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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 ISO 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 <1% Trdota po Vickersu HV 10 180

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

20-600°C 14,0 x 10°K"

Napetost tecenja Rp0,2 345 MPa
Modul elasti¢nosti E cca. 202.000 MPa
Raztezek A5 26 %

Indikacije: Uporablja se za fiksne proteti¢ne 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 za¢nite ulivati. Pustite kiveto, da se poCasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.

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 ISO 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/lcm®

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

Si 1,0 Casting temperature 1440 °C

Co, Fe <19 Vickers hardness HV 10 180

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

20-600°C 14,0 x10°°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
04.0-45mm.

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 Vickersharte von 180 (HV 10) l&st 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 <19 Vickersharte HV 10 180

Nb ° 25-500°C 13,9 x 10-°K"

20-600°C 14,0 x 10°K"

Streckspannung Rp 0,2 345 MPa
Elastizitatsmodul 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 iiblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als
0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanale 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 (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 1-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

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 aleacién biocompatible no preciosa. I-BOND 02 cumple con las recomendaciones de
las normas EN I1SO 22674 y EN ISO 9693. Posee poca dureza Vickers que es de 180 (HV10), otorgdndole a
la aleacidn caracteristicas positivas para el fresado y una superficie extremadamente pulida y lisa después
del tratamiento.

Composicion m %): _Caracteristicas

Ni 64,3 Tipo 3

Cr 24,2 Densidad 8,2 g/cm®

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

Si 1,0 Temperatura de colado 1440 °C

Co, Fe <19 Dureza Vickers HV 10 180

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

20-600°C 14,0 x10°°K"

Limite de elasticidad Rp 0,2 345 MPa
Médulo elastico E aprox. 202.000 MPa
Elongacion de rotura A5 26 %

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

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

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

Recomendaciones de uso

Modelado: Modele como lo hace habitualmente. El grosor de las paredes de cera no debe ser més 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 mds grandes con mas de 4 pdnticos utilice un bebedero mas de
reserva de @ 4.0 — 4.5 mm.

Revestir y fundicion: 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
fundicién siga las instrucciones de uso de las maquinas de colada.

Para diluir el I-BOND 02 utilice un crisol de cerdmica individual para evitar la contaminacién con otras
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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 oCistite (ultrasonicno CiScenje, parni Cistilec, vrela voda, dietil acetat). Ce’sé odlodite za
oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C vvakuumu 5 - 10 minut. Po ohlajanju mora biti
odlitek rahlo temnozelene barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z Al,0, - Interaloxom 250 micr. in
ponovno ocistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetat). Vedno nanasajte odndvni material v dveh pekah.
Prvi sloj je wash opagq in naslednji opaq. 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 Al,0O, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte
s polirnimi gumicami. Kon¢no poliranje izvrsite z Univerzalno pollrno 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
1SO 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,0, - Interalox 250 pm and clean the
surface (ultrasonically cleaning, under vapour or boiling water, diethy 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
ALLO, - 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 1SO 9333 must be followed.

Safety warnings: Use suction unit, wear gloves, googles and protective mask with filter FFP2 when
processing the material, to remove and protect yourself against dust.

Reciprocal Actions! In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically based
reactions may very rarely occur.

Side effects: Consider allergic hypersensitivities to contents of the alloy.

Notice: Any serious incident, that has occurred in relation to the device must be reported to the
manufacturer and to the competent authority of the Member State in which the user and/or patient is
established.

Warranty: Technical data based on our own researches and knowledge and can be used as orientation
values. The user itself is responsible for appropriate use of the product.

werden. Der blaue 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 I&sst. Giessvorgang ausldsen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkihlen 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.

Oberflache im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd AlO, - Interalox 250 um abstrahlen. (Reinung im
Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Waséer 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 Metalloberflache mit Aluminium-Oxyd
AlL0, - Interalox 50 um abstrahlen. und das Geriist wie {iblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder
Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrésern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste
fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen: Loten 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 Behdrde 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.

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
6xidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la
aleacion. Cuando la fundicién de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrie
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 aplicara la cerdmica, con un equipo de arenado y el uso de
AlLO, - Interalox 250 pum Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).
Si%se decide por una coccidn 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 ALO, - Interalox 250 pm, 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 segn las instrucciones de uso del
fabricante de ceramica. Después de cada nivel de coccion (dentine, correccion, glaseado) debe enfriar
de modo normal. Elimine la cerdmica de modo mecénico. El &cido 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 univérsal 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 1SO 9333 se deben seguir.

