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Zlitina za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko porcelansko tehniko brez berilija, niklja, kadmija in
svinca, tip 4.

I-BOND NF je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND NF ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674
in EN 1SO 9693. Zaradi relativno majhne trdote po Vickersu 285 (HV 10) ima dobre rezkalne lastnosti,
povrsino pa se lahko dobro polira.
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Sestava m %): Lastnosti

Co 63 Tip 4

Cr 24 Gostota 8,3 g/cm?®

w 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temperatura ulivanja 1470 °C

Si 1,0 Trdota po Vickersu HV 10 285

Nb <1% Koeficient termicne ekspanzile 25 -500 °C 13,9 x 10°°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

Napetost tecenja Rp 0,2 490 MPa
Modul elasti¢nosti E cca. 210.000 MPa
Raztezek A5 10 %

Indikacije: Uporablja se za fiksne nadomestke z vec cleni za peko keramike, tudi za — za nadomestke s
tankimi odseki, ki so izpostavljeni zelo velikim silam, npr. snemne delne proteze, zaponke, tanke fasetirane
enojne krone, fiksne zobne proteze za celoten zobni lok ali tiste z majhnim prerezom, precke, eteCmeni,
nadgradnje nad vsadki.

Kontraindikacije: v primeru znane alergije na vsebino zlitine

Predvideni uporabniki: Izdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.

Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Navodila za uporabo

Modeliranje: Modelirajte kot ponavadi. Debelina modelacije v vosku ne sme biti tanjSa od 0.35 mm.
Postavite dolivne kanale indirektno. Uporabite dolivne kanale z okroglim profilom @ 2.5 mm za posamezno
krono in @ 2.5 - 3.0 mm za most. Za vecja proteti¢na ogrodja z vec kot 4 ¢leni uporabite Se dolivni kanal
za rezervar @ 4.0 — 4.5 mm.

Vlaganje in vlivanje: Uporabite fosfatno vlozno maso za krone in mosticke (Intervest K+B Speed ali
Interfine K+B Speed). Zarilna temperatura kivete naj bo 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo
najmanj 30 minut. Pri vlivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika. Za I-BOND NF uporabite nov
keramicen loncek, da preprecite kontaminacijo z drugo zlitino. Po vsaki uporabi loncek ocistite. Ce
uporabljate indukcijsko gretje zacnite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov

Cobalt-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium,
nickel, cadmium and lead, type 4.

I-BOND NF is biocompatible non-precious alloy. I-BOND NF fulfills the recommendations of the standards
ENISO 22674 and EN ISO 9693. The relatively low Vicker's hardness of 285 (HV 10) leads to good and easy
milling and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

Composition Mass-%): _ Properties

Co 63 Type 4

Cr 24 Density 8,3g/cm®

w 8 Solidus, liquidus temperature 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Casting temperature 1470 °C

Si 1,0 Vickers hardness HV 10 285

Nb <1% Coefficient of thermal expansion  25-500°C 13,9 x 10-°K"

20-600°C 14,0 x10°K"

Yield stress Rp 0,2 490 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 210.000 MPa
Elongation A5 10 %

Indications: Used for multiple units fixed dental prostheses for ceramic firing, also for — for appliances with
thin sections that are subject to very high forces, e.g. removable partial dentures, clasps, thin veneered
single crowns, full arch fixed dental prostheses or those with small cross-sections, bars, attachments,
implant retained superstructures.

Contraindications: in case of known allergies to alloy content

Intended users: Product is intended to be used by professionals — dental technicians.

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Recommendation for use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax
sprues indirectly. For wax sprues use round wax wires with @ 2.5 mm for single crowns and @ 2.5 - 3.0 mm
for bridges. For greater prosthetic constructions with more than 4 pontics use a distribution bar with
?4.0-45mm.

Melting and Casting: For investing use phosphate bonded investments for crown and bridge work
(Intervest K+B Speed or Interfine K+B Speed). Preheat the investment to about 850 to 900 °C. Hold the
end temperature of investment for a minimum 30 minutes. Refer to manufacturer’s instructions for use
for the casting machines. For I-BOND NF use an individual ceramic crucible to prevent contamination with
other alloys. Clean crucible after every use. When melting by induction heating start casting as soon as the

Degtgllg_u%_sle%ierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Nickel, Cadmium
und Blei, Typ 4.

|I-BOND NF ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung. I-Bond NF entspricht den Anforderungen der
ENISO 22674 und EN I1SO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickersharte von 285 (HV 10) last sie sich hervorragend
ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 63 Typ 4

Cr 24 Dichte 8,3 g/cm®

w 8 Solidus - und Liquidustemperatur 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 GieBtemperatur 1470 °C

Si 1,0 Vickersharte HV 10 285

Nb <1% WAK 25-500°C 13,9 x 10°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

Streckspannung Rp 0,2 490 MPa
Elastizitdtsmodul E cca. 210.000 MPa
Dehnung A5 10 %

Indikationen: Fiir mehrﬂliedrige festsitzende Zahnersétze fiir Keramikbrand, auch fir diinnschichtige
Apparaturen, die sehr hohen Kraften ausgesetzt sind, z. B. herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, diinn
verblendete Einzelkronen, festsitzende Vollbogenzahnersétze oder Zahnersdtze mit kleinen Querschnitten,
Stege, Geschiebe, implantatgetragene Suprakonstruktionen.

Gegenanzeigen: bei bekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile

Vorgesehene Anwender: Das Produkt ist fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.
Patientenauswahlkriterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Modellation wie Ublich vorbereiten. Die Wandstdrke der Modellation darf nicht diinner als
0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanéle Wachsdrahte mit @ 2.5 mm und fiir Briicken
0 %.5 — 3.0 mm. Fiir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusétzlich einen Gussbalken mit @ 4.0 — 4.5 mm
anbringen.

Einbetten/Giessen: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie (Intervest K+B Speed oder
Interfine K+B Speed). Heizen Sie die Muffel auf 850 bis 900 °C vor und halten dann die Endtemperatur
mindestens 30 minuten. Verwenden Sie fiir I-BOND NF immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen
mit anderen Metallen zu vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel.
Beim Giessen mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem
anschlieBenden Aufreissen der Oxidschicht den Giessvorgang. Beim Flammenf;uss nur Brenner mit Duschkopf
einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue Kern der

Aleacion dental a base de cobalto destinada para el colado de restauraciones dentales metalocerdmicas sin
berilio, niquel, cadmio y plomo, tipo 4.

I-BOND NF es una aleacién biocompatible no preciosa para el colado. I-BOND NF cumple con las
recomendaciones de las normas EN ISO 22674 y EN ISO 9693.La aleacion posee caracteristicas positivas para
el fresado y la superficie se pule bien.

