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

I-BOND LO je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND LO ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674
in EN ISO 9693. Majhna trdota po Vickersu, ki znasa 250 (HV 10) daje zlitini dobre rezkalne lastnosti in
gladko spolirano povrsino po obdelavi.
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Sestava m %): Lastnosti

Ni 64,4 Tip 4

Cr 22 Gostota 8,3 g/lcm®

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C

Si 2 Temperatura ulivanja 1340 °C

Nb, Mn, B <1 Trdota po Vickersu HV 10 250
Koeficient termi¢ne ekspanzije 25 -500 °C 13.9 x 10°°K"

20-600°C 14.1x10°°K"

Napetost tecenja Rp 0,2 427 MPa
Modul elasti¢nosti E cca. 144.000 MPa
Raztezek A5 8,5%

Indikacije: Uporablja se za fiksne proteticne nadomestke z ve¢ ¢leni za peko keramike, tudi za nadomestke s
tankimi odseki, ki so izpostavljeni vecjim silam, fiksne nadomestke za celoten zobni lok.

Kontraindikacije: v primeru znane alergije na vsebino zlitine

Predvideni uporabniki: [zdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.

Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Priporocila za uporabo

Modeliranje:Modelirajte kotobicajno. Debelinastenvvoskune smebititanjsa kot 0.35mm. Postavite dolivne
kanaleindirektno.ZadolivnekanaleuporabitevosekZicozokroglimprofillom@2.5mmzaposameznekronein
0 2.5 - 3.0 mm za mosticke. Za vecja proteti¢na ogrodja z vec kot 4 cleni uporabite e dolivni kanal za
rezervoar @ 4.0 — 4.5 mm.

Vlaganje in ulivanje: Uporabite viozno maso na bazi fosfata za krone in mosticke (Intervest K+B Speed
ali Interfine K+B Speed). Zarilna temperatura kivete je 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo
kivete minimalno 30 minut. Pri ulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika. Za raztapljanje I-BOND LO
uporabite individualen keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite lon¢ek
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

Nickel-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium,
cadmium and lead, Type 4.

I-BOND LO is biocompatible non-precious alloy. I-BOND LO fulfills the recommendations of the standards
EN ISO 22674 and EN ISO 9693. The low Vicker's hardness of 250 (HV 10) leads to good and easy milling
and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

Composition Mass-%): _ Properties

Ni 64,4 Type

Cr 22 Density 8 3g/cm?®

Mo 10 Solidus, liquidus temperature 1200 °C,1280°C

Si 2,1 Casting temperature 1340°C

Nb, Mn, B <1 Vickers hardness HV 10 250
Coefficient of thermal expansion 25-500 °C 13.9 x 10°°K

20-600°C 14.1x10°°K"

Yield stress Rp 0,2 427 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 144.000 MPa
Elongation A5 8,5%

Indications: Used for multiple units fixed dental prostheses for ceramic firing, also for appliances with thin
sections that are subjected to higher forces, full arched fixed prostheses.

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 appliances with more than 4 teeth 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 end temperature of investment for a minimum of 30 minutes. Refer to manufacturer’s instructions for
use for the casting machines. For I-BOND LO use an individual ceramic crucible to prevent contamination
with other alloys. Clean crucible after every use. When melting by induction heating start casting as soon
as the ingots have collapsed and oxide net cracks. For melting by flame heat rotate the reductive zone of
the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to vibrate. Allow the cylinder slow air cool

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Cadmium und
Blei, Typ 4.

I-BOND LO ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung. I-Bond LO entspricht den Anforderungen der
EN IS0 22674 und EN ISO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickershérte von 250 (HV 10) last sie sich hervorragend
ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 64,4 Typ 4

Cr 22 Dichte 8,3 g/lcm®

Mo 10 Solidus - und Liquidustemperatur 1200 °C, 1280 °C

Si 2 GieBtemperatur 1340 °C

Nb, Mn, B <1 Vickersharte HV 10 250
WAK 25-500°C  13.9x10°K"

20-600°C  14.1x10°K’

Streckspannung Rp 0,2 427 MPa
Elastizitdtsmodul E cca. 144.000 MPa
Dehnung A5 8,5%

Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersétze fiir Keramikbrand, auch fiir diinnschichtige
Apparaturen, die hoheren Kraften ausgesetzt sind, fiir festsitzende Vollbogenzahnersétze.

Gegenanzeigen: bei bekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile

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

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Modellation wie Ublich vorbereiten. Die Wandstdrke der Modellation darf nicht diinner als
0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanéle Wachsdrahte mit @ 2.5 mm und fiir Briicken
[ g.';': - 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 FBOND LO 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 Kern der Flamme direkt

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

I-BOND LO es una aleacién biocompatible no preciosa. I-BOND LO cumple con las recomendaciones de las
normas EN ISO 22674 y EN ISO 9693. Posee poca dureza Vickers que es de 250 (HV10), otorgéndole a la
aleacion caracteristicas positivas para el fresado y una superficie extremadamente pulida y lisa después
del tratamiento.