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

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

Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en relacién con el producto deberd comunicarse
al fabricante y a la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.
Garantia: Estos datos técnicos se basan en nuestras propias investigaciones y conocimientos y pueden ser
utilizados solamente como valores orientativos. El usuario es responsable del uso adecuado del producto.



Legura za lijevanje na bazi 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 ISO 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/cm®

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

Si 1,0 Temperatura lijevanja 1440 °C

Co, Fe <19 Tvrdoda 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 slucaju 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 kona¢noj 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 lonci¢ nakon svake 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 legure po¢ne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte leguru pregrijati.
Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

JNerypa Ha 6a3a Ha HUKeN HaMeHeTa 3a MeTan-kepaMUyKKU AeHTaNIHM pecTaBpaLum, He Copu Gepunuym,
KagMuyM 1 onoso, Tun 3.

WN-BOHJ, 02 e 6uokomnatnbunHa, HebnaropoaHa nerypa Ha 6asa Ha HWUKeN 3a MeTan-Kepamnykn AeHTanHn
pecraBpaumn. M borg 02 He copxu 6epunnym v KagMuyM 1 010BO W UCMONHYBA NpenopakuTe 3a CTaHAapa,
EH WCO 22674 v EH NCO 9693. Manata TBpauHa no Buukepc, koja u3Hecysa 180 (XB 10) My faBa Ha meTanot
MOXHOCT 3a IECHO CTPYXKEHE U OUIMYHO IN1aTKO NONMpatbe Ha MOBPLUMHITE Ha AedUHUTUBHATA M3PABOTKA.

CocraB ( % - Bo TexuHa)  TexHuuku nogaroum: (OpneHtaunonn BpegHoctu

Ni 64,3 Tun 3

Cr 24,2 lycTuHa 8,2r/um’

Mo 10 LiBpcTa, nMkBMaHa Ha Tenepatypa 1250 °C, 1340 °LL

Si 1,0 Temn. Ha neewe 1440 °L,

Co, Fe 1% TBpaunHa no Buukepc HV 10 180

Nb ° KoeduumeHT Ha Tepmuuka ekcnaHsuja  25-500°LL 13,9 x 10-°K”

20-600°L, 14,0 x10°K"

paHnLa Ha pacTernBoCT Rp0,2 345 MMa
E-mopyn E cca. 202.000 MMa
Pacrernnsoct A5 26 %

WHpaukauuu: Ce Kopucti 3a GUKCHI 3a6HN NPOTE3N CO NOBEKE YNEHOBY 3a Neyetbe Kepamuka.
KoHTpauHanKaumu: BO CNyyaj Ha NO3HATK anepri Ha CoOAPXKMHaTa Ha nerypara

MpepBuaeHn KopucHULM: [PON3BOAOT € HAMEHET Aa Ce KOPUCTM 0 NPOGECHOHaNLM — 3a0HN TeXHUYapK.
Kputepuymu 3a ns6op Ha naumenTu: LienocHo unu genymHo 6e33abu naumeHTu.

Mpenopaka 3a ynotpe6a:

Mopenupatse: Mogenvpareto ce npaBu Kako M cekorall. [lebenuHara Ha yWAOT Ha BOCOKOT He cmee Aa
6une noteHok o 0.35 Mm. BocouHute LWTdTOBYM Ce NoCTaByBaaT MHAMPEKTHO. 3a BOCOUHUTE WTMQTOBYN Aa ce
KOPWCTY Opyra BOCOYHA XuLa co @ 2.5 MM 3a eauHEYHM KOpoHKu, 1 @ 2.5 — 3.0 MM 3a MOCTOBM. 3a noronemm
NPOTETUYKM M3PabOTKK CO noBee 0f 4 361, KopucteTe AONMBHM KaHanu of @ 4.0 — 4.5 Mm.

