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Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za kovinsko porcelansko tehniko brez berilija, kadmija in svinca, tip 3.
I-BOND 02 je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND 02 ustreza zahtevam standardov EN ISO
22674 in EN 1SO 9693. Majhna trdota po Vickersu, ki znasa 180 (HV 10) daje zlitini dobre rezkalne
lastnosti in perfektno gladko spolirano povrsino po obdelavi.

c
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Sestava m %): Lastnosti

Ni 64,3 Tip 3

Cr 24,2 Gostota 8,2 g/cm®

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1250°C, 1340 °C

Si 1,0 Temperatura ulivanja 1440 °C

Co, Fe <19 Trdota po Vickersu HV 10 180

Nb ° Koeficient termi¢ne ekspanzije ~ 25-500°C 13,9 x 10-°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

Napetost tec¢enja Rp 0,2 345 MPa
Modul elasti¢nosti E cca. 202.000 MPa
Raztezek A5 26 %

Indikacije: Uporablja se za fiksne proteticne nadomestke z vec ¢leni 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 kot 0.35 mm. Postavite
dolivne kanale indirektno. Za dolivne kanale uporabite vosek zico z okroglim profillom @ 2.5 mm za
posamezne krone in @ 2.5 — 3.0 mm za mosticke. Za vecja proteti¢na ogrodja z vec kot 4 ¢leni uporabite
Se dolivni kanal za rezervoar @ 4.0 — 4.5 mm.

Vlaganje in ulivanje: Uporabite vioZzno maso na bazi fosfata za krone in mosticke (Intervest K+B Speed
ali Interfine K+B Speed). Zarilna temperature kivete je 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo
kivete minimalno 30 minut. Pri ulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika.

Za raztapljanje I-BOND 02 uporabite individualen keramicni lonCek, da preprecite kontaminacijo z
drugimi zlitinami. Ocistite loncek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje zacnite z ulivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza
oksidov na povrsini. Pri raztapljanju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko
zacne talina zlitine vibrirati zacnite ulivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperature in

Nickel-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium,
cadmium and lead, type 3.

I-BOND 02 is biocompatible non-precious alloy. I-BOND 02 fulfills the recommendations of the standards
EN SO 22674 and EN ISO 9693. The low Vicker’s hardness of 180 (HV 10) leads to good and easy milling
and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

Composition  (Mass-%): _ Properties

Ni 64,3 Type 3

Cr 24,2 Density 8,2 g/cm®

Mo 10 Solidus, liquidus temperature 1250°C, 1340 °C

Si 1,0 Casting temperature 1440 °C

Co, Fe 1% Vickers hardness HV 10 180

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

20-600°C 14,0 x 10°°K"

Yield stress Rp 0,2 345 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 202.000 MPa
Elongation A5 26 %

Indications: Used for multiple units of fixed dental prostheses 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 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 — 4.5 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
the end temperature of investment for a minimum 30 minutes. Refer to manufacturer’s instructions for
use for the casting machines.

For I-BOND 02 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

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Cadmium und
Blei, Typ 3.

I-BOND 02 ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung. I-BOND 02 entspricht den Anforderungen
der EN ISO 22674 und EN 1SO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickershérte von 180 (HV 10) last sie sich
hervorragend ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 64,3 Typ 3

Cr 24,2 Dichte 8,2 g/cm?®

Mo 10 Solidus - und Liquidustemperatur 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 GieBtemperatur 1440 °C

Co, Fe 1% Vickersharte HV 10 180

Nb ° WAK 25-500°C  13,9x10°K"

20-600°C 14,0 x10°°K"

Streckspannung Rp 0,2 345 MPa
Elastizitdtsmodul E cca. 202.000 MPa
Dehnung A5 26 %

Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersétze fiir Keramikbrand.

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 Wandstérke der Modellation darf nicht diinner
als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanéle Wachsdrahte mit @ 2.5 mm und
fir Briicken @ 2.5 — 3.0 mm. Fiir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusatzlich einen Gussbalken mit
@ 4.0 - 4.5 mm 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 I-Bond 02 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 Flammenguss nur Brenner mit
Duschkopf einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue

Aleacion dental a base de niquel destinada para el colado de restauraciones dentales metaloceramicas
sin berilio, cadmio y plomo, tipo 3

I-BOND 02 es una aleacion biocompatible no preciosa. I-BOND 02 cumple con las recomendaciones de
las normas EN ISO 22674 y EN ISO 9693. Posee poca dureza Vickers que es de 180 (HV10), otorgandole a
la aleacion caracteristicas positivas para el fresado y una superficie extremadamente pulida y lisa después
del tratamiento.

Composicion m %): _ Caracteristicas

I-BOND 02
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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 Al O, - Interalox
250 micr. in jo odistite (ultrasonicno CiSCenje, pami Cistilec, vrela voda, dietil acetat). e’se odlotite
za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5 - 10 mlnut Po ohlajanju
mora biti odlitek rahlo temnozelene barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z Al,O, - Interaloxom
250 micr. in ponovno ocistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetat). Vedno nanasajte Jsriovni 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 navaden nacin.
Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.

Izgotovitev: Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Al0O, - Interaloxom 50 micr. in nato
obdelajte s 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 peko lahko izvajamo s primernim lotom za zlitino in visoko
temperaturnim fluxom. Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Potrebno
upostevati zahteve EN ISO 9333.