Composicion  (m %): Caracteristicas

Ni 64,4 Tipo 4
Cr 22 Densidad 8,3g/cm’®
Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C
Si 2,1 Temperatura de colado 1340°C
Nb, Mn, B <1 Dureza Vickers HV 10 250
Coeficiente de expansion térmica  25-500°C  13.9 x 10-°K"
20-600°C  14.1x10°K"
Limite de elasticidad Rp 0,2 427 MPa
Mddulo eldstico E aprox. 144.000 MPa
Elongacion de rotura A5 8,5%

Indicaciones: Se emplea en miltiples unidades de prétesis dentales fijas de cerdmica aptas para la coccion de
cerdmica, asi como en aparatos con secciones finas que estan sometidas a fuerzas elevadas y protesis fijas de
arco completo.

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

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. EI 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 pénticos utilice un bebedero mas de
reserva de @ 4.0 — 4.5 mm.

Revestir y fundicién: Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales
(Intervest K+B Speed o Interfine K+B Speed). La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de
850 °C hasta los 900 °C. Mantenga la temperatura final por lo menos durante 30 minutos. Para la fundicion
siga las instrucciones de uso de las maquinas de colada. Para diluir el 'BOND LO utilice un crisol de cerdmica
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okoli zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati, zaCnite ulivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno
temperature in izkivetirajte.
Keramika: Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.
1. Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo

ALO, -)Interalox 250 micr. in jo ocistite (ultrasonlcno Ciscenje, parni Cistilec, vrela voda, dietil

acetdt
2. ge ig oQIoétite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu

-10 minut.

Po ohlajanju mora biti odlitek rahlo temnozelene barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z
ALLO, - Interaloxom 250 micr. in ponovno oCistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetat).
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 navaden nacin.
Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.
Izgotowtev Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Al,0, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte
s polirnimi gumicami. Koncno 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
{Isu(;«)gn;é%a varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Potrebno upostevati zahteve EN
Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne maske s filtrom FFP2. Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo
elektrokemijske reakcije.
Stranski ucinki: 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.
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down to the ambient temperature and deflask.
Ceramic:
1. 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 pm and clean the surface (under vapour or boiling water, ethyl acetate).
2. |If OX|de firinge is carried out to check the surface, it need to be put on 960 °C at vacuum for
5 - 10 minutes.
After cooling the frame has to show light yellow grey colour. Oxide layer should be removed with
AlLO, - Interalox 250 um. 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.
4. Firing has to be done according to the ceramic manufacturer’s instructions.
5. After each firing step (dentine bake, build-up and glazing) cool down in a normal manner.
6. 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 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.
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am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwdrmen. Metall im Schmelztiegel
mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen Flamme bildet
sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gussstiickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, bis sich das
Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lasst. Giessvorgang auslésen,
bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel, ca 30 minuten an der Luft, kénnen Sie das
Gussobjekt ausbetten.

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

1. Oberflache im Griffelstrahler mit Aluminium - Oxyd Al O, - Interalox 250 um abstrahlen.

(Reinung im Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochéndess Wasser 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 gleichméBig 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.

Ausarbelten/PoIleren Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfliche mit Aluminium - Oxyd
AlLO, - Interalox 50 pm abstrahlen, und das Geriist wie tblich 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. Laserschweien 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.

Gewahrleistung: Diese unverbindlichen Anwenderempfehlungen beruhen auf eigenen Erfahrungen. Der
Benutzer ist fiir die Bearbeitung der Produkte selbst verantwortlich. Fiir fehlerhafte Ergebnisse wird nicht
gehaftet, da wir keinen Einfluss auf die Weiterverarbeitung haben.
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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 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 6xidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida
de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la fundicidn de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar.
Deje la mufla que se enfrie lentamente a temperatura ambiente y desmufle.
Ceramica: Utilice una cerdmica apta para la técnica metaloceramica.
1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la ceramica, con un equipo de arenado y el
uso de
Al O, - Interalox 250 pm 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, - Interalox 250 um, 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 segun las instrucciones de uso del fabricante de cerdmica.
Después de cada nivel de coccién (dentine correccion, glaseado) debe enfriar de modo normal.
Elimine la cerdmica de modo mecanico. El &cido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.
Acabado Realice el arenado de la superficie visible con AL O, - Interalox 50 pm. 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 coccidn 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 sequir.
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 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.
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Legura za lijevanje na bazi nikla za tehniku metal keramike bez berilija, kadmija i olova, tip 4.

I-BOND LO je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND LO ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674
i EN ISO 9693. Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 250 (HV 10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku
i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 64,4 Tip 4

Cr 22 Gustoca 8,3 g/lcm®

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C

Si 2 Temperatura lijevanja 1340°C

Nb, Mn, B <1 Tvrdoca po Vickersu HV 10 250
Koeficijent termicke ekspanzije 25 - 500 °C 13.9 x 10°°K"

20-600°C 14.1x10°°K"

Granica rastezljivosti Rp 0,2 427 MPa
E-modul E cca. 144.000 MPa
Rastezljivost A5 8,5%

Indikacije: Koristi se za viSestruke fiksne zubne proteze za pecenje keramickih dijelova, kao i za aparate s
tankim presjecima koji su izlozeni vecim silama — fiksne proteze punog luka.

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
9 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 lijevanje: Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krunice 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 lijevanja se drzite uputa proizvodaca uredaja.

