Navodila za uporabo

Zlitina za ulivanje na osnovi kobalta za kovinsko-porcelansko tehniko brez berilija, niklja, kadmija in svinca, tip 4.
I-BOND NF je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND NF ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN 1SO 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 240  Gostota 8,3 glcm’

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 14,0 X 10"

Meja plasticnosti R, 490 MPa
Modul elasti¢nosti E 210 GPa
Raztezek po lomu Acin 10,0%

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

Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine.
i Lzchel

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

Gegenanzeigen: Beibekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.

Vorgesehene Anwender: Das Produkt ist fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.
Patientenauswahlkriterien: Véllig 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 fiir Briicken @ 2.5 — 3.0 mm. Fiir
Gussobjekte mit mehrals 4 Gliedern zusétzlich einen Gussbalken mit @ 4.0 —4.5 mm anbringen.

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 mitanderen 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 Rahmenin einer Richtung mithilfe eines Hartmetallfrdsers. Entfernen Sie scharfe Kanten.
Aufbrennen von Keramik: Es konnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden, mit einem geeigneten
Warmeausdehnungskoeffizienten.

1. Oberflache mit Griffelstrahler mit_A1,0,250 um (REF 404- Interalox 250 um) abstrahlen. bei 2-3 bar Luftdruck. Reinigung

dosycovacizasobnik tioustku @4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouZzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu ur¢enou pro korunky a méstky (INO 935- Intervest K+B
Speed nebo INO 934- Interfine K+B Speed). Pfedehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Konecnou teplotu udrzujte
minimalné 30 minut. DodrZujte instrukce k pouZiti liciho pfistroje dané jeho vyrobcem. Pouzijte samostatny novy lici
kelimek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami. Po kazdém pouZiti kelimek vycistéte.
Pouzivate-liindukénitaveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zbortia oxidovd vrstva praskne. Pfi taveni plamenem ingoty
Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolnf
teplotu a dekyvetujte.

Obrébéni: Obrabéjte ram v jednom sméru pomoci frezy na tvrde kovy. Odstrante vSechny ostre hrany.

Keramika: PouZzijte keramiku urenou pro fazetovanikovovych konstrukcf, s vhodnym koeficientem tepelné roztaznosti.

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

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

3. Palenfkeramiky musi byt provéddéno dle instrukcf od vyrobce keramiky.

4. Po kazdém vypalovacim kroku nechte zchladnout béznym zplsobem.

5. Keramiku odstrariujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina (HF) zpiisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni: Po napdleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem 50 pm A0, (REF 406-
Interalox 50 pm) a vylestéte vhodnymilesticimi ndstroji pro slitiny s niklem. Nakonec pouZijte lesticl pastu (napf'. Univerzalni
pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.¢. REF 460) pro vysoky lesk. OCistéte parou nebo ultrazvukovym Cisticem.

Pajeni a svareni: K pdjeni konstrukce pfed napalovanim pouzijte pdjku na vhodné kovové bazi (REF 495- Intersolder) a
tavidlo pro vysoké teploty (REF 490- Interflux). Ke svareni laserem pouzijte svdfeci drdty na vhodné kovové bazi.
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Merilazaizbor 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 ve¢ kot 4 ¢leni 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.
Pri ulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika.

Zal-BOND NF uporabite nov keramicnilon¢ek, da preprecite kontaminacijo z drugo zlitino. Po vsaki uporabi lon¢ek ocistite.
Ce uporabljate indukcijsko gretje, zacnite z ulivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrsini.
Pritaljenju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne talina zlitine vibrirati, zacnite ulivati. Pustite
kiveto, da se pocasi ohladina sobno temperaturo, inizkivetirajte.

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 bare injo ocistite (s paro ali vrelo destilirano vodo).

2. Ce se odlotite 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 pm Al,O, (REF 404 Interalox 250 pm) s tlakom 2-3 bar

mit Wasserdampf oder mitkochendem destilliertem Wasser.

2. Wenn Sie sich fiir einen Oxidbrand zur Kontrolle der Oberflache entscheiden, fiihren Sie diesen bei 960 °C im Vakuum fiir
5-10 Min. durch. Nach dem Oxidbrand ist die Entfernung von Oxiden erforderlich — verwenden Sie mit 250 pum Al,O, (REF
404 Interalox 250 pum) 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.Nach dem Brand normal abkiihlen.

5. Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallgerist an.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflache mit 50 um Al,0, (REF 406- Interalox 50 pm),
und das Geriist wie iiblich 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: Léten mit Co-Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF 490- Interflux).
LaserschweiBen nur mit Co-Cr-Laserschweissdraht. Die Anforderungen nach EN ISO 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.

Pozadavky ENISO 9333 musibytdodrzeny.
Zavérecna bezpecnostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a ochrannou
masku s filtrem FFP2 a chrante se pred prachem.

Vzajemne reakce: V pipadé 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 pfislusnemu
organu ¢lenskeho statu, ve kterem je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zaruka: Vsechny Ustni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase navody k pouZiti jsou vytvoreny a déle pfedavany na
zdkladé nasich vlastnich zkusenostf a testi a je teba je povazovat za normy. Vyrobek je predmétem dalsiho vyvoje, proto
sivyhrazujeme pravo na piipadnou zménu slozent.

VHCTPYKLMN N0 MCNONb30BaHMIO

CninaB Ha 6a3e Ko6anbTa A5l TEXHUKM MeTannoKepamMinki 6e3 6epunnus, HuKens, kaaMus 1 CBUHUA, TN 4.

|-BOND NF - 61ocoBmecTUMbIit He6naropoHbIi cnnas Ha 6ase kobanbTa And TeXHUKN MeTannokepamitku. -BOND NF He
COAEPXNT HUKeNs, bepunnns, KaaMIUa 1 CBUHLA U cOOTBETCTBYET TpeboBaHuaM cTanaapTos EN 1SO 22674 n EN SO 9693.

OTHOCUTENbHO HM3Kas TBEpAOCTb Mo Bukkepcy 285 (HV10) AaeT MCKNIOUMTENbHO FNafkyld MOBEPXHOCTb nocne
06paboTki.
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in ponovno oistite s paro ali vrelo destilirano vodo. Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, derim Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller sowie Cocras m%  Cgoiictea OIS HS INJQYILINI "0°0°P INJQYILNI 0°0°p INJQYILNI ‘00 INJQYILNI
3.Pekakeramike mora biti izvedena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike. der zustdndigen Behérde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist, gemeldet Co 630  Tun 4 AS as dH SJ
4. Povsakistopnji peke ohlajajte na obicajen nacin. werden. Cr 24,0 MnoTHOCTb 8.3 g/cm’
5. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov fluorid (HF) korodira kovinski odlitek. Gewahrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Weg w 3,0 Temnepatypa conmayc, MKBUAYC 1304 °C, 1369 °C d N G N 0 8 - I
Koncna obdelava: Speskajte vidno povrino z 50 um ALO; (REF 406- Interalox 50 m) in nato obdelajte s primernimi | praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kannen daher nur Mo 3.0 Temneparypa uTbs 1470 °C
polirnimiin brusnimi instrumenti. Kon¢no poliranje izvedite z Univerzalno polirno pasto za zlitine Co-Cr-Mo REF 460 in ocistite als Richtwerte gesehen werden_Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten un Si 10 Taep Ro-B pey HAo gC
s paroali ultrazvocnim Cistilnikom. deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor. Nb <10 N 25-500°C 13.9x10°K" » - ;
Lotanje in varjenje: Lotanje pred peko ogrodja lahko izvajamo s primernim lotom (REF 495- Intersolder) na osnovi kovine in ’ Koad Tepmopaclmpenns 20-600°C 14’0 K10 Twenbm‘a‘p KonpayaaH KewiH Tasapry. VNHRyKUnAnbk KbISALIPYAG, KYIOAbI KECEK KyiMa IJG(D?DMGLLMMGHFBH Kespe,
visokotemperaturnim fluksom (REF 490- Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Treba je @ Tioe R 49’0 VP %?HQVCTIHIHOKCMETI Topa6t?| XapblnFaHaa FaHa 6actay. OTneH epity yiiH OTTbIH pve/.'l\/KLMRnblKaVIMaK'[I?I KOCMNa KacbiHaa
upostevati zahteve standarda EN IS0 9333. peaen Tekydectu 202 a alHanabipy KaxeT. BanHa aipinaerer kesae, kyiodbl 6actanbi3. Lnnunap 6enmeni temnepatypara aefiH CybiTbin, COAaH
Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu, uporaba Uputa za uporabo Monyne ynpyrocru E 210 GPa KeMiH OHbl KDEMHWITI TaYXbIHbICTaH LbIFAPbIHbI3.

OTHOCHTENbHOE YA/MHEHNe nocne paspbiBa A, 10,0% OHpey: KatTbl MeTandbl Gpesepnik acnanTbl NaiaanaHbin xakrayasl 6ip 6aFbiTTa eHAEHI3. OTKIp XuekTepai anbin

zascitnih rokavic, zadcitnih ocal in zascitne maske s filtrom FFP2.

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

Stranski ucinki: UpoStevajte moznostialergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

Opomba: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi s pripomockom, je treba obvestiti proizvajalca in pristojni
organ drzave ¢lanice, v kateriima uporabnik in/ali pacient stalno prebivalisce.

Garancija: Nasa pisna, ustna in prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato lahko veljajo le
kotreferencne 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.

I-BOND NFis a biocompatible non-precious alloy. I-BOND NF meets the recommendations of standards EN 1SO 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.

Legura za lijevanje na bazi kobalta za tehniku metal keramike bez berilija, nikla, kadmijaiolova, tip 4.

|-BOND NF je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND NF ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 i EN I1SO 9693.
Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 285 (HV10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu
nakon obrade poliranjem.

MokaszaHus: MCHOﬂb3yETCR ANA MHOTO3/1EMEHTHbBIX HECbEMHbIX 3y6Hb\X npoTe30B Ang obxura Kepamuku, a Takxe ans
annapatoB C TOHKAMW Cey4eHusaMW, KOTOpble MoABEepratTCAd OYeHb BbICOKMM HArpyskam, Hanpumep, CbemHble
GlorenbHble npoTesbl, KNaMMepbl, TOHKKe 06/1L0BaHHbIE OAMHOYHbIE KOpOHKM,HECbeMHb\e:inHb\e ﬂpOTESb\CHOﬂHOVI
Llyroi WA C ManbiM MonepeyHbiM CeyeHneMm, Cekuui, 6anku, aTTaumeHbl, CynpacTpykTypbl, yaepxuBaemble Ha

lMpotuBonokasanus: B cnyyae U38eCTHON anneprii Ha CoRepXaHue Cnnasa.
Mpennonaraemble nonb3osatenu: lpoaykT npefHasHaueH ANs WCMONb30BaHUS NPOGECCHOHanamu — 3yGHbIMY

Kputepuu 0160pa naLmeHToB: MauyeHTs! ¢ No/HOI WM YaCTUHOM AAeHTHe.

