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Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za fasetirane prevleke, krone in mosticke brez berilija, kadmija in
svinca, tip 3.

Neplemenita zlitina nove generacije na osnovi niklja za fasetirane prevleke, krone in mosticke. Ni za
porcelansko tehniko. Ustreza normam EN ISO 22674.

Sestava m %): Lastnosti

c
=

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gostota 8,2 g/lcm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus: 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Temperatura ulivanja 1370 °C

Fe 14 Trdota po Vickersu HV 10 190

Napetost tec¢enja 355 MPa (N/mm?)
Modul elasticnosti cca. 190.000 MPa
Raztezek A5 10 %

Indikacije: Uporablja se za fiksne nadomestke z vec ¢leni s kompozitno previeko, ni primerna za peko
keramike.

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.

Priporocila za uporabo

Modeliranje Modelirajte kot ponavadi. Debelina sten v vosku ne sme biti tanjSa od 0.35 mm. Postavite
dolivne kanale indirektno. Za dolivne kanale uporabite vosek zico s @ 3.0 mm za posamezne krone in 2.5-
3.0 mm za povezavo med rezervarjem in ¢lenom. Za vecja proteticna ogrodja z vec kot 4 Cleni postavite
rezervar debeline do @ 5,0 mm.

Vlaganje in ulivanje Uporabite viozno maso na bazi fosfata za krone in mosticke - Intervest K+B Speed ali
Interfine K+B Speed. Zarilna temperatura kivete je 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo kivete
minimalno 30 minut. Pri vlivanju se posluzujte navodil za uporabo vlivalnika.

Za taljenje I-GW uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite
loncek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje za¢nite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza
oksidov na povrsini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko

Nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite without
beryllium, cadmium and lead, type 3.

Non precious nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite.
It meets the correspondence to EN ISO 22674.

Composition Mass-%): Properties

Rp 0,2
E

Ni 63,5 Type 3

Cr 26 Density 8,2 g/cm?

Mo 8 Solidus, liquidus temperature 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Casting temperature 1370 °C

Fe 14 Vickers hardness HV 10 190
Yield stress Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 190.000 MPa
Elongation A5 10 %

Indications: Used for multiple units fixed dental prostheses with composite covering, not suitable for
ceramic firing.

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.

Recommendations for Use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be lower than 0.35 mm. Lead wax
sprues indirectly. For wax sprues use round wax wires with @ 3.0 mm for single crowns and 2.5-3.0 mm
for connections between distribution bar and pontics. For greater prosthetic appliances with more than
4 teeth use a distribution bar with @ 5.0 mm.

Investing 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 end
temperature of investment for a minimum of 30 minutes. Refer to manufacturer’s instructions for use for
the casting machines.

For I-GW 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 ingots have collapsed and oxide net
cracks. For melting by flame heat rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen und Briicken mit Kunststoff-Verblendung
ohne Beryllium, Cadmium und Blei, Typ 3.

I-GW ist Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen mit Kunstoff-Verblendung. I-GW
entspricht der EN ISO 22674.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 63,5 Typ 3

Cr 26 Dichte 8,2 g/cm®

Mo 8 Solidus - und Liquidustemperatur 1200°C, 1250°C

Si 1,5 GieBtemperatur 1370°C

Fe 1,4 Vickersharte HV10 190
Dehngrenze Rp 0,2 355 MPa (N/mm?
E-Modul E cca. 190.000 MPa
Dehnung A5 10 %

Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersétze mit Kompositverblendung, nicht fiir den
Keramikbrand geeignet.

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 {iblich vorbereiten.. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner
als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanéle Wachsdréhte mit @ 3.0 mm und
fiir Briicken @ 2.5-3.0 mm (zwischen Gussbalken und Glider). Fiir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern
zusétzlich einen Gussbalken mit @ 5.0 anbringen.

Einbetten/Giessen: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Intevest 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 | GW 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

I-GW
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zacne talina zlitine vibrirati, za¢nite vlivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperaturo in
izkivetirajte.