Za taljenje I-BOND LO koristite individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim
legurama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lijevanje odmah
nakon $to legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom
zonom plamena oko legure. Kad talina leguru pocne vibrirati, zapocnite lijevanje. Nemojte leguru

JNerypa Ha 6a3a Ha HMKeN HaMeHeTa 3a MeTal-KepaMUYKN IeHTaHU pecTaBpaLui, He Copxu Gepunmym,
KagmuyMm v onoso, Tun 4.

W-BOH[, 10 e 6uokomnatnbunHa, HebnaropodHa nerypa Ha 6a3a Ha HUKEN 3a MeTan-KepaMuyku JeHTanHn
pectaBpauun. M borpa J10 He copxu Gepunmnym, KagMuyM 1 010BO W M1 UCTOHYBa NPEnopakuTe 3a CTaHaapa
EH NCO 22674 v EH MCO 9693. Manata TBpa1Ha no Bukepc, koja n3Hecysa 250 (XB 10) My faBa Ha MeTanot
MOXHOCT 38 IECHO CTPYXEHE U OZIMYHO [NIATKO NOMpatbe Ha NOBPLUMHUTE Ha iedpUHUTUBHATA M3paboTKa.

CocraB ( % - Bo TexuHa)  TexHuyku nopatoum: (OpueHtaumonn BpeaHoctu

Ni 64,4 Tun 4

Cr 22 lycTuHa 8,3r/um’

Mo 10 LiBpcTa, "MKBMAHa Ha TenepaTypa 1200 °C, 1280 °C

Si 2,1 TEMI. Ha Nleeke 1340°U

Nb, Mn, B <1 TepauHa no Buukepc HV 10 250
KoeduumeHT Ha Tepmuuka ekcnansumja 25-500 °L 13.9 x 10°K”

20-600°L 14.1x10°K"

rpaHuLa Ha pacTernMBocT Rp 0,2 427 MMa
E-mopyn E cca. 144.000 MlMa
Pacternusoct A5 8,5%

Wnpmnkauum: Ce KopucTit 3a pUKCHM 3a6HN NPOTE3N CO NMOBEKE YNIEHOBM 3@ Neyere Kepamuka, Kako 1 3a
13paboTka Co TEHKM 1EN0BU LUTO Ce MOANOXHM Ha MOroNeMU CUiK, GUKCHW NPOTE3M CO MOMH NakK.
KoHTpauHanKaumu: BO CNyyaj Ha NO3HATK anepri Ha CoOAPXKMHATa Ha nerypara

Mpeneuaenn kopuchHnum: Mpon3BoAOT € HAMEHET 1 Ce KOPUCTU 0 NPOGECHOHANLIM — 3a6HN TEXHUYAPU.
Kputepuymu 3a nsbop Ha nauuenTu: LlenocHo unm fenymHo 6e33abu naumeHTu.

Mpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenupatbe: Mopienmparbeto ce npasu kako 1 cekorall. [lebennHata Ha SWAOT Ha BOCOKOT He cmee fa
6uae noteHok o 0.35 MM, BocouruTe WTMdTOBN Ce NOCTaBYBAaT MHAMPEKTHO. 3@ BOCOYHUTE. WT(TOBM Aa
Ce KOpUCTV Opyr/ia BOCOYHA XuLa co @ 2.5 MM 3a efnHeuHn KopoHki, n @ 2.5 — 3.0 MM 3a MocToBu. 3a
noronemu NPOTETUYKM 13paboTkK co NoBeKe of 4 3a6u, kopucTete A0AMBHYM kaHank of @ 4.0 — 4.5 mm.
Bnoxysatbe: Ynorpebysajte pochatHa ynoxHa Maca 3a KOpoHKa u Moctosn Uutepsect K+b cneen unn
WHtepdure K+b Cneen Maca 3a BNoxyBatrbe. TeMnepatypaTa Ha Xapere Ha KuseTata Hajaobpo e fa bune
on, 850 — 900 °C. [IpxeTe ja KOHeuHaTa Temnepatypa HajManky 30 MuH. Mpu neereto NpuaxyBajTe ce Ha
ynaTcTBOTO 3a ynotpeba Ha anapatot 3a neewe. 3a U-BOH[, J10 ynotpebete NocebHO KepaMUuko nHYE,
33 /3 ja CrpeyuTe KOHTa MUHaLmjata co Apyra nerypa. Mo cekoja ynotpeba ucuucrere ro noH4eTo. Ako
ynotpebyBate HAYKLMCKO rpeetbe NOYHeTe CO NIeeHeTo Kora Ke Ce COoeanHaT AeNoBuTe Ha nerypata 1 kora

CnnaB Ha 6a3e HUKeNs Ana Metannokepamukm 6e3 copepxanns 6epunnns, kKaamMus u CBuHUA, TMn 4
|I-BOND LO 61ocoBMeCTUMbIit He6n1aropoAHbli Crnae Ha 6a3e HUKENs ANsi TEXHUKN METannokepamMmmukm.
I-Bond LO He copepxut 6epunnus, KaaMUs W CBMHLA U COOTBETCTBYeT TpeGoBaHuAM cTaHaapto EN
ISO 22674 v EN ISO 9693. Huskas tBepaoctb no Bukkepcy 250 (HV 10) naer nckniountenbHo rnapkyto
NOBEPXHOCTb Nocne 06paboTku.