M I Mogenupyetcs Kak 06bl4HO. TONLLMHA CTEH BOCKA He J0/MxHA ObiTb ToHble 0,35 mm. JITHUKK
YCTaHaB/IMBATb HE Hanpsamyto. ﬂﬂﬂ NUTbEBbIX KaHaNnoB MCFIOI'Ib3yWe BOCKOBYO NPOBOJIOKY AMamMeTpoM 2.5 mm ans
OTAENbHbIX KOPOHOK W AuameTpoM 2.5 — 3.0 mm ans MocToB. [Insi MOCTUKOB, COCTOSILUMX M3 Gonee 4 eanHuu,
[nobasnsercs (MTbeBoi kaHan avametpom 4.0 —4.5mm.

Satsav m % Svojstva
Co 63,0 Tip 4 VMNNaKTaTax.
Cr 240  Gustoca 83 glcm’
w 8,0 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
Mo 3,0 Temperatura lijevanja 1470 °C TEXHUKaMU.
Si 1,0 Tvrdoca po Vickersu HV10 285
Nb <10 - o ) 25-500C  139x10°K’ VIHCTpyKuAU N0 NpUMeHerio
—————————— Koeficijent termicke ekspanzije 20-600°C 10X 10K
Granica rastezljivosti Roos 490 MPa
Modul elasticnosti E 210 GPa
Prekidno i j A 10,0%

Indikacije: Koristi se za viSestruke fiksne zubne proteze za pecenje keramickih dijelova, kao i za aparate s tankim

MakoBka u nuTbe: [11s NakoBKM NCMO/b30BaTb NAKOBOUHYIO Maccy Ha 6a3e pocdata Ans KOPOHOK u MocTos (REF 935-
Intervest K+B Speed nunu REF 934- Interfine K+B Speed). MpeasaputenbHbiit Harpes onoku 850 1o 900 °C. Temnepatypy
noaaepxuBaTs MUHMMYM 30 MUHYT. [TpU IMTbE NONb30BATLCSH MHCTPYKLMAMMY ANS NUTHEBOI YCTAHOBKM.

[ns nuTbst I-BOND NF ncnonb3oBath HOBbIA TUreNb BO M36exaHue 3arpsisHeHnst C npumecsiMu Apyrix cnnasos. Turens

TacTaHbI3.

Kepamuka: KepamukaHbl MeTann0kepamika TeXHUKa YILH KONAaHbIHbI3.

1. YCTiHri XafblH kepamukaHbl xaratbiH xepre, AlLO, 250 pum (REF 404- Interalox 250 pm)
KYMaFbIMbIMEH BHAEM XaHE OHbl (B, bICTBIK AUCTUNAEHTEH CYMEH) Ta3apThIHbI3.

2. Erep yCTiH TeKcepy YLWiH, OKCUAT TaHAacaHbi3, oHbl 960 °C C Bakyymae 5 - 10 MUHYT OpbiHAaHbI3. CybiTyaaH KeliH
afbiTna wamanbl xacbin-kapa Tycti 6onybl kepek. AlL,O, 250 um (REF 404- Interalox 250 pm) neH oHbl (BY, bICTbIK
[VUCTUNAEHTEH CyMeH) Ta3apThIHbI3.

3. Kyipipy kepamuka eHaipyLLi Hyckama 6oiblHLa OpbIHAaNYbl Kepek.

4. 9p KyiaipyaeH KeltiH KaaiMri TaCiNMEH CybITy.

5. KepamukaHbl MexaHukanbik Typae xoto. Cyteri daiopuai (HF) MeTanabl aknabl Ty3eTeai.

©Hpey: KyitaipyneH keiliH MeTanokepamnkanblk NpoTe3AiH MeTana kaHkacblHblK kepikeTi 6eTiH 50 pm AlLO, (REF 406
— Interalox 50 pm) apkpinbl KYMAaHbI3, COAAH KeiliH HUKeNb Heri3iHAeri KopbiTnanapFa apHanFaH TUICTi XbINTbIpaTy
KypanaapbiMeH eRAeHi3. CoHfbl XbinTbipatyabl Co-Cr-Mo KopbiTnanapbliHa apHanFaH aM6e6an XbiATbipaTy nactacbiMeH
(REF 460) xorapbl XbINTbIp/blkKa A€MiH OpbIHAaHKbI3. by Hemece yabTpaablObICTbiK Ta3apTKbILLMNEH Ta3anaHbl3.
[laHekepney xaHe nicipin AaHekepney: KapkacTbl kyiiaipyre AefliH AaHeKepaey Caiikec Heriari MeTaniFa apHaFaH
[NoHekepneitin Matepuanmen (REF 495- — Intersolder) xaHe xorapbl Temnepatypara apHanFad ¢paiocnen (REF 490 —
Interflux) opbiHAaNYbI MyMKiH. JTazepMeH naHekepney YILiH CaMKeC Heri3ri MeTan/iFa apHanFaH faHekepney CbiMaapbiH
KonaaHbiHpi3. EN ISO 9333 cTaHaapTbiHbIH TananTapbiH cakTay Kaxer.

Eckepry: LaHapl Tasanay XeHe OfaH 63iHi3Ai KOpFay VWiH MaTepuanibl eHAen XaTkaHaa COpY KYPbUIFbICHIH

KONMaHYbIMEH HyKTeni

Composition _m % Properties presjecima koji su izlozeni vrlo velikim silama, npr. pokretne djelomicne proteze, kvacice, tanke fasetirane pojedinacne
Co 63,0  Type 4 krunice, fiksne zubne proteze punog luka ili proteze s malim presjekom, Sipkice, viezivne dijelove, superstrukture s
Cr 24,0  Density 8,3 g/em’ implantima.
w 8,0 Solidus, liquidus temp: Ire 1304 °C, 1369 °C Ki indikacije: U slucaju poznatih alergija na sadrZajlegure.
Mo 3,0 Casting temperature 1470 °C Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.
Si 1,0 Vickers hardness HV10 285 Kriteriji odabira pacijenata: Potpuno li djelomicno bezubi pacijenti.
< - X 25-500°C K! Uputstva za uporabu
N 10— coefficient ofthermal expansion 54 e 00°C ﬁg;ﬂgiv Modeliranje: Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite
Yield stress Ry 49'0 MPa indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne krunice, i @ 2.5 — 3.0 mm za mostove. Za vece
Modulus of elasticity E 210 GPa protetske nadomjestke savise od 4 ¢lana, upotrijebite rezervar od zice @ 4.0 — 4.5 mm.
Elongation after fracture A 10.0% Ulaganije i ljevanje: Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove (REF 935- Intervest K+B Speed ili REF

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 productisintended to be used by professionals — dental technicians.

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Recommendations for use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax sprues indirectly.
For wax sprues, use round wax wires with @ 2.5 mm for single crowns and @ 2.5-3.0 mm for bridges. For 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's instructions 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

934-Interfine K+B Speed). Temperatura Zarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drzite na konacnoj temperaturi minimalno
30 min. Kod lijevanja se drzite uputa proizvodaca uredaja. Za taljenje I-BOND NF koristite novi keramicki loncic, kako bi
sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem,
pocnite lijevanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte
reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina leguru pocne vibrirati, zapocnite lijevanje. Pustite kivetu, da se
polagano ohladina sobnu temperaturu, i iskivetirajte 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 povrinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu Al,0, 250 um (REF 404- Interalox
250 pum) pod tlakom zraka 2 — 3 bara. Ocistite povrsinu parnim Cistacem li vrelom 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 pm AlLO, (REF 404 Interalox 250 pm) pod
tlakom zraka 2 — 3 bara te ponovno ocistite povrsinu sa parnim Cistacem ilivrelom destiliranom vodom.

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

OHICTHTE OCAE KAKAOTONCTONEIOBARNA-
TPy MHAYKUMOHHOM HarpeBe, OTIMBKY HaYMHaTb CPasy Noc/e TOro, Kak CUTKN AehOPMUPYIOTCS, U NONKET OKCUAHAS
CETO4Ka Ha MOBEPXHOCTH. [1N51 NN1aBKM C NNaMeHeM He06X0ANMO BPALLATb PEAYKLIMOHHYIO 30HY NNaMEHV BOKPYT CNNaBa.
KaK T0Nbk0 BaHHa HauHeT BUGPUPOBATH, HaUHHUTE OT/MBATS. TyCTb LIMAMHAP OCTBIHET 40 KOMHATHO/ TEMNEepaTypbI, nocne
4ero BbIHbTE €ro 13 0Moky.

O6paboTka: O6paboTaiiTe pamky B 0AHOM HaNpaBNEHNM TBEPAOCMNABHON GPe30ii. YaanuTe ocTpble kpas.

Kepamuka: /cnonb3oBatb MOXHO BCe Buabl dapdopa, KOTopble Bbl PaHee NCNoNb30Banu ANs KNacCuyeckoro MeToa
Ha OTIUTbIE KOHCTPYKLIN KOPOHOK U MOCTOB.

1. TloBepXHOCTb, KyAa byeTe HaHOCUTb KepamuKy, 06paboTaliTe TOYeUHOM NecKOCTPYiiKoi ¢ npumererrem Al,0, 250 pm
(REF 404- Interalox 250 pum) noa aasnexnem 2-3 6apa. v o4ncTuTE ee (Napom, ropsyei AMCTUANMPOBAHHON BOAOI)

2. Ecnn BoiGepeTe oKcuaHbIiA 06ur, 4T06bI NPOBEPUTL MOBEPXHOCTD, BbINONHKSsATE ero Ha 960 °C 8 Bakyyme 5 - 10 MUHYT.
Mocne oxnaxaeHus oTIMBKa AOMKHA GbiTb TEMHO-CEpPOro Ugeta. OKCUAHBIA COV yAaNUTb NecKocTpyiikoi ¢ 250 pm
AlLO, (REF 404 Interalox 250 pum) noA AaBnexnem 2-3 6apa 1 BHOBb MOYNCTUTL (NAPOM, Fopsiyei AMCTUANNPOBAHHOR
BOAOW).

3. 06Mr KepaMUKM JO/KEH ObITb BbINONHEH N0 UHCTPYKLMAM PON3BOANTENS KEPAMUKM.

4.Tlocne Kaxzaoro 06xmra 0xnaxaaTb 00bI4HbIM CNOCO6OM

5.ynansatb MexaHuuecku. dnioopua Bogopoaa (HF) koppoanpyeT metananyecknii CiuTok.

06paboTka: Buanmyio noBepxHOCTb MeT. Kapkaca o6paboTaiite Ha neckoctpyiike 50 pm Al O, (REF 406- Interalox 50 pm)
3aTeM 06paboTaiite NOMMPOBOYHBIMU Pe3NHOUKAaMU. OKOHUATENbHYIO MOAMPOBKY BbINONHUTE YHMBEPCANbHOR
nonnpoBoyHoi nactoit ans Co-Cr-Mo REF 460 v nouncTute (Napom uam yasTpa3eyKOBbIM 04NCTUTENEM).

