Degunorm 

Описание и инструкция по применению 

cплавов благородных металлов Degunorm, Degunorm logic и Degunorm eco системы GoldenGate. 

Преимущества разумной системы: 

Индивидуальные решения для индивидуальных потребностей. 
СЕ 0124

Три сплава Degunorm®  компании DeguDent  предлагают Вам идеальные решения для изготовления индивидуальных протезов с использованием системы  GoldenGate®: Degunorm - для последовательного уменьшения числа используемых материалов, Degunorm logic - для работ без содержания меди и палладия, а также Degunorm eco как вариант сплава с уменьшенным содержанием золота. Данная информация о продукции и инструкция по применению содержит специфические для данного продукта рекомендации по работе, а также послужит Вам в качестве индивидуального рабочего справочника – в приложении Вы найдете достаточно места для Ваших личных заметок пользователя. 
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Ваше очевидное преимущество: 

наша компетентность в области сплавов. 

Стоматологические сплавы благородных металлов имеют давние традиции в компании DeguDent:  почти столетие мы проводим исследования и разрабатываем металлы для реставрации зубов и изготовления зубных протезов. И столь же длительное время мы работаем по принципу: обеспечить нашим продуктам оптимальные рабочие свойства, а пациентам гарантировать абсолютную безвредность металлов для организма и биологическую совместимость. 

Чтобы Вы и в будущем связывали с именем DeguDent максимальную безопасность, эстетику и прекрасные рабочие свойства, мы работаем совместно с исследовательскими институтами, университетами высокого ранга,  лабораториями и клиниками над тем, чтобы наша продукция отвечала всем медицинским и функциональным требованиям, связанным с высокими эстетическими запросами. 

Особое значение при этом мы придаем партнерскому сотрудничеству: так мы можем использовать ценную синергию, которая с одной стороны возникает из инициатив и пожеланий наших клиентов,  и компетенции с нашей стороны. И все это в конечном счете ведет к созданию инновативных – и прежде всего ориентированных на практику – продуктов. 

Сплавы компании DeguDent  находят применение во всех областях использования: изготовление коронок, а также вкладок, накладок, виниров, мостовидных протезов, микромеханических конструктивных элементов. Наш многолетний опыт и эффективность наших продуктов создают основу для доверия, которое оказывают нам зубные техники и стоматологи во всем мире.  Так мы и работаем: с нашей инновативной компетенцией. 

Обеспечение качества в компании DeguDent  означает больше, чем просто обеспечение высокого качества: прежде всего это значит постоянно оптимизировать свойства материалов, чтобы помочь зубным техникам и стоматологам, предложив самые современные средства для их работы. 
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Высочайшая надежность и эстетика для всех показаний к применению: 

Расширенная система GoldenGate. 

Сплавы 1-го выбора: 

Система GoldenGate предназначена для изготовления протезов высшего качества. Как безопасность и надежность материалов, так и эстетика реставраций отвечают самым высоким требованиям. Такого первоклассного уровня система GoldenGate  смогла достичь благодаря нашему многолетнему опыту и постоянным исследованиям, нашим интенсивным контактам с клиниками, а также последовательным инновациям. Так на основе требований ежедневной практики  система GoldenGate была дополнена двумя сплавами – Degunorm logic и Degunorm eco.  Тем самым у Вас в распоряжении на выбор оптимальные материалы для индивидуальных запросов доктора и пациента. 

Универсальный сплав Degunorm  позволит Вам закрывать широкий спектр показаний к применению, используя при этом минимальное число материалов: от вкладки и накладки, коронок и мостовидных протезов до конструктивных элементов multi-Con®  Вы можете изготовить из одного сплава. Degunorm logic – предложенный компанией DeguDent сплав, не содержащий в своем составе медь и палладий. Degunorm eco позволит Вам  изготавливать протезы также и с использованием сплава с пониженным содержанием золота, и воспользоваться при этом качеством системы GoldenGate. 