Varnostna opozorila: Za zascito 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: Upostevajte 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.

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. 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 water, dietﬁy acetate). If oxide firing is carried
out to check the surface, it need to be fired on 960 °C at vacuum for 5 - 10 minutes. After cooling the
frame has to show slightly dark greenish colour. Oxide layer should be removed with Al O, - Interalox
250 pm. The frame is cleaned under vapour or boiling water. The opaque is then applied on the surface
by a first thin wash firing followed by a second covering opaque. Firing has to be done according to the
ceramic manufacturer’s instructions. After each firing step (dentine firing, build-up and glazing) cool
down in a normal manner. Remove ceramic mechanically. Hydrofluoric acid (HF) corrodes the metal.
Finishing: After firing of the metal-ceramic prosthetic work sand-blast the visible surface of the frame
with ALO, - Interalox 50 um and then polish 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 and high temperature flux. For welding with laser use suitable base-metal welding wires. 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.

Kern der Flamme direkt am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwédrmen.
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 [&sst.
Giessvorgang auslosen, bevor die Oxidhaut aufreit. Nach dem Abkiihlen der Muffel, ca 30 minuten an der
Luft, kénnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Bearbeitung: Bearbeiten Sie den Rahmen in einer Richtung mithilfe eines Hartmetallfrasers. Entfernen Sie
scharfe Kanten.

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

Oberfldche im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd ALO, - Interalox 250 pm abstrahlen. (Reinung im
Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Wasder oder diethyl acetate). Oxidbrand mit Vakuum
5 - 10 minuten bei 960 °C durchfiihren. Nach dem Oxidbrand grundsatzlich die Oxidschicht wieder
abstrahlen, erneut reinigen! Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaBig
deckend aufbrennen. Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse. Vor
jedem neuen Brand das Geriist reinigen. Nach dem Brand normal abkiihlen. Keramik nur mechanisch
entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallgeriist an.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfliche mit Aluminium-Oxyd
Al,0, - Interalox 50 pm abstrahlen. und das Geriist wie tiblich 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 handelsiiblichen Lot und Hochtemperaturflussmittel. LaserschweiBen nur
mit handelsiiblichen Laserschweissdraht. 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.

Gewadhrleistung: 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.

siga las instrucciones de uso de las maquinas de colada.

Para diluir el I-BOND 02 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 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
oxidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la
aleacién. Cuando la fundicién de la aleacién comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrie
lentamente a temperatura ambiente y desmufle.

Ni 64,3 Tipo 3 Proc iento: Procese la construccion solamente en una direccion con una fresa. Retire los bordes
Cr 24,2 Densidad 8,2 g/cm? afilados.

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C Cerdmica: Utilice una cerdmica apta para la técnica metalocerdmica.

Si 1,0 Temperatura de colado 1440°C Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la cerdmica, con un equipo de arenado y el uso de

Co, Fe 1% Dureza Vickers HV 10 180 AlLO, - Interalox 250 um Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo). Si se

Nb o Coeficiente de expansién térmica  25-500°C 13,9 x 10°°K” déci le por una coccién de oxidacion, para verificar la superficie, realicela a 960 °C al vacio de 5 - 10 minutos.

20-600°C 140 x10°K" Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color verde oscuro. Retire la capa de dxido con arenado

Limite de elasticidad Rp 0.2 34’5 MP. y el uso de ALQ, - Interalox 250 pm, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de

Imite de elasticida P, a etilo). Siempre’aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente

Médulo elastico E aprox. 202.000 MPa  gpaque. La coccion se debe realizar segun las instrucciones de uso del fabricante de ceramica. Después de

Elongacion de rotura A5 26 % cada nivel de coccion (dentine, correccién, glaseado) debe enfriar de modo normal. Elimine la ceramica

Indicaciones: Se emplea en mliltiples unidades de prétesis dentales fijas de ceramica aptas para la coccion
de cerdmica.

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

Usuarios a los que esta destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales
profesionales.

Criterios de seleccién de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.

Recomendaciones de uso

Modelado: Modele como lo hace habitualmente. El grosor de las paredes de cera no debe ser mds fina que
los 0.35 mm. Coloque los bebederos de forma indirecta. Para los bebederos utilice hilo de cera 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 protesis mas grandes con mds de 4 pdnticos utilice un bebedero mas de reserva de
?4.0-45mm.

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 fundicion

de modo mecdnico. El acido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado: Realice el arenado de la superficie visible con Al O, - Interalox 50 um. 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 aleacion 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 mdscara
de proteccién 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 relacion con el producto debera 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 nikla za tehniku metal keramike bez berilija, kadmija i olova, tip 3.
I-BOND 02 je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND 02 ispunjava zahtjeve standarda EN I1SO
22674 i EN 1SO 9693. Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 180 (HV 10) daje leguri dobre osobine za
frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 64,3 Tip 3

Cr 24,2 Gustoca 8,2 g/lcm®

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Temperatura lijevanja 1440 °C

Co, Fe 1% Tvrdoca po Vickersu HV 10 180

Nb ° Koeficijent termicke ekspanzije 25 -500 °C 13,9 x 10°°K!

20-600°C 14,0 x 10-°K"

Granica rastezljivosti Rp 0,2 345 MPa
E-modul E cca. 202.000 MPa
Rastezljivost A5 26 %

Indikacije: Koristi se za visestruke fiksne zubne proteze za pecenje keramickih dijelova.