MasiHue u capka: MasHue nepes 06X1UroM MOXHO BbINONHNTL € Npunoem Ans cnnasa (REF 495- Intersolder) ¢ Bbicokoit

nafaanaHblHbi3, KONFanN Kuin, Ke3inAipik TaFbiHbI3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KopFaHbIC MacKaCcblH NaiiaanaHblHbI3.

©3apa apekertrecynep: Cupek Xaraaitnapaarbl ap TypAi 6ankpiManapablH 6ainaHbICyNapbiH akKMI03MOHAI Hemece
anpoKCcMManb/i xarfanaa 3NeKTpOXMMIKanbIK peakunanap ipkicteHe anafbl.

XaHama acepnep: bankbiMaHbiH Kei6ip KOMNOHEHHTEPI aNNePrUAbIK PeaKUMsHbI LIAKbIPY MYMKIH.

Eckepry: Ocbl KypbiniFbiFa 6aiinaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH aybip Xaraaliabl eHAIpyLWire XaHe naifanaHyLbl
XaHe/HemMece NauneHT TypaTbiH enfii Ky3bip/ibl OpraHbiHa xabapnay kepek.

Keningik: bi3aiH aybi3wa, xa36alla HemMece npakTukanbik naifanaHy OOMblHWA YCbIHbICTAPbIMbI3 Bi3fiH Xeke
ToXipnbemis 6eH CbiHaKTapbiMbi3fa Heri3ienreH xaHe Tek 6aclWbiblK PeTiHae KapacTbipbinybl kepek. bi3din
©HIMAEPIMI3 yHeMi XeTinaipinin oTbipaabl. COHABIKTaH Gi3 KyPbibIM MEH KypamFa 63repicTep eHrisy KyKbiFbiH e3iMi3ae
Kanapipambis.

Instrucciones de uso

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

I-BOND NF es una aleacién biocompatible no preciosa para el colado. I-BOND NF cumple con las recomendaciones de las

normas EN SO 22674 y EN ISO 9693.La aleacién posee caracteristicas positivas para el fresado y la superficie se pule
bien.

m % Caracteris

4. Nakon pecenja svakog sloja keramike hladite normalnim postupkom.

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 Al,O,
250 pm (REF 404- Interalox 250 um), 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 has to be done according to the instructions of the manufacturer of the ceramics.

4. After each firing step, cool down in a normal manner.

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 um Al,0, (REF
406- Interalox 50 pm) 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 EN 1SO 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
veryrareinstances.

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 patientis established

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

Zavrsni postupci: Ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s 50 pm Al,O, (REF 406- Interalox 50 um) i potom
gumicama za poliranje. Kona¢no poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom Co-Cr-Mo za poliranje (REF 460) i
ocistite paromili ultrazvucnim ¢istacem.

Lotanije 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
postivati zahtjeve EN1S0 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 prakti¢na 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.

Temnepatypoii nnasnexns (REF 490- Interflux). [ing ceapky nasepom, UCNONb30BaTh MPOBOMIOKY A5 CBAPKM CMNABOB Co 63,0  Tipo 4
Heobxoanmo yuutbisath pe6osanms EN1SO 9333. Cr 24,0 Densidad 8,3 glcm’
MpeaynpexpeHnue: Vicnonb3yiite BCacbiBaOLWLMA arperat, HafeBaiiTe NepyaTku, OUKN W 3aLLUTHYIO MacKy C GUALTPOM w 8,0 Temperatura solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C
FFP2 npuobpabotke Matepuana, 4to0bl 3aLLMTUTL C6S OT NbINK. Mo 30 Temperatura de colado 1470 °C

ACTBYST, B CITy9ae ORKITO3NORRBIX VTV aTMPOKCAMATBRBIX KORTAKTOB Pas/MIHEIX CMTaB0B, B HEKOTOPET ] T0 Dureza Vickers AVIO 785
C/ly4asx BO3MOXHbI 3/IEKTDOXMMUYECKIE PeaKLMM. Nb <10 - RN 25-500°C 13,9x10°%K’
Mo6ouHble 3dpdeKTbI: HeKOTOPbIE KOMMOHEHTLI CNNaBa MOTYT BbI3BATb aNNEPTUYECKYIO PeaKLmio. — " Coeficiente de expansion térmica 20- 600°C 14:0 X 10°K"
YBepomnenune: O Nt06OM CepPbe3HOM NPONCLIECTBAM, NPOM3OLEALWEM C YCTPONCTBOM, HEOOX0AUMO Coo6LIaTL Limite de alargamiento R, 490 MPa
NPOW3BOANTENIO U KOMMETEHTHOMY OPraHy roCyAapCTBa-uneHa, B KOTOPOM NPOXMBAET N0/1b30BATENb U/U NALMEHT. E-modulo E 210 GPa
TapaHTus: Halum nucbMeRHble, YCTHbIE UM NPaKTUYECKNE HCTPYKLIUN N0 UCMONb30BAHMIO MCXOASAT U3 HALLEro OMbiTa 1 Alargami después delarotura A 10.0%

TSCTMDOBBHMV\, W NO3TOMYy 3HAQYeHWUA, yKa3aHHble B WHCTPYKUWAX MOryT PAcCMaTpuBaTbCA TO/MbKO B KayectBe
CTAHAAPTHbIX. ﬂpOﬂyKT NOCTOAHHO NPOBEPHAETCsA, NO3TOMY BO3MOXHbI USMEHEHUA U AONONHEHUA K CyLeCTBYOWUM
VHCTPYKLMAM.

Maitaanay 60MbIHLLIA HYCKAYbIK

K.\(paMbIHl:la 6epm1nuﬁ, HUKeNb, KaAMWI XaHe KOPFacCbIH XOK MeTan/okepaMmuka TeXHUKacblHa apHanfaH HUKenb
Herisinaeri KopbiTna, Tun 4.

Metannokepamuka TexH1kacbiHa apHanFaH kobanbT HerisiHgeri I-BOND NF 6uoyiinecimai xait kopbitnacsl. I-BOND NF
KypaMblHa HUKENb, OePUANNiA, KaAMWUI XaHEe KOPFaCbiH oK, 0 EN 1SO 22674 xaHe EN ISO 9693 cTargapTTapbiHbiH

TananTapblHa caikec kenesi. BukepcoH 60oiibIHLLA aca TOMEH KaTTbinblk Typansl 285 (HV10) ek kana Teric 6eTTi eHaeyaeH
KeitiH 6epegi.

Indicaciones: Se emplea en mdiltiples unidades de prétesis dentales fijas de cerdmica aptas para la coccién de cerdmica,
asi como en aparatos con secciones finas que estan 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 porimplantes.

Contraindicaciones: En caso de alergias conocidas al contenido de la aleacion.

Usuarios alos 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 mas 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
coronas y de @ 2.5 - 3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de prétesis mas grandes con mas de 4 ponticos
utilice un bebedero mas de reserva de @4.0 - 4.5 mm.

Revestir y fundicién: Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales ( 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 mdquinas 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 induccion comience con la
fundicién en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de xidos de la superficie se rompe. Al

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 ISO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickershéarte von 285 (HV10) last sie sich hervorragend ausarbeiten und
polieren.

Zusammensetzung he Daten

Co 63,0 4

Cr 24,0  Dichte 8,3 g/em’

w 8,0 Solidus - und Liquidustemperatur 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 GieBtemperaturre 1470 °C

Si 1,0 Vickershérte HV10 285

Nb <10 . o 25-500°C 13.9x10°K’
Warmeausdef fzient  20-600°C  14.0x10°K'
Streckspannung Ry, 490 MPa
Elastizitdtsmodul E 210 GPa
Bruchdehnung Ao 10,0%

fundir con llama rote la zona reducida de fa 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.

Proc i Procese la construccion solamente en una direccion con una fresa. Retire los bordes afilados.

Cerdmica: Utilice una cerdmica apta para la técnica metaloceramica, 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 pm
(REF 404- Interalox 250 pm) a 2-3 bares de presién de aire. Limpie la superficie con un limpiador a vapor o agua destilada

2. Si se decide por una coccién de oxidacién, para verificar la superficie, realicela a 960 °C al vacio de 5 - 10 minutos.
Después del enfriado el molde debe ser de unligero color gris oscuro. Retire la capa de oxido con arenadoy el uso de 250
umAlLO, (REF 404 Interalox 250 um) a 2-3 bares. Limpie la superficie con unlimpiador a vapor o agua destilada hirviendo.
3.Lacoccidn se debe realizar segtin las instrucciones de uso del fabricante de ceramica.

Kypambl m % Epekueniktepi MeH TeXHUKanblK MafiimeTTep
Névod k pouzitt Co 630 Typi 4
Dentalnislitina na bazi kobaltu ur¢end pro kovokeramické préce bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a olova, typ 4. cr 240 ThiFbI3AbIFbI 8,3 g/cm’
I-BOND NF I-BOND NF je kobaltova biokompatib\'\n(na’hradm’s_\itirja k m/ﬂéva’m’konstrgkcw’ pro metalo‘—keramicke’ préucve. - w 8.0 Conmayc, NMKBIAYC Temnepatypach! 1304 °C, 1369 °C
BOND NF splruje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693. Relativné nizkd tvrdost 285 Vickersovi stupnice (HV10) umoziuje Mo 30 Kyto remnparypaci 1470°C
snadné opracovdnia docileni dokonale hladkych povrchi. si 10 BuKepC BUKEDC GOibIHILIA KATTbIbIK, HVI0 285
S— 5 AT N < o N ) 25-500°C 1 K’
ozem hmcke udaje . Mo <10 Kbi3abIpy KeHenTyaiH ko3¢ Ti 20-600°C 12‘8 i 18{1
Cr 24,0 Hustota 8,3 g/em’ LLlekapa 310HraLmACh! R 490 MPa
w 8,0 Teplota solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C E-mopyni E 210 GPa
Mo 3,0 Lici teplota 1470 °C CO3bIMAbIFbIL A 10,0%
Si 1,0 Tvrdost podle Vickerse HV10 285 hirviend
Nb <10 . . . X 25-500°C 13,9 x 10’ KepcerkiwTepi: KepamikaHbiH Tepmoerzeyi yLiH GekiTinreH GipHelue Tic npoTesiHe, COHbIMEH KaTap eTe XOoFapbl KyLl rviendo.
—————Koeficient teplotni roztaznosti 20-600°C 14.0X10°K' TYCETiH XyKa 6enikTepi 6ap annapatrapra (MbICabl, anbiHGanb! iiHapa npotesaep, blorendi npotesaep, Xyka BUHMpAI
Mez kluzu R 49'0 MPa Xanfbl3 KOpoHanap, ToNblK Aofanbl GeKiTinreH Tic NpoTe3aepi Hemece KillKeHTal KenaeHeH KuManapbl, e3ekTepi,
Modul prusnosti E”‘” 210 6Pa TipKeMenepi, MMNNaHT YCTan TypFaH CynepKypbibIMAAP) KONAAHbINAAbI.
Prodlouzent po pretrient A 10.0% KonpaHyra GonmaiTblH xXaFfaiinap: KyiimarbiH KypaMblHAaFbl 3aTTapFa annepriuscol 60FaH XaFaaiaa KonfaHyra
. b
S > 6onmaiabl.