CoctaB mac-%)  CsoiicTBa

Ni 64,4 Tvn 4

Cr 22 MnoTHoCTb 8,3 g/cm?®

Mo 10 Temnepatypa conuayc, NMKBnayc 1200 °C, 1280 °C

Si 2,1 Temnepartypa nnTba 1340 °C

Nb, Mn, B <1 TBepnocCTb No Bukkepcy HV 10 250
Koaduumnent repmopacwmpenmns 25 - 500 °L| 13.9 x 10°°K"

20-600°L, 14.1x10°°K"

Mpepen Tekyyectn Rp 0,2 427 MPa
Moaynb ynpyroctu E cca. 144.000 MPa
Pactaxenne A5 8,5%

MokasaHusi: Mcnonb3yetcs ans COCTaBHbIX HECbEMHbIX 3yOHbIX MPOTE30B ANst 0OXMra KepaMuku, a Takxe
[NS annapaToB C TOHKUMI CPe3ami, KOTOpble N0ABEPraloTcs G6onee BbICOKUM Harpy3kam, NOMHbIX [yroBbiX
HECbEMHbIX POTE30B.

MpoTnBONOKa3saHus: B Cly4ae U3BECTHOI anneprum Ha coaepxanme cnnasa

MpepnonaraeMble nonb3oBatenu: [PofyKT MpefHasHauyeH AN WUCMOMb30BaHUS MpodeccuoHanamn —
3y6HbIMU TEXHUKAMN.

Kputepum ot60pa nauneHToB: MalneHTbl C NOHON UK YaCTUYHOW afeHTHeN.

WHCTPYKLMM NO NPUMEHEHUIO:

MopenupoBanue: Mogenupyetcs kak 06bl4HO. TONLMHA CTEH BOCKA HE A0MKHA ObiTb TOHblue 0.35 MM.
JINTHWUKN yCTaHaBNMBATL HEe HanpsiMylo. [N NNTbeBbIX KaHaNoOB WCMONb3yiiTe BOCKOBYIO MPOBOIOKY
onametpom 2.5 MM ans oTaenbHbIX KOPOHOK W anametpom 2.5 — 3.0 MM Ans MocToB. [Ins MOCTUKOB,
cocTosLmx 13 6onee 4 eanHunu, fob6aBnseTca MMTbeBon KaHan anametpom 4.0 — 4.5 mm.

MakoBka M nuTbe: [I1s NakoBKM MCNONb30BaTb MAaKOBOYHYK MacCy Ha 6a3e dpocdata Ans KOPOHOK
n moctoB (Intervest K+B Speed unu Interfine K+B Speed). MNpensaputencHblii Harpes onokn 850 go
900 °C. Temnepatypy nopaepxuBatb MUHUMYM 30 MUHYT. [1pn NUTbe NONb30BATLCA UHCTPYKLUMSIMU ANS
NnTbeBoi ycTaHoBKW. [ins antbs I-BOND LO ncnonb3oBath Kak MHAMBWAYaANbHbIA TUrenb BO u3bexaHue
3arpsisHeHUs C NPUMECIMU APYruxX CMaaBoB. TUreNb OYUCTUTb MOCAE KaXAOro ucnosnb3osaHus. Mpn
VHAYKUMOHHOM HarpeBse, OTIMBKY HauMHaTb Cpasy nocne Toro, Kak CUTKKM AedOpMUPYIOTCS, 1 NOMHET

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

I-BOND LO je biokompatibilni ndhradni slitina. I-BOND LO spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693.
Nizkd tvrdost 250 Vickersovy stupnice (HV 10) umoziiuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych
povrch(.

Slozeni (mnozstvi v % Vlastnosti (Orientacni hodnot

Ni 64,4 Typ 4
Cr 22 Hustota 8,3 g/cm®
Mo 10 Teplota solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C
Si 21 Lici teplota 1340°C
Nb, Mn, B <1 Tvrdost podle Vickerse HV 10 250
Koeficient teplotni roztaznosti 25 - 500 °C 13.9 x 10°°K"
20-600°C 14.1x10°°K?
Mez pritaznosti Rp 0,2 427 MPa
E-modul E cca. 144.000 MPa
Taznost A5 8,5%

Indikace: Pouzivd se pro vicendsobné pevné zubni ndhrady pro keramické vypalovéni, také pro pfistroje s
tenkymi ¢astmi, které jsou vystaveny vyssim silam, plné obloukové fixni nahrady.

Kontraindikace: v pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny

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

Kritéria vybéru pacient: zcela nebo ¢dstecné bezzubi pacienti.

Névod k pouziti

Voskova modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpﬂsobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt
tenci nez 0.35 mm. Vtokové kandly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzute
kulaty voskovy drét tloustky 0 2.5 mm a pro miistky tIoustky @ 2.5 - 3.0 mm. U vétsich protetickych praci
s vice nez 4 ¢leny poutijte pro hlavni/dosycovaci zasobnik tloustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu ur¢enou 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 minimdlné 30 minut. Dodrzujte instrukce k pouziti liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.
PouZzijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND LO, abyste pfedesli kontaminaci
jinymi slitinami. Po kazdém poufziti kelimek vy¢istéte.