Izgotovitev Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Al,O, - Interaloxom 250 micr. Nato obdelajte
povrsino s frezami in polirnimi gumicami. Kon¢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 fasetiranjem lahko izvajamo s primernim lotom za zlitino (REF 0495
Intersolder) in visoko temperaturnim fluxom (REF 0496 Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite
primerne Zice za varjenje za zlitino (REF 0497 | Weld). Potrebno upostevati zahteve EN I1SO 9333.
Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zascitnih rokavic, zas¢itnih 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.

soon as the bath begins to vibrate. Allow the cylinder slow air cool down to the ambient temperature
and deflask.

Finishing: Sandblast visible surface of the frame with Al,0, - Interalox 250 pm and then finish it with
suitable grinding and polishing instruments for nickel alloys. At the end use Universal polishing paste
for Co-Cr-Mo alloys REF 460 and polish up to high gloss. Clean polished surface with vapour or boiling
water.

Soldering and Welding: Soldering before firing of the frame can be carried out with suitable base-
metal-solder (REF 0495 Intersolder) and high temperature flux (REF 0496 Interflux). For welding with
laser use suitable base-metal welding wires (REF 0497 | Weld). The requirements of EN ISO 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.

und dem anschlieBenden Aufreissen der Oxidschicht den Giessvorgang. Beim Flammenguss
nur Brenner mit Duschkopf einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld
verteilt werden. Der blaue Kern der 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 ldsst.
Giessvorgang auslosen, bevor die Oxidhaut aufreit. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur,
konnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfldche mit Aluminium-Oxyd -
Interalox 250 pm abstrahlen. und das Geriist wie tblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder
Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrasern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste
fiir Cr-Co-Mo -Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen: Léten mit Co - Lot (REF 0495 Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF
0496 Interflux). LaserschweiBen nur mit CoCr-Laserschweissdraht (REF 0497 | Weld). Die Anforderungen
nach EN ISO 9333 sind zu beriicksichtigen.

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 Behérde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient
niedergelassen ist, gemeldet werden.

Gewahrleistung: Diese unverbindlichen Anwenderempfehlungen beruhen auf eigenen 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.



Legura za lijevanje na bazi nikla za fasetirane prevlake, krunice i mostove bez berilija, kadmija i
olova, tip 3.

Neplemenita legura za lijevanje nove generacije na bazi nikla za fasetirane prevlake, krunice i mostove.
Kvaliteta odgovara normama EN ISO 22674.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 14 Tvrdoca po Vickersu HV 10 190
Granica rastezljivosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Indikacije: Koristi se za visestruke fiksne zubne proteze s kompozitnom oblogom, te nije prikladno za
pecenje keramickih dijelova.

Kontraindikacije: u slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomicno bezubi pacijenti.

Upute za uporabu

Modeliranje: Modelirajte kao inace. Debljina stijenki u vosku ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne
kanale postavite indirektno. Za dolivne kanale koristite vosak zicu @ 3.0 mm za pojedinacne krunice
i 2.5-3.0 mm za spajanje rezervoara in ¢lanova. Za vece proteticke radove s viSe od 4 Clana koristite
rezervoar @ 5,0 mm.

Ulaganje i lijevanje: Koristite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove - Intervest K+B Speed ili
Interfine K+B Speed. Temperatura predgrijavanja kivete je 850 do 900 °C. Drzite konacnu temperaturu
kivete minimalno 30 minuta. Pri lijevanju se koristite uputama za upotrebu ljevaca. Za taljenje I-GW
uporijebite nov keramicki lonci¢ da iskljucite kontaminaciju s drugim slitinama. Ocistite loncic¢ nakon
svake upotrebe.

Ukoliko koristite indukcijsko taljenje zapocnite s lijevanjem ¢im ingot slitine padne i popuca mreza oksida
na povrsini. Pri taljenju s plamenom rotirajte reduktivnu zonu plamena oko slitine. Kada rasteljena slitina

JNlerypa Ha 6asa Ha HMKen 3a paceTMpaHu KOPOHKM U 3@ KOMMO3UTHU KOPOHKM , Ge3 Gepunuym,
KaaMuyMm 1 onoso, Tun 3.

Jlerypa Ha 6a3a Ha HUKen 3a GaceTMpaHn KOPOHKM U 3@ KOMMO3UTHU KOPOHKK. Heynotpe6nuese 3a
METa/HO NOpLENaHcKa TexHuka. HerosuTe KapaktepucTki oarosapaar co oHue Ha EH UCO 22674.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm’®

Mo 8 LIBpcTa, IMKBUAHA Ha TenepaTypa 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 14 Tvrdoca po Vickersu HV 10 190

Granica rastezljivosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

WHpnkaumm: Ce kopucT 3a 3abHM MpoTe3n CO MOBEKE YNIEHOBM CO KOMMO3UTHA 0OBMBKA, He
€00ABETCTBYBA 3@ Neyee Kepamuka.

