Navodila za uporabo

Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za kovinsko-porcelansko tehniko brez berilija, kadmija in svinca, tip 3.

I-BOND 02 je biokompatibilna neplemenita zlitina. I-BOND 02 ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN ISO 9693.
Majhna trdota po Vickersu, ki znasa 180 (HV10), daje zlitini dobre rezkalne lastnosti in popolnoma gladko polirano povrsino po
obdelavi.

2.Wenn Sie sich fiir einen Oxidbrand zur Kontrolle der Oberfldche entscheiden, fiihren Sie diesen bei 960 °Cim Vakuum fiir 5-10 Min.
durch. Nach dem Abkiihlen muss der Guss eine leicht dunkelgriinliche Farbe aufweisen. Nach dem Oxidbrand ist die Entfernung von
Oxiden erforderlich — verwenden Sie mit 250 um Al,O, (REF 404- Interalox 250 um) 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 Ker

4.Nach dem Brand normal abkiihlen

5. Keramik nur mechanisch entfernen. Flussséaure (HF) korrodiert das Metallgeriistan.

Ausarbeiten/Polieren: Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflache mit 50 um ALO, (REF 406- Interalox 50 um) abstrahlen
und anschlieBend mit geeigneten und Polierinstrumenten fiir Nickellegierungen bearbeiten. Das Gussstiick gummieren mit Universal
Polierpaste fiir Co-Cr-Mo Legierungen REF 460. Reinung im Ultraschall oder mit Ultraschallreiniger.

Loten und Schweissen: Léten mit handelsiiblichem Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF 496- Interflux).
LaserschweiBen nur mit geeignetem LaserschweiBdraht. Die Anforderungen nach EN 1SO 9333 sind zu beriicksichtigen.

‘erwenden Sie eine Absaugvorrichtung, tragen Sie Handschuhe, eine Schutzbrille und eine Schutzmaske mit
FFP2- F\her beider Verarbeitung des Werkstoffs, um den Staub zu entfernen und sich davor zu schiitzen.

Wec Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelfallen

Nebenwirkungen: Allergien gegen bestandteile der Legierung.
Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller sowie der

Sestava m % Lastnosti
Ni 64,3 Tip 3
Cr 242 Gostota 8,2 glem’
Mo 10,0 T solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Si 1,0 T ulivanja 1440 °C
Co, Fe <10  Trdota po Vickersu HV10 180 Sicherheitshinweise
Nb <10 Koeficient topl ] 25- 500:6 13,9><10;K:
B . " 20-600°C 14,0 x10°K elektrochemisch bedingte Missempfindungen moglich.
Meja plasti¢nosti Ry 345 MPa
Modul elasticnosti E =202 GPa
Raztezek po lomu A, 26%

Indikacije: Uporablja se za fiksne proteticne nadomestke z vec ¢leni za peko keramike.

Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine

Predvideni uporabniki: lzdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom —zobotehnikom.

Merila zaizbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Navodilaza uporabo

Modeliranje: Modelirajte kot navadno. Debelina sten v vosku ne sme biti tanj$a kot 0,35 mm. Postavite dolivne kanale indirektno. Za
dolivne kanale uporabite vos¢eno Zico z okroghm profilom @ 2,5 mm za posamezne krone in @ 2,5-3,0 mm za mosticke. Za vecja

srotetiéna-ogrodi dolivnikanalzarezen

zustandigen Behorde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist, gemeldet werden

Gewahrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Weg praktischer
Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und konnen 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

Legura za lijevanje na bazi nikla za tehniku metal bez berilija, kadmija i olova, tip 3.

Mpeanonaraemble nonb308ateny: MPOAYKT NPEAHa3HaUEH A1 UCMONb30BAHMS NPOGECCUOHANAMY — 3yGHBIMM TEXHUKaMM

Kputepun ot60pa naumneHToBs: MauveHTsl C NONHOR MM YaCTUYHOR aaeHTE.

WHCTPYKUMM N0 NPUMEHEHNIO

Mogenuposaue: Moaenvpyercs kak 00b14HO. ToNLMHA CTeH BOCKa He A0/KHA ObiTb ToHbLue 0.35 MM. JINTHUKK yCTaHaBAMBATb He
Hanpamyio. L5 ITbEBbIX KaHANOB UCMIOAb3YIATE BOCKOBYIO NPOBO/IOKY AMAMETPOM 2.5 MM A1 OTAE/bHbIX KOPOHOK 1 AHaMeETpoM 2.5
—3.0 MM s MOCTOB. [1Nst MOCTHKOB, COCTOALLNX U3 6onee 4 enHiL, 106aBNAETCA NUTbeBOV KaHan AnameTpoM 4.0 —4.5 MM.
MakoBka 1 nuTbe: [115 NakoBKN MCNOb30BaTh NaKOBOYHYHO Maccy Ha 6ase Gocdata Ans KOPOHOK 1 MocToB (REF 935- Intervest K+B
Speed nnn REF 934- Interfine K+B Speed). MpepsaputensHbi Harpes onoku 850 Ao 900 °C. Temnepatypy noaaepxusarb MaHuMym 30
MUHYT. TIPU IUTbE N0N1b30BATLCS MHCTPYKUMSMYU AN IUTbEBOM YCTAHOBKM.

[ns muTbs 1-BOND 02 Mcnonb3osath HOBbIM TreNb BO u3bexaHue 3arpasHeHns ¢ NpUMeCAMM ApYrux CNiaBos. Turenb OUnCTUTL
110C/1e KaX/10r0 NCTIONb30BAHNS.

Mpy MHAYKUMOHHOM HarpeBe, OTAMBKY HauMHaTb Cpasy Mocne TOro, Kak CAMTKM AePOPMUPYIOTCS, U NIOMHET OKCUAHAA CETOUKa Ha
noBepXHOCTM. [N NNaBku C NnaMeHeM HeO6XOAMMO BPaLLaTh PEAYKLMOHHYIO 30HY NNaMeHn BOKPYr cnnasa. Kak ToMbko BaHHa
HauHeT BUGPUPOBATh, HAUHWTE OTMBATb. IyCTb IMAMHAP OCTBIHET 10 KOMHATHOM TeMMEPaTyPbl, NOC/E Yero BbIHbTE €10 M3 ONOKY
06pabotka: O6paboTaiiTe pamKy B OAHOM HanpaBAeHUV TBEPAOCNABHOR GPe3oit. Y annTe ocTpble Kpas.

Kepamuka: Micnonb3yiite kepamnky Ans TeXHUKW MeTannokepamuku with an appropriate coefficient of thermal expansion.

1. OGpaGoTalite NOBEPXHOCTL NECKOCTPYIIHBIM METOAOM C UCTIONb30BAHIEM TOUEYHOTO NECKOCTPYAHOTO annaparta. MoBepxHOCTb,
Kyzia Gy/ieTe HaHOCUTb Kepamiky, 06paboTaiiTe To4eyHoi neckocTpyiikoit ¢ npumerenmrem Al,O, 250 pm (REF 404- Interalox 250 pm)
nos aasnexnem 2-3 6apa. 1 o4ncTiTe ee (NapoM, ropsueit AMCTUNNPOBAHHOM BOAOH)

2. Ecnv BoiGepeTe OKCHAHbIA 06XMT, YTOOLI NIPOBEPUTL NOBEPXHOCTb, BLINOHSITE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10 Mukyt. Mocne
OXNAXAEHNA CUTOK JO/KEH BblTb HEMHOrO TeMHO 3eN1eHOro LiBeTa. OKCUAHBIA CNOi yAaNuTL neckocTpyiikoit ¢ 250 um A0, (REF
404-Interalox 250 um) nopa AaBnexnem 2-3 6apa v BHOBb NOYMCTUTL (NAPOM, ropsuei AUCTUNINPOBAHHOR BOAON).

3. 06XHF KePAaMUKN OMXEH ObiTb BLINOHEH N0 MHCTPYKLMAM NPOU3BOANTENS KEPaMIKH

4.Mocne kaxaoro 06xura 0xnaxaarb 06bI4HbIM CNOCO6OM

5.ynansatb mexanuuecku. dnioopua sogopoaa (HF) koppoanpyet Metaninyeckuii CimTok.

0O6pa6otka: Buaumyio noBepxHOCTb MeT. kapkaca o6paboTaiite Ha neckoctpyiike 50 pm AlLO, (REF 406- Interalox 50 pm) 3atem
0GpaGoTaiTe NONMPOBOYHBIMI PE3NHOUKaMU. OKOHUATENbHYIO NOAMPOBKY BbINOMHUTE YHUBEPCA/IHOM NONMPOBOYHOI NACTOM ANs
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5 g EkotdEleniup £ @.4.0-45mm
Vlaganje in ulivanje: Uporabite viozno maso na bazi fosfata za krone in mosticke (REF 935- Intervest K+B Speed ali REF 934- Interfine
K+B Speed). Zarilna temperatura kivete je od 850 do 900 °C. Vzdrzujte konéno temperaturo kivete vsaj 30 minut. Pri ulivanju sledite
navodilom za uporabo ulivalnika.

Za taljenje I-BOND 02 uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite loncek po vsaki
uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje, zacnite z ulivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in mreza oksidov na povréini popoka. Pri
raztapljanju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne talina zlitine vibrirati, za¢nite ulivati. Pustite kiveto,
da se pocasi ohladi na sobno temperaturo, inizkivetirajte.

Obdelava: Ogrodje obdelujte s karbidnimi frezami 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 s tockastim peskalnikom. Kjer bo nanesena keramika, peskajte z uporabo Al,0, — 250 pum (REF 404- Interalox
250 pm) s tlakom 2—-3 bare in ocistite povrsino s paro ali vrelo destilirano vodo.

2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povréino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5-10 minut. Po ohlajanju mora biti odlitek
rahlo temnozelene barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem s 250 pm Al,0, (REF 404- Interalox 250 pum) s tiakom 2-3 bare in
ponovno ocistite pod paro alivrelo destilirano vodo.

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

4. Povsaki stopnji peke ohlajajte na obicajen nacin.

5. Keramiko odstranjujte mehansko. Fluorovodikova kislina (HF) korodira kovinski odlitek.

Izgotovitev: Po peki kovinsko-keramicnega proteticnega nadomestka, speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja s 50 pm Al,0,
(REF 406- Interalox 50 um) in nato obdelajte s primernimi polirnimi instrumenti za nikljeve zlitine. Kon¢no poliranje izvedite z

I-BOND 02 je biokompatibilna neplemenita legura. I-BOND 02 ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 i EN ISO 9693. Mala
tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 180 (HV10) daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrSinu nakon obrade
poliranjem.

Co-Cr-Mo (3eneHas) REF 460 v nounctute (napom unu ynbTpassykoBbIM OYNCTUTENEM).

Masiune n cBapka: [lasHue nepes OOXMrOM MOXHO BbINOAHUTL C npunoeM ans cnnasa (REF 495- Intersolder) wn
BbicOKOTeMNepaTypHoro ¢nioca (REF 496- Interflux). Ans ceapkv nasepom, MCnonb3oBaTb NPOBONOKY ANs CBApKM CMNaBoB.
Heo6xoanmo yunTbisatb Tpebosatus EN SO 9333.

Mpenynpexaerue: Mcnonb3yiite BcacbiBaloluii arperar, HafesaiiTe NepyaTki, 04K v 3alLNTHYI0 Macky ¢ dunbtpom FFP2 npu
06paboTke MaTepuana, 4To6bl 3aLUNTUTL C6R OT NbIAK.

TBUSI: B C/lyuae OKK/MO3MOHHbIX WM aNMPOKCUMAbHBIX KOHTAKTOB Pa3/MuHbIX CMNaBOB, B HEKOTOPbIX CAlyyasx

Satsav m %

Ni 64,3 3

Cr 242 Gustoca 8,2 g/em’ i

Mo 10,0 Temperatura solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C

Si 10 Temp: a lijevanja 1440 °C

Co, Fe <10 Tvrdoca po Vickersu HV10 180

Nb <10 - oy " 25-500°C 13,9 x10°K"

—————————— Koeficijent termicke ekspanzije 20-600°C 1402 10°C

Granica ljivosti Ry, 345 MPa
Modul elasticnosti E =202 GPa
Prekidno istezanje A, 26%

Indikacije: Koristi se za visestruke fiksne zubne proteze za pecenje keramickih dijelova.
Kontraindikacije: U slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure.

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Kriteriji odabira pacijenata: Potpuno ili djelomicno bezubi pacijenti.

Preporuke za uporabu

BO3MOXHbI 3NEKTPOXMMUYECKIE PeaKLN
TMoGouHble 3G deTbl: HeKoTOPbIe KOMMOHEHTbI CMAaBa MOTYT BbI3BATb aNEPTUYECKYI0 PEAKLIVIO.

Yeenomnenue: O Nlo6OM CepPbe3HOM MPOUCLIECTBIM, NPOU3OLEAWEM C YCTPOICTBOM, HEOGXOAMMO COOBLIATL NPOU3BOAUTENIO
KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapCTBa-uneHa, B KOTOPOM NPOXMBAET N0/1b30BATE/b /MM NALIMEHT.

TapaHTusi: Halu nuCbMeHHbIe, YCTHbIE WM MPAKTUYECKUE WHCTPYKUMA MO UCMONb30BAHMIO UCXOAAT U3 HALWEro OnbiTa it
TECTUPOBAHMIA, U NIOSTOMY 3HAUEHNS, YKA3aHHbIE B UHCTPYKLMAX MOTYT PACCMATPUBATLCS TONBKO B KAYECTBE CTaHAAPTHbIX. MPOAYKT
MOCTOAHHO NPOBEPAETCS, NOSTOMY BO3MOXHbI U3MEHEHUS 1 ONONHEHNUS K CYLLECTBYIOLIMM MHCTPYKLUAM.