Composicion  (m %): Caracteristicas

Co 63 Tipo 4

Cr 24 Densidad 8,3g/cm’

w 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temperatura de colado 1470 °C

Si 1,0 Dureza Vickers HV 10 285

Nb <1% Coeficiente de expansion térmica  25-500°C 13,9 x 10K

20-600°C 14,0 x10°K"

Limite de elasticidad Rp 0,2 490 MPa
Mddulo elastico E aprox. 210.000 MPa
Elongacidn de rotura A5 10 %

Indicaciones: Se emplea en muiltiples unidades de protesis dentales fijas de cerdmica aptas para la coccion
de cerdmica, asi como en aparatos con secciones finas que estan sometidas a fuerzas muy elevadas, como
puedan ser protesis parciales extraibles, ganchos, coronas individuales con revestimiento fino, prétesis dentales
fijas de arco completo o con secciones transversales pequefias, barras, fijaciones o superestructuras retenidas
por implantes.

Contraindicaciones: en caso de alergias conocidas al contenido de la aleacion

Usuarios alos que estd destinado: El producto esta destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.
Criterios de seleccion de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.

Modelado: Modele como lo hace habitualmente. El grosor del modelado en cera no debe ser mas fina que los
0.35 mm. Coloque los bebederos de forma indirecta. Utilice bebederos con perfil redondeado de @ 2.5 mm
para cada una de las coronas y de @ 2.5 — 3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de prétesis mas
grandes con mas de 4 ponticos utilice un bebedero mas de reserva de @ 4.0 - 4.5 mm.

Revestir y fundicién: Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales
(Intervest K+B Speed o Interfine K+B Speed). La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de 850 °C
hasta los 900 °C. Mantenga la temperatura final por lo menos durante 30 minutos. Para la fundicidn siga las
instrucciones de uso de las maquinas de colada. Para el I-BOND NF utilice un crisol de ceramica individual
para evitar la contaminacion con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a
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na povrsini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina
zlitine vibrirati, zacnite vlivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.
Obdelava: Ogrodje obdelujte s frezo vedno v eno smer. Odstranite morebitne ostre robove.
Keramika: Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.

Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo ALO, - Interalox

250 micr. in oistite povrsino (ultrasonicno Ciscenje, parni Cistilec, vrela voda, dietil aceta?).
2. ge i(e) odlocite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu

- 10 minut.

Po ohlajanju mora biti odlitek temno sive barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z
ALO, - Interaloxom 250 micr. in ponovno oCistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetata).
Vedno nanasajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opaq in naslednji opag.
Peka mora biti narejena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike.
Po vsaki stopnji peke (dentine, korektura, glazura) ohlajajte na pocasen nacin do 700 °C.
Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.
Izgotovitev: Speskajte vidno povrsino z ALO, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte s polirnimi
gumicami. Konc¢no poliranje izvrsite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in ocistite
(parni Cistilec, vrela voda).
Lotanje in varjenje: Lotanje pred peko lahko izvajamo s primernim lotom za zlitino in visoko temperaturnim
{Isu(;(ogrg.aéa varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitine. Potrebno upostevati zahteve EN
Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne maske s filtrom FFP2. Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo
elektrokemijske reakcije.
Stranski ucinki: UposStevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.
Obvestilo: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi s pripomockom, je potrebno obvestiti
proizvajalca in pristojni organ drzave clanice, v kateri ima uporabnik in/ali pacient stalno prebivalisce.
Garancija: Ti tehni¢ni podatki bazirajo na lastnih raziskavah in spoznanjih in se zato lahko uporabijo le kot
orientacijske vrednosti. Uporabnik je sam odgovoren za pravilno uporabo proizvoda.
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ingots have collapsed and oxide net cracks. For melting by flame rotate the reductive zone of the flame
around ingots. Start casting as soon as the bath begins to vibrate. Allow the cylinder to cool down slowly
to the room temperature and then deflask.
Processing: Process the frame in one direction using a hard-metal milling tool. Remove any sharp edges.
Ceramic: Use ceramic, suitable for porcelain to metal restoration.
1. Sand-blast the surface by use of a pencil-blaster. Blast all of the surface on which the porcelain is
to be applied with AL,O, - Interalox 250 um and clean the surface (ultrasonically cleaning, under
vapour or boiling wafer, diethyl acetate).
2. If oxide firing is carried out to check the surface, it need to be fired on 960 °C at vacuum for
5 - 10 minutes. Frame has to show an even dark grey colour. Oxide layer should be removed with
AlLO, - Interalox 250 um and cleaned again (vapour, boiling water, ethyl acetate).The opaque is then
applied on the surface by a first thin wash firing followed by a second covering opaque.
3. Firing has to be done according to the ceramic manufacturer’s instructions.
4. After each firing step (dentine bake, build-up and glazing) carry out slow cooling down to 700 °C.
5. Remove ceramic mechanically. Hidrofluoric acid (HF) corrodes metal frame.
Finishing: After firing of the metal-ceramic prosthetic work sand-blast visible surface of the frame with
ALLO, - Interalox 50 micr. and polish it with suitable grinding and polishing instruments. At the end use
Universal polishing paste for Co-Cr-Mo alloys REF 0460 and polish up to high gloss.
Soldering and Welding: Soldering before firing of the frame can be carried out with suitable base-metal-
solder and high temperature flux. For welding with laser use suitable base-metal welding wires. The
requirements of EN 1SO 9333 must be followed.
Safety warnings: Use suction unit, wear gloves, googles and protective mask with filter FFP2 when
processing the material, to remove and protect yourself against dust.
Reciprocal Actions! In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically based
reactions may very rarely occur.
Side effects: Consider allergic hypersensitivities to contents of the alloy.
Notice: Any serious incident, that has occurred in relation to the device must be reported to the
manufacturer and to the competent authority of the Member State in which the user and/or patient is
established.
Warranty: Technical data based on our own researches and knowledge and can be used as orientation
values. The user itself is responsible for appropriate use of the product.

Flamme direkt am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwdrmen. Metall im

Schmelztiegel mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen

Flamme bildet sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gussstiickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen,

bis sich das Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lasst. Giessvorgang

auslosen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, konnen Sie das

Gussobjekt ausbetten.

Bearbeitung: Bearbeiten Sie den Rahmen in einer Richtung mithilfe eines Hartmetallfrésers. Entfernen Sie

scharfe Kanten.

Aufbrennen von Keramik: Es kénnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.

1. Oberflache im Griffelstrahler mit AIuminium-OxW AlL0, - 250 pm Interalox abstrahlen. (Reinung im
Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Wasser'oder diethyl acetate)

2. Oxidbrand mit Vakuum 5 - 10 minuten bei 960 °C durchfiihren. Nach dem Kiihlen sollte der Abguss
dunkelgrau sein. Nach dem Oxidbrand grundsétzlich die Oxidschicht wieder abstrahlen, erneut reinigen !

3. Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaBig deckend aufbrennen.

4. Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.

5. Wir empfehlen Langzeitabkiihlung, Kiihlphase bis ca. 700 °C, bei jedem Dentin-, Korrektur- und
Glanzbrand.

. Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallgerist an.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfliche mit Aluminium-Oxyd

ALLO, - Interalox 50 pm abstrahlen. und das Geriist wie Ublich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder

Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrasern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste fiir

Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Léten und Schweissen: Loten mit Co-Lot und Hochtemperaturflussmittel. LaserschweiBen nur mit Co-Cr-

Laserschweissdraht. Die Anforderungen nach EN ISO 9333 sind zu beriicksichtige.

Sicherheitshinweise: Verwenden Sie eine Absaugvorrichtung, tragen Sie Handschuhe, eine Schutzbrille und

eine Schutzmaske mit FFP2-Filter bei der Verarbeitung des Werkstoffs, um den Staub zu entfernen und sich

davor zu schiitzen.

Wechselwirkungen! Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in

seltenen Einzelfallen elektrochemisch bedingte Missempfindungen moglich.

Nebenwirkungen: Allergien gegen bestandteile der Legierung

Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem

Hersteller sowie der zusténdigen Behdrde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient

niedergelassen ist, gemeldet werden.

Gewahrleistung: Diese unverbindlichen Anwenderempfehlungen beruhen auf ePenen Erfahrungen. Der

Benutzer ist fiir die Bearbeitung der Produkte selbst verantwortlich. Fiir fehlerhafte Ergebnisse wird nicht

gehaftet, da wir keinen Einfluss auf die Weiterverarbeitung haben.

realizar una fundicién use un molde arenado y afiddale por lo menos un 50 % de una nueva aleacion. Si utiliza

calentamiento por induccion comience con la fundicion en el momento en el que los lingotes de las aleaciones

se hunden y la red de dxidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama

alrededor de la aleacion. Cuando la fundicién de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla

que se enfrié lentamente a temperatura ambiente y desmufle.

Procesamiento: Procese la construccion solamente en una direccion con una fresa. Retire los bordes afilados.

Cerdmica: Utilice una cerdmica apta para la técnica metalocerdmica.

1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la ceramica, con un equipo de arenado y el uso de
AlLO, - 250 um Interalox Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).

2. Sise decide por una coccion de oxidacion, para verificar la superficie realicela a 960 °C al vacio de

5 - 10 minutos. Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color verde oscuro. Retire la capa

de 6xido con arenado y el uso de Al O, - 250 pm Interalox, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua

hirviendo, acetato de etilo).

Siempre aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente

opaque.

La coccion se debe realizar seguin las instrucciones de uso del fabricante de cerdmica.

Despléés de cada nivel de coccién (dentine, correccién, glaseado) debe enfriar lentamente hasta los

700°C.
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6. Elimine la cerdmica de modo mecdnico. El acido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado: Realice el arenado de la superficie visible con AL, - 50 um Interalox. Y después pula con pulidores
de goma. Al final coloque la Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo (verde) REF 460 y limpie
(con limpiador a vapor, agua hirviendo).

Soldado: El soldado antes de la coccion puede realizarse con soldadura adecuada a la aleacién y un alto flujo
de temperaturas. Para soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones. Los requisitos de la
norma EN ISO 9333 se deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y mascara
de proteccion con filtro FFP2 mientras se procesa el material, a fin de eliminar el polvo y protegerse de él.
Interaccion En caso de contacto oclusal o aproximal de diferentes aleaciones, muy raramente se pueden
producir reacciones electroquimicas.

Efectos secundarios: Es posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion.

Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en relacién con el producto deberd comunicarse al
fabricante y a la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.

Garantia: Estos datos técnicos se basan en nuestras propias investigaciones y conocimientos y pueden ser
utilizados solamente como valores orientativos. El usuario es responsable del uso adecuado del producto.



Legura za lijevanje na bazi kobalta za tehniku metal keramike bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 4

I-BOND NF je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND NF ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674
i EN1SO 9693. Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 285 (HV 10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku
i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem.

Sastav: m %): Svojstva

Co 63 Tip 4

Cr 24 Gustoca 8,3 g/cm?®

w 8 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temperatura lijevanja 1470 °C

Si 1,0 Tvrdoca po Vickersu HV 10 285

Nb <1% Koeficijent termicke ekspanzije ~ 25-500 °C 13,9 x 10°°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

Granica rastezljivosti Rp 0,2 490 MPa
E-modul E cca. 210.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Indikacije: Koristi se za viSestruke fiksne zubne proteze za pecenje keramickih dijelova, kao i za aparate s
tankim presjecima koji su izlozeni vrlo velikim silama, npr. pokretne djelomicne proteze, kvacice, tanke
fasetirane pojedinacne krunice, fiksne zubne proteze punog luka ili proteze s malim presjekom, Sipkice,
vjezivne dijelove, superstrukture s implantima.

Kontraindikacije: u slu¢aju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomicno bezubi pacijenti.

Uputstva za uporabu

Modeliranje: Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne
kanale postavite indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne krunice, i
0 2.5 - 3.0 mm za mostove. Za vece protetske nadomjestke sa vise od 4 ¢lana, upotrijebite rezervar od
Zice® 4.0 - 4.5 mm.

Ulaganje i ljevanje: Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krune i mostove (Intervest K+B Speed ili
Interfine K+B Speed). Temperatura Zarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drzite na konacnoj temperaturi
minimalno 30 min. Kod ljevanja se drzite uputa proizvodaca uredaja. Za taljenje I-BOND NF koristite
individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite lonci¢ nakon
svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah nakon Sto legura sjedne i

Jlerypa Ha 6asa Ha KoGanT HamMeHeTa 3a MeTan-kepaMUuKU [EHTaNHU pecTaBpauyuu, He COpPXM
6epunnym, HuKen, KagM1ym m 0noBo, Tun 4.

W-BOHA H® U Bonp HO e GuokomnatnbunHa, HebnaropoaHa nerypa Ha 6a3a Ha kobant 3a metan-
Kepamnuku eHtantin pectaspauun. U bong HO He copxm Gepmnm%M, HUKEN, KaAMUYM W 0NOBO W TN
mcnoanBa npenopakute 3a ctaHpapg EH MCO 22674 v EH UCO 9693. Huckarta tBpanHa no Buukepc on

285 (XB 10) 0B0O3MOXYBa N1€CHO Gpe3yBarbe 1 Gpycerbe M 0BO3MOXYBA Of/INYHA U3MOMPaHa NOBPLUNHA.

