SLO
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 za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko porcelansko

tehniko. I-BOND EASY ne vsebuje niklja, berilija, kadmija in svinca in ustreza zahtevam standardov EN ISO
22674 in EN 1SO 9693-1.

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 HV10 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

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 ve¢ja proteti¢na ogrodja z ve¢ kot 4 ¢leni uporabite e dolivni kanal
za rezervoar @ 4,0-4,5 mm.

Vlaganje in ulivanje: Uporabite fosfatno viozno 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
kerami¢en lonéek, 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

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

|-BOND EASY is a biocompatible non-precious cobalt-based casting alloy for metal-ceramic dental restorations.
[-BOND EASY contains no nickel, beryllium, cadmium or lead and fulfils the recommendations of the standards
EN ISO 22674 and EN ISO 9693-1.

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 HV 10 249
Coefficient of thermal expansion 25-500°C 14,4 x 10-°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
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.

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

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

I-BOND EASY ist eine biokompatible edelmetallfreie Gusslegierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramische
Zahnrestaurationen. -BOND EASY enthélt kein Nickel, Beryllium, Cadmium oder Blei und erfiillt die
Empfehlungen der Normen EN ISO 22674 und EN 1SO 9693-1.

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

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 Wachsgusskanéle runde
Wachsdréhte mit @ 2,5 mm fiir Einzelkronen und @ 2,5-3,0 mm fiir Briicken. Verwenden Sie bei gréBeren
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 -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
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zlitine vibrirati, zacnite ulivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperaturo in izkivetirajte.
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 O, — Interaloxa

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

2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povriino, 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.

Program za peko z uporabo Vita NP Bond:

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

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

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 pm 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).

deflask.

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.

Firing program using Vita NP Bond:

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

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

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.

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.

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 Oberflache 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

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

bitte das unten stehende Programm.

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

5. Fiir das Brennverfahren konsultieren Sie bitte die Gebrauchsanweisung des Keramikherstellers.
6. Nach jedem Brennvorgang (Dentinbrand, Korrekturbrand, Glasur) langsam auf 600 °C abkiihlen.
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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.

Varnostno opozorilo! Kovinski prah je zdravju Skodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu,
uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in maske s filtrom FFP2.

Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

Medsebojno delovanje: V primeru okluzalnih ali interdentalnih stikov razli¢nih zlitin se lahko v redkih
primerih pojavijo elektrokemijske reakcije.

Jamstvo! Nasa pisna, ustna ali prakti¢na navodila za uporabo temeljijo na lastnih izkusnjah in testiranjih,
zato lahko veljajo le kot priporocila. Proizvod se vseskozi nadalje testira in izboljSuje. Pridrzujemo si
pravico do sprememb v zasnovi ali sestavi.

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.

Final Safety Notes! Metal dusts are harmful. Use a dust extractor, wear gloves, googles and protective mask
with filter FFP2 while handling the alloy.

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

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

Warranty! Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations for use are
based upon our own experience and trials and can only be considered as standard values. Our products are
subject to further development. Therefore, alterations in construction and composition are reserved.

Ausarbeitung: Strahlen Sie die Sichtfliche des Rahmens nach dem Brennen der metallkeramischen
Prothetikarbeit mit Al203 — Interalox 50 pm 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.

Léten und SchweiBen: Das Loten vor dem Brennen des Rahmens kann mit geeigneter Basismetall-
Létmaschine und Hochtemperatur-Flussmittel erfolgen. Zum SchweiBen mit Laser sind geeignete Basismetall-
SchweiBdrahte zu verwenden. Die Anforderungen von EN ISO 9333 miissen beachtet werden.
AbschlieBende  Sicherheitshinweise! Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Verwenden Sie eine
Entstaubungsanlage, tragen Sie Handschuhe, Schutzbrille und Schutzmaske mit FFP2-Filter beim Umgang mit
der Legierung.

Nebenwirkungen: Beriicksichtigen Sie allergische Uberempfindlichkeiten gegen Bestandteile der Legierung.
Wechselwirkungen! Bei okklusalem oder approximalem Kontakt verschiedener Legierungen kdnnen sehr
selten elektrochemisch bedingte Reaktionen auftreten.