Maiinanaty 6OMbIHLLA HYCKaYNbIK

KypamblHaa 6epunnmii, KaiMuii XaHe KOPFacblH XOK MeTafnokepaMukara apHaNnFaH HUKeNb Herisinaeri kopbitna , Tun 3.
MeTannokepamuka TexHuKacbiHa apHanFaH Hiukenb Herizinaeri I-BOND 02 Guoyinecimai xai kopbitnacel. I-BOND 02 EN ISO
22674 xane EN ISO 9693 ctannapTTapbiHbiK TanantapbiHa caitkec keneal. Bukepco 6oiibiHwa 180 (HV) TemeH KaTTbinblk
eHaeyneH KeWiH LWeTTeH TbIC XbINTbIP YCTIH 6ep€,ﬂ\.
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Univerzalno polirno pasto za zlitine Co-Cr-Mo REF 460 do visokega sijaja. Oistite s paro ali ultrazvocnim Eistilcem. Modeliranje: Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke u vosku ne smije biti tanja od 0,35 mm. Dolivne kanale stavite indirektno. Za 5 P ; ‘0°I'S NS INJQYILNI “0°0°P INJQYILNI 0°0'p INJQYILNI "0°1'S INJQYILNI
Lotanje in varjenje: Lotanje pred peko ogrodja lahko izvajamo s primemim lotom za zlitino (REF 495- Intersolder) in dolivne kanale upotrijebite vostano zicu od @ 2,5 mm za pojedinacne krunice, i @ 2,5 — 3,0 mm za mostove. Za vece protetske KpaMb' i Epeu.remkrem MEHMTEXHNKANDIKIMAITMETTED NI us UH 5o}
visokotemperaturnim fluksom (REF 496- Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Treba je nadomjestke savise od 4 ¢lana, upotrijebite dolivne kanale za rezervarodzice 04,0 -4,5mm Ni 643 Typi 3 5
upoétevati zahteve standarda EN 150 9333 Ulaganjeiljevanje : Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krune i mostove (REF 935- Intervest K+B Speed ili REF 934- Interfine K+B Cr 242 ThIFbI3AbIFbI 8,2 g/cm
Varnostna opozorila: Za zaiito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu, uporaba za&citnih Speed). Temperatura Zarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drZite na konacnoj temperaturi minimalno 30 min. Kod ljevanja se drzite Mo 10,0 Conupyc, paTypachl 1250 °C, 1340 °C z O G N o 8 - I
rokavic,zascitnih ocal in zacitne maske s filtrom FFP2. Uputa proizvodata uredaja. o ) . L Si 1.0 Kyio remnpatypace. 1440°C
h ie: V primeru okluzalnih ali aproksimalnin_kontaktov razlicih zlitin_se lahko v redkin primerin_pojavijo Za taljenje I-BOND 02 koristite novi keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. OCistite lon¢i¢ nakon svake Co, Fe <10 Bukepc Bukepc 60iibiHwWwa KaTTbinbik  HVI0 180
lektrokemiiske reak UpOTabe. Nb <10 PR " N 25-500°C 139x10°K’' D " .
Etia::;)kiel.lrgi‘ﬁki?l(.lep"i)éctgiajte moznostialergiskin preoblutiivostina vsebino zltine Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja Kbi3abipy keHelTyaiH ko3¢ 20-600°C 10 x10°" Peuvnp nelicTBus: B cyyaii Ha OKNy3aneH uan anpokcuManeH KOHTAKT Ha PasNnyHm CMNaBI B MHOTO PE/KV CNly4an MoraT Aa
. . PN . PN y . . plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina legure po¢ne vibrirati, zapocnite ljevanje. Pustite kivetu, da T ENEKTPOXVMUYHI PEaKLIN
grggclebéa\égc\/esikélrrie‘\?sr i)arg‘tfr:‘\t \il/)a\klataecr\ee%i i?aﬁlnfl?f?r:t)li\gﬁlégepf‘DOmOCkom' Je treba obvestiti proizvajalca in pristojni organ se polagano ohladina sobnu temperatur, iiskivetirajte odlievak EUEKGPB‘BHOHFGHVINCN Rosa 345 MPa Crpi edeKTu: B3emere Npe/iBif eBEHTYa/HA AN1ePrUiHa CBPbXHYBCTBUTENHOCT KbM CbIbPXAHETO Ha CNNaBTa.
G i N . 4 P i P il P bo t " Sih izkugniah in testiraniin, zato lahko veliaio le kot Obrada: Konstrukcijo uvijek obradujte karbidnom frezom u jednom smjeru. Uklonite sve ostre rubove. “Moayni 3 =202 GPa Bcekn cepuosen nHUMIeHT, BbB BPb3Ka C 0, TPA0Ba A Ce AOKNaABA Ha NPOM3BOAMTENS U HA
arancija: Nasa pisna, ustna in prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjin, zato lahko veljajo le kof c A 26% KOMMETEHTHUS OPraH Ha AbPXaBaTa WeHKa, B KOSITO € YCTAHOBEH NOTPEOUTENAT WM NALMEHTT.

referencne vrednosti. Izdelek ves ¢as nadalje testiramo, zato so mogoce spremembe in dopolnitve.

Directions for use

Nickel-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium, cadmium and lead, type

|-BOND 02 is a biocompatible non-precious alloy. I-BOND 02 meets the recommendations of standards EN ISO 22674 and EN ISO
9693. The low Vickers hardness of 180 (HV10) leads to good and easy milling and grinding behaviour, and gives perfectly
polished surfaces.

Composition m % Properties

Keramika: Upotrijebite 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 ym) pod
tlakom zraka 2 — 3 bara. Ocistite povrsinu parnim cistacemili vrelom destiliranom vodom.

2. Ako radite oksidaciju metala izvedite je na 960°C u vakuumu 5- 10 min. Nakon hladenja odljevak mora biti lagane tamnozelene boje.
Nakon oksidacije potrebno je odstraniti okside pjeskarenjemsa 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 um) pod tlakom zraka 2 — 3 bara
te ponovno ocistite povrsinu sa parnim Cistacem ili vrelom destiliranom vodom

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

4. Nakon pecenja svakog sloja keramike hladite normalnim postupkom.

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

Zavrsni postupci: Nakon pecenja metal-keramickog protetskog nadomjestka, ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s 50
um Al,O, (REF 406- Interalox 50 pm) i potom gumicama za poliranje. Konacno poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za

KepceTkiwtepi: Kepamikabl TepMoeH/aey yLiH KenbybiHabl GekiTinreH Tic npotesaepiHe Kondaubinaabl.
Konuauyra 6oNMaTbIH XaFAainap: KyiMarblH KypamblHAaFbl 3aTTapFa anneprisicel 601FaH XarAaiAa KonaaHyFa 60IMaiabI.

: OHiM KaCiON DAbIK — TiC TEXHUKTEDIHIH NalanaHybIHa apHaNFaH.
I'Iaumenm TaHaay kputepuinepi: Mynze Hemece iiHapa TICTEpi XOK NaLNeHTTep.
KonpaHy 6oiiblHiwa Hyckama
Mopenbpey: KapiMrineii Mogenb/eHi3. banaybl3 KabbprachiHbiK KanbiHabIFbl 0,35 mm-aeH kem 60aMaybl Tvic. Aknanbl kaHanaapabl
XaHama Typfie 0pHanacTbIpbIHbI3. AKNanbl KaHanaap Wi xeke Taxaepre @ 2,5 mm xaHe kenipnepre @ 2,5-3,0 mm aeHrenex
6anaybi3 CoIMAAPbIH Naiiaanakblkbi3. 4-1eH actam GybIHHAH TYPATbIH YAIKEH NPOTE3AIK KYpbiNbIMAAP YiuiH @ 4,0-4,5 mm pesepsyapra
apHaNFaH aKna/bl KaHan KoNAaHbIHbI3.
Kopa6Tay meH aknay: REF 935- Intervest K+B Speed, REF 934- Interfine K+B Speed kenipnepai xaHe Tic kantamanapb! ywiH docdat
Herisikae kopa6Tay ywiH. 850 Aeiiin 900 °C onokaHbIK anablH-ana Kbi3abipybl. 30 MUHYT WaMaCbiHAa TeMnepaTypaHbl ycTay. AFbisy

[apaHuus: He3aBncuMo Aanu ca 4afieHy yCTHO, MMCMEHO UM YPe3 NPaKTUYECKM MHCTPYKLMK, HaLMTe NPenopbKy 3a ynotpeba ce
0CHOBABAT HA COOCTBEHNS HI OMUT W M3NUTBAHE W MOTaT 1a Ce PasrNex/aaT caMo KaTto CNPaBoyHN CTORHOCTU. HatwuTe npoykTn
noanexar Ha passuTue. CejoBaTeHO MMa Bb3MOXHOCT CTPYKTYpaTa il CbibPXaHUeTo 1a Ce NPOMEHST.

Instrucciones de uso

Aleacién dental a base de niquel destinada para el colado de restauraciones dentales metaloceramicas sin berilio, cadmio y
plomo, tipo 3

I-BOND 02 es una aleacion biocompatible no preciosa. I-BOND 02 cumple con las recomendaciones de las normas EN ISO 22674
y EN 1SO 9693. Posee poca dureza Vickers que es de 180 (HV10), otorgéndole a la aleacion caracteristicas positivas para el

Ni 64,3 Type 3 poliranje REF 460 oistite paromili ultrazvucnim Cistacem. e3iIe aFb3 bIC VLU HYCKAMANADBIH KONAA fresado y una superficie extremadameme pulida y lisa después del tratamiento
cr 242 Density 8,2 glem’ Lotanje i varenje: Prije peCenja keramike lotanje mozemo napraviti uz upotrebu lota za leguru (REF 495- Intersolder) i E\rb\‘sfvuﬂ:‘Gezc?ap:g:ﬂ‘al\:?pl;)\lﬂ;m’:e‘; npeibc:aayl;ﬁatu%my VWit I-BOND 02 XeKelue THrensi KONAaHy. Op-KONAGHYAGH KeliH THTebai Composicion m% C
Mo 10,0 Solidus, liquidus temperature 1250 °C, 1340 °C visokotemperaturnog fluxa (REF 496- Interflux). Varenje s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuce Zice. Potrebno postivati zahtjeve Tazap1y. : Ni 643  Tipo 3
si 10 Castin 1440 °C ENIS09333 i i i ;
. asting temp : Metalni prah je zdraviu Stetan. Koristite usisavat prasine, nosite rukavice, zastitne naocale i masku s filrom VHaYKUMANBIK Kbi3bIDY Ke3iHAe, aFbi3yabl YCTiHAeri okcuati Topab XapbinFanaa xaHe aknanap Gy3bina GacTaraHHaH Keiin Aep Cr 242 Densidad 8.2 g/cm
Co, Fe <1,0 Vickers hardness HV10 180 FFPZ pnhkom rukovama slegurom Ke3iufie 6actay. OTneH epiTy ywwiH OTTbIH PeAYKUMANLIK ayMaFbiH KOCNa aliHanacsiiaa aiiHanabipy kaxer. BaHHa TeHcene GacTara Mo 10,0 Temperatura solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Nb <10 - 25-500°C 13,9x10°%K’ 1 Ke3fe kyloabl 6acTanbi3. Linnnkapai 6enme TemnepaTypachiHa Al CybiTbin, COAAH KeliiH OHbl ONOKAAAH LbIFaPbIHbI3. Si 1,0 Temperatura de colado 1440 °C
——————————— Coefficient of thermal 20 600°C 14.0 x10°K reskcle dj : U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih legura u nekim primjerima javijaju se elektrokemijske (:uney: KaTTl:ﬂMeTaﬂLLbl¢p€3ep/’l'\K8Cﬂ8ﬂTb\ﬂaﬂﬂaﬂaHb\ﬂ*aKTayﬂb\ﬁ\pGGﬁb\TTaGHLleH'BveTK\pXVIQKT;Z)N&HMHT&CT&HM& CoFe 210 Dureza Vickers e 180
Yield stress Ry, 345 MPa Nus pojave: Mogucaje preosjetjvost na komponente u leguri. epamyka: KepamiikaHbl METa/IOKePAMIKA TEXHHKA YW KONAAHbIAAD, THICTI TEPMUANLIK KEHEI0 KOhdULMeHTIMeH Nb <10 . o 25 500°C B.IXKI0K
Modulus of elasticity E =202 GPa Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i nadleznom tijelu drzave ¢lanice u kojoj 1. BT HYKTeIK KYMMEH YPAeY KYPBINFLICHIH NBAANIAHEIN KYMMEH OHICHI3. YCTIHT| XaFLIH KepaMukarb Xararbik xepre, Al,0; 250 um Coeficiente de termica 20- 600°C 14,0 x10°K"
ion after fracture A 26% sekorisnikifli pacijent nalazi (REF 404- Interalox 250 Um) KonaaHybIMeH HYKTeNi KyMarbIMbIMEH 6HAEN XaHe OHbl (6, bICTbIK AUCTUNAEHTEH CYMEH) Ta3apTbiHbI3 Limite de " R 345 MP.
el . . . R " - 2. Erep Gertri Tekce) WiH OKCUATIK KYAAIpYAi TaHaacaHbi3, oHbl 960 °C Temnepatypaga Bakyympe 5-10 MuHYT XyprisiHi3. 202 a
Indications: Used for multiple units of fixed dental prostheses for ceramics firing Jamstvo: Nasa pisana usmena i praklicnia uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima| rezultafima, radi toga se mogu tretirati Cany i mﬁi KV {iMa Ca KOIO mer?X C1i 60nyhl THiC OkCua Kabatbid 250 urr)ﬂ ylpor (REE Ar{if Interalo: 75({um\vgnkhmhl E-modulo E 202 GPa
Contraindications: In case of known allergies to alloy content. Samo Kao Standardne Viednost. Proizvod e 1 nadalje Ve Vijeme testira 1 moguce supromjene [ dopune postojecinmuputa za uporabu. 2363 Kl CHIMNEH KYMEAT BT TACTaKEI3 KaHE KaHTANAH By HEMECE bCTHK JICTATACHT e CYMEH Ta3a/aHb13. ,. . después de la rotura A 26%

Intended users: The product s intended to be used by professionals — dental technicians.

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Recommendations for use

Wax-up: Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be 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
than4 pontics, use a distribution bar with @ 4.0-4.5mm

Investing 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 model to about 850 to 900 °C. Maintain the end temperature of the model for a minimum of
30 minutes. Refer to the manufacturer'sinstructions for use for the casting machines.

ForI-BOND 02, use a 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
heat, rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to vibrate. Allow the model to 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 use of a pencil-blaster. Blast all of the surfaces on which the porcelain is to be applied with Al,0, — 250 um
(REF 404-Interalox 250 um) at 2-3 bar of pressure and clean the surface with steam 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 slightly dark greenish colour. The oxide layer should be removed with 250 um Al,O, (REF 404- Interalox 250 um) at 2-3 bar
of pressure. The frame is cleaned under vapour or boiling distilled water.

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

4. After each firing step, cool down inanormal 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 pm ALO, (REF 406-
Interalox 50 um) and then polish it with suitable polishing instruments for nickel alloys. At the end, use Universal polishing paste for Co-

Cr-Mo alloys- REF 460 and polish to high gloss. Clean the polished surface with vapour or ultrasonic cleaner.
i tat REF49

Névod k pouziti

Dentalni slitina na bdzi niklu uréena pro kovokeramické préace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a olova, typ 3.
I-BOND 02 je biokompatibilni ndhradni slitina. I-BOND 02 spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN 1SO 9693. Nizkd tvrdost 180
Vickersovy stupnice (HV10) umoziuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych povrchi

Sestava m Technické lidaje

Ni 64,3 Typ 3

Cr 24,2 Hustota 8,2 g/em’

Mo 10,0 Teplota solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Lici teplota 1440 °C

Co, Fe <10 Tvrdost podle Vickerse HV10 180

Nb <10 - . 25-500°C 139x10°K'

————————————— Koeficient teplotni 20-600°C 10x10°'

Mez kluzu Rz 345 MPa
Modul pruznosti E =202 GPa
Prodlouzeni po pretrzeni A, 26%

Indikace: Pouziva se pro vicendsobné pevné zubninahrady pro keramické vypalovani.