KoHTpauHAMKaLmm: BO C/lyyaj Ha NO3HATV aneprii Ha CoOAPXKMUHaTA Ha neryparta

MpeasuaeHn KopucHuum: MPou3BOAOT € HaMeHeT fa ce KOpUCTW oA npodecuoHanun — 3abHu
TeXHUYapu.

Kputepnymu 3a u36op Ha naumenty: LienocHo nnn fenymHo 6e33abu naumeHTu.

Mpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenupare: Mogennpajre BoobuuaeHo. [le6enuHata Ha 3Ma0BUTE BO BOCOK He CMee Aa bupe noteHka
of 0.35 M. MocTaBeTe rv AONMBHUTE KaHaNN MHANPEKTHO. 3a AONMBHY KaHanu ynotpebete BOCOK XuLa
o1 3.0 MM, 38 N0eANHEYHM KOPOHKM 1 2.5-3.0 MM 3a NOBP3yBakbe NOMEry pe3epBoapoT U YneHoBuTe. 3a
NpOTeTCKM M3paboTky o noBeke of, 4 uneHa noctaBete pesepsoap co AebennHa Ao 5,0 Mm.
Bnoxysarbe n neewe: Ynorpebere maca 3a BnoXyBarbe Ha 6a3a Ha Gocat 3a KOPOHKN U MOCTOBM -
Wntepsect K+b Cneep nnn Untepdure K+b Cneep. Temnepatypata Ha xapetbe Ha kusetata e of 850 fo
900 °Ll. Kuetata tpeba aa 6uae Ha koHeyHaTa Temnepartypa MuHumanto 30 MuHyTw. Mpu neerseto aa
Ce MocayXuTe Co ynaTcTBoTO 3a ynotpe6a Ha neayor.

3a xapete Ha U-THb ynopabete noce6HO KepaMUuKo OHYeE, 3a fia ja CrpeynTe KOHTaMMHaLujaTa co
apyru nerypu. Mcumuctete ro 10HYETO Nocne cekoja ynotpeba.

CnnaB Ha 6a3e Hukens 6e3 copepxaHns 6epunnus, KaAMUs 1 CBUHLI ANS NIMTbS MOCTOB U KOPOHOK,
06/IMLLOBAHHbIX KOMMO3UTOM, TMN 3

CnnaB Ha 6a3e HUKens 6e3 copepxaHns 6epuIns, KaAMUS U CBUHLA 1S INTbSi MOCTOB M KOPOHOK,
06nu1LoBaHHbIX Komno3utom. CooTBetcTByeT HopmaTueam EN ISO 22674.

Cocras mac-% CBoicTBa

Ni 63,5 Tun 3

Cr 26 MnoTtHoCTb 8,2 g/cm®

Mo 8 Temnepatypa conuayc, TMKBuUaycC 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Temnepatypa nuTbs 1370 °C

Fe 1,4 TeeppocTb no Bukkepcy HV 10 190

Mpenen Tekyyectn 355 MPa (N/mm?)
E-Moaynb ynpyroctu cca. 190.000 MPa
PactaxeHnune A5 10 %

MokasaHus: icnonb3ayetcs Ans COCTaBHbIX HECbEMHbIX 3YGHbIX MPOTE30B C KOMMO3NTHBIM NOKPbITUEM,

He NOAXOANT NSt 06XMra KepaMUKU.

lMpoTuBONOKa3aHus: B Clly4ae U3BECTHOM annepriiv Ha CofepxaHme cnnasa

Mpepnonaraemble nonb3oBatenu: MpoayKT NpefHasHayeH [ UCMONb30BaHUS MpodeccuoHanamn —

3Y6HbIMI TEXHUKAMM.

Kputepuu ot6opa nauneHToB: MauneHTbl ¢ NONHOI MK YaCTUYHOI aaeHTHeN.

