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Degunorm®
HOCHGOLDHALTIGE LEGIERUNG
(aufbrennfahig)

Technische Daten:

Typ extrahart
Farbe gelb
REF 1228 0002
Zusammensetzung in Massen-%

Au + Pt - Gruppenmetalle 82,9
Gold (Au) 73,8
Platin (Pt) 9,0
Silber (Ag) 9,2
Kupfer (Cu) 4,4
Zink (Zn) 2,0
Indium (In) 1,5
Iridium (Ir) : 0,1

Schmelzintervall (°C) 900-990
Vorwarmtemperatur (°C) 700
Gieldtemperatur (°C) 1050-1200

Mittlerer linearer WAK pm/m'K

25-500 °C 16,7
25-600 °C 16,8

Vickersharte HV 5 b: 200
a: 230
0,2% - Dehngrenze (N/mm?)* b : 480
a: 500
Zugfestigkeit (N/mm?)* b:630
a: 650
Bruchdehnung (%)* b:12
a: 6
Dichte (g/cm”) 16,7

b = erreichbare Eigenschaften nach der keramischen Verblendung

a = ausgehartet 15 min/ 800 °C + 15 min/ 450 °C

*Messungen an Proben nach DIN EN 1SO 9693
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Verarbeitungshinweise

Die Verarbeitung und Bearbeitung der Legierung weist gegentiber den lhnen bekannten
Edelmetall-Dentallegierungen von DeguDent keine Besonderheiten auf. Berlicksichtigen Sie
aber bitte das Schmelzintervall von 900-990 °C beim Einstellen der Brenntemperatur fir die
Dentalkeramik und beim Léten. Uberpriifen und kalibrieren Sie lhren Keramikofen dafiir in
diesem Temperaturbereich.

Modellieren

Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten der Gerliste darauf, dass die
Mindestwandstdrke von 0,3 mm fir Einzelkronen und 0,5 mm fir Pfeilerkronen nicht
unterschritten wird. Beim Ein- und Anguss von Konstruktionselementen (KE) oder
Implantatteilen missen diese gut ,ummantelt* werden (ca. 0,5 mm), damit die Unterschiede
im Warmeausdehnungskoeffizient nicht zu Spriingen in der Dentalkeramik flihren.

Die Mindestanforderungen zur Kronenwanddicke dienen der Stabilitdt des Metallgeriistes
und des Metall-Keramik-Verbundes. Dadurch wird unter anderem erreicht, dass sich beim
Aufbrennen der Keramik die Pfeilerkronen nicht aufweiten (marginal creep) und die GerUste
nicht verziehen. Die Formstabilitdt des Gerlstes bei den Oxidations- und Keramikbréanden
nimmt mit gréfReren Wandstarken und Querschnitten zu.

Anbringen der Gusskanile

Das in Wachs modellierte Brickengeriist muss mit ausreichend dimensionierten
Gusskanalen versehen werden.

Balkenguss:

Der @ des Zuflhrungskanals betragt 3 — 4 mm. Der Verteilerkanal hat einen @ von 4 - 5
mm, je nach Volumen des Gussobjektes. Das Volumen vom Balken soll dem des
Gussobjektes entsprechen. Der Abstand zwischen Verteilerkanal und Wachsobjekt betragt
5 — 8 mm und hat einen @ von 3 mm.

Um GerUstverziige zu vermeiden wird empfohlen die interdentalen Verbindungen
ausreichend stark zu dimensionieren. Durch das Anbringen von palatinalen Girlanden
kommt es zu einer zusatzlichen Versteifung des GerUstes.

(Abbildungen vgl. S. 11 im Prospekt)
Einbetten

Einbetten in phosphatgebundene / gipsgebundene Einbettmassen (z.B. Deguvest F, CF, SR
und California). Fir das Schnellaufheizen empfehlen wir Deguvest Impuls und SR.

(Abbildung vgl. S. 12 im Prospekt)

Wachsaustreiben / Vorwarmen

Bei 300 °C und 700 °C je nach GrofRe der Gusskivette:

Bei Verwendung von Modellierkunststoffen oder beim gusskivettenfreien Giellen ist die

Reduzierung der Temperatur beim Auswachsen im vorgeheizten Ofen um ca. 50°C
empfehlenswert.
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Gusskuvettengrofe 1 x 20 min
3 x 30 min
6 x 45 min
9 x 60 min

Schmelzen und GieRen

Degunorm wird in widerstandsbeheizten GieRgeraten (z.B. Multicast® compact, Prestomat®
compact) im Graphittiegel und im FlammengieRgerat (z.B. Motorcast compact) in der
Keramikschmelzmulde sicher verarbeitet.

Schmelzpulver: Veriflux®; Veriflux®P

Schmelzintervall 900-990 °C
Gieldtemperatur  1050-1200 °C

Weitererhitzungszeiten nach dem vollstandigen Aufschmelzen der Legierung:

Widerstandsbeheiztes Giefligerdt 30's

Propan-Sauerstoff-GieRgerat 5-10s
HF-GieRRgerat 5-10s
Lichtbogen-Gieltgerat 5-10s

Bitte beachten Sie, dass die Weitererhitzungszeit im Prestomat® compact 15 s betrégt. Bei
der Wiederverwendung sollte mindestens 1/3 Neumaterial eingesetzt werden. Vor der
Wiederverwendung missen Gusskanédle und Gusskegel zur griindlichen Entfernung von
Oxiden und Einbettmasseresten abgestrahlt werden.

