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NAVODILO ZA UPORABO

Dentalna zlitina v prahu na osnovi kobalta, namenjena izdelavi fiksnih in snemnih zobnih
nadomestkov s tehnologijo SLM tiskanja, tip 5. Ne vsebuje berilija, niklja, kadmija in svinca.
Ustreza standardom EN ISO 22674 in EN ISO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W 5 %, Mo 4,5 %, Si1%, Mn, C, Fe

Velikost delcev: 15-45 um

EN:

INSTRUCTIONS FOR USE

Co-based dental alloy powder, intended for the production of fixed and removable dental
restorations using SLM printing technology, type 5. Free of beryllium, nickel, cadmium and
lead. Fulfils the recommendations of the EN ISO 22674 and EN ISO 9693 standards.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4.5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Particle size: 15-45 pm

Termicna obdelava: 960 °C,
Cas zadrzevanja: 10 minut

Tip 5
Gostota g/cm3 8,6
Napetost teCenja Rp 0,2 (Mpa) 879
Natezna trdnost (MPa) 1262

E modul (Gpa) 251
Raztezek A5 % 5/
Temperatura solidus, liquidus (°C) 1360-1415
Koeficient termicne ekspanzije 25°C-500 °C (K") 14,4 x10°¢
Trdota po Vickersu HV10 435

Indikacije: Uporablja se za ogrodja v fiksni in snemni protetiki, za nadomestke, pri katerih
deli zahtevajo kombinacijo visoke togosti in obremenitve, npr. tanke snemne delne
proteze, deli s tankimi prerezi, zaponke, polzila, gredi, proteticne nadgradnje nad vsadki.
Izdelana ogrodja za fiksno protetiko so primerna za slojenje s keramiko ali kompoziti.
Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine. Ni primerna za izdelavo
direktnega nosilca nad vsadkom.

Predvideni uporabniki: Izdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.
Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Klini¢na korist: Zdravljenje delne ali popolne brezzobosti, delno ali popolno brezzobih
pacientov za zagotavljanje zvecne funkcije in estetike.

Navodila za delo:

Digitalno nacrtovanje izvedete s CAD racunalniskim programom, primernim za nacrtovanje
v zobozdravstvu. Upostevajte, da mora biti debelina stene kron min 0,35 mm, debelina
stene za vijacene konstrukcije nad vsadki min 0,5 mm, debelina nebnega loka min. 0,7 mm
in podjezi¢nega loka min. 1,5 mm. Morebitne ostre robove zgladite, pri nacrtovanju ogrodij
za slojenje sledite anatomski obliki zoba, zmanjSani za debelino keramike/kompozita.
Debelina konektorjev mora biti ovalne oblike O min presek 5 mm? (presek prilagodite
glede na razpon konstrukcije).

Postavitev objekta: Objekte za mostovne konstrukcije in solo prevleke orientirajte tako,
da postavite okluzalne ali incizalne povrsine paralelno oziroma najve¢ s 30-stopinjskim
naklonom glede na ravno povrsino plosce, na katero se tiska material. Ogrodja za delne
proteze orientirajte tako, da so povrsine, ki so odmaknjene od zobnih in obzobnih tkiv,
obrnjene proti plosci za tiskanje in tam postavite podporne elemente. Horizontalna ravnina
objekta ne sme presegati kota 30 stopin].

SLM TISK: Upostevajte navodilo za uporabo SLM 3D tiskalnika.
Pri doziranju prahu zmanjsujte prasenje in uporabljajte zascitno masko FFP3. Prileganje
konstrukcije je odvisno od postavitve objekta na platformo in parametrov tiskanja.
Ciscenje platforme: Odstranite platformo z natiskanimi objekti in stresite odvecen prah v
zato namenjeno posodo. Ocistite platformo s pomocjo ¢opica. Uporabljajte zascitno masko
FFP3.
Ponovna uporaba prahu: Pred ponovno uporabo prah presejte z mreznim sitom (63
um). Prevelike delce, ki ostanejo na situ, odstranite. Ponovno uporabljen prah ne sme biti
kontaminiran s tujki. Prah posusite v komori na 80 °C pod vakuumom 120 min, preden ga
ponovno uporabite.
Toplotna obdelava: Ocisceno platformo postavite v pec, ogreto na 960 °C. Platforma z
objekti mora ostati na 960 °C 10 minut, potem jo ohladite na sobno temperaturo.
Odstranitev objektov iz platforme: Po toplotni obdelavi odstranite objekte s pomocjo
tracne Zage ali drugim ustreznim orodjem. Pini niso primerni za ponovno uporabo.
Obdelava: Ogrodje obdelujte s frezo vedno v eno smer. Odstranite morebitne ostre
robove.
Peka keramike: Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.
1. Speskajte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom pod tlakom
3-4 barov z uporabo Al,03 — Interalox 250 micr., in ocistite povrsino (ultrasoni¢no
ciscenje, parni Cistilec, vrela voda).
2. Ce se odlotite za oksidno peko, za preverjanje povrsine, jo izvajajte na 960 °C v
vakuumu 5-10 minut. Po ohlajanju mora biti ogrodje temno sive barve. Oksidno plast
odstranite s peskanjem pod tlakom 3-4 bare z 250 micr. Al,05 — (kot npr. Interalox) in
ponovno ocistite (parni Cistilec, vrela voda).
3. Za dobro vezavo med kovino in keramiko je obvezna uporaba “kovinsko-porcelanske
vezi’, kot je npr. pasta VITA NP BOND. Nanesite jo s Copicem v tanki plasti kot Wash
opaque. Upostevajte navodila za uporabo proizvajalca.
4. Ko je faza "kovinsko-porcelanske vezi” koncana, nadaljujte z nanasanjem opakra, da
prekrijete kovinski odtenek konstrukcije.
5. Pri postopku peke keramike upostevajte navodila za uporabo proizvajalca keramike.
6. Po vsaki stopnji peke (dentin, korektura, glazura) ohlajajte na pocasen nacin do 600 °C.
7. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov fluorid (HF) korodira kovinski odlitek.
Kompozitne previeke: Upostevajte navodila za uporabo kompozitnega materiala.
Izgotovitev: Speskajte vidno povrsino s 50 micr. Al,O5 (kot npr. Interalox) in nato obdelajte
s polirimi gumicami. Koncno poliranje izvedite s poliro pasto, kot npr. Univerzalna
polirna pasta za Co-Cr-Mo (REF 460) ali z diamantno polirno pasto (REF 461) in ocistite
(parni Cistilec, vrela voda).
Lotanje in varjenje (EN ISO 9333): Lotanje pred peko lahko izvajamo s primernim lotom za
zlitino (kot npr. REF 0495 Intersolder) in visoko temperaturnim fluxom (kot npr. REF 496
Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitine.
Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je
potrebno odsesavanje prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne maske
s filtrom FFP3.
Medsebojno delovanje! V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih zlitin se
lahko v redkih primerih pojavijo elektrokemijske reakcije.
Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.
Obvestilo: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi s pripomockom, je
treba obvestiti proizvajalca in pristojni organ drzave clanice, v kateri ima uporabnik in/ali
pacient stalno prebivalisce.
Garancija: Ti tehnicni podatki bazirajo na lastnih raziskavah in spoznanjih in se zato lahko
uporabijo le kot orientacijske vrednosti. Uporabnik je sam odgovoren za pravilno uporabo
proizvoda.
Shranjevanje: Na suhem, v zaprtem pakiranju.
Odstranjevanje: Popolnoma izpraznjeno embalazo odstranite v skladu z zakonodajo za
odpadno embalazo. Pine in ostanke prahu, ki ga ni mogoce ponovno uporabiti, odstranite
kot kovinski odpadek.

Heat treatment: 960°C,
holding time: 10 minutes

Type 5
Density g/cm3 8.6
Creep stress Rp 0.2 (Mpa) 879
Tensile strength (MPa) 1262
Young modulus (E) (Gpa) 251
Elongation A5 % 51
Solidus, liquidus temperatures (°C) 1360-1415
Thermal expansion coefficient 25°C-500°C (K') 14.4x10°
Vickers hardness HV10 435

Indications: Used for frameworks in fixed and removable prosthetics, for restorations
where parts require a combination of high stiffness and high load-bearing capacity, e.g.
thin removable partial dentures, parts with thin cross-sections, clasps, attachments, bar
clasps, and prosthetic superstructures over implants. The fabricated frameworks for fixed
prostheses are suitable for layering with ceramics or composites.

Contraindications: In case of a known allergy to the content of the alloy. Not suitable for
fabrication of a direct abutment over an implant.

Intended users: The product is intended for professional users - dental technicians.
Patient selection criteria: Completely or partially edentulous patients.

Clinical benefit: Treatment of partial or complete edentulousness, or of partially or
completely edentulous patients to reinstate masticatory function and aesthetics.
Instructions for work:

Digital planning is carried out using CAD software suitable for dental planning. Note
that the wall thickness of crowns should be a minimum of 0.35 mm, the wall thickness
of screwed structures over implants a minimum of 0.5 mm, the thickness of the palatal
arch a minimum of 0.7 mm, and that of the subgingival arch a minimum of 1.5 mm. Smooth
any sharp edges and follow the anatomical shape of the tooth less the thickness of the
ceramic/composite when designing the frameworks for layering. The connectors must
be oval U, with a minimum cross-section thickness of 5 mm? (adjust the cross-section
according to the span of the structure).

Object positioning: Orient bridge structures and solo crowns so that the occlusal or
incisal surfaces are parallel, or at a maximum inclination of 30 degrees, to the flat surface
of the plate on which the material is to be printed. Orient the frameworks for partial
dentures so that the surfaces facing away from the dental and periodontal tissues face
the printing plate, and place the support elements there. The horizontal plane of the object
shall not exceed an angle of 30 degrees.

SLM PRINTING: Please follow the instruction manual of the SLM 3D printer. When dosing
the powder, minimise dust release and use an FFP3 protective mask. The fit of the
structure depends upon the positioning of the object on the platform and upon the printing
parameters.
Platform cleaning: Remove the platform with the printed objects and shake the excess
dust into the container provided. Clean the platform with a brush. Use the FFP3 protective
mask.
Powder re-use: Before re-using the powder, sieve it with a mesh sieve (63 pm). Remove
any oversized particles that remain in the sieve. The reused powder must not be
contaminated with foreign objects. Dry the powder in a chamber at 80°C under vacuum
for 120 min before re-use.
Heat treatment (sintering): Place the cleaned platform in a furnace heated to 960°C. The
platform with the objects should remain at 960°C for 10 minutes, then be left to cool to
room temperature.
Removal of objects from the platform: After heat treatment (sintering), remove the objects
using a band saw or other suitable tool. Pins are not suitable for re-use.
Machining: Always machine the framework in one direction using a milling cutter tool.
Remove any sharp edges.
Ceramics firing: Use ceramics suitable for ceramic-to-metal bonding.
1. Sandblast the surface where the ceramic is to be applied using a pencil blaster at 3-4
bar using Al,05 - Interalox 250 micr. and clean the surface (ultrasonic cleaning, steam
cleaner, boiling water).
2. If you choose metal oxide firing to check the surface quality, fire at 960 °C under
vacuum for 5 to 10 minutes. After cooling, the framework should be dark grey in
colour. Remove the oxide layer by sandblasting at 3-4 bar with Al,05 250 micr. (such as
Interalox) and clean again (steam cleaner, boiling water).
3. To ensure a good bond between the metal and ceramic, it is mandatory to use a
»ceramic-to-metal bonding agent« such as the VITA NP BOND paste. Apply it with a
brush in a thin layer as the Wash Opaque. Follow the manufacturer’s instructions for
use.
4. Once the ceramic-to-metal bonding stage is complete, proceed to apply the opacifier
to mask the metallic colour of the structure.
5. For the ceramic firing process, follow the ceramic manufacturer’s instructions for use.
6. After each firing stage (dentin bake, correction bake, glaze firing), cool down slowly
to 600°C.
7.Remove the ceramic mechanically. Hydrogen fluoride (HF) corrodes the metal casting.
Composite crowns: Follow the composite material manufacturer’s instructions for use.
Finishing: Sandblast the visible surface with Al,05 50 micr. (such as Interalox) and finish
with rubber polishing wheels. Perform final polishing using a polishing paste such as
Universal Polishing Paste for Co-Cr-Mo (REF 460) or Diamond Polishing Paste (REF 461),
and clean (steam cleaner, boiling water).
Soldering and welding (EN I1SO 9333): Soldering prior to firing can be carried out with a
solder suitable for the alloy (such as REF 0495 Intersolder) and a high temperature flux
(such as REF 496 Interflux). For laser welding, use welding wires suitable for the alloy.
Precautions: To protect against dust generated during material machining, dust extraction,
protective gloves, safety goggles, and a protective mask with a FFP3 filter are required.
Interaction! In case of occlusal or approximal contacts of different alloys, electrochemical
reactions may occur in rare cases.
Side effects: Please note the possibility of allergic sensitisation to the contents of the alloy.
Notice: Any serious incident occurring with the device should be reported to the
manufacturer and to the competent authority of the Member State in which the user and/
or patient has their permanent residence.
Warranty: The technical data provided are based on our own research and knowledge
and can therefore only be used as a guide. The user is solely responsible for the correct
use of the product.
Storage: Store in a dry place, in closed packaging.
Disposal: Dispose of completely emptied packaging in accordance with packaging waste
legislation. Dispose of pins and residual dust, which cannot be reused, as metal waste.
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GEBRAUCHSANWEISUNG

Dentale Co-Basis Legierung fiir die Herstellung von dentalen Restaurationen mittels SLM-
Drucktechnologie, Typ 5. Enthalt kein Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei. Entspricht den Normen
EN 1SO 22674 und EN 1SO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W5 %, Mo 4,5 %, Si 1%, Mn, C, Fe

GroBe der Teilchen: 15-45 um

Thermische Behandlung:
960 °C, Retentionszeit: 10
Minuten
Typ 5
Dichte g/cm3 8,6
Kriechspannung Rp 0,2 (Mpa) 879
Zugfestigkeit (MPa) 1262
E-Modul (Gpa) 251
Dehnung A5 % 5]
Temperatur solidus, liquidus (°C) 1360-1415
Koeffizient der thermischen Expansion 25 °C-500 °C (K) 14,4x10°
Harte nach Vickers HV10 435

Indikationen: Die Legierung wird fiir Gerlste in festen und herausnehmbaren Prothesen
verwendet, fiir Restaurationen, die eine Kombination aus hoher Steifigkeit und Belastung
erfordern, z. B. dinne herausnehmbare Teilprothesen, Teile mit diinnen Profilen, Klammern,
Gleiter, Querstreben oder prothetische Aufbauten tiber Implantaten. Die gefertigten Gerliste fir
feste Prothesen eignen sich fiir die Beschichtung mit Keramik oder Kompositen.
Kontraindikationen: Im Falle einer bekannten Allergie gegen die Substanz. Nicht fiir die
Herstellung eines direkten Tragers iiber dem Implantat geeignet.

BestimmungsgeméaBe Nutzer: Das Produkt ist fiir professionelle Anwender bestimmt —
Zahntechniker.

Kriterien fiir die Auswahl der Patienten: Ganz oder teilweise zahnlose Patienten.

Klinischer Nutzen: Behandlung von teilweiser oder vollstandiger Zahnlosigkeit, von teilweise
oder vollstandig zahnlosen Patienten, um Kaufunktion und Asthetik zu erhalten.
Arbeitsanweisungen:

Die digitale Planung erfolgt mit einem fiir die zahndrztliche Planung geeigneten CAD-
Computerprogramm. Dabei ist zu beachten, dass die Wandstarke der Kronen mindestens 0,35
mm, die Wandstéarke der verschraubten Konstruktion iiber den Implantaten mindestens 0,5
mm, die Stdrke des Gaumenbogens mindestens 0,7 mm und die Stdrke des Sublingualbiigels
mindestens 1,5 mm betragen muss. Glatten Sie alle etwaigen scharfen Kanten und folgen Sie
bei der Planung der Geriste fir die Beschichtung der anatomischen Form des Zahns, vermindert
um die Dicke der Keramik/Kompositen. Die Dicke der Steckverbinder muss oval sein , der
Mindestquerschnitt betrdgt 5 mm? (der Querschnitt ist entsprechend der Spannbreite der
Konstruktion anzupassen).

Aufbau der Objekte: Richten Sie Objekte fiir Briickenkonstruktionen und Solobeschichtungen
s0 aus, dass die Okklusal- oder Inzisalflachen parallel oder in einem Winkel von hochstens 30 Grad
zur ebenen Fldche der Platte verlaufen, auf die das Material gedruckt werden soll. Die Gerliste
fur Teilprothesen richten Sie so aus, dass die Flachen, die vom Zahngewebe und Zahnfleisch
entfernt liegen, der Druckplatte zugewandt sind, und platzieren Sie die Stitztelemente dort. Die
horizontale Ebene des Objekts darf einen Winkel von 30 Grad nicht tiberschreiten.

SLM-DRUCK: Befolgen Sie die Gebrauchsanweisung fiir den SLM-3D-Drucker. Minimieren
Sie die Staubentwicklung bei der Staubdosierung und tragen Sie eine Schutzmaske FFP3. Die
Passgenauigkeit der Konstruktion hdngt von der Position des Objekts auf der Plattform und von
den Druckparametern ab.

Reinigung der Plattform: Entfernen Sie die Plattform mit den gedruckten Objekten und schiitteln
Sie den Uberschiissigen Staub in den dafiir vorgesehenen Behalter. Sdubern Sie die Plattform mit
einem Pinsel. Tragen Sie eine Schutzmaske FFP3.

Wiederverwendung des Pulvers: Vor der Wiederverwendung den Staub mit einem Netzsieb
absieben (63 pm). Entfernen Sie alle zu groBen Partikel, die auf dem Sieb zurlickbleiben. Das
Pulver, das wiederverwendet wird, darf nicht mit Fremdkdrpern verunreinigt sein. Trocknen Sie
das Pulver vor der Wiederverwendung 120 Minuten lang in einer Kammer bei 80 °C unter Vakuum.
Thermische Behandlung: Legen Sie die gereinigte Plattform in einen auf 960 °C erhitzten Ofen.
Die Plattform mit den Objekten muss 10 Minuten lang auf 960 °C erwarmt werden, dann auf
Raumtemperatur abkiihlen lassen.

Entfernen von Gegenstanden aus der Plattform: Nach der Warmebehandlung entfernen Sie die
Gegenstande mit einer Bandsage oder mit einem anderen geeigneten Werkzeug. Die Stifte sind
nicht wiederverwendbar.

Bearbeitung: Das Geriist immer in einer Richtung mit der Frdse bearbeiten. Etwaige scharfe
Kanten entfernen.

Brennen von Keramik: Verwenden Sie Keramiken, die fiir die Metall-Porzellan-Technik geeignet
sind.

1. Strahlen Sie die Oberflache ab, auf der die Keramik angebracht wird, mit einem Punkt-

Sandstrahlgerat unter 3-4 bar Druck unter Verwendung von Al,O3 - Interalox 250 mikr. und

reinigen Sie anschlieBend die Oberflache (Ultraschallreinigung, Dampfreiniger, kochendes

Wasser).

