Potrebno upostevati navodila za uporabo / Consult instructions for use / Bitte beachten
Sie die Bedienungsanleitung / Consultar las instrucciones de uso / Potrebno postivati
uputstva za upotrebu / BogeTe ce no ynarcteoto 3a ynorpe6a / Heo6xoaumo yuntbiBath
VHCTPYKLMN no npumerenuio / Viz ndvod k pouzit / KonaaHy 60MblHLLA HYCKayNbIKTbI
eckepy Kaxet

Uporabno do / Use by / Giiltig bis / Usar antes / Upotrijebiti do / Pok Ha ynotpe6a fo /
Wcnonb3oBatb o / Pouziti / [leiiiH KonaaHbIHbI3

Kontrolna Stevilka / Batch code / Seriennummer / Numero de serie / Serijski broj /
Cepujcku 6poj / CepuiiHblit Homep / Seriové Cislo / Cepusinbik HOMIp

Kataloska Stevilka / Catalogue number / Katalognummer / Numero de catalogo / Kataloski
broj / Katanowwku 6poj / Katanoxbiit Homep / Katalogové Cislo / KatanorTbik Hemip

Previdnost / Caution / Vorsehung / Precaucion / Oprez / BHumaHue / OctopoxHo /
Upozornéni / A6ait 60/blHbI3

Proizvajalec / Manufacturer / Hersteller / Fabricante / Proizvodac / MNpoussoauten /
MpousBoautens / Vyrobce / OHpipywi

Datum proizvodnje / Date of manufacture / Herstellungsdatum / Fecha de fabricacion
/ Datum proizvodnje / latym Ha npou3BoacTBO / [lata nsrotosnexus / Datum vyroby /
OHpipinreH KyHi

Medicinski pripomocek / Medical device / Medizinprodukt / / Producto sanitario /
Medicinski uredaj / MeanumuHcko cpenctso / Meauuutckuii npuéop / Zdravotnické
zafizeni

SR o

Edinstveni identifikator pripomocka / Unique device identifier / Eindeutige
Produktkennung / Identificador tnico del producto / Jedinstveni identifikator uredaja
/ YHuKanbHbl uaeHTMduKaTop ycTpoiictea / EAMHCTBEH naeHTUMKaLMcKu 6poj Ha
cpencteoto / Jedinecny identifikator zafizeni

Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za fasetirane prevleke, krone in mosticke brez berilija, kadmija in
svinca, tip 3.

Neplemenita zlitina nove generacije na osnovi niklja za fasetirane prevleke, krone in mosticke. Ni za
porcelansko tehniko. Ustreza normam EN ISO 22674.

Sestava m %): Lastnosti

c
=

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gostota 8,2 g/cm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus: 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Temperatura ulivanja 1370 °C

Fe 14 Trdota po Vickersu HV 10 190
Napetost tecenja Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
Modul elasti¢nosti E cca. 190.000 MPa
Raztezek A5 10 %

Indikacije: Uporablja se za fiksne nadomestke z ve¢ ¢leni s kompozitno prevleko, ni primerna za peko
keramike.

Kontraindikacije: v primeru znane alergije na vsebino zlitine

Predvideni uporabniki: Izdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.

Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Priporocila za uporabo

Modeliranje Modelirajte kot ponavadi. Debelina sten v vosku ne sme biti tanjSa od 0.35 mm. Postavite
dolivne kanale indirektno. Za dolivne kanale uporabite vosek Zico s @ 3.0 mm za posamezne krone in 2.5-
3.0 mm za povezavo med rezervarjem in ¢lenom. Za vecja proteticna ogrodja z vec kot 4 cleni postavite
rezervar debeline do @ 5,0 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 kon¢no temperaturo kivete
minimalno 30 minut. Pri vlivanju se posluzujte navodil za uporabo vlivalnika.

Za taljenje I-GW uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite
loncek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje zacnite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza
oksidov na povrsini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne

Nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite without
beryllium, cadmium and lead, type 3.

