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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 1SO
22674 in EN I1SO 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 termi¢ne ekspanzije  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 ¢leni 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,
ete¢meni, 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 tanj$a 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 proteticna ogrodja z vec kot 4 ¢leni uporabite $e
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 kon¢no 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

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
EN ISO 22674 and EN 1SO 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 8,3 g/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 — 4.5 mm.

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

Degtgllg.u%sle%ierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Nickel, Cadmium
und Blei, Typ 4.

I-BOND NF ist eine biokomFatibIe unedle Dentalgusslegierung. |-Bond NF entspricht den Anforderungen
der EN ISO 22674 und EN ISO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickershérte 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 Zahnersdtze fiir Keramikbrand, auch fiir diinnschichtige
Apparaturen, die sehr hohen Kraften ausgesetzt sind, z. B. herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, diinn
verblendete Einzelkronen, festsitzende Vollbogenzahnersétze oder Zahnersétze 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: Véllig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Modellation wie iiblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als
0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskandle Wachsdréhte mit @ 2.5 mm und
fiir Briicken @ 2.5 — 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 Keramiktie%el 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 Giessvorgan% 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 cobalto destinada para el colado de restauraciones dentales metaloceramicas
sin berilio, niquel, cadmio y plomo, tipo 4.
I-BOND NF es una aleacion biocompatible_no Ereciosa ara el colado. I-BOND NF cumple con las
recomendaciones de las normas EN ISO 22674 y EN I1SO 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 8,3 g/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 10°°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

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

Indicaciones: Se emplea en miiltiples unidades de protesis dentales fijas de ceramica aptas para la coccién

de cerdmica, asi como en aparatos con secciones finas que estan sometidas a fuerzas muy elevadas, como

puedan ser prétesis parciales extraibles, ganchos, coronas individuales con revestimiento fino, protesis

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 aleacién

Usuarios a los que esta destinado: El producto estd 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 protesis

mds 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

gntervest K+B Speed o Interfine K+B Speed). La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de
50 °C hasta los 900 °C. Mantenga la temperatura final por lo menos durante 30 minutos. Para la fundicién

siga las instrucciones de uso de Tas mdquinas de colada. Para el I-BOND NF utilice un crisol de cerdmica
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oksidov 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
AlLO, - Interalox 250 micr. in oistite povrsino (ultrasonicno cisenje, parni Cistilec, vrela voda,
dietilacetat).
2. ge :(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
AlLO, - 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.
6. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.
lzgotovitev: Speskajte vidno povrsino z ALO, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte s polirmnimi
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 zlitine. 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 razlicnih 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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as the 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
AlO, - 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 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 vorwérmen.

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 l&sst.

Giessvog;ar:ig auslosen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur,

kénnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

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

scharfe Kanten.

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

1. Oberfldche im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd A0, - 250 um Interalox abstrahlen. (Reinung im
Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Wasseroder diethyl acetate)

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

Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaBig deckend aufbrennen.
Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.

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

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

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfliche mit Aluminium-Oxyd
Al O. - Interalox 50 pm abstrahlen. und das Geriist wie iiblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder
Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrdsern 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 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.
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individual para evitar la contaminacion con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de
volver a realizar una fundicion 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 éxidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida
de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la fundicion 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.

Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la cerdmica, con un equipo de arenado y el uso
deI )I203 - 250 pm Interalox Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de
etilo).

2. Sise decide por una coccién 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.

7D&s)gléés de cada nivel de coccién (dentine, correccién, glaseado) debe enfriar lentamente hasta los

o w

6. Elimine la ceramica de modo mecdnico. El acido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado: Realice el arenado de la superficie visible con AlLO, - 50 pm Interalox. Y después pula con pulidores
de goma. Al final coloque la Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo (verde’))REF 460y 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 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 haEa producido en relacion con el producto deberad 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
EN ISO 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 105K

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 slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomic¢no 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@ 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.
Ulaganije 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 talienje -BOND NF koristite
individualni keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite loncic nakon svake

Jlerypa Ha 6a3a Ha KoGanT HamMeHeTa 3a MeTan-KepaMUuKU AEHTaNHU pecTaBpauun, He COpXM
6epunuym, HuKen, kKagmMuyMm 1 onoso, Tun 4.