2. Wenn Sie sich, um die Oberflache zu priifen, fiir das Oxid-Brennen entscheiden, fiihren Sie

dieses bei 960 °C unter Vakuum 5 - 10 Minuten durch. Nach dem Abkiihlen muss das Gerlist

eine dunkelgraue Farbe haben. Die Oxidschicht entfernen Sie durch Sandstrahlen unter 3-4

bar Druck mit 250 mikr. Al,O; — (wie z. B. Interalox). AnschlieBend missen Sie sie erneut

reinigen (Dampfreiniger, kochendes Wasser).

3. Fir eine gute Bindung zwischen Metall und Keramik ist die Verwendung eines ,Metall-

Porzellan-Verbunds* zwingend erforderlich, wie z. B. die Paste VITA NP BOND. Tragen Sie

diese mit einem Pinsel in einer diinnen Schicht wie Wash Opaque auf. Beachten Sie die

Gebrauchsanweisungen des Herstellers.

4. Nachdem die Phase des ,Metall-Porzellan-Verbunds* abgeschlossen ist, fahren Sie mit dem

Auftragen des Opakers fort, um den metallischen Farbton der Konstruktion zu tiberdecken.

5. Bei dem Verfahren zum Brennen von Keramik beachten Sie die Gebrauchsanweisungen

des Keramik-Herstellers.

6. Nach jeder Brennphase (Dentin, Korrektur, Glasur) langsam auf 600 °C abkiihlen lassen.

7. Entfernen Sie die Keramiken mechanisch. Fluorwasserstoff (HF) korrodiert das Metallgerist.
Komposit-Beschichtungen: Beachten Sie die Gebrauchsanweisungen fiir die Verwendung des
Kompositmaterials.

Erstellung: Strahlen Sie die sichtbare Oberflache mit 50 mikr. Al,O5 (wie z. B. Interalox) ab und
behandeln Sie diese anschlieBend mit Poliergummis. Das abschlieBende Polieren erfolgt mit
Polierpaste, wie z. B. Universalpolierpaste fiir Co-Cr-Mo (REF 460) oder mit Diamantpolierpaste
(REF 461); anschlieBend reinigen (Dampfreiniger, kochendes Wasser).

Loten und SchweiBen (EN I1SO 9333): Das Léten vor dem Brennen kann mit einem fiir die
Legierung geeigneten Lotmetall (wie z. B. REF 0495 Intersolder) und einer Hochtemperatur-
Létpaste (wie z. B. REF 496 Interflux) durchgefiinrt werden. Fiir das Laserschweien sind
geeignete Drahte zum SchweiBen von Legierungen zu verwenden.

Sicherheitshinweise: Zum Schutz vor Staub, der bei der Materialverarbeitung entsteht, ist es
erforderlich, den entstehenden Staub abzusaugen und Schutzhandschuhe, Schutzbrille und
Schutzmaske mit FFP3-Filter zu tragen. Wechselwirkungen! Bei okklusalen oder approximalen
Kontakten unterschiedlicher Legierungen kann es in seltenen Féllen zu elektrochemischen
Reaktionen kommen.

Nebenwirkungen: Bitte beachten Sie die Mdglichkeit einer allergischen Hypersensibilitdt
gegeniiber den Inhaltsstoffen der Legierung.

Benachrichtigung: Alle schwerwiegenden Komplikationen, die im Zusammenhang mit dem
Produkt auftreten, miissen dem Hersteller und der zustdndigen Behorde des Mitgliedstaates, in
dem der Anwender und/oder Patient seinen Wohnsitz hat, gemeldet werden.

Garantie: Diese technischen Daten beruhen auf unseren eigenen Forschungen und Kenntnissen
und konnen daher nur als Richtwerte betrachtet werden. Der Benutzer ist fiir die richtige
Verwendung des Produkts selbst verantwortlich.

Aufbewahrung: Trocken, in verschlossener Verpackung.

Entsorgung: Vollstandig entleerte Verpackungen sind entsprechend der Gesetzgebung fir
Verpackungsabfdlle zu entsorgen. Stifte und Staubreste, die nicht wiederverwendet werden
konnen, sind als Metallabfélle zu entsorgen.
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UPUTA ZA UPORABU

Prah dentalne legure na bazi kobalta, namijenjen za izradu fiksnih i mobilnih dentalnih
nadomjestaka koristeci SLM tehnologiju printanja, tip 5. Bez berilija, nikla, kadmija i olova.
U skladu s preporukama standarda EN ISO 22674 i EN ISO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W 5 %, Mo 4,5 %, Si1%, Mn, C, Fe

Velic¢ina Cestica: 15 — 45 um

SR:

UPUTSTVO ZA UPOTREBU

Dentalna legura u prahu na osnovi kobalta, namenjena izradi fiksnih i mobilnih zubnih
nadoknada koris¢enjem tehnologije SLM Stampe, tip 5. Ne sadrzi berilijum, nikl, kadmijum
i olovo. U skladu sa standardima EN ISO 22674 i EN I1SO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Veli¢ina Cestica: 15-45 pum

CS:

NAVOD K POUZITI

Dentalni slitina v prasku na bazi kobaltu uréena pro vyrobu fixnich a snimatelnych zubnich
ndhrad technologif tisku SLM, typ 5. Neobsahuje beryllium, nikl, kadmium ani olovo.
Spliiuje pozadavky norem EN ISO 22674 a EN ISO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W 5 %, Mo 4,5 %, Si1%, Mn, C, Fe

Velikost ¢dstic: 1545 pum

SK:

NAVOD NA POUZITIE

Présok z dentdInej zliatiny na baze Co urceny na vyrobu fixnych a vyberatelnych zubnych
ndhrad pomocou technoldgie SLM tlace, typ 5. Neobsahuje berylium, nikel, kadmium ani
olovo. Spifia odportcania noriem EN 1SO 22674 a EN 1SO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W5 %, Mo 4,5 %, Si 1%, Mn, C, Fe

Velkost ¢astic: 15 — 45 um

Termicka obrada: 960 °C,
vrijeme zadrzavanja: 10
minuta
Tip 5
Gustoca g/cm3 8,6
Napon tecenja Rp 0,2 (Mpa) 879
Vlacna Cvrstoca (MPa) 1262
E modul (Gpa) 251
Rastezljivost A5 % 51
Temperatura solidus, liquidus (°C) 1360-1415
Koeficijent toplinskog $irenja 25 °C — 500 °C (K) 14,4 x 10
Tvrdoca po Vickersu HV10 435

Indikacije: Upotrebljava se za konstrukcije u fiksnoj i mobilnoj protetici, za nadomjestke
gdje dijelovi zahtijevaju kombinaciju visoke krutosti i opterecenja, npr. tanke mobilne
djelomicne proteze, dijelovi tankog presjeka, kopce, klizaci, precke, protetske nadgradnje
nad implantatima. Izradena konstrukcija za fiksnu protetiku pogodna je za oblaganje
keramikom ili kompozitima.

Kontraindikacije: U slucaju poznate alergije na sadrzaj legure. Nije pogodna za izradu
izravnog nosaca nad implantatom.

Predvideni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalnim korisnicima — dentalnim
tehnicarima.

Kriteriji za odabir pacijenata: Pacijenti koji su potpuno ili djelomicno bez zuba.

Klinicka korist: Lijecenje djelomicne ili potpune bezubosti, djelomicno ili potpuno bezubih
pacijenata kako bi se osigurala funkcija Zvakanja i estetika.

Uputa za rad:

Digitalno planiranje provodi se s pomocu CAD racunalnog programa pogodnog za
planiranje u stomatologiji. Imajte na umu da debljina stijenke krunice mora biti min.
0,35 mm, debljina stijenke vijcane konstrukcije nad implantatima min. 0,5 mm, debljina
nepc¢anog luka min. 0,7 mm, a debljina sublingvalnog luka min. 1,5 mm. Moguce ostre
rubove zagladite, a pri planiranju okvira za nanosenje slojeva pratite anatomski oblik zuba
umanjen za debljinu keramike/kompozita. Debljina konektora mora biti ovalnog oblika O S
minimalnim presjekom od 5 mm? (presjek prilagodite rasponu konstrukcije).

Postavljanje objekta: Objekte za konstrukcije mostova i solo navlake usmjerite
postavljanjem okluzalnih ili incizalnih povrsina paralelno ili pod nagibom od najvise
30 stupnjeva u odnosu na ravnu povrsinu ploce na koju se printa materijal. Okvire za
djelomicne proteze usmjerite tako da povrsine koje su udaljene od zuba i parodontnih
tkiva budu okrenute prema ploci za ispisivanje i ondje postavite potporne elemente.
Vodoravna ravnina objekta ne smije premasiti kut od 30 stupnjeva.

SLM ISPIS: Slijedite upute za uporabu SLM 3D pisaca. Pri doziranju praha smanjite
zaprasivanje i upotrebljavajte zastitnu masku FFP3. Prilijeganje strukture ovisi o polozaju
objekta na platformi i parametrima ispisa.
Ciscenje platforme: Uklonite platformu s ispisanim objektima i otresite visak prasine u
za to predvidenu posudu. Ocistite platformu s pomocu cetkice. Upotrebljavajte zastitnu
masku FFP3.
Ponovna uporaba praha: Prije ponovne uporabe prosijte prah kroz mrezasto sito (63 pm).
Prevelike cestice koje ostanu na situ uklonite. Ponovno upotrijebljen prah ne smije biti
kontaminiran stranim tvarima. Prah osusite u komori na 80 °C pod vakuumom 120 minuta
prije ponovne upotrebe.
Termicka obrada: Ociscenu platformu staviti u pec zagrijanu na 960 °C. Platforma s
objektima treba ostati na 960 °C 10 minuta, zatim je ohladite na sobnu temperaturu.
Uklanjanje objekata s platforme: Nakon toplinske obrade uklonite objekte s pomocu
tracne pile il drugoga odgovarajuceg alata. Pinovi nisu pogodni za ponovnu upotrebu.
Obrada: Okvir uvijek obradujte rezacem u jednom smjeru. Uklonite moguce ostre rubove.
Pecenje keramike: Koristite keramiku koja je prikladna za metal-keramicku tehniku.
1. Ispjeskarite povrsinu gdje ce se nanositi keramika, uredajem za tockasto pjeskarenje
pod tlakom 3 — 4 bara s Al,05 — Interalox 250 micr. i ocistite povrsinu (ultrazvucno
ciscenje, parni Cistac, kipuca voda).
2. Ako se odlucite za oksidno pecenje metala radi provjere kvalitete povrsine, pecenje
izvedite na 960 °C u vakuumu u trajanju od 5 do 10 minuta. Nakon hladenja metalna
konstrukcija trebala bi biti tamno sive boje. Oksidni sloj uklonite pjeskarenjem
aluminijevim oksidom (Al,05) granulacije 250 mikrona pri tlaku od 3 do 4 bara (npr.
Interalox), a zatim ponovno ocistite parnim cistacem ili kipu¢om vodom.
3. Kako biste osigurali dobru vezu izmedu metala i keramike, obvezna je uporaba
sredstva za povezivanje keramike i metala, poput paste VITA NP BOND. Nanesite je
kistom u tankom sloju, kao Wash Opaque sloj. Pridrzavajte se uputa proizvodaca
4. Nakon dovrSetka faze nanoSenja bonda nastavite s nanoSenjem opakera za
prekrivanje metalne nijanse konstrukcije.
5. U postupku pecenja keramike pridrzavajte se uputa za uporabu proizvodaca
keramike.
6. Nakon svake faze pecenja (dentin, korektura, glazura) polako ohladite do 600 °C.
7. Uklonite keramiku mehanicki. Vodikov fluorid (HF) nagriza metalnu konstrukciju.
Kompozitni premazi: Slijedite upute za uporabu kompozitnog materijala.
Dovrsetak: Ispjeskarite vidljivu povrsinu s 50 mikrona. Al,05 (kao npr. Interalox) i zatim
obradite gumicama za poliranje. Zavrsno poliranje obavite pastom za poliranje, kao sto je
npr. univerzalna pasta za Co-Cr-Mo (REF 460) ili dijamantnom pastom za poliranje (REF 461)
i ocistite (parni Cistac, kipuca voda).
Lemljenje i zavarivanje (EN ISO 9333): Lemljenje prije pecenja moze se obaviti
odgovarajucim lemom za leguru (kao Sto je npr. REF 0495 Intersolder) i
visokotemperaturnim fluksom (kao $to je npr. REF 496 Interflux). Za lasersko zavarivanje
rabite odgovarajuce Zice za zavarivanje legure.
Sigurnosna upozorenja: Za zastitu od prasine koja nastaje tijekom obrade materijala
potrebno je odsisavanje prasine, uporaba zastitnih rukavica, zastitnih naocala i zastitne
maske s filtrom FFP3.
Medusobno djelovanje: U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih legura u
rijetkim slucajevima moze doci do elektrokemijskih reakcija.
Nuspojave: Imajte na umu mogucnost alergijske osjetljivosti na sadrzaj legure.
Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodio u vezi s proizvodom mora se prijaviti
proizvodacu i nadleznom tijelu drzave Clanice u kojoj korisnik i/ili pacijent ima prebivaliste.
Jamstvo: Ovi tehnicki podaci temelje se na vlastitim istrazivanjima i spoznajama i stoga
se mogu upotrijebiti samo kao orijentacijske vrijednosti. Korisnik je odgovoran za ispravnu
uporabu proizvoda.
Skladistenje: Na suhom, u zatvorenom pakiranju.
Odlaganje: Potpuno ispraznjenu ambalazu zbrinuti u skladu s propisima o ambalaznom
otpadu. Pinove i ostatke praha koje nije moguce ponovno upotrijebiti odlozite kao metalni
otpad.

Termicka obrada: 960°C,
vreme drzanja: 10 minuta

Tepelné zpracovani: 960 °C,
doba setrvéni: 10 minut

Tepelné osetrenie: 960°C,
Cas zadrzania: 10 mindt

BG:

WHCTPYKLIMK 3A YNOTPEBA

Mpax oT fAeHTanHa cnnaB Ha ocHoBata Ha kobant (Co), mpefHasHaueH 3a NPOW3BOACTBO Ha
UKCMPaHN 1 NOBUXHY 3bOHYM NPOTE3N UPE3 TEXHONOTUS 38 Nevar, HapeyeHa CeNEKTUBHO 1a3epHO
ToneHe (SLM), Tun 5. He cbabpxa 6epuauid, Huken, kaamuii u 0noso. OTroaps Ha NpenopbkuTe Ha
cranpaptite EN 1SO 22674 n EN ISO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Pa3mep Ha yactuuure: 15 — 45 um

TonnnHHa obpaboTka:
960 °C, Bpeme Ha

Tip 5 Typ 5 Typ 5 3abpXaHe: 10 MuHyT!

Gustina g/cm3 8,6 Hustota g/cm? 8,6 Hustota g/cm3 8,6 Tun 5

Otpornost na puzanje Rp 0,2 (Mpa) 879 Mez plastifikace Rp 0,2 (Mpa) 879 Napatie pri prietaznosti Rp 0,2 (Mpa) 879 MnwtHocT g/em® 8,6

Zatezna Cvrstoca (MPa) 1262 Pevnost v tahu (MPa) 1262 Pevnost v fahu (MPa) 1262 Hanpexenwe Ha nbn3eHe Rp 0,2 (Mpa) 879

Jangov modul (E) (Gpa) 251 Modul E (gpa) 251 Youngov modul (E) (Gpa) 251 flkocT Ha onbH (MPa) 1262

Izduzenje A5 % 51 Mezni protazeni A5 % 5] Predizenie A5 % 5] Mopyn Ha tOHr (E) (Gpa) 251

Solidus, likvidus temperature (°C) 1360-1415 Teplota solidus, liquidus (°C) 1360-1415 Teplota pevného, kvapalného skupenstva (°C) 1360 - 1415 Enonraums A5 % 51

Koeficijent toplotnog Sirenja 25 °C — 500 °C (K) 14.4x10° Koeficient tepelné roztaznosti 25 °C-500 °C (K) 14,4 x 1019 Koeficient tepelnej roztaznosti 25 °C-500 °C (K) 14,4 x10° Temnepartypu Ha conngyc, nukengyc (°C) 1360 - 1415

Tvrdoca po Vikersu HV10 435 Tvrdost podle Vickersa HV10 435 Turdost Vickers HV10 435 KoeduumneHT Ha TonnmHHo paswmpenne 25 °C — 500 °C (K) 14,4x10°
Tsbpaoct no Bukepc HV10 435

Indikacije: Koristi se za konstrukcije za fiksne proteze i proteze koje se skidaju, za
nadogradnje kada delovi zahtevaju kombinaciju visoke krutosti i nosivosti, npr. tanke
parcijalne proteze koje se skidaju, delovi sa tankim poprecnim presecima, kopce,
atacmenti, kopce za Sipke i protetske nadgradnje preko implantata. Izradene konstrukcije
za fiksne proteze su pogodne za nanosenje slojeva keramike ili kompozita.
Kontraindikacije: U slucaju potvrdene alergije na sadrzaj legure. Proizvod nije pogodan za
izradu direktnog abutmenta preko implantata.

Planirani korisnici: Proizvod je namenjen stru¢nim korisnicima — zubnim tehnicarima.
Kriterijumi za izbor pacijenata: Pacijenti potpuno ili parcijalno bez zuba.

Klini¢ka korist: Tretman parcijalne ili potpune bezubosti ili pacijenata parcijalno ili potpuno
bez zuba kako bi se ponovo uspostavile funkcija Zvakanja i estetika.

Uputstva za rad:

Digitalno planiranje obavlja se pomocu softvera CAD pogodnog za dentalno planiranje.
Napominjemo da debljina zida krunica treba da bude najmanje 0,35 mm, debljina zida
konstrukcija pricvrScenih preko implantata najmanje 0,5 mm, debljina nepcanog luka
najmanje 0,7 mm, a debljina subgingivalnog luka najmanje 1,5 mm. Prilikom izrade
konstrukcija za nanoSenje slojeva treba zagladiti sve oStre ivice i pratiti anatomski
oblik zuba umanjen za debljinu keramike/kompozita. Konektori moraju biti ovalni ( ), sa
najmanjom debljinom popre¢nog preseka od 5 mm? (poprecni presek treba podesiti prema
rasponu konstrukcije).

Pozicioniranje predmeta: Postavite konstrukcije mostova i solo krunice tako da okluzalne
ili incizalne povrsine budu paralelne ili pod maksimalnim nagibom od 30 stepeni u odnosu
na ravnu povrsinu ploce na kojoj e materijal biti ¢e odStampan. Konstrukcija za parcijalne
proteze postavite tako da povrsine okrenute od zubnog i parodontalnog tkiva budu
okrenute prema plo¢i za Stampanje i tamo postavite potporne elemente. Horizontalna
ravan predmeta ne sme da premasuje ugao od 30 stepeni.

SLM STAMPANJE: Pridrzavajte se uputstava za upotrebu SLM 3D $tampaca. Prilikom
doziranja praha, svedite oslobadanje prasine na najmanju mogucu meru i Koristite
zastitnu masku FFP3. Uklapanje konstrukcije zavisi od pozicioniranja objekta na platformi
i parametara Stampanja.

Ciscenje platforme: Skinite platformu sa odstampanim predmetima i istresite visak prasine
u prilozenu posudu. Cetkicom ocistite platformu. Koristite zastitnu masku FFP3.