Высокая совместимость материалов системы GoldenGate  - основа для изготовления протезов с высочайшей эстетикой. Все сплавы Degunorm можно облицовывать керамикой Duceragold, так что Вы во всех случаях сможете изготовить сложнейшие протезы, используя светодинамику Duceragold для самых требовательных пациентов. Кроме того, Duceragold позволяет без проблем совместить во рту металлокерамику и цельную керамику, т.к. сплавы Degunorm и цельную прессованную керамику Cergo® можно облицовывать керамической массой Duceragold. 
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Degunorm: 

Многофункциональный сплав  по принципу: уменьшение числа материалов. 

Degunorm – наиболее часто используемый стоматологический сплав благородных металлов в мире. Он применяется, начиная с вкладок и до бюгельных протезов, а также используется для изготовления замковых конструкций серии multi-CON. Благодаря такому многообразию показаний к применению Вы можете выполнять практически любые протезы и свести число используемых материалов до минимума. 

Обзор всех преимуществ Degunorm :  

· стоматологический сплав благородных металлов с высоким содержанием золота 

· насыщенный, желтый оттенок

· может облицовываться низкотемпературной, гидротермальной стоматологической керамической массой Duceragold
· очень твердый 

· универсально используется для всего спектра показаний к применению 

· очень высокая устойчивость к коррозии 

· без добавления палладия 

· проверенная и сертифицированная безопасность 

· имеются также соответствующие припои и проволока для лазерной сварки

· можно протравливать в Neacid®
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Degunorm  logic: 

Сплав для протезов без содержания меди и палладия. 

Компания DeguDent разработала сплав Degunorm logic на основе хорошо зарекомендовавшего себя сплава Degunorm, учитывая пожелания касательно изготовления протезов, не содержащих меди и палладия. К тому же Degunorm logic гарантирует высокие стандарты качества системы GoldenGate. 

Обзор всех преимуществ Degunorm logic: 

· стоматологический сплав благородных металлов с высоким содержанием золота 

· многофункциональный 

· может облицовываться низкотемпературной, гидротермальной стоматологической керамической массой Duceragold
· в основе его разработки опыт успешного использования сплава Degunorm 

· оптимальная эстетика благодаря насыщенному желтому цвету

· не содержит палладия и меди

· высокая термическая стойкость 

· очень хорошо полируется

· хорошо протравливается

· высокая устойчивость к коррозии 

Зуботехнические работы на представленных снимках были изготовлены J.Wille. 
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Degunorm eco: 

сплав с пониженным содержанием золота в системе GoldenGate.

Degunorm eco – также вариант сплава Degunorm. Здесь компания DeguDent учла пожелания практиков в отношении более дешевого сплава для изготовления высококачественных протезов в системе GoldenGate.  Тем самым у Вас в распоряжении есть также и с экономической точки зрения другие возможности предложить пациенту великолепные эстетичные решения с использованием Duceragold. 

Обзор всех преимуществ Degunorm eco: 

· многофункциональный сплав  с невысоким содержанием золота 

· может облицовываться низкотемпературной, гидротермальной стоматологической керамической массой Duceragold
· в основе его разработки опыт успешного использования сплава Degunorm 

· не содержит медь 

· низкий процент палладия

· высокая эстетика благодаря желтому оттенку

· высокая термическая стойкость 

· хорошо полируется 

· хорошо протравливается 

· высокая устойчивость к коррозии 

· низкая плотность 
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Три сплава Degunorm: 

Инструкции по применению. 

Простота использования

Работа со сплавами не отличается какими-либо особенностями от работы с известными Вам стоматологическими сплавами с высоким содержанием золота компании DeguDent.  Однако обратите внимание на интервал плавления при настройке температуры обжига дентальной керамики и при паянии. Проконтролируйте и отрегулируйте для этого Вашу печь для обжига керамики в данном температурном диапазоне. 

	Интервал плавления

	Degunorm                                     900-990°C

	Degunorm logic                         1010-1070°C

	Degunorm eco                            970-1030°C


Выполняйте, пожалуйста, указания из нашего паспорта безопасности ЕС и нашей подробной инструкции по работе «Стоматологические сплавы благородных металлов – инструкция по работе с литейными сплавами и сплавами под керамику». Там Вы прочтете всё касательно рабочих этапов по установке литников, паковке и литью с пламенем. 