Kontraindikacije: u slu¢aju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomi¢no bezubi pacijenti.

Preporuke za uporabu:

Modeliranje: Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne
kanale postavite indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne krunice,
i@ 2.5 - 3.0 mm za mostove. Za vece protetske nadomjestke sa vise od 4 ¢lana, upotrijebite dolivne
kanale za 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 02 koristite individualni keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim
legurama. Ocistite lon¢i¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje
odmah nakon Sto legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte
reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina legure pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte
leguru pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Jlerypa Ha 6a3a Ha HMKeN HaMeHeTa 3a MeTaN-kepaMUIKK IeHTaIHN PecTaBpaLvm, He COpXM Gepunuym,
KaaMuyMm 1 onoso, Tun 3.

W-BOHJ, 02 e 6rokomnatnbunHa, HebnaropofHa nerypa Ha 6a3a Ha HUKen 3a MeTan-KepaMuyKn AeHTanHN
pectaBpauuy. ¥ Boxp 02 He copxu GepuanyM v KagMiym 1 0710BO U UCMOHYBa NpenopakuTe 3a CTaHaaps,
EH NCO 22674 v EH MCO 9693. Manata TBpAKHa no Buukepc, koja n3Hecysa 180 (XB 10) my naBa Ha MeTanot
MOXHOCT 3@ /IECHO CTPYXKEHE U OUIMUHO [N1aTKO NoNMpatbe Ha NOBPLUKMHNTE Ha AeduHUTUBHATA M3PaBOTKa.

CocraB (% - Bo TexuHa) TexHnuku nogartoum: (Opuentaumuonu BpegHoctu

Ni 64,3 Tvn 3

Cr 24,2 TyctuHa 8,2r/um’

Mo 10 LiBpcTa, NMKBMAHA Ha TenepaTypa 1250 °C, 1340 °L}

Si 1,0 Temn. Ha neewe 1440 °U

Co, Fe <1% TBpavHa no Buukepc HV 10 180

Nb ° KoeduumeHT Ha Tepmuyka ekcnananja  25-500°L 13,9 x 10K

20-600°L 14,0 x 10-°K"

[paHnua Ha pacternneoct Rp 0,2 345 MMa
E-moayn E cca. 202.000 MMa
Pacternusoct A5 26 %

MHamkauuu: Ce Kopucti 3a GUKCHN 3a6HN NPOTE3M CO NOBEKE YNIEHOBY 3@ Neyetbe Kepamuka.
KoHTpauHamMKaumu: Bo Cnyyaj Ha NO3HaT anepritv Ha CoOAPXMUHaTa Ha nerypara

MpepsupeHn kopucHuum: Mpou3BOAOT € HaMeHeT fa ce KOpUCTW oA npodecnoHanun — 3abHu
TeXHU4apu.

Kputepuymu 3a n3bop Ha nauuentu: LienocHo nnn senymHo 6e33abn naumneHTy.

Mpenopaka 3a ynotpe6a:

Mopenuparbe: Mogenmpareto ce npasit kako W cekorall. [le6ennHata Ha yuaoT Ha BOCOKOT He cMee fa
6une noteHok o 0.35 Mm. BocouHnTe WTn¢TOBK Ce NOCTaByBaaT MHANPEKTHO. 3@ BOCOYHMTE WTUHTOBM Aa
Ce KOpUCTU OpyI/a BOCOYHA Xuua co @ 2.5 MM 3a eanHeyH KOpoHku, n @ 2.5 — 3.0 MM 3a MocToBy. 3a
norosiemMu NpoTeTMyKy 13paboTky co noseje of 4 3abu, kopuctete fonuBHU kaHanu of, @ 4.0 — 4.5 mm.
BnoxyBarbe: Ynotpebysajte dpocdatHa ynoxHa maca 3a KopoHka u moctosi WHTepBect K+b Cneep unmn
Untepdune K+b Cneepn maca 3a BnoxyBatbe. TemnepatypaTta Ha xapere Ha K1BeTaTa Hajnobpo e aa buae
o1 850 — 900 °C. [ipxeTe ja KoHeuHaTa Temnepartypa HajManky 30 MuH. [pn neerbeto npuapkysajTe ce Ha
ynaTcTBoTO 3a ynotpeba Ha anaparot 3a neeke. 3a U-bOHJ, 02 ynotpe6ete NoceGHO KepamMUUKO JIOHYe,
3a [1a ja crpeynTe KOHTA MUHaLujaTa co Apyra nerypa. Mo cekoja ynotpe6a mcuuctete ro noH4YeTo. AKO

CnnaB Ha 6a3e HUKens Ans MeTannokepaMukmn 6e3 copepxaHusi 6epunnus, KagMusi U CBUHLA, TN 3.
I-BOND 02 61ocoBmecTMbIin HebnaropoaHblii CnnaB Ha 6a3e HUKENs A5t TEXHUKU MeTan0KepamMuKm.
I-BOND 02 He copepxut 6epunnus, KaamMnus 1 CBUHLA, U COOTBETCTBYET TpebGoBaHMAM cTaHaapToB EN
1SO 22674 v EN ISO 9693. Huskas tBeprocts no Bukkepcy 180 (HV 10) gaet nckntountensHo rnagkyto
NOBEPXHOCTb NOC/e 06paboTKM.