Ponovna upotreba praha: Pre ponovne upotrebe praha, prosejte ga kroz mrezasto sito (63
um). Sklonite sve prevelike Cestice koje ostanu na situ. Ponovo upotrebljeni prah ne sme
biti kontaminiran stranim telima. Susite prah u komori na 80 °C pod vakuumom 120 minuta
pre ponovne upotrebe.

Termicka obrada (sinterovanje): Stavite ocis¢enu platformu u pecnicu zagrejanu na 960
°C. Platforma sa predmetima treba da bude na 960 °C 10 minuta, a zatim je pustite da se
ohladi do sobne temperature.

Uklanjanje predmeta sa platforme: Nakon termicke obrade (sinterovanja) uklonite
predmete tracnom testerom ili drugim odgovarajucim alatom. Pinovi nisu pogodni za
ponovnu upotrebu.

Masinska obrada: Uvek obradujte konstrukciju u jednom pravcu alatom za glodanje.
Uklonite sve ostre ivice.

Zarenje keramike: Koristite keramiku pogodnu za vezivanje keramike i metala.

1. Ispeskarite povrsinu na kojoj se keramika nanosi aparatom za peskarenje na 3—4bara

pomocu Al,05 — Interalox 250 mikrona i ocistite povrsinu (ultrazvucno ciscenje, parni

Cistac, kljucala voda).

2. Ako izaberete Zarenje metalnim oksidom da biste proverili kvalitet povrsine, Zarite

na 960 °C pod vakuumom 5 do 10 minuta. Nakon hladenja, ogrodje treba da bude

tamnosive boje. Uklonite oksidni sloj peskarenjem na 3—4 bara sa Al,03 250 mikrona

(kao Sto je Interalox) i ponovo ocistite (parni Cistac, kljucala voda).

3. Da bi se obezbedilo dobro vezivanje metala i keramike obavezno je koristiti , sredstvo

za vezivanje metala i keramike” kao $to je pasta VITA NP BOND. Cetkicom nanesite

tanak sloj paste kao $to je Wash Opaque. Pridrzavajte se uputstva za upotrebu
proizvodaca.

4. Kada se zavrsi faza vezivanja keramike i metala, treba nastaviti sa nanosenjem

proizvoda za zatamnjivanje da bi se maskirala metalna boja konstrukcije.

5. Pridrzavajte se uputstva za upotrebu proizvodaca za proces zarenja keramike.

6. Nakon svake faze zarenja (peCenje dentina, pecenje korekcije, Zarenje glazure),

polako ohladiti do 600 °C.

7. Mehanicki uklonite keramiku. Vodonik-fluorid (HF) korodira metalnu konstrukciju.
Kompozitne krunice: Pridrzavajte se uputstva za upotrebu proizvodaca kompozitnog
materijala.

Zavrsna obrada: Vidljivu povrsinu treba peskariti sa Al,05 50 mikrona (kao sto je Interalox),
a zavr$nu obradu izvrSiti gumenim tockicima za poliranje. Zavr$no poliranje treba obaviti
pastom za poliranje kao $to je univerzalna pasta za poliranje za Co-Cr-Mo (REF 460) ili
dijamantska pasta za poliranje (REF 461) i ocistiti (parni Cistac, kipuca voda).

Lemljenje i zavarivanje (EN ISO 9333): Lemljenje pre Zarenja moze se obaviti lemom
koji odgovara leguri (kao $to je REF 0495 Intersolder) i fluksom visoke temperature (kao
Sto je REF 496 Interflux). Za lasersko zavarivanje treba koristiti Zice za zavarivanje koje
odgovaraju leguri.

Mere predostroznosti: Za zastitu od prasine koja nastaje tokom obrade materijala,
potrebni su ekstrakcija prasine, zastitne rukavice, zastitne naocare i zastitna maska sa
filterom FFP3.

Interakcija! U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih legura, u retkim
slucajevima moze doci do elektrohemijskih reakcija.

Nezeljena dejstva: Napominjemo da postoji mogucnost alergijske senzibilizacije na
sadrzaj legure.

Napomena: Svaki ozbiljan incident do koga dode sa sredstvom treba prijaviti proizvodacu
i nadleznom organu drzave clanice u kojoj korisnik odnosno pacijent imaju stalno
prebivaliste.

Garancija: Navedeni tehnicki podaci su zasnovani na naSem sopstvenom istrazivanju
i znanju i stoga se mogu koristiti samo kao smernice. Za pravilnu upotrebu proizvoda
odgovoran je iskljucivo korisnik.

Cuvanje: Cuvati na suvom mestu u zatvorenom pakovanju.

Odlaganje: Potpuno ispraznjenu ambalazu odloZiti u skladu sa zakonskim propisima o
ambalaznom otpadu. Igle i ostatke praha koji se ne mogu ponovo koristiti odlozite kao
metalni otpad.

Indikace: Pouziva se pro kostry ve fixni a snimatelné protetice, pro nahrady, kde dily
vyzaduji kombinaci vysoké tuhosti a zatizenf, napf. tenké snimatelné ¢astecné nahrady,
dily s tenkymi prifezy, spony, zésuvné spoje, trmeny, protetické néstavby nad implantéty.
Vlyrobené kostry pro fixni protetiku jsou vhodné pro vrstveni's keramikou nebo kompozity.
Kontraindikace: V pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny. Nevhodné pro zhotoveni
pfimého nosic¢e nad implantatem.

Urceni uzivatelé: Viyrobek je urcen pro profesiondlni uzivatele — zubnf techniky.

Kritéria vybéru pacientl: Zcela nebo ¢éste¢né bezzubf pacienti.

Klinicky pfinos: OSetfeni cdstecné nebo celkové bezzubosti, ¢dstecné nebo zcela
bezzubych pacientli k zajisténi zvykaci funkce a estetiky.

Pracovni pokyny:

Digitalni pldnovéni se provddi pomoci pocitacového programu CAD vhodného pro
pldnovani v zubnim Iékafstvi. Méjte na paméti, Ze tloustka stény korunek musi byt
minimdlné 0,35 mm, tloustka stény Sroubované konstrukce nad implantaty minimalné 0,5
mm, tloustka patrového oblouku minimélné 0,7 mm a podjazykového tfmenu miniméiné
1,5 mm. Vyhladte pfipadné ostré hrany a pfi navrhovéni koster pro vrstveni dodrZujte
anatomicky tvar zubu zmenseny o tloustku keramiky/kompozitu. Tloustka konektorl by
meéla byt ovalného tvaruO, priifez min. 5 mm? (prifez upravte podle rozpéti konstrukce).

Rozvrzeni predmétu: Predméty pro mistkové konstrukce a sélo fazety orientujte tak, aby
okluzni nebo incizalni plochy byly rovnobézné s rovnym povrchem desky, na kterou se md
materidl tisknout, nebo byly k nému sklonény maximalné o 30 stupiid. Kostry ¢astecnych
zubnich ndhrad orientujte tak, aby povrchy vzdélené od zubnich a peridontdinich tkdnf
smérovaly k tiskové desce, a umistéte na né podplrné prvky. Vodorovna rovina predmétu
nesmi presahnout dhel 30 stupnd.

SLM TISK: Viz uZivatelska pfirucka 3D tiskarny SLM. Pfi ddvkovani présku minimalizujte
prdseni a pouzivejte ochrannou masku FFP3. Vhodny tvar konstrukce zavisi na umisténf
objektu na platformé a na parametrech tisku.
Cisténi platformy: Vyjméte platformu s natisténymi predméty a vyklepejte prebytecny
prdsek do prilozené nddoby. Platformu ocistéte Stétcem. Pouzivejte ochrannou masku
FFP3.
Opétovné poutziti prasku: Pfed opétovnym pouzitim prések prosejte pres sito (63 pm).
Odstrante vsechny nadmérné Céstice, které na situ ziistanou. Opakované pouzity prasek
nesmi byt kontaminovan cizimi ¢dsticemi. Pfed opétovnym pouzitim vysuste prdsek v
komore pii 80 °C ve vakuu po dobu 120 minut.
Tepelné zpracovani: Vycisténou platformu viozte do pece vyhidté na 960 °C. Platforma s
predméty musi zGstat po dobu 10 minut na teploté 960 °C, poté ji ochladte na pokojovou
teplotu.
Odstranéni pfedméti z platformy: Po tepelném zpracovani odstrarite pfedméty pomocf
pasové pily nebo jiného vhodného ndstroje. Koliky nejsou vhodné k opétovnému pouziti.
Zpracovani: Kostru obrabéjte frézkou vzdy v jednom sméru. Odstrante véechny ostré hrany.
Napalovani keramiky: Pouzijte keramiku vhodnou pro techniku kov/keramika.
1. Povrch, na ktery se méd nandset keramika, opiskujte bodovym tryskanim pfi tlaku
3—4bar(i pomoci Al,05 — Interalox 250 micr. a povrch ocistéte (ultrazvukovym cisténim,
parnim cisticem, vrouci vodou).
2. Pokud se rozhodnete pro kontrolu povrchu pouZit oxida¢ni paleni, provadéjte ho pfi
960 °C ve vakuu 5-10 minut. Po vychladnuti by méla mit konstrukce tmavé Sedou barvu.
Odstrante oxidacni vrstvu piskovanim pfi tlaku 3—4 bar pomocf 250 micr. Al,O5 - (napf.
Interalox) a znovu vycistéte (parnf Cisticka, vrouci voda).
3. Pro dobré spojeni kovu s keramikou je nutné pouzit ,vazbu kov/keramika*“, napfiklad
pastu VITA NP BOND. Naneste ji Stétcem v tenké vrstvé jako Wash opaque. Pfi pouziti
se fidte pokyny vyrobce.
4. Po dokoncent faze vazby kov/keramika pokraCujte v nandseni opakru, abyste zakryli
kovovy odstin konstrukce.
5. Pfi napalovani keramiky se fidte pokyny vyrobce keramiky.
6. Po kazdé fazi napalovani (dentiny, korektura, glazovéni) pomalu ochlazujte na 600 °C.
7. Keramiku odstrante mechanicky. Fluorovodik (HF) zpisobuje korozi kovové
konstrukce.
Kompozitni ndtéry: Postupujte podle ndvodu k pouziti kompozitniho materialu.
Kone¢na tprava: Viditelnou plochu obruste piskem 50 mikr. Al,O5 (napf. Interalox) a poté
oSetfete lesticimi gumami. Zavérecné lesténi provedte lestici pastou, napf. univerzdini
lestici pastou pro Co-Cr-Mo (REF 460) nebo diamantovou lestic pastou (REF 461), a
vycistéte (parnim cistiCem, vrouci vodou).
Pajeni a svareni (EN ISO 9333): Pdjeni pred vypalovanim Ize provadét vhodnou pajkou pro
slitinu (napf. REF 0495 Intersolder) a vysokoteplotnim tavidlem (napf. REF 496 Interflux).
Pro laserové svafovani pouzijte vhodné svareci draty na slitinu.
Bezpecnostni upozornéni: K ochrané pred prachem vznikajicim pfi zpracovani materidlu
je nutné prach odsdvat, pouzivat ochranné rukavice, ochranné bryle a ochranné masky s
filtrem FFP3.
Interakce! V piipadé okluznich nebo aproximalnich kontaktd riznych slitin mize ve
vzdcnych pripadech dojit k elektrochemickym reakcim.
Nezadouci Ucinky: Zvazte moZnosti alergické precitlivélosti na obsah slitiny.
Oznameni: Jakakoli zdvaznd uddlost, k niz dojde v souvislosti s pomlckou, musi byt
ozndmena vyrobci a pfislusSnému orgdnu ¢lenského stdtu, v némz ma uzivatel a/nebo
pacient trvaly pobyt.
Zéruka: Tyto technické informace se zaklddaji na nasem vlastnim vyzkumu a znalostech, a
proto je Ize pouzivat pouze orientacné. Za sprévné pouziti vyrobku je odpoveédny vyhradné
uzivatel.
Skladovani: Na suchém misté, v uzavieném obalu.
Likvidace: Zcela vyprazdnény obal zlikvidujte v souladu s prévnimi predpisy o obalovych
odpadech. Koliky a zbytky prasku, ktery nelze znovu pouzit, zlikvidujte jako kovovy odpad.

Indikacie: Pouziva sa na konStrukcie vo fixnej a vyberatelnej protetike, pre ndhrady,
pri ktorych sa vyZzaduje kombindcia vysokej tuhosti a nosnosti, napr. tenké vyberatelné
Ciastocné zubné ndhrady, diely s tenkym prierezom, spony, nadstavce, tycové spony a
protetické nadstavby nad implantdtmi. Zhotovené konstrukcie pre fixné protézy su vhodné
na vrstvenie s keramikou alebo kompozitmi.
Kontraindikdcie: V pripade zndmej alergie na obsah zliatiny. Nie je vhodné na vyrobu
priameho abutmentu nad implantdtom.
Urceni pouzivatelia: Produkt je urceny pre profesiondlnych pouZivatelov — zubnych
technikov.
Kritérid vyberu pacienta: Uiplne alebo Ciastotne bezzubf pacienti.
Klinicky prinos: Liecba ciastocnej alebo tplnej bezzubosti alebo Ciastocne alebo dplne
bezzubych pacientov s ciefom obnovit Zuvacie funkcie a estetiku.
Névod na pouzitie:
Digitdlne planovanie sa vykondva pomocou CAD softvéru vhodného na dentdlne
pldnovanie. Upozorfiujeme, Ze hriibka steny korunky by mala byt miniméine 0,35 mm,
hribka steny skrutkovanych konstrukcii nad implantdtmi minimdlne 0,5 mm, hribka
palatdineho oblika minimdlne 0,7 mm a hribka subgingivdlneho oblika minimdlne
1,5 mm. Vyhlad'te vSetky ostré hrany a pri navrhovani konstrukcii na vrstvenie sa riadte
anatomickym tvarom zuba, menej hriibkou keramiky/kompozitu. Spojky musia byt ovalne
, s minimalnym prierezom 5 mm? (prierez upravte poda rozpatia konstrukcie).
Umiestnenie objektu: Mostikové konstrukcie a samostatné korunky orientujte tak, aby
okluzalne alebo incizne povrchy boli rovnobezné alebo v maximdlnom sklone 30 stupfiov
k rovnému povrchu dosky, na ktorli sa ma materidl vytlacit. Rémy pre ¢iastocné zubné
nahrady orientujte tak, aby povrchy smerujice od zubnych a parodontalnych tkaniv boli
otocené k tlacovej doske a umiestnite na ne podporné prvky. HorizontéIna rovina objektu
nesmie presiahnut uhol 30 stupriov.

SLM TLAC: Postupujte podra navodu na obsluhu 3D SLM tlaciame. Pri dévkovani présku
minimalizujte uvolfovanie prachu a pouzivajte ochranni masku FFP3. Priliehanie
konstrukcie zdvisi od umiestnenia objektu na platforme a parametrov tlace.
Cistenie platformy: Vyberte platformu s vytla¢enymi objektmi a prebytocny prach vyklepte
do prilozenej nddoby. Ocistite platformu kefou. PouZivajte ochranni masku FFP3.
Opatovné poutzitie prasku: Pred opdtovnym pouzitim prasok preosejte cez sito s okami
(63 um). Odstrante vSetky nadrozmerné Ciastocky, ktoré zostali na sitku. Opétovne pouzity
présok nesmie byt kontaminovany cudzimi predmetmi. Pred opatovnym pouzitim vysuste
prasok v komore pri 80 °C vo vdkuu pocas 120 mindt.
Tepelné o3etrenie (spekanie): Vycistend platformu viozte do pece vyhriatej na 960 °C.
Platforma s objektmi by mala zotrvat pri teplote 960 °C pocas 10 minlt, potom sa nechd
vychladndt na izbovd teplotu.
Odstrédnenie objektov z platformy: Po tepelnom oSetreni (spekani) odstrante objekty
pomocou pdsovej pily alebo iného vhodného néstroja. Koliky nie st vhodné na opdtovné
pouzitie.
Opracovanie: Konstrukciu obrabajte vzdy v jednom smere pomocou frézovacieho ndstroja.
Odstrdnte vSetky ostré hrany.
Vypalovanie keramiky: Pouzivajte keramiku vhodnd na lepenie keramiky na kov.
1. Povrch, na ktory sa mé aplikovat keramika, opieskujte pomocou pieskovaca pri
tlaku 3 — 4 barov s pouZitim Al,0; — Interalox 250 mikr. a povrch ocistite (ultrazvukové
Cistenie, parny Cisti¢, vriaca voda).
2. Ak si na kontrolu kvality povrchu zvolite vypalovanie na baze oxidu kovu, vypalujte pri
960 °C vo vakuu pocas 5 az 10 mindt. Po vychladnuti by konstrukcia mala mat tmavosivi
farbu. Odstrante vrstvu oxidu pieskovanim pri tlaku 3 — 4 bary s Al,05 250 mikr. (napr.
Interalox) a znovu vycistite (parny Cistic, vriaca voda).
3. Aby sa zaistilo dobré spojenie medzi kovom a keramikou, je potrebné pouzit ,lepidlo
na lepenie keramiky na kov“, ako je napriklad pasta VITA NP BOND. Naneste ho Stetcom
v tenkej vrstve ako Wash Opaque. Postupuijte podla ndvodu na pouZitie od vyrobcu.
4. Po dokoncent fazy lepenia keramiky na kov pokracujte aplikaciou opacifikatora, aby
ste zamaskovali kovovd farbu konstrukcie.
5. Pri vypalovani keramiky postupujte podfa ndvodu na pouzitie od vyrobcu keramiky.
6. Po kazdej faze vypalovania (vypalovanie dentinu, korekéné vypalovanie, vypalovanie
glazry) pomaly ochladte na 600 °C.
7. Mechanicky odstrante keramiku. Fluorovodik (HF) sposobuje kordziu kovovej
konstrukcie.
Kompozitné korunky: Pri pouzivani postupujte podfa ndvodu na pouzitie od vyrobcu
kompozitného materialu.
Kone¢na dprava: Viditelny povrch opieskujte pomocou Al,05 50 mikr. (napr. Interalox) a
dokoncite pomocou gumenych lestiacich kotticov. Vykonajte konecné lestenie pomocou
lestiacej pasty, ako je univerzdlna lestiaca pasta pre Co-Cr-Mo (REF 460) alebo diamantova
lesStiaca pasta (REF 461), a vycistite (parny Cistic, vriaca voda).
Spajkovanie a zvaranie (EN 1SO 9333): Spajkovanie pred vypdlenim mozno vykonat
pomocou spéjky vhodnej pre zliatinu (napriklad REF 0495 Intersolder) a vysokoteplotného
tavidla (napriklad REF 496 Interflux). Na zvdranie laserom pouzivajte zvaracie droty
vhodné pre dan zliatinu.
Bezpecnostné opatrenia: Na ochranu pred prachom vznikajlicim pri obrabani materidlu
je potrebné odsévanie prachu, ochranné rukavice, ochranné okuliare a ochrannd maska
s filtrom FFP3.
Interakcia! V pripade okluzalnych alebo aproximélnych kontaktov roznych zliatin méze v
zriedkavych pripadoch dojst k elektrochemickym reakciam.
VedTlajsie dcinky: Upozoriiujeme na moznost alergickej precitlivenosti na obsah zliatiny.
Upozornenie: Kazdy zdvazny incident, ktory sa vyskytne v suvislosti s poméckou, by sa
mal nahlasit vyrobcovi a prislusnému orgdnu ¢lenského Stétu, v ktorom ma pouzivatel a/
alebo pacient trvaly pobyt.
Zéruka: Uvedené technické Udaje vychadzaju z nasho vlastného vyskumu a poznatkov,
a preto ich mozno pouzif len ako usmernenie. Za spravne pouzivanie produktu je
zodpovedny vylu¢ne pouzivatel.
Skladovanie: Skladujte na suchom mieste v uzavretom obale.
Likvidécia: Uplne prézdny obal zlikvidujte v stilade s pravnymi predpismi o odpadoch z
obalov. Koliky a zvysky prachu, ktoré sa nedaju opétovne pouzit, zlikvidujte ako kovovy
odpad.