W-BOH/1 H® U Bonp HO e GuokomnatnbunHa, HebnaropogHa nerypa Ha 6a3a Ha kob6anT 3a metan-
KepamMuuku feHtanHu pectaspauun. U boug HO He COE)KVI 6epwnm§M, HWKeN, KaiMUyM 1 O0BO W T
mcnoanaa npenopakuTe 3a ctaigapa EH MCO 22674 n EH MCO 9693. Huckara 18pamHa no Buukepc og

285 (XB 10) oBo3MOXYyBa NeCHO ppe3yBatbe 1 6pycerbe 1 0BO3MOXYBA OANNYHA U3MNOMPaHa NOBPLUKHA.
CocraB (% - Bo TexuHa)  TexHuuku nogatoum: (OpueHtaumoxu BpegHocTtu
Co 63 Tun 4
Cr 24 TycTuHa 8,3r/um®
w 8 LiBpcTa, MkBUAHA Ha Tenepatypa 1304 °C, 1369 °L
Mo 3 Temn. Ha neetbe 1470 °LL
Si 1,0 TBpavHa no Buukepc HV 10 285
Nb <1% KoeduumeHT Ha Tepmmnuka ekcnansmja  25-500°L 13,9 x 10K
20-600°L 14,0 x10°K"
paHuua Ha pacTernmBocT Rp 0,2 490 MNa
E-momyn E cca. 210.000 MMa
Pacternusoct A5 10 %

MHamnkaumu: Ce KopucTn 3a GUKCHU 3a6HN NPOTE3N CO NOBEKE YNEHOBY 3@ Nevetbe Kepammuka, Kako 1 3a
13paboTka co TEHKN AEN0BY LUTO Ce MOA/IOKHI HA MHOTY FroNemMi CUK, Ha NpuMep, MOBUIHI NapuUmjantmn
npOTE3M, KYKNUKI, EANHNYHN KOPOHKI CO TeHKa daceTa, GUKCHI 3a6H1 NpoTe3n CO NOMH Nak Uau npoTesun
€O Man npecek, NPeyku, aTeuMeHu, Haarpaatyn Ha UMNNAHTA.

KoHTpanHaukaLmm: Bo C/ly4aj Ha NO3HaTV aneprun Ha coapxuHaTa Ha nerypata

MpeaBuaeHn KopucHNULM: MPOM3BOAOT e HAMEHET ia Ce KOPUCTU Of NPOdECHOHaNLM — 3a6HM TeXHNYapK.
Kputepuymu 3a u36op Ha naumeHTu: LLlenocHo nnv aenymHo 6e33abu naumeHTy.

Mpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenupatbe: Moaennpareto ce npaBi kako 1 cekorall. [lebenuHata Ha yuaoT Ha BOCOKOT He cMee a
6uze noteHok og 0.35 MM. BocouruTe WTdTOBK Ce NOCTaByBaaT MHANPEKTHO. 38 BOCOUMTE WTMGTOBM @
Ce KOPUCTY 0pyria BOCOYHA XuLa co @ 2.5 MM 3a euHeuHn KOopoHKM, 1 @ 2.5 — 3.0 MM 33 MoCToBY. 3a
noronemu NpOTeTNYKM M3paboTki o nosele of 4 3a6u, KopucteTe JoNBHN KaHanu of @ 4.0 — 4.5 Mm.
BroxyBare: Ynorpebysajre ¢pocdatHa ynoxHa Maca 3a kopoHka n moctou UHtepeect K+b Crneep unn
WntepduHe K+b Cneep Maca 3a BnoxyBatbe. Temneparypata Ha Xapere Ha KuBeTtata Hajaobpo e fa
6upe on 850-900 °C. [ipxeTe ja koHeuyHaTa Temnepatypa Hajmanky 30 MuH. [pu neerbeTo npuapxyBajTe
Ce Ha ynaTCcTBOTO 3a ynotpeba Ha anapatoT 3a feewe. 3a M-EOHH H® ynotpebete nocebHO KepamMuyko
I0HYeE, 3a [1a ja CnpeynTe KOHTa MUHaLMjaTa co apyra nerypa. Mo cekoja ynotpeba ncumuctere ro OHYETO.
Ako yroTpebyBaTe MHLYKLMCKO rpeetbe NOYHETE CO 1IeeHETO KOra Je Ce CoeanHaT AenoBuTe Ha nerypara

CnnaB Ha 6a3e kobasnbTa [/l TEXHUKM METa/IIoKepaMuKm 6e3 6epunnius, HUKeNs, KagMuUs M CBUHLA, TUn 4
|I-BOND NF - 61ocoBmecTuMblii HebnaropoaHbili cnnaB Ha 6a3e kKobanbra 418 TeXHUKU MeTannoKepaMuKi.
|-Bond NF He conepxut Hukens, 6epunaus, KafMus 1 CBUHLL@ U COOTBETCTBYET TﬁeﬁOBaHMHM craHpapros EN
1SO 22674 v EN ISO 9693. OTHOCKTENBHO HI3Kas TBepLOCTb Mo Bukkepcy 285 (HV 10) naet uckntountensHo
INaJKylo NoBEpPXHOCTb nocie 06paboTku.

