Navodila za uporabo

Zlitina za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko-porcelansko tehniko brez berilija, niklja, kadmija in svinca, tip 4.
|-BOND NF je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND NF ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN ISO 9693.
Zaradi razmeroma majhne trdote po Vickersu 285 (HV10) ima dobre rezkalne lastnosti, povrsino pa se lahko dobro polira.

Sestava m % Lastnosti

Co 63,0 Tip 4

Cr 24,0 Gostota 83g/cm’

w 8,0 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Temperatura ulivanja 1470 °C

Si 1,0 Trdota po Vickersu HV10 285

Nb <10 - . 25-500°C 13,9 x10°K’
Koeficient toplotnega raztezanja 20-600°C 14010
Meja plasti¢nosti Ry 490 MPa
Modul elasti¢nosti E 210 GPa
Raztezek po lomu A 10,0%

Indikacije: Za fiksne nadomestke z ve¢ ¢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 zmajhnim prerezom, gredi, ete¢meni, nadgradnje nad vsadki.

Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine.

Predvideni uporabniki: lzdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.

Merila zaizbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Navodila za uporabo

Modeliranje: Modelirajte kot navadno. Debelina sten v vosku ne sme biti tanjSa kot 0,35 mm. Postavite dolivne kanale
indirektno. Za dolivne kanale uporabite voskasto Zico z okroglim profilom @ 2,5 mm za posamezne krone in @ 2,5-3,0 mm za
mosticke. Za vecja proteticna ogrodja z vec kot 4 cleni uporabite Se dolivni kanal za rezervoar @ 4,0-4,5 mm.

Vlaganje in ulivanje: Uporabite fosfatno viozno maso za krone in mosticke (REF 935- Intervest K+B Speed ali REF 934-
Interfine K+B Speed). Zarilna temperatura kivete naj bo od 850 do 900 °C. Vzdrzujte koncno temperaturo najmanj 30 minut
Priulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika.

Za|-BOND NF uporabite nov kerami¢ni loncek, da preprecite 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.
Pritaljenjus plamenom zavrtite 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 karbidnimifrezami vedno v eno smer. Odstranite morebitne ostre robove.

Keramika: Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko-porcelansko tehniko, s primernim koeficientom termicne
ekspanzije.

1. Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo Al,0, 250 pm (REF 404- Interalox 250
um) s tlakom 2-3 bareinjo ocistite (s paro ali vrelo destilirano vodo).

2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 510 minut. Po ohlajanju mora biti
odlitek temno sive barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z 250 um Al,O, (REF 404 Interalox 250 um) s tlakom 2—-3 bar
in ponovno ocistite s paro ali vrelo destilirano vodo.

3. Peka keramike mora biti izvedena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike

4. Povsaki peki (dentin, korektura, glazura) ohlajajte pocasido 600 °C.

5. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov fluorid (HF) korodira kovinski odlitek.

Koncna obdelava: Speskajte vidno povrsino z 50 um AlLO, (REF 406- Interalox 50 pm) in nato obdelajte s primernimi
polirnimiin brusnimiinstrumenti. Konéno poliranje izvedite z Univerzalno polirno pasto za zlitine Co-Cr-Mo REF 460 in ocistite
s paro ali ultrazvocnim Cistilnikom.

Lotanje in varjenje: Lotanje pred peko ogrodja lahko izvajamo s primernim lotom (REF 495- Intersolder) na osnovi kovine in
visokotemperaturnim fluksom (REF 490- Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Treba je
upostevati zahteve standarda EN1SO 9333.

Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu, uporaba
zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne 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 moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

Opomba: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi s pripomockom, je treba obvestiti proizvajalca in pristojni
organdrzave Clanice, v kateriima uporabnikin/ali pacient stalno prebivalidce.

Garancija: Nasa pisna, ustna in prakti¢na navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato lahko veljajo le
kot referencne vrednosti. Izdelek ves ¢as nadalje testiramo, zato so mogoce spremembe in dopolnitve.

Directions for use

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

[-BOND NF is a biocompatible non-precious alloy. I-BOND NF meets the recommendations of standards EN ISO 22674 and
ENISO 9693. The relatively low Vickers hardness of 285 (HV10) leads to good and easy milling and grinding behaviour, and
gives perfectly polished surfaces.

Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersétze fiir Keramikbrand, auch fiir diinnschichtige Apparaturen, die
sehr hohen Kréften ausgesetzt sind, z. B. herausnehmbare Teilprothesen, Klammern, diinn verblendete Einzelkronen,
festsitzende Vollbogenzahnersatze oder Zahnersatze mit kleinen Querschnitten, Stege, Geschiebe, implantatgetragene
Suprakonstruktionen.

Gegenanzeigen: Beibekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.

Vorgesehene Anwender: Das Produkt st fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.

Patier riterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Modellation wie iiblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein.
Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanale Wachsdréhte mit @ 2.5 mm und fir Briicken @ 2.5 — 3.0 mm. Fir
Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusatzlich einen Gussbalken mit @ 4.0 —4.5 mmanbringen.

Einbetten/Giessen: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie (REF 935- Intervest K+B Speed oder REF 934-
Interfine K+B Speed). Heizen Sie die Muffel auf 850 bis 900 °C vor und halten dann die Endtemperatur mindestens 30
minuten. Beachten Sie fiir die GieBmaschinen die Gebrauchsanweisungen des Herstellers.

Verwenden Sie fiir das GieBen von I-BOND NF einen neuen Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen Legierungen
zuvermeiden. Reinigen Sie den Tiegel nach jedem Gebrauch.

Beim GieBen mit Induktionsschleudern beginnen Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden
AufreiBen der Oxidschicht den GieBvorgang. Beim Flammenguss drehen Sie die reduktive Zone der Flamme um das
Gussstiick. Beginnen Sie mit dem GieBen, wenn die Schmelzmasse zu vibrieren beginnt. Lassen Sie die Muffel langsam auf
Raumtemperatur abkiihlen und betten Sie das Gussobjekt aus.

Bearbeitung: Bearbeiten Sie den Rahmen in einer Richtung mithilfe eines Hartmetallfrasers. Entfernen Sie scharfe Kanten.
Aufbrennen von Keramik: Es konnen die handelstiblichen Keramiken eingesetzt werden, mit einem geeigneten
Warmeausdehnungskoeffizienten.

1. Oberflache mit Griffelstrahler mit Al,0,250 um (REF 404- Interalox 250 pm) abstrahlen, bei 2-3 bar Luftdruck. Reinigung
mit Wasserdampf oder mit kochendem destilliertem Wasser.

2. Wenn Siesich fiir einen Oxidbrand zur Kontrolle der Oberflache entscheiden, filhren Sie diesen bei 960 °Cim Vakuum fiir
5-10 Min. durch. Nach dem Oxidbrand ist die Entfernung von Oxiden erforderlich — verwenden Sie mit 250 um Al,O, (REF
404 Interalox 250 pm) bei 2-3 bar Luftdruck und reinigen Sie die Oberflache erneut mit Wasserdampf oder mit kochendem
destilliertem Wasser.

3. Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.

4.Nachjedem Brennvorgang (Dentinbrand, Korrekturbrand, Glasur) langsam auf 600 °C abkiihlen.

5. Keramik nur mechanisch entfernen. Flussséure (HF) greift das Metallgeriistan.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflache mit 50 um Al,0, (REF 406- Interalox 50 um),
und das Gerlist wie tiblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrasern
ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Co-Cr-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren. Reinung im
Ultraschall oder mit Ultraschallreiniger.

Loten und Schweissen: Loten mit Co-Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF 490- Interflux).
LaserschweiBen nur mit Co-Cr-Laserschweissdraht. Die Anforderungen nach EN1SO 9333 sind zu beriicksichtige.
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, derim Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller sowie
der zusténdigen Behorde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist, gemeldet
werden.

Gewadhrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Weg
praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher nur
als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns
deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

Uputa za uporabo

Leguraza lijevanje na bazi kobalta za tehniku metal keramike bez berilija, nikla, kadmijai olova, tip 4.

|-BOND NF je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND NF ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 226741 EN ISO 9693.
Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 285 (HV10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu
nakon obrade poliranjem.

dosycovacizasobnik tioustku @4.0 —4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmelenf pouzijte fosfétovou zatmelovaci hmotu ur¢enou pro korunky a mstky (INO 935- Intervest K+B
Speed nebo INO 934- Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Konecnou teplotu udrzujte
minimalné 30 minut. Dodrzujte instrukce k pouziti lictho pristroje dané jeho vyrobcem. Pouzijte samostatny novy lic
kelimek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste predes|i kontaminaci jinymi slitinami. Po kazdém pouziti kelimek vycistéte.
PouZivéte-liindukénitaveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidova vrstva praskne. Pfitaveni plamenem ingoty
Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni
teplotu a dekyvetujte.

Obrabéni: Obrabéjte ramv jednom sméru pomoci frezy na tvrde kovy. Odstrarite vsechny ostre hrany.

Keramika: Pouzijte keramiku ur¢enou pro fazetovani kovovych konstrukef, s vhodnym koeficientem tepelné roztaznosti.

1. Povrch opiskujte v tryskovém piskovaci. Opiskujte véechny plochy, na které bude nanaSena keramika piskem Al,0, - 250
um (REF 404-Interalox 250 um) pod tlakem vzduchu 2—3 bar, a povrch ocistéte parou nebo vafici destilované vodou.

2. Pro kontrolu opracovdni konstrukce méizete pouzit oxidacni péleni pfi teploté 960 °C po dobu 5 - 10 minut s vakuem. Po
vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmaveé Sedy. Vrstva oxidu miZe byt odstranéna piskem 250 um Al,0, (REF 404
Interalox 250 pm) pod tlakem vzduchu 2—3 bar. Konstrukci ocistéte parou nebo vafici destilované vodou.

3. Péleni keramiky musi byt provadéno dle instrukci od vyrobce keramiky.

4.Pokazdém kroku péleni (dentinové, korekce, glazura), musikonstrukce pomalu zchladnout na 600°C.

5. Keramiku odstrarujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina (HF) zpsobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni: Po napaleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem 50 pm Al,0, (REF 406-
Interalox 50 um) a vylestéte vhodnymi lesticimi ndstroji pro slitiny s niklem. Nakonec pouzijte lestici pastu (napf. Univerzalni
pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.¢. REF 460) pro vysoky lesk. O¢istéte parou nebo ultrazvukovym isticem.

Pajent a svdreni: K pajenf konstrukce pred napalovanim pouzijte pdjku na vhodné kovové bdazi (REF 495- Intersolder) a
tavidlo pro vysoké teploty (REF 490- Interflux). Ke svareni laserem pouZijte svéreci drdty na vhodné kovové bazi.
Pozadavky ENISO 9333 musibyt dodrzeny.

Zavéretna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a ochrannou
masku s filtrem FFP2 a chrafite se pfed prachem.

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

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

Zéruka: Vsechny dstni, pisemné ¢ijinak sdélované instrukce a nase navody k pouZit jsou vytvofeny a dale predavany na
zakladé nasich vlastnich zkusenosti a testtl a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je predmétem dalsiho vyvoje, proto
sivyhrazujeme prévo na pfipadnou zménu slozeni.

WHCTPYKLMM N0 NCNONb30BAHMUIO

CnnaB Ha 6a3e KobGanbTa AN TEXHUKM M 6e36ep , HUKeNs, KaaMus M CBUHUA, TN 4.

|-BOND NF - 61ocoBmecTumblit HebnaropoaHblit Cnaas Ha 6a3e kobanbTa Ans TexHinku metannokepamuku. I-BOND NF He
COLLePXHT HUKenNs, 6epunns, KafMus v CBUHLA 1 COOTBETCTBYET TpeboBaHusM cTaHaapTos EN SO 22674 1 EN I1SO 9693.
OTHOCUTENbHO HUM3Kas TBEPAOCTb No Bukkepcy 285 (HV10) aaeT MCKMIOUMTENBHO FNaAKYI0 NOBEPXHOCTb nocne
06paboTKu.

Cocras m %

Co 63,0 Tun 4

Cr 24,0 TnotHocTb 8,3 glcm’

w 8,0 Temnepatypa conuayc, y 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Temnepatypa nuTbs 1470 °C

Si 1,0 TseppocTb no Bukkepcy HV10 285

Nb <10 25-500°C 13,9x10°K"
Koad T TepMOpacLIMpeHns 20-600°C 10X 10
Mpenen Tekyyectu Ry, 490 MPa
Mopynb ynpyroctu E 210 GPa
OTHOCUTENbHOE YA/IMHEeHNe nocne paspbiBa A, 10,0%

Moka3anus: Mcnonb3ayetcs Ans MHOr03N1eMEHTHbIX HECbEMHBIX 3yGHbIX IPOTE30B 1S 06XNra KepaMuKy, a Takxe Ans
annapaToB C TOHKAMM CEYEHMSIMU, KOTOPble MOABEPraloTCs OueHb BLICOKUM HAarpyskaM, HanpuMep, CbeMHble
GtorenbHble NPoTe3bl, KNaMMepbl, TOHKE 06NL0BaHHbIE OAUHOUHbIE KOPOHKH, HECbEMHbIE 3yGHble NPOTe3bl C NO/HOM
AYroi WAM C ManbiM MONEepeyHbiM CeyeHreM, Cekuumu, Ganku, attaumeHbl, CynpacTpyKTypbl, yAepXuBaeMble Ha

I'IpomeonoxaaaHuﬂ: B cnyyae 13BECTHOM annepruv Ha cogepxaHue cnnaga.
ﬂpeunonaraeMble nonb30Batenu: HpOﬂyKT npegHasHayeH 414 WCNOMb30BaHMA HDOQ)SCCVIOHHHEMM - 3y6Hb\MM

0T60pa NauneHToB: MaLlneHTb C NO/HOM MY YaCTUYHOM afeHTHel.

