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Stabilor® NF IV
GOLDREDUZIERTE LEGIERUNG
{(nicht aufbrennfahig)

Technische Daten

Typ extrahart
Farbe gelb
REF 1404 0402
Zusammensetzung in Massen-%
Au + Pt - Gruppenmetalle 65,0
Gold (Au) 55,0
Palladium {Pd) 9,9
Silber (Ag) 29,0
Zinn (Sn) 1,0
Zink (Zn) 1,0
Indium (in) 4,0
fridium (ir) 0,1
Schmelzintervall {°C) 940-1065
Vorwarmtemperatur d. GieRform (°C) 700
Gielitemperatur (°C) 1150-1200
Vergltung 500 °C 15 min.
Vickersharte HV 5 g 205
a:220
0,2% - Dehngrenze (N/mm®)* g : 440
a: 555
Zugfestigkeit (N/mm?)* g: 570
a:640
Bruchdehnung (%)* g:3
2.3
Dichte g/em® 13,8

g = erreichbare Eigenschaften durch langsames Abkihlen in der Gieliform
a = ausgehartet 15 miry/ 800 °C + 15 min/ 500 °C

*Messungen an Proben nach DIN EN ISO 8891
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Verarbeitungshinweise

Die Verarbeitung und Bearbeitung der Legierung weist gegeniber den lhnen bekannten
Edelmetall-Dentallegierungen von DeguDent keine Besonderheiten auf. Berlicksichtigen Sie
aber bitte das Schmelzintervall von 940-1065 °C beim Léten.

Modellieren

Achten Sie beim Modellieren und Ausarbeiten der Gerlste darauf, dass die
Mindestwandstérke von 0,3 mm fir Einzelkronen und 0,5 mm fir Pfeilerkronen nicht
unterschritten wird. Beim Ein- und Anguss von Konstruktionselementen (KE) oder
Implantatteflen missen diese gut ,ummantelt” werden (ca. 0,5 mm). Beim Modellieren sind
die Anforderungen an Funktion, Anatomie und Asthetik zu beriicksichtigen. Kronen und
Brickenteile die mit Kunststoff verblendet werden sollen, missen entsprechend den
Empfehlungen der Kunststoffhersteller gestaltet werden.

Anbringen der Gusskanile

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

Balkenguss:

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

{Abbildungen vgl. S. 11 im Prospekt)

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

{Abbildung vgl. 5.12 im Prospekt)
Wachsaustreiben f Vorwarmen

Bei 300 °C und 700 °C je nach Grofe der Gusskiivette:

Bei Verwendung von Modellierkunstsioffen oder beim gusskivettenfreien Gieflen ist die
Reduzierung der Temperatur beim Auswachsen im vorgeheizien Ofen um ca. 50°C
empfehlenswert.

Schmelzpulver: Verifiux®; Veriflux® P

Gusskivettengrofie tx 20 min
3x 30 min
6x 45 min
9x 60 min
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Schmelzen und GieRRen

Stabilor NF IV wird in widerstandsbeheizten Giefigerdten (z.B. Multicast® compact,
Prestomat® compact) im Graphittiegel und im FlammengieRgerit (z.B. Motorcast compact)
in der Keramikschmelzmulde sicher verarbeitet.

Schmelzintervall 940-1065 °C
Gielttemperatur 1150-1200 °C

Weitererhitzungszeiten nach dem volisténdigen Aufschmelzen der Legierung:

Widerstandsbeheiztes Gielligerat 30 s

Propan-Sauerstoff-GieRRgerat 510 s
HF-Giellgerat 510s
Lichtbogen-Gieligerat 5-10s

Bitte beachten Sie, dass die Weitererhitzungszeit im Prestomat® compact lediglich 15 s
betrdgt. Bei der Wiederverwendung sollte mindestens 1/3 Neumaterial eingesetzt werden.
Vor der Wiederverwendung mussen Gusskanéle und Gusskegel zur grindlichen Entfernung
van Oxiden und Einbettmasseresten abgestrahli werden.

Ausbetten

Nach dem Giellen wird die Gussklvette auf Raumtemperatur abgekilhif. Die
Einbettmassenform ca. 15 min wassern und anschlieRend mit einer Gipszange vorsichtig
mehrfach spailten. Das Objekt ist nach dieser Methode staubarm von der Einbettmasse zu
befreien. Lelzte Einbettmassereste konnen herausgestichelt oder vorsichtig mit 50 pm
Glasperlen, maximal 2 bar Druck von der Einbettmasse ausgestrahlt werden.

Keinen Hammer zum Ausbetten der Objekte verwenden!

Abbeizen

Die Objekie nach dem Gielten und Ausbetten oder Loten flr max. 15 min im Neacid Bad
abbeizen.

Ausarbeiten

Zum Ausarbeiten von nicht aufbrennfahigen Legierungen kdnnen rotierende Instrumente aus
Hartmetall, keramisch- oder zementgebundene rotierende Schleifkorper sowie
Schmirgelleinen und Gummipolierer verwendet werden.

Geriistkonditionierung

Die mit Kunsistoff zu verblendenden Flachen mit Aluminiumoxid (Koérmung 110 pm)

entsprechend den Angaben der Kunststoffhersteller abstrahlen. Die nicht zu verblendenden
Teile mit BUrste und Paste hochglanzpolieren.
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Filigetechnik
Attachment-, Reparatur- oder Verbindungsitung:

Beim Loten mit der Flamme oder im temperaturgeregelten Ofen missen geniigend grofe
Lotflachen vorhanden sein. Der ideale Lotspalt betragt max. 0,2 mm. Wird ein Objekt zum
Loten getrennt, so empfiehlt sich deshalb die Verwendung einer mdglichst diinnen
Trennscheibe.

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

Bei der Ofenlétung sollte die Endtemperatur des Keramikofens mindestens 50°C (iber der
Arbeitstemperatur eingestellt werden.

LLoten

Bitte beachten Sie bei der Lotauswahl den Temperaturabstand zwischen Lottemperatur und
Solidustemperatur der Legierung.
Als Antiflussmittel empfehlen wir Contex®

Lote
Unilot® 1 (AT 820 °C)
Unilot® 2 (AT 760 °C)

Flussmittel
Anoxan®

Lasern
Laserschweiften ist sehr gut mdglich. Fir Stabilor NF 1V steht ein LaserschweiRdraht mit
0,35 mm Durchmesser zur VerfGgung.

Aushdérten

Die legierungen hérten nach dem langsamen Abkihlen in der Gusskiivette nach dem
Gielen selbst aus. Wird eine Hartesteigerung durch ,Vergliten* gewiinscht, so sollte diese
die letzte thermische Behandlung des Objekies darstellen.

Vergiiten
15 min /500 °C

Nach der letzten Wéarmebehandlung soliten die Oxide grlndlich entfernt werden, um die
Korrosionsbestandigkeit der Legierung nicht zu beeintrdchtigen. Dieses kann durch 15-
miniitiges Beizen in Neacid® oder durch Strahlen erfolgen.

Gegenanzeigen

Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein oder mehrere in der Legierung
enthaltene Metalle,
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Nebenwirkung

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

Wechseiwirkungen
Okklusalen und approximalen Koniakt unterschiedlicher Legierungstypen vermeiden.

Warnhinweise

Bitte beachten Sie beim Umgang mit Dentallegierungen, dass Staube und Dampfe nicht ein-
geatmet werden. Verwenden Sie zum Schutz vor Stauben und Dampfen geeignete Absaug-
anlagen und zusatziich einen Gesichts- oder Atemschutz.

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