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Edelmetall-Dental-Legierungen haben eine lange
Tradition bei DeguDent: Seit fast einem Jahr-
hundert erforschen und entwickeln wir Metalle
fUr Zahnrestauration und Zahnersatz. Und
genauso lange arbeiten wir nach dem Prinzip,
unseren Produkten optimale Verarbeitungs-
eigenschaften zu verleihen und Patienten die
Gewissheit der Vertraglichkeit und Biokompati-
bilitat zu garantieren.

Damit Sie auch in Zukunft mit dem Namen
DeguDent héchste Vertraglichkeit, Asthetik
und Verarbeitbarkeit verbinden, arbeiten wir
gemeinsam mit Forschungsinstituten, hoch-
rangigen Universitaten, Laboren und Praxen
daran, dass unsere Produkte s&mtliche medi-
zinischen und funktionalen Anforderungen er-
flllen, die mit hohen asthetischen Ansprichen

verbunden sind.

Besonderen Wert legen wir dabei auf eine part-
nerschaftliche Zusammenarbeit: So kénnen wir
wertvolle Synergien nutzen, die aus den Anre-
gungen und Wuanschen unserer Kunden einer-
seits und der Kompetenz unsererseits entstehen.
Und dies fuhrt letztendlich zu innovativen — und

vor allem praxisorientierten — Produkten.



Das GoldenGate System steht fiir eine Versor-
gung erster Qualitat. Sowohl die Vertraglichkeit
und Sicherheit der Werkstoffe als auch die
Asthetik der Restaurationen erflillen héchste

tionselementen multi-CON® kdnnen Sie alles aus
einer einzigen Legierung anfertigen. Mit Degunorm
pur stellt Ihnen DeguDent eine Legierung

im GoldenGate System ohne die Bestandteile

Anspriche. Dieses erstklassige Niveau GOLDEN Kupfer und Palladium zur Verfligung.
konnte das GoldenGate System durch (e W= Degunorm supra ermoglicht Inhnen, Ver-

unsere sehr lange Erfahrung und perma- SYSTEM sorgungen flir weitspannige Restaurationen

nente Forschung, unseren intensiven
Austausch mit der Praxis sowie durch konse-
quente Innovationen erreichen. So wurde auch
auf Grund der Anforderungen bei der taglichen
Arbeit das GoldenGate System um die zwei
Legierungen Degunorm supra und Degunorm
pur erweitert. Damit steht Ihnen eine Auswahl
optimaler Werkstoffe fur die individuellen Be-
durfnisse von Arzt und Patient zur Verfigung.

Die Universallegierung Degunorm erméglicht es
lhnen, nach dem Prinzip zu arbeiten, moglichst
viele Indikationen mit moglichst wenig Werk-

stoffen abzudecken: Vom Inlay und Onlay Uber
Kronen und Brlcken bis hin zu den Konstruk-

v

im GoldenGate System durchzuftihren.

Die hohe Kompatibilitdt der Werkstoffe im
GoldenGate System ist Basis fur die Versorgung
in héchster Asthetik. Alle Degunorm Legierungen
sind mit Duceragold® verblendbar, so dass Sie in
allen Féllen mit der Duceragold Lichtdynamik
und Duceragold Kiss auf Wunsch auch High-
end-Versorgungen fur exklusivste Anspriche
herstellen kénnen. DarlUber hinaus ermdglicht
Duceragold, dass Metallkeramik und Vollkera-
mik problemlos im Mund aufeinander treffen
kénnen, denn wie die Degunorm Legierungen
ist auch die innovative Cergo® Press-Vollkeramik

mit Duceragold verblendbar.




Degunorm ist die meistverordnete Edelmetall-Dental-Legierung der
Welt. Sie eignet sich als Werkstoff vom Inlay bis hin zur Modellguss-
prothese und liefert dartber hinaus auch den Werkstoff, aus dem
die Konstruktionselemente der multi-CON Serie angeboten werden.
Mit dieser Indikationsvielfalt kbnnen Sie daher lebensbegleitend
nahezu alle Versorgungen erstellen und die verwendeten Werkstoffe

auf ein Minimum reduzieren.

hochgoldhaltige Edelmetall-Legierung

satter, gelber Farbton

verblendbar mit der niedrigschmelzenden, hydrothermalen
Dental-Keramik Duceragold

extrahart

universell einsetzbar im gesamten Indikationsspektrum
sehr hohe Korrosionsbestandigkeit

ohne Zusatz von Palladium

geprufte und zertifizierte biologische Vertraglichkeit
abgestimmte Lote und Laserschweidréhte erhéltlich
beizbar in Neacid®