Garantie! Unsere Anwendungsempfehlungen, ob miindlich, schriftlich oder in Form praktischer Anleitungen,
beruhen auf eigenen Erfahrungen und Versuchen und diirfen nur als Orientierungshilfe angesehen
werden. Unsere Produkte unterliegen der sténdigen Weiterentwicklung. Anderungen in Konstruktion und
Zusammensetzung sind daher vorbehalten.



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 aleacién de colado biocompatible a base de cobalto no precioso para restauraciones
dentales de metal-ceramica. I-BOND EASY no contiene niquel, berilio, cadmio ni plomo y cumple las
recomendaciones de las normas EN ISO 22674 y EN 1SO 9693-1.

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

Recomendaciones de uso

Encerado: Realice el encerado como de costumbre. El grosor de la pared de cera no debe ser inferior
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 poénticos, 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 ceramica individual
con |-BOND EASY para evitar la contaminacion con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada

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

|-BOND EASYije biokompatibilni slitina na bazi chromkobaltu uréend k napalovani keramikou. [-BOND EASY
neobsahuje nikl, beryllium, Kadmium a olovo a spliiuje vSechny doporuceni a standardy EN ISO 22674 a
EN 1SO 9693-1.

Composition Mass [% Properties

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

Doporuceni k pouziti

Modelace voskem: Konstrukci vymodelujeme standardnim zpsobem. Tloustka konstrukce z vosku nesmi
byt mensi nez 0.35 mm. Voskové vtoky pripojime nerovnomérné. Na voskové vtoky pouzivejte kulaté
voskové draty @ 2.5 mm na solo korunky a @ 2.5-3.0 mm na musky. Pro vétsi protetické préce s vice nez
4 mezicleny doporucujeme poutziti Siny @ 4.0-4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouzivejte fosfétovou formovaci hmotu na korunky a mlstky (Intervest K+B Speed
nebo Interfine K+B Speed). Predehrejte zatmeleny krouzek na 850 az 900°C. Nechte krouzek vyhrat na
findIni teploté minimalné 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 liciho
apardtu, spustte liti hned co se vélecky spoji a praskne vrchni oxidaéni vrstva. Pi liti za pouziti plamene,
nahfivejte po celém rozsahu ingotli. Zacnéte liti ve chvili, kdy zacne tavenina vibrovat. Nechte nalitek

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

|I-BOND EASY je biokompatibilna neplemenita legura za lijevanje na osnovi kobalta za metal — keramicke
radove. I-BOND EASY ne sadrzi nikl, berilij, kadmij i olovo te ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 in
EN1SO 9693-1.

Sastav, Masa [% 0Osobine

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 x 10K
20-600°C 14,6 x 10K
Streckspannung Rp 0,2 Rp0,2 380 MPa
Dehnung A5 A5 18,1%
Bruchfestigkeit Rm Rm 593 MPa
E-Modul E 167 GPa

Upute za upotrebu

Modeliranje: Modelirajte klasi¢no. 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.
Ulaganije i lijevanje: Koristite fosfatnu uloZznu masu za krunice i mostove (Intervest K+B Speed ili Interfine
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.

RUS
[leHTanbHbIA cnnaB Ha Gase kobanbra, NpefHa3HayeH 1S TEXHUKM MeTannokepammuku, 6e3 copepxaHus
6epunauns, HUKens, Kagmus 1 CBUHLA, Tvn 4.

I-BOND EASY 6110coBMeCTUMbIit HeGNaropoAHblii cnnas Ha 6ase kobanbra Ans TeXHUKU MeTanIoKepamukm.
I-BOND EASY He copiepuT HUKenb, GepUNNIA, KafMUit UM CBUHELL M COOTBETCTBYET TPEGOBAHNSIM CTaHAAPTOB
EN ISO 22674 v EN ISO 9693-1.