WHCTPYKLMK N0 NPUMEHEHMIO

Mopenuposanue: Mofennpyetcs kak 06bi4HO. TONLLMHA CTEH BOCKa He A0/MKHA ObiTb TOHbWwe 0,35 mm. JITHUKK
YCTaHaBNMBaTL He HanpaAMyio. [nst MTbeBbIX KaHaNoB MCNOb3yliTe BOCKOBYKD NPOBO/OKY AnameTpom 2.5 mm ans
0TAeNbHbIX KOPOHOK W Anamerpom 2.5 — 3.0 mm ans moctos. [Ins MOCTUKOB, cocToswux u3 Gonee 4 eanHuu,
A06aBnseTCs MNTbeBO KaHan Anametpom 4.0 —4.5 mm.

Satsav m % Svojstva
Co 630  Tip 4 MMnAaHTaTax.
Cr 24,0 Gustoca 8,3 glcm’
w 8,0 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
Mo 30 Temperatura lijevanja 1470 °C TEXHKaMM.
Si 1,0 Tvrdoca po Vickersu HV10 285 Kpurep
Nb <10 _— L - 25-500°C 13,9x10°%K"
Koeficijent termicke ekspanzije 20-600°C 140X 10°K'
Granica rastezljivosti Ry, 490 MPa
Modul elasti¢nosti E 210 GPa
Prekidno istezanje A 10,0%

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

Kontraindikacije: U slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure.

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehni¢arima.

Kriteriji odabira pacijenata: Potpunoili djelomicno bezubi pacijenti.

Uputstva za uporabu

Modeliranje: Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite
indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne krunice, i @ 2.5 — 3.0 mm za mostove. Za vece

protetske nadomjestke sa vise od 4 ¢lana, upotrijebite rezervar od Zice @4.0 —4.5 mm.
Ulaganje i ljevanje: Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove (REF 935- Intervest K+B Speed ili REF

Composition  m % Properties

Co 63,0 Type 4

cr 24,0 Density 8,3 g/em’ implantima.

w 8,0 Solidus, liquidus temperature 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Casting temp. Ire 1470 °C

Si 1,0 Vickers hardness HV10 285

Nb <1,0 . . 25-500°C 13,9x10°K"
Coefficient of thermal expansion 20-600°C 10X 10K
Yield stress Ry, 490 MPa
Modulus of elasticity E 210 GPa
Elongation after fracture A 10,0%

Indications: Used for multiple-unit fixed dental prostheses for ceramics 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: The product is intended to be used by professionals — dental technicians.

Patientselection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Recommendations for use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax sprues indirectly.
For wax sprues, use round wax wires with @ 2.5 mm for single crowns and @ 2.5-3.0 mm for bridges. For larger prosthetic
structures 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 (REF 935- Intervest K+B
Speed or REF 934- Interfine K+B Speed). Preheat the investment to about 850 to 900 °C. Maintain the end temperature of
the investment fora minimum of 30 minutes. Refer to the manufacturer'sinstructions for use for the casting machines.
ForI-BOND NF, use new ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean the crucible after every use.
When melting by induction heating, start casting as soon as the ingots have collapsed and the oxide net cracks. For melting
by flame, rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to vibrate. Allow the
cylinderto cool down slowly to the room temperature and then deflask.

Processing: Process the frame in one direction using a carbide bur tool. Remove any sharp edges.

Ceramics: Use ceramics suitable for porcelain-to-metal restoration with an appropriate coefficient of thermal expansion.

1. Sand blast the surface by using a pencil blaster. Blast the entire surface on which the porcelain is to be applied with A0,
250 pm (REF 404- Interalox 250 pm), with pressure 2-3 bar and clean the surface (under vapour or boiling distilled water).
2. If oxide firing is carried out to check the surface, it needs to be fired at 960 °C in a vacuum for 5-10 minutes. After
cooling, the frame has to show a dark grey colour. The oxide layer should be removed with 250 um Al,O, (REF 404 Interalox
250 pm), with pressure 2-3 bar. The frame is cleaned under vapour or boiling distilled water.

3. Firing hasto be done according to the instructions of the manufacturer of the ceramics.

4. After eachfiring step (dentine bake, correction bake, glaze firing), cool down slowly to 600 °C.

5.Remove ceramics mechanically. Hydrofluoric acid (HF) corrodes the metal.

Finishing: After firing of the metal-ceramic prosthetic work, sand blast the visible surface of the frame with 50 pm AlO, (REF
406- 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 460 and polish to high gloss with steam or an ultrasonic cleaner.

Soldering and welding: Soldering before firing of the frame can be carried out with suitable base-metal-solder (REF 495-
Intersolder) and high-temperature flux (REF 490- Interflux). For welding with a laser, use suitable base-metal welding
wires. The requirements of EN1SO 9333 must be followed.

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

Reciprocal actions: In case of occlusal or approximal contact of different alloys, electrochemical reactions may occur in
very rareinstances.

Side effects: Consider allergic hypersensitivities to the 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: 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 reference values. Our products are subject to further
development. Therefore, alterations in the structure and composition are reserved.

Gebrauchsanweisung

Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei,
Typ4.

I-BOND NF ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung. I-BOND NF entspricht den Anforderungen der EN ISO
22674 und EN 1SO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickersharte von 285 (HV10) ldst sie sich hervorragend ausarbeiten und
polieren.

Zusammensetzung m % Physikalische Daten

934- Interfine K+B Speed). Temperatura zarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drzite na kona¢noj temperaturi minimalno
in. Kod lijevanja se drzite uputa proizvodaca uredaja. Za taljenje I-BOND NF koristite novi keramicki lonci¢, kako bi
i kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem,
pocnite lijevanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte
reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina leguru pocne vibrirati, zapocnite lijevanje. Pustite kivetu, da se
polagano ohladina sobnu temperaturu, iiskivetirajte odljevak.

Obrada: Konstrukcijo uvijek obradujte karbidnom frezom u jednom smjeru. Uklonite sve ostre rubove.

Keramika: Uporijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike, s odgovarajucim koeficijentom termicke
ekspanzije.

1. Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu Al,0, 250 pm (REF 404- Interalox
250 pm) pod tlakom zraka 2 — 3 bara. Ocistite povrSinu parnim ¢istacem ilivrelom destiliranom vodom.

2. Ako radite oksidaciju metala izvedite je na 960°C u vakuumu 5- 10 min. Nakon hladenja odljevak treba biti tamnosive
boje. Nakon oksidacije potrebno je odstraniti okside pjeskarenjem sa 250 um AlLO, (REF 404 Interalox 250 um) pod
tlakom zraka 2 — 3 bara te ponovno ocistite povrsinu sa parnim ¢istacemili vrelom destiliranom vodom.

3. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.

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

5. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov fluorid (HF) korodira odljevak slitine.

Zavrsni postupci: Ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s 50 um AlLO, (REF 406- Interalox 50 pum) i potom
gumicama za poliranje. Konacno poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom Co-Cr-Mo za poliranje (REF 460) i
ocistite parom ili ultrazvucnim ¢istacem.

Lotanje i varenje: Prije pecenja keramike lotanje mozemo napraviti uz upotrebu lota za leguru (REF 495- Intersolder) i
visokotemperaturnog fluxa (REF 490- Interflux). Varenje s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuce Zice. Potrebno
postivatizahtjeve EN1SO 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 javijaju 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 ifili 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.

MakoBka n uTbe: [115 NakoBKI MCNO/b30BaTb NAKOBOUHYIO MacCy Ha 6a3e docdara Ans KOPOHOK 1 MocToB (REF 935-
Intervest K+B Speed nnu REF 934- Interfine K+B Speed). MpeasaputenbHbiii Harpes onoku 850 o 900 °C. Temnepartypy
noAAePXMBaTL MUHUMYM 30 MUHYT. [PU IUTbe N0/1b30BATHCH MHCTPYKUMAMM NS INTHEBOI YCTAHOBKN.

[ns nutes I-BOND NF ncnonb30Bath HOBbI TUreNb BO M3bexaHne 3arpsisHeHns C npuMecsiMm Apyrux cnnasos. Turenb
OUMCTUTL NOCNE KAXAOr0 NCMONb30BaHNS.

Mp1 MHOYKUMOHHOM HarpeBe, OT/MBKY HauiHaTb Cpasy nocne TOro, Kak CMTKN AedOPMUPYIOTCS, 1 NIOMHET OKCUAHas
CeTouKa Ha NOBEPXHOCT. [LNs NNaBKy C NNaMmeHeM HeobX0AMMO BPaLLaTb Pe/yKLNOHHYHO 30HY NNaMeH! BOKPYT CnaBa.
Kak T071bK0 BaHHa HaYHeT BUOPUPOBATh, HaUHUTE OTAMBATD. [TyCTb IMANHAP OCTLIHET 10 KOMHATHOV TeMNepaTypbl, nocne
4ero BbiHbTE €ro 13 0MoKK.

06pabotka: 06paboTaiiTe pamky B 04HOM HANpPaBaeHM TBEPAOCNNABHON Gpe30ii. Yaanute ocTpble Kpas.

Kepamuka: Vcnonb3osatb MOXHO BCe BUAbl Gapdopa, KOTopble Bbl paHee UCno/b30Bany Ans KNacCuyeckoro Metoaa
Ha OT/IMTbIE KOHCTPYKLIMK KOPOHOK 1 MOCTOB.

1. ToBepxHOCTb, Kyaa byaeTe HAHOCUTb Kepamuky, 06paboTaiiTe TOUeUHO! NeCKOCTPYIKOI ¢ npumeHeHnem Al,0, 250 m
(REF 404- Interalox 250 um) noa fAanexnem 2-3 6apa. 1 o4uCcTUTE ee (Napom, ropsiyeit AMCTUANNPOBAHHOT BOAOH)

2. Ecm BbiGepeTe oKeuaHbIit 06X1r, 4To6bl NPOBEPUTL MOBEPXHOCTb, BbINOAHSIATE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10 MUHYT.
Mocne oxnaxaerns oTMBKa LOMKHa ObiTb TEMHO-CepOro useta. OKCMAHBIA COM yAanUTb NecKoCTpyikoi ¢ 250 um
AlLO, (REF 404 Interalox 250 um) noa Aasnexnem 2-3 6apa v BHOBb MOYMCTUTL (NapOM, ropsyeil ANCTUNINPOBAHHO
BOZ0).

3. 06XUr KepaMnKK L0KEH ObiTb BbIMONHEH N0 UHCTPYKLIMAM NPON3BOANTENS KEPAMUKH.

4. Tocne Kaxaoro srana o6xura (0OXMUr [EHTUHA, KOPPEKTUPYIOLWNI A 06XMr, FrNa3ypoBaHHbIi 06XMr) MeAneHHO
oxnagute 00 600°C.

5.ynanatb MexaHuyeckn. daoopna sogopoaa (HF) koppoaupyer MeTaninyeckmii CuTok.

06paboTka: Buanmylo noBepxHOCTb MeT. kapkaca o6paboTaiite Ha neckocTpyiike 50 um Al,O, (REF 406- Interalox 50 um)
3aTeM 06paloTalite NOMMPOBOYHBIMU Pe3nHOUKAMU. OKOHYATeNbHYI0 MOAMPOBKY BHINOHUTE YHUBEPCANbHOM
nonnposoyHoii nactoit ans Co-Cr-Mo REF 460 1 nouncTute (NapoM uam ynbTpa3syKoBbIM OuNCTUTENEM).

MasiHue 1 cBapka: MasHne nepes 06Xnrom MOXHO BbIMONHWTL C Npunoem Ans cnnasa (REF 495- Intersolder) ¢ Bbicokoit
Temnepartypoit nnasnenns (REF 490- Interflux). [ins cBapku na3epom, NCnonb3oBaTb NPOBO/OKY AN5 CBAPKN CMNaBOB.
Heobxoanmo yunTbiBath TpebosaHns EN SO 9333.

Mpepynpexaerue: Mcnonb3yiite BcacbiBalowyil arperat, HajeBaiTe nepyaTkit, 04K 1 3aLUTHYIO Macky C GuabTpoM
FFP2 npu o6paboTke Matepuana, 4to6bl 3alLUTUTL Ce68 OT MbIN.

B3aumopencTBus: B ciyuae OKK/IO3MOHHbIX AW aNnPOKCUMANbHBIX KOHTAKTOB Pa3fNuHbIX CMaBOB, B HEKOTOPbIX
CNy4anx BO3MOXHbI 3NEKTPOXUMUYECKHE peaKLui.

Mo6ouHble 3dpPpeKTbI: HeKoTOpble KOMMOHEHTLI CNABA MOTYT BbI3BATL ANNEPrUYECKYI0 PEaKLIMIO.