В отдельной инструкции к Duceragold Вы найдете точные указания по оптимальной работе с керамическими массами в системе GoldenGate. 
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Моделирование 

Моделирование  

При моделировании и обработке каркасов обратите внимание на то, что минимальная  толщина стенок должна составлять 0,3 мм для единичных коронок и 0,5 мм для опорных коронок. При литье замковых конструкций или деталей имплантатов данные элементы должны иметь достаточную толщину (около 0,5 мм), чтобы различия в коэффициентах термического расширения  не привели к трещинам в дентальной керамике.  Массивные звенья мостовидных протезов нужно снабдить дополнительными литниками и теплоотводными каналами. Ребра охлаждения установить на объемистых участках (восковые решетки 1,0 мм), направленными вовне. 

Минимальные требования к толщине стенок коронок необходимо учитывать  для прочности металлического каркаса и соединения металл-керамика. Это также необходимо для того, чтобы при обжиге керамики опорные коронки не расширялись (marginal creep) и каркасы не деформировались. Стабильность формы каркаса увеличивается при оксидирующем и обжиге и последующих обжигах керамики с увеличением толщины и поперечных сечений. 

Чтобы избежать деформации каркаса, рекомендуется моделировать межзубные соединительные элементы и палатинальные металлические гирлянды большей толщины. 
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Удаление воска / предварительный нагрев 

Плавление и литье 

Удаление воска  /

Предварительный нагрев 

Degunorm: при 300°С/ 700°С.

Degunorm logic: при 300°С/ 750°С.
При использовании паковочных масс на основе гипса рекомендуется понизить температуру предварительного нагрева примерно на 10°С.

Degunorm есо: при 300°С/ 700°С.

	Размер литейной кюветы                       Время

	1х                                                            20 мин.

	3х                                                            30 мин.

	6х                                                            45 мин.

	9х                                                            60 мин.


Плавление и литье

Сплавы надежно отливаются в литейных аппаратах, работающих по методу сопротивления (например, Multicast® compact, Prestomat® compact) в графитовом тигле и в литейном аппарате, работающем на пламени (например, Motorcast® compact) в керамической плавильной мульде. 

Индивидуальные особенности плавления и охлаждения Degunorm logic и Degunorm eco требуют, именно в случаях работ большой протяженности с переменными поперечными сечениями и толстыми промежуточными звеньями, повышенного внимания при литье. Дополнительно к данным из брошюры «Стоматологические сплавы благородных металлов – инструкция по работе с литейными сплавами и сплавами под керамику», (стр. 7-13) мы рекомендуем следующий процесс: увеличенное время быстродействия (60 сек.) при литье в центрифуге после растворения плава. 

	                                          Degunorm      Degunorm logic    Degunorm eco

	Интервал плавления      900-990°С      1010-1070°С        970-1030°С

	Температура литья       1050-1200°С             1210°С               1180°С


Указания по применению
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Плавление и литья 

Кондиционирование каркаса

Время дальнейшего нагрева после полного расплава сплава: 

	Литейный прибор, работающий по методу сопротивления              30 сек.

	Плавильный аппарат пропан/кислород                                            5-10 сек. 

	Высокочастотный плавильно-литейный аппарат                            5-10 сек.

	Плавильно-литейный аппарат со световой дугой                           5-10 сек. 


Учтите, пожалуйста, что время дальнейшего нагрева в Prestomat compact составляет только 15 секунд. При повторном применении следует использовать минимум 1/3 нового материала. Перед повторным применением литники и литейные конусы следует обработать в пескоструйном аппарате для тщательного удаления оксидов и остатков паковочной массы. 

Кондиционирование каркаса

Технический совет:  При механической обработке дентальных сплавов вращающимися инструментами следует работать с вытяжкой и с использованием средств защиты лица или дыхания. Обработанный оксидом алюминия каркас (Al2O3), зернистость 100-150 ммк, давление максим. 2 бара, оксидируется 5 минут при 780°С в вакууме. При этом не следует устанавливать слишком быстрый рост температуры (например, 55°С/мин.), чтобы избежать отклонений в регулировке печи для обжига керамики. 

