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

I-BOND EASY je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND EASY ustreza zahtevam standardov EN ISO
22674in EN 1SO 9693.

Sestava m %): Lastnosti
Co 62,5 Tip 4
Cr 27,2 Gostota 8,2 g/cm®
W 8,2 Temperatura solidus, liquidus 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Temperatura ulivanja 1480 °C
Mn <1,0 Trdota po Vickersu HV 10 249
Koeficient termicne ekspanzije 25-500°C 14,4 x 10°K"
20-600°C 14,6 x 10°°K"
Napetost tecenja Rp0,2 380 MPa
Raztezek A5 18,1%
Natezna trdnost Rm 593 MPa
Modul elasticnosti E 167 GPa

Indikacije: Uporablja se za fiksne nadomestke z vec ¢leni za peko keramike, tudi 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 tanjSa 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 mosticke. Za vecja proteticna ogrodja z vec kot 4 ¢leni uporabite Se dolivni kanal

Cobalt-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium, nickel,
cadmium and lead, type 4.

I-BOND EASY is a biocompatible non-precious alloy. I-BOND EASY and fulfils the recommendations of the
standards EN ISO 22674 and EN 1SO 9693.

Co 62,5 Type 4
Cr 27,2 Density 8,2 g/cm®
w 8,2 Solidus, liquidus temperature 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Casting temperature 1480 °C
Mn <1,0 Vickers hardness HV10 249
Coefficient of thermal expansion 25-500°C 14,4 x10-°K"
20-600°C 14,6 x 10°°K"
Yield stress Rp0,2 380 MPa
Elongation A5 18,1%
Tensile strength Rm 593 MPa
E-modul E 167 GPa

Indications: Used for multiple units fixed dental prostheses for ceramic firing, also 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.

Recommendations for Use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness of 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.

Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramische Zahnrestaurationen ohne Beryllium, Nickel,
Cadmium und Blei, Typ 4.

|I-BOND EASY ist eine biokompatible edelmetallfreie Gusslegierung. I-BOND EASY erfiillt die Empfehlungen der
Normen EN ISO 22674 und EN ISO 9693.

Co 62,5 Typ 4
Cr 27,2 Dichte 8,2 g/cm®
w 8,2 Solidus-, Liquidustemperatur 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Gusstemperatur 1480 °C
Mn <1,0 Vickershdrte HV 10 249
Warmeausdehnungskoeffizient 25-500°C 14,4 x 10-°K"
20-600°C 14,6 x 10K
Streckspannung Rp 0,2 380 MPa
Dehnung A5 18,1%
Bruchfestigkeit Rm 593 MPa
E-Modul E 167 GPa

Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersdtze fiir Keramikbrand, auch fiir diinnschichtige
Apparaturen, die sehr hohen Kréften 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: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.
Anwendungsempfehlungen

Wachsmodellation: Fiihren Sie die Wachsmodellation wie gewohnt durch. Die Wandstérke des Wachses darf
nicht diinner als 0,35 mm sein. Wachsgusskanal indirekt fiihren. Verwenden Sie fiir Wachsgusskanale runde
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za rezervoar @ 4,0-4,5 mm.

Vlaganje in ulivanje: Uporabite fosfatno vioZzno maso za krone in mosticke (Intervest K+B Speed ali
Interfine K+B Speed). Zarilna temperatura kivete naj bo od 850 do 900 °C. Vzdrzujte konéno temperaturo
najmanj 30 minut. Pri ulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika. Za I-BOND EASY uporabite nov
keramicen loncek, da prepretite kontaminacijo z drugo zlitino. Po vsaki uporabi loncek ocistite. Ce
uporabljate indukcijsko gretje, zacnite z ulivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov
na povrsini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina
zlitine vibrirati, zacnite ulivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperaturo in izkivetirajte.

Obdelava: Ogrodje obdelujte s frezo vedno v eno smer. Odstranite morebitne ostre robove.

Peka keramike: Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko-porcelansko tehniko.

Prosimo, bodite previdni pri postopku hlajenja. Zlitine na osnovi kobalta se morajo po vsakem koraku
peke (dentin, korektura, glazura) ohlajati pocasi do 600 °C.

1. Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo Al,0, - Interaloxa

250 um in ocistite povrsino (ultrasonicno Ciscenje, parni Cistilnik, vrela voda, dietil acetat).

2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5-10 min.
Po peki oksidov je potrebno odstraniti oksidno plast s peskanjem z Al,O, - Interaloxom 250 pm ter
ponovno ocistiti povrsino.

3. Za dobro vezavo med kovino in keramiko je obvezna uporaba “kovinsko-porcelanske vezi”, kot je
npr. pasta VITA NP BOND. Nanesite jo s ¢opi¢em v tanki plasti kot Wash opaque. Za peko keramike
v peci upostevajte spodnji program.