Kontraindikace: V pfipadé znamé alergie na obsah slitiny.

Urceniuzivatelé: Vyrobek je urcen k pouZiti profesionaly — zubnimitechniky.

Kritéria vybéru pacient: Zcela nebo ¢éstetné bezzubi pacienti.

Névod k pouziti

Voskova modelace: Voskovou modelaci provedte obvyklym zplisobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt tenci nez 0.35 mm.
Vtokové kandly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzijte kulaty voskovy drat tloustky @ 2.5 mm a pro
miistky tloustky @ 2.5 — 3.0 mm. U vétsich protetickych pracis vice nez 4 cleny poufijte pro hlavni/dosycovaci zésobnik toustku @ 4.0

3. Kyinipy kepamika eHaipyLLi HycKama G0iiblIHLLa OPbIHAaNYbI Kepek

4.9p KyALIPYAEH KeTiH KDAIMTi TOCIIMEH CybITY.

5. KepamukaHbl Tek MexaHnKanblk X0nMeH anbin Tactanpi3. Cyteri gropuai (HF) MeTann KyiimaHbl KOppO3MaFa ylbpaTaabl.

©OHpey: KyiinipyaeH keiliH MeTannokepaminkanblk NpOTe3AiH MeTan/ KaHKacblHbIH kepikeTi 6etin 50 um Al,0, (REF 406 — Interalox 50
M) apKbibl KYMAaHbI3, COAAH KeliiH HKenb Heri3iHAeri KopbiTnanapra apHanFaH THICTI XbINTbIPaTy KypanaapbiMeH eHaeHi3. CoHFbl
XbinTbipatyabl Co-Cr-Mo kopbiTnanapbiHa apHanFaH ambeban xbintbipary nacraceiMen (REF 460) xorapbl XbinTbipabikka Aeiit
OPLIHAHAIS. By Hemece y1bTPaabiGbICTbIK TA3aPTKbILINEH Ta3aNaHbI3.

MeH nicipin : KapKacTel KyWaipyre Aefii ASHEKepAey CaiKec Heri3ri MeTan/Fa apHaFaH ASHeKepNETiH
matepuanweH (REF 495- Intersolder) xaHe xoFapbl Temnepatypara apHanraH ¢aiocneH (REF 496 — Interflux) opbiHAaNybl MyMKiH.
JlazepmeH faHekepney YILiH COMKeC Heriari MeTanFa apHanFaH AsHekepney coiMaapbiH KonaaHsiHbI3. EN ISO 9333 craHaapTbiHbIH,
TananTapblH CakTay Kaxer.

Eckepry: Wakabl Ta3anay xaHe 0AaH 03iHi3Ai Kopray YLLiH MaTepuanibl OHAEN XaTKarAa COPY KYPbINFbICLIH NaiaanaHbiHbl3, Konran

Kuin, Ke3iNAIpIK TaFbiHbI3 XaHe FFP2 cy3rici 6ap KOpPFaHbIC MAaCKaChlH NaiAaNaHbIHbI3.

©3apa apeketTecynep: Cupek xaraainapaarsl ap TypAi 6ankbiManapabiH 6ainaHbiCynapbl akkNI03VOHAI HeMece anpoKCUManb/i
INEKTP p pipkicTeHe anagbl.

)KaHama acepnep: baskbiMabiH KeA6ip KOMNOHEHHTEPI aNNEPrUsbIK PeaKUNsHbI LUaKbIPY MyMKIH.

Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa 6aiinaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp Xaraaiabl eHaipyLire XxoHe naiaanaxylbl xoHe/Hemece

NaLMEHT TyPaTbIH €N KY3bIP/bl OPraHbiHa xabapnay Kepek.

Keningik: bi3aix aybi3wa, xasbalwa Hemece NpakTvkanblk naiinanady OOMbIHLLIA YCbIHbICTApbIMbI3 Gi3AiH Xeke Taxipubemis 6eH

CblHaKTapbIMbl3fa Heri3aenreH xoHe Tek 6aclublnblk PETiHAE KapacTblpbinybl kepek. bisaiH eHiMAepiMi3 yHeMi XeTinAipinin oTbipaabl.

CoHAbIKTaH 6i3 KYPbIbIM MEH KYPaMFa ©3repicTep eHri3y KYKbIFbiH 03iMi31e Kanabipambi3.

WHctpykuuata 3a ynotpedba
CTOMATONOrMYHa CNaB 3a OT/MBAHE Ha
6e3 Gepunuii, kaamuii 1 01080, TMN 3.
I-BOND 02 e 6rocbBMecTiMa CnnaB, KOATO He e ckbrolerHa. -BOND 02 otrosaps Ha npenopbxme Ha cTaHaapTuTe EN ISO 22674 n EN ISO

0CHOBA, 3a « MUHM BB3C

Indicaciones: Se utiliza para prétesis dentales fijas de mdltiples unidades para la coccién de cerdmica.

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

Usuarios alos que esta destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.

Criterios de seleccidn de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.

Recomendaciones de uso

Modelado: Modele como lo hace habitualmente. El grosor de las paredes de cera no debe ser mds fina que los 0.35 mm. Coloque los
bebederos de forma indirecta. Para los bebederos utilice hilo de cera 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 mds grandes con més de 4 pénticos utilice un
bebederomds de reservade @4.0—4.5mm.

Revestir y fundicidn: 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 la fusién de I-BOND 02 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 hundeny la
red de 6xidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacién. Cuando la

fundicién de la aleacién comienza a vibrar empiece 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.

Cerdmica: Utilice una ceramica apta para la técnica metalocerdmica, con un coeficiente de expansion térmica adecuado.

1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicard la ceramica, con un equipo de arenado y el uso de Al,0, 250 um (REF 404-
Interalox 250 um) a 2-3 bares de presién de aire. Limpie la superficie con un limpiador a vapor 0 agua destilada hirviendo.

2. Si se decide por una coccion 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 verde oscuro. Retire la capa de 6xido con arenado y el uso de 250 pm Al,O, (REF 404-
Interalox 250 um)a 2-3 bares. Limpie la superficie con un limpiador a vapor o agua destilada hirviendo.

3.Lacoccién se debe realizar segun \as mstrucclones de uso del fabricante de ceramica.
4D =t !
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and high-temperature flux (REF 496- Interflux). For welding with a laser, use suitable base-metal welding wires. The requirements of EN
1S0 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 yourselfagainst dust.

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

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,

alterationsin the structure and composition are reserved.
Gebrauchsanweisung
Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Cadmium und Blei, Typ 3.

|-BOND 02 ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung. I-BOND 02 entspricht den Anforderungen der EN ISO 22674 und
EN 1SO 9693. Aufgrund der niedrigen Vickersharte von 180 (HV10) Iast sie sich hervorragend ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung  m % Physikalische Daten

—4.5mm.

Taveni a liti: K zatmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu urenou pro korunky a mistky (REF 935- Intervest K+B Speed nebo
REF 934- Interfine K+B Speed). Zihaci teplota lictho krouzku je 850 az 900 °C. Konecnou teplotu udrzujte minimainé 30 minut.
Dodrzujte instrukce k pouzitiliciho pristroje dané jeho vyrobcem.

Pouzijte novy keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND 02, abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami. Po kazdém pouziti
kelimek vycistéte.

Pouzivéte-Ii indukénf taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovd vrstva praskne. Pfi taveni plamenem ingoty $pickou
plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Kyvetu nechte pozvolna vychladnout na okolniteplotu a dekyvetujte.

Obrabéni: Obrabéjte ram vjednom sméru pomocifrezy na tvrde kovy. Odstrarite vSechny ostre hrany.

Keramika: Pouzijte keramiku ur¢enou pro fazetovani kovovych konstrukei, svhodnym koeficientem tepelné roztaznosti.

1. Opiskujte véechny plochy, na které bude nanasena keramika, v bodovém piskovaci pomoci Al,O, 250 um (REF 404- Interalox 250
um) pod tlakem vzduchu 2-3 bar, a povrch ocistéte parou nebo vafici destilované vodou.

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce miizete pouzit oxidacni pélent pfiteploté 960 °C po dobu 5 - 10 minut s vakuem. Po vychladnuti
bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstva oxidu miize byt odstranéna piskem 250 pm Al,0, (REF 404- Interalox
250 um) pod tlakem vzduchu 2-3 bar. Konstrukci ocistéte parou nebo vafici destilované vodou.

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

4.Po kazdém vypalovacim kroku nechte zchladnout béznym zplisobem.

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

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

09693, Huckata- TBHPACCT-A Buk D 180 (HVA0) YAECHABAU " Y “-ocurypssan nd\ KTHO-ROAUPaHM
NOBBPXHOCTH.
Cuvcras m % TexHUYECKN JaHHN
Ni 64,3 Tun 3
Cr 242 MnbtHocr 8,2 g/em’
Mo 10,0 Temnepatypa Ha CONMAYC W Ha IMKBUAYC 1250 °C, 1340 °C
Si 10 Temnepatypa Ha neexe 1440 °C
Co, Fe <1,0 TebpAOCT No Bukepc HV10 180
Nb <10 v wa 25-500°C 139 x10°K
N " - 20- 600°C 14,0 x 107K
'paHuLa Ha yaAbMKaBaHe Ry 345 MPa
Mopyn Ha enactyHocT =202 GPa
YabnxeHue cnep ckbceaHe A, 26%

Moka3aHus: 13n0n13Ba ce 3a MHOr03BEHI (I)MKCMDBHV\ 3bOHN NPOTe3u 3@ M3N1YaHe Ha Kepamuka.

Mpotusonokasanus: B Cniyyail Ha M3BECTHY aNEPrIN KbM CbAbPXAHNETO Ha CMNaBTa.

I'Ipenamneﬂm no'rpeﬁmenm: I'Ipc,uymbt €enpefHa3Ha4yeH 3a U3non3BaHe o1 I'IDO(I)QCV\OHBI'MCTM *BbﬁoTeXHMLM.

Kputepun 3a noa6op Ha naumeHTy: MauverT C MbaHa Mn 4acTnyHa 06e33boeHocT.

Mpenopbku 3aynotpe6a

HaHacsiHe Ha BoCbK: HaHeceTe BOCbKa, KakTo 06MKHOBeHO. [lefennHara Ha CTeHaTa 0T BOChK He TpsibBa fa e no-maska ot 0,35
mm. BbBexpaiTe BOCbYHN NPOGUIN MHAMPEKTHO. 3@ BOCbYHUTE NPOGUIN U3NON3BAITE KPbrAM BOChYHK XU ¢ @ 2,5 mm 3a

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

Acabado: Después de la coccidn de la restauracion protésica metalocerdmica, arenar la superficie visible de la estructura metélica
con Al,O,de 50 um (REF 406- Interalox 50 um). A continuacion, procese con instrumentos de pulido adecuados para aleaciones de
niquel. El pulido final realicelo con pasta de pulido universal para aleaciones Co-Cr-Mo REF 460 hasta obtener un alto brillo. Limpie
convapor o con un limpiador ultrasénico.

Soldado: El soldado antes de la coccion puede realizarse con soldadura adecuada a la aleacidn (REF 495- Intersolder) y un alto flujo
de temperaturas (REF 496- Interflux). Para soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones. Los requisitos de la
norma EN1SO 9333 se deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y mascara de proteccion con filtro
FFP2 mientras se procesa el material, a fin de eliminar el polvo y protegerse de él.

Interaccion: En caso de contacto oclusal o aproximal de diferentes aleaciones, muy raramente se pueden producir reacciones
electroquimicas.

Efectos secundarios: Es posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion

Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en 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.

Garantia: Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o practicas, se basan en nuestras experiencias y pruebas realizadas,
por lo cual pueden considerarse como valores estandar. El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya
cambiosy ampliaciones en las instrucciones de uso existentes.