Non precious nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite. It
meets the correspondence to EN ISO 22674.

Composition Mass-%): Properties

Ni 63,5 Type 3

Cr 26 Density 8,2 g/cm®

Mo 8 Solidus, liquidus temperature 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Casting temperature 1370 °C

Fe 14 Vickers hardness HV 10 190
Yield stress Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 190.000 MPa
Elongation A5 10 %

Indications: Used for multiple units fixed dental prostheses with composite covering, not suitable for
ceramic firing.

Contraindications: in case of known allergies to alloy content

Intended users: Product is intended to be used by professionals — dental technicians.

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Recommendations for Use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be lower than 0.35 mm. Lead wax
sprues indirectly. For wax sprues use round wax wires with @ 3.0 mm for single crowns and 2.5-3.0 mm
for connections between distribution bar and pontics. For greater prosthetic appliances with more than 4
teeth use a distribution bar with @ 5.0 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-GW 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

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen und Briicken mit Kunststoff-Verblendung ohne
Beryllium, Cadmium und Blei, Typ 3.

I-GW ist Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen mit Kunstoff-Verblendung. I-GW entspricht
der EN ISO 22674.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 63,5 Typ 3

Cr 26 Dichte 8,2 g/cm?

Mo 8 Solidus - und Liquidustemperatur 1200°C, 1250°C

Si 1,5 GieBtemperatur 1370 °C

Fe 14 Vickersharte HV 10 190
Dehngrenze Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
E-Modul E cca. 190.000 MPa
Dehnung A5 10 %

Indikationen: Fir mehrgliedrige festsitzende Zahnersédtze mit Kompositverblendung, nicht fiir den
Keramikbrand geeignet.

Gegenanzeigen: bei bekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile

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

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Modellation wie iiblich vorbereiten.. Die Wandstérke der Modellation darf nicht diinner
als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanale Wachsdrahte mit @ 3.0 mm und
fiir Briicken @ 2.5-3.0 mm (zwischen Gussbalken und Glider). Fiir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern
zusétzlich einen Gussbalken mit @ 5.0 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 | GW 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

I-GW
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talina zlitine vibrirati, zacnite vlivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperaturo in izkivetirajte.
Izgotovitev Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Al,O, - Interaloxom 250 micr. Nato obdelajte
povrsino s frezami in polirnimi gumicami. Kon¢no poliranje izvrsite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo
(zelena) REF 460 in ocistite (parni Cistilec, vrela voda).

Lotanje in varjenje Lotanje pred fasetiranjem lahko izvajamo s primernim lotom za zlitino (REF 0495
Intersolder) in visoko temperaturnim fluxom (REF 0496 Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne
Zice za varjenje za zlitino (REF 0497 | Weld). Potrebno upostevati zahteve EN ISO 9333.

Varnostna opozorila: Za zascito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zas¢itnih rokavic, zas¢itnih ocal in zas¢itne maske s filtrom FFP2. Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razlicnih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo
elektrokemijske reakcije.

Stranski ucinki: Upostevajte moZznosti 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.

the bath begins to vibrate. Allow the cylinder slow air cool down to the ambient temperature and deflask.
Finishing: Sandblast visible surface of the frame with AL,O, - Interalox 250 pum and then finish 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 (REF 0495 Intersolder) and high temperature flux (REF 0496 Interflux). For welding with laser use
suitable base-metal welding wires (REF 0497 | Weld). The requirements of EN I1SO 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.

Duschkopf einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue Kern
derFlamme direktam Brausekopfsollte 4 bis 5mmlang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwérmen. Metallim
Schmelztiegel mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen
FlammebildetsichnachdemZusammenfallendesletzten Gussstiickeseine Oxidhaut. Solangeaufschmelzen,
bis sich das Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen ldsst. Giessvorgang
auslosen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kénnen Sie
das Gussobjekt ausbetten.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflache mit Aluminium-Oxyd -
Interalox 250 pm abstrahlen. und das Geriist wie {iblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder
Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrésern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste
fiir Cr-Co-Mo -Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen: Léten mit Co - Lot (REF 0495 Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF
0496 Interflux). LaserschweiBen nur mit CoCr-Laserschweissdraht (REF 0497 | Weld). 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 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.