CoctaB Mac-%) CBoiicTBa

Co 63 Tvn 4

Cr 24 MnoTHoCTh 8,3 g/lcm?®

W 8 Temnepartypa connayc, NMKBnaycC 1304 °C,1369 °C

Mo 3 Temnepartypa uTbs 1470 °C

Si 1,0 TBeppocTtb no Bukkepcy HV 10 285

Nb <1% KoaduumeHT rTepmopaciumpenms 25-500°L 13,9 x 10°K"

20-600°L, 14,0 x 10°K"

Mpenen Tekyyectn Rp 0,2 490 MPa
Mopynb ynpyroctu E cca. 210.000 MPa
Pactsxerune A5 10 %

Mokasanus: Mcnonb3yetcs 419 MHOrO3NIEMEHTHbIX HECbeMHbIX 3yOHbIX NPOTE30B A1 06XKUra Kepamuku,
a TaKkxke [N annapatoB C TOHKUMI CEYEHMAIMU, KOTOpble MOABEPraloTCs OYeHb BbICOKMM Harpyskam,
Hanpumep, CbeMmHble GloresbHble MpoTesbl, KNaMMepbl, TOHKMe 00/MUOBaHHbIE OAMHOYHbIE KOPOHKY,
HecbeMHble 3y6Hble NpoTesbl C MOAHOA AYrod WM C MaibiM NONepeyHbIM CeYeHneM, cekunn, 6anku,
aTTauMeHbl, CynpacTpyKTypbl, yAepX1BaeMble Ha MMMAaHTaTax.

TMpoTnBoNOKa3saHus: B C/lyuae M3BECTHOM a/iNeprun Ha CofepXaHue cniasa

Mpennonaraemble nonb3osatenu: [PoayKT NpefHasHayeH A1 MCMONb30BaHNA NPOdEeCccoHanamm —
3Y6HbIMU TEXHUKaMU.

Kputepun ot6opa nauneHToB: MauneHTbl ¢ NONHOA UK YaCTUYHOM afeHTHEN.

VIHCTPYKLUM N0 NpUMEHeHno

MopenuposaHue: Mopenmpyetcs Kak 06bluHO. TONWMHA CTeH BOCKA He O/KHa ObiTb ToHbLie 0,35 MM.
JWTHMKN yCTaHaBMBaTL He Hanpamyto. [Ns NNTbeBbIX KaHaNoB WMCMONb3yiTe BOCKOBYIO MPOBOOKY
AnameTpom 2.5 MM AN oTAENbHbIX KOPOHOK ¥ Anametpom 2.5 — 3.0 MM Ans MOCTOB. [Ins MOCTUKOB,
cocrosilmx u3 6onee 4 eauHuu, fo6aBnsieTcs nUTbeBol kaHan anametpom 4.0 — 4.5 mm. MakoBka u
nutbe: [15 nakoBKM MCMOMb30BaTh NAKOBOYHYIO Maccy Ha 6ase Gocdata Aist KOPOHOK 1 MocToB (Intervest
K+B Speed uwm Interfine K+B Speed). MpessaputenbHblit Harpes onokn 850 o 900 °C. Temnepatypy
noaaepx1Barb MuHuMyM 30 MHYT. M1 NTbe M0/Ib30BATbCS MHCTPYKUMAMM A9 IMTbEBOI YCTaHOBKA.
nutbs I-BOND NF ncnonb3oBath MHAMBUAYaNbHbIA TUTeNb BO M36€XaHe 3arpsi3HeHNs C NpUMeCcsiMi Apyrux

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

I-BOND NF |-BOND NF je kobaltova biokompatibilni ndhradni slitina k odlévani konstrukci pro metalo-
keramické préce. I-BOND NF spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693. Relativné nizkd tvrdost 285
Vickersovi stupnice (HV 10) umoznuje snadné opracovéni a docileni dokonale hladkych povrchi.

Slozeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot)

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 10K
Mez pritaznosti Rp 0,2 490 MPa
E-modul E cca. 210.000 MPa
Taznost A5 10 %

Indikace: Pouziva se pro vicendsobné pevné zubni néhrady pro keramické vypalovéni, také pro — pro
pristroje s tenkymi ¢astmi, které jsou vystaveny velmi vysokym sildm, napf. snimatelné ¢astecné protézy,
spony, tenké fazetované jednoduché korunky, piné obloukové pevné zubni protézy nebo ty s malym
prirezem, tycinky, ndstavce, implantaty se zachovanymi nastavbami.