Instructions de procédure

i eMHINYHM KOPOHKK U @ 2,5-3,0 mm 3a MocToBe. 3a NO-rofieMn NpOTe3HN KOHCTPYKUMM C noBeye OT 4 NOHTUKa U3non3saiire - < o . g . < <rulli
glr gjg .I?i,:hte ;,2 glom® Pé]en(a svafeni: K pajeni konstrukce std ﬂapa\ovém’m Qc.)ui\jteivpéj}(u na vhodné kpvové b/a'z'\r(REF 4!95' Intersolder) a Iavid‘O/DFVO p§3ﬂpeﬁleﬂMTZﬂHa wiHa c@4,0-4,5mm b P gl:jang“euienci‘::;:a;fi;;a;r; abase de nickel destiné aux dentaires ¢ sans béryllium,
Mo 10,0 Solidus - und Liquidustemperatur 1250 °C, 1340 °C m"r‘;:‘;p‘“‘m“ 496- Interflux). Ke svafenilaserem pouZifte svafeci drdty na vhodné kovove bazl. Pozadavky ENISO 9333 musibyt :305”?52?::5 tvfkifggzzgzizawﬁi?goiaﬁziﬁsﬁ?ﬂz g:dc'(bgg:g ozt g?ggajmgn;;%w;gg » Kﬂooit);:;;arfgliziﬁz I-BOND 02 est un alliage non précieux biocompatible. -BOND 02 répond aux recommandations des normes EN ISO 22674 et EN
s b~ 5 - - . - o :
glo. Fe l? 0 Vickershén:m”r HVI0 1;20 c Zavérecna l}ezpeér;ostni data: Pfi zpracovani materialu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a ochrannou masku s filtrem Temneparypa Ha KioBetaTta B NpOAb/XeHUe Ha MUHUMYM 30 MUHYTU. BuxTe MHCTpyKuuuTe 3a ynoTpeba Ha Npou3BOANTENs Ha g%si?j;s;;gfeﬂ?;)e(:ﬁe\gfkers de 180 (HV10) permet un bon comportement lors du raisage et du meulage et donne des
Nb <1'0 25500°C B9XI0K FFP?achramese pred praVcherrdL } MaLWMHWTE 3a NeeHe. = n
: S : . Vzajemne reakce: V piipadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné objevit 3a I-BOND 02 u3non3Baiie HOB KepaMuueH Turen, 3a ia NpeAoTBPaTHTe 3aMbpCsBaKe C Apyryt crinasu. Mounctsarite Trena cnen
UTouY 1BUXT0 R elekirochemicke reakce: BCAKa ynotpeda Ni 64, Type 3
Streckspannung Ry 345 MPa Vedlejsi ucinky: Uvazte moznostalergicke hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny. Koraro ce Tonm upe3s HHO HarpsiBaKe, 3anoyHeTe Aa 1eeTe BeAHara Cefl KaTo CNTbUMTE Ce CBUAT M OKCHAHATA Mpexa ce Cr 242 Densité 8,2 g/cm’
izitd! E =202 GPa i Jakakoli zavazna udalost, ke ktere doslo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlasena vyrobci a pfislusnemu organu Hanyka. 3a ToneHe Ype3 HarpABaHe C NNaMbK 3aBbpTeTe PeayKLUMOHHATA 30Ha Ha NNaMbka OKONO CIMTbUKTe. 3anoyHeTe Aa neete Mo 10,0 Température solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Bruc A, 26% Clenskeho statu, ve kterem je uZivatel a/nebo pacient usazen. BejHara oM BaHaTa 3anoyte aa Bubpupa. OcTaBeTe LMAMHABPA Aa Ce 0xnaau 6aBHO 0 CTaliHa TeMnepatypa W cnep ToBa ro Si 10 Température de moulage 1440 °C
Indikationen: Fiir mehrgliedrige festsitzende Zahnersétze fiir Keramikbrand. Zdruka: Vsechny Ustni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase ndvody k poufiti jsou vytvofeny a déle pfeddvany na zékladé 13BajieTe 0T POPMOBBYHATA KaCa Co, Fe <10 Dureté Vickers HV10 180
Gegenanzeigen: Beibekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile. nasich vlastnich zkusenosti a testii a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je pfedmétem dalsiho vyvoje, proto si vyhrazujeme 06pa6orka: 06paboTeTe pamKara B €Ha NOCOKa C NOMOLLTa Ha TBbPAOCNAABEH MHCTPyMeHT. OTCTpaHeTe BCHUKM OCTpH phiose. Nb <10 . 3 K 25-500°C 13.9x10°K"
Vorgesehene Anwender: Das Produktist fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt. prdvo na pfipadnou zménu sloZen. Kepamuka: M3non3saiite kepamika, NOAXOAALIA 33 Bb3CTAHOBABAHMA OT NMOPLENaH KbM MeTan, C NOAXOAALL KOEPULMEHT Ha Coefficient de thermique 20-600°C 14v0 10°K'
Patientenauswahlkriterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten @ TEePMUYHO Pa3LMpenme. Limite d'élasticite R 34'5 MPa
; "
Verarbeitungsempfehlung 1. TlouncreTe NOBBPXHOCTTA C NUCANKOB NUCTONET 3@ NAChKOCTPyeHe. ObpaboTeTe LianaTa NOBbPXHOCT, BbPXY KOATO LLe Ce NoCTaBy Module d'élasticité £ <202 GPa
Anwachsen: Modellation wie iblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein. Bringen Sie die VIHCTpYKUIMY MO HCNI0Nb30BAHMIO Kkepaminka ¢ Al,0, 250 um (REF 404- Interalox 250 um) npy Hansrake ot 2-3 bar, cnea KoeTo nouucTere NOBLPXHOCTTA C Napa uim .
Cnnas Ha 6ase HUKens Anst KaaMus M CBUHUA, Tvn 3. apres rupture A 26%

Wachsgusskanéle indirektan. Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanale Wachsdréhte mit @ 2.5 mm und fiir Briicken @ 2.5
—3.0mm. FurGussob ekte mit mehrals 4 Gliedern zusétzlich einen Gussbalken mit @ 4.0 —4.5 mm anbringen.

Einb : Verwenden Sie phospatgebundene Einb 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 fir das GieBen von I-BOND 02 einen neuen Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen Legierungen zu
vermeiden. 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.

Keramik: Verwenden Sie Keramiken, die fiir die Metall-Keramik-Technik geeignet sind, mit einem entsprechenden
Warmeausdehnungskoeffizienten.

1. Strahlen Sie die Oberfléche mit einem Punktstrahlgerat (Pencil-Blaster). Oberflache im Griffelstrahler mit Al,0, 250 pm (REF 404-
Interalox 250 pum) abstrahlen, bei 2-3 bar Luftdruck und reinigung mit Wasserdampf oder mit kochendem destilliertem Wasser.

6e3 ¢
I-BOND 02 6rocosmecTumblit Hebnaropoaublit cnnas. -BOND 02 cootsertcrayet Tpe6osanuam ctanaaptos EN ISO 22674 n EN
1SO 9693. Huskas TBepaocTb no Bukkepcy 180 (HV10) aaeT nckniountenbHo raaakyio NoBepxHOCTb nocne 06paboTku.

BPALLIA AECTUNMPAHA BOAA.
2. Ako 3a npoBepka Ha NMOBBPXHOCTTA Ce M3BbPLUBA OKCUAHO M3nuyaHe, Ts Tpsia aa ce u3nuua npu 960 °C BbB BakyyM B
npoabaxeHne Ha 5-10 muHyTn. Cnep oxnaxaaqe pamkara TpAtBa Aa MMa Neko TbMHo3eneH UBAT. OKCUAHNAT Cnoi Tps6Ba Aa ce
otcrpaHn ¢ 250 um AlO, (REF 404- Interalox 250 um) npu HansiraHe ot 2—3 bar. Pamkata ce nouncTaa nof Bb3aeiACTBUETO Ha Napa

3. M3nuyaHeTo Ha kepamuka TpsitBa a ce N3BbpLUBA B CbOTBETCTBIE C UHCTPYKLMUTE HA NPOM3BOAWUTENS HA KepamuKaTa.
4. Cnen BCAKA CTbNKA Ha U3nNu4aHe oxnagete no 061YaRHNA HAYMH.
5 O1CTpaHeTe kepamukata MexaHyHo. dnyopoBofopodHaTa kiucenuta (HF) passixaa Metana.

paboTu: Cnep u3nuyaHeTo Ha MeTanokepaminyHata nporesa, 0bpaboTete C NAChYHA CTPYS BUAMMATA NOBBLPXHOCT
Ha pamkata ¢ 50 pm AL, (REF 406- Interalox 50 pm) 1 cnea ToBa i NOMMpPaiiTe C NOAXOASLUN UHCTPYMEHTH 3@ WANGOBaHE 1
NoNMpaHe Ha HUKeNoBy cnnasu. Hakpas u3nonssaiite yuusepcanHa noaupatia nacta 3a Co-Cr-Mo cnnasv REF 460 v noampaiite no
BUCOK rNaHy,. Mouncrere NoNupaHata NOBbPXHOCT CNapa uanynTpa3sykoBO NOYNCTBAHE.

" 3an0sBaHeTO Npeau U3NUYAHETO Ha PamMKaTa MOXe A3 Ce WU3BbPIM  C NOAXOASL, NPUNoi ot
HebnaropogeH metan (REF 495- Intersolder) u Bucokotemneparypex ¢noc (REF 496- Interflux). 3a nasepHo 3aBapsiBaHe

Cocras m % CaoiictBa

Ni 64,3 Tun 3 WAV KMNALLA AeCTUAMPAHA BOAA.

cr 242 MnotHoctb 8,2 glem’

Mo 10,0 Temnepatypa conuayc, MMKBuayC 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Temnepatypa nutbs 1440 °C

Co, Fe <10 Tseppoctb no Bukkepcy HV10 180

Nb <10y . 25-500°C 13,9x10°K"

s 20-600°C 14,0 x 10K’

Mpenen Tekyyectn Ry 345 MPa
Moaynb ynpyroctu E =202 GPa
OtHocuTenbHoe nocne paspbiBa A, . 26%

Mokazanus: Mcnonb3yeTca 419 MHOT03BeHbeBbIX HECHEMHbIX 3yOHbIX IPOTE30B ANA 06XMra Kepamuki.
MpotnBonokasaxus: B cyyae 13BeCTHON anneprii Ha cofepxanme Cnasa.

13noN3BaiiTe NoAxoAALLYM NPoBoAHNLM. Tpa6Ba Aa ce Cna3saT U3nckBaHnaTa Ha EN SO 9333,
Mpenynpexaerus 3a 6esonacHocT: V13non3BaiiTe acnupaTop, HoceTe PbKaBuLy, 04Ua 1 3alMTHa Macka ¢ duntbp FFP2, korato
oGpaboTsate MaTepuana, 3a 1a OTCTPaHUTE 1 Aa Ce NPeANasuTe oT npax.

Indications: Il est utilisé pour des restaurations prothétiques fixes a plusieurs éléments pour la cuisson de la céramique.
Contre-indications: En cas d'allergies connues au contenu de I'alliage.

Utilisateurs ciblés: Le produit est destiné a étre utilisé par des professionnels — techniciens dentaires.

Critéres de sélection des patients: Patients totalement ou partiellement édentés.

Wax-up: Procéder au wax-up comme d'habitude. L'épaisseur de la paroi en cire ne doit pas étre inférieure a 0,35 mm. Positionner les
tiges de coulée indirectement. Pour les tiges de coulée en cire, utiliser des fils de cire ronds de @ 2,5 mm pour les couronnes unitaires
etde @ 2,5-3,0 mm pour les bridges. Pour les structures prothétiques plus importantes comportant plus de 4 éléments, utiliser une
barre de distribution de @ 4,0-4,5mm.

Mise en revétement et coulée: Pour la mise en revétement, utiliser des revétements a liant phosphate pour les couronnes et les
bridges dentaires (REF 935- Intervest K+B Speed ou REF 934- Interfine K+B Speed). Préchauffer le modele a une température
comprise entre 850 et 900 °C. Maintenir la température finale du modele pendant au moins 30 minutes. Se référer aux instructions du
fabricant pour ['utilisation des machines de coulée.

Pour I-BOND 02, utiliser un creuset en céramique nouveau afin d'éviter toute contamination avec d'autres alliages. Nettoyer le
creusetaprés chaque utilisation.

Lors de la fusion par chauffage par induction, commencer la coulée dés que les lingots se sont affaissés et que le filet d'oxyde se
fissure. Pour la fusion @ la flamme, faire tourner la zone réductrice de la flamme autour des lingots. Commencer le coulage des que le




bain commence avibrer. Laisser le cylindre refroidir lentement a I'air libre jusqu'a température ambiante et ébavurer.

Traitement: Al'aide d'une fraise, traitez toujours 'armature dans laméme direction. Retirez les éventuels bords saillants.

Céramique: Utiliser de la céramique, adaptée a la restauration porcelaine-métal, avec un coefficient d'expansion thermique
approprié.

1.Sablage de la surface a l'aide d'une sableuse. Sabler toutes les surfaces surlesquelles la porcelaine doit étre appliquée avec le Al,O,
250 pm (REF 404- Interalox 250 um) & une pression d'air de 2 a 3 bars et nettoyer la surface (a la vapeur (nettoyeur a vapeur) ou a
I'eau bouillante).

2. Sila cuisson d'oxyde est effectuée pour controler la surface, il faut la cuire a 960 °C sous vide pendant 5 a 10 minutes. Apres
refroidissement, I'armature doit présenter une légére couleur vert. La couche d'oxyde doit étre enlevée avec de I'Al,0, 250 um (REF
404--Interalox 250 um), a une pression d'air de 2 a 3bars. L'armature est nettoyée a la vapeur oua I'eau bouillante

3.Lacuisson doit étre effectuée selon lesinstructions du fabricant de la céramique.

4. Apres chaque étape de la cuisson, le refroidissement se fait normalement.

5. Retirerla céramique mécaniquement. L'acide fluorhydrique (HF) corrode le métal.

Finition: Aprés la cuisson du travail prothétique métallo-céramique, sablez la surface visible de I'armature avec de I' AL,O, de 50 pm
(REF 406- Interalox 50 pm), puis polissez-la avec avec des instruments de polissage appropriés pour les alliages de nickel. Enfin,
utilisez la pate a polir universelle pour alliages Co-Cr-Mo REF 460 et polissez jusqu'a obtention d'un éclat élevé. Nettoyez la surface
polie alavapeur ou al'aide d'un nettoyeur a ultrasons.

Brasage et soudure: Le brasage avant la cuisson du cadre peut étre effectué a I'aide d'une brasure a base de métaux communs (REF
495- Intersolder) et d'un flux a haute température (REF 496- Interflux). Pour le soudage au laser, utilisez des fils de soudage adaptés
aumétal commun. Les exigences de la norme EN1S0 9333 doivent étre respectées.

JNotatbe n 3aBapyBatbe: J10Takbeto Npef Neyereto Ha Kepamuka 1ecHo ro NpaBuMe Co COOABETeH NoT 3a nerypa (REF 495-

Intersolder) u Bucoko Temneparypen ¢paykc (REF 496- Interflux). 3a 3aBapyBarbeTo O nacep Kopuctere COOABETHM XMUN 33
3aBapysarbe Ha nerypu. lpenopakute Ha EN ISO 9333 mopa aa ce nouuTyBaart.
HDVI oﬁpaéowa Ha MaTeDV\jaﬂM, 3a [ia OTCTpaHuTe K fa Ce 3aWTuTuTe 04 NpaB KopUcTeTe acnuparop, Hocete

paKaBuLy, 3aLUTUTHY 04UNE U 3aLITUTHA Macka co Guntep FFP2.
MeryceGHo aenyBatbe: Bo ciiyyaj Ha OKNy3aneH Wnv anpoKcUManeH KOHTaKT Ha PasnnyHm IErypy BO PETKW Cly4al ce nojasysaar

KoHr BozeTe pauyH 3a MOXHOCTa O/ N10jaBa Ha anepritja nopaan eNeMeHTUTE KO M COApXY nerypata.
W3BectyBatbe: Cekoj Cepro3eH MHLMAEHT TO HACTaHaN BO BPCKA CO M3paboTkaTa Mopa Aa Ce Npujasy Kaj NPOM3BOAUTENOT
Ha[NEXHUOT OPraH Ha 3eMjaTa UNEHKa BO KOJa € OCHOBAH KOPUCHUKOT W/1N NALMEHTOT.

I ja: HalwmTe HanwwwaHK, YCMeHM Un NPaKTHYHN YraTCTBA 3a KOPUCTEHE Ce TEMENAT Ha HALLITO CKYCTBO U TecTpatbaTa na

Sastavs m% YNCTaY, YITPa3BYYHO YNCTEHE).
Ni 64,3 Tips 3
cr 24,2 Blivums 8,2 glem’
Mo 10,0 Ciets, $kidrs temperatira 1250 °C, 1340 °C BaxHa
Si 1,0 LieSanas temperatira 1440 °C
Co, Fe <1,0 Vikersa cietiba HV10 180
Nb <1,0 Termiskds a5 koeficients 25-500°C 13,9 x10 ZKV €/IEKTDOXEMUCKU PeakLnm.
20-600°C 14,0 x 107K’
Razas spriequms Ryos 345 MPa
Elastibas modulis E =202 GPa
P inaji péc lizuma A, 26%

: \zmanto fiksetam zobu protézeém ar vairakam vienibam keramikas apdedzinasanai.