BnoxyBatoe: Ynorpebysajte pocdatHa ynoxHa maca 3a kopoHka u moctoBu UHtepsect K+b Cneep unn
WHrepduHe K+b Cneep Maca 3a Bnoxysarbe. TemnepatypaTa Ha xapere Ha KuBeTata Hajfobpo e fa bue
on 850 — 900 °C. [ipeTe ja koHeyHaTa Temnepatypa Hajmanky 30 MuH. Mpn neerseto npuapxkyBajTe ce Ha
YNaTcTBOTO 3a ynoTpeba Ha anapatoT 3a eetbe. 3a U-BOH/ 02 ynotpebete noce6HO KepaMUUKo NOHYE, 3a Aa
ja cnpeunTe KoHTa MMHaLWMjaTa co apyra nerypa. Mo cekoja ynotpe6a ncuncrete ro noH4eTo. Ako ynotpedysare
VHAYKLVMCKO rpeetbe MoYHeTe CO NEeHEeTo Kora Je ce CoeanHaT AeN0BIUTE Ha Nlerypata 1 Kora Ha noBpLuMHaTa

Cnnae Ha 6a3e HUKens Ana MeTanokepaMukn 6e3 copepxaHus 6epunnus, KagMus U CBUHUA, TMN 3.
I-BOND 02 61ocoBmecTUMblii He6naropoaHblii cnnaB Ha 6a3e HUKeNs Ans TeXHUKU MeTannoKepamuku.
[-BOND 02 He copepxut 6epunnns, KaaMUS 1 CBMHLA, U COOTBETCTBYET TpeboBaHnaM cTaHaaptoB EN
ISO 22674 v EN ISO 9693. Huskas tBepaoctb no Bukkepcy 180 (HV 10) naet uckniountenbHo rnapkyto
MOBEPXHOCTb Noc/e 06paboTKu.

CocraB mac-%) Ceoictea

Ni 64,3 Tun 3

Cr 24,2 lnotHocTb 8,2 g/cm®

Mo 10 TemnepaTtypa connayc, MMKBUAYC 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Temnepatypa nuTbs 1440 °C

Co, Fe <1% TeepaocTb no Bukkepcy HV 10 180

Nb ° KoauumeHt Tepmopacwmpenus 25 -500 °L 13,9 x 10°K"

20-600°L, 14,0 x 10°K"

Mpepen Tekyyectn Rp 0,2 345 MPa
Mogynb ynpyroctn E cca. 202.000 MPa
Pactsxerune A5 26 %

MokasaHus: cnonbayetcs Anst HECKOMbKNX eANHUL, HECbEMHbIX 3Y6HbIX MPOTE30B 1S 06XMra KepamuKki.
MpoTnBONOKa3aHus: B Cly4ae U3BECTHOI anneprum Ha CoAepXaHue cnaasa

MpepnonaraeMble nonb3oBatenu: [PofyKT MpefHasHayeH AN WUCMOMb30BaHUS MpodeccuoHanamm —
3y6HbIMY TEXHUKAMN.

Kputepum ot6opa nauueHToB: MauyneHTbl C NONHON UK YaCTUYHON aAeHTMeN.

WVHCTPpYKLMK NO NPUMEHEHUIO:

MopenupoBanue: Mogenupyetcs kak 06bl4HO. TONLMHA CTEH BOCKA HE A0MKHA ObiTb ToHblue 0.35 MM.
JINTHWUKW yCTaHaBNMBaTb HE HanpsiMylo. [N NNTbEBbIX KaHaNoB WCMONb3yiTe BOCKOBYIO MPOBOIOKY
nnametpom 2.5 MM ans oTae/bHbIX KOPOHOK W Anametpom 2.5 — 3.0 MM Ans MocToB. [11s MOCTUKOB,
cocToalmx n3 6onee 4 ennHuL, Ao6aBnseTCa MMTbeBo KaHan anametpom 4.0 — 4.5 mm.

MakoBKa 1 nuTbe: [N NakoBKW MCMONb30BaThb MAKOBOYHYIO Maccy Ha 6ase docpata Ans KOPOHOK
n moctoB (Intervest K+B Speed nnu Interfine K+B Speed). MNpeasaputensHblit Harpes onokn 850 go
900 °C. Temnepatypy nogaepxvBatb MUHUMYM 30 MUHYT. [pn NUTbe NONb30BATLCS UHCTPYKLMAMU
NS (UTbeBO ycTaHoBKU. [Ina nutbst IFBOND 02 ncnonb3oBatb MHAMBUAYaNbHbIA TUreNb BO U3bexaHue
3arpsA3HEHNs C NPUMEeCAMU APYrux CnnaBoB. TUrenb OYNCTUTb NOCNEe KaxAoro ucnonb3osaHus. Mpn
VHAYKUMOHHOM HarpeBse, OT/IMBKY HauyMHaTb cpasy nocne Toro, Kak CAuTKiM AedopmMupyroTCs, 1 NOMHeT

Dentalni slitina na bézi niklu urcena pro kovokeramické prace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 3.