4. Ko je faza "kovinsko-porcelanske vezi” koncana, nadaljujte z nanaSanjem opakra, da prekrijete
kovinski odtenek konstrukcije.

Program za peko z uporabo Vita NP Bond:

Vt.in -> L] L] Temp. > VAC
°C min min °C /min cca°C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

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 of the casting machines.

For I-BOND EASY 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, rotate the reductive zone of the flame around the ingots. Start casting
as soon as the bath begins to vibrate. Allow the cylinder to cool down slowly to room temperature and then
deflask.

Processing: Process the frame in one direction using a hard-metal milling tool. Remove any sharp edges.

Ceramic firing: Use ceramic, suitable for porcelain-to-metal restoration.

Please be careful about the cooling procedure. Cobalt-based alloys must be cooled down slowly to 600 °C

after each firing step (dentin, correction, glaze).

1. Sandblast the surface by use of a pencil-blaster. Blast all of the surfaces on which the porcelain is to be
applied with A0, — Interalox 250 pm and clean the surface (ultrasonically cleaning, under vapor (steam
cleaner) or boiling water (diethyl acetate).

2. If you decide to perform oxide firing to check the surface, perform it at 960°C in a vacuum for 5-10 min.
After oxide firing, removal of oxides is required — use aluminium oxide 250 microns and degrease the
surface again.

3. For a good bond between metal and ceramic it is mandatory to use a “metal-ceramic bond” such as
VITA NP BOND paste. It should be applied in a thin layer, with brush (as Wash opaque). For firing in the
ceramic furnace, check the below programme.

4. When the “metal-ceramic bond” phase is finished, proceed with opaque layering, to cover the metal
shade of the construction.

Firing program using Vita NP Bond:

Vt.in > x Ll Temp. > VAC
°C min min °C /min cca“C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

Wachsdréahte mit @ 2,5 mm fiir Einzelkronen und @ 2,5-3,0 mm fiir Briicken. Verwenden Sie bei groBeren
prothetischen Konstruktionen mit mehr als 4 Zwischengliedern eine Verteilschiene mit @ 4,0-4,5 mm.
Schmelzen und GieBen: Verwenden Sie zum Einbetten phosphatgebundene Einbettmasse fiir Kronen- und
Briickenarbeiten (Intervest K+B Speed oder Interfine K+B Speed). Heizen Sie die Einbettmasse auf ca. 850 bis
900 °C vor. Halten Sie die Endtemperatur der Einbettmasse fiir mindestens 30 Minuten aufrecht. Beachten Sie
die Gebrauchsanweisung des Herstellers der GieBanlage. Verwenden Sie fiir I-BOND EASY einen individuellen
Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen Legierungen zu vermeiden. Reinigen Sie den Tiegel nach
jedem Gebrauch. Beim Schmelzen durch Induktionserwdrmung beginnen Sie mit dem GieBen, sobald die
Ingots kollabiert sind und das Oxidnetz Risse aufweist. Beim Schmelzen mit einer Flamme drehen Sie die
Reduktionszone der Flamme um die Ingots. Beginnen Sie mit dem GieBen, sobald das Bad zu vibrieren
beginnt. Lassen Sie den Zylinder langsam auf Raumtemperatur abkiihlen und betten Sie ihn anschlieBend aus.
Bearbeitung: Bearbeiten Sie den Rahmen in einer Richtung mithilfe eines Hartmetallfrésers. Entfernen Sie
scharfe Kanten.

Keramikbrand: Verwenden Sie Keramik, die fiir Keramik-zu-Metall-Restaurationen geeignet ist.

Lassen Sie beim Abkiihlverfahren besondere Vorsicht walten. Legierungen auf Kobaltbasis miissen nach

jedem Brennvorgang (Dentin, Korrektur, Glasur) langsam auf 600 °C abgekiihlt werden.

1. Strahlen Sie die Oberflache mit einem Stift-Blaster ab. Strahlen Sie alle Flachen, auf die das
Porzellan aufgetragen werden soll, mit Al,O, — Interalox 250 pm ab und reinigen Sie die Oberflache
(Ultraschallreinigung, unter Dampf (Dampfreiniger) oder kochendem Wasser (Diethylacetat).

2. Wenn Sie sich fiir einen Oxidbrand zur Kontrolle der Oberfldche entscheiden, fiihren Sie diesen bei 960
°C im Vakuum fiir 5-10 min durch. Nach dem Oxidbrand ist die Entfernung von Oxiden erforderlich —
verwenden Sie Aluminiumoxid 250 Mikron und entfetten Sie die Oberflache erneut.