CocraB mac-%)  CsoiicTBa

Ni 64,3 Tun 3

Cr 24,2 MnoTHoCTb 8,2 g/cm®

Mo 10 Temnepatypa conuayc, MMKBUAYC 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Temnepatypa uTbs 1440 °C

Co, Fe <19 TBepaocTb no Bukkepcy HV 10 180

Nb ° KoaduumeHt tepmopaciumperns 25 -500 °L| 13,9 x 10°K"

20-600°L, 14,0 x 10°K"

Mpepnen Tekyyectn Rp 0,2 345 MPa
Mopgynb ynpyroctu E cca. 202.000 MPa
Pactsxenune A5 26 %

MokasaHus: cnonbayetcs Ans HECKONbKUX €AMHNL, HECbEMHbIX 3yGHBIX NPOTE30B A/ 06XMra KepaMUKU.
MpoTnBONOKasaHus: B Cly4ae U3BECTHON anneprun Ha CoaepKaHme cnaasa

Mpepnonaraemble nonb3oBatenu: MpoaykT NpefHasHa4yeH Ans UCMOAb30BaHUS MpodeccuoHanamn —
3Y6HbBIMI TEXHUKAMM.

Kputepum ot6opa naumMeHToB: MaLneHTbl C NONHOM UK YaCTUYHOI afieHTHeN.

VIHCTPYKLMM MO NPpUMEHEHMUIO:

MopenupoBanue: Mogenupyetcs Kak 06b14HO. ToNLMHA CTEH BOCKA HE LOMKHA ObITb TOHbLe 0.35 MM.
JIMTHWKN yCTaHaBNMBATb HE HanpsMyr. [L1s NUTbEBbIX KaHaNOB MCMO/b3yiTe BOCKOBYIO MPOBOMOKY
AnameTpom 2.5 MM Ans OTAENbHbIX KOPOHOK 1 AnameTtpom 2.5 — 3.0 MM 1% MOCTOB. [1151 MOCTHKOB,
cocToaunx 13 6onee 4 enHu, no6aBNSETCH IMTbEBON KaHan Anametpom 4.0 — 4.5 mm.

MakoBKa 1 nuTbe: [Ns NakoBKN UCMONb30BaTb NaKOBOYHYKO Maccy Ha 6a3e docaTta Ans KOPOHOK
1 mocToB (Intervest K+B Speed unu Interfine K+B Speed). pensaputensbHblii Harpes onoku 850 go
900 °C. Temnepartypy nogaepxusatb MUHUMYM 30 MUHYT. [pyn AnTbe NONb30BATLCS MHCTPYKLMAMU
ANS NUTbeBOM ycTaHoBKu. [ns nuTba I-BOND 02 ncnonb3oBaTb MHANBMAYANbHbIA TUTeNb BO M36exaHue
3arpsA3HeHns € NpUMecsiMn Apyrux CnnaBoB. TUrenb O4YUCTUTbL MOCAe Kaxaoro ucnonb3osanus. Mpn
VHAYKLUMOHHOM Harpese, OTIMBKY HauWHaTb Cpasy Nocne Toro, Kak CuTKi AepopMUPYIOTCS, U NONHET

Dentalni slitina na bdzi niklu urcenda pro kovokeramické préce bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 3.

I-BOND 02 je biokompatibilni néhradnf slitina. I-BOND 02 spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO
9693. Nizka tvrdost 180 Vickersovy stupnice (HV 10) umoziiuje snadné opracovani a dosazeni dokonale
hladkych povrchi.

SloZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot

Ni 64,3 Typ 3
Cr 24,2 Hustota 8,2 g/cm®
Mo 10 Teplota solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Si 1,0 Lici teplota 1440 °C
Co, Fe 1% Tvrdost podle Vickerse HV 10 180
Nb ° Koeficient teplotni roztaznosti 25 -500 °C 13,9 x 10°°K!
20-600°C 14,0 x 10-°K!
Mez pritaznosti Rp 0,2 345 MPa
E-modul E cca. 202.000 MPa
Taznost A5 26 %

Indikace: Pouziva se pro vicendsobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovani.

Kontraindikace: v pfipadé znamé alergie na obsah slitiny

Urceni uzivatelé: Vyrobek je urc¢en k pouziti profesiondly — zubnimi techniky.

Kritéria vybéru pacientl: zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Névod k pouziti:

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

Taveni a liti: K zatmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu uréenou pro korunky a mistky (napf.
Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Pfedehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Konecnou
teplotu udrzujte minimalné 30 minut. Dodrzujte instrukce k poutziti lictho pfistroje dané jeho vyrobcem.
Pouzijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND 02, abyste predesli kontaminaci
jinymi slitinami. Po kazdém pouziti kelimek vycistéte.

Pouzivate-li indukcni tavent, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovd vrstva praskne. Pfi taveni
plamenem ingoty $pickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte

KypamblHaa 6epunnuii, KaaMUA JkdHe KOPFacblH XKOK MeTanfnokepamuKara apHanfFaH HUKenb
HerisiHaeri kopbITna , Tn 3.