I-BOND 02 je biokompatibilni nahradni slitina. I-BOND 02 splriuje smérnice EN I1SO 22674 a EN 1SO 9693.
Nizka tvrdost 180 Vickersovy stupnice (HV 10) umoziiuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych
povrchti.

SlozZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot

Ni 64,3 Typ 3
Cr 24,2 Hustota 8,2 g/lcm®
Mo 10 Teplota solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Si 1,0 Lici teplota 1440 °C
Co, Fe <19 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: Pouzivd se pro vicendsobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovani.

Kontraindikace: v pfipadé znamé alergie na obsah slitiny

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

Kritéria vybéru pacientd: zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Navod k pouziti:

Voskova modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpiisobem. 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 poutzijte pro hlavni/dosycovaci zasobnik tloustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu urcenou pro korunky a mdstky (napf.
Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Konecnou
teplotu udrzujte minimdiné 30 minut. DodrZujte instrukce k pouziti liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.
PouZijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND 02, abyste pfedesli kontaminaci
jinymi slitinami. Po kazdém pouziti kelimek vycistéte.

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

KypambiHaa Gepunnuii, KaaMuil XSHe KOPFacblH XOK MeTannokepaMukara apHanFaH HuKenb
Herisingeri kopbiTna , Tun 3.

MeTtannokepamnka TeXHUKacblHa apHanFaH Hukenb Herisingeri l-BOND 02 6uoyitnecimai xai KopbiTnachi.
[-BOND 02 kypamblHaa 6epunnuii, kKaamuii xaHe KopFacbiH xok, on EN ISO 22674 xaHe EN ISO 9693
CTaHAAPTTapbIHbIK TananTapbiHa calikec kenepi. BukepcoH GoiibiHwa 180 (HV) TeMeH KaTTbinblK eHAeYAeH
KeliH LIETTEH TbIC XbINTbIP YCTiH 6epeai.

Kypambl  (mac-%)  Epekwenikrepi MeH TexHuKanblk ManimetTep (baraapnbl enweynep

Ni 64,3 Typi

Cr 24,2 TolFbI3/ibIFbI 8,2 g/cm®

Mo 10 Conupyc, IMKBMayc Temneparypach! 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Kyto Temnpatypacbi. 1440 °C

Co, Fe <19 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oiibiHwa KatTbiiblk  HV 10 180

Nb ° KbI3ablpy KeHenTyaiH KoahuueHTi 25-500°L 13,9 x 10°K?

20-600°LL 14,0 x 10°K"

Llekapa anoHrauuscol Rp 0,2 345 MPa
E-mopyni E cca. 202.000 MPa
CO3bIMbIFbILL A5 26 %

KepcertkiwTepi: KepamnkaHblH TepMoeHAaeyi yLiH 6ekiTinreH GipHeLue Tic npoTesiHe KonfaHbInaabl.
KonpaHyra 6onMaiiTbiH Xaraainap: KyiMaHblH KypamblHAaFbl 3aTTapra anneprusicel 6onFaH xarpanna
KonfaHyra 6onmaiiapl

Maiipananywbinap: OHiMA| Kacibn MamaHaap, CTOMaToNorTep NanfanaHybl KEpeK.

MauueHTTi TaHAay KpuTepuitnepi: Mynae Hemece iliHapa TicTepi XOoK nauneHTTep.

KonpaHy GoiibiHwwa Hyckama:

Mopenbpey: Kapimrigeit mopenbaeHeni. banaybismbl KabbipFanap >kyaHablFbl 0,35 MM iHiluke
6onmaybl kepek. Aknanapbl TypafaH opHatbinmay. Aknasbl kaHanaap YLiH 6enex Tic kantamanapbl yLUiH
2.5 MM AnameTpMeH XaHe MoCTTap ywiH 2.5 — 3.0 MM nameTpmeH 6anaybi3 CbiMbIH NaiiaanaHbis. 4
6ipnikTepiHeH apTblk KypblnFaH kenipwenep ywid, 4,0 — 4,5 MM anameTpMeH aknasbl KaHan KoCblnagpl.
Kopa6tay MmeH aknay: (Intervest K+B Speed) kenipneppgiH aHe Tic kantamanapbl ywiH ¢ocat
HerisiHae kopabray yuwiH. 850 aeitin 900 °C onokaHblH anfbiH-ana Kpi3ablpybl. 30 MUHYT WamacbiHaa
TemnepatypaHbl ycTay. AFbi3y Ke3iHae afbi3y Kypbi/bIC YILIH HyCKamManapblH KonaaHy. Afbi3y YiiH 6acka
Kocnanap epiTkiwTep nactaHyfaH Kawy ywid I-BOND 02 xekelue Turenbi KonaaHy.