Kontraindikace: v piipadé zndmé alergie na obsah slitiny

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

Kritéria vybéru pacienti: zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Navod k pouziti

Voskovd modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpiisobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt
ten¢i nez 0.35 mm. Vtokové kandly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzijte
kulaty voskovy drét tloustky @ 2.5 mm a pro mdstky tloustky @ 2.5 — 3.0 mm. U vétsich protetickych praci
s vice nez 4 ¢leny poutzijte pro hlavni/ dosycovaci zasobnik tloustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti: K tmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu urcenou pro korunky a mistky (napf. Intevest
K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Konecnou teplotu
udrzujte minimdlné 30 minut. DodrZujte instrukce k pouziti liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.

Pouzijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste pfedesli kontaminaci jinymi

KypambiHaa 6epunnni, HUKeNb, KaaMuii JeHe KOPFacblH XOK, MeTasokepamMmKa TeXHUKacbIHa
apHasFaH HUKeNb HerisiHgeri KopbITna, Tun 4

Mertannokepammka TexHuKacbliHa apHanFaH Kobanst Herisinaeri -Bond NF Guoyinecimai xaii KopbiTnachbl.
I-Bond NF KypamblHaa HUKenb, 6epunnnii, Kaamuil xaHe KopracklH ok, on EN ISO 22674 xoaHe EN1SO 9693
CTaHAapTTapbIHbIH TananTapblHa caikec kenepi. BukepcoH GoiibliHLLa aca TeMeH KaTTbinbik Typanbl 285 (HV
10) Tek kaHa Teric 6eTTi eHpeyaeH keiiH bepepi.

Kypambl  (mac-%) Epekieniktepi MeH TexHukanblk ManiverTep (baraapabl enlweyne

Co 63 Typi

Cr 24 TbIFbI3AbIFbI 8,3 g/cm?®

W 8 Conupyc, MMKBUAYC TeMnepaTypachl 1304 °C, 1369 °C

Mo 3 Kyto Temnpatypacsbl. 1470 °C

Si 1,0 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oiibiHLa KaTTbinblk, — HV 10 285

Nb <1% KbI3abIpy KEHeNTyaiH KOIhULEHTI 25-500°L 13,9 x 10°K’

20-600°L 14,0 x 10°K"

LLlekapa 3n10Hraumnscol Rp 0,2 490 MPa
E-mopyni E cca. 210.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 10 %

Kepcerkilutepi: KepamukaHblH TepMoeHaeyi YL GekiTinreH GipHelue Tic npoTesiHe, COHbIMEH KaTap ete
XOFapbl KyLL TYCETiH XyKa 6enikTepi 6ap annapatrapra (Mbicasnbl, anbiH6anbl ilWiHapa npote3aep, biorengi
npoTe3aep, XyKa BUHUPAI XanFbi3 KOpoHanap, ToNbIk [oFabl GeKiTiAreH Tic npotesfepi Hemece KillKeHTai
KenfieHeH KuManapbl, e3ekTepi, Tipkemenepi, IMNaHT ycTan TypFaH CynepkypbibIMAAp) KonaaHbinaabl.
KonpaHyra 60nMaiiTbiH XaFaaiinap: KyiiMaHblH, KypamMbiHAAFbI 3aTTapFa anneprisicel 6onFaH xaraaiaa
KonpaHyra 6onmaiigpl

Maipananywwbinap: OHiMAI kacibn MamaHaap, CToMaTonorTep naifanaHybl Kepek.

MaumeHTTi Tanaay Kputepuiinepi: Mynae Hemece iliHapa TicTepi )oK nauueHTTep.

KonpaHy 6oiibiHILa Hyckamanap

Mopenpey: Opertrerifeii niwinaenai. banaybi3apiH KabblpFanapbiHblH kyaHablFbl kykanay 0.35 mm
6onybl kepek. JINTHUKTEPA Tikenelt emec opHary. Kytora apHanFaH kaHanaap YLWiH Kenipnep yLuiH xeke Tic
KanTamanapbl xaHe 2.5 — 3.0 MMHiH auameTpiMeH 6anaybi3 CbiMFa KONAaHbIHbI3. 4 GipnikTeH actam TypaTbiH
Kenipnepi ywwiH 4.0 — 4.5 MMHIH UaMeTPiHIK KyloFa apHa/iFaH KaHasbl KOCbiagpbl.