Degunorm pur verbindet die Vorteile des Systems mit der Mog-
lichkeit einer palladium- und kupferfreien Versorgung. Dieser
Legierungstyp eignet sich bis Spannweiten von max. 8 Gliedern.
Degunorm pur steht wie alle Werkstoffe im GoldenGate System
flr klinisch erwiesene Vertraglichkeit, Korrosionsbestandigkeit
und Langzeitstabilitat. Eine kurze Brennzeit ist durch eine hdhere
Anstiegsrate von 80 °C pro Minute mdglich.

hochgoldhaltige Edelmetall-Legierung

palladium- und kupferfrei

kurze Brennzeiten bei einer Anstiegsrate von 80 °C pro Minute
verblendbar mit der niedrigschmelzenden Verblendkeramik
Duceragold

hohe Warmfestigkeit

hohe Korrosionsbestandigkeit

helle Oxidfarbe

sattgelbe Farbe

sehr gut polierbar

die Verwendung der Degunorm classic base Paste entfallt
beizbar in Neacid

langfristige Liefergarantie
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Mit Degunorm supra kénnen Sie hochasthetische und sichere
Versorgungen selbst bei weitspannigen oder auch implantatge-
tragenen Restaurationen anbieten. Mit einem geringen Anteil an

Palladium erreicht dieser Legierungstyp sehr hohe Festigkeitswerte.

Eine kurze Brennzeit ist durch eine hdhere Anstiegsrate von 80 °C
pro Minute maglich.

hochgoldhaltige Edelmetall-Legierung

frei von Kupfer

kurze Brennzeiten bei einer Anstiegsrate von 80 °C pro Minute
verblendbar mit der niedrigschmelzenden Verblendkeramik
Duceragold

sehr hohe Warmfestigkeit

hohe Korrosionsbestandigkeit

helle Oxidfarbe

sattgelbe Farbe

sehr gut polierbar

die Verwendung der Degunorm classic base Paste entfallt
beizbar in Neacid

langfristige Liefergarantie



Die Verarbeitung und Bearbeitung der Legierun-
gen weist gegentiber den Ihnen bekannten
hochgoldhaltigen Edelmetall-Dental-Legierun-
gen von DeguDent keine Besonderheiten auf.
Berlcksichtigen Sie aber bitte das Schmelz-
intervall beim Einstellen der Brenntemperatur
fOr die Dental-Keramik und beim Loten. Ebenfalls
sind die Vorwarmtemperaturen zu beachten.
Uberpriifen und kalibrieren Sie Ihren Keramik-
ofen dafur in diesem Temperaturbereich.

Die Vorwarmtemperaturen
Degunorm
Degunorm supra

Degunorm pur

Das Schmelzintervall
Degunorm
Degunorm supra

Degunorm pur

700 °C
800 °C
750 °C

900-990 °C
1035-1080 °C
990-1040 °C




Modellieren

Modellieren
und Anbringen der
Gusskanale

Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten
der GerUste darauf, dass die Mindestwand-
starke von 0,3 mm fUr Einzelkronen und 0,5 mm
fur Pfeilerkronen nicht unterschritten wird. Beim
Ein- und Anguss von Konstruktionselementen
(KE) oder Implantatteilen missen diese gut
Lummantelt“ werden (ca. 0,5 mm), damit die
Unterschiede im Warmeausdehnungskoeffizienten
nicht zu Spriingen in der Dental-Keramik fUhren.
Beim Einsatz von Balkenguss wird die Gussquali-
tat in Kombination mit Kihlrippen an volumindsen
Stellen (Wachsgitter 1,0 mm nach auBen gerichtet)
verbessert. Dieses gilt auch fUr die Direktanstiftung.

Besonders beim Schleuderguss kann mit Direkt-
anstiftung und Versorgung der Zwischenglieder
mit Gussbirnen gearbeitet werden, wobei die
GroBe der Gussbirnen dem Volumen der
Zwischenglieder entsprechen soll. Um einen
Hitzestau beim GieBen zu vermeiden, muss flr
ausreichende Absténde zwischen Gussbirnen
und Gusskanalen gesorgt werden.