IMokasaHusi: M13non3sa ce 3a pamkyu Npu GUKCMPaHO M NOABUXHO NpOTe3upaHe, 3a NpoTesu, Npu
KOWTO AaeHN YacCTu U3MCKBaT KOMGV\HBL\MR OT BCOKA TBbPAOCT M KanaumnTeT Ha HaToBapBaHe, Hamp.
TbHKM NOZBUXHN YACTUUHI 3bOHM NPOTE3N, YACTU C THKO HANPEUHO CeYeHIe, CKOOM, aTauMbHTH,
LWWHY 1 NPOTE3HU HAACTPOIKM HaA UMNAaHT. M3paboTteHute pamki 3a GuKcMpaHu npotesun ca
MOAXOAALLY 38 HACNIOSBAHE C KePaMUYHI MW KOMMO3UTHI MaTephani.

npOTVIBOnOKa3aHMﬂZ B Cﬂyqaﬁ Ha W3BECTHa aneprus KbM CbAbPXAHWETO Ha ChiaBTa, He e
noaxoanlla 3a M3paboTka Ha AMPEKTHA HAACTPOIIKA BbPXY UMMNAHT.

Llenesu notpe6utenu: MpoayKTsT € NpeaHasHayeH 3a NpopecnoHanHa ynotpeda — 3b0OTeXHULM.
Kputepuu 3a 360p Ha nauneHTy: [baHO MK 4acTnyHO 06e33b0eHN NaLneHTy.

KnuHnuna nonsa: Jleyenne Ha 4aCTUUHO UAM MbAHO 06e33b0sBaHe A NPU NALUMEHTH C YaCTUYHO
UM MbHO 06e33b0sBaHe — 3a Bb3CTaHOBsBaHE Ha ibBKaTeNHaTa GyHKLMS 1 C eCTETUYHA Lien.
WHcTpykumm 3a pabora:

[urutanHoto nnaxupaHe ce u3Bbpwsa c nomowwra Ha CAD codryep, noaxoasll 3a AeHTanHO
nnanupare. O6bpHeTe BHUMaHWe, ye AebennHata Ha CTeHWTe Ha KOpPoHWTe TpsbBa Aa Obae
MuHAMyM 0,35 mm, fe6ennHaTa Ha CTeHNTe Ha BUHTOBMTE KOHCTPYKLMN Haf UMMNAHTUATE MUHAMYM
0,5 mm, gebenunara Ha nanatuHanHata Abra MuHUMym 0,7 mm 1 Tasn Ha CyGruHruBanHata abra
MUHAMYM 1,5 mm. KoraTo npoekTupaTe pamkaTa 3a HacnosBaHe, U3rnagete BCUUKI OCTpH pbboBe
W cneagaiite aHaToMMuHata $opMa Ha 3bba 6e3 aebenuHata Ha KepamMuUuHUTE/KOMMO3WUTHUTE
Matepuanii. KoHektopuTe TpsibBa Aa ca 0BanHu( ), C MUHMMaNHa AeGennHa Ha HanpeyHoTo ceyetne
o1 5 mm? (peryupaiite HanpeuHoTo ceyeHune B CbOTBETCTBIE C 00XBATa Ha KOHCTPYKLMATA).
Mo3numoHnpate Ha enemeHTUTe: OpUEHTVPAITE MOCTOBUTE KOHCTPYKLIMM 11 €IUHNYHUTE KOPOHU
TaKa, Ye OKy3asHWuTe Wau MHUM3anHWTe NOBBPXHOCTW Aa Ca YCMOPEeAHW Wan NOA MakCuManeH
HaknoH ot 30 rpaflyca cnpsiMo Naockara NOBLPXHOCT Ha N1acTUHaTa, BbPXy KOSTO Lile ce oTreyatsa
maTepuanst. OpueHTupainTe pamMkuTe 3a YaCTMYHWUTE NPOTE3M Taka, Ye NOBbPXHOCTUTE, 0ObPHATH
KbM 3b6HUTE 11 NAPOAOHTANHUTE ThKaHy, ia Ca 00bPHATU KbM N/1akaTa 3a oTneyarBaHe 1 nocrasete
OMOPHNTE eNIeMeHTH TaM. XOpWU30HTaNHaTa PaBHUHA Ha efleMeHTa He TpsibBa fa HafBuWaBa brba
ot 30 rpagyca.

SLM MEYAT: Mons, cneapaiite pbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLMK Ha SLM 3D npunTepa. Korato fosupare
npaxa, MUHUMWU3MpaiiTe OTAENSHETO Ha Npax BbB Bb3/yXa W 3N0n3BaiiTe npeAnasHa Macka FFP3.
HanacsaHeTo Ha KOHCTPYKLMATA 3aBUCK OT NO3ULMOHNPAHETO Ha enemMeHTa Bbpxy nnatgopmara u
napameTpuTe Ha nevar.
lMouncreaHe Ha nnatdpopmata: OTCTpaHeTe Nnathopmara ¢ oTneyaTaHnTe eNemMeHTH 1 n3Tpbekaite
W3NMWHWS Tpax B NPEeLOCTaBeHWsi KOoHTeiiHep. Mounctete nnatpopmata ¢ yetka. V3nonssaite
npeanasHa macka tun FFP3.
MoBTopHa ynotpe6a Ha npaxa: Mpeay Aa u3nonseare NOBTOPHO Npaxa, Npecelite ro ¢ MPexecTo
cuto (63 pm). OTCTpaHeTe BCWUUKM MPEKAnNeHO roneMu YacTuLy, KOWTO OCTaBaT BbpXy CUTOTO.
ToBTOPHO M3N0N3BaHMAT Npax He TpsibBa Aa Gbe 3aMbpceH C uyxan Tena. M3cywere npaxa B
kamepa npu 80 °C noa Bakyym 3a 120 MiUHyTM Npean NOBTOPHA ynoTpeba.
TonnuHHa obpabotka (cuHTepoBaHe): lMocTaBeTe nouucreHata nnardopMa B nell, 3arpsra Ao
960 °C. Mnatpopmarta ¢ enementnte TpA6Ba Aa npectou Ha 960 °C 3a 10 MMHYTH, Cnep KoeTo Aa ce
0CTaBI Al Ce OX/1afu 0 CTaiiHa TeMnepatypa.
MpemaxBaHe Ha enemeHtute OT nnatdopmata: Cneg TonMHHa o6paboTka (CMHTEpOBaHe)
OTCTPaHeTe eN1eMeHTUTe C NIeHTOB TPUOH WM APYr NOAXOAALY MHCTPYMeHT. LLndrosete He ca
NOAXOAALLM 3@ NOBTOPHA ynoTpeba.
MawnHHa obpabortka: Buxarn o6paboTBaiite pamkata B efHa Nocoka, Kato u3nonseare ¢ppe3os
WHCTPYMeHT. OTCTpaHeTe BCUYKM OCTPU pbboBe.
M3nuuaHe Ha kepamuka: VI3non3saiite kepamuueH matepuan, MOAXOAALL 3a 3anensaHe Ha
Kepamika KbM MeTan.
1. TlouncteTe NOBBPXHOCTTA, BbPXy KOSTO Ie Ce HaHAC KEepaMUUHWAT Matepuan, ¢
NACLKOCTPYIKA, KaTo U3non3Bare NUCTONET 3a NACbKOCTpyeHe npu 3 — 4 6apa u nacbk Al,O3
Ha Interalox ¢ pasmep 250 MUKpPOHa, CNed KOETO NouMCTeTe MOBBPXHOCTTA (YNTPa3ByKOBO
NoYMCTBAHE, NaPOYMCTaYKa, BPSiLLa BOAa).
2. Ako u3bepeTe M3nuyaHe C METaneH OKCUA, 3a [ia NPOBEPUTE KaYeCTBOTO Ha MOBLPXHOCTTA,
n3nedete npu 960 °C noa Bakyym 3a 5 40 10 muHyTn. Cnen oxnaxaaHe oTinBkata Tpsbsa Aa
© TbMHOCMBA Ha LBSAT. OTCTpaHeTe OKCMAHMS CNoi Upe3 MACbKOCTpyeHe npu 3 — 4 Gapa ¢
nacbk Al,O; ¢ pa3mep 250 mukpoHa (kato Hanp. Interalox), cnea KOeTo moyucrere OTHOBO
(napouncrayka, BpsLLa Boaa).
3. 3a na ce ocurypn fo6pa BPb3Ka MEXAY MeTana v KepamuyH1s Matepuan, e 3aAbaxuTenHo
fla ce 13non3ea ,CBbP3BALL, areHT 3a kepamuka kbM Metan“ kato nactata VITA NP BOND.
HaHecere ro ¢ yeTka Ha TbHbK cnoit kato Wash Opaque. Cneggaitte MHCTpyKUumuTe 3a ynotpeba
Ha npon3soanTens.
4. Cnep Kkato eTanbl Ha CBbp3BaHe Ha KepamuyHWs Matepuan KbM MeTana € 3aBbplueH,
NPOAb/MXETE C HAHACSHETO HAa HENpoO3pauHus CNoi, 3a [a CKpUETe MeTanHuA UBSAT Ha
CTPYKTypaTa.
5. Cneagalite MHCTPYKUMUTE Ha NPOM3BOAWTENS HA KepPaMUYHWMS MaTepuan 3a ynorpeba npu
npoueca Ha U3nuyaHe Ha KepaMUyHNg Matepuan.
6. Cneq BCeky eTan Ha u3nuyaHe (M3MUYaHe Ha AEHTUH, N3NUYaHe Ha KOPeKLMH, U3nuyaHe Ha
rnasypa), oxnaaete 6asHo 4o 600 °C.
7. O1CTpaHeTe MexaHU4HO Kepamuynns matepuan. ®nyoposofopoabt (HF) passxaa metanHata
pamka.
KomnosutHu kopohu: Cneasaiite MHCTPyKLMUTE 3@ ynoTpe6a Ha NPON3BOANTENS HA KOMNO3NUTHUS
Matepuar.
Ddunuwmpane: MacbkocTpyitha 06paboTka Ha BiaMMaTa noBbpxHocT ¢ Al,O5 ¢ pa3mep 50 MukpoHa
(kato Hanp. Interalox) n GuHMWMPaHe C ryMeHO NOAMPALLO Koneno. M3Bbpliete OKOHYATENHO
noAupaxe C NOMOLLTa Ha NOAMPaLLA NacTa KaTo yHUBepCcanHa Noavpalla nacta 3a crnas oT KobanT,
xpom 1 monnbaeH (Co-Cr-Mo) (Ped. N° 460) nnn anamanteHa nonvpata nacta (Ped. N° 461) n
nouuncteTe (NapoyncTayka, Bpsilla Boaa).
3anosBaHe u 3aBapsiBaHe (EN ISO 9333): 3anosiBaHeto npeau n3nuuaHe Moxe fa ce U3BbpLN
C nNpunoi, noaxoasi 3a cnnasta (kato Ped. N° 0495 Intersolder) v BucokotemnepatypeH ¢pntoc
(kato Ped. N° 496 Interflux). 3a nasepHo 3aBapsiBaHe 13n0N3BaiiTe 3aBapbyHY TeN0BE, NOAXOAALLM
3a cnnasra.
MpeanasHn Mepku: 3a [a Ce npeanasute OT Npax, reHepupaH no speme Ha obpaboTkara Ha
Matepuana, ca HeOOXOAUMM NPaxOyNoBUTEN, 3aLLUTHN PbKaBULM, NPEANasHu ouMna W 3aluTHa
macka ¢ puntop Tn FFP3.
B3aumopeiictBue! B ciiyuaii Ha OKy3aneH WM anpoKCUManeH KOHTaKT Ha pasfnyHi Cnnasu, B
penku cnyyan Morat ia Bb3HUKHAT €N1eKTPOXUMUYHYN peakLinn.
CrpaHuuHn edektu: Mons, nMaiite Npeasua Bb3MOXHOCTTA OT anepriuyHa CeHCMOIM3aunsa KoM
CbAbPXAHNETO Ha CrnaBTa.
3abenexka: Bcekn ceproseH MHLMAEHT, Bb3HUKHAN C U3aenneto, Tpabsa Aa Gbie [OKNaABaH Ha
Npou3BOANTENS U Ha KOMMETeHTHUA OpraH Ha AbpXaBaTa Y/IeHKa, B KOATO HOTDeﬁV]TeﬂRT i
NauneHTLT MMaT NOCTOSHHO MECTOXUTENCTBO.
I'apaHum: ﬂpeﬂOCTaBEHMTe TeXHWYEeCKN AaHHW Ce OCHOBABAT HA Haluute cobCTBEHN u3cneaBaHnsa
11 3HaHNA 1 CNIE0BATENHO MOTaT J1a Ce M3M0N3BaT CaMo KaTo PbKOBOACTBO. [0TpebuTenst e uusno
OTFOBOPEH 3a NPaBUIHOTO M3N0N3BaHE Ha MPOAYKTa.
CbxpaHeHue: []a ce CbxpaHsiBa Ha Cyxo MsCTO, B 3aTBOPEHa ONakoBKa.
V|3XBpr1RHeZ Hanbato Npa3H1Te ONaKOBKK Ce U3XBbPAAT B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHOAATENICTBOTO
3a OTNafbly OT onakoBkM. LLudToBETE M OCTATLYHMAT Mpax, KOWTO He MOXe Aa Ce M3non3Bsa
NOBTOPHO, TpﬂﬁBa a Ce N3XBBbP/AT KaTo MeTaneH OTnaabk.

FR:

INSTRUCTIONS D’UTILISATION

Poudre pour alliages dentaires a base de cobalt, destinée a la fabrication de structures de
restauration dentaire fixes et amovibles en utilisant la technologie d’impression SLM, type 5.
Exempt de béryllium, nickel, cadmium et plomb. Répond aux recommandations des normes EN
1ISO 22674 et EN 1SO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Taille des particules : 15-45 pm

Traitement thermique :
960°C, temps de maintien :

10 minutes
Type 5
Densité g/cm3 8,6
Fluage et relaxation Rp 0,2 (Mpa) 879
Résistance a la traction (MPa) 1262
Module de Young (E) (Gpa) 251
Elongation A5 % 51
Températures de phase solide et de phase liquide (°C) 1360-1415
Coefficient de dilatation thermique 25°C-500°C (K") 14,4 x10°
Dureté Vickers HV10 435

Indications : Utilisée pour les structures dans les protheses fixes et amovibles, pour les
restaurations ol des parties nécessitent une combinaison d’'une rigidité et d’une capacité de
charge importantes, p.ex. des protheses dentaires partielles amovibles fines, des pieces a
sections transversales fines, des fermoirs, attaches, agrafes et superstructures prosthétiques sur
implants. Les structures fabriquées pour les protheses fixes sont adaptées a la superposition avec
les céramiques ou les composites.

Contre-indications : En cas d’allergie connue au contenu de I'alliage. Ne convient pas pour la
fabrication d’une prothése posée directement sur un implant.

Utilisateurs ciblés : Le produit est destiné aux utilisateurs professionnels — techniciens dentaires.
Critéres de sélection des patients : Patients totalement ou partiellement édentés.

Bénéfice clinique : Traitement des patients partiellement ou complétement édentés pour rétablir
la capacité de mastication et I'esthétique.

Instructions de travail :

La planification numérique s’effectue par le biais d’un logiciel de CAO convenant a la modélisation
dentaire. Notez que I'épaisseur des parois des couronnes doit étre au minimum de 0,35 mm,
I'épaisseur des parois des structures vissées sur les implants au minimum de 0,5 mm, |"épaisseur
de I'arc palatin au minimum de 0,7 mm et celle de I'arc sous-gingival au minimum de 1,5 mm.
Lissez les éventuels bords saillants et suivez la forme anatomique de la dent en soustrayant
I'épaisseur de la céramique/du composite lors de la conception des structures destinées a la
superposition. Les connecteurs doivent étre ovales( ), avec une épaisseur de section transversale
minimale de 5 mm? (ajustez la section transversale en fonction de I'envergure de la structure).
Positionnement de la piece : Orientez les structures de bridge et les couronnes uniques de
facon a ce que les surfaces occlusales ou incisales soient paralleles ou a un angle maximal de 30
degrés par rapport a la surface plate du plateau sur lequel le matériau doit étre imprimé. Orientez
la structure pour dentiers partiels de facon a ce que les surfaces étant a 'opposé des tissus
dentaires et parodontaux soient face au plateau d’impression et placez les éléments de support a
cet endroit. Le plan horizontal de la piece ne devra pas dépasser un angle de 30 degrés.

