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 ( NEW CAST) آلیاژ پرسلن نیوکست

 ترکیبات آلیاژ :
 

Ni Cr Co Mo Be Ti سایر 

65 % 02 % 20 % 6 % 0 % 2 % 4 % 
 

 : واص فیزیکیخ

Vickers Hardness Density Tensile Strength Elongation Melting Range 

HV 333 3g/cm 3 2Kgf/mm 59 - 59 9.9 % °C0099 
 

 

 

 : ستورالعمل کاربردید

 (Wax Upوکس آپ ) -1

از جمنس   نيازي نيست كه طراحي ضخامت فريم فلزي شما براي اين آلياژ در هنگام وكس اپ بيشتر از طراحي ضخامت فريم فلزي شمما بمراي خمافت فمريم فلمزي     

اگر ضخامت پرخلن در قسمت هاي پونتيك و يا نواحي زاويه دار فيلي زياد باشد ، به فاطر زمان خرد شدن نواحي مختلف  .آلياژهاي قيمتي به هنگام وكس اپ باشد

براي جلوگيري از ايجاد ترك بر روي پرخلن ، ضخامت طراحي فريم فلزي در هنگام وكس اپ .  بين خطح و دافل پرخلن ، باعث ايجاد ترك بر روي پرخلن مي شود

 (.نه زياد ضخيم كه فضا براي پودرگذاري كم باشد و نه زياد نازك كه حجم پودر زياد باشد)  راي پودرگذاري متناخب باشدمي بايست ب
 

 (Spuring) اسپروگذاری -2

 .ميليمتر براي قابليت اشتعال بيشتر و بهتر خوفتن اختفاده كنيد 2.6 با قطر بيشتر از (اشتيفت)براي كستينگ بهتر از اخپرو 

 .خرد كردن آلياژ و يا قرار دادن رزوار براي پيشگيري از ايجاد شيرينكيج و پروخيتي در بيشترموارد نمي باشدنيازي به 

 

 (Investmentقالبگیری ) -3

نتيجمه  از غلظت مناخب مواد مخصوص قالبگيري براي جلوگيري از جمذ  زيماد و در   . براي قالب گيري و خيلندر گذاري از مواد مخصوص فسفات دار اختفاده كنيد

 .انبساط طي دختورالعمل شركت خازنده و توليدكننده ، اختفاده كنيد
 

 (Burnoutحذف موم ) -4

  درجه خانتيگراد بالا برده و در 422 بعد از اينكه خيلندر تهيه شده از مواد مخصوص به قدر كافي خخت شد ، خيلندر را در درون كوره گذاشته و درجه حرارت را تا

( Burnout furnace )  درجه خانتيگراد ميباشد كه در اين درجه حمرارت   022 دقيقه نگهداريد ، درجه حرارت نهايي 02 حذف موم يا اين درجه حرارت به مدت

 .دقيقه نگهداريد ، در اين مرحله خيلندر براي انجام عمل ريختگي آماده اخت 02 خيلندر را به مدت
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 ( Castingانجام عمل ریختگی ) -5

 .كه در ذيل توضيح داده شده اخت ، ميتوانيد اختفاده كنيداز روشهاي ذو  آلياژ  •

(: شروع انجام عمل ريختگي همزمان با از بين رفتن لكه ها و تغيير حالت دادن شمش ها صورت ممي  gnitsaC enihsaMروش اختفاده از فركانس بالا بين )

 (.ملا به صورت خيال در نمي آيدوضعيت خطوح شمش ها همانند آلياژ كروم كبالت تغيير نمي كند و كا)  گيرد.

شروع انجام .  براي اينكه جلوگيري كنيم كه مقداري از توده آلياژ در دافل بوته ذو  شود و نسوزد از گاز آرگون اختفاده مي كنيم -اختفاده از گاز آرگون  •

 .عمل ريختگي همزمان با تغيير حالت دادن شمش ها صورت مي گيرد

راي ذو  آلياژهايي با درجه حرارت ذو  بالا از خر پيك چند خورافه و رگولاتور اكسيژن براي تنظيم گاز و اكسيژن اخمتفاده  ب -گاز+  اختفاده از اكسيژن •

 .ميشود ، كل همه قسمتهاي شمش هاي آلياژ را حرارت دهيد و خپس همزمان با تغيير حالت دادن شمش ها عمل ريختگي انجام ميشود

 .هنگاميكه خيلندر خردتر شد ميتوانيد آنرا جابجا كنيد .بعد از انجام عمل ريختگي خيلندر را بلافاصله دافل آبسرد قرار ندهيد 

 

 استفاده مجدد از آلیاژ -6

دافمل فمريم هماي    مواد مخصوص دافل خيلندر و اكسيد اطراف آن را بعد از خرد شدن و باز كردن و فالي كردن گچ هاي اضافي دافل خيلندر ، مابقي گچهما را از  