Die Mindestanforderungen zur Kronenwanddicke dienen der Stabilitdt des Metallgeriistes und des Metall-

keramik-Verbundes. Dadurch wird unter anderem erreicht, dass beim Aufbrennen der Keramik sich die Pfeiler-

kronen nicht aufweiten (marginal creep) und die Geriiste sich nicht verziehen. Die Formstabilitit des Geriistes

bei den Oxidations- und Keramikbranden nimmt mit groBeren Wandstarken und Querschnitten zu.

Um der Gefahr eines Geriistverzugs zu begegnen, wird empfohlen, die interdentalen Verbindungen und die

palatinalen Metallgirlanden starker zu modellieren.

10 Verarbeitungshinweise




Wachsaustreiben/Vorwarmen
Schmelzen und GieBen

Wachsaustreiben/ Degunorm: bei 300 °C/700 °C. Schmelzen Die Legierungen werden in widerstandsbeheiz-
Vorwiarmen Degunorm pur: bei 300 °C /750 °C. und GieBen ten GieBgeraten (z. B. Multicast® compact,
Bei gipsgebundenen Einbettmassen empfiehlt Prestomat® compact) im Graphittiegel und im
es sich, die Vorwarmtemperatur um ca. 10 °C FlammengieBgerat (z. B. Motorcast® compact)
abzusenken. in der Keramikschmelzmulde sicher verarbeitet.

Degunorm supra: bei 300 °C/800 °C.

Gusskdvettengrofie zet Das individuelle Schmelz- bzw. Abkiihlverhalten von

x 20 min Degunorm supra und Degunorm pur erfordert, speziell
3x 30 min bei groBspannigen Arbeiten mit wechselnden Quer-
6x 45 min schnitten und dicken Zwischengliedern, gieBtechnisch
9x 60 min erhohte Aufmerksamkeit. Zusitzlich zu den Angaben in

der Broschiire ,Edelmetall-Dental-Legierungen - Verarbei-
tungshinweise fiir nicht aufbrennféhige und aufbrenn-

fahige Legierungen“ empfehlen wir folgende Vorgehens-

weise: erhohte Nachlaufzeit (60 sec) beim Schleuder-

guss nach dem Auslésen der Schmelze.

Degunorm  Degunorm supra Degunorm pur

Schmelzintervall  900-990 °C 1035-1080 °C  990-1040 °C

GieBtemperatur 1050-1200 °C 1240 °C 1200 °C

Verarbeitungshinweise 11



Schmelzen und GieBen
Gerlistkonditionierung

Bitte beachten Sie, dass
die Weitererhitzungszeit
im Prestomat compact
bei Degunorm und
Degunorm pur 15 sec, bei
Degunorm supra 45 sec
betréagt. Bei der Wieder-
verwendung sollte min-
destens /s Neumaterial
eingesetzt werden. Vor
der Wiederverwendung

miissen Gusskanidle und

Gusskegel zur griind-

lichen Entfernung von
Oxiden und Einbett-
masseresten abgestrahlt

werden.

Weitererhitzungszeiten nach dem vollstandigen
Aufschmelzen der Legierung:

Widerstandsbeheiztes GieBgerat 30 sec
Bei Degunorm und Degunorm pur 60 sec
Propan-/Sauerstoff-Schmelzgerat 5-10 sec

Widerstandsbeheiztes GieBgeréat bei

Degunorm supra 60 sec
HF-Schmelz- und GieBgerat 5-10 sec
Lichtbogen-Schmelz- und GieBgerat 5-10 sec

LEILTTRETHTA

Geriist-
konditionierung

Prestomat compact

12 Verarbeitungshinweise

Sicherheitstechnischer Hinweis: Bei der mecha-
nischen Bearbeitung von Dental-Legierungen
mit rotierenden Instrumenten ist grundsétzlich
mit Absaugung und zusatzlich mit Gesichts-
oder Atemschutz zu arbeiten. Das mit Alumi-
niumoxid (Al,Og), Kérnung 100-150 um, Druck
max. 2 bar, abgestrahlte GerUst wird 5 min bei
780 °C unter Vakuum oxidiert. Dabei die Auf-
heizrate nicht zu hoch einstellen (z.B. 55 °C/min),
um ein UberschieBen des Keramikofens maglichst

zu vermeiden.

Um die mechanische Belastung beim Oxid-
brand (wie auch bei den nachfolgenden Keramik-
branden) so weit wie mdglich zu minimieren, ist
eine ausreichende Abstltzung des GerUstes
erforderlich. Es wird empfohlen, mdglichst viele
Pfeilerzéhne mit Brenntragerstiften zu unterstitzen.

