs!
Sandblast with 50-125 pm aluminum oxide (Alublast), ((Pmssum max. 3 bar).
a steam cleaner.

for example Elephant Paste Flux.
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Gebrauchsanleitung fiir ORION UWX
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Indikation. Weifie dental Legierung fiir Metallkeramik, Inlays, Kronen, Briicken
& Teleskoptechnik.

. Kontraindikation. Nicht verwenden wenn eine Allergie gegen einen der Bestandteile

bekannt ist.

. GuRstifte. Gufstifte nach der indirekten Methode: 3 mm g fiir Kronen, 3,5 mm g fiir

Zwischenglieder, 4-4,5 mm ¢ fiir Querbalken.

. Einbetten. Einbetten mit bewéhrten Phosphat-Einbettmassen, z.B. Carrara Universal

DL Investment.
Vorwérmen. Vorwirmen bei 850°C fiir 30 bis 120 Minuten, je nach GuRringgriRe.

. GieRen. Gieftemperatur: 1400°C im Graphittiegel; oder mit der Flamme im

Keramiktiegel mit z.B. Elephant Proflux. Bei jedem Guf mindestens 1/3 Neumetall
verwenden. Das Metall vor der Wiederverwendung griindlich reinigen, z.B. durch Sand-
und Dampfstrahlen.

. Ausarbeiten. Ausarbeiten mit Hartmetallfrdsen und/oder keramisch gebundenen

Schleifkdrpern. Die letzte Beschleifphase nur mit feinen kreuzverzahnten Hartmetallfrésen
in eine Richtung beschleifen! Abstrahlen mit Aluminiumoxid 50-125 pim (Alublast),
(Druck max. 3 bar).

. Reinigen. Mit destilliertem Wasser im Ultraschallgerit oder mit Dampfstrahlgerit.
. Oxidbrand. 5 Minuten bei 950°C ohne Vakuum.

. Aufbrennen. Mit normalschmelzendem Keramik, z.B. Antagon Interaction,

11.
12.

Vorléten. Orion 1120°C PdF white mit z.B. Elephant Paste Flux.
Nachléten. Elephant 1T (PdF) 800°C oder ITT (PdF) 750°C mit z.B. Elephant Paste Flux.
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ORION UWX

Au=75.0, Pd=18.5, Ag=2.5, Sn=1.5, In=2.4, Rest Cu, Re, Fe
Schmelzintervall, M.R. 1190-1220°
Dichte, .. 17.5 g/cm?
Vickersharte, HV5 210 (Nach dem Brand, after firing)
Bruchdehnung, Elong. 10% (Nach dem Brand, after firing)
Rp-0.2 600 MPa (Nach dem Brand, after firing)
i C. 14.1 pm/m K (25-500°C), 14.3 pm/m K (25-600°C)
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