OpaybiLu xaHe kyto: (Intervest K+B Speed) Tictep kanbibbl MeH Tic kanTamanapb! yiliH Gocat Herisinge
opay YLWiH opay MaccaHbl konfaHy. KpeMHuiAni TayxbiHbICTbl anppiH-ana 850 - 900 °C aeiiiH KbI3AbIpy.
TemnepatypaHbl 30 MUHYT LWaMacbiHAa cyiiey. Kyio KesiHae Kyto KYPbIbIC YLLiH HyCkamanapMeH KonpaHy.

uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah nakon $to legura sjedne i 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 svrdiom 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 ocistite (€istac na paru, vrela voda, etil-acetat)
2. Ako zelite provjeriti povrSinu 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, - Interaloxom 250 micr. i ponovno oistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat)
3. Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pecenja. Prvi sloj je wash opag, drugi je opag.
4. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.
5. ;‘(%22 pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite sporijim postupkom do

6. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak legure.

Zavrsni postupci: Ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s Al,0, - Interaloxom 50 micr., i potom
gumicama za poliranje. Konacno 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 ISO 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 razliitih 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 prakti¢na 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 KOra Ha MOBPLUMHATA Je 1CnyKa Mpexata Ha okeuauTe. Mpyu Toneke co nnameH pefykTuBHaTa 30Ha Ha

nnameHoT Tpeba Aa ce BPTU OKony MeTasnoT. Kora MCTOMEHUOT MeTan Je nouHe fa BUGPUpa 3anoyHeTe co

neereto. OcTaBeTe ja KuBeTaTa Nnoseka fia ce onaan Ha cobHa Temnepartypa, na U3kueeTupajte.

O6pa6otka: O6paboTeTe ja pamkata BO €AHa Hacoka CO rnogano 3a Tepa Metan. OtcTpaHete v

€eBeHTyaHuTe 0CTpu paboBu.

Kepamuka: Kopucrete kepammuka Koja LUTO e 3a MeTano NopLenaHcka TexH1Ka.

1. Mcneckapere ja nopluMHaTa kage Wo Je Guae HaHeceHa kepammkara, co AlLO, - UHtepanox 250
muup. U ucuncrete ja noBpLuMHaTa (napo Y1ctay,Bpena Bofa, eTvn aletar).

2. Ao ce oanyuuTe 3a Neyetbe Co OKCuaaLMja, U3noxere ja noBpLIMHaTa Ha u3pabotkara Ha 960 °C

B0 BakyMaTt 5 - 10 MuH. lMocne nagerbeTo 04MBOKOT MOpa Aa A06Me HeXHO TeMHo3eneHa 6oja.

Okcupnte v oTcTpaHyBsame o neckapetbe co AlLO, - UHTepanox 250 muup. U noBTopHO YncTMMe

(co napeH unctay, Bpena Boaa, eTun aleTar)

Cekorall ro HaHeCyBaMe OCHOBHWOT MaTepyjan Bo ABe neyetba. [pBMOT C/10j e BaLuonakep, a

CNESHVOT € onakep.

lMeyerseTo Ha KepamukaTa Tpeba fia Guae No ynaTcTBOTO Ha NPOM3BOANTENOT HA KepaMuKa.

I'Io%% C‘%Koj CcTeneH Ha neyekbe (IEHTUH, KopeKuuja, rnasypa) ce nperopayysa 6aBHO fafete

no .

6. Kepamukata oTcTpaHyBajTe ja MexaHnuku. BogopogHnot xnopug (X®) ro kopoampa MetanHuot
OfLIBOK.

3aBplueTok: Vcneckapere rv BuaMBITe NOBpLUMHY Ha MeTanot co AlO, - UTepanox 50 Muup. v notoa

nonupajte co rymuuy. lepuHUTMBHOTO MoNnpatbe HanpaseTe ro co yHVIBeFI3aJ1Ha nacra 3a nosiMparbe 3a

Llo- Lip-Mo (3eneHa) PE® 460 u ncuuctete (napeo unctay, spena Boga). lpenopakute Ha EH MCO 9333

Mopa /ia ce NounTyBaar.

Notatbe 1 3aBapyBarbe: J1oTareto Npes nevereto Ha Kepamika eCHO ro NpaBumMe CO COOABETEH NIOT

33 flerypa 1 BUCOKO TemnepaTtypeH ¢nykc. 3a 3aBapyBabeTo CO N1acep KOpPUCTETE COOABETHM XML 3a

3aBapyBatbe Ha Nerypu.

BaxHa onomena: lpn obpaboTka Ha maTepujanu, 3a Aa OTCTpPaHWTe WAM Aa Ce 3alTUTUTE Of npaB

KOpUCTeTe acnuUpaTop, HoCeTe PakaBuLM, 3aLUTUTHY O4Na U 3aLUTUTHA Macka co duntep FFP2. Meryce6Ho

nenysatbe! Bo cnyyaj Ha 0ky3aneH unn anpoKCUManeH KOHTaKT Ha pa3ninyHu Nerypu Bo petku ciyyam ce

nojaByBaaT eNeKTPOXEMUCKHN PeaKLinm.