3. Fiir einen guten Verbund zwischen Metall und Keramik ist es zwingend erforderlich, einen ,Metall-
Keramik-Verbund* wie z. B. die VITA NP BOND Paste zu verwenden. Sie sollte in einer diinnen Schicht
mit einem Pinsel aufgetragen werden (als Wash Opaque). Zum Brennen im Keramikofen beachten Sie
bitte das unten stehende Programm.
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5. Pri postopku peke keramike upostevajte navodila za uporabo proizvajalca keramike.
6. Po vsaki peki (dentin, korektura, glazura) ohlajajte pocasi do 600 °C.

lzgotovitev: Po peki keramike speskajte vidno povrsino z Al,O, — Interaloxom 50 pum in nato obdelajte s
polirnimi gumicami. Kon¢no poliranje izvrsite z univerzalno polirno pasto za zlitine Co-Cr-Mo REF 460 do
visokega sijaja; lahko tudi z diamantno polirno pasto (REF 461).

Lotanje in varjenje: Lotanje pred peko lahko izvajate s primernim lotom za zlitino in visokotemperaturnim
fluxom. Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitine. Upostevajte zahteve EN ISO
9333.

Varnostna opozorila: Za zacito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zascitnih rokavic, zas¢itnih o¢al in zas¢itne 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 tehnicni podatki bazirajo na lastnih raziskavah in spoznanjih in se zato lahko uporabijo le kot
orientacijske vrednosti. Uporabnik je sam odgovoren za pravilno uporabo proizvoda.

5. For firing procedure, consult ceramic manufacturer’s instructions for use.

6. After each firing step (dentine bake, correction bake, glaze firing), cool down slowly to 600 °C.
Finishing: After firing of the metal-ceramic prosthetic work, sandblast the visible surface of the frame with
AlLO, — Interalox 50 um and polish it with suitable grinding and polishing instruments. At the end, use Universal
polishing paste for Co-Cr-Mo alloys REF 0460 or Diamond polishing paste REF 461 and polish up to a 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.

4. Wenn die Phase , Metall-Keramik-Verbund“ abgeschlossen ist, fahren Sie mit der Opak-Schichtung fort, um
die Metallfarbe der Konstruktion abzudecken.

Brennprogrammmit Vita NP Bond:

Vt.in > L L Temp. - VAC
°C min min °C /min cca°C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

5. Fiir das Brennverfahren konsultieren Sie bitte die Gebrauchsanweisung des Keramikherstellers.

6. Nach jedem Brennvorgang (Dentinbrand, Korrekturbrand, Glasur) langsam auf 600 °C abkiihlen.
Ausarbeitung: Strahlen Sie die Sichtfliche des Rahmens nach dem Brennen der metallkeramischen
Prothetikarbeit mit AI203 — Interalox 50 um ab und polieren Sie sie mit geeigneten Schleif- und
Polierinstrumenten. Verwenden Sie zum Schluss Universalpolierpaste fiir Co-Cr-Mo-Legierungen REF 0460
oder Diamantpolierpaste REF 461 und polieren Sie auf Hochglanz.

Loten und SchweiBen: Das Léten vor dem Brennen des Rahmens kann mit geeigneter Basismetall-
L6tmaschine und Hochtemperatur-Flussmittel erfolgen. Zum SchweiBen mit Laser sind geeignete Basismetall-
SchweiBdrahte zu verwenden. Die Anforderungen von EN 1SO 9333 miissen beachtet werden.

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 zustdndigen 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.



Aleacion de colado dental a base de cobalto para restauraciones dentales metalico-cerdmicas sin berilio,
niquel, cadmio ni plomo, del tipo 4.

|I-BOND EASY es una aleacion de colado biocompatible. I-BOND EASY cumple las recomendaciones de las
normas EN ISO 22674y EN 1SO 9693.

Co 62,5 Tipo 4
Cr 272 Densidad 8,2 g/cm®
W 8,2 Temperatura solidus, temperatura liquidus 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Temperatura de fundicién 1480 °C
Mn <1,0 Dureza Vickers HV 10 249
Coeficiente de expansion térmica 25-500°C 14,4 x10°K"
20-600°C 14,6 x 10°K"
Tensién de fluencia Rp 0,2 380 MPa
Alargamiento A5 18,1%
Resistencia a la traccién Rm 593 MPa
Médulo E 167 GPa

Indicaciones: Se emplea en mdltiples unidades de protesis dentales fijas de cerdmica aptas para la
coccion de cerdmica, asi como en aparatos con secciones finas que estdn sometidas a fuerzas muy
elevadas, como puedan ser protesis parciales extraibles, ganchos, coronas individuales con revestimiento
fino, prétesis 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 estd destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales
profesionales.

Criterios de seleccion de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.
Recomendaciones de uso

Encerado: Realice el encerado como de costumbre. El grosor de la pared de cera no debe ser inferior

Chrom-kobaltova dentalni slitina vhodnd pro fazetovani keramikou bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 4.