Op-KonAaHyaaH KeliH Turenbai Tasapty. Kaiita afbi3y XaFfanbiHAa aknaHbl KyMaknaFbIMeH eHen xaHe

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 provjeriti 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 (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat) Uvijek nanosite osndvii materijal u dva pecenja.
Prvi sloj je wash opag, drugi je opaq. 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,0, - Interaloxom 50 micr. i
potom gumicama za poliranje. Konacno poliranje povrsine napravite Univefzalnom 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 Zice. Potrebno postivati
zahtjeve EN 1SO 9333.

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

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

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i
nadleznom tijelu drzave clanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.

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

Je ncnyka mMpexara Ha okcuaute. TNpu Tonekbe co NiaMeH peayKTvBHaTa 30Ha Ha NnameHoT Tpeba fAa ce BpT

okony metanor. Kora UctoneHnoT MeTan Je nouHe fa BuGpuMpa 3anouHete co neerbeto. OctaBeTe ja kuBetaTa

noneka fia ce onaan Ha cobHa Temnepatypa, na U3kuBeTupajte.

0O6pabortka: O6paboTeTe ja pamkara BO €4Ha HacoKa o r10Aano 3a T8pa, MeTan. OTCTpaHeTe ru eBeHTyanHuTe

0CTpK pabosu.

Kepamuka: Kopuctete kepamuka Koja LUTO e 3a MeTaso nopLienaHcka TexHIKa.

Vcneckapere ja noBpLuMHaTa Kade wWTo Je Guae HaHeceHa Kepamvkara, co AlO, - Uitepanox 250 muup. U1

ucumcTere ja noBpLUMHaTa (Napo YucTay, Bpena BOAA, eTwn auertar). Ako ce ounyqvne 3a nevetrbe Co OKcuaaLmja,

M3N0XeETe ja NoBpLUMHaTa Ha u3paboTkata Ha 960 °C Bo Bakymar 5 - 10 MuH. [ocne nager-eto ofnMBOKOT MOpa

113 fo6ve HeXHO TeMHo3eneHa 6oja. OkcuauTe r oTCTpaHyBame co neckapetbe co Al O, - UhTepanox 250 muup.

/1 noBTOpHO uMcTMe (O napeH uMcTay Bpena BOAa, etwn auetar). Cekorauw ro HaHecyBame OCHOBHMOT

matepujan Bo [iBe neuekba. [pBUOT CNoj € Balonakep, a CnegHuoT e onakep. fMeyereto Ha Kepamukara

Tpeba aa 6uae No ynaTcTBOTO Ha NPOM3BOANTENOT Ha Kepamika. Mocne cekoj Kopak Ha Nneyerbe Ha Kepamuka

| BEeHTHH, KOpeKTypa, rnasypa / napete Ha BooGMYaeH HauuH. Kepamukata OTCTpaHyBajTe ja MexaHWuKi.

Bopnopoaxuot xnopug, (X®) ro kopoanpa MeTanH1oT OANMBOK.

3aBpuwertok: Vcneckapere r BupmBMTe NoBpLMHY Ha MmeTanor co A0, - UkTepanox 50 muup. 1 notoa

I'IOI'II/Ipa]Te €O rymuuy. leduHUTMBHOTO NoAMpatbe HanpaBeTe ro co YHVIBep3aJ1Ha nacra 3a nonupate 3a Llo-
Lip-Mo (3enena) PE® 460 v ncuncrete (napeo uncray, Bpena Boaa).

JNotatbe 1 3aBapyBatbe: JI0TakbeTo Npef Neyereto Ha Kepamika NeCHO ro NpaBuMe CO COOABETEH /0T 3a

Nerypa 1 BUCOKO TemnepatypeH ¢pnyKc. 3a 3aBapyBarbeTo CO lacep KOpUCTETe COOBETHI XMLIM 38 3aBapyBatbe

Ha nerypwu. Mpenopakute Ha EH MCO 9333 mMopa fia ce nouutyBaar.