GroBe Spannweiten bei der Abstltzung des GerUstes auf
dem Brenntréger vermeiden!



Das entstandene Oxid muss anschlieBend
durch 5- bis 10-minutiges Beizen im Neacid

Bad entfernt werden. Bitte verwenden Sie

ein sauberes oder idealerweise ein separates
Neacid Bad.

AbschlieBend das Metallgerust unter flieBen-
dem Wasser gut abbursten und grindlich mit
dem Dampfstrahlgerat (Aquaclean) reinigen.

Degunorm

Die Degunorm classic base Paste wird in einer
ersten Schicht gleichmaBig deckend aufgetra-
gen, bevor der Pastenopaker aufgebrannt wird.

Degunorm supra und pur

Der GGS Pastenopaker wird in zwei diinnen
Schichten gleichméaBig aufgetragen.

Die Verwendung von Degunorm classic base

Paste entfallt.

Alternativ zum Pastenopaker kann auch Pulver-
opaker in Verbindung mit dem Duceragold

Pulver-Bonder aufgetragen werden.

1 iy Endguiltig konditionierte
[ £ Oberflache von Degunorm

Verarbeitungshinweise 13



Aufbrennen der

Dental-Keramik

14

Zur keramischen Verblendung eignet sich nur
Duceragold im Rahmen des GoldenGate
Systems. Die Empfehlungen der Duceragold
Gebrauchsanweisung sind zu beachten.

Wie bereits fur den Oxidbrand empfohlen, sollte
auch bei den Keramikbranden dafir Sorge
getragen werden, dass das GerUst individuell
und gleichméBig an moglichst vielen Punkten

unterstitzt wird.

Mit Duceragold verblendete Kronen

Verarbeitungshinweise

Allgemeines Brennprogramm von Duceragold

Vorwarm-| Trocken- | Aufheiz- | Brenn- Halte- Vakuum Tempern
temp. zeit rate temp. zeit

°C min °C/min °C min hPa
Oxidbrand 575 0 55 780 5 50
Redox-Opaker 575 7 55 780 1 50
Pastenopaker 575 7 55 780 1 50
Bond (Pulver) 450 4 55 800 2 50
Opakerbrand (Pulver) 450 4 55 780 1 50
Schultermasse 450 5 55 780 1 50
Dentinbrand 1 450 6 55 780 1 50 *Degunorm/

supra und pur

Dentinbrand 2 450 5 55 780 1 50
Glanzbrand 450 3 55 770 1-2 -
Korrekturmasse 450 5 55 720 1 50

*LangzeitkUhlung: 3 min bei 720 °C tempern bzw. in ca. 5 min auf ca. 680 °C abkUhlen lassen.




Aufbrennen der Dental-Keramik

Brennprogramm von Duceragold im Cergo Brennofen

Cergo press/ Oxid- | Redox/| Bond | Pulver |Schulter-| Dentin 1| Dentin 2| Glanz |Korrektur-
Zur Verarbeitungssicherheit soll die compact brand | Pasten- massen massen
Endtemperatur bei gréBeren Arbei- opaker
ten (ab 8 Gliedern) um 10°C—-20°C Vortrocknen °C 250 135 135 135 135 135 135 135 135
min 0:00 6:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00
in Abhéngigkeit von der Ofenleistung SchlieBen mn | 000 | 1:00 | 2000 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
angehoben werden. Vorwarmen °C 450 575 450 450 450 450 450 450 450
min 0:00 1:00 0:00 0:00 2:00 2:00 2:00 1:00 2:00
Bei Degunorm supra, pur sind An- Anstieg °C/min | 55 55 55 55 55 55 55 55 55
stiegsraten von 80 °C pro Minute Vakuum On On On On On On On Off On
Vak ein °C 450 575 450 450 450 450 450 - 450
moglich. Bei Verwendung dieser Vak aus °C 780 780 800 780 780 780 780 - 720
Anstiegsrate muss die Endtempe- Endtemp. °C 780 780 800 780 780 780 780 780 720
ratur um ca. 20°C heraufgesetzt Halten V min 5:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00
Halten min 0:00 1:00 2:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00
Degunorm min 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 3:00 0:00 0:00 0:00
°C - - - - - 720 - - -
Degunorm min 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 3:00 0:00 0:00 0:00
supra °C - - - - - 720 - - -
Degunorm min 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 3:00 0:00 0:00 0:00
pur °C - - - - - 720 - - -
Kihlen min 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00

Weitere individuelle Brennprogramme entnehmen Sie bitte der Duceragold Gebrauchsanweisung.