I-BOND EASYje biokompatibilni slitina. I-BOND EASY spliiuje vSechny doporuceni a standardy EN ISO
22674 a EN 1SO 9693.

Co 62,5 Typ 4
Cr 27,2 Density 8,2 g/cm®
w 8,2 Solidus, liquidus teplota 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Lici templota 1480 °C
Mn <1,0 Tvrdost dle Vickers HV10 249
CTE 25-500°C 14,4 x10°K"
20-600°C 14,6 x 10°°K"
Yield stress Rp0,2 380 MPa
Elongation A5 18,1%
Tensile strength Rm 593 MPa
E-modul E 167 GPa

Indikace: Pouzivd se pro vicendsobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovéni, také pro — pro
pristroje s tenkymi ¢astmi, které jsou vystaveny velmi vysokym silam, napf. snimatelné ¢dstecné protézy,
spony, tenké fazetované jednoduché korunky, piné obloukové pevné zubni protézy nebo ty s malym
prifezem, tycinky, ndstavce, implantaty se zachovanymi ndstavbami.

Kontraindikace: v pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny

Urceni uzivatelé: Vyrobek je urcen k pouziti profesiondly — zubnimi techniky.
Kritéria vybéru pacientl: zcela nebo ¢aste¢né bezzubi pacienti.
Doporuceni k pouZiti

Modelace voskem: Konstrukci vymodelujeme standardnim zptisobem. Tloustka konstrukce z vosku nesmi
byt mensi nez 0.35 mm. Voskové vtoky pfipojime nerovnomérné. Na voskové vtoky pouzivejte kulaté
voskové draty @ 2.5 mm na solo korunky a @ 2.5-3.0 mm na mdsky. Pro vétsi protetické prace s vice nez

Legura na osnovi kobalta za lijevanje metal — keramickih radova bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 4.

I-BOND EASY je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND EASY ispunjava zahtjeve standarda EN ISO
22674in EN 1SO 9693.

Co 62,5 Tip 4
Cr 27,2 Gustoca 8,2 g/cm®
w 8,2 Temperatura solidus, liquidus 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Temperatura lijevanja 1480 °C
Mn <1,0 Tvrdoca po Vickersu HV10 249
Koeficijent termicke ekspanzije 25-500°C 14,4 x10-°K"
20-600°C 14,6 x 10°K"
Streckspannung Rp 0,2 Rp0,2 380 MPa
Dehnung A5 A5 18,1%
Bruchfestigkeit Rm Rm 593 MPa
E-Modul E 167 GPa

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 djelomi¢no bezubi pacijenti.

Upute za upotrebu

Modeliranje: Modelirajte klasicno. Debljina modelacije u vosku ne smije biti tanja od 0,35 mm. Postavite
uljevne kanale indirektno. Koristite uljevne kanale s okruglim profilom @ 2,5 mm za solo krunu i @ 2,5-3,0 mm
za mostove. Za vece protetske radove sa vise od 4 ¢lana koristite dolijevni kanal za rezervoar @ 4,0-4,5 mm.

Ulaganie i lijevanje: Koristite fosfatnu uloznu masu za krunice i mostove (Intervest K+B Speed ili Interfine

[leHTanbHblit cnnaB Ha 6a3e koGanbra, NpefHasHayeH ANs TEXHUKU MeTannokepamuku, 6e3 copepxanus
6epunnus, HUKeNs, Kaamusi 1 CBUHLA, TN 4.

|-BOND EASY 610coBMeCTUMbIii HeBNaroposiHblii cnnas Ha 6a3e Kobanbra Anst TEXHUKU MeTanoKepaMuKi.
[-BOND EASY He copepuT HUKenb, 6epunanii, KafMuii LM CBUHELL M COOTBETCTBYET TPe6OBAHNAM CTaHAAPTOB
EN ISO 22674 v EN ISO 9693.

Co 62,5 Tun 4
Cr 21,2 TnoTHoCTb 8,2 rlcw’
W 8,2 Temnepartypa solidus, liquidus 1380 °C, 1450 °C
Si 17 Temnepatypa uTbst 1480 °C
Mn <1,0 TeepaocTb no Bukkepcy HV 10 249
KoaduuneHt Tepmopaclumpenms 25-500°C 14,4 x 106K
20-600°C 14,6 x 10°K"
Mpenen Tekyyectn Rp 0,2 380 MPa
Pactsixenne A A5 18,1%
MpoyYHOCTb NPU pacTsixern Rm 593 MPa
Moaynb ynpyroctn E 167 GPa

MokasaHusi: Vicnonb3yetcs Ansi MHOTO3N1IEMEHTHbIX HECbEMHbIX 3yOHbIX MPOTE30B AN 06XKMra Kepamukm,
a Takxe [N1s annapaTtoB C TOHKUMU CEYEHUSIMU, KOTOPbIE MOABEPratoTCcsl OYEeHb BbICOKUM Harpyskam,
Hanpumep, CbeMHble GloreNbHble NPoTe3bl, KNAMMepbI, TOHKME 0061MLOBaHHbIE OAMHOYHbIE KOPOHKM,
HecbeMHble 3yOHble NPOoTe3bl C MOMHON AYro WAK C MaNbiM MONEPEYHbIM CeYeHneM, cekLnn, 6anku,
aTTayMeHbl, CynpacTpyKTypbl, yAepXuBaeMble Ha UMNNaHTaTax.