CocraB (% - BO TexnHa)  TexHuuku nogatouym: (OpueHTaumoHn BpegHoctu

Co 63 Tun 4

Cr 24 TycTuHa 8,3r/um’

w 8 LiBpcTa, nMKBMAHA Ha Tenepatypa 1304 °C, 1369 °L}

Mo 3 Temn. Ha neerbe 1470 °LL

Si 1,0 TBpaumHa no Buukepc HV 10 285

Nb <1% KoeduumeHT Ha TepMuuka ekcnananja  25-500°L 13,9 x 10°K”

20-600°L 14,0 x 10°K"

paHuua Ha pacternmBoct Rp 0,2 490 MMa
E-mopyn E cca. 210.000 MMa
Pacrernnsoct A5 10 %

WHpaukauuu: Ce KopucTh 3a GUKCHYU 3a6HM NPOTE3M CO NOBEKE YNIEHOBH 3@ Neyere Kepamuka, Kako 1 3a
13paboTka co TEHKM 1eN10BM LUTO CE MOAM0XKHM Ha MHOTY roniemMi CUAIK, Ha NpUMep, MOGUAHY NapuLmMjantm
npoTesu, KYKMUKM, ANHUYHIN KOPOHKM CO TeHKa daceTa, GUKCHM 3a6HN NPOTE3M CO NOH N1aK UK NpoTe3n
€O Man Npecek, NPeyki, aTeumMeHn, Haarpaabm Ha UMNAaHTI.

KoHTpauHAMKaLumu: Bo Clyyaj Ha NO3HATV anepruy Ha COAPXMHATa Ha nerypata

Mpeneuaenn kopucHnum: Mpon3Boao0T € HAMEHET [1a Ce KOPUCTU 0 NPOGECHOHANLIM — 3a6HN TEXHUYAPU.
Kputepuymu 3a nsbop Ha naumeHTn: LienocHo unm genymHo 6e33abu naumneHTy.

Mpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenupatbe: Mogienmparbeto ce npaBu Kako 1 cekoralu. [lebenuHara Ha yuaoT Ha BOCOKOT He cMee Jia
6uze noteHok of 0.35 MM. BocounuTe WTUHTOBM Ce NOCTaByBaaT MHAMPEKTHO. 3a BOCOUMTE LWUTUHTOBM fja
ce KOPUCTU OpyI/ia BOCOYHA XML €O @ 2.5 MM 3a eiMHeuHI KOPOHKM, 1 @ 2.5 — 3.0 MM 3a MoCTOBM. 3a
norosieMn NPoTeTUYKM N3paboTki co nosele of 4 3abu, kopuctete AoNNBHN KaHanu of @ 4.0 — 4.5 mm.
BnoxyBame: Ynotpe6ysajte docdaTHa ynoxHa Maca 3a kopoHka u moctosu UHtepsect K+b Cneep nnu
WutepduHe K+b Cneep maca 3a BnoxyBare. Temnepatypata Ha Xaperbe Ha KuBeTaTa Hajnobpo e fa
6upe on 850-900 °C. [ipxeTe ja koHeuyHaTa Temnepartypa Hajmanky 30 MuH. [pn neerbeTo NpUApXyBajTe
Ce Ha ynaTcTBoTO 3a ynoTtpeba Ha anapaToT 3a fieerbe. 3a VI-EOH)\IJ H® ynotpebete nocebHO kepamnyko
NIOHYe, 3a [ia ja CpeynTe KOHTa MiUHaLMjaTa co apyra nerypa. o cekoja ynorpe6a ucuncTeTe ro 10HYeTO.
Ako ynotpe6yBaTe MHAYKLMCKO rpeetbe MOYHETe CO IeeHeTo Kora Je Ce CoeAnHaT 1eNIoBUTe Ha nerypata

CnnaB Ha 6a3e KobarbTa [/l TEXHUKU MEeTaIokepaMnkm 6e3 6epunnusi, HUKensl, KaaM1s U CBMHLA, Tun 4
|-BOND NF - 61ocoBmecTMblit HebnaropoaHblii cnnaB Ha 6a3e KobanbTa Ans TEXHUKU MeTannoKepaMuKi.
I-Bond NF He conepxuTt Hukensi, 6epunamns, KaaMus U CBUHLIA U COOTBETCTBYET TﬁeﬁOBaHMHM craHpaptoB EN
ISO 22674 v EN 1SO 9693. OtHocuTenbHo Hu3kas TBepaocTb no Bukkepcy 285 (HV 10) faet uckniountensHo
rnafKyto NOBEpXHOCTb Noce 06paboTku.

CocraB mac-% CBoiicTBa

Co 63 Tvn 4

Cr 24 lnotHocTb 8,3 g/cm®

w 8 Temnepatypa Conmayc, MMKBUAYC 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Temnepatypa nuTbst 1470 °C

Si 1,0 TBeppocTb no Bukkepcy HV 10 285

Nb <1% KoapuumeHT Tepmopactumpenns 25-500°LL 13,9 x 10°K"

20-600°L, 14,0 x 10°K"

lMpepnen Tekyyectn Rp 0,2 490 MPa
Mogaynb ynpyroctu E cca. 210.000 MPa
Pactsxenune A5 10 %

Moka3aHus: Vicnonb3yetcs NS MHOrO31EMEHTHbIX HECbeMHbIX 3yOHbIX NPOTE30B ANA 0OXWUra Kepamuku,
a Takxe [N1S annapatoB C TOHKUMW CEYEHWUSMW, KOTOPble NOABEPralTCcsi OYeHb BbLICOKUM Harpyskam,
Hanpumep, CbemHble Giore/ibHble MpoTesbl, KMammepbl, TOHKWEe 061MLOBaHHbIE OAMHOYHbIE KOPOHKM,
HecbeMHble 3yOHble NpoTesbl C MOMHOWM AYro WAW C MasbiM MOMEPeYHbIM CeveHnem, cekumu, Ganku,
aTTauMeHbl, CynpacTpyKTypbl, yAepXnBaeMble Ha UMNAaHTaTax.

MpoTnBONOKa3aHus: B C/ly4ae U3BECTHO anNeprum Ha CoAepXaHue cnnasa

Mpepnonaraemble nonb3osatenu: [POAyKT NpefHa3HayeH AN WUCMONb30BaHUA NpodeccuoHanamm —
3y6HbIMN TEXHUKAMN.

Kputepun ot60pa nauneHToB: MauneHTbl C NOHON UK YaCTUYHOW afeHTHeN.