IMPRESSION SLM : Veuillez suivre le mode d’emploi de I'imprimante SLM 3D. Lors du dosage de
la poudre, minimisez la libération de poussiere et utilisez un masque de protection FFP3. La taille
et la forme adéquates de la structure dépendent du positionnement de la piece sur la plateforme
et des parametres d’impression.
Nettoyage de la plateforme : Retirez la plateforme et les pieces imprimées et faites tomber la
poussiere en excés dans le récipient fourni. Nettoyez la plateforme avec une brosse. Utilisez le
masque de protection FFP3.
Réutilisation de la poudre : Avant de réutiliser la poussiere, tamisez-la avec un tamis a maille (63
um). Retirez les éventuelles particules trop grandes qui restent sur le tamis. La poussiére réutilisée
ne doit pas étre contaminée par des éléments étrangers. Faites sécher la poussiére dans une
chambre sous vide a 80°C pendant 120 min avant de la réutiliser.
Traitement thermique (agglomération par frittage) : Placez la plateforme nettoyée dans un four
chauffé a 960 °C. La plateforme et les pieces doivent rester a 960 °C pendant 10 minutes, puis
laissez-les refroidir jusqu’a température ambiante.
Retrait des pieces de la plateforme : Apres le traitement thermique (agglomération par frittage),
retirez les pieces au moyen d’une scie a ruban ou tout autre outil approprié. Les broches ne sont
pas réutilisables.
Usinage : Usinez toujours la structure dans une direction unique au moyen d’un outil de fraisage.
Eliminez les parties saillantes.
Cuisson de la céramique : Utilisez une céramique adaptée au collage céramique-métal.
1. Sablez la surface ou la céramique doit étre appliquée au moyen d’un crayon de sablage a
3-4 bar en utilisant Al,0; — Interalox 250 micr. et nettoyez la surface (nettoyage par ultrason,
nettoyeur vapeur, eau bouillante).
2. Sivous choisissez la cuisson d’oxydes métalliques pour controler la qualité de la surface,
faites cuire a 960 °C sous vide pendant 5 a 10 minutes. Apres refroidissement, I'armature
doit étre de couleur gris foncé. Retirez la couche d’oxydes par sablage a 3-4 bar avec Al,05
250 micr. (tel que Interalox) et nettoyez a nouveau (nettoyeur vapeur, eau bouillante).
3. Pour un collage adéquat entre le métal et la céramique, il est obligatoire d’utiliser un «liant
céramique-sur-métal» tel que la pate VITA NP BOND. Appliquez le liant avec un pinceau en une
fine couche, par exemple le Wash Opaque. Suivez les instructions d’utilisation du fabricant.
4. Une fois I'étape de collage céramique-sur-métal terminée, procédez a I'application de
I'opacifiant pour masquer la couleur métallique de la structure.
5. Suivez les instructions d’utilisation du fabricant pour le processus de cuisson de céramique.
6. Apres chaque étape de cuisson (cuisson de dentine, cuisson de correction, cuisson de
glacage), laissez refroidir lentement jusqu’a 600 °C.
7. Retirez la céramique mécaniquement. Le fluorure d’hydrogene (HF) corrode I'armature
métallique.
Couronnes composites : Suivez les instructions du fabricant du matériau composite pour son
utilisation.
Finition : Sablez la surface visible avec Al,05 50 micr. (tel que Interalox) et polissez avec des
disques de polissage en caoutchouc. Effectuez un polissage final en utilisant une pate a polir telle
que Universal Polishing Paste pour Co-Cr-Mo (REF 460) ou Diamond Polishing Paste (REF 461), puis
nettoyez (nettoyeur vapeur, eau bouillante).
Brasage et soudage (EN ISO 9333): Le brasage préalable a la cuisson peut étre réalisé au moyen
d’un matériau de brasage adapté a I'alliage (tel que le REF 0495 Intersolder) et un flux a haute
température (tel que le REF 496 Interflux). Pour le soudage au laser, utilisez des fils de soudage
adaptés a I'alliage.
Précautions : Pour vous protéger contre la poussiere produite pendant I'usinage des matériaux,
un extracteur de poussiere, des gants de protection, des lunettes de sécurité et un masque de
protection avec filtre FFP3 sont nécessaires.
Interaction ! En cas de contact occlusal ou proximal de différents alliages, des réactions
électrochimiques peuvent se produire dans de rares cas.
Effets secondaires : Veuillez noter la possibilité de sensibilisation allergique aux ingrédients de
I'alliage.
Avis : Tout incident grave se produisant avec le produit doit étre signalé au fabricant et a
Iautorité compétente de I'Etat membre dans lequel I'utilisateur et/ou le patient ont leur résidence
permanente.
Garantie : Les données techniques fournies sont basées sur nos propres recherches et
connaissances et ne peuvent donc étre utilisées que comme guide. Lutilisateur est entierement
responsable de I'utilisation correcte du produit.
Conservation : Conserver dans un lieu sec, dans un emballage fermé.
Elimination : Eliminez 'emballage completement vide conformément a la Iégislation sur les
déchets d’emballage. Eliminez les broches et les résidus de poussiere qui ne peuvent pas étre
réutilisés en tant que déchets métalliques.



EL:

OAHTIEZ XPHIHZ

Kovia 060vVTIaTPIKOD KPAHATOG pe Baon to Co, ToL TIPOOPIZETaL yia TNV TIapaywyr oTaBepwV Kat
AQAIPOVUEVWY SIATAEEWY 08OVTIATPIKNAC AMoKATAOTAONC HE Texvoloyla ektdnwong SLM, torou
5. Aev mEpIEXEL BpUMIO, VIKENO, KASLIO Kal HOALBEO. MANPOL TIC GUGTAGELS TwV TIPOTUTIWY EN
ISO 22674 kat EN ISO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si1%, Mn, C, Fe

MéyeBoc owpatidiwy: 15-45 pm

Oepuikn enetepyaoia: 960
°C, xpovoc atadeporoinang:
10 Aertd
Tomog 5
Mukvotna g/cm3 8,6
Taon epmuopot Rp 0,2 (Mpa) 879
Avtox1 o€ e@eAkuop6 (MPa) 1262
Metpo ehaotikotnag (HETpo Tou Young) (E) (Gpa) 251
Ermunkovon A5 % 51
Oeppokpactec mMENG. ™ENG (°C) 1360-1415
YuvTeAeoTG Beppiknc Slaotorc 25 °C-500 °C (K) 14,4 x10°
YKAnpotnta Vickers HV10 435

EvSeiEeig: Xpnolpomoleital yia oKeAETOUC 08 OTABEPEG Kal apalpOVHEVEC TTPOOBETIKES EpYATIEC,
Yla AroKataotacelg omov Ta PEPN amattobv ouvduacpo LPNANG akapdiag kat eépovaag
KQVOTNTAG, TLX. AEMTEC AQAIPOVUEVEG WEPIKEC OBOVTOOTOIXIEC, HEPN HE AETTTEC SIATOHEC,
KOUUMWLA, TPOOBAKES, KOLUMWUA PABSWY Kal TIPOCBETIKEG LTTEPSOHES Y ep@uTELPATA. Ot
KATAOKELAOWEVOL OKEAETOL Y1 OTABEPEG TIPOCBETEIC Elval KATANNAOL YA EMKAALPIN HE KEPAUIKA
1) 6OVOETA LAIKA.

AvTevSeiEelq: T mepImTwon ywotne aMepyiag oTo TEPIEXOHEVO TOL KPAUATOC, AKATAANAO yia
TNV KATAOKELT) KOAOBWHATOG MOV EVATTOTIBETAL AUEDA TTIAVW OTO EUPUTELHA.

MpoBAemiopevol xpAoteg: To mpoiov mpooplletal yia xpnon amod emayyeAUAtiee xpRote -
080VTOTENVITEG.

Kptripia emoyng acBevewv: ONKA i HEPIKA vndol aoBeveic.

KAWIKO 0peN0G: Oepareia HEPIKNG f OAKNG VWEOTNTAG ) LEPIKWE 1} TAPWE VWY AGBEVWV YIa
TNV AMoKATAoTaon TNE HAONTIKAG AEIToLPYIag Kat TG alodnTIKAC.

08nyieg yla v epyaoia:

0 Ynelakdg oxedlacpog mpaypatonoleital ge m xpnon Aoyopikod CAD katdMnhou yia
080VTIATPIKO OXESIAOHO. INUEIWTEOV OTL TO TIAXOG TOV TOIXWHATOG TWV OTEPAVAV TIPETEL VA Elval
ToLAGLoToV 0,35 MM, TO TIAX0G TOL TOIKWHATOC TWV BIBWTWY SOHWVY TTAVW ard Ta EUPUTELIATA
TOLAGKoTOV 0,5 MM, TO TAX0G TOL LTEPWIOL TOSOU TOLAAXIoToV 0,7 MM Kal To TAX0G TOU
LITOYVABI0L TOEOL TOLAAYIOTOV 1,5 mm. EEOUAADVETE TUXOV QIXHUNPEC AKPEC KAl AKOAOLBAOTE TO
QVATOMIKG OXNKA TOL SOVTIOD, HEIWHEVO KATA TO TIAXOG TOL KEPAMIKOU/GOVOETOL LAIKOD, KaTd
TOV OXEBIA0UO TWV OKEAETWV YA TN S1A0TPWUATWAN. Ot CUVEECHOL TIPEMEL Va Elval woeBovg
oxAuarog 6 , HE €Aax10To TIaxog dlatopng 5 mm? (TPocappooTe T Slatopr avaloyd pe TO
QVOLYHa TNC KATAOKELAC).

TomoBETNON AVTIKEHEVWV: POCAVATONOTE TIC KATAOKEVEG YEQUPWV KAl TIG MOVEG OTEPAVEG
£101 (DOTE Ol HAONTIKEG 1 KOTTTIKEC EMQAVEIEC va elval TapAMnAeg 1 pe péylotn Khion 30
LOIpWV TIPOG TV EMMESN EM@AVELA TG TAAKAG OTNV oTfola TPOKELTaL va eKTUNWOEL T0 LAIKO.
MpooavatoNoTE TOUC OKEAETOUC YIa HEPIKEG OBOVTIOOTOIXIEG £T0I WOTE O EMMAVEIEG TIOL
BpiokovTal Hakpld amd Toug 08OVTIKOUG Kal TIEPLOSOVIIKONG LTOUG VA VAl OTPAUHEVEG TTPOG
TV MAAKa EKTOMWONG Kal TOOBETAOTE eKEl Ta oTolkela otPIENC. To opIlovTIo EMmimedo Tou
QVTIKEILEVOL eV TIpEMTEL va LTTEPBaive T ywvia twv 30 HOIpwV.

EKTYMQSH SLM: AkohouBAote o eyxelpiblo odnywv tov 3D ektumwty SLM. Katd
5000UETPNON TNC KOviac, EAaxIOTOMOINOTE TNV aneAeuBEPWON TNC Kal XPNOLUOTIONOTE
TIPOOTATEVTIKN Haoka FFP3. H mpocappoyn TG Kataokevng Eaptdtal armo Ty TomobETnan Tou
QUTIKEILEVOL 0NV TIAATPOPHA KAl TIC TTAPAUETPOLE EKTUTIWANG.

KaBaptopog mAateoppag: AQaipéote TV TAQTQOPHA HE TA EKTUTIWHEVA QVTIKEILEVA Kal

avakvnote Ty meploogia koviag oto Soyeio mou mapéxetal. KaBaplote v matgopua pe pa

BolpToa. XpnowWomowote TV TPOCTATEVTIKY Haoka FFP3.

Enavaypnotpomoinon Koviag: Mpwv aro Ty enavaypnoluonoinon e Koviac, Kookviote T pe

KOOKIVO TTOU SLABETEL BPOXIBES 63 . AQAIPEDTE TUXOV LTIEPUEYEDN CWUATISIA TIOV TIAPAUEVOLV

0TO0 KOOKIVO. H Emavaypnolpomololpevn Kovia Sev Tipémel va elvat poAvopévn pe Eéva owpara.

STEYVWOTE TN 0KOVN 08 BAAapo atoug 80 °C LMo KeVO yia 120 AeTTd mpv Ty mavaypnatiomoinan.

Oeppukn eneEepyacia (Bsppocvoowpatwon): TomoBETOTe TNV KaBAPIOPEVN TAATQOPHA OE

KAiBavo Beppokpactag 960 °C. H mAatgopua He T QVTIKEleva Ba TIPEMEL Va TIAPAEIVEL TTOUG

960 °C yia 10 AerTta Kat, ot cLVEXELD, va agedel va Kpuwoel oe BEppOoKpacia Swpatiov.

AMOMAKPLVON  QVTIKEWEVWY  armd Ty TAat@oppa:  Metd )  Oepuikn  katepyaoia

(BEPHOCLOOWHATWON), APAIPETTE TA AVTIKEINEVT LE TTPLOVOKOPSENA 1] GMO KATAMNAO epyaheio.

Ot Telpol dev WMoV Va EMAVayPNOIHOTONB0LV.

Mnxavikn katepyacia: H pnyaviki Katepyaoia tou oKeAeTol MPEMEL MAVTA va EKTEAELTal TTPOC

pla katevBuvan XpNoLHomoLVTAg va epyaleio ppelapiopatog. Mpemel va agaipolvtal Tuxov

ayunea akpa.

Kepapukr omrtnon: Xpnotpomolote KEPAUIKA KATAANNAA Yia GLYKOMNGON KEPAUIKOD HE HETAANO.
1. ExteAéote TV appoBoAy TNG EM@AVELS OO TIPOKELTAL VA EQAPHOOTEL TO KEPAUIKO e
TMOTON appoBoAng oe 3-4 bar pe Al,Os - Interalox 250 micr. kat kaBaplote v emeavela
(KaBapIOPOC e UTTEPTXOUC, ATHOKABAPIOTAC, BPATTO VEPQ).

2. Edv emAéEete v Omnon pe 0EEiBlo TOL METAMNOL Yid va eAEYEETE TV TOLOTNTA TNG
em@avelac, n Beppokpacia Ba mpemet va eival 960 °C b kevo yia 5 éwc 10 Aertd.
Metd v POEn, To maiolo Ba TIPEMEL va EXEL OKOUPO YKPL XPWHA. AQAIPEDTE TO OTPWHA
0Ee16iov pe appoBor oe 3-4 bar pe Al,05 250 micr. (6miwg o Interalox) kat kaBapiote Eava
(atpokabapiothg, Bpactd vepo).

3. Na va &laceahoTel oxupn cOVEEoN HETAEL TOL HETAAOL Kal TOL KEPAUIKOU, Elval
LITOXPEWTIKN 1] XPON EVOG «GLYKOAMNTIKOD LAIKOD KEPAIKOD-HETAMOLY, 6w 1) aota VITA
NP BOND. Epappdate pa At aTpaon pe éva mvého, 6mwg 1o Wash Opague. AkohouBriote
TG 08NYIEG XPAONG TOL KATACKELATTH.

4. MONG 0MoKANPWOEL TO 0TABIO TNG GUYKOAANONG KEPAUIKOD-UETANAOL, TIPOXWPAOTE OTNV
€QAPHOYN TOL TIAPAYOVTA AdlaPavoroinonG yia va KAAUPETE T0 HETAMIKO XPWHA TNG
KATAOKELNC,

5. AkOAOLBNOTE TIG 0BNYIEG XPNONG TOU KATAOKELAOTH TOU KEPAWIKOL yia T dladikaoia
OTTTNONG TOL KEPAIKOV.

6. Meta and kade otadlo omnong (6rrmon odovtivig, d16pBuwan, orrtnon mupipayov), Pogte
apyd otoug 600 °C.

7. AQQIPEDTE TO KEPAMIKO WE HNXAVIKO TpoTo. To pBoplovxo vbpoyovo (HF) SlaBpuwvel T
PETAMAO ToL TAaLGIov.

STEQAVEC amod oOVOETO LAKO: AKOAOUBNOTE TIG 06NYIES XPrONG TOL KATAOKELATTH TOL GOVBETOU

VAIKOD.

dwiplopa: EkteAéote TV appoBoA g opatnc emeavelag pe Al,05 50 micr. (Omwg to Interalox)

Kal 10 Qwiplopa pe ehactikolg Tpoxol¢ otiABwonc. Mpayuarororote v tehkn oti\won

Xpnotpomowvtag pia maota otidBwong, onwg n Universal Polishing Paste for Co-Cr-Mo (Kwé.

460) i n Diamond Polishing Paste (Kw6. 461), kat kaBapliote (atpokabaplotig, Bpactd vepo).

Etepoyevig f avtoyevrg ovykoMnon (EN I1SO 9333): H etepoyevig oLykOMNon mpw amod

TV OTITNON UMOPEL Va EKTEAEOTEL e OLYKOMNGN KATAANAN yid TO Kpaua (6mwg Kwd. 0495

Intersolder) kat por} VYNNG Beppokpactac (omwg Kwd. 496 Interflux). Ma tv avtoyevi

GUYKONNON HE AELEP, XPNOILOTIONOTE CUPUATA GLYKOMNONG KATAANNAQ VI TO KPAA.

Mpo@UAGEELS: MNa TV TPOCTacia ard T GKOVN TIOL TTApAyETal KAt T HNXAVIKI KATEPyaoia tou

LAIKOU, amatteital cVOTNHA avappOPNonG OKOVNG, TPOOTATEVTIKG YavTia, yuahid aceaeiac kat

TIPOOTATEVTIKY HAoKa He iNtpo FFP3.

Avuspacelg! e meplmtwon ENAQAC TNG HAONTIKAG f TNG OHOPNG EMPAVEIQ HE SIAPOPETIKA

KPAUATA, OE OTIAVIEG TIEPTTWOELC, UIMOPEL VA ELPAVITTOOV NAEKTPOXNHIKES QVTIEPATELG.

Napevépyeteg: AaBete vmdYN TV MBAVOTNTA AAAEPYIKAC ELALOBNTOTIONONG OTO TIEPIEXOUEVO

TOU KPAUATOC,.

Inueiwon: OMolO8AMOTE, OXETICOHEVO HIE T OUOKELH 00BAPG TIEPIOTATIKO TIPETTEL VA AVAPEPETAL

0TOV KATAOKELAOTH KAl 0TNV appodla apyr ToL KPAtoug HEAOUG OTO 000 SIAUEVOLY HOVIHA O

XPAOTNG f/kat 0 acBevAc.

Eyyonon: Ta texvika dedopiéva mou mapéyovtal Bacioviat otn SIKM Hag £pELVA KAl YWor Kal,

EMOPEVIVG, HIOPODV VA XPNOILOTONBOLY HOVO WC KATELBUVTAPIEC YPappEC. O xpRotng elval

AmoKAELOTIKG LIIELBLVOG VLA T CWOTH XPON TOL TTPOIOVTOG.

ArmoBnkevon: Na anoBnkedetal og ENpo HEPOC, O KAEIOTH OLOKELAOIA.

Anoppupn: H eviehwe Adela oLoKeLaola MPEMEL va AmoppITETal CUMEWVA HE T Vopobeoia

yia ta amoBAnta ovokevaotac. Ot MElpol Kal T LMOAEUHATA OKOVNG TOL SEV UITOPOLY va

enavaypnotpomoinBoly TPEMeL va anoppitovIal WG METAMIKA amopAnTa.

HU:

HASZNALATI UTASITAS

Kobalt alapu fogdszati 6tvozet por, amely rogzitett és kivehetd fogpotlasok készitésére
szolgdl SLM (szelektiv lézeres olvasztds) nyomtatdsi technoldgidval, 5. tipusti anyagként
haszndlhato. Berillium-, nikkel-, kadmium- és dlommentes. Teljesiti az EN ISO 22674 és az
EN ISO 9693 szabvdny ajdnldsait.

64% kobalt (Co), 25% krom (Cr), 5% volfrdm (W), 4,5% molibdén (Mo), 1% szilicium (Si), mangdn

IT:

ISTRUZIONI PER LUSO

Polvere di lega dentale a base di cobalto per la produzione di protesi dentali fisse e
rimovibili mediante tecnologia di stampa SLM, tipo 5. Non contiene berillio, nichel, cadmio
e piombo. Conforme agli standard EN ISO 22674 e EN ISO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C e Fe

Dimensione delle particelle: 15-45 pm

LT:

NAUDOJIMO INSTRUKCIJA

Kobalto pagrindo danty lydinio milteliai, skirti fiksuoty ir iSimamy danty restauracijos
konstrukcijy gamybai naudojant SLM spausdinimo technologija (5 tipo). Be berilio, nikelio,
kadmio ir Svino. Atitinka EN ISO 22674 ir EN ISO 9693 standarty rekomendacijas.