Indikace: Pouzivd se pro vicendsobné pevné zubni nahrady pro keramické vypalovani, také pro pfistroje s tenkymi ¢astmi,
které jsou vystaveny velmi vysokym sildm, napf. snimatelné castecné protézy, spony, tenké fazetované jednoduché
korunky, pIné obloukové pevné zubni protézy nebo ty s malym priifezem, tycinky, ndstavce, implantdty se zachovanymi
nastavbami.

Kontraindikace: V pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny.

Urceniuzivatelé: Vyrobek je urcen k pouziti profesionaly — zubnimitechniky.

Kritéria vybéru pacienti: Zcela nebo castecné bezzubf pacienti.

Névod k pouZiti

Voskova modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zpisobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt tencinez 0.35
mm. Vtokové kandly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovéni samostatnych korunek pouzijte kulaty voskovy drét tloustky @
2.5 mm a pro mistky tloustky @ 2.5 — 3.0 mm. U vétsich protetickych praci s vice nez 4 ¢leny pouzijte pro hlavni /

MaiipanaHywbinap: OHiM kaCib MaMaHAaP/AbIH — TiC TeXHUKTEPIHIK NaiiianaHyblHa apHanFaH.

MauveHTTiTanaay kputepuiinepi: Mynae Hemece iliHapa TicTepi X0k naumeHTTep.

KonpnaHy GoiibiHwa Hyckamanap

Mopenpey: opnetrerineit niwinaeiini. banaybi3abiH, KabbipFanapbikbiK XyaHablFbl xykanay 0.35 mm 60aybl Kepek.
JnTHUKTEpA Tikenein emec opHaTty. Kylora apHanFaH kaHanaap YLWiH Kenipaep YLLiH xeke Tic kantamanaps! XaHe 2.5 —
3.0 mm HiK AnameTpiMeH 6anaybi3 CbiMFa KOMAAHbIHbI3. 4 GIPNIKTEH acTam TypaTbiH kenipnepi ywiH 4.0 — 4.5 mmHiy
[LMaMeTPIHIH KyIOFa apHaNFaH KaHasbl KoCbinagbl.

Opaybiw xaHe kyto: (REF 935- Intervest K+B Speed/ REF 934- Interfine K+B Speed) Tictep kanbiGbl MeH Tic kanTamanapbl
YWiH docdat HerisiHae opay YIiH opay MaccaHbl KonaaHy. KpemHuiini TayxbiHbicTbl anabii-ana 850 - 900 °C pedtin
Kbi3AbIpy. TemnepatypaHbl 30 MUHYT WamacbiHaa cyiey. Kyio KesiHae Kylo KYPbINbIC YIH HyckamManapmeH KonaaHy.
backa 6ankbiManap kocnanapmeH nactaHybiH 6onasipmay ywix -BOND NF Kyto VLLiH XeKeneHreH Turenbai KonaaHy.

4. Después de cada nivel de coccién debe enfriar de modo normal.

5. Elimine la cerdmica de modo mecanico. El dcido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado: Realice el arenado de la superficie visible con 50 um AlLO, (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 avapor, limpieza ultrasénica)

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 la norma EN ISO 9333 se deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y mascara de proteccion
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.




Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en relacion con el producto deberd comunicarse al fabricante y a
la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.

Garantfa: Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o précticas, se basan en nuestras experiencias y pruebas
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estandar. El producto sigue siendo probado continuamente y es

Naudojimoinstrukcija

Kobalto pagrindo danty liejimo lydinys, skirtas metalo-keraminéms danty restauracijoms, be berilio, nikelio, kadmio

Compozitie  m % Propri

Co 630 Tip 4
Cr 240 D 8,3 glem’
w 8,0 T Ira de solidus, liquidus 1304 °C, 1369 °C

sluttemperatur i minst 30 minuter. Se tillverkarens bruksanvisning fér gjutmaskinerna. For I-BOND NF, anvénd en ny
keramisk degel for att forhindra kontaminering med andra legeringar. Rengor degeln efter varje anvandningstillfalle. Vid
smaltning med induktionsvarme ska gjutningen paborjas sd snart g6tten har kollapsat och oxidnatet spricker. Vid sméltning
med flamma ska flammans reducerande zon roteras runt got. Borja gjuta sa snart badet borjar vibrera. Lét flaskan svalna
langsamttill rumstemperatur och tom den sedan pa vétska.

posible que haya cambios y ampliaciones en las instrucciones de uso existentes. ir&vino, 4tipo. Mo 3.0 T 13 de turnare 1470 °C t c e i )
I-BOND NF yra biologi$kai suderinamas nebrangiyjy metaly lydinys. I-BOND NF atitinka standarty EN 1SO 22674 ir EN ISO si 10 Duritatea Vickers Hvio 285 Bearbetning: Bearbeta ramen en riktning med hjalp av ett hardmetallfrasverktyg. Ta bortalla vassa kanter. B
@ 9693. reikalavimus. Santykinai mazas Vickerso kietumas — 285 (HV10) — lemia ger i lengva frezavima bei $lifavima, o Nb 210 - i - 25-500°C Box0K Keramik: Anvand keramlkvsvomar\ampllgforporslm-}ll\-mela\\-restaurerlng mgd en\ampllg}ermlskf}xpanswonskoeﬁlcwem
pavirsius galima idealiai nupoliruoti. ——————— Coeficient de dilatare termica 20-600°C 1410 0K 1. Sandblastra ytan med hjalp av en blésterpistol. Blastra hela ytan som porslinet ska appliceras pd med Al,0, 250 um (REF
Hasznélati utasitds m o Savybe Limita de curgere R 49’0 MPa 404-Interalox 250 pm) med 2-3 barsvyckochrengézytan med anga eller kokande vatten. X
Kobaltalapti fogdszati ontéctvozet, berillium, nikkel, kadmium és lom nélkiil, fémkeramia fogpétiasokhoz, 4-es SELI L 48r: e 2. Om oxidbranning utfors for att kontrollera ytan maste den brannas vid 960 °C | vakuum under 5-10 minuter. Ramen méste
tipus Co 63,0 Tipas 4 : Modul de elasticitate £ 210 SPa visa en &nnu morkare gré férg. Oxidskiktet ska avlagsnas med ALO, 250 pm (REF 404- Interalox 250 pm) och rengéras igen
Az I-BOND NF biokompatibilis, nem nemesfém otvozet. Az I-BOND NF megfelel az EN ISO 22674 és EN IS0 9693 \fvr 2460 Za:‘,s's Hedidust - %gfﬁccmﬁag QC Alungire dupd rupere Asan 10.0% (inga, kokandevatten), .
szabvanyok el6irdsainak. A 285 HV10 értéki, viszonylag alacsony Vickers-keménység konnyi marasi és csiszolasi : 0CuS, IqUICLS temperatura . Indicatii: Se utilizeaza pentru proteze dentare fixe metalo-ceramice cu mai multe elemente, precum si pentru lucrari cu 3. Branningen ska ske enligtanvisningara frantllverkaren av keramiken.
tulajdonsagokat biztosit, valamint tokéletesen polirozhat feliletet eredményez. Mo 30 Liejimo temperatura 1470°C sectiuni subtiri supuse unor forte foarte mari, de exemplu proteze partiale mobilizabile, crosete, coroane individuale subtiri | 4 Eftervarje branningssteg utfor en langsam nedkylning.
- ” . - Si 1.0 Vikerso AV10 285 : acoperite cu ceramicé, proteze fixe complete sau cu sectiuni transversale reduse, bare, ancoraje, suprastructuri pe implanturi. 5. Tabort keramik mekaniskt. Fluorvatesyra (HF) korroderar metallramen. R » i
Osszetétel m % Tulajdonsagok Nb <10 &iuminio plétimosi koeficientas 25-500°C 13,9x10°K Contraindicatii: In caz de alergii cunoscute la componentele aliajului. Efterbehandling: Efter branning av det metallkeramiska protetiska arbetet, sandblastra den synliga ytan p ramen med 50
Co 63,0 Tipus 4 20-600°C 14,0x10°K’ Utilizatori prevazuti: Produsul este destinat exclusiv profesionistilor — tehnicieni dentari. um ALO, (REF 406- Interalox 50 pm) och polera den med Iampliga slip- och poleringsinstrument. Anvand sedan Universal
Cr 24,0 Sliriiség 8,3 g/cm3 Tékmés riba Rys 490 MPa Criterii de selectie a pacientilor: Pacienti edentati total sau partial. polerpasta for Co-Cr-Mo-legeringar REF 460 och polera till hgglans med anga eller ultraljudsrengoring.
w 8,0 Szildrduldsi / olvaddsi hémérséklet 1304 °C, 1369 °C Elastingumo modulis E 210 GPa Recomandari de utilizare Lédning och svetsning: Lodning fére branning av ramen kan utféras med Iampligt basmetall-15d (REF 495- Intersolder) och
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 s fie hogtemperaturflussmedel (REF 490- Interflux). Vid lasersvetsning, anvand lamplig svetstrdd av basmetall. Kraven i EN 1SO
Si 1,0 Vickers-keménység HV10 285 i _ ) ) ) o ) mai mica de 0,35 mm. Conectati canalele de turnare indirect. Pentru canalele de turnare din ceara, utilizati fire de ceara 9333 maste foljas.
Nb <10 e , 25-500°C 13.9x10°%K" 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 Sékerhetsvarningar: Anvand en sug, handskar, skyddsglaségon och en skyddsmask med FFP2-filter nar du bearbetar
’ Hétdg! egyiitthaté 20-600°C W4YOX1O“K' konstrukcijas turintiems gaminiams, kuriems tenka labai didelés jégos, pvz., iSimamiesiems daliniams protezams, kabéms, 4elemente intermediare, folositi o bara de distributie cu @ 4,0-4,5mm. materialet for att aviagsna och skydda dig mot damm.
NI, o PRYEYTS 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- 0 idiga atgarder: Vid ocklusal eller approximal kontakt mellan olika legeringar kan elektrokemiska reaktioner uppsta i
s o B 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 | mycketsallsyntafall.
3 3 rnotfllu!us £ 210 oGPa Kontraindikacijos: Esant Zinomai alergijai lydinio sudéciai. minute. Consultati instructiunile producatorului pentru aparatul de turnare. Pentru I-BOND 02, utilizati un nou pentru a preveni Biverkningar: Overvig allergisk 6verkanslighet motinnehllet i legeringen.
Szakadads 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 Meddelande: Varje allvarligt tillbud som intréffat i samband med produkten ska rapporteras till tillverkaren och till den

Javallatok: Tobbtagu, rogzitett fémkerdmia fogpotidsok készitésére szolgdl, tovabba vékony fald, nagy erhatdsnak kitett
szerkezetekhez is alkalmas, példaul részleges kiveheté fogpdtlasokhoz, kapcsokhoz, vékony leplezésli egytagu
korondkhoz, teljes ives rogzitett pétldsokhoz, kis keresztmetszeti szerkezetekhez, rudakhoz, elhorgonyzd elemekhez,
implantdtumokon rogzitett felépitményekhez.