WHcTpyKUmMK no npumMeHexmno

MopenuposaHue: Mogenmpyetcs Kak 00bl4HO. TO/LWMHA CTEH BOCKA HE AO/XKHA ObiTb TOHbLUE 0,35 Mm.
JMTHUKKA yCTaHaBNMBATb He Hanpsmyto. [IN9 NUTbeBbIX KaHANOB WMCMOMb3yiATe BOCKOBYIO MPOBOMOKY
AnameTpom 2.5 MM Anf oTaeNbHbIX KOPOHOK 1 avametpoM 2.5 — 3.0 MM AN MOCTOB. [IN19 MOCTMKOB,
cocTosimx u3 6onee 4 enunul, AobaBnsieTcs NUTbeBOM KaHan anametpom 4.0 — 4.5 mm. MakoBka n
nuTbe: [1ns nakoBKy MCNOMb30BaTh NAKOBOYHYIO MacCy Ha 6ase docdata A9 KOPOHOK 1 MOCTOB (Intervest
K+B Speed ww Interfine K+B Speed). MpeapaputenbHblii Harpes onoku 850 po 900 °C. Temnepatypy
noaaepxmeatb MuHMym 30 MUHYT. M1 IMTbe NO/b30BATHCA MHCTPYKUNAMM 19 IMTHEBOV YCTAHOBKM.
nuTbst I-BOND NF ncnonb3oBatb MHAMBIUAYaNbHbIA TUTeb BO M30EXaHNe 3arp3HeHNs C NpUMecamn Apyrinx

Dentalni slitina na bazi kobaltu ur¢end pro kovokeramické préce bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 4.

I-BOND NF I-BOND NF je kobaltova biokompatibilni nahradni slitina k odlévani konstrukci pro metalo-
keramicke prace. I-BOND NF spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693. Relativné nizka tvrdost 285
Vickersovi stupnice (HV 10) umoznuje snadné opracovéni a docileni dokonale hladkych povrcha.

Vlastnosti (Orientacni hodnot

Slozeni (mnozstvi v %

Co 63 Typ 4
Cr 24 Hustota 8,3 g/cm?®
w 8 Teplota solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
Mo 3 Lici teplota 1470 °C
Si 1,0 Tvrdost podle Vickerse HV 10 285
Nb <1% Koeficient teplotni roztaznosti 25-500°C 13,9 x 10°K"
20-600°C 14,0 x 10°°K!
Mez pritaznosti Rp 0,2 490 MPa
E-modul E cca. 210.000 MPa
Taznost A5 10 %

Indikace: Pouzivé se pro vicenasobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovéni, také pro — pro
pristroje s tenkymi ¢dstmi, které jsou vystaveny velmi vysokym sildm, napf. snimatelné ¢astecné protézy,
spony, tenké fazetované jednoduché korunky, plné obloukové pevné zubni protézy nebo ty s malym
prlfezem, tycinky, ndstavce, implantaty se zachovanymi ndstavbami.

Kontraindikace: v piipadé zndmé alergie na obsah slitiny

Urceni uzivatelé: Vyrobek je urcen k pouziti profesiondly — zubnimi techniky.

Kritéria vybéru pacienti: zcela nebo ¢astecné bezzubf pacienti.

Névod k poutziti

Voskova modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpiisobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt
tenci nez 0.35 mm. Vtokové kanaly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouZijte
kulaty voskovy drat tloustky @ 2.5 mm a pro mstky tloustky @ 2.5 — 3.0 mm. U vétsich protetickych praci
s vice nez 4 ¢leny poutzijte pro hlavni/ dosycovaci zésobnik tloustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti: K tmeleni pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu urcenou pro korunky a mustky (napf.
Intevest K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Kone¢nou
teplotu udrzujte minimalné 30 minut. Dodrzujte instrukce k poufZiti liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.
Pouzijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste pfedesli kontaminaci

KypamblHaa 6epunnui, HUKenb, KaAMUIA XaHe KOPFaCbIH XOK, MeTanokepaMuka TeXHUKacblHa

apHanFaH HUKenb HerisiHgeri kopbitna, Tvn 4

Metannokepamnka TexHUKacbiHa apHanFaH kobanet HerisiHaeri I-Bond NF Guoyiinecimpi xait Kopbitnachbl.
I-Bond NF kypambIHaa Hukenb, 6epunnuii, kaamuii xaHe KopracblH xok, on EN 1SO 22674 xare EN ISO 9693
CTaHAAPTTapbIHbIK TananTapbiHa caiikec kenefi. BukepcoH GoiblHLWa aca TOMeH KaTTbinbik Typanbl 285 (HV
10) Tek kaHa Teric 6eTTi eHAeyAeH KeiliH 6epeni.

Kypambl  (Mac-%) Epeklieniktepi MeH TexHuUKanblk ManimetTep (barnap/bl enweyne

Co 63 Typi 4

Cr 24 ThbIFbI3AbIFbI 8,3 g/cm®

w 8 Conuayc, nMkBUAYC Temnepatypach! 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Kyto Temnparypacbl. 1470 °C

Si 1,0 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oiibiHwa katTbiiblk — HV 10 285

Nb <1% KbI3abIpy KeHenTyaiH KoaduueHTi 25-500°L 13,9 x 10°K"

20-600°L, 14,0 x 10K’

Llekapa anoHraunscol Rp 0,2 490 MPa
E-mopyni E cca. 210.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 10 %

KepcertkiwTepi: KepamnkaHbli TepMoerzeyi yiiH GekiTinreH GipHelue Tic npoTesiHe, COHbIMEH KaTap eTe
XOFapbl KyLU TyceTiH xyka 6eniktepi 6ap annapartapfa (Mbicanbl, anbiH6anbl iwiHapa npotesaep, 6lorenai
npotesaep, Xyka BUHUPAI XanFbi3 KOpoHanap, ToNblK AOFasbl GEKITiNreH Tic NpoTe3aepi Hemece KilKeHTai
KenfeHeH Knmanapbl, 63eKTepi, TipKeMenepi, IMMAaHT ycTan TypFaH CynepKypbibiMAap) KonaaHbInaab!.
KonpaHyra 60nMaiiTbiH XaFaaiinap: KyiMaHblH KypamblHAaFbl 3aTTapra anneprusicel 6onraH xarpanna
KonaaHyra 6onmaiiapl

Maipananywbinap: OHiMAj Kacibn MamaHaap, CTOMaToNorTep nanfanaHybl Kepek.

MauveHTTi TaHay kpuTepuitnepi: Mynae Hemece iLuiHapa TiCTepi XOK NauneHTTep.

KonpaHy 6oibiHLwa Hyckamanap

Mopenpey: opetterineii niwiHaeini. banaybi3abl KabbipranapblHbiH XyaHAbIFbl Xykanay 0.35 mm
60nybl Kepek. JIuTHUKTEPA| Tikeneit emec opHaty. Kytora apHanFaH KaHangap YLUiH kenipaep YLUiH xeke Tic
Kantamanapbl xaHe 2.5 — 3.0 MMHiH AnameTpiMeH banaybl3 cbiMFa KONAaHbIHbI3. 4 6ipnikTeH actam TypaTbiH
kenipnepi ywiH 4.0 — 4.5 MMHiH JuaMeTpiHiH KytoFa apHa/iFaH KaHasbl KOCbliazbl.