Чтобы максимально свести к минимуму механическую нагрузку при оксидном обжиге (а также и при последующих обжигах керамики), требуется достаточная опора под каркас. Рекомендуется как можно больше опорных зубов поддерживать с помощью штифтов трегера для обжига. 

При размещении каркаса на трегер для обжига следует избегать больших расстояний между опорами! 
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Кондиционирование каркаса 

Образовавшийся оксид необходимо затем удалить путем протравливания в течение 5-10 минут в ванночке с  Neacid.  Используйте чистую или в идеальном случае – отдельную ванночку с Neacid. 

Затем необходимо хорошо почистить металлический каркас щеткой под проточной водой и тщательно обработать в пароструйном аппарате (Aquaclean). 
Оксидирование следует также рассматривать как обжиг для очистки поверхности, облегчает контроль поверхности каркаса на наличие дефектов. 

Degunorm 

Опак Redox и соответственно Redox multi  наносится первым, ровным покрывающим слоем, прежде чем наносить и обжигать пастообразный опак. 

Degunorm logic и eco 

Пастообразный опак наносится равномерно в два тонких слоя. Использовать опак Redox и Redox multi не нужно. 

В качестве альтернативы пастообразному опаку можно нанести порошкообразный опак в комбинации с Duceragold Pulver-Bonder. 
Окончательно кондиционированная поверхность Degunorm
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Нанесение и обжиг дентальной керамической массы 

Нанесение и обжиг керамики 

Для керамического покрытия можно использовать только Duceragold в рамках системы GoldenGate. Следует выполнять указания из  инструкции по применению Duceragold. 
Как уже было рекомендовано для оксидного обжига, так и при обжигах керамики следует позаботиться о том, чтобы каркас опирался на максимально возможное число точек. 

Общая программа обжига Duceragold 

	
	Температура предварительного нагрева

°C
	Время сушки

мин.


	Скорость нагрева 

°C/мин.
	Температура обжига

°C
	Время выдержки мин.
	Вакуум 

hPa
	Длительное охлаждение*

	Оксидный обжиг
	575
	0
	55
	780
	5
	50
	

	Redox-опакер
	575
	7
	55
	780
	1
	50
	

	Паста-опакер
	575
	7
	55
	780
	1
	50
	

	Бонд (порошок)
	450
	4
	55
	800
	2
	50
	

	Обжиг опакера (порошок)
	450
	4
	55
	780
	1
	50
	

	Плечевая масса 
	450
	5
	55
	780
	1
	50
	

	Обжиг дентина 1
	450
	6
	55
	780
	1
	50
	Degunorm и

Degunorm eco

	Обжиг дентина 2
	450
	5
	55
	780
	1
	50
	Degunorm eco

	Глянцевый обжиг
	450
	3
	55
	770
	1-2
	-
	Degunorm eco

	Корректурная масса**
	450
	5
	55
	720
	1
	50
	


* Длительное охлаждение: томить 3 мин. при 720°C, соответственно дать остыть примерно в течение 5 минут до 680°C. 

** Корректурная масса: не подходит для Degunorm logic! 

При использовании Degunorm logic все обжиги керамики выполняются без длительного охлаждения. 

Коронка, облицованная керамикой Duceragold
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Обжиг дентальной керамики 

Degunorm eco: Надежное покрытие обеспечивается путем обжига с длительным охлаждением (томление), начиная с 1-го обжига дентина. Для более крупных работ (начиная с 10 звеньев) следует повысить конечную температуру в зависимости от мощности печи на 10°-20° С. 

Degnorm logic: Учтите, пожалуйста, что ввиду особых свойств Degunorm logic 1-й обжиг дентина, а также все последующие обжиги должны выполняться без длительного охлаждения (фаза томления), т.е. никакого длительного охлаждения или томления при всех обжигах! Следует работать  со скоростью нагрева 55°С/мин. также при большой протяженности. Для более крупных работ (начиная с 10 звеньев) следует повысить конечную температуру в зависимости от мощности печи на 10°-20° С. 

При всех обжигах (вкл. корригирующие обжиги) обязательно следить за тем, чтобы конечные температуры не были ниже 770°С. Для ремонта можно использовать следующую программу обжига: “Rapidprogramm”: 99°С/мин. –скорость нагрева, конечная температура на 10°С-20°С  выше, без вакуума, быстрое охлаждение, время выдержки максим. 1 мин. 