Yeenomnenve: O N1060M Cepbe3HOM MPOUCLIECTBUM, MPON3OLIEALIEM C YCTPOACTBOM, HeoOXoaumo coobuarh
MPOV3BOANTENO N KOMMETEHTHOMY OPraHy roCyAapCTBa-4eHa, B KOTOPOM NPOXIUBAET NOb30BATENb W/ NALIMEHT.
TapaHTusi: Halum NUcbMeHHble, YCTHbIe MM NPAKTUYECKUe MHCTPYKLMK NO UCMONb30BAHMIO UCXOAST U3 HALLEro OnbiTa 1
TECTVPOBAHWIA, W NO3TOMY 3HAYEHWS, YKa3aHHble B MHCTPYKLMAX MOFYT PAaccMaTpuBaTbCs TONIbKO B KauecTse
CTaHAaPTHbIX. MPOAYKT NOCTOSAHHO NPOBEPSETCH, NOITOMY BO3MOXHbI U3MEHEHUS W ONONHEHNS K CYLLECTBYIOLMM
VHCTPYKLMSIM.

Mananay 60MbIHLLIA HYCKAY/bIK

KypambiHpa G6epunnnii, HuKenb, KaiMUiA XaHe KOPFachblH 0K METa/IoKepamMuka TeXHUKacbiHa apHanFaH HUKenb
HeriziHperikopbiTna, Mn 4.

MeTannokepamuka TexHiKacblHa apHanFat kobanbT Herizinaeri I-BOND NF 6uoyiinecimai xait kopbitnacsl. I-BOND NF
KyPaMblHaa HUKeNb, 6ePUNINT, KaAMUIA XaHe KOPFacblH XoK, on EN ISO 22674 xaHe EN ISO 9693 cTaHaapTTapbiHbIH
TanantapblHa caiikec kenefi. BukepcoH 6oibiHILa aca TeMeH KaTTbinblK Typansl 285 (HV10) Tek kaHa Teric 6eTTi eHaeyaeH
KeiliH 6epepi.

Kypambl m % EpekiuenikTepi MeH TeXHUKanbIK MaNiMeTTep
Névod k pouziti Co 63,0 Typi 4
Dentalnislitinana ba’zi. kobaltu uréer.lé pro koyo‘ke/rarnické pré;e bez ob;ahq bewllia,njklu, kadmiaaoloya,typ 4 Cr 24,0 ThIFbI3AbIFbI 8.3 g/em’
|-BOND NF I—l?QND Nf Je kobaltovd biokompatibilni ndhradnf gl\t\rja k cg\evan\ kcnstqucw pro meta\o—keram\cke prace. I- w 8.0 Conmpyc, IMKBUAYC TeMnepaTypach! 1304 °C, 1369 °C
BOND NF spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693. Relativné nizkd tvrdost 285 Vickersovi stupnice (HV10) umoZiuje Mo 30 Kyio Temnparypach! 1470 °C
snadné opracovdnia docileni dokonale hladkych povrchd. Si 10 BuKepc BUKEpC GOMbIHILA KATTBIBIK, V) 285
g o T o ) 25-500° Gy}
Ozem hmcke Ldaje 4 No <10 Kbi3abIpy KeHeTy/IiH koapuueHTi 2?)- Zggg EZ i :gsl;w
Cr 24,0 Hustota 8,3 glcm’ LUekapa 3n10Hraunscb! Roos 490 MPa
w 8,0 Teplota solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C E-mopyni E 210 GPa
Mo 30 Lici teplota 1470 °C CO3bIMAbIFbILL Apon 10,0%
Si 1,0 Tvrdost podle Vickerse HV10 285
Nb <10 . ) L 25-500°C 13,9x10°K’ KepcertkiwTepi: KepamukaHblH TepMoeHaeyi yWiH bekiTtinreH bipHelue Tic NpoTesiHe, COHbIMEH KaTap 6Te XOFapbl Kyl
Koeficient teplotni roztaznosti 20-600°C 140 X10°K' TyceTiH xyka GenikTepi 6ap annapatTapra (MbiCanbl, anbiHGabI iLiHapa npoTe3aep, Gioreni NpoTe3aep, Xyka BUHMpAi
Mez Kluzu R 49’() MPa XafFbi3 KOpoHanap, ToNblK AoFanbl GekiTinreH Tic NpoTeszepi Hemece KillKeHTallt KenaeHeH Knmanapbl, e3ekTepi,
Modul pruznosti E"“ 210 GPa TipKeMenepi, UMNAAHT yCTan TyprFaH CynepKypbINbIMAAP) KONAAHbINAALI.
Prodlouzent po pretrent A 10.0% KonpaHyra 60nmaiiTbiH xaraaiinap: KyiiMaHblH KypamblHaarbl 3aTTapra annepruacel 60NFaH XaFaaifa KonfaHyra
Msmm el ii
60

Indikace: Pouzivé se pro vicenasobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovant, také pro piistroje s tenkymi ¢éstmi,
které jsou vystaveny velmi vysokym sildm, napf. snimatelné ¢dstecné protézy, spony, tenké fazetované jednoduché
korunky, pIné obloukové pevné zubni protézy nebo ty s malym priifezem, tycinky, néstavce, implantéty se zachovanymi

K ikace: V pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny.
Urceniuzivatelé: Vijrobek je urcen k pouziti profesiondly — zubnimitechniky.
Kritéria vybéru pacienti: Zcela nebo castecné bezzubi pacienti.

Voskovd modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zplsobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt tencinez 0.35
mm. Vtokové kandly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouZijte kulaty voskovy drét tioustky @

Co 63,0 Typ 4

Ccr 240  Dichte 8,3 g/cm’

W 8,0 Solidus - und Liquidustemperatur 1304 °C, 1369 °C "

Mo 30 GieBtemperaturre 1470 °C nastavbami.

Si 10 Vickersharte HV10 285

Nb <10 Wirmeausdehnungskoeffizient ;g Zggg B.IxI0K

- ° 14,0 x10°K < gt

Streckspannung Ryos 490 MPa Navodkpouzitf
Elastizitatsmodul E 210 GPa
Bruchdehnung Apon 10,0%

2.5 mm a pro mistky tloustky @ 2.5 — 3.0 mm. U vétsich protetickych praci s vice nez 4 cleny pouzijte pro hlavni /

MaiipanaHyLwbinap: OHiM Kacibn MamaHaapAblH — TiC TEXHUKTEPIHIH NaiiaanaxybiHa apHanFaH.

Maunentti TaHaay kputepuiinepi: Mynae Hemece iLiHapa TICTEPi XOK NaLmeHTTep.

KonpnaHy 60ilbiHwWa Hyckamanap

Mopenpey: dpetrerigeii niwinaeiiai. banaybiaabi KabbipFanapblHblK XyaHabiFbl xykanay 0.35 mm 60nybl kepek.
JiutHukTepai Tikeneit emec opHary. Kytora apHanFaH KaHanaap YLUiH Kenipep yiiH Xeke Tic KanTaManapbl xaHe 2.5 —
3.0 mm HiH AnameTpiMeH 6anaybi3 CbiMFa KonaaHbIHbI3. 4 GipnikTeH actam TypatbiH Kenipaepi ywik 4.0 — 4.5 mmHik,
AMaMETPIHIH KyIOFa apHa/FaH KaHa/bl KOCbINazbl.

OpaybiLu xaHe Kyto: (REF 935- Intervest K+B Speed/ REF 934- Interfine K+B Speed) tictep kanbiGbl MeH Tic kantamanapel
yiwin dpocdat Herisinge opay ywWiH opay mMaccaHbl konaaHy. KpemHuiini TayxbiHbiCTbl anabiH-ana 850 - 900 °C aeiiH
Kbi3AbIpy. TemnepatypaHbl 30 MUHYT WaMacbiHaa cyiiey. Kyio KesiHae Kyio KypbiabiC YLiH HyCKaManapMeH KoniaHy.
Backa 6ankbiManap kocnanapmeH nactaHybiH 6onabipmay ywi -BOND NF kyio yLiH XekeneHreH Turenbai KonaaHy.

I-BOND NF

cs HR SR SK

INTERDENT s.r.0. INTERDENT d.o.0 INTERDENT d.o.0. INTERDENT SK s.r.0.
Foerstrova 12, Stranice Vinogradski odvojak 2d Egipatska 22, lok 3 Za drahou 21
CZ-10000 Praga HR-10431 Sveta Nedelja RS-11070 Novi Beograd ~ SK-902 01 Pezinok

T/F:+381/11217 53 74
www.interdent-bg.com

T:+420/274 783 114
F: +420/274 820 130
E:interdent@interdent.cz

T: +385/1 3873 644
F: +385/138736 17
E: interdent@interdent.hr

T: 0903 418 001
E: interdent@interdent.sk

C€ o197

Version:  15/2026
Date: 13.07.2026
Made in Slovenia

|||mmm@@m

Interdent d.o.0. - SI'- 3000 CELJE
Opekarniska cesta 26 - T: +386 (0)3 425-62-00
E: info@interdent.cc - www.interdent.cc

9506€¥LE :A0LdTD 22"UBPIBIUI MMM
‘JaU"HN@3PLIXN|RJUSP :eLMOU BHHOALNOUT 2 JUBPIRIUIDOJUI :BLMOL BHHOALYBLT
OF vL LEE (150) 8E+ udL 00-29-G2¥ €(0) 98¢+ 3L
eHIRAIA ‘P0ZL9 ‘abidex W Byl Y ‘P ‘WT0Q08) eligloll L-du  BIHB80UY) 3UST] O0OE ‘97 BLD3I exaNuHdRBLQ
OMNOIYLHIT YINdID YHLVEWUdU "0°0T [HITdILHI
IMHERLOTIAU UMHIKRHOHEOL L HinHgodug
1IH280U7) 8 OHaL8010.1g
9707°L0°€L -BHHesAd0LeE €] IMIAdLOH] ATBLIadaU 010aHHRLDO0 Bl JLU@@'LH‘UB; LU"' Q p

9207/5L  hdag
arrvn

610 35

YSJUspIaIUI@IUBPIBIUI 1T
100 8l¥ €060 -1

1ouizad 10 Z06-MS

Lg noyg.p ez

‘0°U'S HS INJQYILNI

AS

JyjuspIeUI@IUSpIRIUI 3
L1 9E/8E 1/98E+ ]
¥¥9 EL8E L/GBE+ 1L

elapaN e1oAS 1EF0L-4H
pz %eloapo pispeiboulp
0°0°p INJQYILNI

za'1uap161u!@1uepja1u\:3
0€L 028 $£Z/0Zh+ A
YlL€8L ¥LT/0TY+ L
ebeid 00001-20
ddlusens ‘ZL BAOIISIS04
“0°I'S INJQYLNI

]

wod'Bg-juspiaulr Mmm
YLES LI WNBE+ S/ L
peiboag INON 0L0LL-Sd
€01 ‘7z esjediby
'0°0°p INJQYILINI

4N aNog-1

Turenbi op KoNAaHy/AaH KefliH TasapTy. VIHAYKUMSAbIK KbI3AbIPYA, KYIOAbl KECeK KyiiMa aedopMaLmMsnanFan kesze,
X3He YCTIHIK OKCMATI Topabbl XapbinFaHza FaHa 6actay. OTneH epity yLiH OTTbIH PeayKUMSbIK aiiMaKTbl KOCna KacbiHaa
aiiHanabIpy kaxer. BaHHa AipinaereH kese, Kyioabl 6acTanbi3. Linankap 6enmeni temneparypara AefiH CybiTbin, coaaH
KeiiH OHbl KPEMHUIANI TaYXbIHbICTAH LWbIFAPbIHbI3.

OHpey: KatTbl MeTanabl Gpesepnik acnantbl naiiaanadbin xakTayabl 6ip 6afbiTTa eHAeHi3. OTKip xuekTepai anbin
TaCTakbi3.

Kepamuka: KepamikaHbl METann0Kepamnka TeXHNKa YLLiH KOAaHbIHbI3.

1. YCTIHT XaFblH KepamukaHbl xaratbiH xepre, Al,O, 250 pum (REF 404- Interalox 250 um) KonaaHybIMeH HykTeni
KYMaFbIMbIMEH BHAEN XaHe OHbl (6Y, bICTbIK ANCTUAAEHTEH CYMeH) Ta3apTbIHbI3.

2. Erep ycTiH Tekcepy yLiH, OKCUATI TaHaacaHbi3, oHbl 960 °C C Bakyymae 5 - 10 MUHYT opbiHAaHbi3. CybiTyaaH KeiiH
arbiTna Wamanbl xacbin-kapa Tycti 6onybl kepek. ALO, 250 pm (REF 404- Interalox 250 pm) new oHbl (6y, bICTbIK
ANCTUNAEHTEH CyMEH) Ta3apTbiHbI3.

3. Kyiigipy kepamuka eHAIpyLLi Hyckama 607ibIHLIA OPbIHAANYbI KEPEK.

4. 9p0ip KyRAIpY Ke3EeHIHEH KeMliH (AeHTUH KYAAIPY, TY3eTKiL Kyiiaipy, rnasypb kyiidipy) 600°C aeitiH 6asy cybITbIHbI3.