CoctaB M [% CBoiicTBa

Co 62,5 Tun 4
Cr 21,2 TnoTHoCTb 8,2 rlcw’
w 8,2 Temnepartypa solidus, liquidus 1380 °C, 1450 °C
Si 1,7 Temnepatypa uTbst 1480 °C
Mn <10 TepaocTb no Bukkepcy HV 10 249
KoaduuneHt Tepmopaclumpenmsa 25-500°C 14,4 x 10K
20-600°C 14,6 x 10K
Mpenen Tekyyectn Rp 0,2 380 MPa
Pactsixenne A A5 18,1%
MpoyYHOCTb NPU pacTsixern Rm 593 MPa
Mogynb ynpyroctu E 167 GPa

VIHCTpyKUMM N0 NPUMEHEHNIO

MopenupoBanue: Crenaiite BOCKOBYIO MOAE/b KakK 06bIYHO. TOLMHA BOCKOBOW MOAENMPOBKM He [OMKHA
6bITb MeHee 0,35 MM. JIUTHUKM YCTaHOBUTb KOCBEHHO. [L1st IUTHUKOB MCMONb30BaTb BOCKOBYIO MPOBO/OKY @
2,5 MM 111 OBMHOUHbIX KOPOHOK ¥ Anst MOCTOB @ 2,5-3,0 MM. [Lnst 6ONbLUNX KOHCTPYKLMi ¢ Gonee yem ¢ 4
NPOMEXyTKaMM1 UCMONb30BaTb MTHUK Ans pe3psyapa @ 4,0-4,5 Mm.

MakoBka nuTbe: [1s KOPOHOK 1 MOCTOB UCMO/b30BATh MAKOBOYHYIO Maccy Ha 6ase dpocdara (Intervest K
+ B Speed wnm Interfine K + B Speed). Temnepatypa onoku gomkHa 6biTb ot 850°C go 900°C. KoHeuyHyto
Temnepatypy yaepxusatb He MeHee 30 MUHYT. CM. MHCTPYKLWM NPOU3BOAUTENS NIUTEHOI YCTaHOBKN. [ns
I-BOND EASY ucnonb3oBath HOBbIi KepaMUYeCKuii TUrenb, € Leblo NPefoTBpalleHns 3arpsisHeHus C
Apyrumu cnnasamu. Mocne Kaxzaoro MCnonb3oBaHUs TUreNlb 04nCTUTb. Tpu MCNoNb30BaHUN MHOYKLUMOHHOM
JMTEVKM T HauMHATb CPasy Xe, Kak ToNbKO BanNKy CrnaBa AedopMUpyIoTCs N OKCUAHAN NNeHKa NOMHET.

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 fusién 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 continuacién, desmuiflelo.

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 coccion (dentina, correccion, glaseado).

1. Arene la superficie con el Iapiz 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 coccion de dxido, 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-
cerdamica como la pasta VITA NP BOND. Esta debe aplicarse mediante una capa fina utilizando
un pincel (como con la pasta opaca Wash). Para la coccién en el horno de cerdmica, consulte el
siguiente programa.

Programa de coccion usando Vita NP Bond:

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

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 metdlico de la construccién.

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

6. Después de cada etapa de coccién (coccion de dentina, coccion de correccion, coccién de

pomalu zchladnout na pokojovou teplotu a dekyvetuijte.
Napalovdni 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, korekttra, glazura).

1. Povrch opiskujte AlLO, piskem~ Interalox 250 um 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
oxidacnim 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.

Program paleni pro Vita NP Bond:
->

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

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

5. Pro paleni dalsich vrstev postupuijte dle ndvodu daného keramického systému.

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

Dokon¢ovani: Po dokonceni prdce, opiskujte viditelny povrch konstrukce piskem A0, — Interalox 50 pm

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.

Pajeni a letovani: Pred vypalenim konstrukce provedte pdjeni pomoci vhodné pdjky a spajeci pasty pro

pajeni za vysokych teplot. Pro svafovéni laserem pouzijte vhodny drat ke svarovéni. Dle EN 1SO 9333.

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. Povrdinu na koju ce biti nanesena keramika ispjeskarite sa Al,O, — Interalox 250 um pijeskom te ocistite
povrsinu (ultrasonicno Ciscenje, parmo Cis¢enje, 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,0, — Interalox pijeskom 250 pm te ponovno oCistiti 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.