PekomeHAaumMm no npuMeHeHno

Mopenuposanue MoaennpoBatb kak 00bI4HO. ToNLLMHA CTEH B BOCKE He A0MXKHA ObiTb MeHee 0.35 MM.

JIuTbeBble KaHalbl yCTaHaBnMBaTb KOCBEHHO. [Insi IMTbeBbIX KaHaN0B MCMONb30BaTh BOCK @ 3.0 MM

ANs OTAENbHbIX KOPOHOK W 1 TONLLMHOM 2.5-3.0 MM 151 COefMHeHNs pesepByapa ¢ NpoMexyTkoM. [ins

60NbLIOro KapKaca 6onee 4 eAMHUL yCTaHaBNMBATL pe3epByap ToniuuHon @ 5,0 MM.

MakoBka n nutbe Mcnonb3oBaTb MakOBOYHYIO Maccy Ha Gase docpata ANS KOPOHOK M MOCTOB -

Intervest K+B Speed nnu Interfine K+B Speed. Temneparypa kiosetbl 850 do 900 °C. Moaaepxusatb

KOHEYHyto Temnepartypy KioBeTbl MUHUMYM 30 MUHYT. [Tpu NakoBKe Nob30BaTbCs UHCTPYKLUMAMU ANst

NNTbEBOW YCTAHOBKM.

[ns nnasnexns |-GW ncnonb3oBatb KepamMuyeckuii Turenb, Ans NPeAoTBPALLEHUS KOHTaMUHALWK C

Apyrimu cnnasamu. Mocne Kaxzaoro MCNonb30BaHNs TUreNb O4NCTUTD.

Dentdlni slitina na bazi niklu urcena pro celolité, fazetované korunky a mistky bez obsahu beryllia,
kadmia a olova, typ 3.

Chromniklova slitina pro celolité korunky a korunky fazetované kompozitem. Spliiuje smérnici pro
nahradni slitiny EN 1SO 22674.

Rp0,2
E

Vlastnosti (Orientacni hodnot:

Ni 63,5 Typ 3

Cr 26 Teplota solidus, liquidus 8,2 g/cm®

Mo 8 Tavici interval 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Lici teplota 1370°C

Fe 14 Tvrdost podle Vickerse HV 10 190
Mez prataznosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Taznost A5 10 %

Indikace: Pouziva se pro vicenasobné pevné zubni ndhrady s kompozitnim krytem, nevhodné pro
keramické vypalovani.

Kontraindikace: v pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny

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

Kritéria vybéru pacienti: zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Pracovni postup

Modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpisobem. Vrstva vosku nesmi byt tenci nez 0,35
mm. Umistéte lici kandlky pro nepiimé odlévani. Jako kandlky pouZzijte voskovy drdt o priméru 3 mm
pro samostatné korunky a o priméru 2,5-3 mm pro spoje mezi zasobnikem a mlstkem. Pro rozsahlejsi
nahrady o vice nez 4 zubech pouzijte zasobnik o minimalnim priméru 5 mm.

Zatmelovani a liti: Pro zatmeleni pouzijte fosfétovou zatmelovaci hmotu na korunky a mdstky (napf.
Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Predehfejte zatmelovaci hmotu na 850-900°C.
Teplotu udrzujte minimdiné po dobu 30 minut. Postupujte podle pokynii k uzivani licich pfistrojd. Pro
slitinu I-GW pouzijte samostatny lici kelimek, aby nedoslo ke kontaktu s jinymi slitinami. Kelimek po
kazdém pouziti vycCistéte.

Pfi indukcnim taveni zacnéte liti ihned po rozpadnuti ingotd a prasknuti oxidové vrstvy. Pri taveni
otevienym plamenem dbejte na rovnomérné a Setrné zahfivani ingotd. S litim zacnéte, az se zacne

pocne vibirirati pocnite lijevati. Pustite kivetu da se postepeno hladi zrakom do sobne temperature i
iskivetirajte.

Dovrsavanje: Ispjeskarite vidnu povrsinu metalne konstrukcije s Al,O5 - Interaloxom 250 micr. Zatim
obradite povrsinu s frezama i polirnim gumicama. Za zavrsno poliranje koristite Univerzalnu polirnu
pastu za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 i oCistite (parni Cistac, vrela voda).