Ellenjavallatok: Ismert allergia az 6tvozet sszetevdire.

Rendeltetésszerti felhaszndlok: A termék kizardlag szakemberek — fogtechnikusok — szamdra késziilt.

Paciens kivalasztdsi kritériumai: Teljesen vagy részlegesen fogatlan paciensek.

Hasznélatijavaslatok

Felviaszolds: A felviaszolast a szokdsos médon végezze el. A viasz falvastagsaga nem lehet vékonyabb 0,35 mm-nél. A
viaszcsatornakat kozvetetten vezesse. A viaszcsatorndkhoz hasznaljon kerek viaszhuzalt @ 2,5 mm méretben egytagu
korondkhoz, illetve @ 2,5-3,0 mm méretben hidakhoz. Négy pdttagnal nagyobb szerkezetek esetén hasznaljon @ 4,0-4,5
mm &tmérdjd elosztérudat.

Olvasztas és ontés: Bedgyazashoz foszfatktést, korondkhoz és hidakhoz vald bedgyazoanyagot hasznéljon (REF 935-
Intervest K+B Speed vagy REF 934- Interfine K+B Speed). A bedgyazdst kb. 850-900 °C-ra melegitse el6, és az elért végsé
hémérsékletet legalabb 30 percig tartsa fenn. Az ontéberendezés hasznalatara vonatkozdan kovesse a gydrté utasitdsait. |-
BOND NF esetén Uj, keramia olvasztotégelyt haszndljon a szennyezGdések elkeriilése érdekében. Minden hasznalat utan
tisztitsa meg a tégelyt. Indukcids hevités esetén az 6ntést azonnal kezdje meg, amint az 6ntérudak dsszeomlanak és az
oxidhdlé megreped. Lénggal torténd olvasztdskor forgassa a lang reduktiv z6ndjét az ontérudak koriil. Az dntést akkor
kezdje meg, amikor az olvadék rezegni kezd. Hagyja a bedgyazo hengert lassan leh(ilni szobahdmérsékletre, majd vegye ki
azontvényt.

Megmunkalds: A vdzat egy irdnyban dolgozza meg keményfém mardval. Tavolitsa el az éles széleket.

Kerdmia: Olyan kerdmidt haszndljon, amely alkalmas fémkerdmia restaurdciéhoz, megfeleld hGtaguldsi egyiitthatéval

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

Naudojimo rekomendacijos

Vaskavimas: Vaskuokite jprastai. Sienelés storis padengus vasku turi bati ne mazesnis kaip 0,35 mm. Vasko lietkanalius
veskite netiesiogiai. Vasko lietkanaliams naudokite apvalius vasko strypelius: 2,5 mm skersmens — vienetiniams
vainikeliams 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: Jformavimo 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 temperatiros. Galutine temperatira palaikykite maziausiai 30 minuciy. Remkités gamintojo pateiktomis liejimo
masiny naudojimo instrukcijomis. I-BOND NF gamyboje naudokite atskirg keraminj tiglj, kad iSvengtuméte uztersimo kitais
lydiniais. Po kiekvieno naudojimo tiglj iSvalykite. Kaitinant indukciniu badu, liejima pradékite tuoj pat, kai lydinio luiteliai
sukrenta ir sutrakinéja oksidinis sluoksnis. Lydant liepsna, sukite liepsnos redukcine zong aplink luitelius. Pradékite lieti, kai
tik vonelé pradeda vibruoti. Leiskite balionuiis Iéto atvéstiiki kambario temperatdros 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 piestukine mikrosmeéliasrove. Visg pavirsiy, ant kurio bus dengiamas porcelianas,
smeliuokite suAlLO,— ,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 temperataroje, 5-10
minuciy. Rémas turi bati dar tamsesnés pilkos spalvos. Oksido sluoksnj reikia pasalinti naudojant Al,0, — ,REF 404 Interalox*
250 pmir dar kartg iSvalyti (garais, verdanciu vandeniu).

3. Degimas turi biti atliekamas pagal keramikos gamintojo nurodymus.

lingourile s-au topit si reteaua de oxid s-a fisurat. La topirea prin flacara, rotiti zona reductiva a flacarii in jurul lingourilor.
incepe@i turnarea imediat ce baia incepe sa vibreze. Lasati cilindrul sa se raceasca lent pand 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 restaurari 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
um (REF 404- Interalox 250 um), la o presiune de 2—3 bari, apoi curatati 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 pm
(REF404- Interalox 250 um) si se curdta din nou (cu abur, apa fierbinte).

3. Arderea trebuie realizata conform instructiunilor producatorului ceramicii.

4.Dupafiecare etapa de ardere, lasati sa se raceasca in mod natural.

5.indepérta;iceramwca mecanic. Acidul fluorhidric (HF) corodeaza cadrul metalic.

Finisare: Dupa arderea restaurarii metalo-ceramice, sablati suprafata vizibild a cadrului cu 50 um AlLO, (REF 406- Interalox 50
um) si lustruiti cuinstrumente adecvate de slefuire si lustruire. La final, utilizati pasta universala de lustruire pentru aliaje Co-Cr-
Mo REF460 silustruiti pana la luciufnalt, curatédnd 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 temperatura nalta (REF 490- Interflux). Pentru sudarea cu laser, utilizati sarma de sudura adecvata
pentru metale 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.

Reactiireciproce: In cazurirare, potapéarea reactii electrochimice la contactul ocluzal sau aproximal intre aliaje diferite.

Efecte secundare: Luatiin considerare posibilele reactiialergice de hipersensibilitate la componentele aliajului

behoriga myndigheteniden medlemsstat ddr anvandaren och/eller patienten &r etablerad.

Garanti: Oavsett om de ges muntligt, skriftligt eller genom praktiska instruktioner, baseras véra rekommendationer for
anvéandning pa vara egna erfarenheter och forsok och kan endast betraktas som referensvarden. Vara produkter ar foremal
forvidareutveckling. Darfor forbehalls dndringar i struktur och sammansattning.

IHCTPYKLif ANS 3aCTOCYBaHHS

CromaTonoriyHnit IMBapHUit CNNaB Ha OCHOBI KOGanbTy ANs MeTanokepaMiyHUX pectaBpaliii 3y6iB 6e3 BMicTy
6epunito, HiKeNto, KaAMito Ta CBUHLIO, TN 4.

[-BOND NF € 6iocymicHuM HegoporouiHHim cnnasoM. I-BOND NF Bignosigae pekomeraatism cranaaptis ENI1SO 22674 1a
EN 1SO 9693. BigHocHO Hu3bka TBepaicTb 3a Bikkepcom 285 (HV 10) 3a6e3neuye rapHe Ta nerke GppesepysaHHs Ta
WAipyBaHHs Ta A€ ifeanbHi nonipoBaHi NOBEPXHI.

1. A feliiletet homokfivdssal kezelje. A porceldn felvitelére szant teljes feliletet homokfijja le A0, 250 pm (REF 404-
Interalox 250 pm)szemcseméret(i anyaggal, 2—3 bar nyomdson, majd tisztitsa meg a feliiletet gézzel vagy ultrahangos
tisztitoban.

2. Ha a fellet ellendrzésére oxidégetést végez, azt 960 °C-on, vakuumban, 5-10 percig kell végezni. A vz egyenletesen
sotétsziirke szint kell, hogy mutasson. Az oxidréteget Al,O, 250 pm (REF 404- Interalox 250 pum) szemcsékkel el kell
tavolitani, majd tisztitsa meg a feliiletet gézzel vagy ultrahangos tisztitoban.

3.Azégetéstakerdmiagyart utasitdsai szerintkell elvégezni.

4.Minden égetési ciklus utdn a vézat hagyja normél médon lehdilni.

5. Akerdmidt mechanikusan tavolitsa el. A hidrogén-fluorid (HF) sav korrodalja a fémvazat.

Feliiletkezelés: A fémkerdmia pétlds kiégetése utan a véz dthato feliiletét homokfujja le 50 pm AlLO, (REF 406- Interalox 50
um) szemcséjd anyaggal, majd politozza megfeleld csiszolo- és polirozéeszkozokkel. Végiil hasznaljia a Co-Cr-Mo
Gtvozetekhez vald univerzalis polirozGpasztat (REF 460), és polirozza magas fényire, majd tisztitsa meg gozzel vagy
ultrahangos tisztitoban.

4Pokiekviernodegimoetapoatvesinkitejprastabada:

5. Mechaniskai pasalinkite keramika. Fluoro vandenilio rigstis (HF) ardo metalinj réma.

Apdaila: Po metalo—keramikos protezinés konstrukcijos deginimo matoma karkaso pavirsiy sméliuokite 50 pm Al,0, (REF
406- Interalox 50 um), tuomet poliruokite, naudodami nikelio lydiniams tinkamus poliravimo instrumentus. Pabaigoje
naudokite universalig poliravimo pasta Co-Cr-Mo lydiniams REF 460 ir poliruokite iki blizgesio. Poliruota pavirsiy valykite
garais arba ultragarsinis valymas.

Litavimas ir suvirinimas: Prie$ karkaso deginimg lituoti galima naudojant tinkama bazinio metalo lydmetalj ir
aukstatemperatdrinj 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, mavekite pirstines,
akinius ir apsaugine kauke su FFP2 filtru.

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

Salutinis poveikis: Atsizvelkite  padidéjusj alerginjjautruma lydinio turiniui.

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

Garantie: Orice consultanta 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 i dezvoltarii continue.
Prinurmare, ne rezervam dreptul de a efectua modificari ale structurii si compozitiei.