KoHTpanHaukaumuu: Bopete pauyH 3a MOXHOCTA Of MojaBa Ha aneprija Nopaan enemeHTuTe Kou ru

COAPXM neryparta.

U3BectyBame Cekoj ceprno3eH MHUMAEHT LTO HacTaHa BO BPCKa Co 3paboTkaTa Mopa Aa ce Npujasu Kaj

NPON3BOANTENOT U HAAIEXHMOT OPraH Ha 3eMjaTa YneHKa BO KOja & OCHOBAH KOPUCHUKOT /NN MaLMeHTOT.

lapaHumja: TexHnukuTe nofaToLm ce 6a3mpaat Ha MCKYCTBa 1 3aToa ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTALIMOHM

BPefHOCTN. KOPUCHUKOT e CamMunoT OAroBOPEH 3a npaBuiHaTta ynotpeba Ha Npou3BOAOT.
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€nnaBoB. Trenb O4NCTUTbL NOCE KaXAOro UCMONb30BaHNA. [pY MHAYKLMOHHOM HarpeBe, OTMBKY HauMHaTb
Cpa3y nocne Toro, Kak CMTKN f1epOPMUPYIOTCS, W TOMHET OKCUAHAS CETOUKa Ha NOBEPXHOCTU. [11s nnaBku ¢
nnameHem HeobXOAVMO BPaLLaTb PEAYKUMOHHYIO 30HY NIaMeHIn BOKPYT CryiaBa. Kak Tonbko BaHHa HauHeT
BUOPMPOBATb, HAYHWUTE OTIMBATD. [TyCTb LIMIMHAP OCTBIHET A0 KOMHATHOW TEMMEPATYpbI, NOCNE Yero BblHbTe
€ro 113 OMoKM.
06pabortka: O6paboTaiite pamKy B OHOM HanpaBneHu1 TBePAOCTNaBHO Gppe3oit. Yaanute ocTpble Kpas.
Kepamuka: Vicnonbayitte kepamuky Ans TeXHUKI MeTannokepamMmmnKkit.
1. TosepxHOCTb, Kyna Gyfete HAHOCUTL KepaMMKy, 06paboTaNTe TOUEUHON NECKOCTPYAKON C
npumeretnem Al,O, - Interalox 250 MUKp. 1 oumcTUTe ee (MapoM, ropsiuelt BOOW, 3T aLeTatoM.).
2. Ecnv BbiGepeTe OKCUAHbI 06XHr, 4ToObl NPOBEPUTH NOBEPXHOCTb, BbINONHSITE ero Ha 960 °C B
Bakyyme 5 - 10 MuHyT. Mocne oxnaxaeHns CAMToK AO/KeH GbiTb HEMHOrO TEMHO 3e/1eHOrO LiBeTa.
OKCUAHbIM CNOA YAaAUTb neckocTpyikoi ¢ AlLO, - Interalox-om 250 MUKP. 1 BHOBb MOYMCTUTL (NapoMm,
ropsiyeii BOoAOM, 3TN aLeTaTom.).
Bceraa ocHoBHOIM MaTepuan HaHoCUTb AByMst 0Oxvramu. [epBbiit coit wash opaq v cnepytoLumii opag.
OB6XMr [OMKEH ObiTb BIMOAHEH NO MHCTPYKLIMSIM MPOU3BOANTENS KEPaMUKIA.
lMocne kaxporo oGxwura (AEHTUH, KOPPEKTYPA, INasypb) oxnaxaatb nocrenexHo ao 7000C.
Kepamuky ynansitb MexaHnuecku. ®ntoopua Bogopoaa (HF) Koppoavpyet MeTaninyeckiit CImTok.
O6pabotka: Buaumyio noBepxHOCTb MeT. kapkaca obpaGoraiire Ha neckoctpyiike AlO, - Interaloxom
50 mukp. 3atem oOpaGoTaiiTe NOMMPOBOYHbIMM_pe3nHouKamu. OKOHUaTenbHylo NOMMPOBKY BbINOMHUTE
YHuBepcanbHoii nonnpoBoyHoii nactoii ans Co-Cr-Mo (3enenasi) REF 460 v npomoitte ropsiueit Bofoii nnm
napom.
Masnue u cBapka: MasHne nepeps OOXMIOM MOXHO BbINOHMTL C MPUNOEM [yisi CM/IaBa C BbICOKOW
Temnepatypoii nnaenenus. Ons CBaﬁKM N1a3epoM, MCMonb30BaTb MPOBOMOKY AN CBApKU Cr/aBoB.
Heobxoanmo yuntbiBaTh Tpeboanms EN 1ISO 933
Mpepynpexpexne! Vcnonb3yiite BCacbiBatoWWA arperar, HaaesaiiTe nepyaTkil, OUKY 1 3aLUNTHYI0 MacKy C
dunbTpom FFP2 npu 06pabotke matepuana, 4tobbl 3alwmtntb cebs ot nbinn. Baanmopeiictaus! B cnydae
OKK/TO3MOHHbIX M aNMPOKCUMAaNbHbIX KOHTAKTOB Pa3/iNiHbIX CMAaBOB, B HEKOTOPbIX CAly4asx BO3MOXHbI
3NEKTPOXMMUYECKME peaKLmn.
Mo6ouHble adpdekTbl: HekoTopble KOMNOHEHTbI CMaBa MOryT BbI3BaTb aneprinyeckyto peakLmio.
Yeepomnenne! O n06OM Cepbe3HOM MPOUCLIECTBMN, NPOM3OLIEALIEM C YCTPOWCTBOM, HEOoBXoauMo
€o00LLaTh NPOM3BOAMTENIO 1M KOMMNETEHTHOMY OpraHy rocyaapCTBa-uneHa, B KOTOPOM MPOXMBAET
noNb30BaTeNb /N NALMEHT.
lapaHTus: TexHuyeckne faHHble 6a3npPylOTCH Ha_ COOCTBEHHOM OMbITe M UCCIEA0BAHUAX U NO3TOMY
MCMOMb3YHOTCA UL OPUEHTUPOBOYHbIE BENNUMHBI. [T0TpebuTeNb Cam 0TBEYaET 3@ NpaBi/IbHOE NPUMEHeHNe
n3aenus.
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slitinami. Po kazdém pouziti kelimek vycistéte. Pouzivéte-li indukcni taveni, zacnéte odlévat jakmile se