: Jairzinama alergija pret sakauséjuma sastavu

rodukts ir paredzéts profesionaliem — zobu tehnikiem.

Pacientu atlases kritériji: Pilnigi vai daleji bezzobu pacientiem

Lietosanas ieteikumi

Vaska uzklasana: Veiciet vaska uzklasanu ka parasti. Vaska sienu biezums nedrikst bt planaks par 0,35 mm. Vadiet vaska smidzinatajus
netiesi. Novietojiet lieSanas kanalus netiesi. LieSanas kanaliem izmantojiet apalas vaska stieples ar @ 2,5 mm vienkarsam kroniem un @
2,5-3,0 mm tiltiem. Lielakam protétiskam konstrukcijam ar vairak neka 4 elementiem izmantojiet lieSanas kanalu rezervuaram @ 4,0-4,5
mm.

3aT0a Ce CMeTaaT 3a CTaHAaP/AHY BPeAHOCTY. [POM3BOANTE NOCTOjaHO Ce TECTUPAAT U 33T0A Ce BO3MOXHY NPOMEHH 1 J0N0NHYBakbe
HaynaTcTBOTO KO& BeKe.

InstrucGes de utilizacdo

Liga de fundicdo dentaria a base de niquel destinada a restauragdes dentdrias metalo-ceramicas sem berilio, cddmio e chumbo,
tipo 3.

I-BOND 02 ¢ uma liga ndo preciosa biocompativel. -BOND 02 cumpre as recomendagdes das normas EN 1SO 22674 e EN ISO 9693. A

baixa dureza Vickers de 180 (HV10) proporciona um bom e fécil comportamento de fresagem e retificacdo, além de superficies
perfeitamente polidas.

vécsich protetickych Struktirach s viac ako 4 ¢lenmi pouZite vtokovy kanalik pre rezervodr s @4,0-4,5 mm.

Vkladanie a obsadzovanie: Pouzite fosfétovy 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. Koncovd teplotu modelu udrZiavajte minimalne 30 mindit.
Precitajte sindvod na pouzitie odlievacich strojov od vyrobcu.

Pre-BOND 02 pouzite novy keramicky téglik, aby ste zabranili kontaminacii inymi zliatinami. Po kazdom pouzititéglik vycistite.
Pritaveni indukénym ohrevom zacnite odlievat hned, ako sa ingoty zritia a oxidova siet praskne. Pri taveni teplom plamena otécajte
reduként zénu plamenia okolo ingotov. Odlievanie zacnite hned, ako vaiia zacne vibrovaf. Nechajte model pomaly vychladntif na
izbovliteplotu a potom ho vyberte z formy.

Spracovanie: Ram opracujte vjednom smere pomocou ndstroja s tvrdokovovou frézou.

Keramika: Pouzivajte keramiku vhodnui na restaurovanie porcelan — kov, s primeranym koeficientom tepelnej roztaznosti.

1. Povrch opraste pomocou bodového pieskovaca. Cely povrch, na ktory sa ma porceldn naniest, otryskajte pomocou Al,0, 250 um
(REF 404- Interalox 250 pm) tlakom 2-3 bar a povrch oCistite parou alebo vriacou destilovanou vodou

2. Ak sa na kontrolu povrchu vykonava oxidacny vypal, musi sa vypalovat pri teplote 960 °C vo vakuu pocas 5 az 10 mindt. Po
vychladnuti musi mat rém mierme tmavozelenkastu farbu. Vrstva oxidu by sa mala odstrénit pomocou 250 pm Al,O, (REF 404-
Interalox 250 pum) pritlaku 2-3 bar. Rém sa Cisti pod parou alebo vriacou destilovanou vodou.

3. Vypélenie keramiky sa musi vykondvat podra pokynov vyrobcu keramiky.

4. Pokazdom kroku vypdlenia sa ochladte beznym spésobom.

5. Odstrdnte keramiku mechanicky. Kyselina fluorovodikova (HF) sposobuje kordziu kovu.

Avertissements de sécurité: Utilisez un dispositif d'aspiration, portez des gants, des lunettes et un masque de protection avec filtre Nostiprinajumi un liesana: levi i izmantojiet fosfata ielas ieguldijuma masu kroniem un tiltiem (REF 935- Intervest K+8 Speed Cocras m % Propriedades Dokoncovacie prace: Po vypdleni kovokeramickej protetickej prace opiskujte viditelny povrch rdmu s 50 um ALO, (REF 406-
FFP2lorsque vous traitez le matériau, afin d'éliminer les poussieres et de vous protéger contre celles-ci. vai REF 934- Interfine K+B Speed). Uzkarsgjiet modeli I1dz aptuveni 850-900 °C. Uzturiet modela galigo temperataru vismaz 30 mindtes. Ni 643 Tipo 3 Interalox 50 um)a potom ho vylestite vhodnymi ndstrojmi na lestenie zliatin niklu. Nakoniec pouzite univerzdlnu lestiacu pastu pre
Actions réciproques: En cas de contact occlusal ou proximal de différents alliages, des réactions électrochimiques peuvent trés Skatiet razotaja noradijumus par liesanas masinu lietoganu. Cr 24,2 Densidade 8,2 g/em’ zhatmy Co-Cr-MoREF 460 a vylestite ju do vysokého lesku. Vyleteny povrch vycistite parou alebo ultrazvukové Cistenie.
rarement se produire. ) -BOND 02 gadijuma izmantojiet jaunu keramikas tigeli, lai noverstu piesamojumu ar citiem sakauséjumiem. Tigeli tiriet péc katras Mo 10,0 T a de solidificacdo e liquefacdo 1250 °C, 1340 °C Spéj ie a zvaranie: Spajkovanie pred vypalenim rému sa moze vykonat pomocou vhodnej spajky zo zakladného kovu (REF 495-
Effets secondaires: Tenir compte des hypersensibilités allergiques au contenu de l'alliage. ., lietosanas reizes. » . o N o o Si 1,0 T a de fundicéio 1440 °C Intersolder) a vysokoteplotného tavidla (REF 496- Interflux). Na zvaranie laserom pouZivajte vhodné droty na zvéranie zakladnych
Avis: Tout incident grave lié a I'appareil doit étre signalé au fabricant et a |'autorité compétente de I'Etat membre dans lequel Ja kausesanuye\g\zmantojotmdukqufs karsesang,he;anu saclel‘,ukthz ||em|v\rsabruku5\un 0k§|dat\k\s\fsap\a\saj\;. Kusana\arhgsmas Co, Fe <10 Dureza Vickers HVI0 180 kovov. Musia sa dodrziavat poziadavky normy EN1SO 9333
I'miisatedT evole pauent est etaii. TSt PAgTIEZIEE TIESTITAS TECHCEOST 20T g TEtem. DZsdtiet esdnt, HKIz Vet Sdk VIDTet. Saiet MoetT e atzist i Nb <1,0 - - 25-500°C 13,9x10°K’ Bezpecnostné upozornenia: Pri spracovani materidlu pouzivajte odsévacku, noste rukavice, okuliare a ochrannd masku s filtrom
Garantie: Qu'elles soient données verbalement, par écrit ou par des instructions pratiques, nos recommandations d'utilisation sont | istabas temperatdirai un pectam iznemiet no kivetes. ————— Coeficiente de expansao térmica 20-600°C 0x10°K" P pozor R . P ! ’ ’
basées sur notre propre expérience et nos essais, et ne peuvent étre considérées que comme des valeurs de référence. Nos produits | - Apstrade: Apstradajiet ramiviena virziena, izmantojot karbida frezi. Nonemiet visas asas malas. } o - : uoxI0K FFP2,abyste odstraniliprach a chraniisaprednim. R . - — .
font I'objet d'un développement ultérieur. Par conséquent, nous nous réservons le droit de modifier la structure et la composition Kerarplka: \szamoJ\ret keram\ku,kasvp\emérgta pprce\éna‘rm‘etf'z\erl‘restaurécvua\v, ar atbilstoSu termiskas izplesanas koeficientu. o 79,"550 de cederlc.la Rz 345 MPa Vzdjomné akcie: V pripade okluzalneho alebo aproximalneho kontaktu roznych zliatin moze vo velmi zriedkavych pripadoch dojst k
figurant dans les instructions de travail. 1. Izpltiet smilsu striklu uz virsmas, izmantojot zimulu smidzinataju. Apsmidziniet visu virsmu, uz kuras atrodas keramika, apstradata ar Mddulo de elasticidade E =202 GPa elektrochemickym reakciam.

A0, 250 pm (REF 404- Interalox 250 um), ar 2-3 baru spiedienu un péc tam notiriet virsmu ar tvaiku vai verdosu destilétu ideni Al apés ruptura A, 26% Neziaduce ticinky: Zvazte alergickii precitiivenost na obsah zliatiny.

Hasznalau utasitds

i fogdszati ont6otvozet, bor, és 6lom nélkiil, fémkeramia fogpdtlasokhoz, 3-as tipus.
Az I-BOND 02 biokompatibilis, nem nemesfém Gtvozet. Az I-BOND 02 megfelel az EN ISO 22674 és EN ISO 9693 szabvanyok
eléirdsainak. A 180 HV10 értékd, alacsony Vickers-keménység konny(i marasi és csiszoldsi tulajdonségokat biztosit, valamint
tokéletesen polirozhatd feliiletet eredményez.

Tulajdonsagok

Osszetétel  m %

2. Javirsmas parbaudei tiek veikta apdedzinasana ar oksidu, ta 5-10 mintes jadedzina 960 °C temperattra vakuuma. Péc atdzesesanas
ramim jabat nedaudz tumgi zalgana krasa. Oksida slanis janonem ar 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 um) pie 2-3 baru spiediena.
Ramitira ar tvaiku vaiverdo3u destilétu ideni

3.Keramikas apdedzinasana javeic saskana ar keramikas razotaja noradijumiem.

4. Péckatra apdedzinasanas posma atdzeséjiet normala veida.

5. Mehaniski nonemiet keramiku. Fluoridenrazskabe (HF) izraisa metala koroziju.

Apdare: Pec metalkeramikas protézu darba apdedzinasanas, apsmidziniet ramja redzamo virsmu ar smilsu straklu, izmantojot 50 um Al,0,
(REF 406- Interalox 50 pm) un péc tam apstradajiet ar nikela sakausejumiem piemérotiem pulésanas instrumentiem. Nosleguma

Indica¢des: Utilizado para proteses dentdrias fixas de mdltiplas unidades para a cozedura de ceramica.

Contraindicagdes: Em caso de alergias conhecidas ao contetido daliga.

Utilizadores previstos: O produto destina-se a ser utilizado por profissionais — técnicos de prétese dentaria.

Critérios de selecdo dos doentes: Pacientes total ou parcialmente desdentados

Recomendacdes de utilizagdo

Encerar: Proceder ao enceramento como habitualmente. A espessura da parede em cera ndo deve ser inferior a 0,35 mm. Posicione
os canais de colagem indiretos. Para os canais de colagem, utilize fios de cera redondos com @ 2,5 mm para coroas unitdrias e @
2,5-3,0 mm para pontes. Para estruturas protéticas maiores com mais de 4 elementos, utilize um canal de colagem para o

Upozornenie: Kazdy zdvazny incident, ktory sa vyskytol v stvislosti s pomackou, sa musi nahldsit vyrobcovi a prislusnému orgénu
clenského Stétu, v ktorom je pouzivatel a/alebo pacient usadeny.

Zéruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz st uvedené stne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychadzaju z nasich vlastnych
skusenosti a pokusovamoznoich povazovat len za referencné hodnoty. Nade vyrobky podliehajd dalsiemu vyvoju. Zmeny v truktire

azlozenisu pretovyhradené.