Névod na pouzitie

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

Cknag maca-%  Bnactusocrti

Co 63,0 Tvn 4

Cr 24,0 lyctuHa 8,3 g/cm’

W 8,0 Temnepatypa TBepAoro Tina, piauHu 1304 °C, 1369 °C

Mo 3,0 Temnepatypa nuts 1470 °C

Si 1,0 TeepaicTb 3a Bikkepcom HV10 285

Nb <10 KoediLlieHT Tennosoro poawmpens 25-500°C 13,9x10°K’

? 20-600°C 14,0x10°K’

Mexa TekysocTi Rz 490-MPatMfta)
Mopaynb npyxHocti E 210 GPa (MMa)
BinHocHe noac nicns pospusy A 10,0%

Moka3zaHHa A0 3aCTOCYBaHHSA: BMKODVICTOByeTbCQ ans 6araTOKOMMNOHEHTHIX HE3HIMHNX 3y6HVIX npotesis 414 sunany
KEDBM‘\KM, a Takox ang - ans FIpVICTDO'\E 3 TOHKUMU CeKuiamu, ski NigaaoTbes AyXe BUCOKUM HABAHTAXEHHAM,
HaNpWKNag, 3HIMHi 4aCTKOBI NPOTE3K, Knamepy, OKpPeMi TOHKI 0011LLI0BaNbHI KOPOHKM, HE3HIMHI 3yOHI NPOTE3K 3 NOBHOIO
ayroto abo npoTesn 3 ManuM NONEepeyHUM Mepepisom, CTPUXHI, aTTauMeHn, CynpacTpykTypu, Wo OIKCYITbCs Ha
IMN1aHTaTax.

MpoTunokasaHHs:y BUNaaKy BiaoMOoi aneprii Ha BMICT Cnnasy.

Mepen6ayyBaHi kopuctyBaui: BUpib npusHayeHmit Ans BUKOPUCTaHHs NpodecioHanamm — 3yGHUMI TeXHIKami.
KpuTepiii nin6opy nauieHTis: MaLjieHTv 3 M0BHOW a60 YaCTKOBOIO BIACYTHICTIO 3y6iB.

PekoMeHfauif Ans 3aCTOCYBaHHS

Bockosa mopenb: CraHaapTHe BUrOTOBNIEHHS BOCKOBOT MOAEA!. TOBLUMHA CTIHOK BOCKY He NoBiHHa byt MeHwe 0,35
mm (MM). JITHUKM BCTAHOB/IOBATU HE HanpsMy. [1nsi BOCKOBWX JIMTHUKIB BMKOPUCTOBYIATE KpYr/ii BOCKOBI ApOTH

Forrasztds és hegesztés: A vaz égetés elétti forrasztdsa megfelel6 alapfém-forraszanyaggal (REF 495- Intersolder) és P ; o - . o ) ZloZenie m %  Vlastnosti h 2 i 2530 ’
magas homérsékletli folyasztdszerrel (REF 490- Interflux) végezhetd el. Lézerhegesztéshez megfeleld alapfémhegesztd PraneSImas. Apie bet kok] su pn‘eta\su susljusy nm‘ta mgde»nta ?“T‘ buti pranesta gamintojui ir valstybes nares, kurioje yra Co 63,0 Typ 4 Ajawetpom 2,5 mm (W) ﬂgq OeriMM: KOPOHOK I AlaMeTpOM 5-3,0 mm lMM} ANISl MOCTOBUAHWX NPOTES(B. Ans Bjﬂowzwé
huzalt kell haszndlni. Be kelltartani az EN SO 9333 szabvéiny kivetelményeit. i::ae:]gtﬁ;n;ig\?;?ﬁs |;iapr:?e)&3;9;;2;foggiteanrt;wrgai\t\i;%\itsurfg?gdymal‘s sy mauciofino rekomendacos e pagrios cr 24,0 Hustota 83 glem’ Hmpr;)}smwx KOHCTPYKLiA 3 OiNnbLL HiX 4 NPOMIXHUMI YaCTUHAMU BUKOPUCTOBYATE PO3NOAINBHY NnaHKy diamerpom 4,0-4,
Biztonsdgi figyelmeztetések: A munka sordn hasznaljon elszivéberendezést, viseljen védékeszty(t, védészemiiveget, - . R o L Lo e e o A | I iqui ° ° ) . " i i
valammtgFP;gzﬁrévele\létottvédémaszkot hogy meg;kadélyozzaaporbe\égzését ! v 9 masy paciy patirtimi ir bandymais ir gali bati laikomos tik orientacineémis vertémis. Msy gaminiai toliau tobulinami. Todél \’I‘AV zg Iep:o:a st;lllidl;s,nlilquldus B%"E 1369°C n Ta quTTA: [N 3a7MBKN BMKODUCTOBYUTE NaKyBa/ibHI MaTepiani Ha OCHOB[Q)OC‘I)GTY AN KOPOHOK Ta MOCTIB
Kélcsénhatasok: Kiilonbozé dtvozetek oklld Alis vaay approximélis érintke ése‘esetén naavon ritkén elektrokémia struktiros ir sudéties pakeitimai yra galimi. '° A eplo a‘o e’ a ! a (REF 935- Intervest K+B Speed a6o REF 934- Interfine K+B Speed). MonepeaHbo posirpiiite nakysanbHy Macy 10 850-900
onha 2 K 26 Gtvoz uzalis vagy approximalis érintkez gyon i rokémiai Si 1,0 Tvrdost podla Vickersa HV10 285 °C. MigTpumyiTe MikiMasnbHy KiHLeBy TemMneparypy BipoaoBx 30 XBUMMH. 3BEPHITBCS A0 IHCTPYKLIA BUPOGHIKA LLOAO
;\;a:c’f:‘fphelin\ikfel.f’ ombe az Gtv6zet lleraids iérack fetokonik " @ Nb <10 Koeficient tepelnej roztaznosti 25-500°C 139x10°K’ BUKOPUCTAHHS NMBApHUX ycTaHoBOK. [ins -BOND 02 BMKOpUCTOBYiATE HOBMIA KepamiyHuii Tureab, wob 3anobirm
ellekhatasok: Vegyefigyelembe az otvozet allergias tulerzekenyseget 0kozo komponenseit. 20-600°C 14,0 x10°K’ 3a0pYAHEHHIO THWMMKM cnnasamu. Oumiwaite Turenb MiCAS KOXHOTO BMKOPUCTAHHA. [lpu nnasui iHAYKUiIAHAM
‘Tllgtyée!;nsiz;s;;g:?ﬂziSZ%lsr:fg‘EZZE;ZI‘gtgss/\l/):é?;géscl;ley%sgsemenytJelentem kell a gyarténak és annak a tagdllamnak az Mpenopaka 3aynorpeta Med klzu Rz 490 MPa HarpistHHqMﬁuo BU/IMBKY MPUCTYNaloTh, AK T'\ﬂbtﬂ/i 3NMBKM 3pyMHyBaang i okeuaa citka po31pic_Kanacq [ina nnaskn
s dganak, ahol af el. o 3 ) ) Tlerypa Ha 6333 Ha KOGAAT HAMEHETA 33 METAN-KEPAMIUKM ACHTANHU PECTABPALIAN, HE COpKit GEpHAYM, HAKEN, Modul pruznosti 3 210 GPa nonym'sm oGepTaiiTe pefiyKuifiHy 30Hy NOAyM's HABKONMO Cnnasy. [MounHalite 3anvBaTh, sK TiNbKK BaHHa NouHe
Garancia: Akdr széban, fréshan vagy gyakorlati Uitmutatds formdjdban adjuk, javaslataink a sajdt tapasztalatainkon és yP 1 0n080. T4 P A P pau P puniy Predizenie po lome A 10.0% BiOpyBaTn. [laite uMniHApy NOBINbHO OXONOHYTI 10 KIMHATHOT TeMNepaTypu, a noTiM BUAMITL AOTO.
< y 3 g s \ o

alapuinak—é alattalinak—Ezért

fenntartjuk ajogot a munkautasitdsok szerkezetének és osszetételének modositasdra.

alkiranvénéknek—tekinthetbk—Termékeinkfolyamatos—feileszté

[-BOND NF e 6uokomnatubunHa, HebnaropogHa nerypa Ha 6a3a Ha KoGanT 3a MeTan-kepamuuki AeHTanHn
pectaspaumn. I-BOND NF He copxu 6epunnym, HUKeN, KaAMUYM 1 010BO 1 1 UCNO/HYBA NpenopakuTe 3a cranaapa EN
1SO 22674 v EN 1SO 9693. Huckara tBpauHa no Buukepc of 285 (HV10) oBo3MoxyBa necHo dpesysarbe 1 bpycerbe i
0BO3MOXYBA OAINYHA U3MONNPAHA NOBPLUMHA.

Istruzioni per 'uso Cocras m % TexHu4K1 noaaToum
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  TyctvHa 8,3 g/em’
I-BOND NF & una lega biocompatibile non preziosa. I-BOND NF soddisfa le raccomandazioni delle norme EN 1SO 22674 e w 80 Uspcra, Ha Teneparypa 1304 °C, 1369 °C
EN1S0 9693. La durezza Vickers relativamente bassa di 285 (HV10) garantisce un comportamento di fresatura e rettifica Mo 3,0 Temn. Ha neetbe 1470 °C
buono efacile, e da superfici perfettamente levigate. Si 1,0 TspanHa no Buukepc HV10 285 .
No <10 oeguunen wa repwua excrawsnja 20 200C  139x10°K
Co 63 n ¢ 20 600°C  40x10K
Cr 24:0 83 glcm’ 'paHuLa Ha Teyere Ry 490 MPa
w 80  Temperatura a solido, a liquido 1304°C, 1369 °C m:;g:;;:’::’n‘;“::;‘%e i f&oof;opa
Mo 3,0 Temperatura di colata 1470 °C i, .
Si 1,0 Durezza Vickers HV10 285 Ce KopuCTM 3a GUKCHIN 3a0HI NPOTE3M CO NOBEKe UYEHOBM 3a Neyete Kepamika, Kako 1 3a u3paboTka co
Nb <10 Coefficiente di espansione termica 25-500°C 13,9 % 10?K‘ TEHKI 1EN0BY LITO CE NOAIOXHN Ha MHOTY FONIEMY CUAN, Ha NPUMED, MOOUHN NapuLMjanHi NPOTE3M, KYKNYKN, €ANHNYHM
20- 600°C 14,0 x 10°K’ KOPOHKM CO TeHKa haceTa, GUKCHY 3a6H1 NPOTE31 CO MOMH NaK UM NPOTE3Y CO Ma NPecek, NPeuKM, aTeuMeHu, Haarpaatu
Ri alla trazione Ry, 490 MPa Ha UMNNAHTI.
Modulo di elasticita E 210 GPa KoHTpanHaukauum: Bo cnyyaj Ha no3HaTvi anepritvi Ha CoapXuHaTa Ha nerypara.
Allungamento dopo rottura A 10,0% MNpeasnaenn kopucHnum: Mpon3BoA0T € HaMeHeT Aa e KOPUCTH 04 NPODECHOHANLM — 3a0HN TeXHUUAPN.

Indicazioni: Viene utilizzato per le protesi dentali fisse a pili elementi per la cottura della ceramica, anche per gli

Kputepuymu 3a n360p Ha naumeHTi: LienocHo unm genymHo 6e33abu naumeHTu.
IMpenopaka3aynotpe6a

Indikacie: Pouziva sa na viacdielne fixné zubné protézy na vypalovanie keramiky, tiez na pomocky s tenkymi prierezmi, ktoré
st vystavené velmi velkym sildm, napr. snimatelné ciastocné zubné néhrady, spony, tenké dyhované jednoduché korunky,
fixné zubné protézy s celym oblikom alebo s malymi prierezmi, tyce, nastavce, nadstavby uchytené implantétmi.
Kontraindikacie: V pripade zndmych alergif na obsah zliatiny.