5. KepamukaHbl MexaHukanbik Typae xoto. Cyreri pniopuai (HF) Metanabl aknaHbi Ty3eTeni.

OHpey: KyiinipyaeH KeiliH MeTannokepamnkanblk IPOTE3/iH MeTana KaHKacblHbIK kepiHeTiH 6eTiH 50 um AlLO, (REF 406
— Interalox 50 pm) apKbinbl KYMAAHbI3, COAAH KEiH HUKENb Heri3iHAeri KopbiTnanapra apHanFaH TUICTI XbinTbipaTy
KypanaapbiMeH erzeHi3. Confbl XbinTbipaTyAbl Co-Cr-Mo KopbiTnanapbiHa apHanFaH aM6e6an XbiTbipaTy nactacbiMeH
(REF 460) x0fapbl XbINTbIpAblkKa AeiiH OpbIHAaHbI3. by Hemece ynbTpaablObICTbIK Ta3apTKbILUNEH Ta3anaHbl3.
[laHekepney xaHe nicipin asHekepney: KapkacTbl kyiiaipyre Aefit AoHekepey caikec Heri3ri MeTannfa apHanFaH
naHekepneitiH matepuanmeH (REF 495- — Intersolder) xaHe xoFapbl TemnepaTtypara apHanfas ¢paocnen (REF 490 —
Interflux) opbiHAaNYbI MYMKIH. /la3epmeH AaHekepAney yLLiH Caiikec Heri3ri MeTannFa apHanFaH foHekepey cbiMaapbiH
KonaaHblHbI3. ENISO 9333 cTaHaapTbIHbIH TananTapblH CakTay Kaxer.

Eckepry: LaHabl Ta3anay xeHe 0AaH 63iHi3Ai KOpFay YIIH MaTepuanibl eHAEN XaTKaHAa Copy KYpbINFbiChbH
nanaanaHblHbI3, KOMFan Kuin, kesinaipik TarbiHpi3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KopraHbiC MackacblH NaiAanaHblHbI3.

©3apa apeketrecynep: Cupek Xarainapaarsi ap Typai 6ankpiManapAbiH 6ainaHbicynapbik akkmio3noHai Hemece
anpoKCUManbAi XarAaitfa NeKTPOXUMUKANbIK peakLmsnap ipkicteHe anagbl.

Xanama acepnep: bankpiMaHbIH Keii6ip KOMNOHEHHTEPI aNNEPrUANbIK PEaKUMAHbI LIAKbIPY MYMKIH.

Eckepty: Ocbl KypbinFbiFa GainaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp XaFAaifbl eHAipyLire xeHe naiaanaHyubl
XaHe/HeMece NaLMeHT TypaTblH eNiH Ky3bip/bl OpraHbiHa xabap/ay Kepek.

Keninpik: bi3niH aybi3wa, xa3bawa Hemece NpakTMKanblK nNaiganaHy OOWMbIHILA YCbIHBICTAPbIMbIZ Gi3fiH Xeke
ToXipubemi3 GeH CbiHaKTapbIMbI3Fa Heri3fgenreH xoHe Tek Oaclubinblk peTiHae KapacTbipbinybl kepek. bisaik
eHIMAEpIMI3 yHeMi xeTinaipinin oTbipabl. COHAbIKTaH 6i3 KypblibiM MeH KypamFa e3repicTep eHrisy KyKbiFblH e3iMi3ae
Kanablpambi3.

Instrucciones de uso

Aleacion dental a base de cobalto destinada para el colado de restauraciones dentales metalocerdmicas sin berilio,
niquel, cadmioy plomo, tipo 4.

[-BOND NF es una aleacion biocompatible no preciosa para el colado. I-BOND NF cumple con las recomendaciones de las
normas EN 1SO 22674 y EN 1SO 9693.La aleacion posee caracteristicas positivas para el fresado y la superficie se pule
bien.

Composicion ~ m % Caracteristicas

Co 630  Tipo 4

Cr 24,0 Densidad 83 glcm’

w 8,0 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Temperatura de colado 1470 °C

Si 1,0 Dureza Vickers HV10 285

Nb <10 - R 25-500°C 13,9x10°K"
Coeficiente de expansién térmica 20-600°C 40X 10K
Limite de alargamiento Roos 490 MPa
E-modulo E 210 GPa
Alargami despuésdelarotura A, 10,0%

Indicaciones: Se emplea en mdltiples unidades de protesis dentales fijas de ceramica aptas para la coccion de ceramica,
asf como en aparatos con secciones finas que estdn sometidas a fuerzas muy elevadas, como puedan ser prétesis
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 aleacion.

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

Modelado: Modele como lo hace habitualmente. El grosor del modelado en cera no debe ser mds fina que los 0.35 mm.
Coloque los bebederos de forma indirecta. Utilice bebederos con perfil redondeado de @ 2.5 mm para cada una de las
coronasy de @ 2.5 —3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de prétesis mas grandes con mds de 4 pénticos
utilice unbebedero mds de reserva de @ 4.0 4.5 mm.

Revestir y fundicién: Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales ( REF 935-
Intervest K+B Speed o REF 934- Interfine K+B Speed). La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de 850 °C
hasta los 900 °C. Mantenga la temperatura final por lo menos durante 30 minutos. Para la fundicion siga las instrucciones
de uso de las maquinas de colada. Para diluir el I-BOND NF utilice un crisol de cerdmica nuevo para evitar la contaminacion
con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. Si utiliza calentamiento por induccién comience con la
fundicion en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de dxidos de la superficie se rompe. Al
fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la fundicion de la aleacién comienza a
vibrarempiece a colar. Deje la mufla que se enfrie lentamente a temperatura ambiente y desmufle.

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

Ceramica: Utilice una cerdmica apta para la técnica metalocerdmica, con un coeficiente de expansion térmica adecuado.
1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la cerdmica, con un equipo de arenado y el uso de Al,0, 250 um
(REF 404- Interalox 250 um) a 2-3 bares de presion de aire. Limpie la superficie con un limpiador a vapor o agua destilada
hirviendo.

2. Si se decide por una coccién de oxidacion, para verificar la superficie, realicela a 960 °C al vacio de 5 - 10 minutos.
Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color gris oscuro. Retire la capa de 6xido con arenadoy el uso de 250
umAlLO, (REF 404 Interalox 250 pm) a 2-3bares. Limpie la superficie conunlimpiador a vapor o agua destilada hirviendo.
3.Lacoccion se debe realizar segin lasinstrucciones de uso del fabricante de cerdmica.

4. Después de cada etapa de coccién (coccion de dentina, coccion de correccidn, coccion de glaseado), enfrie lentamente
hasta alcanzarlos 600 °C.

5. Elimine la cerdmica de modo mecdnico. El &cido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado: Realice el arenado de la superficie visible con 50 pm Al,O, (REF 406- Interalox 50 um). Y después pula con
pulidores de goma. Al final coloque la Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo REF 460 y limpie (con
limpiador a vapor, limpieza ultrasonica).

Soldado: El soldado antes de la coccion puede realizarse con soldadura adecuada a la aleacion (REF 495- Intersolder) y un
alto flujo de temperaturas (REF 490- Interflux). Para soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones.
Losrequisitos de lanorma EN ISO 9333 se deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracién y llevar guantes, gafas protectoras y mascara de proteccién
confiltro FFP2 mientras se procesa el material, a fin de eliminar el polvoy 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. o Compozitie  m % Proprietati
Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en relacién con el producto deberd comunicarse al fabricante y a Co 63,0 Tip 4
laautoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente. Naudojimo instrukcija Cr 240 D 8,3 glem’
Gargntla: Nuestras instrucciones dg uso escritas, de forma or,a\ 0 prdcticas, se bgsan en nuestras experiencias y pruebas Kobalto pagrindo danty liejimo lydinys, skirtas metalo-keraminéms danty restauracijoms, be berilio, nikelio, kadmio w 8.0 Temperatura de solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estdndar. El producto sigue siendo probado continuamente y es ir$vino, 4tipo M 30 T turd de t 1470°C
posible que haya cambiosy ampliaciones enlas instrucciones de uso existentes. OND, S . - | . . 0 : emperatura de turnare
I-BOND NF yra biologiskai suderinamas nebrangiyjy metaly lydinys. I-BOND NF atitinka standarty EN ISO 22674 ir EN ISO Si 1,0 Duritatea Vickers HV10 285
9693. reikalavimus. Santykinai mazas Vickerso kietumas — 285 (HV10) — lemia gera ir lengva frezavima bei Slifavima, o Nb <10 25-500°C 13,9x10°K”
iréi idealiai iruoti ————————————— Coeficient de dilatare termica o . v
pavirSius galima idealiai nupoliruoti. 20-600°C 14.0 x10°K"
Hasznalatiutasitas o L o . Sastavs m%  Savybés Limita de curgere Ry 490 MPa
i({;::ltalapu fogdszati ont6otvozet, berillium, nikkel, kadmium és dlom nélkiil, fémkerdmia fogpotldsokhoz, 4-es Co 63,0 Tipas 4 Modul de elasticitate E 210 GPa
- . . 24,0 i ’ Alungire dupa rupere . 10,0%
Az I-BOND NF biokompatibilis, nem nemesfém otvizet. Az -BOND NF megfelel az EN ISO 22674 és EN 1SO 9693 3,' 20 ;2:5'55 ouidus temneratira ?3%3@1369 < gire Cupd rup Asan 0.0%
szabvanyok elGirdsainak. A 285 HV10 értékd, viszonylag alacsony Vickers-keménység konny(i mardsi €s csiszoldsi M 3’0 Lieii -9 temp 70 "CY Indicatii: Se utilizeaza pentru proteze dentare fixe metalo-ceramice cu mai multe elemente, precum si pentru lucrari cu
tulajdonsdgokat biztosit, valamint tokéletesen polirozhatd feliiletet eredményez. 0 : 1€jimo tle'mperatura sectiuni subtiri supuse unor forte foarte mari, de exemplu proteze partiale mobilizabile, crosete, coroane individuale subtiri
- " 5 . " Si 1.0 Vikerso Hv10 - 285 — acoperite cu ceramica, proteze fixe complete sau cu sectiunitransversale reduse, bare, ancoraje, suprastructuri pe implanturi.
Osszetétel m % Tulajdonsagok Nb <10 &uminio i koeficientas 25-500°C 13,9x10°K Contraindicatii: In caz de alergii cunoscute la componentele aliajului
Co 630 Tipus 4 ) 20-600°C 14,0 x 10°K" Utilizatori prevazuti: Produsul este destinat exclusiv profesionistilor — tehnicieni dentari.
Cr 24,0 Sirliség 8.3 glem’ Tékmeés riba Ry, 490 MPa Criterii de selectie a pacientilor: Pacienti edentati total sau partial.
w 8,0 Szilarduldsi / olvaddsi hémérséklet 1304 °C, 1369 °C El modulis E 210 GPa Recomandari de utilizare
Mo 3,0 Ontési hémérséklet 1470 °C Pailgéjimas po lizio A 10,0% Modelarea in ceara: Realizati modelarea in ceara conform procedurii standard. Grosimea peretelui din ceara nu trebuie sa fie
Si 1.0 Vickers-keménység HVI0 285 " ) mai mica de 0,35 mm. Conectati canalele de turnare indirect. Pentru canalele de turnare din ceard, utilizati fire de ceara
0 o Indikacijos: Naudojama keliy vienety fiksuotiems danty protezams, skirtiems keramikai iSdegti, taip pat plonasienes rotunde cu @ 2,5 mm pentru coroane individuale si @ 2,5-3,0 mm pentru punti. Pentru structuri protetice extinse cu mai mult de
Mo <10 Hétagulasi egyiitthaté 25-500°C 139x10 K konstrukcijas turintiems gaminiams, kuriems tenka labai didelés jégos, pvz., iSimamiesiems daliniams protezams, kabéms, 4elemente intermediare, folositi o bard de distributie cu @ 4,0-4,5 Y
20- 600° el ) ,pvz., 3 3 elemente intermediare, folositi o bara de distributie cu @ 4,0-4,5 mm.
S RO 600 ]:;8 :/ILO K plonai keramika dengtiems pavieniams vainikéliams, viso Zandikaulio fiksuotiems danty protezams ar mazo skerspjivio Topire si turnare: Pentru captusire, utilizati mase fosfatice pentru coroane si punti (REF 935- Intervest K+B Speed sau REF 934-
;2 - S —— 202 a konstrukcijoms, strypeliams, tvirtinimo elementams, antimplanty fiksuojamoms superstruktaroms. Interfine K+B Speed). Preincalziti masa de ambalat la 850-900 °C. Mentineti temperatura finala timp de minimum 30 de
ug as3agl Mocul E 210 GPa Kontraindikacijos: Esant zinomai alergijai lydinio sudéciai. minute. Consultati instructiunile producétorului pentru aparatul de turnare. Pentru I-BOND 02, utilizati un nou pentru a preveni
Szakadas utani nyulds Ao 10.0% Numatytieji naudotojai Produktas skirtas naudoti profesionalams — danty technikams. contaminarea cu alte aliaje. Curatati creuzetul dupa fiecare utilizare. La topirea prin inductie, incepeti turnarea imediat ce

Javallatok: Tobbtagu, rogzitett fémkeramia fogpotiasok készitésére szolgdl, tovabbd vékony fald, nagy er6hatdsnak kitett
szerkezetekhez is alkalmas, példdul részleges kiveheté fogpotidsokhoz, kapcsokhoz, vékony leplezésli egytagl
korondkhoz, teljes ives rogzitett pétlasokhoz, kis keresztmetszetii szerkezetekhez, rudakhoz, elhorgonyzd elemekhez,
implantétumokon rogzitett felépitményekhez.