Opaybiw xaHe Kyto: (Intervest K+B Speed) Tictep kanbibbl MeH Tic kantamanapbl YLwiH Gocdat HerisiHge
opay YLiH opay MaccaHbl KonpaHy. KpeMHuiini TayxbiHbICTbl anabiH-ana 850 - 900 °C aeiiiH Kbi3apIpy.

popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko
legure. Kad talina legura pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte leguru pregrijati. Pustite kivetu, da se
polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.
Obrada: Konstrukcijo uvijek obradujte svrdlom u jednom smjeru. Uklonite sve ostre rubove.
Keramika: Upotrijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike.
1. Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu
AlLO, - Interaloxa 250 micr. PovrSinu odistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat)
2. Ako zelite provjeriti povrsinu odljevka, napravite oksidacijsko pecenje na temperaturi 960 °C u
vzk?mu_tse- 10 min. Nakon hladenja odljevak mora biti lagane tamnozelene boje. Sloj oksida
odstrani
pjestkita)renjem s ALO, - Interaloxom 250 micr. i ponovno oCistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-
aceta
3. Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pecenja. Prvi sloj je wash opaq, drugi je opaq.
4. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.
5. Ng(l)(tzré pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite sporijim postupkom do

6. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak legure.
Zavr3ni postupci: Ispjeskarite vidljivu povrSinu metalne nadogradnje s Al,O, - Interaloxom 50 micr., i

potom gumicama za poliranje. Kona¢no poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za poliranje
Co-Cr-Mo (REF 460) i ocistite (vrela voda, Cistac na paru).

Lotanje i varenje: Prije pecenja keramike lotanje moZemo napraviti uz upotrebu lota za leguru i
visokotemperaturnog fluxa. Varenje s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuce Zice. Potrebno postivati
zahtjeve EN 1SO 9333

Sigurnosna upozorenja! Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisava¢ prasine, nosite rukavice,
zastitne naocale i masku s filtrom FFP2 prilikom rukovanja s legurom.

Medusobno djelovanje! U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razliCitih legura u nekim
primjerima javljaju se elektrokemijske reakcije.

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.
Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i
nadleznom tijelu drzave clanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.

Jamstvo! Nasa pisana usmena ili prakticna uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima i
rezultatima, radi toga se mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme
testira i moguce su promjene i dopune postojecih uputa za uporabu.

11 KOTa Ha MoBpLUMHATA Je MCnyKa Mpexarta Ha okcuauTe. Tpu Tonere Co NNamMeH pefyKTMBHaTa 30Ha Ha

nnameHoT Tpe6a Aa ce BPTM okony MeTanot. Kora MCTONEeHMoT MeTan Je noyHe Aa BUGpMpa 3anoyHeTe co

neetveto. OctaBeTe ja KuBeTata noneka fia ce onaan Ha cobHa Temnepatypa, na U3kuBeTupaje.

O6pabotka: O6paboTeTe ja pamkaTa BO efHa Hacoka CO rnopfano 3a Tepg metan. OtcTpaHete

€BeHTya/H1Te 0CTpU paboBHu.

Kepamuka: Kopuctete kepamika Koja LUTO € 3@ MeTano NopLeNaHcKa TEXHIUKa.

1. Wcneckapere ja nosplimHaTa kaje Wro Je 6uae HaHeceHa kepamukara, co AL O, - UHtepanox 250
muup. U ncuncrete ja noepLumMHaTta (napo yuctay,Bpena BoAa, €Tun aLertar).

2. Ako ce oanyyuTe 3a Neyerbe Co OKCUAaLMja, M3N0XeTe ja NOBPLUMHATA Ha u3paboTkaTa Ha 960 °C

B0 Bakymart 5 - 10 muH. [ocne nagereto 04AMBOKOT MOpa fa fo6ue HeXHO TeMHo3eneHa 6oja.

Okcupure v otcTpaHyBame co neckapetbe co AlLO, - UiTtepanox 250 muup. / noBTopHO Unctume

(co napeH unctay, Bpena BoAa, eTun aletar)

Cekorall ro HaHecyBaMe OCHOBHWOT MaTepujan BO fiBe neyetsa. [1pBrOT coj e Ballonakep, a

CNIE[IHNOT € onakep.

lMeyereT0 Ha KepamukaTa Tpeba fa Guae No yNaTCTBOTO Ha NPOU3BOAMTENOT Ha KepaMuKa.

I'Io%%c%wj CTeneH Ha neyetbe (eHTUH, Kopekuuja, rnasypa) ce npenopayysa 6aBHO nafere

no .

6. Kepamukata oTCTpaHyBajTe ja MexaHuukn. Bogopogruort xnopua (XP) ro kopoaypa MetanHuot
OfLNNBOK.

3aBpueTok: McneckapeTe ri BuanuBuTe noBpLUMHM Ha MeTanot co Al O, - Untepanox 50 muup. 1 notoa

nonupajte co rymuuy. JleduHUTUBHOTO NoNMpatrbe HanpaseTe ro co yHMBeFI3al1Ha nacra 3a nosupare 3a

Llo- Lip-Mo (3enena) PE® 460 v ncunctete (napeo unuctay, Bpena Boga). Mpenopakute Ha EH NCO 9333

Mopa [ia Ce NoY1TyBaar.

Jotarbe 1 3aBapyBatbe: J/10TakbeTo npes neyereto Ha Kepamika 1eCHO ro npaBUMe CO COOABETEH NOT

3a f1erypa u BUCOKO TemnepatypeH ¢nykc. 3a 3aBapyBaH-eT0 CO Nacep KOpUCTeTe COOABETHU XULM 3a

3aBapyBatbe Ha nerypu.

BaxHa onomeHa: [pn ob6pabotka Ha matepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTe WAW [a Ce 3alTUTUTe OA npaB

KopucTeTe acnMpaTop, HOCeTe pakaBuLy, 3aLUTUTHY 04MNA W 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2. Meryce6Ho

nenysarbe! Bo cnyyaj Ha oKny3aneH uam anpokcuManeH KOHTaKT Ha pasiniyHu erypu BO peTki cyyam ce

nojaByBaaT eNEeKTPOXEMUCKIA peaKLnu.

KoHTpannaukaummn: Bogete pauyH 3a MOXHOCTA Of NojaBa Ha anepruja Nopagu enemeHTuTe Kow ru

COApXW nerypara.