Urceni pouzivatelia: Vyrobok je urceny na pouzivanie profesiondlmi — zubnymitechnikmi.

Kritérid vyberu pacientov: UpIne alebo ciastocne bezzubi pacienti.

Odporti¢ania na pouzivanie

Voskovanie: Vykonajte voskovanie ako zvycajne. Hribka steny vo vosku nesmie byt tensia ako 0,35 mm. Olovené voskové
vylisky nepriamo. Pre voskové vylevky pouZzite okrihle voskové droty 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 listus @ 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. Koncov teplotu modelu udrZiavajte miniméine 30
mindt. Precitajte si ndvod na pouzitie odlievacich strojov od vyrobcu. Pre I-BOND NF pouzivajte novy keramicky téglik, aby ste
zabrdnili kontamindcii inymi zliatinami. Po kazdom pouZiti téglik vyCistite. Pri taveniindukénym ohrevom zacnite odlievat hned,
ako sa ingoty zritia a oxidovd siet praskne. Pri taveni plamefiom otacajte redukénd zénu plamena okolo ingotov. Odlievanie
za¢nite hned, ako vaia zacne vibrovat. Nechajte ffasu pomaly vychladndit na izbovi teplotu, a potom ju odffasujte.
Spracovanie: Rdm opracujte vjednom smere pomocou nastroja s tvrdokovovou frézou. Odstrante vietky ostré hrany.
Keramika: Pouzite keramiku vhodnti na restaurovanie porceldn-kov snvhodnym koeficientom tepelnej roztaznosti.

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

2. Aksa na kontrolu povrchu vykondva oxidacny vypal, musi sa vypalovat priteplote 960 °C vo vakuu pocas 5 az 10 minut. Rém
musi mat este tmavsiu sivii farbu. Vrstva oxidu by sa mala odstranit pomocou Al,0, 250 pm (REF 404- Interalox 250 pm) a znovu
vyCistit (para, vriaca voda).

3. Vypalovanie sa musivykondvat podla pokynov vyrobcu keramiky.

4. Pokazdom kroku vypdlenia sa ochladte beznym sposobom.

P GPOGITH KAPKAC B OAHOMY HARPSAMKY TBEPAOCTAABHOI GPE3010. BUAasits FocTpi kpai.
Kepamika: Bukopuctosyiite kepamiky, npuaaTHy Ans pecrapaii 3 metanokepamiki with an appropriate coefficient of
thermal expansion.

1. 06po6iTb NOBEPXHIO MICKOCTPYAHOIO  MaluMHOK. O6POGITL BCIO NOBEPXHIO, HA AKy GyAe HAaHECEHO Kepawmiky, i3
3actocyBanHam Al,0, 250 um (mkm) (REF 404- Interalox 250 pum (Mkm)) nig Tuckom 2-3 6ap i 04MCTITb NOBEPXHIO (Mapoto
a60 raps40io ANCTUNLOBAHA BOAOK)

2. 9KWwo Ans nepesipki NOBEPXHI NPOBOAUTLCS OKCUAHWIA BUNan, HOro He06XiAHO BUKOHYBaTH Npu Temnepatypi 960 °Cy
BaKyyMmi BnpofosX 5-10 xBunuH. [Micns OXONOMXEHHS Kapkac MOBUHEH MaTv 3M1erka TEMHO-3eN1eHyBaTHil Konip.
OKCMAHWA Wap cnia Buaanut 3a gonomoroio 250 um Al,O, (REF 404- Interalox 250 pm (Mkm)) nia Tickom 2-3 6ap. Kapkac
0YULLAITLNAPOK 360 rapsiuOk0 ANCTUNBOBAHA BOLOI.

3.Bunan kepamiku cni NPOBOANTY BIANOBIAHO 10 IHCTPYKLI BUPOBHIMKA KepaMiku.

4.T1icns KOXHOr 0 eTany BUnasy 0XoN0MKy/Te 3BU4AAHIM CNOCOBOM.

5. Bupanuti kepamiky MexaHiuHo. Nnasnkosa kucnota (HF) pos'inae metan.

DinilwHa obpobiKa: Micns Bunany MetanokepamiyHoro npotesy 06pobiTb BUANMY NOBEPXHIO KapKacy NiCKOCTpyMeHeM
3a gonomorol 50 pm (vkm) AlLO, (REF 406- Interalox 50 pm(mkm)), a notim Bignonipyiite oro BIiANOBIAHUMM
IHCTPYMEHTaMI ANst WihyBaHHS Ta NONIPYBaHHS HiKeNeBWX CNNasis. A B KiHL - yHIBEPCANbHOIO NONIPYBAIbHOK NACTOR
nnscnnasis Co-Cr-Mo REF 460 10 A3epkansHoro 6aucky. OuncTiTh BiAnonipoBaHy NoBEpXHIo Napoio abo yNbTpassykose
OYMLLEHHS.

MNaitka i 3BaptoBaHHA: [asHHs KapKacy nepes BUNaioBaHHsM MOXHa BUKOHATY 3a J0NOMOT 00 BiANOBIAHOTO MPUMOK0 3
HebnaroposHux Metanis (REF 495- Intersolder) i Bucokoremnepartyproro ¢aiocy (REF 496- Interflux). [ns 3BapioBaHHs
Na3epoM BUKOPUCTOBYIATE BIANOBIAHWI 3BaploBanbHuii APIT 3 0CHOBHOrO MeTany. Cnia aoTpumysatica sumor EN ISO
9333.

3acTepexeHHs WO/0 TeXHIKM 6e3neku: BUKopucToByiiTe BIACMOKTYBaY, OAAraiTe PyKaBUuKM, OKYNSPU Ta 3aX1CHY
macky 3 dinbTpom FFP2 nig yac 06pobku matepiany, Wob BuaanuTii Ta 3axuctuti cebe Big nuny.

B3aemopis: Y pasi oknio3iitHoro abo anpoKCUManbHOrO KOHTAaKTY PI3HMX CrNaBiB AyXe PIAKO MOXYTb BUHUKHYTI
€NeKTPOXIMIYHI peakLii.

itrchesono soggettiaforze mottoetevate; adesempio te protesiparziattrimovibiti rganci; te
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 dellalega.
Utenti previsti: Il prodotto € destinato all'uso da parte di professionisti — odontotecnici.
Criteri per la selezione di pazienti: Pazienti totalmente o parzialmente edentuli.
Raccomandazioni perl'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 piti grandi, con pit di 4 pilastri, utilizzare
una barra didistribuzione 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 I'intera superficie su cui deve essere applicata la
porcellana con Al,0, 250 um (REF 404- Interalox 250 um) con una pressione di 23 bar e pulire la superficie con vapore o

Mogenmparbeto-ce ipasitkaroircexorattAebemaratayaoT Ha BOCOKOT He thee fia-biae OTeHOK O
0.35mm. BocouHuTe WndToBK CE NOCTaByBaaT MHAMPEKTHO. 3@ BOCOUMTE WTUTOBM Aa CE KOPUCTM OPYraa BOCOYHa XMLUa
€0 @ 2.5 mm 3a eiMHeYHI KOPOHKK, v @ 2.5 — 3.0 mm 3a MOCTOBM. 3a NOroNeMm NPOTETUYKI U3paGoTkK CO noseje o 4
3a6u, KopucteTe fonuBHY KaHann on @ 4.0 — 4.5 mm.

Bnoxygatbe: Ynorpebysajte pocdaTHa ynoxHa Maca 3a KopoHka 1 MocTosw (REF 935- Intervest K+B Speed nnv REF 934-
Interfine K+B Speed) maca 3a Bnoxysatbe. TemnepaTypata Ha Xapete Ha kueTaTta Hajaobpo e aa 6uae oa 850 — 900 °C.
[lpxete ja KoHeyHata Temnepatypa HajManky 30 MuH. [pu neereTo NPUAPXyBajTe ce Ha ynaTcTBoTo 3a ynotpeba Ha
anaparor 3a nieetbe. 3a I-BOND NF ynotpe6eTe HOBO KepaMuUKO /I0HYE, 3a 1a CNpeymTe KOHTaMUHaLMja Co Apyri nerypu.
Mo cekoja ynotpe6a ncuncTeTe ro NOHYETO. AKO KOPUCTUTE MHAYKLNCKO rPeetbe, MOYHETe CO NIeerbeTo Kora AeN0BITe Ha
Nerypata Ke ce COe/IMHaT ¥ Kora Ha NoBpLUMHATA Ke Ce NojaBi Mpexa o/ okenau. py Tonekbe co NnameH, peaykTusHaTa
30Ha Ha NNamMeHoT Tpeba Aa ce ABMXM OKONy MeTanor. Kora UCTONeHNOT MeTan Ke noyHe aa BUOPUPA, 3anouHeTe co
neetbeto. OCTaBeTe ja KuBeTata noneka Aa ce 071341 Ha Co6Ha TeMnepaTypa, a noToa U3KMBETUPajTe.

O6pa6oTka: O6paboTeTe ja pamkaTa BO €Ha Hacoka CO rofano 3a T8pA MeTan. OTCTpaHeTe rv eBEeHTyanHuTe oCTpy
pa6osu.

Kepamuka: Kopuctete kepamuka Koja LTO € 3a MeTano nopuenancka TexHika with an appropriate coefficient of thermal
expansion.

1. MicneckapeTe ja noBpLuMHaTa Kaze LWTo Ke Giae HaHeceHa KepamukaTta Co TOUKacT NeckapHiuk, co ynotpe6a Ha Al,0, —
250 pm (REF 404 — Interalox 250 pm), noa nputucok of 2—3 6apu 1 ucyucTeTe ja NOBPLUMHATA CO Mapea Wan Bpena
NeCTUNMpaxa BOAA.

2. Ako ce opnyunTe 3a neyetrbe CO OKCUAALM|a, U3N0XKETE ja NOBPLUKMHATA Ha u3paboTkata Ha 960 °C Bo Bakymar 5 - 10 MUH.
Tocne napereTo 0AMBOKOT MOPa A A06UE HEXHO TeMHO3eneHa 6oja. OKCUANTE rv OTCTpaHyBaMe Co neckapere co 250
HmALO, (REF 404 Interalox 250 pm), co nputicok 04 2-3 6apu. M NoBTOPHO UncTMe (Napo uucTay, Bpena Boja).
3.MeyerbeTo Ha kepamykaTa Tpeba 1a 61z N0 yNaTCTBOTO Ha NPOU3BOANTENOT Ha KepaMuKa.

4.Tlocne cekoj Kopak Ha neyetrbe Ha NafeTe Ha BOOONYaeH HaumH.