Legura za lijevanje na bazi nikla za fasetirane prevlake, krunice i mostove bez berilija, kadmija i olova,
tip 3.

Neplemenita legura za lijevanje nove generacije na bazi nikla za fasetirane prevlake, krunice i mostove.
Kvaliteta odgovara normama EN ISO 22674.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 14 Tvrdoda po Vickersu HV 10 190

Granica rastezljivosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Indikacije: Koristi se za viSestruke fiksne zubne proteze s kompozitnom oblogom, te nije prikladno za
pecenje keramickih dijelova.

Kontraindikacije: u slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomi¢no bezubi pacijenti.

Upute za uporabu

Modeliranje: Modelirajte kao inace. Debljina stijenki u vosku ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne
kanale postavite indirektno. Za dolivne kanale koristite vosak zicu @ 3.0 mm za pojedinacne krunice i 2.5-
3.0 mm za spajanje rezervoara in Clanova. Za vece proteticke radove s viSe od 4 clana koristite rezervoar
5,0 mm.

Ulaganje i lijevanje: Koristite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove - Intervest K+B Speed ili
Interfine K+B Speed. Temperatura predgrijavanja kivete je 850 do 900 °C. Drzite konacnu temperaturu
kivete minimalno 30 minuta. Pri lijevanju se koristite uputama za upotrebu ljevaca. Za taljenje I-GW
uporijebite nov keramicki loncic da iskljucite kontaminaciju s drugim slitinama. Ocistite lonci¢ nakon svake
upotrebe.

Ukoliko koristite indukcijsko taljenje zapocnite s lijevanjem ¢im ingot slitine padne i popuca mreza oksida
na povrsini. Pri taljenju s plamenom rotirajte reduktivnu zonu plamena oko slitine. Kada rasteljena slitina

Nerypa Ha 6a3a Ha HUKeN 3a daceTUpaHN KOPOHKM 1 38 KOMMO3UTHU KOPOHKM , 63 6epunnym, KaaMuym
v onoso, Tun 3.

Nerypa Ha 6a3a Ha HUKen 3a GaceTUpaHn KOPOHKM 1 3@ KOMMO3UTHI KOPOHKN. Heynotpebause 3a MeTanHo
nopLenaHcka TexHuka. Herosute KapakTepucTuki ofroBapaar co oHue Ha EH UCO 22674.

Sastav: m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 8 LBpcTa, nMKBMAHA Ha Tenepatypa 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 14 Tvrdoca po Vickersu HV 10 190
Granica rastezljivosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Wupukauuu: Ce KOpUCTU 38 3a6HM nporesun co NOBEKE Y/IEHOBU CO KOMMO3UTHA 06BMBKA, He CooABeTCTBYBA
3a neyeme Kepamuka.

KoHTpauHauKauuu: Bo Cnyyaj Ha no3HaTV anepriv Ha CoApXuHaTa Ha nerypata

Mpeneuaenn kopuchHnum: Mpon3Boao0T € HaMEHET 1 Ce KOPUCTU 0 TPOGECHOHANLIM — 3a6HN TEXHUYAPU.
Kputepuymu 3a nséop Ha naumentu: LienocHo unu genymHo 6e33abu naumeHTu.

MNpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenupare: Moaenupajre BoobnyaeHo. [lebennHata Ha 3ufoBUTE BO BOCOK He CMee Aa 6uae noteHka
o, 0.35 mm. lNocTaBete ri AONMBHUTE KaHaNM MHAMPEKTHO. 3a JONNBHI KaHanu ynotpebete BOCOK XuLa
of, 3.0 MM, 3a noeanHeYHM KOpOHKM 1 2.5-3.0 MM 3a NoBp3yBakbe MOMEry pe3epBoapor 1 uneHosute. 3a
NpoTeTCKM U3paboTKM CO NoBEeKe of 4 YneHa noctaBeTe pesepsoap co AebennHa Ao 5,0 Mm.