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

KypambiHaa Gepunnuii, KaaMuil XSHe KOPFacblH XOK MeTannokepaMukara apHanFaH HuKenb
Herisingeri kopbiTna, TMn 4

Metannokepamnka TeXHUKaCbIHa apHanFaH HUkenb Herisinaeri I-Bond LO Guoyiinecimai xai KopbiTnachl.
I-Bond LO KypambiHaa 6epunnuii, KagMni xoHe KopFacbiH ok, on EN ISO 22674 xoaHe EN ISO 9693
CTaHfapTTapbIHbIH TananTapbiHa caiikec keneai. BukepcoH 6oibiHwa 250 (HV) TomeH KaTTbiNblk eHAeYAeH
KeWiH LIETTEH TbIC XbINTbIP YCTiH 6epeai.

Kypambl  (mac-%) Epekuweniktepi MeH TexHuKanbik, Manimettep (baraapnbl enweynep

Ni 64,4 Typi

Cr 22 TbIFbI3AbIFbI 8,3 g/cm®

Mo 10 Conuayc, NMKBKAYC TeMnepatypachl 1200 °C, 1280 °C

Si 21 Kyto Temnpatypacol. 1340 °C

Nb, Mn,B <1 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oiibiHwwa katTbinblk  HV 10 250
KbI3AbIpy KEHENTYAIH KOIBULEHTI 25-500°L  13.9 x 10K

20-600°L 14.1x10°°K"

ekapa 3n0Hrauuachl Rp 0,2 427 MPa
E-mopyni E cca. 144.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 8,5%

KepcetkiwTepi: KepamukaHblH TepmoeHfeyi yuwiH GekitinreH GipHelle TiC npoTesiHe, COHbIMEH Katap
anfekanaa XoFapbl Kyl TyCeTiH Xyka 6Geniktepi 6ap annapatrapra (Mbicabl, TOMbIK AOFanbl GekiTinreH
npotesfepre) KONAaHbINAAbI.

KonpaHyra 6onMailTbiH Xaraainap: KyiMaHblH KypamblHAaFbl 3aTTapra anneprusicel 6onFaH xarpanna
KonfaHyra 6onmaiiabl

Maiipananywbinap: OHiMAi Kacibn MamaHaap, cToMaTonorTep nanfanaHybl Kepek.

MauueHTTi TaHAaY KpuTepuitnepi: Mynae Hemece ilWiHapa TicTepi )oK naumeHTTep.

KonpaHy 6oiibiHwwa Hyckama:

Mopenbpey: Kopimrigeit mopenbaeHeni. banaybi3fblH, Kabbipranap xyaHabirbl 0,35 MM XiHilke
60nmaybl Kepek. Aknanapbl TypafiaH opHaTbiamMay. Aknanbl KaHanaap yiin 6enek Tic kantamanapb YLWiH
2.5 MM anameTpMeH xoaHe MocTTap yuwiH 2.5 — 3.0 MM anameTpmeH 6anaybl3 CbIMbIH Naiiaanaxbis. 4
6ipnikTepiHeH apTbik KypblnFaH Keniplenep ywid, 4.0 — 4.5 MM agnameTpMeH aknasbl KaHan KoCblnagpl.
Kopa6tay meH akmay: (Intervest K+B Speed) kenipnepain oHe Tic kantamanapbl ywiH docdar
HeriziHge kopabTay ywiH. 850 peitin 900 °C onokaHblH, anabiH-ana Kpi3abipybl. 30 MUHYT WaMacbiHaa
TeMnepatypaHbl ycTay. AFbi3y KesiHae afbi3y Kypbi/bIC YILIH HyCKamanapblH KonfaHy. Afbi3y YiiH 6acka
Kocnanap epiTkilwTep nacraHyaaH Kawy yuwid [-BOND LO xekele Turenbgi konaaHy. 9p-KonnaHyaaH

pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.
Keramika: Uporijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike.
1. Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu

AlLO, - Interaloxa 250 micr.