ingoty zborti a vrstva oxidli praskne. Pfi taveni plamenem ingoty Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte

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

Obrabéni: Obrabéjte rém v jednom sméru pomoci frézy na tvrdé kovy. Odstrante vSechny ostré hrany.

Keramika: Pouzijte keramiku uréenou pro fazetovani kovovych konstrukci.

1. Povrch opiskuijte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vechny plochy, na které bude nanasena
keramika, piskem AlLO, - 250 pum (napf. Interalox) a povrch ocistéte (pdrou 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 A0, - 250 pm (napf. Interalox), poté konstrukci znovu ocistéte (pdrou,

varici vodou).

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

Péleni musi byt provddéno dle instrukei od vyrobce keramiky.

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

na 700 °C.

6. Keramiku odstrarujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zpiisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni: Po napaleni kovokeramické protetické prace opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce

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

pouzijte lestici pastu

(napt. Univerzadlni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny, obj.c.: INO460).

Pajeni a svareni: K pdjeni konstrukce pfed napalovanim pouzijte pdjku na vhodné kovové bdzi a tavidlo

pro vysoké teploty. Ke svareni laserem pouZijte svéreci draty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO

9333 musi byt dodrzeny

VZavérecna bezpecnostni data: Pii 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 prislusnemu organu ¢lenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.Zaruka: VSechny Ustni,

pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase névody k pouZziti jsou vytvoreny a ddle preddvany na zékladé

nasich vlastnich zkusenosti a test( a je tfeba je povazovat za normy. Viyrobek je predmétem dalsiho vyvoje,

proto si vyhrazujeme pravo na pfipadnou zménu slozeni.
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Backa 6ankbiManap kocnanapmeH nactaHybiH 6onabipmay yiiH I-BOND NF Kyto yLLiH XekeneHreH Turenbgj

KonpaaHy. Turenbai ap KongaHynaH KeiiH Tasaprty. KaiTa Kyto kesiHae Kecek KyiiMaHbl KyM afFbIMbIMEH eHAen

xaHe 50 % xaHa KocnaHbl Kocy. VHAYKUMAbIK Kbl3llblpg/ﬂa, Kytonbl Kecek Kyima fedpopmaumanaqFaH

Kesfe, XoHe YCTiHIH okcuaTi Topabbl XapbinFaHaa faHa Oactay. OTneH epity YLWiH OTTbIH PeayKUMS/bIK

aiMaKTbl KOCMa KacblHaa anHa/abpy Kaxer. BaHHa aipinaereH kesge, Kytofbl 6actanbi3. LuamHap 6enmeni

Temnepartypara fiefiiH CybITbin, COAAH KeiliH OHbl KDEMHMIANT TayXbIHbICTAH LbIFAPbIHbI3.