Program za pecenje sa Vita NP Bond:

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

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

5. Pri postupku pecenja keramike slijedite upute proizvodaca keramike.

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

Zavr$avanje: 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
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 SO 9333.
Sigurnosno upozorenje! Metalni prah je Stetan za zdravlje. Kod upotrebe je potrebno koristiti usisavac za prah,
rukavice, zastitne naocCale te zastitnu masku sa FFP2 filterom.

Nuspojave: Razmotrite alergijsku rekaciju na sadrzaj legure.

[ins nuTbst NnameHeM 3aBpaluaTb PeAyKTUBHYIO 30HY NnamMeHn BOKPYr BanNKOB. Kak TONbKO BaHHa HauHeT
BMOPMPOBATH HauMHaiiTe 0TIMBaTb. ONoKa MyCTb NOCTENEHHO OCTbIHET [0 KOMHATHOI TeMnepaTypbl, a 3aTem
MPUCTYNNUTb K U3BATUIO U3 ONOKN.

06xUr Kepamukm: Vicnonb3oBaTb Kepamuky, NOAXOAALLYIO ANS TEXHUKN MeTannoKepaMuKm.

Bynbre ocTopoXHbI ¢ Npoueccom oxnaxaeHns. Cnnasbl Ha 6a3e KoGanbTa Nocne KaXAoro srana oGxura

(neHTMH, KOppeKLKs, rnasypb) Heo6xoaMMO oxnaxaatb MeaeHHo Ao 600 ° C.

1. C To4eYHbIM neckocTpyiiHbiM annapatom ¢ Interalox A0, 250 pm orneckoctpyite NOBEPXHOCTb,
Ha KoTopylo OyfeT HaHOCUTbCS KepaMmika, 3aTeM MOBEepXHOCTb OYMCTUTE (yNbTPa3BykoBas OYMCTKA,
NapooYMUCTUTENb, KUNATOK, AU3TUNALIETAT).

2. Ecnv Bbl peLunnv npoBecTy OKCUAHBINA 06XUT Ans NpoBepKM NOBEPXHOCTH, MpoBeauTe ero npu 960 ° C B
Bakyyme B TeueHne 5-10 muH. Mocne okcuaHoro obxura Tpebyetcs yaaneHne OKCUA0B - UCMONb30BaTb
okeup, anomukms Interalox 250 pm v etle pa3 04NCTUTb NOBEPXHOCTb.

3. [ins xopoleii CBSI3M MeTanna C KepaMUKOi 06si3aTe/lbHO MCMO/b30BaTh «MeTalIokepaMuyeckoe
coeuHeHue», Hanpumep nacty VITA NP BOND. HaHocutcsi ToHKMM cnoem kuctoukoit (kak Wash
opaque). lns 06Xxura KepamMuKK B NeYu y4nTbIBaTb MPOrpamMmmy HIXKE.

Mporpamma ans o6xwra ¢ ucnonbsoBaHuem 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

4. Tocne 3aBeplueHns Gasbl «MeTanI-kepamMnyeckoe CoefNHEHNe» NPUCTYNUTE K HAHECEHWIO onakepa,
4TOGbI MOKPbITb METANINYECKMIA OTTEHOK KOHCTPYKLINN.

5. Tocne npoLiecca 06xura Kepamukm yuuTbIBanTe MHCTPYKLMN NPOU3BOANTENS KEPAMUKN.

6. Mocne kaxporo 3tana o6Xura (0GXMr AEHTUHA, KOPPEKTUPYIOLLMIA 06X, Fa3ypoBaHHbIA 06XMr)
mepieHHo oxnaauTte fo 600 ° C.

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 ldaser, utilice alambres de
soldadura del metal base adecuado. Deben seguirse los requisitos de la norma EN 1SO 9333.

Observaciones finales de seguridad: Los polvos metdlicos son perjudiciales. Utilice un extractor de polvo
y pongase guantes, protectores oculares y mdscara de proteccion con filtro FFP2 mientras manipula la
aleacion.

Efectos secundarios: Tenga en cuenta las hipersensibilidades alérgicas al contenido de la aleacion.

Acciones reciprocas: En caso de contacto oclusal o proximal de diferentes aleaciones, podrian producirse
muy raramente reacciones de base electroquimica.