Metannokepamika TexHUKacblHa apHanFaH Hukenb Herisigeri I-BOND 02 6uoyinecimai xaii KopbITnachl.
I-BOND 02 kypambiHaa 6epunnuii, Kagmuii xaHe KopracblH xok, on EN ISO 22674 xaHe EN ISO 9693
CTaHAapTTapblHbIH TananTapbiHa caiikec keneni. Bukepcon 6oiibiHwa 180 (HV) TemeH KaTTbinbik eHAeyAeH
KeliH LIEeTTeH ThIC XbINTbIP YCTH 6epepi.

Kypambl (mac-%)  Epekiweniktepi MeH TexHukanbik Manimettep (bargapnbi enweynep

Ni 64,3 Typi

Cr 24,2 ThIFbI3AbIFbI 8,2 g/cm®

Mo 10 Conmpyc, NMKBMAYC TeMnepaTypachl 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Kyto Temnpartypacsbl. 1440 °C

Co, Fe - 1 % Bukepc (HV 10) Bukepc 60iibiHwwa KaTtTbiiblk  HV 10 180

Nb KbI3ablpy KeHenTyaiH Ko3ahuueHTi 25-500°L 13,9 x 10°K"

20-600°L 14,0 x 10°K"

LLlekapa an10Hrauuscol Rp 0,2 345 MPa
E-moayni E cca. 202.000 MPa
CO3bIMbIFbILL A5 26 %

KepcertkiwTepi: KepamnkaHbiH TepMOHAeYi YLLiH GekiTinreH GipHeLwue Tic npotesiHe KonaaHbinaabl.
KonpaHyra 6onMaiTbiH XarFgannap: KyiiMaHblH KypamblHAaFbl 3aTTapra anneprusicbl 6onFaH xarnanaa
KonpaHyra 6onmaiiapl

Maiipananywbinap: OHiMA| Kacibn MamaHaap, CTOMaTONOrTep NaifanaHybl Kepek.

MauweHTTi TaHAay Kputepuiinepi: Mynae Hemece iliHapa TiCTepi OK nauueHTTep.

KonpaHy GoiiblHLa HycKama:

Mopenbpey: Kepimrineit monenbaeteni. banaybiaabiH kabbipranap xyaHapirbl 0,35 MM XiHiluke 6onMaybl
Kepek. Aknanapbl TypafiaH opHaTbiimay. Aknasbl KaHanaap ywiH 6enek Tic kanTamanapbl ywid 2.5 Mm
[AVaMETPMEH XoHe MOCTTap YLLiH 2.5 — 3.0 MM inameTpmeH 6anaybl3 CbIMbIH Nalifanaubl3. 4 6ipniktepiHeH
apTbIK KypblnFaH keniplenep ywid, 4,0 — 4,5 MM AinameTpmeH aknasbl KaHan Kocbinagabl.

KopaGtay meH aknay: (Intervest K+B Speed) kenipnepaii oHe Tic kantamanapbl YiiH docpat
Herisiae kopa6ray ywiH. 850 feitin 900 °C onokaHblH anfblH-ana Kbi3abipybl. 30 MUHYT WaMacbiHaa
TemnepatypaHbl ycTay. Arbi3y ke3iHae afFbi3y KypbinbiC YLiH HYCKaManapblH KonaaHy. Afbisy yLiH 6acka
Kocnanap epiTkiluTep nactaHyaaH Kaluy ywid I-BOND 02 xekelue Trenbai KonfaHy.

Op-KONAAHYaH KefiH Turenbpi Tasapry. Kaiita arbiy arFaaiiblHAa aknaHbl KyMaknarbiIMeH eHAEN xoHe

Obrada: Konstrukcijo uvijek obradujte svrdlom u jednom smijeru. Uklonite sve ostre rubove.

Keramika: Uporijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike.

Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu Al,O, - Interaloxa
250 micr. Povrsinu oCistite (Cista¢ na paru, vrela voda etil-acetat) Ako Zelite provijeriti povrsmu odljevka,
napravite oksidacijsko pecenje na temperaturi 960 °C u vakumu 5 - 10 min. Nakon hladenja odljevak
mora biti lagane tamnozelene boje. Sloj oksida odstranite pjeskarenjem s Al,0, - Interaloxom 250 micr. i
ponovno ocistite (€istac na paru, vrela voda, etil-acetat) Uvijek nanosite osndvii materijal u dva pecenja
Prvi sloj je wash opag, drugi je opag. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca
keramike. Nakon pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite normalnim
postupkom. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak slitine.
Zavrsni postupci: Ispjeskarite vidljivu povrSinu metalne nadogradnje s Al,O, - Interaloxom 50 micr. i
potom gumicama za poliranje. Konacno poliranje povrSine napravite Unlverzainom pastom za poliranje
(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 Zzice. Potrebno
postivati zahtjeve EN ISO 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.

ynotpebyBaTe MHAYKLMCKO rpeerbe NOYHETE CO /IeEHETO KOra Je ce COeaMHaT AeN0BIUTE Ha NlerypaTa 1 kora
Ha NOBPLLUMHATA Je Ucnyka Mpexata Ha okcuante. Mpu Tonere Co NnameH pefyKTuBHaTa 30Ha Ha NiameHoT
Tpeba Aa ce BPTU OKONy MeTanor. Kora MCTONEHUOT MeTan Je noyHe Aa BUOPUPa 3aMoyHETe CO NeeHETo.
OcraBerTe ja K1BeTaTa noneka fia ce onaan Ha cobHa Temneparypa, na Uskueetupajte.