Ellenjavallatok: Ismert allergia az dtvozet 6sszetevéire.

Rendeltetésszer(i felhasznalok: Atermék kizarolag szakemberek — fogtechnikusok — szamdra késziilt.

Péciens kivalasztdsi kritériumai: Teljesen vagy részlegesen fogatlan paciensek.

Hasznalati javaslatok

Felviaszolds: A felviaszolast a szokdsos mddon végezze el. A viasz falvastagsaga nem lehet vékonyabb 0,35 mm-nél. A
viaszcsatorndkat kozvetetten vezesse. A viaszcsatornakhoz hasznaljon kerek viaszhuzalt @ 2,5 mm méretben egytagu
koronakhoz, illetve @ 2,5-3,0 mm méretben hidakhoz. Négy péttagnal nagyobb szerkezetek esetén hasznaljon @ 4,0-4,5
mm &tmérdji elosztérudat.

Olvasztds és ontés: Bedgyazdshoz foszfatkotést, korondkhoz és hidakhoz vald bedgyazdanyagot haszndljon (REF 935-
Intervest K+B Speed vagy REF 934- Interfine K+B Speed). A bedgyazast kb. 850-900 °C-ra melegitse el6, és az elért végsd
hémérsékletet legaldbb 30 percig tartsa fenn. Az ontéberendezés hasznalatara vonatkozoan kdvesse a gyarté utasitasait. |-
BOND NF esetén Uj, keramia olvasztotégelyt haszndljon a szennyezédések elkeriilése érdekében. Minden hasznalat utan
tisztitsa meg a tégelyt. Indukcids hevités esetén az ontést azonnal kezdje meg, amint az 6ntérudak dsszeomlanak és az
oxidhalé megreped. Langgal torténd olvasztaskor forgassa a léang reduktiv zondjat az 6ntérudak koril. Az 6ntést akkor
kezdje meg, amikor az olvadék rezegni kezd. Hagyja a bedgyazé hengert lassan leh(ilni szobahémérsékletre, majd vegye ki
az ontvényt.

Megmunkalas: Avazat egy irdnyban dolgozza meg keményfém mardval. Tévolitsa el az éles széleket.

Keramia: Olyan kerdmiét hasznaljon, amely alkalmas fémkerdmia restaurdciohoz, megfeleld hétaguldsi egyiitthatéval.

1. A feliiletet homokflvdssal kezelje. A porcelén felvitelére szant teljes feliletet homokfuijja le ALO, 250 pum (REF 404-
Interalox 250 pm)szemcseméreti anyaggal, 2-3 bar nyomdson, majd tisztitsa meg a feliiletet gézzel vagy ultrahangos
tisztitoban.

2. Haa feliilet ellendrzésére oxidégetést végez, azt 960 °C-on, vakuumban, 5-10 percig kell végezni. A véz egyenletesen
sotétsziirke szint kell, hogy mutasson. Az oxidréteget Al,0, 250 um (REF 404- Interalox 250 pm) szemcsékkel el kell
tdvolitani, majd tisztitsa meg a feliiletet g6zzel vagy ultrahangos tisztitoban.

3.Azégetéstakerdmiagyartd utasitdsai szerint kell elvégezni.

4. Minden égetési ciklus (dentinégetés, felépités és mazégetés) utdn a szerkezetet lassan hiitse le 600 °C-ra.

5. Akeradmidt mechanikusan tavolitsa el. A hidrogén-fluorid (HF) sav korrodélja a fémvazat.

Feliiletkezelés: A fémkerdmia pétlds kiégetése utdn a vdz 1thatd feliiletét homokfjja le 50 um Al,O, (REF 406- Interalox 50
um) szemcséjli anyaggal, majd polirozza megfelelé csiszold- és polirozéeszkozokkel. Végiil haszndlja a Co-Cr-Mo
Gtvozetekhez vald univerzlis polirozépasztat (REF 460), és polirozza magas fénylre, majd tisztitsa meg gézzel vagy
ultrahangos tisztitoban.

Forrasztds és hegesztés: A vaz égetés el6tti forrasztdsa megfeleld alapfém-forraszanyaggal (REF 495- Intersolder) és
magas hémérsékletd folyasztdszerrel (REF 490- Interflux) végezhetd el. Lézerhegesztéshez megfelel§ alapfémhegeszté
huzaltkell haszndlni. Be kell tartaniaz EN 1SO 9333 szabvény kovetelményeit.

Biztonsdgi figyelmeztetések: A munka sordn hasznaljon elszivoberendezést, viseljen véddkeszty(it, véddszemiiveget,
valamint FFP2 sz(irével ellatott védémaszkot, hogy megakadalyozza a por belégzését.

Kolcsonhatdsok: Kiilonbozé otvozetek okkluzélis vagy approximélis érintkezése esetén nagyon ritkdn elektrokémiai
reakciok léphetnek fel.

Mellékhatdsok: Vegye figyelembe az 6tvozet allergias tilérzékenységet okozé komponenseit.

Figyelmeztetés: A késziilékkel kapcsolatos barmely stlyos eseményt jelenteni kell a gyarténak és annak a tagdllamnak az
illetékes hatésdgdnak, ahol a felnasznalé ésivagy a paciens él.

Garancia: Akdr sz6ban, irdsban vagy gyakorlati Gtmutatds formdjdban adjuk, javaslataink a sajdt tapasztalatainkon és
vizsgélatainkon alapulnak, és csak irdnyértéknek tekintheték. Termékeink folyamatos fejlesztés alatt &llnak. Ezért
fenntartjuk ajogot a munkautasitdsok szerkezetének és 6sszetételének médositdsara.

Pacienty atrankos kriterijai: Visiskai be danty arba be dalies danty.

Naudojimo rekomendacijos

Vaskavimas: Vaskuokite jprastai. Sienelés storis padengus vasku turi bti ne mazesnis kaip 0,35 mm. Vasko lietkanalius
veskite netiesiogiai. Vasko lietkanaliams naudokite apvalius vasko strypelius: 2,5 mm skersmens — vienetiniams
vainikéliams ir 2,5-3,0 mm — tiltams. Didesnéms protezinéms konstrukcijoms, turin¢ioms daugiau kaip 4 tarpinius dantis,
naudokite @4,0-4,5 mm paskirstymo strypa.

Lydymas ir liejimas: [formavimo atveju vainikéliy ir tilty darbams atlikti naudokite fosfatiniu risikliu suristas jformavimo
mases (pvz., ,REF 935- Intervest K+B Speed* arba ,,REF 934- Interfine K+B Speed*). [formavimo mase jkaitinkite iki mazdaug
850-900 °C temperataros. Galuting temperatarg palaikykite maziausiai 30 minuciy. Remkités gamintojo pateiktomis liejimo
masiny naudojimo instrukcijomis. -BOND NF gamyboje naudokite atskirg keramin; tiglj, kad iSvengtuméte uztersimo kitais
lydiniais. Po kiekvieno naudojimo tiglj iSvalykite. Kaitinant indukciniu badu, liejima pradékite tuoj pat, kai lydinio luiteliai
sukrenta ir sutrikinéja oksidinis sluoksnis. Lydant liepsna, sukite liepsnos redukcine zong aplink luitelius. Pradékite lieti, kai
tik vonelé pradeda vibruoti. Leiskite balionuii$ Ieto atvesti iki kambario temperattiros ir iSpilstykite.

Apdorojimas: Karkasg apdorokite viena kryptimi, naudodami karbidine freza. Pasalinkite astrius krastus.

Keramika: Naudokite keramika, tinkama porceliano-metalo restauracijoms, su tinkamu iluminio plétimosi koeficientu.

1. PavirSiy sméliuokite naudodami piestuking mikrosmeliasrove. Visa pavirsiy, ant kurio bus dengiamas porcelianas,
sméliuokite suAl,O,— ,REF 404 Interalox“ 250 um 2-3 bary slégiu ir nuvalykite pavirsiy garais arba ultragarsiniu valytuvu.

2. Jei pavirsiaus patikrai atliekamas oksidinis deginimas, jis turi bati vykdomas vakuume, 960 °C temperatiroje, 5-10
minuciy. Rémas turi bati dar tamsesneés pilkos spalvos. Oksido sluoksn; reikia pasalinti naudojant Al,O, — ,REF 404 Interalox*
250 pmir dar kartg iSvalyti (garais, verdanciu vandeniu).

3. Degimas turi btti atliekamas pagal keramikos gamintojo nurodymus.

4.Pokiekvieno isdegimo etapo (dentino iSdegimo, uznesimo ir glazravimo) atlikite Iétg ausinima iki 600 °C temperatros.

5. Mechaniskai pasalinkite keramika. Fluoro vandenilio ragstis (HF) ardo metalinjréma.

Apdaila: Po metalo—keramikos protezinés konstrukcijos deginimo matoma karkaso pavirsiy sméliuokite 50 pm Al,O, (REF
406- Interalox 50 pm), tuomet poliruokite, naudodami nikelio lydiniams tinkamus poliravimo instrumentus. Pabaigoje
naudokite universalig poliravimo pasta Co-Cr-Mo lydiniams REF 460 ir poliruokite iki blizgesio. Poliruotg pavirsiy valykite
garais arba ultragarsinis valymas.

Litavimas ir suvirinimas: Prie$ karkaso deginima lituoti galima naudojant tinkama bazinio metalo lydmetalj ir
aukstatemperatrinj srauta. Suvirinimui lazeriu naudokite tinkamus bazinio metalo suvirinimo laidus. Batina laikytis EN ISO
9333 reikalavimy.

Saugos jspéjimai: Kad pasalintuméte dulkes ir nuo jy apsisaugotuméte, naudokite siurbimo jrenginj, mavékite pirstines,
akiniusirapsaugine kauke su FFP2 filtru.

Abipusiai veiksmai: Esant okliuziniam ar aproksimaliniam skirtingy lydiniy kontaktui, labai retais atvejais gali pasireiksti
elektrocheminés reakcijos.

Salutinis poveikis: Atsizvelkite j padidéjusj alerginj jautruma lydinio turiniui.

Pranesimas: Apie bet kokj su prietaisu susijusj rimtg incidenta turi bati pranesta gamintojui ir valstybés narés, kurioje yra
isisteiges naudotojas ir (arba) pacientas, kompetentingai institucijai.

Garantija: Nesvarbu, ar pateiktos Zodziu, rastu, ar praktiniais nurodymais, masy naudojimo rekomendacijos yra pagristos
musy paciy patirtimi ir bandymais ir gali bati laikomos tik orientacinémis vertémis. Misy gaminiai toliau tobulinami. Todél
struktlros ir sudéties pakeitimaiyra galimi.

Mpenopaka 3aynotpeta

Jlerypa Ha 6a3a Ha K06anT HaMeHeTa 3a MeTas-kepaMUUKi IeHTa/IHN PecTaBpaLiK, He COPXM GepunnyMm, HuKken,
KagMuym v onoso, Tun 4.

I-BOND NF e 6uokomnatnbunHa, HebnaropoaHa nerypa Ha 6asa Ha koGant 3a MeTaf-kepamuuku AeHTanHu
pecraspaumi. I-BOND NF He copxu 6epunuym, HUKen, Kaamuym 1 010BO 1 1 UCNONHYBA npernopakuTe 3a cTaraapa EN
1SO 22674 v EN 1SO 9693. Huckata t8panHa no Buukepc og 285 (HV10) 0Bo3MoxyBa necHo dpesysatbe 1 Gpycerbe 1
0BO3MOXYBA OA/IMYHA M3NONMPaHa NOBPLUKHAE.

Istruzioniper l'uso Cocras m % TexHU4Kn noparToun
Lega di fusione dentale a base di cobalto, destinata a restauri dentali in metallo-ceramica senza berillio, nichel, Co 63,0 Tun 4 .
cadmio e piombo, tipo 4. Cr 240 Tyctuwa 8,3 g/cm
I-BOND NF & una lega biocompatibile non preziosa. I-BOND NF soddisfa le raccomandazioni delle norme EN ISO 22674 e w 8,0 Liepcra, vkeuaHa Ha Teneparypa 1304 °C, 1369 °C
EN SO 9693. La durezza Vickers relativamente bassa di 285 (HV10) garantisce un comportamento di fresatura e rettifica Mo 30 Temn. Ha neetve 1470 °C
buono e facile, e da superfici perfettamente levigate. Si 1,0 TepaunHa no Buukepc HV10 285
Combs] 5 = Nb <0 s wa repwnsa excranaa 20 200C  1BIXI0°
mposmone Dot ecnici . v 20- 600°C 14,0 x10°K”
cr 24'0 DSnsité 83glam 'paHuua Ha Teyerse Rz 490 MPa
S . M 210 GP:
w 80  Temperatura a solido, a liquido 1304 °C, 1369 °C M::fg: ”aE:’:ec:’('::?%e i o ogo a
Mo 3,0 Temperatura di colata 1470 °C Xy P B .
Si 1,0 Durezza Vickers HV10 285 Ce KOPUCTH 33 GUKCHI 3a6HU NPOTE3M CO NOBEKE UNEHOBY 3a Neuete Kepamuka, Kako 1 3a U3paboTka co
Nb <10 . " . . 25-500°C 13,9x 10K’ TEHKM e/0BM LUTO Ce MOANOXHM HA MHOTY FONIEMM CUAN, Ha NPUMEP, MOBUAHM NapULIMaHK NPOTE3M, KYKUUKH, EANHUYHI
Coefficiente di espansione termica 20- 600°C 14,0 x 10’ KOPOHKHM CO TeHKa aceta, PUKCHY 3aGH1 POTE31 CO NO/H 13K UM NPOTE3M CO Ma NPECeK, NPeUKM, aTeumeHn, Haarpantu
a alla trazione Ry, 490 MPa HaUMMNAHTA.
Modulo di elasticita E 210 GPa KoHTpauankauwu: Bo cnyuaj Ha no3HaTv anepriv Ha CoApXIHaTa Ha nerypata.
dopo rottura A 10.0% MpenBraeHn KopucHULM: TPON3BOLOT € HAMEHET 4a Ce KOPUCTY 04 NPOGECHOHANLM — 3a6HN TEXHNUAPH.
‘s \

Indicazioni: Viene utilizzato per le protesi dentali fisse a pii elementi per la cottura della ceramica, anche per gli
apparecchi con sezioni sottili che sono soggetti a forze molto elevate, ad esempio le protesi parziali rimovibili, i ganci, le
corone singole rivestite sottili, le protesi dentali fisse ad arcata completa o con sezioni ridotte, le barre, gli attacchi, le
sovrastrutture suimpianti.