Bnoxysatbe u neerbe: Ynorpebere mMaca 3a BOXyBarbe Ha 6a3a Ha pochaT 3a KOPOHKM U MOCTOBM -
Wutepsect K+b Cneep nnn Untepure K+b Cneep. TemnepatypaTa Ha Xaperbe Ha kusetata e of 850 Ao
900 °U. Knsetara Tpeba aa 6uae Ha KoHeyHaTa Temnepatypa MuHumManHo 30 MuHyTH. lpu neereTo aa ce
NocAyXuTe Co YNnaTcTBoTO 3a ynotpe6a Ha neayor.

3a xapetbe Ha U-H ynopabete nocebHO kepamMnyKo NOHYE, 3a 1a ja CNpeynTe KOHTaMUHaLLMjaTa co Apyrv
nerypu. Micuncrete ro 1oHYETO Nocne cekoja ynotpeba.

Ako ynotpeGyBaTe MHOYKLMCKO rpeetbe MouyHeTe co neereto Toralll Kora nerypata ke ce COeauHu u

CnnaB Ha 6a3e Hukens 6e3 copepxaHusi 6epunaus, KaaMUsa U CBUHLA AN NNTbS MOCTOB U KOPOHOK,
06/1MLOBaHHbIX KOMMO3UTOM, TUN 3

CnnaB Ha 6ase HUKens 6e3 CopepXaHns Gepunaus, KaaMus 1 CBMHLA ANS MTbS MOCTOB U KOPOHOK,
0611L0BaHHbIX KomMno3utoM. CootBetcTBYeT HopMatusam EN ISO 22674,

Cocras mac-% CBoicTsa

Ni 63,5 Tun 3

Cr 26 MnoTHOCTb 8,2 g/cm’®

Mo 8 Temnepartypa conuayc, NMMKBUAYC 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Temneparypa nnTbs 1370 °C

Fe 14 TBeppocTb no Bukkepcy HV 10 190

lpepnen Tekyyecti
E-Mogynb ynpyroctu cca. 190.000 MPa
PactaxeHune A5 10 %
MokasaHus: Mcnonbayetcs Ans COCTaBHbIX HECbEMHbIX 3yGHbIX MPOTE30B C KOMMO3UTHBIM NOKPbITUEM, He
NoAX0AMT ANs 06XKUra Kepamuku.
MpoTBONOKa3aHMs: B Clly4ae M3BECTHON aNNepriv Ha CoaepxaHme cnnasa
Mpeanonaraemble nonb3oBatenu: [POaYKT npeaHasHayeH AN WCMONb30BaHUS MpodeccuoHanamn —
3y6HbIMN TEXHUKAMN.
Kputepuu ot6opa nauneHToB: MauneHThbl ¢ NONHOR MK YaCTUUHOI afeHTUeN.
PekomMeHpaLumu nNo npuMeHeHuio
Mopenuposanue Mozennposatb Kak 06bl4HO. TONLLMHA CTEH B BOCKE He [o/KHa 6biTb MeHee 0.35 Mm.
JuTbeBble KaHasbl yCTaHaBNMBaTb KOCBEHHO. [INf NUTbeBbIX KaHanoB WUCMonb3oBaTb Bock @ 3.0 Mm
INS OTAENbHbIX KOPOHOK 1 U TONWMHOM 2.5-3.0 MM Ans COeanHeHus pesepByapa ¢ npoMexyTkom. [ins
GonbLUoro Kapkaca 60nee 4 eANHNL, yCTaHaBNMBATb pe3epByap ToNLLMHON @ 5,0 MM.
MNakoBka n nuTbe Mcnonb3oBaTb NAaKOBOYHYIO Maccy Ha 6a3e docdata A5 KOPOHOK 1 MOCTOB - Intervest
K+B Speed unu Interfine K+B Speed. Temnepartypa ktoBetbl 850 do 900 °C. MoaaepxuBaTb KOHEUHYHO
Temnepatypy KioBetbl MUHUMYM 30 MuHYT. TIpu NakoBKe Nob30BaTbCH WHCTPYKLMAMU NS NUTbEBOI
YCTaHOBKM.
[Ana nnasneHns I-GW ncnonb3oBathb Kepamuyeckuii TMrenb, AN NPefoTBpallerns KOHTaMUHaLuK ¢
Apyrimu cnnasamu. NMocne Kaxaoro UCnonb3oBaHUs TUre/b O4YNCTUT.