Lotanje i varenje: Lotanje prije fasetiranja lako napravite s primjerenim lotom za slitine (REF 0495
Intersolder) i visoko temperaturnim fluxom (REF 0496 Interflux). Za varenje s laserom upotrijebite
odgovarajuce zice za varenje za slitine (REF 0497 | Weld). Potrebno postivati zahtjeve EN 1SO 9333.
Sigurnosna upozorenja! Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisavaC 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 ¢lanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.

Jamstvo! Nada 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.

Ako ynotpebyBate MHAYKLMCKO rpeere noyHete co neerbeto Toralll kora nerypara ke ce coeuHn n
Mpexara Ha okcuan Ha nospllinkata ke ncnyka. Mpu Tonetbe o NnameH 3apoTupajre co pefyKTMBHUOT
KOHYC Ha nnameHoT okony nerypata. Kora ke 3amnouHe cToneHata nerypa Aa BuGpupa, noysete co
neetveto. OcTaBeTe ja KMBeTaTa Aa ce 0N1a[n Ha COBHa Temnepartypa u UCKUBeTUpajTe.

06pa6ortka: Mcneckupajre rv nospllnHuTe Ha MeTanHata u3pabotka co An,O; - UHTepanoke 250 MKp.
[Motoa o6pabotete rv nosplLintnte co dpesu n noampHu rymuum. MocneaHoTo nonvparbe Hanpasete ro
co YHuBep3anHa nonvpHa nacta 3a Llo-Lip-Mo (3enena) PE® 460 n ncuuctete (napeH uuctady, Bpena
BOAa).

Notare u 3aBapyBatbe: Jlotame npep pacetuparse BpLnme co not 3a nerypu (PED 0495 Untepconaep)
1 BUCOKO TemnepatypeH dnykc (PE® 0496 Untepdnykc). 3a 3aBapyBatbe CO nacep ynorpe6ete xuum
3a 3aBapyBatbe Ha nerypy (PE® 0497 U Hbenp). Mpenopakute Ha EH NCO 9333 mopa aa ce nounTtyBaar.
BaxHa onomena: lpn 06paboTka Ha MaTepujanu, 3a Aa OTCTPaHWUTE UAW fia Ce 3alTUTUTe O Nnpas
KopuCcTeTe acnupaTtop, HOCETe pakaBWLy, 3alUTUTHW Ouvna M 3awWTuTHa macka co duntep FFP2.
Meryce6Ho fenyBatbe! Bo cnyyaj Ha Okny3aneH unu anpokcuManeH KOHTAaKT Ha pasnnyHu nerypu Bo
PeTKM CNyyan Ce NnojaByBaaT €NeKTPOXEMUCKMN PeaKLmni.

KoHTpanHaukaummu: Boete pauyH 3a MOXHOCTa Of NojaBa Ha anepruja Nopagu eNemMeHTUTe Kou ru
coppXu nerypara.

N3BectyBarbe Cekoj cepno3eH MHLMAEHT LWTO HacTaHan BO BpCka co u3paboTkata Mopa Aa ce npujasi
Kaj NPOM3BOANTENOT U HAANEXHUOT OPraH Ha 3emjaTa YneHKa BO Koja € OCHOBAaH KOPUCHUKOT u/unu
naLmMeHToT.

lapaHumja: TexHuukute nopatoun ce 6Ga3npaar Ha WCKyCTBa M 3atoa ce ynoTpebyBaaT Kako
OPUEHTaLNOHI BPeAHOCTU. KOPUCHUKOT e CamMWUoT 0OAArOBOPEH 3a NpaBu/HaTa ynotpeba Ha Npon3BoAoT.

Tpy MHAYKLUMOHHOM HarpeBe, MTbe HaunHaTb Cpasy Noc/e TOro, Kak CMTKI AedOPMUPYIOTCS, U NONHET
OKCM[HAs CeTouKa Ha MoBEPXHOCTU. [N NnaBku C N1ameHeM HeoGXOAMMO BpaLLaTb PesyKLMOHHYIO
30Hy NMAaMeHn BOKPYr cnnaBa. Kak Tonbko BaHHa HauHeT BUOPMPOBATb, HayHWTe OTMBaThb. He
neperpeBaiite cnnas. MycTb LMANHAP NOCTENEHHO CTHIHET [0 KOMHATHO TeMnepartypbl, nocne yero
BbIHbTE €70 M3 OMOKM.