U3BectyBarbe Cekoj cepro3eH MHUMAEHT LWTO HACTaHan BO BPCKa co M3paboTkata Mopa fa ce an}an

Kaj NpPOWU3BOAMTENOT W HAANEXHWOT OPraH Ha 3emjaTa YneHka BO KOja € OCHOBAH KOPUCHUKOT w/uiun

naLyneHToT.

lapaHumja: TexHnykute nogatouy ce 6asupaar Ha UCKYCTBa W 3aT0a Ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTALMOHM

BPeAHOCTU. KOPUCHMKOT e caMnOT 0ArOBOPEH 3a NpaBu/HaTa ynotpeba Ha NPonN3BOAOT.
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cnnaBoB. Turenb OYNCTUTL NOCE KaXAOro UCMONb30BaHMs. [Py MHAYKUMOHHOM Harpese, OTHMBB, HauMHaTb

Cpasy nocne Toro, Kak CMTKN JedopMUPYIOTCS, 1 NIOMHET OKCUAHAS CETouKa Ha noBepxHocTi. [ins nnasku

C nnaMeHem HeobxoauMo BpaLLIaTh PefyKLIMOHHYIO 30HY NaMeH BOKPYT CrilaBa. Kak TonbKo BaHHa HauHeT

BMOPUPOBATb, HAUYHUTE OTANBATD. MyCTb LMANHAP OCTbIHET A0 KOMHATHOW TEMMEPATypbl, NOC/E YEro BbiHbTE

€r0 U3 OMOKMU.

O6pabotka: O6paboraiite pamMKy B OHOM HanpaB/ieHu TBePAOCNaBHO Gppe3oit. Yianute ocTpble Kpasi.

Kepamuka: Vicnonbayite kepamuky 415 TEXHUKN MeTanokepamukm.

1. ToBepxHOCTb, Kyna Gyaete HAHOCUTb KePaMMKY, 06PabOTaNTe TO4EUHOM NECKOCTPYIAKON C
npumeterrem Al O, - Interalox 250 MUKp. 1 OUnCTUTE ee (NTapoM, ropsielt BOAOW, STUA aLeTaToMm.).

2. Ecnm BbiGepeTe OKCHAHDI 06XHT, 4TOObI NPOBEPUTL MOBEPXHOCTD, BbINONHSATE ero Ha 960 °C B
Bakyyme 5 - 10 MunyT. [Mocnie oxnaxaeHns CIMTOK A0MKeH ObiTb HEMHOMO TEMHO 3e/1eHOTO LiBeTa.
OKCUAHbIR CNI0A YRANUTb NecKocTpyitkoii ¢ AlLO, - Interalox-om 250 MUKP. 1 BHOBb NOYMCTUTD (NapoM,
ropsiyeil Bofoi, 3TN aLeTtaTtom.).

Bcerna ocHOBHO# MaTepuan HaHOCUTb ABYMs oGxmramu. Mepsblit cnoi wash opaq 1 cneytoLnii opaq.
06U AOMKEH GbITb BBIMOMHEH NO MHCTPYKLMSIM NPOU3BOANUTENS KEPAMUKM.

Mocne kaxpaoro o6xwura (AEHTUH, KOPPEKTYPA, FMasypb) oxnaxaatb nocreneHHo Ao 7000C.
Kepamuky ynanstb MexaHnyecku. ®noopug Bofopoaa (HF) koppoanpyer MeTaninyeckuii CauTok.
O6pa6oTka: Bugumyio noBepxHoCTb Mert. kapkaca oGpaGoraiite Ha neckoctpyiike AlO, - Interaloxom
50 mukp. 3ateM oOpaGoTaiTe_nonMpoOBOYHBIMK pe3nHoUKkaMu. OKOHYaTeNbHYIO NONMPOBKY BbINOIHMTE
YHuBepcanbHoi nonmpoBoyHoii nactoii ans Co-Cr-Mo (3enenas) REF 460 1 npomoiiTte ropsiueit Bofow nnm
napom.

MasHne w ceapka: lasHue neped OGXMIOM MOXHO BbINO/HUTL C MPUMOEM ANS CM/laBa C BbICOKOW
Temnepatypoil nnaenexns. [INs CBApKu Na3epoM, MCMonb30BaTb MPOBOMOKY AN CBAapKM CMAaBoB.
Heobxozmmo yuutbiBatb Tpe6oBaHmst EN ISO 933

Mpepynpexaenue! Vicrnonb3yitte BCacblBaloWMiA arperar, HafesaiiTe nepyaTki, 04KM U 3aLUNTHYIO MacKy
¢ dunbTpom FFP2 npu 06pabotke Matepuana, 4tobbl 3alwmTuTh ceds ot nbinu. Baaumopgeictaus! B cnyyae
OKK/MHO3MOHHbIX MM anNNPOKCUMA/bHbIX KOHTAKTOB Pas/INyHbIX CMNAaBOB, B HEKOTOPbIX CAy4asX BO3MOXHbI
INEKTPOXUMUYECKME peaKLnm.

Mo6ouyHble 3¢ deKTbl: Hekotopble KOMNOHEHTbI CNaBa MOTYT BbI3BaTb anNepruyeckyto peakLmio.
Yeepomnenue! O N1060M cepbe3HOM NPOUCLLECTBIN, NPOU3O0LLEALLEM C YCTPORCTBOM, HEOOXOANMO CO0OLIATL
NPON3BOANTENIO U KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapCTBa-yieHa, B KOTOPOM NMPOXMBAET N0b30BaTeNb U/Mam
naLyeHT.

lTapaHTus: TexHnueckue faHHble 6a3vpyloTcs Ha_ COOCTBEHHOM OMbiTe W UCCNENOBAHUSX M NO3TOMY
CNONb3YIOTCS NLLb OPUEHTUPOBOYHBIE BENMYMHDI. MoTpe6uTeNb Cam 0TBEYAET 3a NpaBUIbHOE NPUMEHEHNE
n3penus.
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jinymi slitinami. Po kazdém pouziti kelimek vycistéte. Pouzivdte-li indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile

se ingoty zborti a vrstva oxid{ praskne. Pfi taveni plamenem ingoty $pickou plamene obkruzujte. Odlévejte

jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetuijte.

Obrdbéni: Obrabéjte rédm v jednom sméru pomoci frézy na tvrdé kovy. Odstrarite vSechny ostré hrany.

Keramika: Pouzijte keramiku urenou pro fazetovani kovovych konstrukci.

1. Povrch opiskujte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vsechny plochy, na které bude nandsena
keramika, piskem Al,O, - 250 pm (napt. Interalox) a povrch oistéte (parou nebo vafici vodou).

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce mizete pouzit oxidacni paleni pfi teploté 960 °C 5 - 10 minut

s vakuem. Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstvu oxidu

miizete odstranit piskem Al,O, - 250 um (napF. Interalox), poté konstrukci znovu ocistéte (parou,

vafici vodou).

Potom na povrch naneste opaker. Nejprve tenky wash a potom kryci opaker.

Paleni musi byt provddéno dle instrukci od vyrobce keramiky.

Po kg%de;:m vypalovacim kroku (dentinové péleni, korektura a glazura) nechte pomalu chladnout

na 700 °C.

6. Keramiku odstranujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zpisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni: Po napdleni kovokeramické protetické préce opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce

piskem AlO, - 50 pm (napf. Interalox) a vylestéte vhodnymi lesticimi ndstroji. Nakonec pro vysoky lesk

pouzijte lestici pastu

(napf. Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny, obj.c.: INO460).