Программа обжига Duceragold в печи Cergo 

	Cergo press/compact
	
	Оксидный обжиг
	Redox/паста-опак
	Bond
	Порошок
	Плечевые массы
	Дентин 1
	Дентин 2
	Глянец
	Корректурные массы

	Предварит.

 сушка
	°С
	250
	135
	135
	135
	135
	135
	135
	135
	135

	
	мин.
	0:00
	6:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00

	Закрытие
	мин. 
	0:00
	1:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00
	2:00

	Предварит. нагрев
	°С
	450
	575
	450
	450
	450
	450
	450
	450
	450

	
	мин.
	0:00
	1:00
	0:00
	0:00
	2:00
	2:00
	2:00
	1:00
	2:00

	Рост температуры
	°С/мин.
	55
	55
	55
	55
	55
	55
	55
	55
	55

	Вакуум
	
	On
	On
	On
	On
	On
	On
	On
	Off
	On

	Вакуум вкл.
	°С
	450
	575
	450
	450
	450
	450
	450
	-
	450

	Вакуум выкл.
	°С
	780
	780
	800
	780
	780
	780
	780
	-
	720

	Конечная температура
	°С
	780
	780
	800
	780
	780
	780
	780
	780
	720

	 Выдержка V 
	мин.
	5:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00

	Выдержка 
	мин. 
	0:00
	1:00
	2:00
	1:00
	1:00
	1:00
	1:00
	1:00
	1:00

	Томление для Degunorm 
	
	
	
	
	
	
	Да
	Нет
	Нет
	Нет

	
	мин.
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	3:00
	0:00
	0:00
	0:00

	
	°С
	-
	-
	-
	-
	-
	720
	-
	-
	-

	Томление для Degunorm logic
	
	
	
	
	
	
	Нет
	Нет
	Нет
	Нет

	
	мин.
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00

	
	°С
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	Томление для Degunorm eco 
	
	
	
	
	
	
	Да
	Да
	Да
	Да

	
	мин.
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	3:00
	3:00
	3:00
	3:00

	
	°С
	-
	-
	-
	-
	-
	720
	720
	720
	720

	Охлаждение
	мин.
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00
	0:00


 Прочие индивидуальные программы обжига Вы найдете в инструкции по применению Duceragold. 
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Техника соединения 

Паяние аттачменов, паяние при ремонте и соединение с помощью паяния

При паянии с пламенем необходимо, чтобы были достаточно большие поверхности для паяния.  Идеальная щель для паяния составляет 0,05-0,2 мм. Если для паяния объект разрезается, то рекомендуется использовать максимально тонкий отрезной диск. 

В качестве антифлюсового средства рекомендуем Contex®. 




-
Щель           -










- сплав










- припой










- зона диффузии 

Щель для паяния: 0,05-0,2 мм

Указания по применению 

Техника соединения 

Паяние в печи 

Мостовидный протез, который необходимо паять, подготовить к паянию в печи, как обычно. При изготовлении модели для пайки необходимо стороны основания звеньев мостовидногого протеза полностью высвободить, чтобы при охлаждении модели в этих областях не застаивалось тепло. Протез должен равномерно нагреваться и охлаждаться. 

Блок для паяния 

Degunorm 

Температура печи для Degunorm Lot 700 должна быть установлена примерно на 50°С выше. 




Degunorm



      Degunorm logic и eco


	Паяние…
	…перед облицовкой
	… после облицовки
	…перед облицовкой
	…после облицовки

	Состав припоя 

в % от массы (атомный процент)
	Degunorm

Lot 880
	Degunorm 

Lot 700
	BiOcclus

Lot G 870
	BiOcclus

Lot G 710

	Au
	76,0 (58,0)
	72,5 (51,7)
	90,7 (79,2)
	68,5 (47,7)

	Pt
	 2,9 (2,2)
	0,5 (0,3)
	 2,0 (1,8)
	1,6 (1,1)

	Ir
	 0,1 (0,1)
	0,1 (0,1)
	0,1 (0,1)
	0,1 (0,1)