BaxHa onomeHa: lpu o6paGoTtka Ha maTepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTE WK Aa ce 3aWTUTUTE O NpaB

KopucTeTe acnmpatop, HOCETe pakaBuLM, 3aLUTUTHW 04MNa W 3aLlUTUTHA Macka co puntep FFP2. MerycebHo

nenysatbe! Bo cnyyaj Ha okny3aneH unm anpokcUManeH KOHTaKT Ha pasiniHu Nerypu Bo petki cyyam ce

nojaByBaaT eNEeKTPOXEMUCKI peaKLnm.

KoHTpauHankaumm: Bogete padyH 3a MOXHOCTa 0 NojaBa Ha anepruja nopagu enemeHTute Kou ru

coppxu nerypara.

U3BectyBarbe Cekoj cepro3eH MHLUMAEHT LTO HAcTaHan BO BPCKa co u3paboTkata Mopa Aa ce npujasu

Kaj NPOW3BOAMTENOT M HAANEXHMOT OPraH Ha 3emjaTa YaeHKa BO Koja € OCHOBAH KOPUCHUKOT u/unun

MaLyueHToT.

TapaHumja: TexHuukuTe nogaToum ce 6a3mpaar Ha UCKYCTBa 1 3aToa ce ynoTpebyBaaT Kako OpUEHTaLMOHM

BpeaHOCTU. KOPUCHUKOT € CaMMOT 0AroBOPEH 3a MpaBuiHaTa ynorpe6a Ha Npou3BoaoT.

OKCWAHAs CeTOYKa Ha NOBEPXHOCTW. [1NS NnaBKM € nnameHeM Heo6XoaMMO BpaLLaTh PeyKLMOHHYIO 30HY
nNamMeHn BOKpyr cnnasa. Kak ToNbKo BaHHA HayHeT BMOPUPOBATb, HauHWTE OTAMBaTb. MyCTb LMANHAP
OCTbIHET 0 KOMHATHO TEeMMNepaTypbl, NOCE YEro BbIHbTE €ro 13 ONOKM.

0O6pab6otka: O6paboTaiite pamky B OfHOM HanpaBAeHUN TBEPAOCTNaBHON Gppe30il. YianuTe ocTpble Kpasi.
Kepamuka: Vicnonb3yite kepamuky Ansi TEXHUKIU METaNI0KepaMuKi.

lMoBepxHoCTb, Kyaa byneTte HAHOCUTL KepamuKy, 06paboTaiiTe TOYEUHOI NECKOCTPYIAKON C MPUMEHEHNEM
AlLO, - Interalox 250 MMKp. 1 ouucTuTe ee (Napom, ropsuet BOAOH, 3TN auetatom). Ecnm BoiGepere
OKCMI:LHbIM o6xur, 4To6bl NPOBEPUTL MOBEPXHOCTb, BbIMONHANTE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10
MUHYT. [MoCrie OXNIaXAEHUS CIMTOK AOMKeH GblTb HEMHOTO TEMHO 3e7eHOro ugeta. OKCUAHDIA Cnow
yAanuTb neckoctpyikoi ¢ Al,O, - Interalox-om 250 MUKp. ¥ BHOBb MOYUCTUTH (TAPOM, ropsiuel BOAOH,
3TN auetatom). Beerpa ocHdBROI matepuan HaHOCUTb AByMsi o6xuramu. TepBblit cnoit wash opaq v
cneaytowuii opag. OGXUr fomkeH GbiTb BbIMOMHEH NO MHCTPYKLMAM Npou3BoauTens kepamuki. Mocne
KaX[oro obxura (AeHTUH, KOPPEKTypa, rMasypb) oxnaxaaTtb 06bl4HbIM cnoco6oM. Kepamuky ynanatb
mexaHunyeckn. dntoopua Bogopoaa (HF) koppoanpyer Metannyeckuii CmTok.

OG6pabotka: Buavmylio noBepxHoCTb MeT. Kapkaca ob6paboraite Ha neckocrpyike AlO, - Interaloxom
50 mukp. 3aTem 06paboTaiiTe NOAUPOBOUHBIMU Pe3nHOUKaMK. OKOHUYaTeNbHYI0 nonmpOBKy BbINOMHNTE
YHuBepcanbHoi nonupoBoyHoii nactoii ans Co-Cr-Mo (3enenas) REF 460 v nounctute (napoouunctutens,
Kunswas Boaa).