Povrdinu odistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat)
2. Akl? 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
pJestk?)renJem s AlO, - Interaloxom 250 micr. i ponovno oCistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-
aceta
Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pecenja. Prvi sloj je wash opaq, 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 legure.
Zavrsnl 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 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 razliCitih legura u nekim
primjerima javljaju se elektrokemijske reakcije.
Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.
Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i
nadleznom tijelu drzave ¢lanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.
Jamstvo! 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.
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Ha MoBpLUMHATa Ke ucnyka MpexaTta Ha okcuauTe. Mpu Toneke co NnaMeH peayKTBHaTa 30Ha Ha N1amMeHoT
Tpe6a fa ce BPTU OKoNy MeTanor. Kora UCTOMEHMOT MeTan Ke NoyHe fia BUOPMPa 3amoyHeTe CO /IeeHeTo.
OcrageTe ja KMBETaTa Noneka Aa ce onaan Ha cobHa Temnepatypa, na U3KUBeTMpajTe.
Kepamuka KopucteTte kepamuka Koja LITO e 3a MeTaso NopLenaHcka TeXHNKa.
1. Mcneckaperte ja noBpLunHara kaze To Ke Guae HaHeceHa kepamukara, co AlO, - UkTepanoy 250 mkp.
M ncuncrere ja noBpLuMHaTa (Mapo Y1CTay, Bpena BoAa, eTun alerar).
2. Ao ce oflyumTe 3a Neyetbe Co OKCMAaLMja, M3N0XKETe ja NoBpLUMHATA Ha U3paboTkaTa Ha 960 °C Bo
Bakymar 5 - 10 MuH. [Mocne nagereTo oANMBOKOT MOpa Aa fo6ue HeXHO TeMHo3eneHa 6oja. Okcuaute
v OTCTPaHyBaMe CO neckapere co
AlL0, - NHTepanoks 250 mkp. 1 nosTopHO YuCTvME (CO Napo YmucTay Bpena BoAa, eTw auetar)
3. Cekorall ro HaHecyBame OCHOBHMOT MaTepujan BO AiBe neyetba. MpBIUOT C/oj € BOLLONaKep, a CIe[HNOT
e onakep.
4. TeyerbeTo Ha kepamukaTa Tpeba fa 61uae no ynaTcTBOTO Ha MPOV3BOANTENOT Ha KepaMuKa.
5. Tocne cekoe neyetbe Ha Kepamuka / AEHTUH, KOPEKTYpa, rasypa / najerte Ha BOOGUYaEH HauuH.
6. Kepamukata oTCTpaHyBajTe ja MexaHnuki. BogopoaHnot xnopua (X®) ro kopoampa METasHNOT OfIMBOK.
3aBpLuetok: Mcneskapete r1 BuamBmTe NOBPLIMHY Ha Metasnot co AL,0, - UHtepanoks 50 mkp. 1 notoa
noanpajte co rymuun. [leGUHUTMBHOTO Nonuparbe HanpaseTe ro co YHusep3anHa nacrta 3a nonuparbe 3a
Lo - Lp - Mo (3enena) PE® 460 v ncuncrete (napo yucTay, Bpena Boaa).
Jotare 1 3aBapyBarbe JIOTakbeTo Npef Neyereto Ha Kepamuka /IeCHO ro npaBumMe CO COOABETEH /0T
33 flerypa u BUCOKO TemnepatypeH @nykc. 3a 3aBapyBareTo CO jlacep KOPUCTETe COOABETHM XWLM 3a
3aBapyBatbe Ha nerypu. Mpenopakurte Ha EH UCO 9333 mopa fia ce nountysaar.
BaxHa onomeHa: [pu 06paboTka Ha MaTepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTE WM [a Ce 3alTUTUTe Of npas
KOpUCTeTe acnupaTop, HOCETE pakaBULM, 3aLUTUTHI 0YMNA 1 3aLUTUTHA Macka co duntep FFP2. Meryce6Ho
nenysare! Bo cnyyaj Ha okny3aneH unn anpokcuManeH KOHTaKT Ha Pa3fInyHN Nerypu Bo peTku cnyyan ce
nojaByBaaT eNeKTPOXeMUCKI PeaKLnn.
KoHTpauHankauumn: Bojete padyH 3a MOXHOCTa 0/ NojaBa Ha anepruja nopaau enemeHTuTe Kou ru
COAPXM nerypara.
U3BectyBarbe Cekoj cepro3eH MHLMAEHT LITO HacTaHan BO BPCka co u3paboTkata Mopa Aa ce npujasu
Kaj NpPOWU3BOAMTENOT W HAANEXHWNOT OPraH Ha 3emjaTa YNeHKa BO KOja € OCHOBAH KOPUCHUKOT w/unun
naLneHToT.
lapaHumja: TexHnykuTe nogatoun ce 6asupaar Ha UCKYCTBa 1 3aT0a Ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTALMOHM
BPeAHOCTU. KOPUCHMKOT e caMnoT 0ArOBOPEH 3a NpaBu/HaTa ynotpeba Ha NPon3BOAOT.

OKCMAHAf NNEHKA Ha NOBEPXHOCTW. [N NUTba C NNaMeHeM Heo6X0ANUMO BPALLATh PeAYKLMOHHYIO 30HY
naameHn BOKpYr cnnaesa. Kak ToNbKO BaHHA HauHeT BMOPMPOBATb, HauHUTe OTANBATh. MyCTb UMAMHAD
OCTbIHET 10 KOMHATHOW TeMNepaTypbl, MOC/Ie Yero BbiHbTE €ro U3 OMoKM.
Kepamuka: cnonbayiite kepamuky ANns TEXHUKN METaN0KepaMuKu.