MpoTuBONOKa3aHMs: B Clyyae U3BECTHOI annepriv Ha Coaepxanue cnnasa

Mpepnonaraemble nonb3osarenu: MpoaykT NpeaHasHayeH A8 UCNoNb30BaHUS nNpodeccuoHanamm —
3yBOHBIMN TEXHUKAMK.

Kputepum ot60pa naumneHToB: MauneHTbl C NONHOA UMK YaCTUYHO aAeHTHe.

WHCTpYKLMM MO NpUMEHEHNIO

MopenupoBanue: Caenaitte BOCKOBYIO MOAE/b Kak 00bI4YHO. TOMLMHA BOCKOBOW MOAENMPOBKM He [O/KHA
6bITb MeHee 0,35 MM. JIUTHUKN YCTaHOBUTb KOCBEHHO. [151 IUTHUKOB UCNONb30BaTb BOCKOBYIO MPOBONOKY @
2,5 MM 151 OAMHOUHbIX KOPOHOK 1 Anst MocToB @ 2,5-3,0 MM. [lnst 60bLUNX KOHCTPYKLMiA ¢ Gonee yem ¢ 4

a 0,35 mm. Oriente indirectamente los canales de llenado de cera. Para los canales de llenado de cera,
utilice hilos de cera redondos de 2,5 mm @ para coronas individuales y de 2,5-3,0 mm @ para puentes.
Para construcciones protésicas mayores con mas de 4 ponticos, utilice una barra de distribucién con
4,0-4,5mm @.

Fundicion y colado: Para el revestimiento, utilice revestimientos con base de fosfato para trabajos de
coronas y puentes (Intervest K+B Speed o Interfine K+B Speed). Precaliente el revestimiento a unos 850—
900 °C. Mantenga la temperatura final del revestimiento durante un minimo de 30 minutos. Consulte las
instrucciones del fabricante para el uso de las maquinas de colado. Utilice un crisol de cerdmica individual
con |I-BOND EASY para evitar la contaminacion con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada
uso. Cuando se funda por induccion, inicie la colada tan pronto como los lingotes se deshagan y la red de
6xido se resquebraje. Para la fusion por llama, rote la zona reductora de la llama alrededor de los lingotes.
Comience a fundir en cuanto el bafio empiece a vibrar. Deje que el cilindro se enfrie lentamente hasta
alcanzar la temperatura ambiente y, a continuacion, desmuflelo.

Procesamiento: Procese la construccion solamente en una direccion con una fresa. Retire los bordes
afilados.

Coccion de la cerdmica: Sirvase de una ceramica adecuada para la restauracion deporcelana sobre metal.

Tenga cuidado con el procedimiento de enfriamiento. Las aleaciones de base cobalto deben enfriarse
lentamente a 600 °C después de cada etapa de coccién (dentina, correccion, glaseado).

1. Arene la superficie con el 1apiz de chorro de arena. Pase el chorro por todas las superficies sobre las
que se vaya a aplicar la porcelana con Al,O, — Interalox 250 pm y limpie la superficie (limpieza por
ultrasonidos, bajo vapor [limpiador a vapor] o agua hirviendo [acetato de dietilo]).

2. Si decide realizar una coccién de 6xido para comprobar la superficie, hdgalo a 960 °C en vacio
durante 5-10 minutos. Tras la coccidn de oxido, es necesario eliminar los dxidos: utilice 250 micras
de 6xido de aluminio y vuelva a desengrasar la superficie.

3. Paraque el metal y la cerdmica se adhieran bien es imprescindible utilizar una argamasa de metal-
cerdmica como la pasta VITA NP BOND. Esta debe aplicarse mediante una capa fina utilizando
un pincel (como con la pasta opaca Wash). Para la coccion en el horno de cerdmica, consulte el

4 mezi¢leny doporucujeme pouZiti $iny @ 4.0-4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouZivejte fosfétovou formovaci hmotu na korunky a mistky (Intervest K+B Speed
nebo Interfine K+B Speed). Pfedehfejte zatmeleny krouzek na 850 az 900°C. Nechte krouzek vyhfat na
finIni teploté minimdlné 30minut. Pro slitinu I-BOND EASY pouzijte vlastni kelimek na liti, abychom slitinu
nekontaminovali jinou slitinou. Vycistéte lici kelimek po kazdém pouziti. Pfi pouZiti indukéniho lictho
aparatu, spustte liti hned co se vélecky spoji a praskne vrchni oxidaéni vrstva. Pfi liti za pouZiti plamene,
nahfivejte po celém rozsahu ingotli. Zacnéte liti ve chvili, kdy zacne tavenina vibrovat. Nechte nalitek
pomalu zchladnout na pokojovou teplotu a dekyvetujte.