ز ته اشتيف مي توانيمد در كنمار آن   براي اختفاده مجدد ا. فريم هاي فلزي آماده شده را از ته اشتيف جداميكنيم ..... فلزي بدخت آمده ، بوخيله خند بلاخت كردن و 

 . از شمش هاي جديد اختفاده كنيد %02-62حدود 

 آماده سازی سطح فریم فلزی بدست آمده برای پودرگذاری -7

 .براي آماده خازي خطح فريم فلزي براي پودرگذاري از همان روش هاي متداول اختفاده مي شود

 دگازکردن -8

درجمه   062 تا 022 درجه حرارت كوره پخت چيني را به گونه اي برنامه ريزي كنيد كه از .  و با وكيوم اختفاده كنيدبراي دگاز كردن از كوره مخصوص پخت چيني 

)بدون اين برنامه هم ، آلياژ  .دقيقه بماند و خپس بيرون بيايد 0 درجه خانتيگراد 062 درجه خانتيگراد حرارت بالا رود و در درجه حرارت 62 خانتيگراد در هر دقيقه

 (.و پرخلن به يكديگر باند ميشود ، ولي با اجراي اين برنامه باندينگ و چسبندگي ما بين فريم فلزي و پودر پرخلن قويتر ميشود

 اپك -9

لن پخت دوم اپك اين اطمينان را به شما ميدهد كه باندينگ و چسبندگي بمين فمريم فلمزي و پمودر پرخم     . براي اپك زدن از همان روش هاي متداول اختفاده كنيد

 .بيشتر ميشود

 (دنتین) استفاده از پودر بادی -11

خرعت فنمك شمدن كمار ممي بايسمت      . براي پودرگذاري از همان روش هاي متداول اختفاده كنيد و بعد از گرفتن رطوبت اضافي پودر كارتان را حرارت داده و بپزيد

 .آهسته تر از زمان كار با آلياژهاي قيمتي باشد
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 یاماهاچی  ژاپنشرکت نت تهران نماینده انحصاری شرکت 

 ، طبقه اول73دفتر مرکزی: ولیعصر، ابتدای مطهری، خیابان منصور، پلاک 

 88721441فکس:        88719112-21تلفن: 

  42فروشگاه: خیابان آزادی، تقاطع اسکندری شمالی، پاساژ آزادی، طبقه اول، واحد 

  66939159فکس:         66914981-2تلفن: 

 www.net-tehran.comوب سایت:     .info@net-tehranپست الکترونیکی :
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～ FOR  PORCELAIN TO METAL ALLOY ～  
 

Chemical Composition 

Ni 55.9％ Nominal 

Cr 20.0％ Nominal 

Co 12.0％ Nominal 

Mo 5.0％ Nominal 

Cu 2.0％ Nominal 

Others(Ti,Si,Al,Be) 5.1％ Nominal 

The amount of Beryllium containing this alloy is no harm to humans.  
 

Physical Properties 

Coefficient Of Expansion 970MPa 

Vickers Hardness 380HV 

Elongation 7.7％ 

Casting Temperature 1200℃ 

Specific Gravity 7.0 

Thermal expansion coefficient 14.0×10-6K-1(50-500℃) 

 
 

Indications For Use 
New Cast is a nickel－ chromium based alloy acceptable for use in fabrication of dental 

prosthetics and reconstruction. 

 

 

Technical Instructions 
Waxing : 0.3mm thickness 

Spruing : 1.5mm gauge wax sprues, direct or indirect bar, put reservoirs opposite all pontics  

Investing : High heat phosphate bonded investment 

Mix under vacuum 

Burnout : Two－stage burn out technique is recommended 

STAGE＃1―Room temp, to 400deg ℃, hold for 20min  

STAGE＃2―400deg ℃ to 800deg ℃, hold for 30min 

Casting : Induction casting with argon（is recommended），high frequency  

Heat ingots evenly until they all ‘slump’  

Use 30－50％ new alloy when recasting bottons 

Cleaning : Sandblast with aluminum oxide 

Use aluminum oxide disks and wheels, carborundum points  

Ultra sonic cleaner with distilled water for 3－5min 

Porcelains : Ceramco,Vita,Shofu,Noritake,as well as other commercially available medium grain porcelains  

Warning : Contains Nickel and should not be used for individuals with a known  Nickel sensitivity 

Use the mask because of its vapor which is harmful for technicians when the alloy melts. 



 

 

 

 یاماهاچی  ژاپنشرکت نت تهران نماینده انحصاری شرکت 

 ، طبقه اول73مرکزی: ولیعصر، ابتدای مطهری، خیابان منصور، پلاک دفتر 

 88720440فکس:        88709112-20تلفن: 
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  66939159فکس:         66914981-2تلفن: 
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Grind and polish with adequate ventilation only  

 


	آلیاژ نیوکست.pdf (p.1-3)
	New Cast.pdf (p.4-5)