Verarbeitungshinweise 15



Fiigetechnik

Attachment-, Beim Loten mit der Flamme missen gentgend F

Reparatur- oder groBe Lotflachen vorhanden sein. Der ideale '-.."{5-3' ‘:;;

Verbindungslétung Lotspalt betragt max. 0,2 mm. Wird ein rﬂ.‘*a; "':m .
Objekt zum Léten getrennt, so empfiehlit sich . ‘a =

deshalb die Verwendung einer méglichst dinnen

Trennscheibe.

Als Antiflussmittel empfehlen wir Contex®.

Spalt

| Legierung
Bl ot
____ Diffusionszone

Létspalt: max. 0,2 mm

16 Verarbeitungshinweise



Ofenldtung

Die zu I6tende Bricke ist wie gewohnt fir eine
Ofenl6tung vorzubereiten. Bei der Herstellung
des L6tmodells mussen die basalen Anteile aller
Briickenglieder komplett ausgespart werden,
damit es in diesen Bereichen beim Abkuhlen des

+

N

'I'-. = 3 3777_; »

A -( N

y \‘ -
| e

e

Degunorm

Degunorm supra, pur

Die Ofentemperatur beim Degunorm Lot 700
sollte ca. 50 °C hdher eingestellt werden.

Létmodells zu keinem Hitzestau kommt und Ny oeat™T Die Ofentemperatur bei BiOcclus Lot G 710
das Gerist gleichmaBig aufheizt und abkuhlt. Lotblock sollte ca. 50 °C hoher eingestellt werden.
Degunorm Degunorm supra und pur
Léten. .. ...vor dem ...nach dem ...vor dem ...vor dem ...hach dem
Verblenden Verblenden Verblenden Verblenden Verblenden
Lotzusammensetzung Degunorm Degunorm BiOcclus Degunorm BiOcclus
Massen-% (Atom-%) Lot 880 Lot 700 Lot G 870 Lot 950 Lot G 710
Au 76,0 (58,0) 72,5 (51,7) 90,7 (79,2) 59,7 (43,7) 68,5 (47,7)
Pt 2,922 0,5(0,3) 2,0(1,8) 0,9(0,7) 1,6(1,1)
Ir 0,1(0,1) 0,1(0,7) 0,1(0,7) 0,1(0,7) 0,1(0,7)
Ag 10,0 (13,9) 10,0 (13,0) - 35,0 (46,8) 13,8 (17,5)
Cu 6,0 (14,2) 3,0 (6,6) - - -
zn 5,0(11,5) 12,0 (25,8) 7,2(18,9) 3,5(7,7) 16,0 (33,6)
Sn - - - 0,8 (1,0) -
In - 2,0(2,5) - - -
Arbeitstemperatur des Lotes 880 °C 700 °C 870 °C 950 °C 710 °C
Flussmittel DS1, T T DS1, T DS1,T T

Verarbeitungshinweise
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LaserschweiBBen

Per Laser setzen Sie etwas zusammen, ohne
die Zusammensetzung zu verandern. Ein Lot
wird somit UberflUssig. DafUr stehen die Laser-
schweiBdrahte mit 190 mm L&nge aus den
Degunorm Legierungen zur Verfugung. Fur
Degunorm supra steht kein Laserdraht zur Ver-
flgung. Unser Dental-Laser Connexion® Il Ergo
wurde speziell fir die zahntechnischen Anfor-
derungen entwickelt und ist besonders gut zum
Verbinden von Edelmetall-Legierungen geeignet.
Bitte beachten Sie beim Laserschweil3en die
Angaben der empfohlenen Schweilparameter
des jeweiligen Gerateherstellers.

Cergo compact

18 Verarbeitungshinweise

Allgemeines Lotprogramm

Legierung | Vorwarmtemp. Trockenzeit Aufheizrate Brenntemp. Haltezeit Vakuum
°C min °C/min °C min hPa
Degunorm 450 5 55 760 1 -
supra 450 55 760 1 -
pur 450 55 760 1 -
Loétprogramm im Cergo compact/press
Legierung | Trocknen | Trocknen | SchlieBen |Vorwéarmen |Vorwérmen| Anstieg Endtemp. Halten
°C min min °C min °C/min °C min
Degunorm 135 2 2 450 3 55 760 1
supra 135 2 2 450 3 55 760 1
pur 135 2 2 450 3 55 760 1




Ausharten

Oxidentfernung

Harte und Festigkeit nach dem Guss oder der

keramischen Verblendung sind bei Degunorm,
Degunorm supra und Degunorm pur fur jede

physiologisch vertretbare Brlckenspannweite
mit einer gentdgenden Reserve auch fur

extreme Bissverhaltnisse ausreichend.