Obrabéni: Obrabéjte ram v jednom sméru pomoci frézy na tvrdé kovy. Odstrante vSechny ostré hrany.
Napalovani keramiky: Pouzivejte keramiku vhodnou na metalokeramiku.

Davejte pozor na chlazeni po paleni. Slitiny na bazy chromumusi byt pomalu chalzeny na 600°C po

kazdé fazi paleni (dentin, korektira, glazura).

1. Povrch opiskujte AL,O, piskem— Interalox 250 pm a vycistéte povrch (ultrasonickou Cistickou,
parovackou nebo vafici vodou (diethyl acetate).

2. Pokud se rozhodnete udélat oxidacni paleni , nastavte pec na 960°C a vacuum na 5-10 min. Po
oxida¢nim paleni je nezbytné odstranit oxidy — pouzijte opét hrubost 250 micrond.

3. Pro spravné spojeni mezi kovem a keramikou je NUTNE pouzit “bond” jako je VITA NP BOND
paste. Bond by mél byt nanesen v tenké vrstvé Stétcem(stejné jako wash opaque). Pro paleni v
keramické peci vyuzijte tabulku viz nize.

4. Po napaleni “metal-ceramic bondu” pokracujte nanesenim opaqueru, abychom prekryli odstin
kovové konstrukce.

Program pdleni pro Vita NP Bond:

Vt.in > L L Temp. > VAC
°C min min °C /min cca“C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

K+B Speed). Temperatura Zarenja kivete je od 850 do 900 °C. Odrzavajte konacnu temperaturu najmanje
30 minuta. Pri lijevanju slijedite upute proizvodaca ljevaca. Za I-BOND EASY koristite novi keramicki loncic,
da sprijecite kontaminaciju sa drugom legurom. Nakon svake upotrebe lonci¢ ocistite. Ako upotrebljavate
indukcijsko grijanje zapocnite sa lijevanjem odmah nakon Sto ingot kolapsira i popuca mreza oksida na
povrSini. Pri taljenju s plamenom rotirajte oko legure sa reduktivnom zonom plamena. Kada legura po¢ne
vibrirati krenite sa lijevanjem. Ostavite kivetu da se polako ohladi na sobnu temperaturu i iskivetirajte.

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

Pecenje keramike: Koristite keramiku koja je primjerena za metal — keramicke radove.

Obratite pozornost na postupak hladenja. Slitine na osnovi kobalta se moraju nakon svakog pecenja

(dentin, korektura, glazura) hladiti polako do 600 °C.

1. PovrSinu na koju e biti nanesena keramika ispjeskarite sa Al,0, - Interalox 250 um pijeskom te oCistite
povrsinu (ultrasonicno ciscenje, parno Ciscenje, vrela voda, dietil acetat).

2. Ako radite oksidaciju metala izvedite je na 960°C u vakuumu 5 10 min. Nakon oksidacije potrebno je
odstraniti okside pjeskarenjem sa Al,O, ~— Interalox pijeskom 250 um te ponovno o€istiti ovrsinu.

3. Za dobru povezanost metala i keramike potrebno je koristiti metal — keramicki bond, kao $to je npr.
pasta VITA NP BOND. Nanesite je kistom u tankom sloju kao Wash opaque. Za pecenje keramike u peci
primjenite navedeni program.

4. Nakon Sto ste zavrsili fazu metal — keramickog bonda nanesite opaker da prekrijete metal.

Program za pecenje sa Vita NP Bond:

Vt.in > x Ll Temp. > VAC
°C min min °C /min cca“C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

5. Pri postupku pecenja keramike slijedite upute proizvodaca keramike.

6. Nakon svakog pecenja (dentin, korektura, glazura) hladite polako do 600 °C.

ZavrSavanje: Nakon pecenja keramike ispjeskarite vidljivu povrSinu sa Al,O, — Interaloxom 50 um i obradite je
gumicama za poliranje. Kona¢no poliranje napravite sa univerzalnom pastom za Co-Cr-Mo REF 460 do visokog

NPOMEXYTKaMM 1CMONb30BaTh IMTHUK Ans pespayapa @ 4,0-4,5 mm.