Pdjeni a svareni: K pajeni konstrukce pred napalovdnim pouzijte pajku na vhodné kovové bazi a tavidlo

pro vysoké teploty. Ke svareni laserem pouzijte svdreci draty na vhodné kovové bdzi. Pozadavky EN ISO

9333 musi byt dodrzeny

VZavérecna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a

ochrannou masku s filtrem FFP2 a chrarite se pred prachem.

Vzajemne reakce: V pfipadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi

vzacné objevit elektrochemicke reakce.

Vedlejsi ucinky: Uvazte moznost alergicke hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Oznameni: Jakakoli zavazna udalost, ke ktere doslo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlasena vyrobci

a pfislusnemu organu clenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.Zdruka: VSechny Ustni,

pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase navody k pouZiti jsou vytvoreny a déle predavény na zakladé

nasich vlastnich zkusenosti a testl a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je predmétem dal$iho vyvoje,

proto si vyhrazujeme prdvo na pfipadnou zménu slozeni.
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TemnepartypaHbl 30 MUHYT WaMacbiHaa cyiey. Kyto kesiHae Kyl KypbibC YLWiH HyCKamManapMeH KongaHy.

Backa 6ankbiManap KocnanapmeH nactaybiH 6ongpipmay yiiH I-BOND NF kyto yLiH xekeneHreH Turenbai

KonaaHy. Turenbpi ap KonfaHyaaH keuid Tasapty. Kailta Kyio KesiHae Kecek KyiMaHbl KyM aFbIMbIMeH eHzen

xoHe 50 % xaHa KocnaHbl Kocy. MHaYKLMANbIK KbI3AbIPYAA, KYIOAbI Kecek Kyima AepopmaLmsnaHFaH keae,

XHe YCTiHiH OKcuATi Topabbl XapblnFaHaa FaHa 6actay. OTneH epiTy YLUiH OTTbIH peayKUMS/bIK aiiMakTbl Kocna

KacblHaa aiiHanablpy Kaxer. BaHHa aipinpereH kesae, kytoabl 6actanbi3. Linnuuap 6enveni temnepatypara

[LieitiH CybITbiMN, COAAH KeWiiH OHbl KPEMHMIANI TayXbIHbICTaH LbIFAPbIHbI3.

OHpey: KatTbl MeTanapl ppesepnik acnantbl natfanaHbin xakraybl 6ip 6arbiTTa eHAEHI3. BTKIp xuekTepai

abin TacTaHbI3.

Kepamuka: KepammkaHbl MeTannokepammka TeXHIKa YLUiH KONMAaHbIHbI3.

1. ALQ, - Interalox 250 MUKp. KONAAHYbIMEH, KePaMUKaHbI XaFaTblH YCTiHi HYKTENIK KYM aFblHbIMEH
OH/IEHI3 XaHE OHbl Ta3apTbIHbI3. (BYMEH, bICTbIK CyMeH, 3TN aLeTaTneH).

2. YcTiHi Tekcepy yLUiH, erep oKcua Kyiigipy Tanaacabiz 960 °C Bakyymaa 5 - 10 MUH. OHbl OpbIHAAHbI3.

CybITyaH KelliH Kecek KyimMa Kapa KeranaapblkraH TycTi 6onybl kepek. Al O, - Interalox-om 250 mukp.

MeH KyMaFbIHbIMEH OKCWL XIriH KO0 XaHe KaiiTaaaH Tasanay (6yMeH, bICTbIK CyMeH, 3TN aLeTaTrneH).

OppaiiblM Heri3ri LWKKi3aTTbl eki KynaipyMeH xary. bipiHii kabat wach opaq an keneci opag.

Kyigipy kepamuka eHaipyLUi Hyckamanap 60iblHLIa OPbIHAANY KEPeK.

Op KyiAipyneH KeiliH (neHTUH, koppekTypa,rnasypb) 700 °C peifiH 6ipTiHaen CybITy Kepek.

KepamukaHbl Mexarukanblk Typae xoto. Cyteri (HF) dntopuain MeTanabl Kecek KyiiMaHbl Ty3eTefi.

OHpey: Merann KaHkaHblH kepiHeriH ycrini AlO, - Interaloxom 50 MUKD. KyMaFbIHbIMEH OHZEN, CoaaH KeliH

XbINTHIPATKbILL PE3EHKENEPMEH BHAEHI3. Confbl xbinTbipatyasl Co-Cr-Mo (xacbin) REF 460 9mb6e6an

KbINTbIPATKbILL MACTAMEH OPbIHAAHBI3 XaHE bICTbIK Cy HeMece GYMEH XybIHbI3.

[loHekepney oHe nicipin faHekepney: KyhpipyniH anabiHAa [oHeKepneyiH epiTyaiH  XoFapFbl

TemnepaTypaMeH KOCna YLLiH joHekepnemMeMeH opblHaayra 60nafbl. JlasepMen 6ankbiTy yLuiH, Kocnanapab!

[NioHekepney ywwiH coiMabl konaaHy. EN 1SO 9333 tanantapblH ecenke any Kaxert.

Eckepry! LLlarabl Ta3anay xoHe ofaH 63iHi3ai KopFay YLUiH MaTepuanbl 8HAEN XaTKaHAa Copy KYPbINFbICbIH

naiinanaHbIHbI3, KOMFan Kuin, ke3ingipik TaFbiHbI3 xeHe FFP2 cy3rici 6ap KopraHbIC MackacbIH NaiiaanaHbiHbI3.

©3apa apekettecynep! Cupek xaraaitnapaarbl ap TypAi 6ankpimManapablH 6aiinaHbiCynapbliH aKkNO3MOHA

Hemece anpoKcMManb/i Xarfanaa 3NeKTPOXMMUKanbIK peakumanap ipkicteHe anagbl.

XaHama acepnep: bankbiMaHbIH Keiibip KOMNOHEHHTEPI anNeprusnblK peakLmsHbl LaKbIpy MyMKiH.

Eckepry: Ocbl KypbinfFbiFa 6aiiNaHbiCTbl OPbIH anfaH Ke3 KenreH aybip kaFaaiiabl eHAaipyLire XaHe

naiifanaHyLUbl XoHe/Hemece NauMeHT TypaTbiH enfiH Ky3blp/bl OpraHblHa xabapnay kKepek.

Keninpik! bi3aiy Hyckamanap konpay 6oibiHwa 6i3aiH nabopatopusinapaa Tectineyae Herisfenrer xaHe

CTaHAAPTTbl Kasbil PETiHAE YCbiHbINFaH. OHIM aphailbiM TecTineyaeH eTefli oHe Kasipri Hyckamanap

GoiblHLLa e3repTynep Hemece TOMbIKTbIpynap 601ybl MyMKiH.
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