Dentdlni slitina na bazi niklu urcena pro celolité, fazetované korunky a mustky bez obsahu beryllia,
kadmia a olova, typ 3.

Chromniklova slitina pro celolité korunky a korunky fazetované kompozitem. Splfiuje smérnici pro
nahradni slitiny EN ISO 22674.

Slozeni (mnoZstvi v % Vlastnosti (Orientacni hodnot
Ni 63,5 Typ 3

Rp0,2  355MPa (N/mm?)
E

Cr 26 Teplota solidus, liquidus 8,2 g/lcm®

Mo 8 Tavici interval 1200°C, 1250°C

Si 1,5 Lici teplota 1370 °C

Fe 14 Tvrdost podle Vickerse HV 10 190
Mez pritaznosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Taznost A5 10 %

Indikace: Pouzivd se pro vicendsobné pevné zubni néhrady s kompozitnim krytem, nevhodné pro
keramické vypalovani.

Kontraindikace: v piipadé znamé alergie na obsah slitiny

Urceni uzivatelé: Vyrobek je urcen k poufZiti profesiondly — zubnimi techniky.

Kritéria vybéru pacienti: zcela nebo ¢astecné bezzubf pacienti.

Pracovni postup

Modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zplisobem. Vrstva vosku nesmi byt tenci nez 0,35
mm. Umistéte lici kanalky pro nepiimé odlévéni. Jako kandlky pouzijte voskovy drat o priméru 3 mm
pro samostatné korunky a o priméru 2,5-3 mm pro spoje mezi zasobnikem a mistkem. Pro rozsahlejsi
nahrady o vice nez 4 zubech pouzijte zasobnik o minimdlnim priméru 5 mm.

Zatmelovani a liti: Pro zatmeleni pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu na korunky a mistky (napf.
Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B Speed). Pfedehfejte zatmelovaci hmotu na 850-900°C. Teplotu
udrzujte minimdlné po dobu 30 minut. Postupujte podle pokyn( k uzivdni licich pfistrojt. Pro slitinu I-GW
pouzijte samostatny lici kelimek, aby nedoslo ke kontaktu s jinymi slitinami. Kelimek po kazdém pouZiti
vycistéte.

Priinduk¢nim taveni zacnéte litiihned po rozpadnutiingotl a prasknuti oxidové vrstvy. Pri taveni otevienym
plamenem dbejte na rovnomémé a Setrné zahfivéni ingotd. S litim zacnéte, az se zaCne tavenina chvét.

pocne vibirirati pocnite lijevati. Pustite kivetu da se postepeno hladi zrakom do sobne temperature i
iskivetirajte.

Dovrsavanje: Ispjeskarite vidnu povrSinu metalne konstrukcije s Al,O; - Interaloxom 250 micr. Zatim
obradite povrsinu s frezama i polirnim gumicama. Za zavr$no poliranje koristite Univerzalnu polirnu pastu
za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 i ocistite (parni Cistac, vrela voda).