Ausbetten

Nach dem GielRen wird die Gusskiivette auf Raumtemperatur abgekihlt. Die
Einbettmassenform ca. 15 min wéssern und anschliefend mit einer Gipszange vorsichtig
mehrfach spalten. Das Objekt ist nach dieser Methode staubarm von der Einbettmasse zu
befreien. Letzte Einbettmassereste kdnnen herausgestichelt oder vorsichtig mit 50 pm
AL,O3;, maximal 2 bar Druck von der Einbettmasse ausgestrahlt werden.

Keinen Hammer zum Ausbetten der Objekte verwenden!

Ausarbeiten

Degunorm wird mit kreuzverzahnten Hartmetallfrdsen ausgearbeitet. Es wird vorzugsweise
in eine Richtung gearbeitet.

Degunorm wird nicht mit Diamantschleifkérpern und Steinen bearbeitet!
Geriistkonditionierung und Oxidieren

Das mit Aluminiumoxid (Al,O3), Kérnung 110 um, Druck ca. 2 bar, abgestrahlte Geriist wird
bei 780 °C 5 min unter Vakuum oxidiert.

Das Oxidieren ist auch als Reinigungsbrand der Objektoberflache anzusehen und erleichtert
die Kontrolle der Gerlstoberflache auf Fehler.
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Um die mechanische Belastung beim Oxidbrand und bei den nachfolgenden
Keramikbranden so weit wie moglich zu minimieren, ist eine ausreichende Abstiitzung des
Gerdlstes erforderlich. Es wird empfohlen, moglichst alle Pfeilerzahne mit Brenntragerstiften
zu unterstitzen.

AnschlieRend wird das Oxid durch Beizen in Neacid® entfernt.

Das Metallgeriist wird unter flieBendem Wasser gut abgebirstet und griindlich mit dem
Dampfstrahlgerat gereinigt.

Fiigetechnik

Attachment-, Reparatur- oder Verbindungslotung:

Beim Loten mit der Flamme oder im temperaturgeregelten Ofen miissen genligend grofie
Lotflachen vorhanden sein. Der ideale Lotspalt betrdgt max. 0,2 mm. Wird ein Objekt zum
Loten getrennt, so empfiehlt sich deshalb die Verwendung einer moglichst diinnen

Trennscheibe.

Gestalten Sie den Lotblock so klein wie moglich und warmen Sie ihn im Ofen bis 450 °C vor.
Platzieren Sie dazu schon das Flussmittel.

Flammenlétung

Bitte achten Sie darauf, bei der Flammenldtung lokale Uberhitzungen zu vermeiden.
Ofenlétung

Bei der Ofenlotung nach dem Brand sollte die Endtemperatur des Keramikofens mindestens
50 °C Uber der Arbeitstemperatur eingestellt werden. Es muss dabei auf die WAK

spezifischen Abkihlbedingungen der Keramik geachtet werden.

Loten vor dem Brand
Degunorm®-Lot 880 (AT 880 °C)

L.oten nach dem Brand
Degunorm®-Lot 700 (AT 700 °C)

Flussmittel
DS1, T

Lasern
Laserschweifen ist sehr gut moglich. Fir Degunorm stehen Laserschweifidrahte mit 0,35
mm und 0,70 mm Durchmesser zur Verfigung.

Aufbrennen der Dentalkeramik
Zur keramischen Verblendung eignen sich Dentalkeramiken wie z. B. Duceragold®,
Duceragold® Kiss. Die Empfehlungen der Keramikhersteller sind zu beachten.

Bei Verwendung eines individuellen Brenntragers ist die Keramik ca. 10 — 20°C hoéher zu
brennen.
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Aushaérten

Harte und Festigkeit nach dem Guss oder der keramischen Verblendung sind bei Degunorm
fur jede physiologisch vertretbare Brickenspannweite mit einer genligenden Reserve fir
extreme Bissverhaltnisse ausreichend.

Vergiiten
15 min /450 °C

Nach dem Aufbrennen der Dentalkeramik bzw. nach der letzten Warmebehandlung sollten
die Oxide grundlich entfernt werden, um die Korrosionsbestandigkeit der Legierungen nicht
zu beeintrachtigen. Dieses kann durch 15-minutiges Beizen in Neacid® oder durch Strahlen
erfolgen.

Gegenanzeigen i
Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in der Legierung
enthaltene Metalle.

Nebenwirkung

Mbglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltene Metalle sowie elektrochemisch
bedingte Missempfindungen. Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung
enthaltenen Metallen werden in Einzelfallen behauptet.

Wechselwirkungen
Okklusalen und approximalen Kontakt unterschiedlicher Legierungstypen vermeiden.

Warnhinweise
Bitte beachten Sie beim Umgang mit Dentallegierungen, dass Staube und Dampfe nicht ein-

geatmet werden. Verwenden Sie zum Schutz vor Stduben und Dampfen geeignete Absaug-
anlagen und zusatzlich einen Gesichts- oder Atemschutz.

Bitte beachten Sie unsere ausfiihrliche Arbeitsanleitung ”Edelmetall-Dental-
legierungen - Verarbeitungshinweise fiir nicht aufbrennfahige und aufbrennfdhige
Legierungen” sowie die Hinweise in unserem EG-Sicherheitsdatenblatt.
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