IHCTPYKUIst AN5 38CTOCYBAHHS

2: gjg ;%;g g g Elwszlzg:?sﬂév:;?m pulesanas pastu Co-Cr-Mo sakausejumiem REF 460 un puléjiet lidz spidumam. Notiriet puléto virsmu ar tvaiku vai reservatério com @4,0-4,5 mm. ; ) ) CTOMATONOriYHHit MBAPHHUIE CMINAB Ha OCHOBI HIKENKO ANS METaNOKePaMiuHMX pecTaBpaLiii 3y6is 6es BMicTy Gepurio,
Mo 106 i i / olvaddsi QSO °C, 1340 °C Lodééaria un metiﬁé§ana‘ Lodésanu pirms ramja apdedzinasanas var veikt, izmantojot piemérotu parasto metalu lod&jumu (REF 495- Revestimento e fundicd: Pa_ra Investr, uliizar rgvest\memos ligados a fosfato para trabalhgos de corasse pontes (REF- 935 ntervest Kapuio Ta CUHIO, Tin 3.
Si 1 0 Ontési 1440 °CY Intersolder) un augstas Iémperaturas plismu  (REF 496- Interflux) Menr;ééana\’ alr lazeru izmantojiet piemérotas parasto metalu K+B Speed OU/REF 934 Interfine K+5 Speed). Preraquefero mode|o~a cerca de 8503 900°C. Mamer ? tempera{ura final domodelo BOND 02 € biocywicki Hepoporouiiiu cnnasom. -BOND 02 gianosinae peowmenpauiam crannapris EN ISO 22674 1a EN
A ! rsekle . | ! JRER - durante um minimo de 30 minutos. Consultar as instruces de utilizacdo do fabricante para as maquinas de fundicdo. 1SO 9693. Hubka TBEpAicTb 3a Bikkepcom 180 (HV10) 3a6e3neuye rapHe Ta nerke GppesepysaHts Ta WAiGyBaHH: Ta Aa€
Co, Fe <1,0 Vickers-keménység HV10 180 metinasanas stieples. EN IS0 9333 prasibu ievérosana r obligata. ~ - Para I-BOND 02, utilizar umcadinho de cerdmica novo para evitar a contaminagdo com outras ligas. Limpar o cadinho apds cada ieanbHi NoNipoBaHi NOBEPXHI
Nb <10 e ) N | 25-500°C 13.9x10°K" Drosibas Materiala ap laika izmantojiet suknésanas ierici, valkajiet cimdus, aizsargbrilles un aizsargmasku ar FFP2 utilizagdo. o "
) = 20-600°C 14,0 x 107K filru, i nopemtu un pasargatu sevino putekiem. Quando derreter por aquecimento indutivo, iniciar a fundicdo logo que os lingotes tenham desmoronado e a rede de 6xido apresente s TEmn SR
. R » Abpuseéjas prasibas: Dazadu sakauséjumu oklizala vai aproksimala kontakta gadijuma |oti retos gadijumos var rasties elektrokimiskas N . . N Ni 64,3 Tun 3
Foly 02 345 MPa reakcijas fissuras. Para derreter com chama, rode a zona redutora da chama em torno dos lingotes. Iniciar a fundi¢do assim que o banho o 242 Tyctura 8.2 glem’
i modulus E =202 GPa o psveriet alergisku paaugstintu jutibu pret sakausgjuma sastavu. comegaravibrar. DelxeomodelcarrefecerIemamgmeatéétemperatura ambiente e, emseguida, desmolde. Mo 10’0 Temnepatypa TBEPAOTo Tina, PiAnHK 12'50 °C 1340 °C
is utani nydlds A 26% Pazinoj Par jebkuru nopietnu negadijumu, kas noticis saistiba ar ierici, jazino razotajam un tas dalibvalsts kompetentajai iestade, Processamento: Processar a estrutura numa direcdo utilizando uma fresa de carboneto. Remover as arestas afiadas. o Si 1 O Temneparypa nnTTs : 1440 ucy
Javallatok: Tobblag, rogzitett fémkerdmia fogpdildsok készitéséhez hasznalhaté Kurair registréts lietotajs un/vai pacients. Ceramica: Utilize ceramicas adequadas para restauracdo de porcelana em metal, com um coeficiente de expansdo térmica CoF » 0 Toepicrs 3a Bikkepcom e 180
Ellenjavallatok: Ismert allergia az 6tvizet Gsszetevdire. Garantija: Neatkarigi no ta, vai tie ir sniegti mutiski, rakstiski vai ar praktiski adij , misu ieteikumi ir balstiti uz misu adequado. N - ) . NEY L - 1’0 25.500°C G
Rendeltetesszeru felhasznalék: Atermék k\zaro\ag szakemberek — fogtechnikusok — szamara készit. pasu pieredzi un izméginajumiem, un tos var uzskatit tikai par atsauces vértibam. Masu produkii tiek pilnveidoti. Tapec tiesibas veikt 1. Jatear a superficie utilizando um jato de areia tipo lapis. Jatear toda a superficie sobre a qual a ceramica vai ser aplicada com AL,O, — - Koed TennoBoro p p v 13,910 MK,
Paciens ki i kritériumai: Teliesen vagurészleqesen fogatlan paciensek. struktiras un sastava izmainas ir paturétas. 250 pim (REF 404 — Interalox 250 pim) a uma pressdo de 23 bar e limpar a superficie com vapor ou dqua destilada a ferver. 20-600°C 14,0 x10°K
Hasznalati favaslatok 2. Se for efetuado uma cozedura de éxido para verificar a superficie, esta deve ser efetuada a temperatura de 960 °C em vacuo Mexa Tekyqocri Ry 345 Mpa (MMa)
Felviaszolds: A felviaszolast a szokdsos mddon végezze el. A viasz falvastagsdga nem lehet vékonyabb 0,35 mm-nél. A a durante 5-10 minutos. Apés o arrefecimento, a estrutura deve apresentar uma cor esverdeada ligeiramente escura. A camada de Mﬂﬂyﬂb npyxHocri : E =202 Gpa (IMa)
déxido deve ser removida com 250 pum AlLO, (REF 404- Interalox 250 pm) com uma presséo de 2—3 bar. A estrutura € limpa com vapor BigHocHe nicns pospusy A 26%

bedmlGcsatorndkat kozvetetten vezesse. A bedml6csatorndkhoz haszndljon kerek viaszhuzalt @ 2,5 mm méretben egytagli
ikhoz, illetve @ 2,5-3,0 mm méretben hidakhoz. Négy péttagnal nagyobb szerkezetek esetén haszndljon @ 4,0-4,5 mm

Bedgyazas és ontés: Bedgyazashoz foszfatkotési, korondkhoz és hidakhoz vald bedgyazéanyagot haszndljon (REF 935- Intervest K+B
Speed vagy REF 934- Interfine K+B Speed). A kivetat kb. 850-900 °C-ra melegitse eld, és az elért végsd hémérsékletet legaldbb 30
percig tartsa fenn. Az ontéberendezés hasznélatdra vonatkozdan kivesse a gyartd utasitasait.

I-BOND 02 esetén (ij, keramia olvasztétégelyt hasznaljon a szennyezédések elkeriilése érdekében. Minden haszndlat utdn tisztitsa meg
atégelyt.

Indukciés hevités esetén az ontést azonnal kezdje meg, amint az otvozet tombje Osszeomlik és az oxidhdlé megreped
Léngmelegitéssel torténd olvasztéskor forgassa a ldng reduktiv zonajat az Gtvozet koriil. Az ontést akkor kezdje meg, amikor az olvadék
rezegni kezd. Hagyja a bedgyazo hengertlassan leh(ilni szobahdmérsékletre, majd vegye ki az ontvényt.

Megmunkdlas: Avdzat egy irdnyban dolgozza meg keményfém mardval. Tévolitsa el az éles széleke!
Kerdmia: Olyan kerémidt haszndljon, amely alkalmas fémkeramia-restaurdciohoz, megfelelg h
homokfivdssal kezelje

1. Afeliiletet pontszer( homokftivassal, ceruza-homokfivoval kezelje. A porceldn felvitelére szént teljes feliiletet homokfijja le Al,O,
250 pum (REF 404- Interalox 250 pm)szemcseméretl anyaggal, 2-3 bar nyomason, majd tisztitsa meg a feliletet gézzel vagy
ultrahangos tisztitoban

2. Ha oxidégetést végez a felillet ellenrzésére, azt 960 °C-on, vakuumban, 5-10 percig kell végezni. Lehilés utdn a vz enyhén
sGtétzold arnyalatu szint kell, hogy mutasson. Az oxidréteget 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 um) szemcseméretli anyaggal, 2-3
bar nyomason kell eltévolitani. A vézat ezutan g6zzel vagy forré desztilldlt vizzel tisztitsa meg.

3. Akerdmiaégetés folyamatdt a keramia gydrtéjanak utasitasai szerint kell elvégezni

4. Minden égetési ciklus utan a vazat hagyja normal modon lehdlni.

5. Akerdmiat mechanikusan tavolitsa el. A hidrogén-fluorid (HF) sav korrodalja a fémet.

Feliiletkezelés: A fémkeramia potlés kiégetése utdn a véz lathato feliiletét homokfiija le Al,O.— REF 406 Interalox 50 pm szemcséjd
anyaggal, majd a feliiletet nikkelalapti 6tvozetekhez megfeleld polirozo eszkdzokkel dolgozza fel. Végiil haszndlja a REF 460 jeli

jguldsi egyiithatdval. A feliiletet

Naudojimo instrukcija

Nikelio pagrindo danty liejimo lydinys, skirtas metalo-keraminéms danty restauracijoms, be berilio, kadmio ir Svino, 3 tipo.
|-BOND 02 yra biologiskai suderinamas nebrangiyjy metaly lydinys. I-BOND 02 atitinka standarty EN ISO 22674 ir EN 1SO 9693
reikalavimus. Mazas Vickerso kietumas — 180 (HV10) — lemia gera ir lengva frezavima bei $lifavima, o pavirsius galima idealiai

oudguadestilada aferver.

3.Acozedura de ceramica deve ser efetuada de acordo com as instrucées do fabricante da ceramica.

4. Apés cada etapa da cozedura, deixar arrefecer de forma normal.

5.Removera ceramica mecanicamente. O dcido fluoridrico (HF) corréi o metal.

Acabamento: Apds a cozedura da protese metalo-ceramica, jatear com areia a superficie visivel da estrutura com 50 pm Al,0, (REF
406- Interalox 50 um) e, em seguida, fazer o polimento com instrumentos de polimento adequados para ligas de niquel. No final,
utilizar a pasta de polimento universal para ligas Co-Cr-Mo REF 460 e polir até obter um brilho intenso. Limpar a superficie polida com
vapor ou limpeza ultrassonica.

e fusdo: A soldadura antes da cozedura da estrutura pode ser efetuada com uma solda de metal de base adequada (REF
495- Intersolder) e um fluxo de alta temperatura (REF 496- Interflux). Para soldar com um laser, utilizar fios de soldadura de metal de
base adequados. Os requisitos da norma EN1S0 9333 devem ser respeitados.

Avisos de seguranca: Utilizar uma unidade de succdo, usar luvas, 6culos de protecdo e uma mascara de protecéo com um filtro FFP2
a0 processar 0 material pararemover e proteger-se contra 0 po.

Acdes reciprocas: No caso de contacto oclusal ou aproximal de ligas diferentes, podem ocorrer reagbes eletroquimicas em casos

nupoliruoti.

Sastavs m% Savybés

Ni 64,3 Tipas 3

Cr 242 Tankis 8,2 glem’

Mo 10,0 Solidus, Ilquldus (] 1250 °C, 1340 °C

Si 10 Liejimo temp a 1440 °C

Co, Fe <10 Vikerso ki HV10 180

Nb <10 & e 25-500°C 139x10°K"

koeficientas 20-600°C 14,010’

Tékmés riba R, 345 MPa
El modulis E =202 GPa muitoraros.
Pailgéji po lazio A, 26%

Indikacijos: Skirta daugianarems fiksuotoms danty protezinems konstrukcijoms keramikos deginimui.

Kontraindikacijos: Esant Zinomai alergijai lydinio sudéciai.

Numatytieji naudotojai: Produktas skirtas naudoti profesionalams — danty technikams.

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 vesite
netiesiogiai. Vasko lietkanaliams naudokite apvalig vasko vielg @ 2,5 mm vienetiniams vainikéliams ir @ 2,5-3,0 mm tiltams. Didesnéms
protezmems konstrukcijoms, turincioms daugiau kaip 4 elementus, naudokite lietkanalj rezervuarui @ 4,0-4,5 mm.

irliejimas: darbam: irtiltams naudokite fosfatiniuridikliv-suristas f " {p

_REF935

Efeitos secundarios: Considerar as hipersensibilidades alérgicas ao contetido da liga.

Aviso: Qualquer incidente grave relacionado com o dispositivo deve ser comunicado ao fabricante e a autoridade competente do
Estado-Membro em que o utilizador e/ou 0 doente estd estabelecido.

Garantia: As nossas instrugdes de utilizagdo, sejam escritas, orais ou préticas, baseiam-se na nossa prépria experiéncia e em ensaios
realizados, pelo que s6 podem ser consideradas como valores de referéncia. O produto estd em continuo desenvolvimento e teste,
pelo que sdo possiveis alteragdes e complementagdes, reservando-se o direito a modificagdes na estrutura e na composigao.

Instructiuni de utilizare

MokasaHHs NS 3aCTOCYBAHHS: BIKOPUCTOBYETHCS A5 BUTOTOBNEHHS KifbKOX OAMHNLL HE3HIMHIX 3yGHUX NPOTE3iB ANs BUNany
KepaMiku.

MpotunokasaxHs: Y BUNazKy BiA0MOl aneprii Ha BMICT Crnasy.

Mepen6auyBaHi kopucTysadi: BUpi6 npusHauenmii 419 BUKOPUCTaHHA NpodecioHanamm — 3yGHUMM TexHiKami.

Kpurepiit nin6opy nauienTis: MaLiieHTy 3 n0BHOI0 a60 YaCTKOBOIO BIACYTHICTIO 3y6iB.

PekomeHpauii Ans 3acTocyBaHHs

BockoBa Moaenb: CTaHaapTHe BUrOTOBNEHHS BOCKOBOI MOAENi. TOBLUMHA CTIHOK BOCKY He noBuHHa Oyt MeHwe 0,35 mm (Mw).
JITHWKI BCTRHOBNIOBATY HE HAaNpsMy. [1ns BOCKOBYX NUTHIKIB BUKOPUCTOBYIATE Kpyr/ii BOCKOBI APOTY AiaMeTpoM 2,5 mm (MM) anst
OKPeMWX KOPOHOK i AiameTpom 2,5-3,0 mm (MM) Ans MOCTOBMAHNX NPOTE3iB. [INs BENMKINX NPOTE3HMX KOHCTPYKLI 3 BinbLu Hix 4
NPOMIXHUMM YaCTUHAMM BUKOPUCTOBYWTE PO3NOAINLHY NNaHKy Aiametpom4,0-4,5 mm (Mm).

3anuBka ta uTTa: [INs 3a1MBKW BUKOPUCTOBYITE NakyBanbHi Matepiani Ha OCHOBI pocdaTy Ans KOpoHoK Ta mocTis (REF 935-
Intervest K+B Speed a6o REF 934- Interfine K+B Speed). Monepearbo posirpilite nakysansHy macy Ao 850-900 °C. Miatpumyiite
MiHIManbHY KiHLEBY TemMnepatypy Bnpoaosx 30 XBUAMH. 3BEPHITHCS A0 IHCTPYKLLA BUDOGHNKA LLOAO BUKOPUCTAHHS MBAPHUX
YCTaHOBOK.

[nsi I-BOND 02 BMKOPHCTOBYIATE HOBWI KepaMiuHWil TUTenb, o6 3ano6irTi 3a6pyAHEHHIO HWMMKM cnnaBami. OuuLaiiTe TUrens
NiCNS KOXHOTO BUKOPUCTAHHS.

Mpy NNaBui iHAYKLUIHM HarpiBaHHAM 10 BUNMBKY NPUCTYNAIOTb, SIK TINbKM 3AMBKW 3pYHYBANUCS | OKCUAHA CITKa PO3TpicKanacs.
Ans nnasku nonym'sam obepraiTe pedyKUiiHy 30Hy NOaym's HaBkono cnnasy. MounHaiite 3anuBatn, K TiNbKW BaHHA NouHe
Bi6pyBaTy. [laiite LMNiHAPY NOBINbHO OXONOHYTH A0 KIMHATHOT TEMNEepaTypu, a NoTiM BUAMITb AOr0.

06po6ka: 06p0biTh Kapkac B 0OAHOMY HANPSAMKY TBEPAOCNABHO GPe3010. Buaanite roctpikpar

Kepamika: Bukopucrosyiite kepamiky, npuaaTHy Ans pecraspallii 3 MeTanokepamikin with an appropriate coefficient of thermal
expansion.

TMIVeTZatis poiirozd pasztat{Co-Cr-Wo tvozetekez), € polirozzamagas fénytire. Apoiirozottfeftitetetgézzetvagy uttratangos tisztita
tisztitsa meg.

Forrasztds és hegesztés: A véz égetés elGtti forrasztdsa megfeleld alapfém-forraszanyaggal (REF 495- Intersolder) és magas
hémérsékletli folyasztdszerrel (REF 496- Interflux) végezhet6 el. Lézerhegesztéshez megfeleld alapfémhegesztd huzalt kell haszndlni.
Be kell tartaniaz EN1SO 9333 szabvany kovetelményeit.