Lotanje i varenje: Lotanje prije fasetiranja lako napravite s primjerenim lotom za slitine (REF 0495
Intersolder) i visoko temperaturnim fluxom (REF 0496 Interflux). Za varenje s laserom upotrijebite
odgovarajuce zice za varenje za slitine (REF 0497 | Weld). Potrebno postivati zahtjeve EN 1SO 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.

MpexaTta Ha okcuau Ha nospllinnata ke ucnyka. Mpu Tonewe co naameH 3apoTupajte co pefyKTMBHUOT
KOHYC Ha nnameHoT okony nerypata. Kora ke 3anoyHe cToneHara nerypa aa B6pupa, noyHeTe Co 1eeHbeTo.
OcraBeTe ja kuBeTaTa fia ce on1afu Ha cobHa Temnepatypa 1 UCKUBeTupajTe.

O6pa6ortka: Vicneckupajre rv nospllutute Ha meTanHata uspabotka co An,O; - UHTepanokc 250 mMkp.
[Motoa o6pabortete ru nosplUnHute co dppesu u nonnpHn rymuuu. MocnegHoTo Nonnparbe HanpaseTe ro co
YhuBep3anHa nonupHa nacta 3a Llo-Lip-Mo (3enena) PE® 460 1 ncuucrete (napeH ynctay, Bpena Boaa).
JNotarbe 1 3aBapyBatbe: Jlotare npes pacetnparbe BplLlinme co not 3a nerypu (PE® 0495 Untepconaep)
1 BUCOKO TemnepatypeH dnykc (PE® 0496 UHTepdnykc). 3a 3aBapyBatbe Co nacep ynotpebete xuum 3a
3aBapyBatbe Ha nerypu (PE® 0497 U Hbenp). Mpenopakute Ha EH UCO 9333 mopa aa ce nountyBaar.
BaxHa onomeHa: [lpn o6pabotka Ha maTepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTe WAW [a Ce 3alTUTUTe O npaB
KopucTeTe acnMpaTop, HOCeTe pakaBULy, 3aLUTUTHY 04MNA W 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2. Meryce6Ho
nenysare! Bo cnyyaj Ha okny3aneH uam anpokcUManeH KOHTaKT Ha Pa3/InyHN Nerypu Bo PeTKi cnyyan ce
nojaByBaaT eNeKTPOXeMUCKI PeaKLnn.

KoHTpannaukauumn: Bogete pauyH 3a MOXHOCTA Of NojaBa Ha anepruja nopagu enemeHTuTe Kou ru
COAPXM Nnerypara.

U3BectyBate Cekoj cepro3eH MHLUMAEHT WTO HacTaHan BO BPCKa co n3paboTkata Mopa fia ce npujasu
Kaj NpPOM3BOAWTENOT W HAANEXHWOT OPraH Ha 3emjaTa YleHKa BO KOja € OCHOBAH KOPUCHUKOT w/unun
nauneHToT.

TapaHuuja: TexHuukuTe noaatoum ce 6a3mnpaar Ha UCKYCTBA 1 3aToa ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTaLMOHM
BPeAHOCTU. KOPUCHMKOT e caMnoT 0ArOBOPEH 3a NpaBuHaTa ynotpeba Ha Npon3BoAoT.

TPy MHAOYKUMOHHOM HarpeBe, MTbe HauMHaTh CPasy Noc/e Toro, Kak CANTKU AedOPMUPYIOTCS, U NOMHET
OKCM[HAs CETOUKa Ha MOBEPXHOCTU. [Nl NNaBKy C NaMeHeM HeoBXOAMMO BpaLLaTh PEAYKLUMOHHYIO 30HY
nnameHn BOKpyr cnnasa. Kak Tosbko BaHHa HauHeT BUOPMPOBaTb, HauHUTe 0TAnBaTb. He neperpesaiite
cnnas. MNycTb UMAMHAP NOCTENEHHO CTbIHET 0 KOMHATHON TeMnepaTypbl, NOCNEe Yero BblHbTE ero u3
ONOKM.