Masinne un ceapka: MasHue nepen 06XWUrOM MOXHO BbIMOMHWTL C MPUMOEM A8 ChaaBa C BbICOKOW
Temnepatypoit nnaenenus. [ns CBapku nasepom, WUCMonb3oBaTb MPOBOMOKY AN CBApPKM CMIaBOB.
Heobxopnmo yuuntbiBath TpedosaHus EN ISO 9333.

MpepynpexpeHue! Vicnonb3yiite BcacbiBatoLyii arperart, HafeBaiiTe NepyaTki, OUKM 1 3aLLUTHYIO MaCcKy
¢ dunsTpom FFP2 npu 06pabotke Matepuana, 4tobbl 3aLwmututs cebsi ot nbinn. Bsanmopeiicteus! B cnyyae
OKK/TH03MOHHbIX /M @NNPOKCUMAa/bHbIX KOHTAKTOB Pa3/INyHbIX CM/IaBOB, B HEKOTOPbIX C/ly4asix BO3MOXHbI
3N1EKTPOXMMUYECKNE peaKLmn.

Mo6oyHble 3ddekTbl: HeKoTopble KOMMNOHEHTLI CaBa MOTYT BbI3BaTb anNePriniyeckyo peakLuio.
Yeepomnenue! O nio60M Cepbe3HOM MPOMCLUIECTBUM, MPOMU3OLIEALIEM C YCTPOACTBOM, HEo6X0AMMO
coo6LaTh MPOU3BOAUTENIO M KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapCTBa-uneHa, B KOTOPOM MpOXWBAeT
nonb30BaTeNb U/MAN NaumueHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6a3MpyOTCS Ha COGCTBEHHOM OMbiTe M MCCNENOBAHMAX M MO3TOMY
MCNOMb3YIOTCA /ILb OPUEHTUPOBOYHbIE BeMYNHbI. [loTpebutenb cam OTBeyaeT 3a MNpaBWIbHOE
npUMEeHeHNe n3aenns.

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 konstrukci.

Povrch opiskujte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vSechny plochy, na které bude nandsena keramika
piskem Al O, - 250 um (napf. Interalox) a povrch ocistéte parou nebo vafici vodou. Pro kontrolu opracovéni
konstrukce miizete pouzit oxidacni paleni pfi teploté 960 °C po dobu 5 - 10 minut s vakuem. Po vychladnuti
bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstva oxidu mize byt odstranéna piskem
AlLO, - 250 pm (napf. Interalox). Konstrukci oCistéte parou 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 zptisobem. Keramiku odstrarujte mechanicky. Fluorovodikovd kyselina zplisobuje korozi kovové
konstrukce.

Dokonéeni: Po napdleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem
AlLO, - 50 pm (nap. Interalox) a vylestéte vhodnymi lesticimi ndstroji pro slitiny s niklem. Nakonec pouzijte
ledtidr pastu (napf. Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.c. INO 460) pro vysoky lesk.

Pdjeni a svareni: K pajeni konstrukce pred napalovdnim pouzijte pajku na vhodné kovové bazi a tavidlo
pro vysoké teploty. Ke svareni laserem pouzijte svéreci draty na vhodné kovové bdzi. Pozadavky EN ISO
9333 musi byt dodrzeny

Zavérecna bezpecnostni data: Pri 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 clenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zéruka: Vsechny stni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase ndvody k pouziti jsou vytvoreny a dale
predavany na zakladé nasich vlastnich zkuSenosti a testli a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je
predmétem dalsiho vyvoje, proto si vyhrazujeme pravo na pfipadnou zmenu slozeni.

50 % wamacblHAa XaHa KocnacbiH Kocy. MHAYKUMANbIK Kbi3ablpy Ke3iHAe, aFbi3yapbl YCTIHAEer oKenaTi
Topab xapblaFaHaa XaHe aknanap Oy3bina 6acTaraHHaH KeiliH aep kesiHae 6actay.

OTneH epiTy YLWiH OTTbIH PeAyKUMSNbIK ayMaFbliH KOCNa aiHanacblHAa aiiHanabIpy Kaxer. BaHHa TeHcene
6acTaraH ke3sfie Kytoabl bacTanbi3. LinnuHapai 6enme temnepartypacbiHa AeiiiH CybITbiM, COAaH KeiH OHbl
0MoKafaH LWblFapbIHbI3.