Co 64 %, Cr 25 %, W5 %, Mo 4,5 %, Si 1%, Mn, C, Fe

Daleliy dydis: 15-45 pm

PT:

INSTRUGOES DE UTILIZACAO

P de liga dentdria a base de cobalto, destinado a producdo de restauracées dentdrias fixas e
removiveis utilizando a tecnologia de impressdo SLM, tipo 5. Isento de berilio, niquel, cddmio
e chumbo. Cumpre as recomendacodes das normas EN ISO 22674 e EN ISO 9693.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Tamanho das particulas: 15-45 um

g\gz)z’esczsekli%r\éii(é:_e‘)ﬁ um Trattamento termico: 960 Terminis apdorojimas: 960 Tratamento térmico: 960 °C,
°C, tempo di ritenzione: 10 °C, laikymo trukme: 10 tempo de retengdo: 10
Hékezelés: 960 °C, tartdsi minuti minudiy minutos
id6: 10 perc Tipo 5 Tipas 5 Tipo 5

Tipus: 5 Densita g/cm?® 8,6 Tankis, g/cm3 8,6 Densidade g/cm3 8,6
Sirliség g/em3 8,6 Tensione di snervamento Rp 0,2 (Mpa) 879 Valk$numo jtempis, Rp 0,2 (Mpa) 879 Tenséo de fluéncia Rp 0,2 (Mpa) 879
Kiszofesziiltség Rp 0,2 (Mpa) 879 Resistenza alla trazione (MPa) 1262 Tempiamasis stipris (MPa) 1262 Resisténcia a tracdo (MPa) 1262
Szakitészildrdsdg (MPa) 1262 Modulo E (Gpa) 251 Tampros modulis (E) (Gpa) 251 Mddulo de elasticidade de Young (E) (GPa) 251
Young-modulus (E) (Gpa) 251 Allungamento A5 % 51 Pailgéjimas A5, % 51 Alongamento A5 % 51
Nyulds A5 % 51 Temperatura solidus - liquidus (°C) 1360-1415 Sukietéjimo, suskystéjimo temperatira (°C) 13601415 Temperaturas solidus, liquidus (°C) 1360-1415
Als6 olvaddsi pont, fels6 olvadasi pont (°C) 1360-1415 Coefficiente di dilatazione termica 25 °C - 500 °C (K') 14,4x10° Siluminio pletimosi koeficientas, 25-500 °C (K') 14,4 x10° Coeficiente de expansao térmica 25 °C-500 °C (K) 14,4 x10°
Hétaguldsi egyiitthatd 25 °C-500 °C (K') 144 x10° Durezza secondo Vickers HV10 435 Vikerso kietis HV10 435 Dureza Vickers HV10 435
Vickers-féle keménység HV10 435

Javallatok: Rogzitett és kiveheté protézisek vazaihoz, olyan helyredllitdsokhoz, ahol az
alkatrészek nagy merevség és teherbird képesség kombindcidjat igénylik, pl. vékony,
kivehet6 részleges fogsorok, vékony keresztmetszetli részek, kapcsok, rogzitések,
ridkapcsok és implantdtumok feletti protetikai felépitmények. A rogzitett protézisekhez
késziilt vézak alkalmasak kerdmidval vagy kompozit anyagokkal végzett rétegezésre.
Ellenjavallatok: Nem alkalmazhatd abban az esetben, ha az 6tvozet barmely dsszetevéjére
ismert allergids reakcid &ll fenn.
Implantdtum felépitményének elddllitdsara nem alkalmas.
Célfelhaszndldk: A terméket professziondlis felhasznalok — fogtechnikusok — szdmara
késziilt.
Paciensek kivalasztdsara vonatkozé kritériumok: Teljes vagy részleges foghiannyal
rendelkezd pdciensek.
Klinikai elény: Részleges vagy teljes foghidny, illetve részleges vagy teljes foghiannyal
rendelkezd péciensek kezelése a rdgdfunkcid és az esztétikus megjelenés helyredllitdsa
érdekében.
Munkautasitdsok:
A digitalis tervezés fogdszati céli tervezésre alkalmas CAD szoftverrel torténik. Vegye
figyelembe, hogy a korondk falvastagsdga legalabb 0,35 mm, az implantdtumok feletti
csavaros szerkezetek falvastagsdga legaldbb 0,5 mm, a palatdlis v vastagsdga legaldbb
0,7 mm, a szubgingivalis ivé pedig legaldbb 1,5 mm. Dolgozza el az éles széleket és kovesse
a fog anatémiai alakjat, figyelembe véve a keramia vagy kompozit anyag vastagsagét a
ret¢gezéshez sziikséges vazak tervezésekor. A csatlakozdknak ovalis alakunak kell lenniiik
, minimalis keresztmetszeti vastagsaguk 5 mm? (a keresztmetszetet méretét a szerkezet
fesztavolsaganak megfeleléen kell médositani).
Elhelyezés: A hidszerkezeteket és az egyes koronakat tgy helyezze el, hogy a rdgdfelszinek
vagy az élek parhuzamosak legyenek, vagy legfeljebb 30 fokos szégben dlljanak ahhoz a
lapos feliilethez képest, amelyre az anyagot nyomtatjak. A részleges fogpétlasok vazat tgy
helyezze el, hogy a fog- és a parodontalis szovetekkel ellentétes feliiletek a nyomtatélemez
felé nézzenek, és erre az oldalra helyezze a tdmasztdelemeket. A térgy vizszintes sikja nem
haladhatja meg a 30 fokos szoget.

SLM NYOMTATAS: Kovesse az SLM 3D nyomtaté haszndlati ttmutatéjaban foglaltakat.
A por adagoldsakor a leheté legkevesebb por keriiljon a levegébe, és hasznaljon FFP3
védémaszkot. A szerkezet illeszkedése a tdrgynak a platformon vald elhelyezésétdl és a
nyomtatasi paraméterektd! fiigg.
Platform tisztitasa: Tdvolitsa el a platformot a nyomtatott tdrggyal, és rézza bele a felesleges
port a mellékelt tartdlyba. Tisztitsa meg a platformot kefével. Haszndlja az FFP3 védémaszkot.
Por Ujrafelhasznédldsa: A port halds szitdval (63 pm) &t kell szitdlni az Gjboli felhaszndlas el6tt.
Tavolitson el minden tdlméretes szemcsét, amely a szitdban marad. Az tjrafelhaszndlt pornak
nem szabad idegen tdrgyaktdl beszennyezddnie. Miel6tt Ujra felhaszndind a port, széritsa
kamrdban 80 °C-on vdkuum alatt 120 percig.
Hékezelés (szinterelés): Helyezze a megtisztitott platformot 960 °C-ra felmelegitett
kemencébe. A térgyakat tartalmazé platformnak 10 percig 960 °C-os hémérsékleten kell
maradnia, majd hagyni kell szobahémérsékletre hiilni.
A nyomtatott targyak eltavolitasa a platformrdl: Hokezelés (szinterelés) utdn tavolitsa el a
nyomtatott tdrgyakat szalagflirésszel vagy mas megfeleld eszkozzel. A csapokat nem lehet
Ujbdl hasznalni.
Megmunkalds: A vaz megmunkaldsat mindig egy irdnyba haladva végezze mardszerszdmmal.
Dolgozza el az éles széleket.
Keramiakiégetés: Haszndljon kerdmia-fém ragasztdsra alkalmas kerdmiat.
1. Homokfuvdval fijja le a feliiletet, amelyre a keramia fog keriilni 3—4 bar nyomdssal Al,05,
Interalox 250 mikron méret(i szemcsékkel, majd tisztitsa meg a feliiletet (ultrahangos
tisztitas, goztisztitas, forrdsban |év6 viz).
2. Ha a fémoxidos kiégetést vdlasztja a feliilet mindségének ellendrzésére, végezzen
kiégetést 960 °C-on vakuum alatt 5-10 percig. Leh(lés utdn a vaznak sotétsziirke
szinlinek kell lennie. Tavolitsa el az oxidréteget homokftvéssal 3—4 bar nyomdssal, Al,05
250 mikron méretl szemcsékkel (példdul Interalox), és tisztitsa meg Ujra (gdztisztitd,
forrdsban 16vé viz).
3. A fém és a kerdmia koz6tti j0 minéségli kotés érdekében ,keramia és fém kozotti
kotéanyag”, példaul a VITA NP BOND paszta hasznalata kotelezd. Vigye fel ecsettel
vékony rétegben leplezérétegként. Kovesse a gydrté hasznalati utasitasét.
4. Miutdn a megfelel6 kerdmia-fém kotés Iétrejott, folytassa az opalizald felvitelével, hogy
elfedje a vaz fémes szinét.
5. A kerdmia kiégetési folyamata sordn tartsa be a kerdmia gyartéjanak haszndlati
utasitdsdban lefrtakat.
6. Minden égetési szakasz utan (dentin égetése, korrekcids égetés, glazur égetése) lassan
hitse le 600 °C-ra.
7. A kerdmidt mechanikusan tdvolitsa el. A hidrogén-fluorid (HF) korroddlja a
fémontvényeket.
Kompozit koronak: Kdvesse a kompozit anyag gyartojdnak haszndlati utasitdsat.
Végsé feliiletkezelés: Homokfujdssal kezelje a ldthatd feliileteket, 50 mikron méret(i Al,O3
szemcsékkel (példaul Interalox), majd polirozza gumi polirozd korongokkal. Végezze el a
Vvégs6 polirozdst polirozd pasztaval, példdul kobalt-krém-molibdén 6tvozetekhez haszndlhatd
univerzalis polirozd pasztéval (REF 460) vagy gyémadntszemcsés polirozé pasztaval (REF 461),
majd tisztitsa meg (g6ztisztitd, forrdsban lévé viz).
Forrasztds és hegesztés (EN ISO 9333): A kiégetés el6tti forrasztas az 6tvozetnek megfeleld
forrasztéanyaggal (példdul Intersolder, REF 0495) és magas hémérsékletli folyasztdszerrel
(példaul Interflux, REF 496) végezhetd. Lézeres hegesztéshez haszndljon az otvozetnek
megfelelé hegesztéhuzalokat.
Ovintézkedések: Az anyagmegmunkalds sordn keletkezé por elleni védelem érdekében
porelszivas, védékeszty(i, véd6észemiiveg és FFP3 szlirével elldtott védémaszk hasznélata
sziikséges.
Interakciok! Kiilonbozd 6Gtvozetek okkluzdlis vagy aproximalis érintkezése esetén ritkdn
elektrokémiai reakciok Iéphetnek fel.
Mellékhatdsok: Felhivjuk figyelmét, hogy az Gtvozet anyagai allergids szenzibilizaciét
okozhatnak.
Megjegyzés: Az eszkozzel kapcsolatos minden silyos eseményt jelenteni kell a gyarténak
és az adott tagallamban illetékes hatdsdgnak, ahol a felhaszndlé és/vagy a pdciens dllandd
lakdhelye taldlhatd.
Garancia: A megadott miszaki adatok sajat kutatdsainkon és tudasunkon alapulnak, ezért
csak tajékoztato jellegliek. Kizdrolag a felhasznald felelds a termék helyes haszndlatéért.
Térolds: Szdraz helyen, zdrt csomagoldsban tarolandd.
Hulladékkezelés: A teljesen kiliriilt csomagoldst a csomagoldsi hulladékokra vonatkozd
jogszabalyoknak megfeleléen helyezze hulladékok kozé. Az jrafelhaszndldsra nem alkalmas
csapokat és a maradék port fémhulladékként helyezze hulladékok kozé.

Indicazioni: Viene utilizzato per strutture protesiche fisse e rimovibili, per protesi in cui le
parti richiedono una combinazione di elevata rigidita e carico, ad esempio protesi parziali
rimovibili sottili, parti a sezioni sottili, ganci, monconi, barre e sovrastrutture protesiche
su impianti. Le strutture realizzate per protesi fisse sono adatte alla stratificazione con
ceramica o materiali compositi.

Controindicazioni: in caso di allergia nota al contenuto di lega. Non & adatto alla
produzione di monconi diretti su impianti.

Utenti previsti: il prodotto & destinato agli utilizzatori professionali: odontotecnici.

Criteri di selezione dei pazienti: Pazienti completamente o parzialmente edentuli.
Beneficio clinico: trattamento dell’edentulia parziale o completa, pazienti parzialmente o
completamente edentuli per garantire la funzione masticatoria ed estetica.

Istruzioni di lavoro:

La pianificazione digitale viene eseguita utilizzando il programma informatico CAD adatto
alla pianificazione in odontoiatria. Si prega di notare che lo spessore della parete delle
corone deve essere di almeno 0,35 mm, lo spessore della parete delle strutture awvitate
su impianti deve essere di almeno 0,5 mm, lo spessore dell'arcata palatale deve essere
di almeno 0,7 mm e lo spessore della parete sublinguale deve essere di almeno 1,5 mm.
Smussare gli eventuali spigoli vivi. Nella pianificazione per la stratificazione, seguire la
forma anatomica del dente, ridotta dello spessore della ceramica/del composito. Lo
spessore dei connettori deve essere di forma ovale , con una sezione trasversale
minima di 5 mm? (adeguare la sezione trasversale in base alla campata della struttura).
Posizionamento dell’oggetto: Orientare gli oggetti per strutture a ponte e faccette
singole posizionando le superfici occlusali o incisali parallelamente o con un’inclinazione
massima di 30° rispetto alla superficie piana della lastra su cui si sta stampando il materiale.
Orientare le strutture per protesi parziali in modo che le superfici lontane dai denti e dai
tessuti parodontali siano rivolte verso la piastra di stampa e posizionarvi gli elementi di
supporto. Il piano orizzontale dell’'oggetto non deve superare I'angolo di 30°.

STAMPA SLM: Seguire le istruzioni per 'uso della stampante 3D SLM. Durante il dosaggio
della polvere, ridurre al minimo la polverosita e utilizzare una mascherina protettiva FFP3.
L'accostamento della struttura dipende dal posizionamento dell’oggetto sulla piattaforma
e dai parametri di stampa.
Pulizia della piattaforma: Rimuovere la piattaforma con gli oggetti stampati e raccogliere
la polvere in eccesso nell'apposito contenitore. Pulire la piattaforma utilizzando una
spazzola. Utilizzare una mascherina protettiva FFP3.
Riutilizzo della polvere: Prima di riutilizzarla, setacciare la polvere attraverso il setaccio a
maglia (63 um). Rimuovere le particelle sovradimensionate che rimangono sul setaccio. La
polvere riutilizzata non deve essere contaminata da materiali estranei. Asciugare la polvere
nella camera di essiccazione a 80 °C sotto vuoto per 120 minuti prima di riutilizzarla.
Trattamento termico: Posizionare la piattaforma pulita nel forno riscaldato a 960 °C.
La piattaforma con gli oggetti deve essere mantenuta a 960 °C per 10 minuti, quindi
raffreddata a temperatura ambiente.
Rimozione degli oggetti dalla piattaforma: Dopo il trattamento termico, rimuovere gli
oggetti utilizzando la sega a nastro o un altro utensile idoneo. | residui non sono adatti
per il riutilizzo.
Trattamento: Lavorare la struttura con la fresatrice, sempre in una sola direzione.
Rimuovere eventuali spigoli vivi.
Cottura della ceramica: Utilizzare ceramiche adatte alla tecnica di realizzazione di protesi
metallo-ceramiche.
1. Sabbiare la superficie su cui verra applicata la ceramica, con sabbiatrice a punti sotto
pressione di 3-4 bar, utilizzando Al,0; - Interalox 250 micr. e pulire la superficie (pulizia
a ultrasuoni, pulitrice a vapore e acqua bollente).
2. Se si decide di utilizzare la cottura all’ossido, per controllare la superficie, eseguirla
a 960 °C sotto vuoto per 5-10 minuti. Dopo il raffreddamento, la struttura dovrebbe
essere di colore grigio scuro. Rimuovere lo strato di ossido mediante sabbiatura a 3-4
bar di pressione con 250 micr. Al,O3 - (come Interalox) e pulire nuovamente (pulitrice a
vapore, acqua bollente).
3. Per un buon legame tra metallo e ceramica, & obbligatorio I'uso di un “legame
metallo-porcellana”, come Pasta VITA NP BOND. Applicarlo con un pennello in strato
sottile come Wash opaque. Seguire le istruzioni per I'uso del produttore.
4. Completata la fase di “legame metallo-porcellana” procedere con I'applicazione
dell’opaquer per coprire la sfumatura metallica della struttura.
5. Durante la cottura della ceramica, seguire le istruzioni per I'uso fornite dal produttore
della ceramica.
6. Dopo ogni fase di cottura (dentina, correzione e smaltatura), raffreddare lentamente
fino a 600 °C.
7. Rimuovere meccanicamente la ceramica. L'acido fluoridrico (HF) corrode la struttura
fusa in metallo.
Rivestimenti compositi: Seguire le istruzioni per I'uso del materiale composito.
Rifinitura: Sabbiare la superficie visibile con 50 micr. Al,O; - (come Interalox) e poi
procedere con gomme lucidanti. Esequire la lucidatura finale con pasta lucidante, come
Pasta lucidante universale per Co-Cr-Mo (RIF 460) o con pasta lucidante diamantata (RIF
461) e pulire (pulitrice a vapore, acqua bollente).
Brasatura e saldatura (EN 1SO 9333): La saldatura pre-cottura puo essere eseguita con
saldanti adatti alla lega (come REF 0495 Intersolder) e flux ad alta temperatura (come REF
496 Interflux). Utilizzare fili di saldatura in lega adatti per la saldatura laser.
Avvertenze di sicurezza: Per proteggersi dalla polvere generata durante la lavorazione dei
materiali, sono obbligatori I'aspirazione della polvere e 'uso di guanti protettivi, di occhiali
di sicurezza e di una mascherina protettiva con filtro FFP3.
Interazione! In rari casi, nei contatti occlusali o prossimali di leghe diverse possono
verificarsi reazioni elettrochimiche.
Effetti collaterali: Considerare la possibilita di ipersensibilita allergica al contenuto della
lega.
Awviso: Ogni incidente grave verificatosi in relazione al dispositivo deve essere segnalato
al fabbricante e all’'autorita competente dello Stato membro in cui risiede I'utilizzatore e/o
il paziente.
Garanzia: Questi dati tecnici si basano sulle nostre ricerche e conoscenze e possono
quindi essere utilizzati solo come valori indicativi. Lutente & responsabile del corretto
utilizzo del prodotto.
Conservazione: In un luogo asciutto, in confezione sigillata.
Smaltimento: Smaltire gli imballaggi completamente svuotati in conformita alla normativa
sui rifiuti di imballaggio. Smaltire la polvere e i residui che non possono essere riutilizzati
come rottami metallici.

Indikacijos. Naudojamas fiksuoty ir iSimamy protezy karkasams, restauracijoms, kai dalims
reikia didelio standumo ir laikomosios galios derinio, pvz. ploniems iSimamiems daliniams
danty protezams, plono skerspjavio dalims, spaustukams, tvirtinimo detaléms, strypiniams
spaustukams ir protezinems konstrukcijoms vir$ implanty. Pagaminti fiksuoty protezy
karkasai yra tinkami sluoksniuoti su keramika ar kompozitais.

Kontraindikacijos. Esant zinomai alergijai lydinio turiniui. Netinka tiesioginei atramai virs
implanto gaminti.

Numatyti naudotojai. Gaminys skirtas profesionaliems naudotojams — danty technikams.
Pacienty atrankos kriterijai. Pacientai, kurie neturi visy arba dalies danty.

Klinikiné nauda. Dalinio ar visisko danty netekimo arba visy ar dalies danty neturinciy
pacienty gydymas, siekiant atkurti kramtymo funkcija ir estetika.