OHpey: KatTbl MeTanabl ppe3epnik acnantbl naiiaanaHbin xakrayabl 6ip OarbiTra eRAEHI3. OTKIp XuekTepai

abiN TacTaHbI3.

Kepamuka: KepamukaHbl MeTaniokepamuka TeXHIKa YLLiH KonaaHbIHbI3.

1. ALQ, - Interalox 250 MUKp. KoaHybIMEH, KepaMUKaHbI XaraTbiH YCTiHi HYKTENIK KYM aFbiHbIMEH
OH/IEHI3 XoHe OHbl Ta3apTbIHbI3. (BYMEH, bICTbIK CyMEH, ST aLeTaTmneH).

2. YctiHi Tekcepy yLUiH, erep okcup Kynaipy TaHaacarbi3 960 °C Bakyymaa 5 - 10 MUH. OHbl OPbIHAAHbI3.

CybITyaaH KeliiH Kecek KyiiMa kapa KeranfapbiHraH Tycti 6onybl kepek. AlO, - Interalox-om 250 mukp.

MeH KYMaFblHbIMEH OKCWA XIriH XOI0 XoHe KaiiTafaH Tasanay (6yMeH, bICTbIK CYMeH, 3TWA aLeTaTneH).

OpaaiibiM Heri3ri WKI3aTTbl eKi KyiiaipymeH xary. bipiHwi kabat wach opaq an keneci opag.

Kynpipy kepammka eHaipyLui Hyckamanap G0MblHLLA OPbIHAANY KepeK.

Op KyiinipyaeH kefiH (AeHTUH, koppekTypa,rnasypb) 700 °C aeiiiH GipTiHAEN CybITy Kepek.

6. KepaMukaHbl MexaHuKanblK Typae xoto. Cyteri (HF) dntopuai MeTanabl Kecek KyiiMaHbl Ty3eTeni.

OHpey: Metann KaHKaHbIH KepiHeTiH ycTiHi AlO, - Interaloxom 50 MUKD. KYMaFbIHbIMEH BHAET, COaH KefiiH

XbINTBIPATKbIL PE3EHKENEPMEH SHAEHI3. CoHpbi xbinToipatyapl Co-Cr-Mo (xacbin) REF 460 omGeban

XbIIThIPATKbILL NACTAMEH OPbIHAAHbI3 XSHE bICTbIK Cy HeMece BYMEH XYyblHbl3.

[laHekepney @aHe nicipin poHekepney: KyhpipyaiH anobiHoa AsHekepneyiH epiTyaiH Koraprbl

TemnepaTypameH KOCna YLUiH ASHeKepnemMeMeH opblHayra 6onafbl. /lazepmen 6anKbITy yLuiH, kocnanapabl

[NioHeKeprey yiiH cbiMabl konaaHy. EN ISO 9333 TanantapbiH ecenke any Kaxer.

Eckepry! Lanapl Tasanay >oHe ofiaH e3iHi3ai KOpray YLWIH MaTepuangbl eHAen xarkaHaa copy

KYPbINFbICBIH MalfanaHbIHbI3, KOMFan Kuin, Ke3inaipik TarbiHbI3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KopFaHbIC MackachiH

nanaananblibi3. ©3apa apekerrecynep! Cupek xaraainapaarsl ap Typ/i 6ankbiManapabli 6ainaHbicynapbiH

aKK/I03MOHA] HeMece anpoKCUMarb/l XaFfaiaa SNeKTPOXMMUKaNbIK peakumsnap ipkicteHe anabl.

XKaHama acepnep: bankbiMaHbIH Keli6ip KOMMOHEHHTEPI aNNeprusibik, PeakLUsHbI LAKbIPY MyMKIH.

Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa 6aitNaHbICTbl OPbIH arnFaH Ke3 KenreH ayblp XaFfaifbl eHAipylire xaHe

naifanaHyLubl XaHe/HeMece NauMeHT TypaTbIH K Ky3bip/ibl OpraHbiHa xabapnay Kepek.

Keningik! bisgiH Hyckamanap konpaHy 6oiibiHLLIa 6i3aiH nabopatopusinapia TecTineyne Heri3aenreH xsHe

CTaHAAPTTbI Kanbll PeTiHae YCbIHbIFaH. OHIM apaaibiM TecTineyaeH eTefli XoHe Kasipri Hyckamanap

6oilblHLLA e3repTy/ep Hemece TONbIKTbIPyNap 601ybl MyMKIH.
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