0O6paboTka: ObpaboTeTe ja pamkaTa BO efiHa HacoKa Co rn1oaano 3a 1Bpa Metan. OTcTpaHeTe rv eBeHTyanHuTe
0CTpy paboBu.

Kepamuka: Kopucrete kepamika Koja LUTO € 3a MeTaio NopLienaHCKa TexHUKa.

Vcneckapere ja noBplumHaTa kage LWTo Je Guae HaHeceHa Kepamukara, co Al,O, - NhTepanox 250 Muup.
M vcunctete ja nosplumHara (Mapo yuctay, Bpena Boda, eTun auertar). Ako e’ OfylyunTe 33 neverbe Co
oKcuaaLmja, N3noxeTe ja NoBpLUMHATA Ha 13pabotkata Ha 960 °C Bo Bakymat 5 - 10 MuH. Mocne nagerseto
O[/IMBOKOT MOpa Aa [o6Me HeXHO TemMHo3eneHa 6oja. Okcuaute i OTCTpaHyBame CO Meckapere Co
AL,0, - Mntepanox 250 muup. V1 noBTOpHO uncTMe (CO MapeH Yncrad Bpena Boaa, etwn auerar). Cekoraw
o HaHecyBame OCHOBHVOT MaTepujan Bo ABe neyerba. MpBuoT C1oj e Balonakep, a CNEAHUOT e Onakep.
Meyerbeto Ha kepamukata Tpeba fa Guae Mo ynaTcTBOTO Ha NPOU3BOAMTENOT Ha kepamuka. Mocne cekoj
KOpaK Ha neyekbe Ha Kepamuka / AeHTHH, KOPeKTypa, rnasypa / napete Ha BOOGUYaeH HauuH. Kepamukara
OTCTPaHyBajTe ja MexaHn4Kku. Bogopoaruot xnopup (X®) ro kopoavpa METanH1oT Of/IMBOK.

3aBpLueTok: Vicneckapete rv BALIMBUTE NOBPLIMHN Ha MeTanor co Al,O, - UHtepanox 50 Muup. v notoa
nonmpajre co rymuum. [leduHUTUBHOTO Nonuparbe HanpaseTe ro co YHuBep3anHa nacra 3a nonupatbe 3a
Llo- Lip-Mo (3enena) PE® 460 1 ncunctete (napeo YncTay, Bpena Boaa).

Notarbe n 3aBapyBatbe: JI0TakbeTo Npef NeyereTo Ha Kepamuka IECHO ro NpaBuMe CO COOABETEH NIOT
33 flerypa 1 BMCOKO TemnepatypeH daykc. 3a 3aBapyBarbero CO Nlacep KOpUCTETe COOABETHW XULM 3a
3aBapyBatbe Ha nerypu. Mpenopakute Ha EH MCO 9333 mopa aa ce nounTyBaar.

BaxHa onomena: lpn 06paboTka Ha MaTepujanu, 3a Aa OTCTPaHWUTE MAW fia Ce 3alTUTUTe O NnpaB
KOpuCTeTe acnupaTtop, HOCETe pakaBWLy, 3alUTUTHW Ouuna M 3alWTuTHa Macka co duntep FFP2.
Meryce6Ho penysatbe! Bo cnyyaj Ha OKny3aneH Wam anpokCUManeH KOHTAKT Ha pasnuyHu nerypu Bo
PeTKu Cyyan ce nojaByBaaT €NeKTPOXEMUCKMN PeaKLmni.

KoHTpanHaukaummu: Bopete pauyH 3a MOXHOCTa Of NojaBa Ha anepruja Nopagu enemeHTuTe Kou ru
COAPXM nerypara.

U3BectyBae Cekoj cepno3eH MHUNAEHT LITO HacTaHan BO BPCKa co u3paboTkata Mopa fia ce npujasu
Kaj NPOM3BOAMTENOT N HAANEXHNOT OpPraH Ha 3emjaTa YleHKa BO KOja € OCHOBAH KOPWUCHWKOT u/unu
NaLyUeHTOT.

FapaHumja: TexHuukute nopatoun ce 6GasupaaT Ha MCKyCTBa W 3atoa Ce ynoTpebyBaaT Kako
OPWEHTaLMOHM BPeHOCTU. KOPUCHUKOT e camMnoT 0firoBOPeH 3a NpaBuaHata ynotpeba Ha Npou3BoAoT.

OKCWAHAs CETOYKa Ha MOBEPXHOCTU. [INS NNaBkK C N1aMeHeM HeobOXOAMMO BPaLLaTh PeayKLMOHHYO
30HYy NnameHn BOKPYr cnnasa. Kak ToNbko BaHHA HauHeT BUOPMPOBATb, HauHWTE OTAMBaTh. [lyCTb
LMAMHAP OCTbIHET 10 KOMHATHO TeMNepaTypbl, NOC/E YEero BbIHLTE €ro U3 OMOKMU.

O6pab6otka: O6paboTaiiTe paMKy B OAHOM HanpaBAeHun TBEPAOCNaBHON $pe3oit. Yaanute octpble
Kpas.

Kepamuka: Micnonb3yitte kepamuky A5t TEXHUKIU METaNI0KepaMuKi.