Garantia! Tanto si se dan verbalmente, como por escrito o mediante instrucciones practicas, nuestras
recomendaciones de uso se basan en nuestra propia experiencia y ensayos y deben ser consideradas
exclusivamente como valores estandar de referencia. Nuestros productos estdn sometidos a un desarrollo
ulterior. Por lo tanto, estan sujetos a posibles alteraciones en la construccién y la composicién.

Bezpeénostni pokyny! Prach z kovovych slitin je nebezpe¢ny! Pouzijte odsavdni. Mlze zpUsobit alergické
reakce u osob hypersensitivnich na kovy obsazené ve slitiné..

Vedlejsi tcinky: Zvazte alergickou hypersenzitivitu na slozky slitiny.

Reaktivita V pfipadé okluzniho ¢i blizkého kontaktu s jinou slitinou dochdzi jen velmi zfidka k
elektrochemickym reakcim.

Warranty! Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations for use are
based upon our own experience and trials and can only be considered as standard values. Our products
are subject to further development. Therefore, alterations in construction and composition are reserved.

Uzajamne radnje: U slu¢aju okluzalnog ili pribliznog kontakta razlicitih legura vrlo rijetko se mogu javiti reakcije
na bazi elektrokemije.

Jamstvo! Neovisno o tome daju li se usmeno ili putem prakticnih uputa, nase preporuke za uporabu temelje
se na vlastitom iskustvu i mogu se smatrati samo standardnim vrijednostima. Nasi proizvodi podlijezu daljnjem
razvoju. Stoga su pridrzane promjene u konstrukciji i sastavu.

Otpenka: lMocne o6xura kepamyky 06paboTaiTe BUANMYIO NOBEPXHOCTb OKCMAOM astoMuusa Interalox Al,O,
50 pm u oTnonMpyiTe NONMPOBOYHBIMU PE3MHOYKaMU. KOHEUHYI0 NONMPOBKY BbINONHUTE YHUBEPCAbHOM
nactoit ans cnnaBos Co-Cr-Mo REF 0460 wnv anmasHoii nonmpooyHoi nactoit REF 461 fo 3epkanbHoro
6necka.

Masune u cBapka: MMasHue nepen OGXMrOM HEOGXOAMUMO BbIMOMHUATL MOAXOAALMM MPUNOEM NS
He[paroLeHHbIX MEeTasoB 1 BbICOKOTEMMEPATYPHbIM (toKCOM. [l NasepHoid CBapku ucmonb3yite
NOAXOASILLYIO CBaPOYHYIO MPOBOMOKY A1 CBApKM CnnaBoB. Heobxogumo yuutbiBaTh TpebosaHus EN ISO
9333.

Mpepynpexpaexne 06 onacHoctu! MeTannyeckan nbinb BpeaHa Ans 340posbs. Mpu padote Heo6XxoanMbI:
MbINECOC, NePYATKH, 3aLLUUTHBIE OYKM 1 3aLUMTHAS Macka ¢ Gunstpom FFP2.

Mo6ouyHble 3dpdekTbl: Bo3MOXHa annepruyeckast runepuyBCTBUTENBHOCTL K COAEPXUMOMY CrlaBa.
Bsaumopeiicteue! B cnyyae 0KK/03MOHHOTO MM anMPOKCUMabHOTO KOHTAKTa Pa3fInyHbIX CM/IaBoB, B O4EHb
PeaKMX Cy4asix MOTyT BO3HUKHYTb 31EKTPOXUMUYECKNE PeaKLinm.

lapaHTs! Hawm nucbMeHHble, YCTHbIE UK MPaKTUYECKNe WHCTPYKLMKM NO NPUMEHEHNI0 060CHOBaHbI Ha
HaLeM COBCTBEHHOM OMbITe U TECTUPOBAHIUM, NOSTOMY UX MOXHO PaccCMaTpUBaTh TONbKO Kak PeKOMeHaLMK.
[MpopyKT NOCTOSIHHO TeCTUpYeTCs U CoBepLUEHCTBYeTCs. Mbl 0cTaBnsieM 3a 060/t NPaBo BHOCUTL 3MEHEHNS
B AM3aiH U1 KOMNO3NLMIO.