[MoBepxHOCTb, Kya OyaeTe HAHOCUTL KepaMuKy, 06paboTaiiTe TOHEUHOI NeCKOCTPYIKOM C

npUMEeHeHnem

AlLO, - Interalox 250 MUKp. 1 ouuCTUTE €€ (NapoM, ropsielt BOJOH, 3TN aueTaTtoM.).
2. Echu Bbl6epeTe OKCUAHbIA 06XHr, YTOGbI NPOBEPUTL MOBEPXHOCTb, BbINONHSIHTE ero Ha 960 °C B
BakyyMme 5 - 10 MuHyT. [Tocne oxnaxaeHns CIMTOK AOMKEH GbiTb HEMHOTO TEMHO 3e1€HOTO LiBeTa.
OKCUAHbIA CNOW YAANUTb NECKOCTPYIKONA C
AlLO, - Interalox-oM 250 MUKp. 1 BHOBb NOYUCTUTb (NApOM, ropsiyeit BOAOW, STW/T aLeTaToM).
Bceraa ocHOBHOM MaTepuan HaHOCUTb BYMSA 06xuramu. MNepsblii cioit wash opaq 1 cneaytoLLuii
opaq.
QO6XMr LONXKeH OblTb BbINOMHEH MO MHCTPYKLIMAM NPOU3BOANTENS KEPAMUKM.
Mocne kaxporo o6xura (AEHTMH, KOPPEKTYPa, rasypb) oxaxaaTb 06bIYHbIM CNOCOGOM.
Kepamuky ynansatb mexahnueckn. ®ntoopug Bofopoaa (HF) koppoanpyet MeTananyeckmii CanTok.
06pa601Ka Buanmyto noBepxHoCTb MeT. Kapkaca oGpabotaitte Ha neckoctpyike Al,0, - Interaloxom
50 mukp. 3aTem o6paGortaiite NONMPOBOYHBIMM Pe3NHOUKaMU. OKOHYATENbHYIO NONMPOBKY BbINOMHUTE
YHuBepcanbHoi NonMpoBoYHOii nactoii ans Co- gr Mo (3enenas) REF 460 1 nounctute (napoounctutens,
Kunswas Boga).
MasHne u ceapka: [MasHne nepea 06XWUrOM MOXHO BbINOMHUTL C MPUNOEM AN8 CNaaBa C BbICOKOM
Temnepatypoi nnaeneHns. [ing CBapku na3epom, WUCMo/ib30BaTb MPOBOMOKY AN CBApPKM CMNaBOB.
Heobxopnmo yuuntbiBaTh TpedosaHus EN ISO 9333.
Mpepynpexpaenue! icnonb3yiiTe BCacblBatoLLWi arperat, HafeBailTe NepyaTki, OUKM 1 3aLLUTHYIO MaCcKy
¢ punbrpom FFP2 npu o6pabotke Matepuana, 4tobbl 3aLnTUTL ce6s 0T nbinn. B3aumopeictausa! B cnyyae
OKK/TH03MOHHbIX N1 @aNMPOKCMMaNbHbIX KOHTAKTOB Pa3NINYHbIX CMIABOB, B HEKOTOPbIX Cly4asiX BO3MOXHbI
3NEKTPOXMMUYECKNE PeaKLmN.
Mo6ouHble 3¢ PeKTbl: HekoTopble KOMMOHEHTbI CMNaBa MOTYT BbI3BaTb aNIEPTrUYECKYI0 PeaKLMIo.
Yeegomnenue! O no60M Cepbe3HOM MPOUCLIECTBUM, NPOU3OLIEALIEM C YCTPOCTBOM, HEo6X0aMMO
€o00LaTh NPOU3BOAUTENIO M KOMMETEHTHOMY OpraHy roCyaapCTBa-u/ieHa, B KOTOPOM MpOXuBaeT
nonb30BaTeNb U/ NaLumueHT.
FapaHTusi: TexHuueckue AaHHble 6a3upyloTcsl Ha COOGCTBEHHOM OMbITE W WUCCNELOBAHMAX W NO3TOMY
UCMONb3YIOTCA /UL OPUEHTUPOBOYHbIE BeNMYMHbI. [oTpebutenb cam oTBeyaeT 3a MNpaBuUbHOE
NPUMEHeHNe n3aenns.
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pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetuijte.
Keramika: ovovych konstrukef.
1. Povrch opiskuijte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vSechny plochy, na které bude nanaSena keramika

iskem
RI203 - 250 pm (napf. Interalox) a povrch ocistéte parou nebo vafici vodou.

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce mizete pouzit oxidacni paleni pfi teploté 960 °C po dobu
5 - 10 minut s vakuem. Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmaveé nazelenalou barvu.
Vrstva oxidu miiZe byt odstranéna piskem
AlLO, - 250 pum (napr. Interalox). Konstrukci oCistéte parou nebo vafici vodou.
Potom na povrch naneste opaker. Nejprve tenky wash a potom kryci opaker.
Paleni musi byt provddéno dle instrukci od vyrobce keramiky.
Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, modelace a glazura) nechte zchladnout béznym
zplsobem.
6. Keramiku odstranujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zplsobuje korozi kovové konstrukce.
Dokonéeni: Po napdleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem
AlLO, - 50 pm (napf. Interalox) a vylestéte vhodnymi lesticimi ndstroji pro slitiny s niklem. Nakonec pouzijte
ledticy pastu (napr Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.c. INO 460) pro vysoky lesk.
Pajeni a svafovdni: K pdjeni konstrukce pfed napalovanim pouZijte pajku na vhodné kovové bazi a tavidlo
pro vysokeé teploty.
ge(jsyafovénf laserem pouzijte svarovaci dréty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO 9333 musi byt

odrzeny.
Zavérecna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a
ochrannou masku s filtrem FFP2 a chranite 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 vytvofeny a dale
predavany na zakladé nasich viastnich zkusenosti a testli a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je
predmétem dalsiho vyvoje, proto si vyhrazujeme prdvo na pfipadnou zmenu slozeni.
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KeWiH Turenbpi Ta3apry. KaiTa aFbi3y xarganbiHaa aknaHbl KyMaknarbiMeH eHgen xaHe 50 % wamacblHaa