OHpey: Kattbl MeTanabl ¢pesepnik acnantbl naiifanaHbin xaktayabl 6ip GarbiTTa eHAEHi3. OTKip
XWeKTepAi anbin TacTaHbl3.

Kepamuka: KepamukaHbl MeTanokepamMika TEXHWKA YLUiH KONAaHbI3Aap.

YCTiHTi XaFbiH KepamuKahbl XaraTbiH xepre, ALO, - Interalox 250 MMKp. KOnAaHybiMeH Hykten
KYMaFbIMbIMEH ©HZEN XaHe OHbl (Gy, bICTbIK CY, TN aueTaTneH) Ta3apbiHpI3. Erep yCTiH Tekcepy yuiH,
OKCHATI TaHAACAHbI3, OHbI 960 °C C Bakyympae 5 - 10 MUHYT opblHAaHbI3. CybITyaaH KeiliH arFbTna Lwamanb
Xacblni-kapa TycTti 6onybl kepek. ALO, - Interalox 250 MUKp. NeH KyMaFbIMbIMEH OKCUATbI AAKTbI XOl0.
OpAanbIM HETi3ri WKKI3aTTbl eKi KVM[:LIpyMeH xarbin. BipiHwi aak wash opaq xaHe keneci opag. Kyiigipy
Kepamuka eHAipyLLi Hyckama GoiblHLA OpbIHAANYbI KepeK. 9p KyAAipyAeH KeiliH (AeHTUH, KoppekTypa,
rNasypb) KoAIMri TacinMeH cybiTy. KepamukaHbl MexaHuKanblk Typae xoto. Cyteri dnopuai (HF) metangpl
aknaHbl Ty3eteni.

OHpey: Mer. KaHKacblHblH KepiHeTiH yCTiH ALO, - Interaloxom KymaknacbiHaa eHAen, COAaH KedtiH
XbINTbIpaTaTblH pe3eHKeNepMeH eHIeHi3. COHFI:I xbintbipatyabl Co-Cr Mo REF 460 ywin 9mb6e6an
XbINTbIPATY NacTaMeH OPbIHAaHAAHbI3 XaHe Ta3anaHpi3 (OyTasanarbill, KaiiHan TypFaH cy).

[laHekepney MeH nicipin gaHekepney: Kyinaipy anabiHaarsl foHekepneyai 6uik 6anky TemneparypameH
[loHeKepMeH kocna yLiH. JlasepMeH JaHekepney yLliH, kocnanapabl AaHekepney yuwiH. EN 1ISO 9333
TananTapblH €Cenke any Kaxer.

Eckepry! Llanabl Tasanay xeHe ofaH e3iHi3ai Kopray YWiH maTepuangbl eHaen xaTkaHga copy
KYPbINFbICbIH NaifanaHbiHbI3, KOMFan Kuin, Kesingipik TarbiHbl3 aHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC
MacKacblH NanfanaHbiHbi3. ©3apa apekettecynep! Cupek xaraaiinapaarbl op Typni 6ankbiManapabiH
6aiitnaHbICynapblH akKIIO3MOHAI HEMECe anpoKCUMarbAi Xaraaiifa SNeKTPOXUMUKanblK, peakuusnap
ipkicteHe anafpl.

Xanama acepnep: bankbiMaHbIH Kelibip KOMMOHEHHTEPI anNeprusnblK PeakLnaHbl WaKbIPy MYMKiH.
Eckepty: Ocbl KypbinFbiFa 6aiinaHbiCTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp Xaraiabl eHAipyLire oHe
naiifanaHyLubl XoHe/HeMece NaLneHT TypaTbiH eAiH Ky3bIp/bl OpraHbiHa xabapnay kepek.

Keninpik! bi3gin Hyckamanap konzaHy 6oiibiHwwa 6i3aiK nabopatopusnapaa Tectineyae HerisaenreH xaHe
CTaHAAPTTbI Kasbin PeTiHAE YCbiHbIIFaH. OHIM apaaiibiM TecTineyneH eTedi XoHe Kasipri Hyckamanap
6oilblHLIA 63repTynep Hemece ToNbIKTbIpynap 601ybl MYMKiH.