O6pabotka: Buanmyio noBepxHoCTb Kapkaca 06paboTatb neckocTpyikoii neckom Al,O3 - Interaloxom
250 micr. 3atem 06paboTaTtb NOBEPXHOCTb MPU NOMOLLM Gpe3 1 NONNPOBOYHLIMU pe3nHoukamu. U B
KOHLUe elle ¢ YHuBepcanbHoi nonupoBoyHoit nactoit anst Co-Cr-Mo (3eneHas) REF 460 v nounctutb
MapooYNCTUTENEM WK ropsiueit BOLON).

MasHue n capka: MasHue ¢ npunoem Ha 6a3e ko6ansta (REF 0495 Intersolder) u ¢ dniokcom (REF
0496 Interflux). Jla3epHas cBapka ¢ npumeHeHueM komepyecku goctynHoit Co-Cr npoonoku (REF
0497 | Weld). Heobxoamnmo yuutbiBath Tpe6oBanns EN I1SO 9333.

Mpepynpexaenne! Ncnonbayiite BcacbiBalOWMii arperat, HajeBaidTe nepyatkit, OYKW W 3alLUTHYIO
macky ¢ punstpom FFP2 npu 06paboTke matepuana, 4tobbl 3aLUuTUTL ce65 OT Nbinn. Baanmopgeincraus!
B cnyyae OKK/IO3MOHHBIX WM AnMPOKCUMANbHBIX KOHTAKTOB Pas/MuHbIX CMJaBOB, B HEKOTOPbIX
C/y4asx BO3MOXHbI 31E€KTPOXMMUYECKNE PeaKLmu.

Mo6ouHble addeKTbl: HEKOTOPbIE KOMMOHEHTLI CMIaBa MOTYT BbI3BATb aNNEPrnieckyto peakLmio.
Yeepomnenue! O no60M Cepbe3HOM MPOMUCLUIECTBUM, MPON3OLLEALIEM C YCTPOACTBOM, HEOGXOAMMO
coo6LaTh NPOU3BOANTENIO U KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyfapCcTBa-uneHa, B KOTOPOM MpOXMBAeT
nonb30BaTeNb U/MAn NaumneHT.

TapaHTus: TexHnyeckne faHHble 6a3npyloTcs Ha COGCTBEHHOM OMbiTe M UCCNEA0BAHUSX U NO3TOMY
MCMONb3YIOTCA /UL OPUEHTUPOBOYHbIE BENWUMHbIL. [oTpe6uTenb cam OTBEYaeT 3a NpaBuibHOE
NpUMEHEeHe n3aenus.

tavenina chvét. Nechte pomalu vychladnout na pokojovou teplotu a vyjméte z kyvety.

Dokonceni Pomoci pisku Al,03 o zrnitosti 250 um (napf. Interalox) opiskujte povrch konstrukce,
opracujte a vylestéte ndstroji urcenymi pro niklové slitiny. Nakonec pouzijte univerzalni lestici pastu
na lesténi Co-Cr-Mo (REF 460) a vylestéte do vysokého lesku. Vylestény povrch vycistéte pdrou nebo
vrouci vodou.

Pdjeni a svafovani Pred vypalenim konstrukce provedte pajeni pomoci pdjky urené pro dany kov (napf.
Intersolder, obj. ¢. 0495) a spdjeci pasty pro pajeni za vysokych teplot (napt. Interflux, obj. ¢. 0496).
Pro svafovani laserem pouzijte drat urceny pro dany kov (napr. | Weld, obj. ¢. 0497). Pozadavky EN ISO
9333 musi byt dodrzeny.

Pajeni a svareni: K pdjeni konstrukce pred napalovanim pouzijte pdjku na vhodné kovové bdzi a tavidlo
pro vysoké teploty. Ke svareni laserem pouzijte svareci draty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO
9333 musi byt dodrzeny

Zavérecna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle
a ochrannou masku s filtrem FFP2 a chrarite se pfed 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 prislusnemu organu ¢lenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zaruka: VSechny Ustni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase névody k pouziti jsou vytvoreny a
dale preddvany na zakladé nasich vlastnich zkusenosti a test( a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek
je predmétem dalsiho vyvoje, proto si vyhrazujeme pravo na pfipadnou zménu slozeni.