Controindicazioni: In caso diallergie note al contenuto della lega.

Utenti previsti: Il prodotto & destinato all'uso da parte di professionisti — odontotecnici.

Criteri per la selezione di pazienti: Pazientitotalmente o parzialmente edentuli.

Raccomandazioni perI'uso

Ceretta: Eseguire la ceratura come di consueto. Lo spessore della parete in cera non deve essere inferiore a 0,35 mm.
Effettuare la colata della cera per canaliindirettamente. Per i canali di colata di cera, utilizzare fili di cera rotondi con @ 2,5
mm per le corone singole e @ 2,5-3,0 mm per i ponti. Per le strutture protesiche pili grandi, con piti di 4 pilastri, utilizzare
una barra di distribuzione con @ 4,0-4,5 mm.

Fusione e colata: Per gliinvestimenti, utilizzare investimenti con legante fosfatico per le lavorazioni di corone e ponti (REF
935- Intervest K+B Speed o REF 934- Interfine K+B Speed). Preriscaldare I'investimento a circa 850-900 °C. Mantenere la
temperatura finale dell'investimento per un minimo di 30 minuti. Fare riferimento alle istruzioni d'uso del produttore per le
macchine di colata. Per I-BOND 02, utilizzare uncrogiolo in ceramica nuovo per evitare la contaminazione con altre leghe.
Pulire il crogiolo dopo ogni utilizzo. Quando la fusione avviene tramite riscaldamento a induzione, iniziare la colata non
appena i lingotti sono collassati e la rete di ossido si rompe. Per la fusione alla fiamma, ruotare la zona riduttiva della
fiamma intorno ai lingotti. Iniziare a colare non appena la vasca inizia a vibrare. Lasciar raffreddare lentamente il cilindro
allatemperatura ambiente e poi sgonfiarlo.

Elaborazione: Lavorare il telaio in una direzione utilizzando un utensile a fresa in carburo. Rimuovere eventuali bordi
taglienti.

Ceramica: Utilizzare ceramiche adatte al restauro porcellana-metallo con un adeguato coefficiente di espansione
termica.

1. Sabbiare la superficie utilizzando una sabbiatrice a matita. Sabbiare 'intera superficie su cui deve essere applicata la
porcellana con Al,O, 250 um (REF 404- Interalox 250 pm) con una pressione di 2—3 bar e pulire la superficie con vapore o
conunacqua bollente.

2. Sesi esegue la cottura all'ossido per controllare la superficie, & necessario cuocerla a 960 °C sotto vuoto per 5-10
minuti. La cornice deve presentare un colore grigio ancora piti scuro. Lo strato di ossido deve essere rimosso con Al,0, 250
um (REF 404- Interalox 250 pum) e pulito nuovamente (vapore, acqua bollente).

3.Lacottura deve essere eseguita secondo le istruzioni del produttore della ceramica.

4.Dopo ognifase di cottura (cottura della dentina, ricostruzione e smaltatura), eseguire un raffreddamento lento a 600 °C.
5. Rimuovere la ceramica meccanicamente. L'acido fluoridrico (HF) corrode il telaio metallico.

Finitura: Dopo la cottura della protesi in metallo-ceramica, sabbiare la superficie visibile della struttura con 50 um Al,0,
(REF 406- Interalox 50 pm) e la lucidatura con strumenti di molatura e lucidatura adatti. Alla fine, utilizzare la pasta di
lucidatura universale per leghe Co-Cr-Mo REF 460 e lucidare a specchio con il vapore o con un pulitore a ultrasuoni.
Saldatura e saldatura: La saldatura prima della cottura del telaio puo essere effettuata con una saldatura di base metallica
adatta (REF 495- Intersolder) e un flusso ad alta temperatura (REF 490- Interflux). Per la saldatura conil laser, utilizzare fili di
saldatura per metalli di base adatti. Si devono seguire irequisiti dellanorma EN ISO 9333.

Avvertenze di sicurezza: Utilizzare un'unita di aspirazione, indossare guanti, occhiali e una maschera protettiva con un
filtro FFP2 durante la lavorazione del materiale per rimuovere e proteggersi dalla polvere.

Azioni reciproche: In caso di contatto occlusale o approssimativo di leghe diverse, in casi molto rari possono verificarsi
reazioni elettrochimiche.

Effetti collaterali: Considerare le ipersensibilita allergiche al contenuto dellalega.

Awviso: Qualsiasi incidente grave verificatosi in relazione al dispositivo deve essere segnalato al produttore e all'autorita
competente dello Stato membro in cuisitrova I'utilizzatore e/o il paziente.

Garanzia: Sia che vengano fornite verbalmente, per iscritto o tramite istruzioni pratiche, le nostre raccomandazioni d'uso
si basano sulla nostra esperienza e sulle nostre prove, e possono essere considerate solo come valori di riferimento. |
nostri prodotti sono soggetti a ulteriori sviluppi. Pertanto, ci riserviamo il diritto alle alterazioni della struttura e della
composizione.

Kputepuymu 3a u360p Ha naumeHTu: Lienocko unn aenymHo 6e3sabu nauveHti.

Mpenopaka 3aynotpe6a

Mopenupare: Mogennparero ce npasy Kako 1 cekorall. [le6envnara Ha ynaoT Ha BOCOKOT He CMee fia O1ze NOTEeHOK 0/
0.35 mm. BocouHuTe WTnhToBM CE NOCTaBYBaaT UHAMPEKTHO. 38 BOCOUUTE LTU(TOBY 13 CE KOPUCTY OPYr/a BOCOYHA XHLA
o @ 2.5 mm 3a eauHeuHn KOpoHku, v @ 2.5 — 3.0 mm 3a MOCTOBM. 3a NOroNemi NPOTETUUKK U3PaboTkN CO NoBeje oa 4
3a6u, KopucTeTe A0NMBHY KaHaam og @ 4.0 —4.5mm.

BnoxyBare: Ynotpebysajre pocdaTHa ynoxHa Maca 3a kopoHka u Moctosu (REF 935- Intervest K+B Speed nnvm REF 934-
Interfine K+B Speed) maca 3a BnoxyBatbe. TeMnepatypata Ha xapetbe Ha kinBeTata Hajao6po e aa 6uae o 850 — 900 °C.
[ipxeTe ja KoHeuHaTa Temnepatypa Hajmanky 30 MuH. [pn Neetbeto NpuApXyBajTe ce Ha ynaTcTBOTO 3a ynoTpeba Ha
anaparor 3a neete. 3a -BOND NF ynotpe6ete HOBO KepaMnyKo 10HYE, 3a 1a CNpeyunTe KOHTaMUHaLWja Co ApYrin Nerypu.
Mo cekoja ynoTpe6a ucuncrete ro NOHYETO. AKO KOPUCTUTE MHAYKLNCKO Peetbe, NOYHETE CO 1eeHeTo Kora AeN0BuTe Ha
Nlerypara Ke ce COe/IMHAT 1 Kora Ha NoBpLUKHATA Ke Ce NojaBy Mpexa 0/ okcuau. Ipy Tonekbe o NnameH, peykTusHata
30Ha Ha NNameHoT Tpeba Aa ce ABWXYM 0Ky MeTanoT. Kora UCTONeRNoT MeTan Ke noyHe Aa BUGpMpa, 3amoyHeTe co
neerveto. OcTaBeTe jakuBeTata noneka 4a ce 0NaAn Ha CoGHa TeMNepaTypa, a noToa U3knBeTMpajTe.

06pabotka: O6paboTeTe ja pamkaTa BO efiHa HacoKa CO rNOAaNo 3a TBpA MeTan. OTcTpaHeTe rn eBeHTyanHuTe ocTpu
pabosu.

Kepamuka: KopucreTe kepammka Koja WTO € 3a MeTaso nopLenaHcka TexHuka with an appropriate coefficient of thermal
expansion.

1. Mcneckaperte ja NoBpLUIMHATA Kafe LWTo Ke Grae HaHeceHa Kepamukara co TOUYKaCT NeckapHuK, co ynotpeba Ha AlO, —
250 pum (REF 404 — Interalox 250 pm), noa nputucok oa 2—3 6apu v McyucTeTe ja NOBPLIMHATA CO Napea Wan Bpena
LeCTUNMpaHa BOAa.

2. Ako ce oanyuunTe 3a Neyerbe o oKcuaaumja, U3noxeTe ja noBpLuMHaTa Ha n3paboTkara Ha 960 °C Bo Bakymar 5-10 MuH
MNocne naaerbeTo 0AAMBOKOT MOPa i A06ME HeXHO TeMHo3eneHa 60ja. OKCanTe rv 0TCTpaHyBaMme co neckaperbe co 250
umAlO, (REF 404 Interalox 250 pm), co nputicok o 2-3 6apv. M NOBTOPHO YncTUMe (Napo Ymuctay, Bpena BoAa).
3.MeyerbeT0 Ha kepaminkaTta Tpe6a Aa Gu/e No ynaTcTBOTO Ha NPON3BOAUTENOT Ha KEPaMHKa.

4.Tlocne cekoj CTeNeH Ha neyekbe (LeHTIH, KopekLja, rnasypa) ce npenopadysa 6asHo nagerse 4o 600 °C.

5.Kepamukata oTCTpaHyBajTe ja MexaHnukin. Bogopoarot xnopug (HF) ro kopoaupa MeTanH1oT OANMBOK.

3aBpuetok: Mcneckapete r1 BUAAMBMTE NOBPWMHA Ha MeTanoT co 50 um ALO, (REF 406- Interalox 50 pm) 1 notoa
nonupajte co rymuuy. [leduHUTUBHOTO NONMPakbe HanpaseTe ro co YHusep3anHa nacta 3a nonaupate 3a Co-Cr-Mo REF
460 nncunctete (Napeo YnNCTay, ynTpasByyHO YNCTeHE).

JloTatbe u 3aBapyBarbe: J10TakeTo Npe/i NeyereTo Ha kepamika NecHo ro NpasumMe Co COOABETeH /10T 3a nerypa (REF
495- Intersolder) 1 Bucoko TemnepatypeH dnykc (REF 490- Interflux). 3a 3aBapyBarbeTo CO nacep KOpuUcTeTe COOABETHM
X1LW 3a 3aBapyBatbe Ha nerypu. Mpenopakute Ha EN ISO 9333 mopa a ce nouuTysaar.

BaxHa onomeHa: lMpyu 06paboTka Ha MaTepujanu, 3a a OTCTPaHNUTe UK fia Ce 3alUTUTUTE Of} NPaB KOpUCTeTe acnuparop,
HOCeTe pakaBiLiy, 3aLUTUTHI 04MNa U 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2.

MeryceGHo nenyBakbe: Bo ciiyuaj Ha OK/y3aneH U anpoKCUManeH KORTAKT Ha pasfinuHu erypu Bo peTku ciyyau ce
n0jaByBaaT eNeKTPOXEMUCKM PeaKLuH.

KoHTpanHaukaumm: BojeTe pauyH 3a MOXHOCT 01 N0jaBa Ha anepruja nopaan eeMeHTUTe Kou ri1 COAPXM Nerypara.
W3BectyBare: Cekoj Cepuo3eH WHUMAEHT LWTO HacTaHan BO Bpcka CO W3paboTkata Mopa fAa Ce npujaBu Kaj
MPOV3BOAUTENOT  HAANIEXHUOT OPraH Ha 3eMjaTa YIeHKa BO KOja & OCHOBAH KOPUCHUKOT W/UIM NALMEHTOT.

TapaHumja: HawmTe Hanuwaky, yCMeHn Unu NPaKTUYHN YNaTcTBa 3a KOPUCTEHbe Ce TeMenaT Ha HaWeTo WCKYCTBO
TecTMparbaTa na 3a10a Ce CMeTaaT 3a CTaHAaP/AHN BDeAHOCTA. [1pOM3BOANTE NOCTOJaHO Ce TeCTUPAAT ¥ 3aT0a Ce BO3MOXHM

NPOMEeHN 1 10N0/IHYBaHe Ha yNaTCTBOTO Koe Beke.