Darbo nurodymai

Skaitmeninis planavimas atliekamas naudojant CAD programing jranga, tinkama danty
restauracijy planavimui atlikti. Atkreipkite démesj, kad vainikélio sienelés storis turi buti ne
mazesnis kaip 0,35 mm, sraigtinés konstrukcijos sienelés storis vir§ implanto — ne mazesnis
kaip 0,5 mm, virsutinio Zandikaulio lanko storis — ne mazesnis kaip 0,7 mm, o apatinio
Zzandikaulio lanko storis — ne mazesnis kaip 1,5 mm. Nugludinkite visus astrius krastus ir
projektuodami sluoksniuoti skirtus karkasus laikykités anatominés danties formos, atémus
keramikos / kompozito storj. Jungtys turi bati ovalios{ ), o maZiausias skerspjavio storis — 5
mm? (skerspjivj pakoreguokite pagal konstrukcijos plotj).

Objekto padéties nustatymas. Nukreipkite tilty konstrukcijas ir pavienius vainikélius
taip, kad okliuziniai arba inciziniai pavirsiai bity lygiagretts plokSc¢iam plokstés, ant kurios
turi bati spausdinama medziaga, pavirsiui arba ne daugiau kaip 30 laipsniy pasvirg jo
atzvilgiu. Nukreipkite daliniy danty protezy karkasus taip, kad pavirsiai, nukreipti nuo
danty ir periodonto audiniy, baty atsukti j spausdinimo plokste, ir dékite ten atraminius
elementus. Horizontali objekto plokStuma neturi virSyti 30 laipsniy kampo.

SLM SPAUSDINIMAS. Vadovaukitées SLM 3D spausdintuvo naudojimo instrukcija.
Dozuodami miltelius kuo labiau sumazinkite dulkiy iSleidima ir naudokite FFP3 apsauging
kauke. Konstrukcijos tinkamumas priklauso nuo objekto padéties ant platformos ir
spausdinimo parametry.

Platformos valymas. Nuimkite platforma su atspausdintais objektais ir nukratykite dulkiy
pertekliy | pateikta talpykla. Nuvalykite platforma Sepeciu. Naudokite FFP3 apsaugine
kauke.

Pakartotinis milteliy naudojimas. PrieS pakartotinai naudodami miltelius, persijokite
juos tinkliniu sieteliu (63 pm). Pasalinkite visas ant sietelio likusias per dideles daleles.
Pakartotinai naudojami milteliai neturi buti uztersti pasaliniais objektais. Prie$ pakartotinj
naudojima miltelius 120 min. dZiovinkite kameroje 80 °C temperatiroje vakuumo salygomis.
Terminis apdorojimas (sukepinimas). ISvalyta platforma jdékite j krosnj, jkaitinta iki
960 °C. Platforma su objektais turi bati 10 minuciy palikta 960 °C, tada iSimta atveésti iki
kambario temperaturos.

Objekty nuémimas nuo platformos. Po terminio apdorojimo (sukepinimo) nuimkite
objektus juostiniu pjtklu ar kitu tinkamu jrankiu. Smeigés netinka naudoti pakartotinai.
Apdirbimas. Karkasg visada apdirbkite viena kryptimi, naudodami frezavimo jrankj.
PaSalinkite visus astrius krastus.

Keramikos deginimas. Naudokite keramika, tinkama keramikai su metalu sujungti.

1. Pavirsiy, ant kurio bus dedama keramika, apdirbkite piestukine sméliasraute esant

3-4 bar, naudodami Al,O; (,Interalox”, 250 mikr), ir nuvalykite (ultragarsu, gary

valytuvu, verdanciu vandeniu).

2. Jei pavirSiaus kokybei patikrinti pasirenkate metalo oksidy deginima, deginkite

960 °C temperatlroje vakuumo salygomis 510 minuciy. Atvéses karkasas turi buti

tamsiai pilkos spalvos. Nuimkite oksidy sluoksnj sméliasrauciu apdirbimu esant 3—-4

bar, naudodami Al,05, 250 mikr. (pvz., ,Interalox"), ir vél nuvalykite (gary valytuvu,

verdanciu vandeniu).

3. Norint uztikrinti gerg metalo ir keramikos sukibima, bdtina naudoti ,keramikos

ir metalo risamaja medziaga*“, pvz., VITA NP BOND pasta. Tepkite jg Sepetéliu plonu

sluoksniu kaip ,Wash Opaque*“. Vadovaukités gamintojo naudojimo instrukcija.

4. Uzbaige keramikos ir metalo sujungimo etapa, padenkite drumstikliu metalinei

konstrukcijos spalvai uzmaskuoti.

5. Vykdydami keramikos deginimo procesg vadovaukités keramikos gamintojo

naudojimo instrukcija.

6. Po kiekvieno deginimo etapo (dentino atkaitinimo, korekcinio atkaitinimo,

glaziiravimo) létai atvesinkite iki 600 °C.

7. Nuimkite keramika mechaniskai. Dél vandenilio fluorido (HF) metalo karkasas rudija.
Kompozitiniai vainikéliai. Vadovaukités kompozito gamintojo naudojimo instrukcija.
Apdaila. Sméliasraute apdirbkite matoma pavirsiy su Al,05, 50 mikr. (pvz., ,Interalox®), ir
apdailinkite guminiais poliravimo ratukais. Atlikite galutinj poliravimg naudodami poliravimo
pasta, tokig kaip universali poliravimo pasta, skirta Co-Cr-Mo (REF 460), arba deimantiné
poliravimo pasta (REF 461), ir nuvalykite (gary valytuvu, verdanciu vandeniu).

Litavimas ir suvirinimas (EN 1SO 9333). Litavimas prie$ deginima gali bati atliekamas su
lydiniui tinkamu lydmetaliu (pvz., REF 0495 , Intersolder) ir esant aukstos temperatiros
srautui (pvz., REF 496 ,Interflux*“). Suvirinimui lazeriu atlikti naudokite lydiniui tinkamas
suvirinimo vielas.

Atsargumo priemonés. Norint apsisaugoti nuo dulkiy, susidaranciy apdirbant medziaga,
batinas dulkiy iStraukimas, apsauginés pirstinés, apsauginiai akiniai ir apsauginé kauké
su FFP3 filtru.

Saveika! Esant okliuziniam ar aproksimaliniam skirtingy lydiniy kontaktui, retais atvejais
gali jvykti elektrocheminiy reakcijy.

Salutinis poveikis. Turekite omenyje alerginio jautrumo lydinio turiniui galimybe.
Pranesimas. Apie bet kokj rimta su prietaisu jvykus;j incidenta reikia pranesti gamintojui
ir valstybés narés, kurioje yra naudotojo ir (arba) paciento nuolatiné gyvenamoji vieta,
kompetentingai institucijai.

Garantija. Pateikti techniniai duomenys yra pagrjsti musy paciy tyrimais ir ziniomis, todel
gali bati naudojami tik kaip orientyras. Uz tinkama gaminio naudojimg yra atsakingas tik
naudotojas.

Laikymas. Laikykite sausoje vietoje, uzdarytoje pakuotéje.

Salinimas. Visiskai istustintas pakuotes paalinkite pagal pakuociy atlieky teises aktus.
Smeiges ir likusias dulkes, kuriy negalima pakartotinai panaudoti, pasalinkite kaip metalo
atliekas.

Indicagdes: Utilizado para estruturas em préteses fixas e removiveis, para restauracdes em
que as pecas requerem uma combinacdo de elevada rigidez e capacidade de carga, por
exemplo, préteses parciais removiveis finas, pecas com sec¢des transversais finas, fechos,
acessdrios, fechos de barra e superestruturas de prétese sobre implantes. As estruturas
fabricadas para préteses fixas sdo adequadas para a aplicacdo de camadas de ceramica
ou compdsitos.

Contraindicagdes: No caso de uma alergia conhecida ao contetdo da liga. Ndo € adequado
para o fabrico de um pilar direto sobre um implante.

Utilizadores previstos: O produto destina-se a utilizadores profissionais - técnicos de prétese
dentdria.

Critérios de selecdo dos pacientes: Pacientes total ou parcialmente desdentados.
Beneficio clinico: Tratamento de edentulismo parcial ou total, ou de pacientes parcial ou
totalmente desdentados, para restabelecer a fungdo mastigatdria e a estética.

Instrucoes de trabalho:

0 planeamento digital € efetuado utilizando software CAD adequado para o planeamento
dentario. De salientar que a espessura da parede das coroas deve ser, no minimo, de 0,35
mm, a espessura da parede das estruturas aparafusadas sobre implantes deve ser, no
minimo, de 0,5 mm, a espessura do arco palatino deve ser, no minimo, de 0,7 mm e a do arco
subgengival deve ser, no minimo, de 1,5 mm. Alise quaisquer arestas vivas e siga a forma
anatémica do dente menos a espessura da ceramica/compésito ao conceber as estruturas
para a estratificagdo. Os conectores devem ser ovais ( ), com uma espessura minima da
seccdo transversal de 5 mm? (ajustar a secgdo transversal de acordo com o vao da estrutura).
Posicionamento do objeto: Orientar as estruturas de pontes e as coroas individuais de
modo que as superficies oclusais ou incisais fiquem paralelas ou com uma inclinacdo méxima
de 30 graus em relacédo a superficie plana da placa na qual o material vai ser impresso.
Orientar as estruturas para proteses parciais de modo que as superficies afastadas dos
tecidos dentdrios e periodontais fiquem viradas para a placa de impressdo e colocar ai 0s
elementos de suporte. O plano horizontal do objeto ndo deve ultrapassar um angulo de 30
graus.

Impressao SLM: Siga 0 manual de instruc6es da impressora SLM 3D. Ao dosear o pd, minimize
a libertagdo de poeiras e utilize uma mdscara de protecdo FFP3. O ajuste da estrutura
depende do posicionamento do objeto na plataforma e dos parametros de impressdo.
Limpeza da plataforma: Retire a plataforma com os objetos impressos e sacuda o excesso
de pd para o recipiente fornecido. Limpe a plataforma com uma escova. Utilize a mdscara
de protecdo FFP3.
Reutilizagdo do pé: Antes de reutilizar o pd, peneire-o com uma peneira de malha (63 pm).
Retire as particulas sobredimensionadas que permanecem na peneira. O pd reutilizado ndo
deve estar contaminado com objetos estranhos. Seque o pé numa camara a 80 °C sob vdcuo
durante 120 minutos antes de o reutilizar.
Tratamento térmico (sinterizacdo): Coloque a plataforma limpa num forno aquecido a
960 °C. A plataforma com os objetos deve permanecer a 960 °C durante 10 minutos, sendo
depois deixada a arrefecer até a temperatura ambiente.
Remocdo de objetos da plataforma: Apds o tratamento térmico (sinterizacdo), remova 0s
objetos com uma serra de fita ou outra ferramenta adequada. Os pinos ndo podem ser
reutilizados.
Maquinagdo: Maquine sempre a estrutura numa s¢ direcdo utilizando uma ferramenta de
corte (fresa). Remova as arestas afiadas.
Cozedura da ceramica: Utilize ceramicas adequadas para a ligacdo ceramica-metal.
1. Jateie a superficie onde a ceramica vai ser aplicada com um jato de areia a 3-4 bar,
utilizando Al,05 - Interalox 250 micr. e limpe a superficie (limpeza ultrassénica, limpeza
a vapor, dgua a ferver).
2. Se optar pela cozedura de 6xidos metalicos para verificar a qualidade da superficie,
queime a 960 °C sob vécuo durante 5 a 10 minutos. Apds arrefecimento, a estrutura deve
apresentar uma cor cinzenta escura. Remova a camada de 6xido por jato de areia a 3-4
bar com Al,03 250 microns (por exemplo, Interalox) e limpe novamente (méquina de
limpeza a vapor, dgua a ferver).
3. Para garantir uma boa ligacdo entre o metal e a ceramica, é obrigatdrio utilizar um
“agente de ligacdo ceramica-metal”, como a pasta VITA NP BOND. Aplique com um pincel
numa camada fina como o Wash Opaque. Siga as instrucdes de utilizacdo do fabricante.
4. Uma vez terminada a fase de colagem ceramica-metal, procede-se a aplicagdo do
opacificador para mascarar a cor metalica da estrutura.
5. Siga as instrucdes de utilizacdo do fabricante da ceramica para o processo de cozedura
da ceramica.
6. Ap6s cada fase de cozedura (cozedura de dentina, cozedura de correcdo, cozedura do
glaze), deixe arrefecer lentamente até 600 °C.
7. Retire a ceramica mecanicamente. O fluoreto de hidrogénio (HF) corrdi a estrutura de
metal.
Coroas em compdsito: Siga as instrucdes de utilizacdo do fabricante do material compdsito.
Acabamento: Jato de areia sobre a superficie visivel com Al,05 50 microns (por exemplo,
Interalox) e acabamento com discos de polimento de borracha. Efetue o polimento final
utilizando uma pasta de polimento, como a Pasta de Polimento Universal para Co-Cr-Mo (REF
460) ou a Pasta de Polimento de Diamante (REF 461), e limpe (mdquina de limpeza a vapor,
dgua a ferver).
Soldadura e soldadura (EN ISO 9333): A soldadura antes da cozedura pode ser efetuada
com uma solda adequada para a liga (como a REF 0495 Intersolder) e um fluxo de alta
temperatura (como a REF 496 Interflux). Para a soldadura a laser, utilize fios de soldadura
adequados a liga.
Precaucdes: Para protecdo contra as poeiras geradas durante a maquinacdo do material, &
necessaria a extracdo de poeiras, luvas de protecdo, dculos de seguranca e uma mascara de
protecdo com um filtro FFP3.
Interacdo! No caso de contacto oclusal ou proximal de ligas diferentes, podem ocorrer
reaces eletroquimicas em casos raros.
Efeitos secunddrios: Atencdo a possibilidade de sensibilizacdo alérgica ao contetido da liga.
Aviso: Qualquer incidente grave que ocorra com o dispositivo deve ser comunicado ao
fabricante e a autoridade competente do Estado-Membro em que o utilizador e/ou o paciente
tem a sua residéncia permanente.
Garantia: Os dados técnicos fornecidos baseiam-se na nossa propria investigacdo e
conhecimentos, pelo que apenas podem ser utilizados como orientacdo. O utilizador é o
linico responsavel pela utilizacdo correta do produto.
Armazenamento: Conservar num local seco, numa embalagem fechada.
Eliminacdo: Eliminar as embalagens completamente vazias em conformidade com a
legislacdo relativa aos residuos de embalagens. Eliminar os pinos e as poeiras residuais, que
ndo podem ser reutilizados, como residuos metalicos.

ES:

INSTRUCCIONES DE USO

Aleacién dental en polvo a base de cobalto, destinada a la produccion de restauraciones
dentales fijas y extraibles mediante tecnologia de impresién SLM, tipo 5. No contiene berilio,
niquel, cadmio ni plomo. Cumple las recomendaciones de las normas EN ISO 22674 y EN
1SO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W 5 %, Mo 4,5 %, Si1%, Mn, C, Fe

Tamafio de las particulas: 15-45 um

Tratamiento térmico: 960
°C, intervalo de retencién:
10 minutos
Tipo 5
Densidad g/cm3 8,6
Tension de fluencia Rp 0,2 (Mpa) 879
Resistencia a la traccion (MPa) 1262
Mddulo de elasticidad (E) (Gpa) 251
Alargamiento A5 % 51
Temperatura solidus, temperatura liquidus (°C) 1360-1415
Coeficiente de expansion térmica 25 °C - 500 °C (K') 14,4 x10°
Dureza Vickers HV 10 435

Indicaciones: Se emplea en armazones de prétesis dentales fijas y extraibles, en
restauraciones en las que las piezas requieren la combinacion de una elevada rigidez
y capacidad de carga, como puedan ser protesis parciales finas extraibles, piezas con
secciones transversales finas, ganchos, fijaciones, barras y superestructuras protésicas sobre
implantes. Los armazones fabricados para protesis fijas son aptos para su estratificacién con
ceramica o materiales compuestos de alto rendimiento.

Contraindicaciones: En caso de alergia conocida al contenido de la aleacion. El producto no
serd apto para la fabricacion de un pilar directo sobre el implante.

Usuarios a los que esta destinado: El producto esta destinado a usuarios profesionales
como protésicos dentales.

Criterios de seleccion de los pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.
Beneficios clinicos: Tratamiento de edentulismo parcial o total o de pacientes parcial o
totalmente desdentados para restablecer la funcion masticatoria y el aspecto estético.
Instrucciones operativas:

La planificacion digital se realiza con un software CAD compatible con la planificacion dental.
Tenga en cuenta que el grosor de las paredes de las coronas debe ser al menos de 0,35 mm,
el de las estructuras atornilladas sobre implantes al menos de 0,5 mm, el del arco palatino al
menos de 0,7 mm y el del arco subgingival al menos de 1,5 mm. Alise cualquier borde afilado
y siga la forma anatémica del diente menos el grosor de la ceramica/compuesto cuando
disefie las estructuras de estratificacion. Los conectores deben ser ovalados , con un
grosor minimo de la seccién transversal de 5 mm? (ajuste la seccién transversal en funcion de
la envergadura del armazon).

Colocacién del objeto: Oriente los armazones de los puentes y las coronas individuales de
modo que las superficies oclusales o incisales estén paralelas o con una inclinacion méxima
de 30 grados respecto a la superficie plana de la placa en la que se va a imprimir el material.
Oriente las estructuras para protesis parciales de modo que las superficies opuestas a los
tejidos dentales y periodontales queden frente a la placa de impresion y coloque alli los
elementos de sujecién. El plano horizontal del objeto no debera superar un angulo de 30
grados.