MakoBka nuTbe: 115 KOPOHOK M MOCTOB MCMOMb30BaTb NAaKOBOYHYIO Maccy Ha 6a3e pocdata (Intervest K

+ B Speed nnu Interfine K + B Speed). Temnepatypa onoku fonxHa 6bitb o1 850°C go 900°C. KoHeuHyio

Temnepatypy yaepxusatb He MeHee 30 MUHYT. CM. MHCTPYKLMM NPOU3BOAUTENS NIUTEIHOI YCTaHOBKN. [ns

I-BOND EASY wncnonb3oBaTh HOBbIi KEPaMUYECKUi TUreNb, C LeMblo MPeLoTBPALLEHNs 3arpsisHEHNs C

Apyrumu cnnasamu. Mlocne Kaxaoro MCrnonb3oBaHUs TUreNlb 04NCTUTb. Tpu MCMONb30BaHUN NHAYKLMOHHOM

JMTEIKI NIUTbe HauMHaTL CPasy Xe, Kak ToNbKO BanuKy CnnaBa AehpOpMUPYIOTCS U OKCUAHAS NNEHKa NOMHET.

[ins nnTbs NNamMeHeM 3aBpallaTb PefyKTUBHYIO 30Hy NNaMEHN BOKPYr BaNKoB. Kak TONbKO BaHHa HayHeT

BUOPMPOBATbL HaumMHaiiTe oTMBaTh. ONoKa MyCcTb NOCTENEHHO OCTbIHET [10 KOMHATHOI TeMNepaTypbl, a 3aTemM

NPUCTYNNUTb K U3BATUIO 13 OMOKM.

06XMr KepaMuku: Vicnonb3oBaTb Kepamiuky, MOAXOASALLYIO AN TEXHUKA METaNIoKepaMuKi.

ByabTe octopoxHbI ¢ npouieccom oxnaxaeHus. Cnnaebl Ha 6a3e KobanbTa NOC/e KaXaoro srana o6xura

(neHTMH, KOppeKLKs, rasypb) Heo6xoanMMo oxnaxaatb MeaeHHo o 600 ° C.

1. C ToYeuHbIM neckocTpyiiHbiM annapatom c Interalox AlLO, 250 pm otneckocTpyite NOBEPXHOCTb,
Ha KoTopylo OyfeT HaHOCUTbCS Kepamika, 3aTeM MOBEepXHOCTb OYMCTUTE (yNbTPa3BykoBasi OYMCTKA,
NapooYNCTUTENb, KUNATOK, AN3TUNALETAT).

2. Ecnv Bbl peLunnv npoBecTy OKCUAHbIN 0BXUT Ans NPOBEPKW NOBEPXHOCTH, npoBeauTe ero npu 960 ° C B
Bakyyme B TeueHne 5-10 muH. Mocne okcuaHoro obxura Tpebyetcs yaaneHne oKCUaoB - MCMoNb30BaTb
okcug antomMuhms Interalox 250 Pm v eLle pa3 0unCcTUTb MOBEPXHOCTb.

3. [ins xopolwueii CBA3M MeTanna ¢ KepaMuKoi 06s13aTeNlbHO UCMOMb30BaTh <METal/IoKepaMUyeckoe
coeiuHeHue», Hanpumep nacty VITA NP BOND. HaHocutcst TOHKUM cnoem kuctoukoit (kak Wash
opaque). [lns oGxura KepamMuki B Neydn Y4UTbIBaTb NPOrpaMMy HIKe.

4. Tlocne 3aBeplueHns $pa3bl «MeTan/-kepamMnyeckoe COeAMHEHNe» NPUCTYNUTE K HAHECEHWIO Omakepa,
4T06bI MOKPbITH METANNYECKHiA OTTEHOK KOHCTPYKLIMN.

TMporpamma ansi o6xura c ucnonboeanuem Vita NP Bond:

Vt.in > L L Temp. > VAC
°C min min °C /min cca“C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

siguiente programa.

4. Una vez finalizada la fase de unidn entre el metal y la cerdmica, se procede a revestir con una capa
opaca que recubra el tono metélico de la construccion.

Programa de coccion usando Vita NP Bond:

Vt.in > L] L Temp. > VAC
°C min min °C /min cca“C min min
600 6.00 6.00 60 960 1.00 6.00

5. Para el procedimiento de coccidn, consulte las instrucciones de uso del fabricante de la cerdmica.

6. Después de cada etapa de coccién (coccion de dentina, cocciéon de correccion, coccion de
glaseado), enfrie lentamente hasta alcanzar los 600 °C.

Acabado: Una vez cocida la obra protésica de metal-cerdmica, se debe aplicar un chorro de Al,0,
— Interalox 50 um sobre la superficie visible de la montura y pulirla con instrumentos adecuados de
esmerilado y pulido. Finalmente, utilice la pasta de pulido universal para aleaciones de Co-Cr-Mo REF
0460 o la pasta de pulido de diamante REF 461y pula hasta conseguir un acabado brillante.