5. Kepamukara orctpaHysajte ja MexaHuuku. Bogopoaxuot xnopua (HF) ro kopoavpa MeTanHuoT 0AnnBoK.

3aBplueTok: Mcneckapete rv BUANMBUTE NOBPLIMHN Ha MeTanot co 50 um AlLO, (REF 406- Interalox 50 um) 1 notoa

5. 0dstrante keramiku mechanicky. Kyselina fluorovodikova (HF] Sposobuje Korozitl Kovoveno ramu.

Dokoncovacie préce: Po vypdleni kovokeramickej protetickej prace opiSte vidite/ny povrch rému pieskom 50 pm Al,O, (REF
406- Interalox 50 pm) a vylestite ho vhodnymi bridsnymi a lestiacimi nastrojmi. Nakoniec pouZzite univerzdlnu lestiacu pastu na
Co-Cr-Mo zliatiny REF 460 a vylestite ju do vysokého lesku pomocou pary alebo ultrazvukového Cistica.

Spéjkovanie a zvaranie: Spéjkovanie pred vypdlenim rému sa moze vykonat pomocou vhodnej spdjky zo zékladného kovu
(REF 495- Intersolder) a vysokoteplotného tavidla (REF 490- Interflux). Na zvéranie laserom pouZivajte vhodné droty na
zvaranie zékladnych kovov. Musia sa dodrziavat poziadavky normy EN 1SO 9333.

Bezpecnostné upozornenia: Pri spracovani materidlu pouzivajte odsdvacku, noste rukavice, okuliare a ochrannd masku s
filtrom FFP2, aby ste odstrdnili prach a chrénili sa pred nim.

Vzdjomné akcie: V pripade okluzélneho alebo aproximélneho kontaktu roznych zliatin moze vo velmi zriedkavych pripadoch
dojst k elektrochemickym reakcidm.

Neziaduce ucinky: Zvazte alergickd precitlivenost na obsah zliatiny.

Upozornenie: Kazdy zavazny incident, ktory sa vyskytol v stivislosti s pomackou, sa musi nahldsit vyrobcovi a prislusnému
organu clenského Statu, v ktorom je pouzivatel a/alebo pacient usadeny.

Zéruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz su uvedené Ustne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychddzaju z nasich
vlastnych skiisenosti a pokusov a mozno ich povazovat len za referencné hodnoty. Nase vyrobky podliehajti daliemu vyvoju.

Zmeny v truktire a zloZenisti preto vyhradené.
Bruksanvisning

Koboltbaserad dental gjutlegering avsedd for metallkeramiska tandfyliningar utan beryllium, nickel, kadmium och
bly,typ 4.

[-BOND NF &r en biokompatibel, adelmetallfri legering. I-BOND NF uppfyller rekommendationerna i standarderna EN ISO
22674 och EN1SO 9693. Den relativt Idga Vickers-hardheten pa 285 (HV10) gor det létt att frasa och slipa och ger perfekt
polerade ytor.

TToGi4HT e eKTn: BpaxoBy/iTe anepriyHy rinepuyTMBICTb 40 CKNaZy CrNasy.

Mpumitka: Mpo Oyab-AKuit Cepio3HUA THUMAEHT, AKWA CTaBCA 3 NPUCTPOEM, CAiA NOBIAOMASTM BMPOOHMKa Ta
KOMNETEHTHII OpraH AepXaBu-un1eHa, B sKili 3HaXOAUTLCS KOPUCTYBAY i/abo naLieHT.

apaHTia: Hawi pekomeHAaUii WoA0 3aCTOCYBaHHA FPYHTYIOTHCA Ha HALLOMY BAACHOMY AOCBIAI Ta BUNPOOYBAHHAX,
He3anexHo Bif TOro, Y aHi BOHM YCHO, MMCbMOBO ab0 Y BUMARAAT NPaKTUYHUX IHCTPYKLA, | MOXYTb PO3rASAaTUCA TiNbKN
K CTaHAAPTHI 3HaYeHHs. Hala npoayKLis NOCTIAHO BAOCKOHAMOETLCS. TOMY M1 3a1MILAEMO 3a CO60I0 NPABO BHOCHTH
3MiHV Ta [IONOBHEHHS 10 ICHYIOUYNX IHCTPYKLLA 419 3aCTOCYBAHHS.
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Potrebno upostevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie die
Bedienungsanleitung/ Potrebno postivati uputstva za upotrebu/ Viz névod k pouziti/ Heobxoaumo
YUNTBIBATH MHCTPYKLMK MO NpuMeHeHio/ KonpaHy 60oibiHILa HyCKaynbikTbl eckepy Kaxet/ Consultar
las instrucciones de uso/ Tartsa be a haszndlati utasitas instrukcidit/ Consultare le istruzioni per I'uso/
Laikytis naudojimo instrukcijos/ Bogete ce no ynarcreoto 3a ynorpe6a/ Consultati instructiunile de
folosire/ Dodrzujte ndvod na pouzitie/ Beakta bruksanvisningen/ 3BepHiTbCsi 40 IHCTPYKUiT Ans
38CTOCYBaHHS

Uporabno do/ Use by/ Giiltig bis/ Upotrijebiti do/ Pouziti/ cnonb3osate o/ [leiH konaabiHbI3/ Usar
antes/ Lejdrati détum/ Utilizzare entro la data/ Tinka naudoti iki/ Pok Ha ynotpe6a ao/ Folosit de catre/
Pouzite do/ Anvénds fore/ Bxutn o

Kontrolna Stevilka/ Batch code/ Seriennummer/ Serijski broj/ Seriové ¢islo/ CepuitHbiii Homep/
Cepusinbik Hemip/ Numero de serie/ Tételszém/ Codice del lotto/ Partijos numeris/ Cepujckin 6poj/
Codul lotului/ Cislo Sarze/ Batchnummer/ Cepifituii Homep

comumacquabottente:

2. Se siesegue 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 um) e pulito nuovamente (vapore, acqua bollente).

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

4.Dopo ognifase di cottura, lasciare che essa siraffreddiin modo normale.

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 pm Al,0,
(REF 406- Interalox 50 um) 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 conil 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 unflusso ad alta temperatura (REF 490- Interflux). Per la saldatura con il laser, utilizzare fili di
saldatura per metalli di base adatti. Si devono seguire i requisiti della norma EN 1ISO 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 della lega.

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.

nonmpajte co rymuuu. leduHUTMBHOTO NoAMpatbe HanpaseTe ro co Yhusep3anHa nacta 3a nonmpatse 3a Co-Cr-Mo REF
460 ucuncrete (napeo unctay, ynTpassyyHo YUCTEHE).

Notarbe 1 3aBapyBatbe: JI0TaHhEeTo Npef NeYeHeTo Ha Kepamika NecHO ro NpaBumMe co CooaBeTeH NoT 3a nerypa (REF
495- Intersolder) u Biucoko Temnepartypen gpaykc (REF 490- Interflux). 3a 3aBapyBarbeT0 CO Nacep KopucTeTe COOABETHMU
XuUM 3a 3aBapyBatbe Ha nerypu. Mpenopakute Ha EN ISO 9333 Mopa fia ce nouuTysaar.

BaxHa onomeHa: Mpy 06pa6oTka Ha MaTepyjany, 3a 1a OTCTPaHNTE UK 13 Ce 3aLITUTUTE O/ NPaB KOpHUCTETe acnnparop,
HOCeTe pakaBuLy, 3aLUTUTHI 0YINa 1 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2.

MeryceGHo penysarbe: Bo cniyyaj Ha OKNy3aneH W anpoKCUMAneH KOHTAKT Ha Pa3MuHyi Nerypyu Bo PeTKM Ciyyan ce
nojaByBaar e/1eKTPOXEMICKY PeaKLi.

KoHTpanHaukaumu: BoeTe payyH 3a MOXHOCTA O/ N10jaBa Ha anepritja nopazay eNemMeHTHTe Kou r1 COAPXV Nerypara.
W3BectyBare: Cekoj CepuO3eH WHUWAEHT LTO HaCTaHan BO BPCKa CO M3paboTkata Mopa [Ja ce npujask Kaj
NPOV3BOANTENOT U HAANEXHNOT OPraH Ha 3eMjaTa UneHKa BO Koja & OCHOBAH KOPUCHUKOT W/MAN NaLMEHTOT.

FapaHumja: HawwTe Hanuiwaxy, yCMeH UAu NPaKTUYHI YNaTCTBa 3a KOPUCTEHE Ce TeMeNaT Ha HaLLeTo UCKYCTBO
TeCTuparbaTa na 3a10a Ce CMeTaaT 3a CTaHAaPAHY BPAHOCTM. [pOM3BOAMTE MOCTOJaHO Ce TECTUPAAT 1 3aT0A Ce BO3MOXHU

NPOMEHY 1 J0MIONHYBakE 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 EN ISO 22674 si EN ISO

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

m % Fastigheter

Kataloska Stevilka/ Catalogue number/ Katalognummer/ Kataloski broj/ Katalogové Cislo/ KatanoxHbiit
Homep/ KatanorToik Hemip/ Numero de catalogo/ Katalégusszam/ Numero di catalogo/ Artikulo

[REF]

numeris/ Katanowkw 6poj/ Numarul de catalog/ Cislo vyrobku/ Artikelnummer/ Homep 3a katanorom

Medicinski pripomocek/ Medical device/ Medizinprodukt/ Medicinski uredaj/ Zdravotnické zafizeni/
MeaunumHckuit npubop/ MeanunHanslk Kypeinsbl/ Producto sanitario/ Orvostechnikai eszkoz/

63,0 Typ 4
24,0 Téthet 83 g/em’
8,0 Solidus-, liquidus-temperatur 1304 °C, 1369 °C
30 Gjutningstemperatur 1470 °C
1,0 Vickers hardhet HV10 285
<10 S, . . 25-500°C 13,9x10°K’
Koefficient for termisk expansion 20-600°C 1010’
Stréckgrans Ross 490 MPa
Elastici E 210 GPa
Forlangning efter brott A 10,0% -

Indikationer: Anvands for fasta tandproteser med flera enheter fér 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 sadana med smatvarsnitt, barer, attachments, implantatstodda 6verbyggnader.
Kontraindikationer: Vid kdnda allergier mot legeringsinnehall.

Avsedda anvéndare: Produkten ar avsedd att anvéndas av professionella tandtekniker.

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

Rekommendationer for anvandning

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
4pontics, 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). Forvarm investeringen till ca 850-900 °C. Behall investeringens

Dispositivo medico/ Medicinos priemoné/ Meaunuuntcko cpeacteo/ Dispozitiv medical/ Zdravotnicka
pomdcka/ Medicinteknisk produkt/ Meanutuii Bupi6

Edinstveni identifikator pripomocka/ Unique device identifier/ Eindeutige Produktkennung/
Jedinstveni identifikator uredaja/ Jedinecny identifikdtor zafizeni/ YnukanbHbli uneHTudukatop
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