	Ag
	10,0 (13,9)
	10,0 (13,0)
	-
	3,8 (17,5)

	Cu
	 6,0 (14,2)
	3,0 (6,6)
	-
	-

	Zn
	 5,0 (11,5)
	12,0 (25,8)
	7,2 (18,9)
	6,0 (33,6)

	In
	-
	2,0 (2,5)
	-
	-

	Рабочая температура припоя
	880°C
	700°C
	870°C
	710°C

	Флюсовое средство
	 DS 1, T
	T 
	DS 1, T 
	T
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Техника соединения 

Degunorm logic 

Ввиду особых свойств сплава при паянии в печи необходимо работать по специальной программе паяния. 

Degunorm eco 

Температура печи для BiOcclus®  Lot 710 должна быть установлена примерно на 50°С выше. 

Общая программа паяния 

	Сплав
	Температура предварительного нагрева
	Время сушки 

мин.
	Скорость нагрева 


	Температура обжига 


	Время выдержки 


	Вакуум 



	
	 (С  
	мин.
	(С /мин.
	(С 
	мин.
	hPa

	Degunorm
	450
	5
	55
	760
	1
	-

	logic
	450
	5
	55
	780
	0,5
	-

	eco
	450
	5
	55
	760
	1
	-


Программа паяния в Cergo compact / press
	Сплав
	Сушка


	Сушка


	Закрытие 


	Предварительный нагрев    
	Предварительный нагрев
	Рост 

(С/мин.
	Конечная температура   
	Выдержка 

 

	
	(С
	мин.
	мин.
	(С
	мин.
	(С/мин.
	(С
	мин.

	Degunorm
	135
	2
	2
	450
	3
	55
	760
	1

	logic
	135
	2
	2
	450
	3
	55
	780
	0,5

	eco
	135
	2
	2
	450
	3
	55
	760
	1


Лазерная сварка 

С помощью лазера Вы выполняете соединение, не изменяя при этом состав материалов. Припой здесь тем самым не нужен.  Для этого в распоряжении имеются проволочки для лазерной сварки длиной 190 мм  из сплавов Degunorm.  

Наш дентальный лазер Connexion II Ergo был специально разработан для зуботехнических требований и особенно подходит для соединения сплавов благородных металлов. При лазерной сварке выполняйте  рекомендации соответствующего производителя касательно рекомендуемых параметров сварки.

18 Указания по применению 
Термическое упрочнение

Удаление оксидов 

Термическое упрочнение

Твердость и прочность после литья или обжига керамики у сплавов Degunorm, Degunorm logic и Degunorm eco  достаточны для мостовидных протезов любой физиологической протяженности с необходимым резервом для критических ситуаций с прикусом. 

Для деталей, подвергающихся повышенному трению (техника использования спейсеров (распорок), техника двойных коронок) можно обеспечить дополнительное повышение твердости  путем тепловой обработки и медленного охлаждения на воздухе в конце.  

	для Degunorm                                          450°C/15 мин.

	для Degunorm eco                                   450°C/15 мин.


Удаление оксидов 

После последней термической обработки оксиды необходимо тщательно удалить путем протравливания в течение 15 минут в ванночке с Neacid, чтобы оптимизировать устойчивость сплава к коррозии. Для предотвращения загрязнения в этих целях следует применять не использовавшийся еще Neacid.  Полировку выполнять мягкими резиновыми полирами и щетками. 

Детали, облицованные керамикой, в случае с Degunorm logic  обрабатывать нельзя. 

Указания по применению  19 

Для заметок 

Сказано – сделано: мой личный опыт работы с Degunorm Degunorm logic и Degunorm eco. 
Моделирование / изготовление каркаса

Плавление и литье 

_________________________________

_______________________________

_________________________________

_______________________________

      ____________________________________ 

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________  

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________ 

__________________________________ 
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Для заметок 

_________________________________

_______________________________

      ____________________________________ 

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________  

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________ 

__________________________________ 
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Для заметок

Обработка / Кондиционирование каркаса



Облицовка 

_________________________________

_______________________________

      ____________________________________ 

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________  

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________ 

__________________________________ 
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Для заметок

_________________________________

_______________________________

      ____________________________________ 

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________  

__________________________________  

      ____________________________________  

__________________________________ 

      ____________________________________ 

__________________________________ 
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Технические характеристики Degunorm, Degunorm eco и Degunorm logic. 
Degunorm 
	Состав в    % от массы 