Biztonsagi figyelmeztetések: A munka sordn hasznaljon elszivoberendezést, viseljen véddkeszty(it, véddszemiiveget, valamint FFP2
szlirével ellatott védomaszkot, hogy megakadalyozza a por belégzését.

Kélcsonhatdsok: Kilonbozd Gtvozetek okkluzélis vagy approximalis érintkezése esetén nagyon ritkdn elektrokémiai reakciék
Iéphetnek fel.

Mellékhatasok: Vegye figyelembe az 6tvozet allergids tulérzékenységet okozd komponenseit.

Figyelmeztetés: A késziilékkel kapcsolatos barmely stilyos eseményt jelenteni kell a gydrténak és annak a tagallamnak az illetékes
hatéséganak, ahol a felhasznald és/vagy a paciens él.

Garancia: Akar szoban, irdsban vagy gyakorlati litmutatas formdjdban adjuk, j 1k a sajat taps 1 és vizsgalatainkon
alapulnak, és csak iranyértéknek tekinthetdk. Termékeink folyamatos fejlesztés alatt alinak. Ezért fenntartjuk a jogot a munkautasitasok

szerkezetének és bsszetételének médositdsdra.
Istruzioni per ['uso

Lega per fusione dentale a base di nichel, destinata a restauri dentali in metallo-ceramica senza berillio, cadmio e piombo, tipo 3.
|-BOND 02 & una lega biocompatibile non preziosa. I-BOND 02 soddisfa le raccomandazioni delle norme EN ISO 22674 ed EN 1SO 9693.
La bassa durezza Vickers di 180 (HV10) garantisce un buon comportamento di fresatura e rettifica nonché facile, e da superfici
perfettamente levigate.

f
Intervest K+B Speed arba REF 934 — Interfine K+B Speed). Modelj jkaitinkite iki mazdaug 850-900 °C. Galutine modelio temperatirg
palaikykite maziausiai 30 minuciy. Vadovaukités gamintojo pateiktomis liejimo jrangos naudojimo instrukcijomis.

I-BOND 02 gamyboje naudokite naujg keraminj 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 modeliui i$ léto atveésti iki kambario
temperatiiros ir tada iSimkite i$ kivetés.

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

Keramika: Naudokite keramika, tinkama porceliano ir metalo restauracijoms, su tinkamu Siluminio plétimosi koeficientu.

1. Pavirdiy naudodami piestukine mikrosmeéliasrove. Visa pavirsiy, ant kurio bus dengiamas porcelianas, sméliuokite su Al,O, —
REF 404- ,Interalox“ 250 um 2-3 bary slégiu ir nuvalykite pavirsiy garais arba verdanciu distiliuotu vandeniu.

2. Jei pavirsiaus patikrai atliekamas oksidinis deginimas, jis turi bati vykdomas vakuume, 960 °C temperataroje, 5-10 minuciy. Atvéses
karkasas turi biti Siek tiek tamsiai Zalsvos spalvos. Oksido sluoksnj reikia pasalinti naudojant 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 pm),
esant 2-3 bar slégiui. Rémas valomas garais arba verdanciu distiliuotu vandeniu.

3.Keramika reikia degti pagal jos gamintojo instrukcijas

4.Po kiekvieno degimo etapo atvésinkite jprastu budu.

5. Mechaniskai pasalinkite keramika. Vandenilio fluorido rugstis (HF) ardo metala.

Apdaila: Po metalo—keramikos protezinés konstrukcijos deginimo matoma karkaso pavirsiy sméliuokite 50 um ALLO, (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. Poliruota pavirsiy valykite garais arba ultragarsinis valymas.

Litavimas ir suvirinimas: Prie$ karkaso deginima lituoti galima naudojant tinkama bazinio metalo lydmetalj (REF 495- Intersolder) ir
aukstatemperatirinjsrautg (REF 496- Interflux). Suvirinimui lazeriu naudokite tinkamus bazinio metalo suvirinimo laidus. Batina laikytis EN
1S0 9333 reikalavimy.

Aliaj dentar de turnare pe baza de nichel, desfinat restaurarilor dentare metalo-ceramice, fara beriliu, cadmiu $i plumb, tip 3.
I-BOND 02 este un aliaj nepretios biocompatibil. -BOND 02 respecta recomandarile standardelor EN ISO 22674 si EN 1SO 9693.
Duritatea Vickers scazuta de 180 (HV10) permite o frezare si slefuire usoara si oferd suprafete perfect lustruite.

1-0GpO0ITE MOBEPXARD MICKOCTPYAROK MaliViHOR. O0PO0ITE BT MOBEPXHIO, Ha AKY OY/E HAHECER0 KEPaMIKY, 13 3aCTOCYBaHAAM
AlLO, 250 pum (mkwm) (REF 404- Interalox 250 um (Mkm)) nia Tuckom 2-3 6ap i 04MCTiT NOBEPXHIO (Napoto a60 rapAYoo ANCTUNbOBAHA
BOZOI0)

2. K10 ANS NepeBipKi NOBEPXHI NPOBOAMTLCH OKCUAHWIA BUMAN, Oro HEOOXIAHO BUKOHYBATI Npi Temnepatypi 960 °C y Bakyymi
8npoaosx 5-10 xBuamH. MicNA OXONOLKEHHS KApKac MOBMHEH MaTi 31erka TemHo-3eneHyBaThii Konip. Okcuanwii wap cnig
3a ponomoroio 250 pm Al,O, (REF 404- Interalox 250 pm (Mkm)) nig Tuckom 2-3 Gap. Kapkac ounwiaiotbnapoto ato

rapsuoI0 AUCTULOBAHA BOAOI.

3. Bunan kepamikv C/ig NPOBOANTY BIAMNOBIAHO A0 IHCTPYKLIA BUPOGHMKA Kepamiki.

4.Tlicnst KOXHOTO eTany BUNany OXONOMKYVATE 38UYANHUM COCOBOM.

5. BupanuTv kepamiky mexaiuHo. Mnasukosa kucnota (HF) po3‘inae metan.

OinilwHa obpobka: flicns Bunany MetanokepamiyHoro nporesy o6po6iTb BUANUMY NOBEPXHIO Kapkacy MiCKOCTpymeHem 3a

fnonomoroio 50 pum (Mkm) ALO, (REF 406- Interalox 50 um(Mkm)) , @ NoTiM BiANONIpYiTe Oro BIANOBIAHUMN IHCTPYMEHTAMU ANs
i Ta nonipyBaHHs Hikeneswx CNasis. A B KiHL - yHIBEPCanbHOI0 NoipyBanbHoio nactoto Ans cnnasis Co-Cr-Mo REF 460

Compozitie  m % Proprietati

Ni 64,3 Tip 3

Cr 242 Densitate 8,2 g/em’

Mo 10,0 Temp a de solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 T a de turnare 1440 °C

Co, Fe <10 Duritatea Vickers HV10 180

Nb <10 - . . 25-500°C 13,9 x10°K"
Coeficient de dilatare termica 20-600°C 1010
Limita de curgere Ry, 345 MPa
Modul de elasticitate E =202 GPa
Alungire dupa rupere A, 26%

Indicatii: Utilizat pentru proteze dentare fixe metalo-ceramice cu mai multe elemente

Contraindicat Incaz de alergii cunoscute la componentele aliajului.

Utilizatori prevazuti: Produsul este destinat exclusiv profesionistilor — tehnicieni dentari

Criterii de selectie a pacientilor: Pacienti edentati total sau partial.

Recomandari de utilizare

Modelarea in ceara: Realizati modelarea in ceara conform procedurii standard. Grosimea peretelui din ceara nu trebuie sa fie mai
mica de 0,35 mm. Conectati canalele de turnare indirect. Pentru canalele de turnare din ceara, utilizati fire de ceara rotunde cu@2,5

710 13ePKaNbHOro 6ancky. OUMCTiTh BiANONIPOBaHY NOBEPXHIO NAPOK a60 Y/IbTPA3BYKOBE OUNLLEHHS!

Maiika i 3BapioBaHHs: MMasHHA Kapkacy nepef BUNAIOBAHHAM MOXHA BMKOHATX 3a /10MOMOrOI0 BIAMOBIAHOTO NPUNOK 3
HebnaropoaHux metanis (REF 495- Intersolder) i Bucokotemneparyptoro dntocy (REF 496- Interflux). s 38apioBaHHs nazepom
BUKOPUCTOBYTE BIANOBIAHMIA 3BaPIOBANbHHIA APIT 3 0CHOBHOO MeTany. Cnia AotpumMysatics Bumor EN1SO 9333.

3acTepexeHHs WOA0 TexXHikn Gesneku: BUKOPUCTOBYiTE BIACMOKTYBAY, OAAraiiTe PyKaBUUKM, OKYNSIPU Ta 3aXMCHY Macky 3
inbTpoM FFP2 nig yac 06po6ky MaTepiany, o6 BUAANUTMA Ta 3axucTuTi cee Big nuny.

B3aemopis: Y pasi ok/i03iiiHOro abo anpoKCUManbHOr0 KOHTAKTY PI3HUX CMNABIB AyXe PIAKO MOXYTb BUHUKHYTY eNeKTpOXiMiuHi

Mpumitka: Mpo Gyzb-sKuii CePRO3HMTA IHLMAEHT, KUV CTABCA 3 NPUCTPOEM, CAIA NOBIAOMASTY BUPOGHIKA Ta KOMNETEHTHHI 0prax

[apaHTis: Hawi pekomeHaalji o0 3aCTOCYBaHHS IPYHTYIOTbCS Ha HaLIOMY BAaCHOMY 0CBIA| Ta BUNPOOYBaHHSIX, HE3anexHo Bif,

TOr0, Y41 AaHT BOHW YCHO, NCbMOBO a0 Y BUFIAAT NPAKTYHIX THCTPYKLIA, T MOXYTb PO3TAAATUCA TIbKWA AK CTaHAapTHI 3HAYEHHS.
Hawa npopyKuis NoCTiAHO BAOCKOHANKOETHCA. TOMY MM 33/1MLWIAEMO 3@ COOOK0 NPAaBO BHOCUTYH 3MiHM Ta JONOBHEHHS 10 ICHYI0UMX

Potrebno upostevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie die

Cmposmone m' techick Saugos jspéjimai: Kad pasalintuméte dulkes ir nuo jy apsisaugotuméte, naudokite siurbimo jrenginj, mvekite pirstines, akinius ir mm pentru coroane individuale si @ 2,5-3,0 mm pentru punti. Pentru structuri protetice extinse cu mai mult de 4 elemente peaxuir.
Ni 643 Tipo — 3 - apsaugine kauke su FFP2 filtru. intermediare, folositi o bara de distributie cu @ 4,0-4,5 mm. NobiuHi epexTu: Bpaxosyiite anepriuxy rinepuyTansICTb A0 CKNagy Casy.
Cr 242 Densita . . 8.2 g/cm Abipusiai veiksmai: Esant okliuziniam ar aproksimaliniam skirtingy lydiniy kontaktui, labai retais atvejais gali pasireiksti elektrocheminés Captusire si turnare: Pentru captusire, utilizati mase de ambalat pe baza de fosfat pentru coroane si punti (REF 935 — Intervest K+B
Mo 10,0 Temperatura a solido, a liquido 1250 °C, 1340 °C reakcijos. Speed sau REF 934 — Interfine K+B Speed). Preincalzifi modelul la 850-900 °C. Mentineti temperatura finala a modelului timp de LEPXABU-UTEHa, B AKE HAXOMTHCH KOPHCTYBa /G0 NaLeHT.
Si 1,0 Temperatura di colata 1440 °C Salutinis poveikis: Atsizvelkite j padidejus; alerginj jautruma lydinio turiniui. minimum 30 de minute. Consultatiinstructiunile producatorulu\ pentruaparatul de turnare. i
Co, Fe <10 _ Durezza Vickers HV10 180 F Sil Apie bet kokj su prietaisu susijusj rimtg incidentg turi biti pranesta gamintojui ir valstybés nares, kurioje yra jsisteiges Pentrul-BOND 02, utilizatiun-roupentrua prevent ualte aliaje. Curatati creuzetul dupa fiecare utilizare.
Nb <10 Coefficiente di termica 25°500°C 13,9x10°K" naudotojasir (arba) pacientas, kompetentingaiinstitucijai. - _ ) - La topirea prin mducue incepeti turnarea imediat ce lingourile s-au topit si reteaua de oxid s-a fisurat, La topirea prin flacard, rotiti
20- 600°C 14,0 x10°K" Garaptqa: Nesvarbu, ar pateiktos zodziu, rastu, ar Drak_ﬂma\s nurodymais, misy nauqqlwmo rekomendaguos yra pagristos misy paciy zona reductiva a flacarii in jurul lingourilor. Incepeti turnarea imediat ce baia incepe sa vibreze. Lasati modelul s se riceasca lent -
alla trazione R, 345 MPa patirtimi ir bandymais ir gali bati laikomos tik orientacinémis vertémis. Masy gaminiai toliau tobulinami. Todél struktdros ir sudéties pand latemperatura camerei, apoiindepértati masa de ambalat. IHCTPYKLIM NS 33CTOCYBAHHS.
Modulo di elasticita 3 =202 GPa yragalimi. Prelucrare: Prelucrati cadrulintr-o singura directie folosind o freza din carbura. Indepartati muchiile ascutite.
Allungamento dopo rottura A, 26% @ Ceramica: Utilizati ceramicd adecvata pentru restaurari metalo-ceramice, cu coeficient de dilatare termica corespunzator.

Indicazioni: Utilizzato per protesi dentali fisse multiunita per la cottura della ceramica.

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: Pazienti totalmente o parzialmente edentuli.

Raccomandazioni perl'uso

Ceretta: Esequire la ceratura come di consueto. Lo spessore delle pareti in cera non deve essere inferiore a 0,35 mm. Posizionare i
canali di colata in cera indirettamente. Per i canali di colata, utilizzare fili di cera rotondi con @ 2,5 mm per le corone singole e @ 2,5-3,0
mm peri ponti. Per strutture protesiche pili grandi, con pili di4 elementi, utilizzare un canale di colata peril serbatoio con @ 4,0-4,5 mm.
Investimenti e casting: Per gli investimenti, 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 il modello a circa 850-900 °C. Mantenere la temperatura finale del
modello 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 awviene tramite riscaldamento a induzione, iniziare la colata non appena i lingotti sono collassati e la rete di ossido si
rompe. Per la fusione con il calore della fiamma, ruotare la zona riduttiva della fiamma intorno ai lingotti. Iniziare a colare non appena il
bagno difusione inizia a vibrare. Lasciar raffreddare lentamente il cilindro alla temperatura 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 da porcellana a 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
ALO, 250 pum (REF 404- Interalox 250 pm) con una pressione di 2—3 bar e pulire la superficie con vapore o con un acqua bollente.