Instructiuni de utilizare

Aliaj dentar de turnare pe baza de cobalt, destinat restaurarilor dentare metalo-ceramice, fara beriliu, nichel, cadmiu
siplumb, tip4.

I-BOND NF este un aliaj nepretios biocompatibil. -BOND NF respecta recomandarile standardelor EN1SO 22674 si EN ISO

9693. Duritatea Vickers relativ scazuta, de 285 (HV10), permite o frezare si slefuire usoara si asigura suprafete perfect
lustruite.

lingourile s-au topit si reteaua de oxid s-a fisurat. La topirea prin flacara, rotiti zona reductiva a flacarii in jurul lingourilor.
Tncepeu‘ turnarea imediat ce baia incepe sa vibreze. Lasati cilindrul sa se raceasca lent pana la temperatura camerei, apoi
indepartati masa de ambalat.

Prelucrare: Prelucrati cadrul intr-o singura directie folosind o freza din carbura. indepartati muchiile ascutite

Ceramica: Utilizati ceramicd adecvatd pentru restaurdri metalo-ceramice, cu un coeficient de dilatare termica corespunzator.
1. Sablati suprafata utilizand un micro-sablator. Sablati intreaga suprafata pe care urmeaza a fi aplicata ceramica cu Al,0, 250
pum (REF 404- Interalox 250 pm), la o presiune de 23 bari, apoi curdtati suprafata cu abur sau cu apa fierbinte.

2. Daca se efectueaza o ardere de oxid pentru verificarea suprafetei, aceasta trebuie realizata la 960 °C, in vid, timp de 5-10
minute. Cadrul trebuie sa prezinte o culoare gri inchis uniforma. Stratul de oxid se indeparteaza prin sablare cu Al,0, 250 ym
(REF 404- Interalox 250 pum) si se curata din nou (cu abur, apa fierbinte).

3. Arderea trebuie realizata conform instructiunilor producatorului ceramicii.

4. Dupd fiecare etapd de ardere (arderea dentinei, modelarea si glazurarea), se va efectua o racire lentd pana la aproximativ
600°C.

S.Tndepéma;i ceramica mecanic. Acidul fluorhidric (HF) corodeaza cadrul metalic.

Finisare: Dupd arderea restaurarii metalo-ceramice, sablati suprafata vizibila a cadrului cu 50 um Al,0, (REF 406- Interalox 50
pum) si lustruiti cu instrumente adecvate de slefuire silustruire. La final, utilizati pasta universald de lustruire pentru aliaje Co-Cr-
Mo REF460 silustruiti pana la luciuinalt, curdtand apoi cu abur sau cu un aparat cu ultrasunete.

Lipire si sudare: Lipirea inainte de arderea cadrului se poate realiza cu aliaj de lipire pe baza de metale nepretioase (REF 495-
Intersolder) si flux pentru temperaturd inaltd (REF 490- Interflux). Pentru sudarea cu laser, utilizati sarma de sudura adecvata
pentrumetale de baza. Trebuie respectate cerintele standardului EN1SO 9333.

Avertismente de siguranta: Utilizati un sistem de aspiratie, purtati manusi, ochelari si masca de protectie cu filtru FFP2 in
timpul prelucrarii materialului pentru a evita inhalarea prafului.

Reactii reciproce: In cazurirare, potapdrea reactii electrochimice la contactul ocluzal sau aproximalintre aliaje diferite.

Efecte secundare: Luatiin considerare posibilele reactii alergice de hipersensibilitate la componentele aliajului.

Notificare: Orice incident grav care a avut loc in legatura cu dispozitivul trebuie raportat producatorului si autoritatii
competente a statului membru in care este stabilit utilizatorul si/sau pacientul.

Garantie: Orice consultantd tehnica cu privire la produsele noastre, fie verbal, in scris sau in timpul demonstratiilor, este
efectuata in cea mai buna cunoastere si nu trebuie considerata obligatorie. Produsul este supus testarii si dezvoltarii continue
Prinurmare, ne rezervam dreptul de a efectua modificari ale structurii si compozitiei.

Névod na pouzitie

Zubnazliatina na baze kobaltu ur¢end na kovokeramické zubné nahrady bez berylia, niklu, kadmia a olova, typ 4.
I-BOND NF je biokompatibilna neuslachtild zliatina. I-BOND NF spifia odporticania noriem EN ISO 22674 a EN 1SO 9693.
Relativne nizka Vickersova tvrdost 285 (HV10) vedie k dobrému a fahkému frézovaniu a briseniu a poskytuje dokonale
vylestené povrchy.

sluttemperatur i minst 30 minuter. Se tillverkarens bruksanvisning for gjutmaskinerna. For I-BOND NF, anvand en ny
keramisk degel for att férhindra kontaminering med andra legeringar. Rengér degeln efter varje anvandningstillfalle. Vid
smaltning med induktionsvarme ska gjutningen paborjas sa snart gétten har kollapsat och oxidnatet spricker. Vid smaltning
med flamma ska flammans reducerande zon roteras runt gét. Borja gjuta s snart badet bérjar vibrera. Lat flaskan svalna
langsamt till rumstemperatur och tom den sedan pa vétska.

Bearbetning: Bearbetaramenien riktning med hjalp av ett hardmetallfrasverktyg. Ta bort alla vassa kanter.

Keramik: Anvand keramik som &r lamplig for porslin-till-metall-restaurering med enlamplig termisk expansionskoefficient .

1. Sandbléstra ytan med hjalp av en blasterpistol. Blastra hela ytan som porslinet ska appliceras pd med Al,0, 250 um (REF
404- Interalox 250 pm) med 2-3 bars tryck och rengér ytan med anga eller kokande vatten.

2. Om oxidbranning utférs for att kontrollera ytan maste den brénnas vid 960 °C i vakuum under 5-10 minuter. Ramen maste
visa en annu morkare gra farg. Oxidskiktet ska avidgsnas med Al,0, 250 um (REF 404- Interalox 250 um) och rengéras igen
(anga, kokande vatten)

3. Branningen ska ske enligt anvisningarna fran tillverkaren av keramiken.

4. Eftervarje branningssteg (dentine bake, build-up och glazing), utfor en langsam nedkylning till 600 °C.

5. Tabort keramik mekaniskt. Fluorvatesyra (HF) korroderar metallramen.

Efterbehandling: Efter branning av det metallkeramiska protetiska arbetet, sandblastra den synliga ytan pa ramen med 50
um AlLO, (REF 406- Interalox 50 um) och polera den med lampliga slip- och poleringsinstrument. Anvénd sedan Universal
polerpasta for Co-Cr-Mo-legeringar REF 460 och polera till hogglans med anga eller ultraljudsrengoring.

Lodning och svetsning: Lodning fore branning av ramen kan utforas med lampligt basmetall-Iod (REF 495- Intersolder) och
hégtemperaturflussmedel (REF 490- Interflux). Vid lasersvetsning, anvand lamplig svetstrad av basmetall. Kraven i EN ISO
9333 méste foljas.

Sékerhetsvarningar: Anvéand en sug, handskar, skyddsglasogon och en skyddsmask med FFP2-filter nar du bearbetar
materialet for att aviagsna och skydda dig mot damm.

Omsesidiga atgarder: Vid ocklusal eller approximal kontakt mellan olika legeringar kan elektrokemiska reaktioner uppsta i
mycket séllsynta fall.

Biverkningar: Overvag allergisk overkanslighet motinnehalletilegeringen.

Meddelande: Varje allvarligt tillbud som intraffat i samband med produkten ska rapporteras till tillverkaren och till den
behdriga myndigheteniden medlemsstat daranvandaren och/eller patienten ar etablerad.

Garanti: Oavsett om de ges muntligt, skriftligt eller genom praktiska instruktioner, baseras vara rekommendationer for
anvandning pa vara egna erfarenheter och frsék och kan endast betraktas som referensvarden. Vara produkter ar foremal
for vidareutveckling. Dérfér férbehalls andringar i struktur och sammansattning.

IHCTPYKLjist ANs 38CTOCYBaHHS

CToMaToNoriyHMit IMBApHUA CNNaB Ha OCHOBI KOBGa/bTy ANs MeTanokepamiyHuX pectaBpauii 3y6iB Ge3 BMicTy
6epunito, Hikento, KafMito Ta CBUHLLIO, TUN 4.

I-BOND NF € 6iocymichum HegoporouiHiumM cnnasom. -BOND NF Bianosinae pekomenaauism ctaHaaptis EN 1SO 22674 1a
EN 1SO 9693. BinHoCHO Hu3bka TBepAicTb 3a Bikkepcom 285 (HV 10) 3a6e3neuye rapHe Ta nerke ¢ppesepysats Ta
LwnidyBaHHs Ta Aa€ ineanbHi nonipoBaHi NOBEpXHI.

Cknap Maca-% BnactusocTi

Co 63,0 Tvn 4

Cr 24,0 TycTvHa 8,3 g/em’

w 8,0 Temnepatypa TBepAOro Tina, piauHn 1304 °C, 1369 °C

Mo 30 Temnepatypa nuTTs 1470 °C

Si 1,0 TeeppicTb 3a Bikkepcom HV10 285

Nb <10 PO 25-500°C 13,9x10°K"
Koediuiewt rennosoro poswwp 20-600°C  14.0x10K’
Mexa TekyyocTi Ry, 490 MPa (MMMa)
Mopynb npyxHocTi E 210 GPa (IMa)
BigHOCHe NOAOBXeHHA nicns pospusy A, 10,0%

lMoka3aHHs A0 3aCTOCYBaHHSA: BUKOPUCTOBYETHCA A9 6AraTOKOMNOHEHTHUX HE3HIMHIX 3yOHUX NPOTe3iB ANg BUNany
Kepamiki, a Takox A1 - A9 NPUCTPOIB 3 TOHKAMM CeKUiAMN, AKi NIAAAOTbCA OyXe BUCOKUM HABAHTAXEHHAM,
HanpUKnag, 3HIMHi 4aCTKOBI NPOTE3M, KNaMepH, OKPEM TOHKI 06/MLII0BANBHI KOPOHKY, HE3HIMHI 3y6HI IPOTE3M 3 NOBHOIO
ayroio abo NpoTesu 3 ManuM NonepeyHinM NepepisoM, CTPUXHI, aTTauMeHu, CynpacTpykTypy, Lo OiKCyloTbCs Ha
iMnaHTaTax.

MpoTunokasaHHs: y BUNaaKy BiaoMol aneprii Ha BMICT cnaasy.

Mepen6auyBaHi KopucTyBaui: BUpi6 NpuaHaueHuit 4N BUKOPUCTaHHS NpodecioHanamm — 3y6HIMN TexHiKamu.
Kpurepiii nin6opy nauieHTis: MaLlieHTi 3 N10BHOK ab0 YaCTKOBOK BIACYTHICTIO 3y6iB.

PekomeHpaLis Ans 3aCTOCyBaHHsA

BockoBa Moaenb: CTaHaapTHe BUroTOBNEHHS BOCKOBOI MOAENI. TOBLUMHA CTIHOK BOCKY He noBMHHa 6yTh MeHwe 0,35
mm (MM). JIUTHUKM BCTAHOBNIOBATU He Hanpsmy. [Ns BOCKOBUX NUTHUKIB BUKOPUCTOBYATE KPYrai BOCKOBI APOTH
[niameTpom 2,5 mm (MM) AN OKpeMMX KOPOHOK i AiameTpom 2,5-3,0 mm (MM) 419 MOCTOBMAHNX NpoTe3iB. [ BeANKNX
NPOTE3HNX KOHCTPYKLIii 3 6IbLL HiX 4 NPOMKHMMI YaCTUHaMI BUKOPUCTOBYWATE PO3NOAINLHY NnaHKy Aiametpom 4,0-4,5

n. Ta AUTTS: [1N8 3871BKI BUKOPUCTOBYITE NakyBanbHi MaTepiant Ha 0CHOBI GpocdaTy Ans KOPOHOK Ta MOCTIB
(REF 935- Intervest K+B Speed a6o REF 934- Interfine K+B Speed). Monepearbo po3irpiiite nakysanbHy macy A0 850-900
°C. MipTpumyiTe MiHIManbHy KiHLeBy Temnepatypy Bnpoaosx 30 XBUAWH. 3BEPHITbCS A0 IHCTPYKLIY BUPOGHHMKA LLOAO
BUKOPUCTaHHS MBapHuX yctaHoBok. [ns -BOND 02 sukopucToBYiiTe HOBMIA KepamiuHuii Trenb, wob 3anobirt
3a0pyaHeHHIo THWUMK crnaBamu. Ounwiaiite TUrenb MICNS KOXHOrO BUKOPUCTAHHS. [lpu nnasui iHAYKUAHUM
HarpiBaHHAM 10 BUANBKY NPUCTYNaIOTb, SK TINbKK 3MBKI 3pyiiHYBANMCS | OKCMAHA CiTKa po3Tpickanacs [ng nnasku
nonym'sMm obepraiite pedykLUiiiHy 30HY NOAYM's HaBKONO cnnasy. [MounHaiiTe 3anMBath, K TiNbKM BaHHA MOYHE
BibpyBaTL. [laiite unniHAPY NOBINBHO OXONOHYTH A0 KIMHATHOT TeMnepaTypy, a noTiM BUAMITb O 0.