XaHa KocnacblH Kocy. MHAYKUMSANbIK KbI3AbIpY Ke3iHAe, aFbi3yabl YCTiHAer OKcuaTi Topab xapbinFaHaa

XaHe aknanap 6y3bina 6actaraHHaH KeiliH aep Kesinae 6actay. OTNeH epiTy ywWiH OTTbIH PeayKLMUsbIK

ayMaFblH KOCNa aiHanacblHAa aifHanabipy Kaxer. BaHHa TeHcene GacTaFaH Kesge Kylofbl GactaHbl3.

LnnuHappi 6enme TemnepatypacbiHa fiefiH CybITbIM, COAAH KEMiiH OHbl OMOKa/aH LUblFapbIHbI3.

Kepamuka: KepamukaHbl MeTanokepamuka TEXHWKa YLWiH KonAaHbI3fap.

1. YCTiHri xaFblH KepamukaHbl xaraTbiH xepre, Al,O, - Interalox 250 MUKp. KonaaHybIMEH HYKTeNi
KYMaFbIMbIMEH BHAEM XaHe OHbl (6Y, bICTbIK, cy, Stun alieTaTneH) Ta3apTbiHbi3.

2. Erep ycTiH Tekcepy YLUiH, OKCUATI TaHAacaHbi3, oHbl 960 °C C Bakyymzae 5 - 10 MUHYT OpbiHAaHbI3.

CybiTysaH KeiliH aFblTna LWamasbl Xacbin-Kapa 1ycti 6onybl kepek. AlLO, - Interalox 250 Mukp. neH

KYMaFbIMbIMEH OKCUATbI AAKTbI KO0,

OppaaiblM Heri3ri WKKi3aTTbl eki KynaipymeH xarbin. bipiHwi aak wash opaq xaHe keneci opag.

Kyinipy Kepamuka eHAIpyLIi Hyckama 60iibIHLLIA OPbIHAANYbI Kepek.

Op KYiALipYAEH KelliH (AeHTUH, KOPPEKTYPA, rNa3ypb) KSAIMIi TSCIIMEH CybITy.

KepamukaHbl MexaHukanbik Typae xoto. Cyteri dnopuai (HF) Mmetanapl aknaHbl Ty3etesi.

er,ey Mer. KaHKacblHbIH kepiHeTiH ycTik AlLO, - Interaloxom KymaknacbiHaa eHAen, COAaH KewiH

XbINTbIPATaTbiH Pe3eHKeNepMeH BHAEHI3. COH,FbI XbinTbipatyabl Co-Cr Mo (xackin) REF 460 yuwix

ombeban XbIATblpaTy NacTaMeH OpblHAAHAAHbI3 XHe Ta3anaHbl3 (byTasanarbill, KaiiHan TypFaH cy).

[aHekepney MeH nicipin gaHekepney: Kyiaipy anabliHaarbl AoHekepneyai 6uik 6anky tTemnepatypameH

floHeKepMeH Kocna yLiH. JlasepmeH [aHekepney yLiH, kocnanapabl AsHekepney yuwiH. EN 1SO 9333

TananTapbIH ecenke any Kaxer.

Eckepry! Lllarabl Ta3anay xoHe ofaH O3iHi3Ai Kopray YLWIH MaTepuangbl eHaen XaTkaHaa copy

KYPbINFbICHIH NaifanaHbiHbi3, KOMFan Kuin, Ke3ingipik TarbiHbi3 aHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC

MacKacblH NanpanaHblHbi3. ©3apa apekettecynep! Cupek xaraaiinapaarbl op Typni 6ankbiManapabiH

6aitnaHbICynapblH akK/IIO3MOHAI HEMECe anpoKCUMarbAi Xaraaiifa SNeKTPOXUMUKanblk peakuusnap

ipkicteHe anagpl.

XaHama acepnep: bankbiMaHbIH Keiibip KOMNOHEHHTEPI anNeprusnblk peakLnsHbl Wakbipy MYMKiH.

Eckepty: Ocbl KypbinFbiFa 6aiinaHbiCTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp XarFdaiAbl eHAipyLire oHe

nailfanaHyLbl XaHe/Hemece NaLMeHT TypaTbiH eNfiH Ky3bip/bl OpraHbiHa xabapnay Kepek.

Keninpik! bi3gin Hyckamanap konzaHy 6oiibiHwwa 6i3aiK nabopatopusnapaa Tectineyae HerisgenreH xaHe

CTaHAAPTTbI Kasbin PeTiHAEe YCbiHbIIFaH. OHIM apaaiibiM TecTineyneH eTeai XoHe Kasipri Hyckamanap

6oiiblHLWa e3repTyNep HeMece ToNbIKTbIpynap 60/1ybl MyMKIH.
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