Soldadura: Antes de cocer la montura, se puede proceder a soldar realizando una soldadura de base
metdlica adecuada con un fundente a alta temperatura. Para soldar con Iaser, utilice alambres de
soldadura del metal base adecuado. Deben seguirse los requisitos de la norma EN ISO 9333.
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.

5. Pro péleni dalsich vrstev postupuijte dle navodu daného keramického systému.

6. Po kazdém kroku pdleni (dentinové, korekce, glazura), musi konstrukce pomalu zchladnout na
600°C.

Dokoncovani: Po dokonceni prdce, opiskujte viditelny povrch konstrukce piskem AlLO, — Interalox 50 um
a vylestéte vhodnymi néstroji. K findInimu lesku pouzijte univerzalni lestici pastu pro Co-Cr-Mo slitiny REF
0460 nebo Diamantovou lestici pastu REF 461 a vylestéte do vysokého lesku.

Pdjeni a letovani: Pfed vypalenim konstrukce provedte pajeni pomoci vhodné pajky a spéjeci pasty pro
pajeni za vysokych teplot. Pro svafovéni laserem pouzijte vhodny drét ke svafovanti. Dle EN ISO 9333.
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.

Zdruka: Vsechny Ustni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase névody k pouziti jsou vytvoreny 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 pravo na pfipadnou zménu slozeni.

sjaja, moZe i sa dijamantnom polirnom pastom (REF 461).

Lotanje i varenje: Lotanje prije pecenja napravite sa primjerenim lotom za slitinu i visokotemperaturnim
fluxom. Za varenje sa laseromkoristite primjerene Zice za varenje slitine. Postujte zahtjeve EN I1SO 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 slu¢aju 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.

5. TMocne npouecca 06Xura KepaMuKm yunTbIBanTe MHCTPYKLNM NMPOU3BOANTENS KEPAMUKU.

6. Mocne kaxpaoro 3tana o6Xura (0GXMr AEHTUHA, KOPPEKTUPYIOLLUMIA 06XM, FNa3ypoBaHHbIA 06XKr)
mepnieHHo oxnaaute go 600 ° C.

Otpenka: Mocne 06xura kepamuku 00paboTaiiTe BUANMYIO NOBEPXHOCTb OKCMAOM atoMutus Interalox Al,O

50 pm 1 oTnonupyiTe NOAMPOBOYHBIMI PE3MHOYKaMU. KOHEUHYIO NONMPOBKY BbINOMHUTE YHUBEPCANbHON

nactoit gns cnnaBoB Co-Cr-Mo REF 0460 wnv anmasHoii nonpoBouHoit nactont REF 461 fo 3epkanbHoro

6necka.

MasHne u ceapka: MasHue nepen O0GXMIOM HEOOXOAMMO BbINOMHUTL MOAXOASLMM MPUMOEM ANS

HEparoLeHHbIX METaNIoB M BbICOKOTEMNEPATYPHbIM (GntoKCOM. NS NasepHoi CBapKU WCMonb3yiTe

NOAXOASILLYIO CBAPOYHYIO MPOBOMOKY A1 CBapKM cnnaBoB. Heobxogumo yuutbiBath TpeboBaHus EN ISO

9333.

MpepynpexpaeHue! Vicnonb3yiite BcacbiBaloWuii arperart, HafesaiiTe NepyaTki, O4KM 1 3aLLUTHYIO MacKy

¢ dunstpom FFP2 npu 06pabotke matepuana, 4tobbl 3aLwmutuTs cebsi ot nbinn. Baaumopeiicteus! B cnyyae

OKK/IH03MOHHDIX WM @NNPOKCUMAa/IbHbIX KOHTAKTOB Pa3/INyHbIX CMIaBOB, B HEKOTOPbIX C/ly4asix BO3MOXHbI

3NEKTPOXMMUYECKNE PeakLmU.

Mo6ouHble 3ppekTbl: HeKoTOpble KOMMNOHEHTbI CMMaBa MOrYT BbI3BaTb anfepriyeckyto peakLmio.

Ysepomnenue! O nio6oM Cepbe3HOM NPOMCLLIECTBUM, MPOM3OLIEALIEM C YCTPOACTBOM, HEOOXOAMMO

coo6LaTb NPONU3BOANTENIO W KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapCTBa-4ieHa, B KOTOPOM MpOXMBaeT

nonb30BaTeNb W/UNN NaLnenT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6a3MpPylOTCS Ha COGCTBEHHOM OMbITe U WUCCNENOBAHUAX M MO3TOMY

MCMOMb3YIOTCH ILUb OPUEHTUPOBOYHbIE BeAMYMHBL. [loTpebutens cam OTBeYaeT 3a MnpaBWIbHOE

NPUMEHEHNe u3aenns.