ZloZenie m % Vlastnosti

Co 63,0 Typ 4

Cr 24,0 Hustota 8,3 glcm’ mm ()

w 8,0 Teplota solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Teplota odlievania 1470 °C

Si 1,0 Tvrdost podra Vickersa HV10 285

Nb <10 - L . 25-500°C 13,9x10°K"
Koeficient tepelnej roztaznosti 20-600°C 14010’
Med klzu Roos 490 MPa
Modul pruznosti E 210 GPa
PrediZenie po lome A 10,0%

Indikacie: Pouziva sa na viacdielne fixné zubné protézy na vypalovanie keramiky, tiez na pomocky s tenkymi prierezmi, ktoré
sl vystavené velmi velkym sildm, napr. snimatelné ciastocné zubné nahrady, spony, tenké dyhované jednoduché korunky,
fixné zubné protézy s celym obltikom alebo s malymi prierezmi, tyce, ndstavce, nadstavby uchytené implantatmi.

Kontraindikdcie: V pripade zndmych alergii na obsah zliatiny.

Urceni pouzivatelia: Viyrobok je ur¢eny na pouzivanie profesiondlmi—zubnymitechnikmi.

Kritérid vyberu pacientov: Uplne alebo ¢iastocne bezzubi pacienti.

ykonajte voskovanie ako zvycajne. Hriibka steny vo vosku nesmie byt tensia ako 0,35 mm. Olovené voskové
vylisky nepriamo. Pre voskové vylevky pouZite okrihle voskové dréty s @ 2,5 mm pre jednoduché korunky a @ 2,5-3,0 mm pre
mostiky. Privacsich protetickych Struktirach s viac ako 4 pontikmi pouZite rozdelovaciu liStu s @ 4,0-4,5 mm.

Tavenie a odlievanie: Pouzite fosfatovy investicny materidl na korunky a mostiky (REF 935 — Intervest K+B Speed alebo REF
934 — Interfine K+B Speed). Model predhrejte na priblizne 850 az 900 °C. Koncovi teplotu modelu udrziavajte minimélne 30
mindt. Precitajte si ndvod na poufZitie odlievacich strojov od vyrobcu. Pre I-BOND NF pouZzivajte novy keramicky téglik, aby ste
zabrdnili kontamindcii inymi zliatinami. Po kazdom pouZiti téglik vycistite. Pritaveniindukénym ohrevom zaénite odlievat hned),
ako sa ingoty zritia a oxidovd siet praskne. Pri taveni plamenom otdcajte redukcnd zénu plamena okolo ingotov. Odlievanie
zacnite hned, ako vana zacne vibrovat. Nechajte flasu pomaly vychladnuit na izbovd teplotu, a potom ju odfladujte.
Spracovanie: Rém opracujte v jednom smere pomocou ndstroja s tvrdokovovou frézou. Odstrante vietky ostré hrany.
Keramika: Pouzite keramiku vhodn na restaurovanie porceldn-kov snvhodnym koeficientom tepelnej roztaznosti.

1. Povrch opréste pomocou pieskovaca. Cely povrch, na ktory sa md porceldn naniest, otryskajte pomocou Al,0, 250 pm (REF
404-Interalox 250 pm) tlakom 2-3 bar a povrch ocistite parou alebo vriaca voda.

2. Ak sanakontrolu povrchu vykondva oxidacny vypal, musi sa vypalovat priteplote 960 °C vo vakuu pocas 5 az 10 mindt. Rdm
musi mat eSte tmavsiu sivdi farbu. Vrstva oxidu by sa mala odstranit pomocou Al,0, 250 um (REF 404- Interalox 250 pm) a znovu
vycistit (para, vriaca voda).

3. Vypalovanie sa musi vykondvat podla pokynov vyrobcu keramiky.

4. Po kazdom kroku vypalovania (vypalovanie dentinu, vytvédranie a glazovanie) vykonajte pomalé ochladzovanie na 600 °C.

5. Odstranite keramiku mechanicky. Kyselina fluorovodikova (HF) spdsobuje kordziu kovového rdmu.

Dokoncovacie prace: Po vypaleni kovokeramickej protetickej préce opiSte viditelny povrch ramu pieskom 50 pm AlLO, (REF
406- Interalox 50 pm) a vylestite ho vhodnymi brisnymi a lestiacimi nastrojmi. Nakoniec pouZzite univerzdinu lestiacu pastu na
Co-Cr-Mo zliatiny REF 460 a vylestite ju do vysokého lesku pomocou pary alebo ultrazvukového Cistica.

Spajkovanie a zvdranie: Spajkovanie pred vypalenim ramu sa moze vykonat pomocou vhodnej spajky zo zakladného kovu
(REF 495- Intersolder) a vysokoteplotného tavidla (REF 490- Interflux). Na zvaranie laserom pouzivajte vhodné dréty na
zvéranie zakladnych kovov. Musia sa dodrziavat poziadavky normy EN1S0 9333.

Bezpecnostné upozornenia: Pri spracovani materialu pouzivajte odsavacku, noste rukavice, okuliare a ochrannd masku s
filtrom FFP2, aby ste odstranili prach a chranili sa pred nim.

Vzajomné akcie: V pripade okluzélneho alebo aproximalneho kontaktu réznych zliatin méze vo velmi zriedkavych pripadoch
dojst k elektrochemickym reakcidm.

Neziaduce ticinky: Zvézte alergicki precitlivenost na obsah zliatiny.

Upozornenie: Kazdy zévazny incident, ktory sa vyskytol v stvislosti s pomackou, sa musi nahlasit vyrobcovi a prislusnému
orgénu ¢lenského Stétu, v ktorom je pouZivatel a/alebo pacient usadeny.

Zaruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz st uvedené (stne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychddzaji z nasich
vlastnych skiisenosti a pokusov a mozno ich povazovat len za referencné hodnoty. Nase vyrobky podliehajd dalSiemu vyvoju.

Zmeny v Struktdre a zlozeni st preto vyhradené.
Bruksanvisning

Koboltbaserad dental gjutlegering avsedd for metallkeramiska tandfyliningar utan beryllium, nickel, kadmium och
bly, typ4.

I-BOND NF &r en biokompatibel, delmetallfri legering. I-BOND NF uppfyller rekommendationerna i standarderna EN ISO
22674 och EN 1SO 9693. Den relativt [dga Vickers-hdrdheten pd 285 (HV10) gér det létt att frasa och slipa och ger perfekt
polerade ytor.

06po6ka: 06po6iTb Kapkac B 0AHOMY HANPSIMKY TBEPA0CNNABHOIO Gpe30t0. Buaanite rocTpi kpai.

Kepamika: BukopuctoByiite kepamiky, npuaarHy ans pecraspauii 3 metanokepamiky with an appropriate coefficient of
thermal expansion.

1. 06po6iTh NOBEPXHIO NICKOCTPYAHOIO ~MalnHolo. O6Po6ITh BCIO NOBEPXHIO, Ha Aky Oyae HaHeceHo Kepamiky, i3
3actocysaHHamM Al,O, 250 pum (mkwm) (REF 404- Interalox 250 pum (MKm)) nig TMCKOM 2-3 6ap | 04MCTITb NOBEPXHIO (Napoto
a60 rapsuoio ANCTUBLOBAHA BOAOIO)

2. KO ANS NEPeBIPKN NOBEPXHI NPOBOANTLCS OKCUAHNI BANA, HOr0 HeobXiAHO BUKOHYBaTH Npu Temnepatypi 960 °Cy
Bakyymi BnpogoBx 5-10 xBuaAKH. Tlicna OXONOAXEHHS Kapkac NOBWHEH MaTW 31erka TeMHO-3eneHyBaTuit Konip.
OkcupHui wap cnig Buganuti 3a gonomoroto 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 pm (mkm)) nig Tuckom 2-3 6ap. Kapkac
OYYLLAIOTLNAPOI0 360 rapAYOI0 ANCTILOBAHA BOAOK.

3. Bunan kepamiku cig nPOBOANTY BIANOBIAHO A0 IHCTPYKLI BUPOOHMKa KepaMiku.

4.Micns KoXHOro BUNaNy NPOBOAATL NOBINbHE 0X0N0AXeHHS 40 600°C.

5. Buaanuv kepamiky MexaHiuo. lMnasukoBa kucnota (HF) pos'inae metan.

dinilwHa 06pobka: llicns Bunany MetanokepamiyHoro npotesy 06pobiTh BUANMY NOBEPXHIO Kapkacy MicKOCTPyMeHeM
3a gonomoroio 50 pm (Mkm) ALO, (REF 406- Interalox 50 pm(Mkm)), a notim Bignonipyiite #oro BiANOBIAHUMU
iHCTPYMeHTaMM AN WAidyBaHHS Ta NONIPYBaHHA HikeNeBYX CMNABIB. A B KIHLI - yHIBEPCANbHOIO NONIPYBA/LHOK NACTO0
ans cnnasis Co-Cr-Mo REF 460 no a3epkanbHoro 6amcky. OuncTiTh BiANONpoOBaHy NOBEPXHIO Napoto abo ynbTpa3sykose
OUNLLEHHS.

Maiika i 3BaptoBaHHA: 1asHHA kapkacy nepe/ BUNaioBaHHAM MOXHA BIKOHAT/ 33 10MOMOT 00 BIANOBIAHOTO NPUMOK 3
HebnaropoaHux metanis (REF 495- Intersolder) i BucokotemnepatypHoro gatocy (REF 496- Interflux). [ns 3saptoBaHHs
N1a3epOM BUKOPUCTOBY/TE BiANOBIAHMI 3BaPIOBANbHUIA APIT 3 0CHOBHOrO MeTany. Cnig AoTpumysatics Bumor EN ISO
9333.

3acTepexeHHs WOAO TexHiku Ge3neku: BUKopucToByiiTe BiCMOKTYBAY, OASraiiTe pyKaBMuKM, OKyNspy Ta 3axMcHy
Macky 3 ¢inbTpom FFP2 nig yac 06pobku matepiany, o6 BuaanUTI Ta 3axuctuTv cebe Big nuny.

B3aemopis: Y pasi OK/03iAHOrO abo anpoKCUMAaNbHOTO KOHTAKTY Pi3HUX CMAaBiB AyXe PIAKO MOXYTb BUHUKHYTH
€NeKTPOXIMIYHI peakLii.

Mo6iuHi edekTi: Bpaxosyiite anepriuny rinepuyTausicTb 10 Cknagy Ciasy.

Mpumitka: Mpo Oyab-AKnit Cepro3HNit IHUMAEGHT, SKWi CTaBCA 3 NPUCTPOEM, CAif NOBIAOMAATH BMPOOHMKA Ta
KOMMETEHTHWI OpraH epxaBu-4eHa, B AKil 3Hax0AuTbCa KOPUCTYBaY i/abo naLieHT.

TapanTisi: Halwi pekomeHaaLi oo 3aCTOCYBaHHS FPYHTYIOTHCS Ha HALIOMY BNACHOMY [OCBIAi Ta BUNPOOYBAHHSX,
HE3aN1eXHO Bif} TOr0, U 4aHi BOHYW YCHO, NMCbMOBO ab0 Y BUTNSAI NPaKTUUYHUX IHCTPYKLLMA, | MOXYTb PO3rASAaTUCS TiNbKI
K CTaHAAPTHI 3HaYeHHs. Hala npoaykuis NOCTifiHO BAOCKOHANKOETHCS. TOMY M 33/IMLIAEMO 3 COB0I0 NPaBO BHOCUTH
3MiHM Ta JONOBHEHHS [10 ICHYIOUMX IHCTPYKLIM 419 3aCTOCYBAHHA.
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Sammansattning  m % Fastigheter
Co 63,0 Typ 4
Cr 24,0 Tathet 8,3 glcm’
w 8,0 Solidus-, liquidus-temperatur 1304 °C, 1369 °C
Mo 3,0 Gjutningstemperatur 1470 °C
Si 1,0 Vickers hardhet HV10 285
N <10 Koefficient for termisk expansion 25-500°C 139x10°%’
20-600°C 14,0 x10°K’
Strackgréns R, 490 MPa
Elasticitetsmodul E 210 GPa
Forlangning efter brott A 10,0% -

Indikationer: Anvands for fasta tandproteser med flera enheter for keramikbranning, dven for apparater med tunna
sektioner som utsatts for mycket hoga krafter, t.ex. avtagbara partiella proteser, spannen, tunna fanerade enkronor, fasta
tandproteser for hela bagen eller sddana med smd tvérsnitt, barer, attachments, implantatstodda overbyggnader.
Kontraindikationer: Vid kdnda allergier mot legeringsinnehall.

Avsedda anvandare: Produkten dravsedd att anvandas av professionella tandtekniker.

Kriterier for urval av patienter: Helt eller delvis tandlosa patienter.

Rekommendationer foranvandning

Vaxa upp: Gor vaxningen som vanligt. Vaxets vaggtjocklek far inte vara tunnare &n 0,35 mm. Blyvaxgranar indirekt. Anvand
runda vaxtradar med @ 2,5 mm for singelkronor och @ 2,5-3,0 mm for broar. For storre protetiska konstruktioner med fler an
4 pontics, anvand en fordelningsstav med @ 4,0-4,5 mm.

Smaltning och gjutning: For investeringar, anvand fosfatbundna investeringar for kron- och broarbeten (REF 935- Intervest
K+B Speed eller REF 934- Interfine K+B Speed). Forvdrm investeringen till ca 850-900 °C. Behall investeringens
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