2. Se si esegue la cottura all'ossido per controllare la superficie, € necessario cuocerla a 960 °C sotto vuoto per 510 minuti. Dopo il
raffreddamento, il telaio deve presentare un colore verdastro leggermente scuro. Lo strato di ossido deve essere rimosso con 250 um

Mpenopaka 3a ynotpe6a

Nerypa Ha 6a3a Ha HUKen 33 P pec
Tun 3.

I-BOND 02 e 6uokomnatnbunHa, Hebnaropoaxa nerypa. -BOND 02 ucnontysa npenopakute 3a cranaaps EN 1SO 22674 u EN ISO
9693. Manara T8pauHa no Buukepc, Koja 3recysa 180 (HV10) My 1aBa Ha METaNOT MOXHOCT 3@ N1ECHO CTPYXEHE 1 OANNYHO FNaTKO
nosnpare Ha NOBPLIMHWATE Ha ,Ele(I)MHMTMBHaTa M3D660TK8.

He CopXxu ¥ 0noBo,

CocraB m % Texnnuku nopatoum (OpueHtaumonn BpegHocru):

Ni 64,3 Tun 3

Cr 242 TyctuHa 8,2 g/em’

Mo 10,0 Lispcra, Ha Teneparypa 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Tewmn. Ha neerbe 1440 °C

Co, Fe <10 TepavHa no Buukepc HV10 180

Nb <10 " . 25-500°C 139x10°K"
Ki Ha Tep ekcnaHsmja 20-600°C 14010
'paHuLa Ha Teyetbe Reos 345 MPa
Mogayn Ha enactuuHocT E =202 GPa
[ 10 Kplete A, 26%

Wnankauum: Ce kopncTv 3a GUKCHM 3a0HM NPOTE3M CO NOBEKE YNEHOBY 3a NeYetbe KepaMuka.

KoHTpauHamkaumm: Bo ciyuaj Ha N03HATV aNepritv Ha COAPXMHATA Ha lerypara.

I'Ipenamleuu KOpUCHULM: [POM3BOAOT € HAMEHET A Ce KOPUCTY O/ NPODECHOHANLIN — 386HN TEXHNYAPH.
3au360p Ha naumeHTw: LlenocHo wm aenymuo 6e3sabu nauventi

1. Sablati suprafata utilizdnd un micro-sablator. Sablatiintreaga suprafata pe care urmeaza a fi aplicata ceramica cu AL,O, 250 um (REF
404-Interalox 250 pm), la o presiune de 2—3 bari, apoi curatati suprafata cu abur sau cu apd fierbinte.

2.1n cazulin care se efectueaza o ardere cu oxid pentru verificarea suprafetei, aceasta trebuie efectuata la 960 °Cinvid, timp de 5-10
minute. Dupa racire, cadrul trebuie s prezinte o nuanta usor verzuie-inchisa. Stratul de oxid se indeparteaza prin sablare cu 250
umAI,0;, (REF 404-Interalox 250 um) la 2-3 bar. apoi curdtati suprafata cu abur sau cu apa distilata fierbinte.

3. Arderea ceramicii trebuie efectuatd conform instructiunilor producatorului ceramicii.

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

5.indepéna1i ceramica mecanic. Acidul fluorhidric (HF) corodeaza metalul.

Finisare: Dupa arderea restaurdrii metalo-ceramice, sablati suprafata vizibila a cadrului cu 50 um ALO, (REF 406- Interalox 50 um),
apoi lustruiti cu instrumente adecvate pentru aliaje pe baza de nichel. La final, utilizati pastd universala de lustruire pentru aliaje Co-
Cr-Mo REF 460 si lustruiti pana la luciuinalt. Curatati suprafata lustruita cu abur sau curatare ultrasonica.

Lipire si sudare: Lipirea inainte de arderea cadrului se poate realiza cu un aliaj de lipire adecvat pentru aliaje (REF 495- Intersolder) si
flux pentrutemperaturainalta (REF 496- 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.

Reactii reciproce: incazurirare, potaparea 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 legétura cu dispozitivul trebuie raportat producatorului si autoritatii competente a
statuluimembru in 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 testdrii si dezvoltarii continue. Prin urmare, ne

Bedienungsanleitung/ Potrebno postivati uputstva za upotrebu/ Viz névod k pouZiti/ Heo6xoaumo yumTbisaTh
VHCTPYKLMM MO npuMeHeHnio/ Konaaky 607blHWa HYCKaybIKTbl eckepy kaxet/ Cna3saiite MHCTPYKLMSATa 33
ynotpe6a/ Consultar las instrucciones de uso/ Instructions de procédure/ Tartsa be a haszndlati utasitds
instrukcidit/ Consultare le istruzioni per I'uso/ levérot lieto$anas pamacibu/ Laikytis naudojimo instrukcijos/
Boperte ce no ynatcreoto 3a ynotpe6a/ Consultar instrucées de utilizacdo/ Consultati instructiunile de folosire/
Dodrzujte ndvod na pouZitie/ 3BepHiTbCs 40 IHCTPYKLT AN 33CTOCYBAHHS

Uporabno do/ Use by/ Gilltig bis/ Upotrijebiti do/ PouZiti/ Vicnonb3osats 0/ [leifin konaakbiHbl3/ Toper no/ Usar
antes/ A utiliser avant/ Lejdrati détum/ Utilizzare entro la data/ Derigs lidz/ Tinka naudoti iki/ Pok Ha ynotpeba fo/
Vdlido até/ Folosit de catre/ PouZzite do/ Bxutn go

Kontrolna Stevilka/ Batch code/ Seriennummer/ Serijski broj/ Seriové ¢islo/ CepuiiHbli Homep/ Cepusinibik Hemip/
Howmep Ha naprupa/ Numero de serie/ Numéro de lot/ Tételszam/ Codice del lotto/ Partijas numurs/ Partijos
numeris/ Cepujcku 6poj/ Nimero de lote/ Codul lotului/ Cislo $arze/ CepiiiHui Homep

Katalo$ka Stevilka/ Catalogue number/ Katalognummer/ Katalo$ki broj/ Katalogové cislo/ KatanoxHbiit Homep/
Katanortblk Hemip/ Aptukyner Homep/ Numero de catalogo/ Numéro du catalogue/ Katalogusszam/ Numero di
catalogo/ Artikula numurs/ Artikulo numeris/ Katanowku 6poj/ Nimero de referéncia/ Numarul de catalog/ Cislo
vyrobku/ Homep 3a katanorom

ALO;(REF404-mteratox 250 mya 2=3 bar di pressione: fiefaio vieme pufito Sotto vapore o conmacqua distitfata boffente:
3. La cottura della ceramica deve essere esequita secondo le istruzioni del produttore della ceramica.

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

5. Rimuovere la ceramica meccanicamente. L'acido fluoridrico (HF) corrode il metallo.

Finitura: Dopo la cottura della protesi in metallo-ceramica, sabbire la superficie visibile della struttura con 50 pm AL,O, (REF 406-
Interalox 50 pm) e poi lucidarla con strumenti di molatura e lucidatura adatti per le leghe di nichel. Alla fine, utilizzare la pasta di
lucidatura universale per leghe Co-Cr-Mo REF 460 e lucidare a specchio. Pulire la superficie lucidata con vapore o pulizia ad 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 496- Interflux). Per la saldatura con il laser, utilizzare fili di saldatura per metalli di
base adatti. Si devono seqguire i requisiti della norma EN 1S0 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 imuovere 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 cuisitroval'utilizzatore e/oil paziente.

Garanzia: Sia che vengano fornite verbalmente, periscritto 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, ciriserviamo il diritto alle alterazioni della struttura e della composizione.

LietoSanas pamaciba

Uz nikela bazes izgatavots metalkeramikas zobu restauracijam p:
kadmija un svina.

I-BOND 02 ir biologiski saderigs sakausgjums bez dargmetaliem. I-BOND 02 atbilst EN ISO 22674 un EN 1SO 9693 standartu
prasibam. Zema Vikersa cietiba 180 (HV10) nodrosina labu un vieglu frézé$anu un slipésanu, ka ari perfekti pulétas virsmas.

3. tipa ieciba:

bez berilija,

I'Ipenopaka 3aynotpe6a
Mopenupatbe: MogennparseTo ce npasi kako 1 cekoralu. [lebennHata Ha yuaoT Ha BOCOKOT He cMee Aa buae noteHok 04 0.35 mm.

Bocouhute mTM¢TOEM Ce noCTaByBaaT MHAMPEKTHO. 3a BoCoYHUTE LIJTVI(DTOBM [ia Ce KOpUCTK opyrna BOCO4Ha xuua co @2.5mm 3a
e/IMHeuHI KopoHku, 1 @ 2.5 — 3.0 mm 3a MOCTOBM. 3a NOroNeMM NPOTETUYKM M3PabOTKK CO NoBeje 04 4 3361, KopuCTeTe AONMBHY
kaHanmon @4.0-4.5mm.

BnoxyBatbe: Ynotpebysajre docdatHa ynoxHa Maca 3a KOpoHka u Moctosu REF 935- Intervest K+B Speed unn REF 934- Interfine
K+B Speed maca 3a Bnoxyeatbe. Temnepartypata Ha xapere Ha kusetaTa Hajaobpo e aa 6uae of 850 — 900 °C. [pxerte ja
KOHeuHaTa Temneparypa HajManky 30 MuH. pu NeereTo NPUAPXYBajTe Ce Ha YNaTCTBOTO 3a ynoTpeGa Ha anapatoT 3a feetbe.
3al-BOND 02 ynotpebeTe HOB KepaMUUKO TOHYEK, 3@ 1@ CPeYITe KoHTaMuHaLwja co Apyrv nerypu. Mo cekoja ynotpeba ncuncrete
0 I0HYeTo

Axo KOPUCTUTE MHAYKUMCKO rpeetbe, MoYHeTe CO eeheTo Kora AeN0osuTe Ha nerypara Ke ce COeMHAT M KOra Ha NoBpLwMHaTa Kece
nojasn Mpexa o4 OKCUAN. HDM Tonewe CO NNaMeH, pefyKTMBHATa 30Ha Ha N1aMeHoT Tpeﬁa Aa Ce ABUXU OKONy MeTanor. Kora
MCTOMEHNOT MeTan Ke nouxe ha BMGDMDG, 3anouHete co neerero. Ocrasete ja KuBeTara noneka fa Cce 01agu Ha cobHa
Temneparypa, a notoa U3k1BeTMpajTe.

06paboTtka: O6paboTeTe ja pamkaTa BO eiHa HaCOKa CO r0Aano 3a 1Bpa MeTan. OTCTpaHeTe 1 eBeHTyanHuTe ocTpu pabosi.
Kepamuka: Kopuctete kepaMinka HaMEHETa 3a METan0nopLENaHCKa TeXHIKA CO COOABETEH KORDULIMEHT Ha TEPMUMUKA eKCnaH3nja
1. Vicneckaperte ja NoBpLUMHATA Kafe WTo Ke 6uie HaHeceHa kepamukaTta Co ToUKacT neckapHiuk, co ynorpe6a Ha Al,0, — 250 pum
(REF 404 — Interalox 250 um), nog NpUTUCOK 0 2—3 6apy 1 McunCTeTe ja NOBPLUNHATA CO Napea UV Bpena AecTunupana Boaa.

2. Ako ce oanyynTe 3a neyerse Co oKcuaaLmja, N3noxeTe ja NoBpLUMHaTa Ha n3patoTkara Ha 960 °C Bo Bakymar 5 - 10 MuH. Mocne
NafeHeTo 0IMBOKOT MOPa Aa A06Ue HeXHO TeMHo3eneHa 6oja. OKcuaunTe ri oTCTpaHyBame co neckapere co 250 um Al,O, (REF
404- Interalox 250 pm), co npuTCOK 04} 2-3 6apu. M NOBTOPHO UNCTUME (Napo uncTay, Bpena 8oaa).

3.TMeyerbero Ha Kepamykata TpeGa a Gujie N0 YNaTCTBOTO Ha NPOU3BOAMTENOT HA KEPAMYKA.

4.Tocne cekoj KOpak Ha Nevetbe Ha NazeTe Ha BOOGMYAEH HauMH

5. Kepamikata oTcTpaHyBajTe ja MexaHnuku. Bopopoaruot xnopua (HF) ro kopoavpa MeTanHmoT 04nBoK.

3aBplueTok: Vcneckapete rv BUAMBUTE NOBPLUMHM Ha MeTanoT co 50 um A0, (REF 406- Interalox 50 pm) 1 notoa nonupajte co
rymuup. lebuHuTMBHOTO Nonnparbe HanpaseTe ro co YHuBep3anHa nacta 3a nonupatse 3a Co-Cr-MoREF 460 u ucuncrete (napeo

rezervam dreptul de a efectua modificari ale structurii si compozitiei.

Navod na pouzitie

Zubnd zliatina na baze niklu uréend na kovokeramické zubné nahrady bez berylia, kadmia a olova, typ 3.
I-BOND 02 je biokompatibilna neuslachtilé zliatina. I-BOND 02 splfia odporti¢ania noriem EN ISO 22674 a EN 1SO 9693. Nizka
Vickersova tvrdost 180 (HV10) vedie k dobrému a lahkému frézovaniu a briseniu a poskytuje dokonale vylesteny povrch.

Zlozenie m % Vlastnosti

Ni 643  Typ 3

Cr 24,2 Hustota 8.2 g/em’

Mo 10,0 Teplota solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C

Si 10 Teplota odlievania 1440 °C

Co, Fe <10 Tvrdost podla Vickersa HV10 180

Nb <10 - ) 25-500°C 13,9 x 10K’
Koeficient tepelnej rc 20-600°C 10X 10K
Med kizu Ry 345 MPa
Modul pruznosti E =202 GPa
Predizenie po lome A, 26%

Indikdcie: Pouziva sa pre viacclenné fixné zubné nahrady na vypafovanie keramiky.

Kontraindikdcie: V pripade znamych alergii na obsah zliatiny.

Urcenipouzivatelia: Vyrobok je urceny na pouzivanie profesiondimi — zubnymitechnikmi.

Kritéria vyberu pacientov: Uplne alebo ¢iastocne bezzubi pacienti.

Odporiicania na pouzivanie

Voskovanie: Vykonajte voskovanie ako zvy¢ajne. Hriibka steny vo vosku nesmie byt tensia ako 0,35 mm. Viokové kandliky vedte
nepriamo. Pre vtokové kandliky pouZite okrtihle voskové dréty s @ 2,5 mm pre jednotlivé korunky a @ 2,5-3,0 mm pre mostiky. Pri
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