O6pabotka: Buanumyio noBepxHocTb Kapkaca o6pabotatb neckocTpyikoii neckom Al,O3 - Interaloxom
250 micr. 3atem o6pabotatb NOBEPXHOCTb NpK NomMowy Gpe3 1 NoAMPOBOYHbIMI pe3nHoukamu. U B
KOHUe elle ¢ YHuBepcanbHoi nonupoBoyHoit nactoit ans Co-Cr-Mo (3eneHasi) REF 460 v nounctutb
MapooYNCTUTENEM UK rOpsiuelt BOAO).

MasHue u cBapka: MasiHne ¢ npunoem Ha 6ase kobanbra (REF 0495 Intersolder) u ¢ dniokcom (REF 0496
Interflux). JlasepHas cBapka C npumeHernem komepuecku foctynHoii Co-Cr nposonoku (REF 0497 |
Weld). Heobxoanmo yuntbiBatb Tpe6osanus EN ISO 9333.

Mpepynpexaenue! Ucnonbayiite BcacbiBaloWwyii arperart, HaaeBaiTe NepyaTku, O4KM 1 3aLLUTHYIO Macky
¢ dunstpom FFP2 npu 06paboTke MaTepuana, 4utobbl 3aLuTuTh cebs ot Nbinu. Baaumopeiicteus! B cnyyae
OKK/TH03MOHHbIX U/ @annPOKCUManbHbIX KOHTAKTOB Pa3NINyHbIX CMIABOB, B HEKOTOPbIX CAIy4asiX BO3MOXHbI
3N1EKTPOXMMUYECKNE PeaKLUN.

Mo6ouHble addeKTbl: HeKOTOPbIe KOMMOHEHTLI CM/IaBa MOTYT BbI3BATb aNNePrnieckyto peakLmio.
Yeepomnenue! O nio60M Cepbe3HOM MPOMCLUIECTBUM, MPOMU3OLIEALIEM C YCTPOACTBOM, HE06X0AMMO
coobLaTh MPOU3BOAUTENIO M KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyaapCcTBa-uneHa, B KOTOPOM MpOXWBAeT
nonb30BaTeNb /MK NaumueHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6a3MpyloTCs Ha COGCTBEHHOM OMblTe M MCCNENOBAHMSX M NO3TOMY
MCMONb3YIOTC NULb OPUEHTUPOBOYHbIE BEeUYMHbI. [oTpebutenb cam OTBeYaeT 3a npaBuUIbHOE
NpUMEHEeHe U3aenus.

Nechte pomalu vychladnout na pokojovou teplotu a vyjméte z kyvety.

Dokonceni Pomoci pisku Al,03 o zrnitosti 250 pm (napf. Interalox) opiskujte povrch konstrukce, opracujte
a vylestéte ndstroji urcenymi pro niklové slitiny. Nakonec pouzijte univerzéini lestici pastu na lesténi Co-
Cr-Mo (REF 460) a vylestéte do vysokého lesku. Vylestény povrch vycistéte parou nebo vrouci vodou.
Pdjeni a svafovani Pfed vypalenim konstrukce provedte pajeni pomoci pdjky urené pro dany kov (napf.
Intersolder, obj. ¢. 0495) a spajeci pasty pro pdjeni za vysokych teplot (napf. Interflux, obj. ¢. 0496). Pro
svafovani laserem poutzijte drat urceny pro dany kov (napf. | Weld, obj. ¢. 0497). Pozadavky EN 1SO 9333
musf byt dodrzeny.

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

Zavérecna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a
ochrannou masku s filtrem FFP2 a chrarite se pred prachem.

Vzajemne reakce: V pfipadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi
vzacné objevit elektrochemicke reakce.

Vedlejsi ucinky: Uvazte moznost alergicke hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Oznameni: Jakakoli zavazna udalost, ke ktere doslo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlasena vyrobci
a prislusnemu organu clenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.

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