MoBepxHocTb, Kyaa OydeTe HaHOCUTL Kepamuky, o6paboTaiiTe TOYEUHOW MeCKOCTPYMKOn ¢
npumetenmem AlLO, - Interalox 250 MUKp. v 0unCTHTE €€ (Napom, ropsiyeit BOAOH, 3TN aueTamM) Ecn
BblGepete OKCMI:leIM 06xur, 4To6bl MPOBEPUTHL MOBEPXHOCTb, BbINO/HSIATE ero Ha 960 °C B Bakyyme
5 - 10 MuHyT. Mocnie OXNIaXAEHNS CIUTOK AOMDKEH GblTb HEMHOTO TEMHO 3e71eHOro LBeTa. OKCUAHbIN
C/10¥ YAanUTb neckocTpyikoit ¢ AlLO, - Interalox-om 250 MUKp. ¥ BHOBb NOYUCTUTD (MapOM, ropsyei
BOAON, 3TN aueratom). Beerpa ochoBHOI marepuan HaHocuTb AByMs o6xurami. Mepsbli cnoi wash
opaq v cneayownit opad. O6XMUr A0MKeH ObiTb BbIMOMHEH N0 MHCTPYKLNAM NPON3BOANTENS KEPAMUKU.
Mocne kaxporo o6xura (AEHTUH, KOPPEKTYPa, rMasypb) OXnaxaaTb 06bI4YHbIM cnoco6om. Kepamuky
ynanatb mexaHuyeckn. ®noopug sogoposa (HF) kopponupyer metaninyecknit CInTok.

O6pabotka: Buanmyio noBepxHOCTb MeT. Kapkaca obpabortaite Ha neckoctpyiike Al,O, - Interaloxom
50 Mukp. 3arem 0GpaboTaiite NOAUPOBOYHBIMU PE3UHOUKAMM. OKOHHaTeanyK) NOANPOBKY
BbINOMHUTE YHUBEpCanbHoiA nonmpoBoyHoi nactoit ansi Co-Cr-Mo (3eneHasi) REF 460 v nounctute
(napoouuncTuTenb, KuNsLas BOLA).

MasiHne n cBapka: MasHne nepen 06XUroM MOXHO BbINONHUTL C NPUNOEM ANS CraaBa C BbICOKOW
TemMnepatypoit nnaeneHus. [ns cBapku nasepoM, MCMonab30BaTb MPOBOMOKY ANS CBAPKW CMIaBoB.
Heobxoanmo yuuntbiBath TpebosaHus EN ISO 9333.

Mpepynpexaenune! Wcnonb3yiite BcacbiBaOLWMIA arperat, HajeBaiTe NepyaTku, OYKW U 3aLLUTHYIO
macky ¢ punstpom FFP2 npu 06paboTke Matepuana, 4tobbl 3aLwmutuTh cebst o Nbinu. Bsanmopeiictus!
B cnyyae OKK/MO3MOHHBIX MAW annpOKCUMalbHbIX KOHTAKTOB Pa3/IMYHbIX CMIaBOB, B HEKOTOPbIX
CNy4anx BO3MOXHbI 3N1EKTPOXUMUYECKIE PeaKLnu.

Mo6ouHble 3ppekTbl: HeKoTOpbIe KOMMOHEHTbI CMIaBa MOrYT BbI3BATb aNNeprinyeckyto peakLmio.
Yeepomnenue! O No60M Cepbe3HOM MPOMUCLUIECTBUM, MPONU3OLLEALIEM C YCTPOACTBOM, HEOGXOAMMO
€o06LaTh NPON3BOANTENI0 U KOMMETEHTHOMY OpraHy rocCy[apCTBa-4ieHa, B KOTOPOM MpOXMBAEeT
nonb30BaTeNb U/ NaumneHT.

FapaHTus: TexHuyeckne faHHble 6a3nNpyloTca Ha COOCTBEHHOM OMbITe U UCCNEA0BAHUSAX M NO3TOMY
MCNOMb3YIOTCA NIULb OPUEHTUPOBOYHbIE BeUYWHBIL. [loTpebutenb cam OTBEYaeT 3a NpaBu/bHOE
npUMeHeHNe u3aenns.

pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetuijte.

Obrabéni: Obrabéjte ram v jednom sméru pomoci frezy na tvrde kovy. Odstrarite vSechny ostre hrany.
Keramika: Pouzijte keramiku ur¢enou pro fazetovani kovovych konstrukei.

Povrch opiskujte v tryskovém piskovaci. Opiskuijte vSechny plochy, na které bude nanasena keramika
piskem ALLO, - 250 pm (napr Interalox) a povrch ocCisteéte parou nebo vafici vodou. Pro kontrolu
opracovani Konstrukce muzete pouzit oxidacni péleni pfi teploté 960 °C po dobu 5 - 10 minut s
vakuem. Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstva oxidu miize byt
odstranéna piskem Al O, - 250 pm (napf. Interalox). Konstrukci oCistéte pdrou nebo vafici vodou. Potom
na povrch naneste opaker. Nejprve tenky wash a potom kryci opaker. Péleni musi byt provadéno dle
instrukci od vyrobce keramiky. Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, modelace a glazura)
nechte zchladnout béznym zpiisobem. Keramiku odstrafiujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina
zplisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonéeni: Po napdleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem
ALLO, - 50 pm (napr. Interalox) a vyleStéte vhodnymi lesticimi nastroji pro slitiny s niklem. Nakonec
pouzute lestici pastu (napf. Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.c. INO 460) pro vysoky lesk.
Pdjeni a svareni: K pajeni konstrukce pfed napalovdnim pouzijte pajku na vhodné kovové bazi a tavidlo
pro vysokeé teploty. Ke svafeni laserem pouzijte svdreci dréty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO
9333 musi byt dodrzeny

Zavérecna bezpecnostni data: Pri zpracovani materialu pouZzivejte 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 prislusnemu organu ¢lenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.