Nach der letzten Warmebehandlung sollten
die Oxide durch max. 15-minitiges Beizen in
Neacid grundlich entfernt werden, um die Kor-

rosionsfestigkeit der Legierung zu optimieren.

Bei stark friktionsbelasteten Teilen (Spacertechnik,
Doppelkronentechnik) kann eine zusatzliche

Hartesteigerung durch eine Warmebehandlung

bei Degunorm 450 °C/15 min

bei Degunorm supra 550 °C/15 min

bei Degunorm pur 550 °C/15 min

Um Verunreinigungen zu vermeiden, sollte hier-
zu ein separater Neacid Ansatz verwendet
werden. Das Polieren sollte mit weichen Gummi-

polierern und Bursten durchgefuhrt werden.

und langsames Abkuhlen an der Luft als

letzte Warmebehandlung erreicht werden.

Verarbeitungshinweise
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Gesagt, getan: meine personlichen Erfahrungen bei der
Verarbeitung von Degunorm, Degunorm supra und Degunorm pur.

20 Service
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VeranstaltungsCenter Dresden
Am Brauhaus 1
01099 Dresden

VeranstaltungsCenter Hannover
Karl-Wiechert-Allee 1c
30625 Hannover

VertriebsCenter Stdwest
Hauptstatter StraBe 50
70178 Stuttgart

VertriebsCenter Ost
KatharinenstraBe 12
10711 Berlin

VertriebsCenter West
SteinstraBe 20
40212 Dusseldorf

VertriebsCenter Sud
OttostraBe 9
80333 Munchen

VertriebsCenter Nord
OsterbekstraBe 90 C
22083 Hamburg

VertriebsCenter Mitte
Rodenbacher Chaussee 4
63457 Hanau-Wolfgang

VeranstaltungsCenter Nurnberg
Innere Laufer Gasse 18
90403 Nirnberg



Die technischen Daten von Degunorm,
Degunorm pur und Degunorm supra.

Degunorm

Zusammensetzung in Massen-%
Atom-%

Au und Au | Pt Ir
Pt-Metalle

82,9 738190 |0/

68,0

Degunorm pur

Zusammensetzung in Massen-%
Atom-%

Au und Au |Pt Ir Ag |Ta
Pt-Metalle

81,0 72,7 (82 |01 |159 (01

68,6

Degunorm supra

Zusammensetzung in Massen-%
Atom-%

Au und Au |Pt Pd Sn
Pt-Metalle

82,8 732 (32 |63 |138(01 |29 |05

717 |5a5|26 |a5 |2a5|a1 |z1 |a7

Schmelz-
intervall

°C

900-990

Schmelz-
intervall

°C

990-1040

Schmelz-
intervall

°C

1035-1080

* Wérmeausdehnungskoeffizient, ** Messungen an Proben nach EN I1SO 9693

a = ausgehartet

b = erreichbare Werte nach der dental-keramischen Verblendung

Vorwarm-
temperatur
der GieBformen

°C

Vorwarm-
temperatur
der GieBformen

°C

Vorwarm-
temperatur
der GieBformen

°C

GieB-
temperatur

°C

1050-1200

GieB-
temperatur

°C

GieB-
temperatur

°C

mittlerer lin. WAK*
(25— (25—
500°C) 600°C)

pm/m-K

16,7

mittlerer lin. WAK*
(25— (25—
500°C) 600°C)

pm/m-K

16,1

mittlerer lin. WAK*
(25— (25—
500°C) 600°C)

pm/m-K

16,1 ‘16,6

Harte nach
Vickers

Harte nach
Vickers

Hérte nach
Vickers

HV 5

0,2%-
Dehn-
grenze™*

N/mm?2

0,2%-
Dehn-
grenze**

N/mm?2

0,2%-
Dehn-
grenze™*

N/mm?2

b a
645 |650

Zug-
festigkeit™

N/mm?2

Zug-
festigkeit™

N/mm?2

Zug-
festigkeit™

N/mm?2

b a
680 |680

Bruch-
dehnung™*

Bruch-
dehnung™*

Bruch-
dehnung™*

%

g/cm3

16,1

DeguDent

A Dentsply International Company

Service
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