                  атомный процент
	Интервал плавления
	Температура предварит. нагрева литейных форм
	Температура литья      
	Средний линейный КТР*

(25-    (25-

500     600

°С)      °С)
	Твердость по Викерсу
	Предел текучести 0,2%**
	Предел прочности при растяжении**
	Относительное удлинение при разрыве
** 
	Плотность 

	Au и Pt
	Au
	Pt
	Ir
	Ag
	Cu
	Zn
	In
	°С
	°С
	°С
	ммк/м·K
	HV 5
	Н/мм2
	Н/мм2
	%
	г/см3
	

	82,9
	73,8
	9,0
	0,1
	9,2
	4,4
	2,0
	1,5
	900-990
	700
	1050-1200
	16,7
	16,8
	a

230
	b

200
	a

500
	b

480
	a

650
	b

630
	a

6
	b

12
	16,7
	

	68,1
	60,5
	7,5
	0,1
	13,8
	11,2
	4,9
	2,1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Degunorm eco 
	Состав в    % от массы 

                  атомный процент
	Интервал плавления
	Температура предварит. нагрева литейных форм
	Температура литья      
	Средний линейный КТР*

(25-    (25-

500     600

°С)      °С)
	Твердость по Викерсу
	Предел текучести 0,2%**
	Предел прочности при растяжении**
	Относительное удлинение при разрыве

** 
	Плотность 

	Au и Pt
	Au
	Pt
	Pd
	Ag
	Ir
	Zn
	In
	°С
	°С
	°С
	ммк/м·K
	HV 5
	Н/мм2
	Н/мм2
	%
	г/см3

	70,7
	59,8
	5,9
	4,9
	24,3
	0,1
	3,5
	1,5
	970-1030
	700
	1180
	16,6
	17,1
	a

220
	b

200
	a

610
	b

600
	a

690
	b

680
	a
3
	b
5
	14,9

	56,6
	45,1
	4,5
	6,9
	33,5
	0,1
	8,0
	1,9
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Degunorm logic

	Состав в    % от массы 

                  атомный процент
	Интервал плавления
	Температура предварит. нагрева литейных форм
	Температура литья      
	Средний линейный КТР*

(25-    (25-

500     600

°С)      °С)
	Твердость по Викерсу
	Предел текучести 0,2%**
	Предел прочности при растяжении**
	Относительное удлинение при разрыве

** 
	Плотность 

	Au и Pt
	Au
	Pt
	Ir
	Ag
	Ta
	Zn
	In
	Rh
	°С
	°С
	°С
	ммк/м·K
	HV 5
	Н/мм2
	Н/мм2
	%
	г/см3
	

	83,5
	73,8
	9,0
	0,1
	13,6
	0,4
	2,0
	0,5
	0,6
	1010-1070
	750
	1210
	16,0
	16,2
	a

230
	b

190
	a

500
	b

450
	a

650
	b

600
	a

6
	b

12
	16,8
	

	72,4
	63,5
	7,8
	0,1
	21,4
	0,4
	5,2
	0,7
	1,0
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


* Коэффициент термического расширения, ** измерение тестовых образцов согласно ISO   9693

a = термически упрочненный

b = полученные значения после облицовки дентальной керамической массой 
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Старая пословица говорит: «Путь есть цель». Тот специфический опыт пользователя, который Вы и Ваши коллеги приобретают в процессе практической работы, поможет нам при проведении исследований и усовершенствовании наших продуктов еще лучше привести их в соответствие с Вашими потребностями. 

При наличии вопросов и предложений по сплавам обращайтесь непосредственно к техническим консультантам в наших центрах продаж.  Вам всегда окажут помощь. 

25
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Для получения дальнейшей информации  или для направления заказа:

www.degudent.de
Degudent GmbH

Postfach 13 64 ( 63403 Hanau

www.degudent.de
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