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

50 % wamacbiHaa XaHa KocnacblH Kocy. MHAYKUMANbIK KbI3abIpy Ke3iHae, aFbi3yabl YCTiHAeri okeuaTi Topab
XapblnFanaa xaHe aknanap 6y3bina 6actaraHHaH KeiliH fiep kesiHae 6acray.

OTneH epity YLWiH OTTbIK PedyKUMSbIK ayMaFblH KOCMa aiiHanacblHha anHangplpy Kaxer. BaHHa Tercene
6actaraH kesfe Kytofpbl 6actanbi3. Liunukapai 6enve TemnepatypacbiHa AeiiiH CybITbiN, COAaH KeiH OHbl
0noKaaaH LbIFapbIHbI3.

OHpey: KatTbl MeTanabl ppe3epnik acnantbl naiiaanaHbin xaktayabl 6ip 6aFbiTTa eHAeRi3. OTKip xuekTepai
anbin TacTaHbI3.

Kepamuka: KepammkaHbl MeTasokepamika TEXHUKA YLLIH KONAaHbI3aap.

YCTiHri XaFbiH KepamuKkahbl xaFatbiH xepre, Al,O, - Interalox 250 MUKp. KonAaHybIMEH Hykteni
KYMarbIMbIMeH eHaen aHe OHbl (BY, bICTbIK Cy, i aueratreH) Ta3apTblkbi3. Erep YCTiH TeKcepy YLiH,
OKCUATI TaHAaCaHbI3, oHbl 960 °C C BakyymAe 5 - 10 MUHYT 0pbiHAaHpI3. CybiTyaaH KeiH aFbiTna Wamanb
Xacbi-kapa Tycti Gonybl kepek. AlO, - Interalox 250 MMKp. NeH KyMaFbIMbIMEH OKCUATbI AAKTbI XKOK.
OpaaiibiM Heri3ri WuKi3aTTbl eki KVI/I[:leyMeH xarbin. bipiHwi gak wash opaq xaHe keneci opaq. Kyinipy
Kepamuka eHAipyLLi Hyckama 60MblHLIA OpbIHAANYbI KepeK. Op KYWAIPYAEeH KeWiH (AeHTUH, KOPpeKTypa,
rnasypb) KaZIMri TacinMeH cybITy. KepamukaHbl MexaHuKanblk Typae xoto. Cyteri ¢ntopuai (HF) metangbl
aKnaHbl Ty3eTeqi.

OHpey: Met. KaHkacbiHbIH kepiHeTiH ycTiH ALO, - Interaloxom KkymaknacblHaa eHAen, copaH KeiiiH
XbINTbIpaTaTbiH pe3eHkenepmeH eHaehi3. CoHfbl xbintbipatyabl Co-Cr Mo REF 460 ywiH ombeban
XbINTbIPATy NacTaMeH OpbIHAAH/AaHbI3 XaHe TazanaHbi3 (6yTasanarbill, KaitHan TypraH cy).

[NiaHekepney MeH nicipin aaHekepney: Kyiigipy anabliHaarbl AoHekepneyai 6uik 6anky TemnepatypameH
[I9HEeKepMeH Kocna YLiH. JlasepMeH AaHekepney YLLiH, kocnanapabl AsHekepney yuwiH. EN 1SO 9333
TananTapbIH eCenke any Kaxer.

Eckepry! LaHapl Tasanay oHe ofiaH e3iHi3ai KOpray YLWiH MaTepuangbl eHAen aTkaHaa copy
KYPbINFbICbIH NaifanaHblHbI3, KoMFan Kuin, ke3inmipik TaFbiHbi3 xaHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC
MackacblH naifananblHbi3. ©3apa apekettecynep! Cupek xaraaitnapaarbl op Typai 6ankbiManapabiy
GannaHbICynapbiH aKK/O3NOHAI HeMece anpoKCUManbfi XaFaaiiaa SNeKTPOXMMUKANbIK peakuusanap
ipkicTeHe anapbl.

XaHama acepnep: bankbIMaHbIH KeiA6ip KOMMOHEHHTEPI anneprusiiblk peakLnsHb Wakbpy MyMKIH.
Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa 6ailnaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp Xafaaiabl eHpipyllire oHe
naiiaanaHyLUbl XeHe/Hemece NauMeHT TypaTbiH enAiH Ky3blp/bl OpraHblHa xabapnay Kepek.

Keninpik! biaziH Hyckamanap konfaHy 6oibiHLIa 6i3aiH nabopaTtopusinapaa TecTineyne HerisaenreH xsHe
CTaHAAPTTbl Kanbin peTiHae YCbIHbINFaH. OHIM apaaibiM TecTineyaeH eTefi XaHe Kasipri Hyckamanap
60iibIHLLA 63repTyNiep Hemece ToMbIKTbIpynap 60Mybl MyMKIH.