IMPRESION SELECTIVA POR LASER (SLM): Siga el manual de instrucciones de la impresora
3D SLM. Al dosificar el polvo para impresion, minimice la liberacién de polvo y utilice una
mascarilla protectora FFP3. El ajuste de la estructura dependerd de la colocacion del objeto
en la plataforma y de los parametros de impresion.
Limpieza de la plataforma: Retire la plataforma con los objetos impresos y sacuda el exceso
de polvo en el recipiente suministrado a tal efecto. Limpie la plataforma con un cepillo. Utilice
la mascarilla protectora FFP3.
Reutilizacion del polvo para impresion: Antes de reutilizar el polvo, tamicelo con un tamiz
de malla (63 um). Elimine las particulas de gran tamafio que queden en el tamiz. El polvo
reutilizado no debe estar contaminado con objetos extrafios. Seque el polvo en una cdmara
a 80 °C al vacio durante 120 min antes de su reutilizacion.
Tratamiento térmico (sinterizacion): Coloque la plataforma limpia en un horno calentado a
960 °C. La plataforma con los objetos debe permanecer a 960 °C durante 10 minutos, para
dejar posteriormente que se enfrie a temperatura ambiente.
Retirada de los objetos de la plataforma: Tras el tratamiento térmico (sinterizacién), retire los
objetos con una sierra de cinta u otra herramienta adecuada. Los pernos no son reutilizables.
Mecanizado: Proceda a la mecanizacion de la estructura siempre en una misma direccion
utilizando una herramienta de fresado. Elimine los bordes afilados.
Coccidn de la ceramica: Use una ceramica adecuada para uniones ceramometalicas.
1. Aplique un chorro de arena sobre la superficie donde se va a aplicar la cerdmica con
un 1apiz chorreador a 3-4 bares utilizando Al,O; - Interalox 250 micr. y limpie la superficie
(mediante limpieza ultrasonica, limpiador de vapor, agua hirviendo).
2. Sielige la coccion de oxido metdlico para comprobar la calidad de la superficie, cueza
a 960 °C en vaciode 5 a 10 minutos. Tras el enfriamiento, el armazon debera presentar
un color gris oscuro. Elimine la capa de ¢xido mediante chorro de arena a 3-4 bares con
Al;,05 250 micr. (como, p. €], Interalox) y limpiela de nuevo (mediante limpiador de vapor,
agua hirviendo).
3. Para garantizar una buena union entre el metal y la cerdmica, es obligatorio utilizar un
«agente adhesivo ceramometdlico», como la pasta VITA NP BOND. Apliquela con un pincel
en una capa fina, como el Wash Opaque. Siga las instrucciones de uso del fabricante.
4. Una vez finalizada la fase de adhesion de la cerdmica al metal, proceda a aplicar el
opacificante para enmascarar el color metalico de la estructura.
5. Siga las instrucciones de uso del fabricante de la ceramica para el proceso de coccion
de la misma.
6. Después de cada etapa de coccidn (coccién de dentina, coccién de correccién, coccién
de glaseado), enfrielo lentamente hasta alcanzar los 600 °C.
7. Retire la cerdmica mecdnicamente. El fluoruro de hidrégeno (HF) corroe el armazén
metdlico.
Coronas de material compuesto de alto rendimiento (composite): Siga las instrucciones de
uso del fabricante del material compuesto (composite).
Acabado: Arene la superficie visible con Al,05 50 micr. (como, p. €j., Interalox) y proporcione
el acabado con discos pulidores de goma. Realice el pulido final utilizando una pasta de
pulido como Universal Polishing Paste for Co-Cr-Mo (REF 460) o Diamond Polishing Paste (REF
461), y limpie (mediante limpiador de vapor, agua hirviendo).
Soldadura (EN 1SO 9333): La soldadura previa a la coccion puede realizarse con una
soldadura adecuada para la aleacion (como REF 0495 Intersolder) y un fundente de alta
temperatura (como REF 496 Interflux). Para la soldadura laser, utilice hilos de soldadura
adecuados para la aleacion.
Precauciones: Para protegerse del polvo generado durante el mecanizado del material, es
preciso aspirar el polvo y usar guantes de proteccion, gafas de seguridad y una mascarilla
protectora con filtro FFP3.
Interaccion: En caso de contacto oclusal o proximal de diferentes aleaciones, podrian
producirse muy raramente reacciones electroquimicas.
Efectos secundarios: Tenga en cuenta la posibilidad de sensibilizacion alérgica al contenido
de la aleacion.
Aviso: Cualquier incidente grave que suceda con el aparato debera comunicarse al fabricante
y a la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.
Garantia: Los datos técnicos facilitados se basan en nuestras propias investigaciones y
conocimientos, por lo que tnicamente pueden utilizarse a titulo orientativo. El usuario serd el
tinico responsable del uso correcto del producto.
Almacenamiento: Almacenar en lugar seco, dentro del embalaje cerrado.
Eliminacion de residuos: Deshagase del embalaje completamente vacio de acuerdo con la
legislacion sobre residuos de envases. Deshdgase de los pernos y del polvo residual, que no
pueden reutilizarse, como residuos metalicos.

Sv:

BRUKSANVISNING

Co-baserat dentalt legeringspulver, avsett for produktion av fasta och avtagbara dentala
restaureringar med hjdlp av SLM-tryckteknik, typ 5. Fritt frén beryllium, nickel, kadmium
och bly. Uppfyller rekommendationerna i standarderna EN 1SO 22674 och EN ISO 9693.
Co 64 %, Cr 25 %, W 5 %, Mo 4,5 %, Si1 %, Mn, C, Fe

Partikelstorlek: 15-45 um

Vdrmebehandling: 960 °C,
halltid: 10 minuter

RU:

PYKOBOACTBO M0 MPUMEHEHUIO

CTOMATONOrNYeCcknii MOPOLIOK M3 CMaaBa Ha OCHOBE KoOanbta, NpeaHasHayeHHbid Ans
13roTOB/IEHNS MOCTOAHHBIX U CbeMHbIX 3yOHbIX pecTaBpaLyii C MOMOLLbIO TEXHONOrK nevatn
SLM tuna 5. He conepxut 6epunins, Hukens, Kaamus v cnHua. CooTBeTCTBYET peKOMeHAaLMAM
crasaapros EN ISO 22674 1 EN 1SO 9693.

Co 64 %, Cr 25 %, W5 %, Mo 4,5 %, Si1%, Mn, C, Fe

Pa3mep vactuu: 15-45 mkm

KK:

MAVLANAHY XOHIHLET | H¥CKAY/bIK,

5 nti SLM Gacbin LWbiFapy TEXHONOTWACHIH KONAAHA OTbIpbIN, OEKITireH XoHe anblHOanbl
xacaHapl TicTepai KannblHa kentipyre apHanfah Co Herisperi CTOMATonOrMsinblK Kopbitna
YHTaFbl. bepunnuii, HUKkenb, KaaMuin xaHe KopFacblH xok. EN ISO 22674 xoaHe EN ISO 9693
CTaHAaPTTapbIHbIH YCbIHbICTAPbIH OPbIHAAIADI.

Co 64%, Cr 25%, W 5%, Mo 4,5%, Si 1%, Mn, C, Fe

Benwekrepaiy enwemaepi: 15-45 mMkm

TepmoobpaboTka: 960 °C,
Bpems BblAepXKi: 10 MUHYT

Typ 5
Densitet g/cm3 8,6 Tun 5
Krypstress Rp 0,2 (Mpa) 879 MnotHoCTb (r/em?) 8,6
Draghéllfasthet (MPa) 1262 Mpepnen tekyyectn Rp 0,2 (MMMa) 879
Elasticitetsmodul (E) (Gpa) 251 MpoyrocTb Ha pa3peis (MMa) 1262
Forlangning A5 % 5/ Moaynb KOHra (E) (MMa) 251
Solidus, likvidustemperaturer (°C) 1360-1415 Mpenen anactnyroctn A5 (%) 51
Termisk expansionskoefficient 25 °C-500 °C (') 14,4 x10° Temneparypbl 3aTBepAeBanus, nnasnexuns (°C) 1360-1415
Vickers hardhet HV10 435 KoadduumeHt rennosoro paclmpenns 25-500 °C (K7) 14,4 x10°
TeepaocTb no Bukkepcy HV10 435

Indikationer: Anvédnds for ramar i permanenta och avtagbara proteser, for restaureringar
dar delarna kraver en kombination av hég styvhet och béarférmaga, t.ex. tunna lostagbara
delproteser, delar med tunna tvdrsnitt, klamrar, fasten, barklamrar och proteskonstruktioner
6ver implantat. Ramar tillverkade for permanenta proteser dr lampliga for skiktning med
keramik eller kompositer.

Kontraindikationer: Vid en kand allergi mot innehdllet i legeringen, inte lamplig for
tillverkning av en direkt distans over ett implantat.

Avsedda anvéndare: Produkten &r avsedd for professionella anvandare — tandtekniker.
Kriterier for patienturval: Patienter som helt eller delvis saknar tdnder.

Klinisk fordel: Behandling av partiell eller fullstdndig tandloshet eller partiellt eller
fullstandigt tandlGsa patienter for att aterstalla tuggfunktion och estetik.
Arbetsinstruktioner:

Digital planering utfors med CAD-programvara lamplig for tandvardsplanering. Observera
att kronornas védggtjocklek bor vara minst 0,35 mm, védggtjockleken pa fastskruvade
konstruktioner Gver implantat minst 0,5 mm, palatalbagens tjocklek minst 0,7 mm
och subgingivalbagens minst 1,5 mm. Ta bort eventuella vassa kanter och folj tandens
anatomiska form minus keramikens/kompositens tjocklek vid utformning av ramarna for
skiktning. Anslutningarna maste vara ovalaO, med en minsta tvérsnittstjocklek pa 5 mm?
(justera tvdrsnittet enligt protesens spannvidd).

Objektplacering: Placera brokonstruktioner och enstaka kronor sa att de ocklusala eller
incisala ytorna ar parallella eller har en maximal lutning pa 30 grader mot den plana ytan pa
plattan pa vilken materialet ska tryckas. Placera ramarna for delproteser sa att ytorna som
ska vara vanda bort fran de dentala och periodontala vévnaderna &r vanda mot tryckplattan
och placera stodelementen dér. Objektets horisontalplan far inte Gverstiga en vinkel pa

30 grader.
/ou
()
3

SLM-UTSKRIFT: Folj bruksanvisningen for SLM 3D-skrivaren. Vid dosering av pulvret,
minimera dammutslapp och anvand en FFP3-skyddsmask. Protesens passform beror pa
objektets placering pa plattformen och utskriftsparametrarna.
Rengdéring av plattformen: Avldgsna plattformen med de utskrivna féremalen och skaka
bort 6verflodigt damm i den medféljande behallaren. Rengér plattformen med en borste.
Anvédnd FFP3-skyddsmasken.
Ateranvandning av pulver: Innan du teranvander pulvret, sikta det med en sikt (63 um).
Ta bort eventuella 6verdimensionerade partiklar som finns kvar pa sikten. Det ateranvéanda
pulvret far inte vara foérorenat med fraimmande féremal. Torka pulvret i en kammare vid
80 °C i vakuum under 120 minuter fére ateranvandning.
Varmebehandling (sintring): Placera den rengjorda plattformen i en ugn som varms upp
till 960 °C. Plattformen med féremdlen bér sta i 960 °C under 10 minuter och sedan svalna
till rumstemperatur.
Avldgsnande av féremal fran plattformen: Efter varmebehandling (sintring), avldgsna
foremdlen med en bandsag eller annat ldmpligt verktyg. Stift &r inte ldmpliga for
ateranvandning.
Bearbetning: Bearbeta alltid ramen i en riktning med ett frasverktyg. Ta bort eventuella
vassa kanter.
Keramikbréanning: Anvand keramik som &r lamplig for keramik-metallbindning.
1. Sandblastra ytan dar keramiken ska appliceras med en pennblaster vid 3—4 bar med Al,O3
- Interalox 250 micr. och rengdr ytan (ultraljudsrengdring, angrengéring, kokande vatten).
2. Om du véljer metalloxidbranning for att kontrollera ytkvaliteten, brann vid 960 °C i
vakuum under 5-10 minuter. Efter kylning ska stommen vara mérkgra i fargen. Ta bort
oxidskiktet genom sandblastring vid 3—4 bar med Al,05 250 micr. (sasom Interalox) och
rengor igen (angrengéring, kokande vatten).
3. Foratt sékerstélla en god bindning mellan metallen och keramiken &r det obligatoriskt
att anvanda ett "keramik-metallbindmedel” sdsom VITA NP-bindpasta. Applicera den
med en borste i ett tunt lager som Wash Opaque. Flj tillverkarens bruksanvisning.
4. Nar keramik-metallbindningssteget &r klart, fortsatt att applicera opacifieraren for att
maskera protesens metalliska farg.
5. Folj keramiktillverkarens bruksanvisning for keramikbranningsprocessen.
6. Efter varje branningssteg (dentinbranning, korrigeringbranning, glasyrbranning), lat
svalna langsamt till 600 °C.
7. Avldgsna keramiken mekaniskt. Vatefluorid (HF) korroderar metallstommen.
Kompositkronor: F6lj kompositmaterialtillverkarens bruksanvisning.
Efterbehandling: Sandblastra den synliga ytan med Al,03 50 micr. (sasom Interalox) och
avsluta med gummipoleringshjul. Utfér slutpolering med en polerpasta sasom universell
polerpasta for Co-Cr-Mo (REF 460) eller diamantpolerpasta (REF 461) och rengor
(@ngrengoring, kokande vatten).
Lodning och svetsning (EN ISO 9333): Lodning fére branning kan utféras med ett
lodmedel som ar lampligt for legeringen (sésom REF 0495 Intersolder) och ett hogt
temperaturflode (sasom REF 496 Interflux). For lasersvetsning, anvand svetstradar som
ar lampliga for legeringen.
Forsiktighetsatgarder: For att skydda mot damm som genereras under materialbearbetning
krdvs dammutsugning, skyddshandskar, skyddsglasdgon och en skyddsmask med ett
FFP3-filter.
Interaktion! Vid ocklusiva eller aproximala kontakter mellan olika legeringar kan
elektrokemiska reaktioner férekomma i séllsynta fall.
Biverkningar: Observera mojligheten till allergisk sensibilisering mot innehallet i
legeringen.
Observera: Alla allvarliga incidenter som intréffar med produkten ska rapporteras till
tillverkaren och till den behériga myndigheten i den medlemsstat dér anvandaren och/eller
patienten har sin permanenta bostad.
Garanti: De tekniska data som tillhandahalls ar baserade pa var egen forskning och
kunskap och ska darfér endast anvdndas som en vdgledning. Anvéndaren &r ensam
ansvarig for korrekt anvandning av produkten.
Forvaring: Forvaras pa en torr plats, i sluten férpackning.
Kassering: Kassera helt témda forpackningar i enlighet med lagstiftningen om
forpackningsavfall. Kassera stift och resterande damm, som inte kan ateranvéandas, som
metallavfall.

lMoka3aHus. Micnonbayetcs Ans kapkacoB B MOCTOSHHbIX M CbEMHbIX POTe3ax, A1 pecTaBpaLiyii,
[leTanu KOTOpbIX TPeGyIoT COYETaHWUst BBICOKOW XECTKOCTU W YCTOMYMBOCTM MOf, Harpy3KoM,
Hanpumep TOHKMX CbeMHbIX G0refibHbIX NPOTe308B, AeTanei C TOHKMM NONEpeyHbIM CeYeHUeM,
KNaMMepoB, aTTauMeHOoB, OlOreNbHbIX KPEenneHuid W HapyXHbIX MPOTE3HbIX KOHCTPYKLMA,
yCTaHaBNMBAEMbIX HA MMNAaHTaTbl. M3roToBAEHHbIE Kapkachl ANs MOCTOSIHHbIX MPOTE30B
NOAXOAAT AN HANOXKEHNS CIOEB KEPAMUKM NN KOMMO3UTHBIX MaTepuanos.
MpotuBonokasanus. B cnyyae 3BeCTHOM anneprim Ha KOMNOHEHTbI NOpoLUKa. He noaxoaut ans
13roToBNIeHus NpsaMoro abatMeHTa Ha umnnaxTax.Mpeanonaraemble nonb3oBatenn. MpoaykT
npeaHasHayeH A NpodeccoHanbHbIX N0Nb30BaTENE — 3yOHbBIX TEXHUKOB.

Kputepuu ot6opa naumeHToB. MaLyeHTsl C NOAHOM UK YaCTUYHON aaeHTHeN.

KnuHnyeckoe npeumyiectso. Jleyerne nauMeHToB € Y4aCTUYHOW WM NONHOWM afeHTuel ans
BOCCTAHOB/IEHWS! KeBATENbHON GYHKLIMN 1 SCTETUKA.

WHcTpyKumum no pabore:

LinppoBoe nnaHupoBaHue BbLINOMHSETCH C MOMOLLbKO NporpammHoro obecneyenns CAD,
NoAXOAALLEro ANs CTOMATONOrnyeckoro nnaHupoBans. O6paTuTe BHUMaHME, YT TOAWMHA
CTEHOK KOPOHOK J0/MKHa ObiTb He MeHee 0,35 MM, TOMLMHA CTEHOK BMHTOBBIX KOHCTPYKLNI,
yCTaHaBNMBAEMbIX Ha MMMAaHTaTbl — He MeHee 0,5 MM, ToNlMHa cBOAa Heba — He MeHee
0,7 MM, @ TONLLMHA NOAAECHEBOI fiyrn — He MeHee 1,5 MM. [1py NPOeKTNPOBaHUM Kapkacos ANs
HaNOXeHNst NOCNeAyIoLMX CNOEeB CrNaxwBaiTe BCe OCTPble Kpas 1 yuuTbiBalTe aHaTOMUYecKyio
dopmy 3yb6a 3a BbIYETOM TOMLLMHBI KEPaMUKW UM KOMMO3NTHOrO Matepuana. Coeaunutent
[OMKHBI 6biTb 0BANbHbIMK , C MUHMManbHOM NNOLAABIO NOMEPEYHOrO CeyeHns 5 mMm?
(BbI6MPANiTE MOMEpPeYHOe CeyEne B COOTBETCTBUM C A/IMHOM KOHCTPYKLMK).

PacnonoxeHue o6bekTa. OpueHTUpyiiTe MOCTOBbIE KOHCTPYKLMN 1 UHANBUAYaNbHbIE KOPOHKN
TaK, YTOObl OKK/MIO3MOHHBIE WN PEXYLLMe NOBEPXHOCTI Obin napannenbHbl UM HaXoauamuch
NOA HakNoHoM He Gonee 30 rpasycoB N0 OTHOLIEHWIO K NNOCKOK NOBEPXHOCTU MNACTUHbI, Ha
KoTopoit OyneT BINOMHATLCA nevatb Matepuanom. OpUeHTUpYTE Kapkachl A1 YacTUYHBIX
CbeMHbIX MPOTE30B TaK, YT06bl MOBEPXHOCTI, HANPaBEHHbIE OT AEHTUHA UMW NEPUOAOHTA, Obinn
HanpaB/eHbl K NevaTHOM NNacTUHe, U pa3MeLLaiTe TaM OMOpHble 31eMeHTbl. [OpHU30HTaNbHas
NA0CKOCTb 00bEKTA He J0MXHa ObiTh HaKNOHeHa 6onee yem Ha 30 rpaaycos.

MEYATb STV CrrenyvTe pyRKUBULTTBY 10 SKCN/YaTdOnyT SU-TPVRTEPT SLVI. TPV AUSMPOBaHUN
nopoLuKa CBOAMTE K MWHMMYMy O0Opa3oBanWe MbiiM W HafeBaiTe 3aluTHyl0 macky FFP3.
lMocaaka KOHCTPYKLIM 3aBUCUT OT PACMONOXeHINs 06bekTa Ha NnaThopme 1 NapameTpoB neyaTi.
Ouuctka nnatpopmbl. CHUMUTE NAATHOPMY C HaneyaTaHHbIMM 06bEKTaMM 1 CTPAXHUTE U3NULLIKH
NbIM B KOHTEAHEpP W3 KOMMAekTa noctasku. Ouuctute naathopmy Kuctblo. Vicnonb3yiite
3alUNTHYI0 Macky FFP3.
lMoBTOpHOE MCMONb30BaHME NOPOLLKa. [1epe/ NOBTOPHbIM CNONb30BaHNEM NOPOLLKA NpoceiTe
€ero yepe3 cnto (63 Mkm). Yianute Bce CNLLIKOM KPYyMHbIe YacTuLibl, KOTOPble OCTaHyTCs B CUTE.
TMOBTOPHO MCMONb3yeMblit MOPOLIOK He AOMKEH ObiTb 3arpA3HeH MOCTOPOHHUMM NMPUMECAMN.
Meper, NOBTOPHbIM NCNONB30BAHNEM BbICYLIUTE MOPOLLOK B kamepe npu Temnepatype 80 °C B
YCNOBUAX Bakyyma B Teyerme 120 MuHyT.
Tepmoo6pa6oTtka (cnekaHue). [lomecTite OuNLLEHHYIO NNaTGOpMy B Neyb, Pasorpetyio Ao
960 °C. Octasbre nnatgpopmy ¢ obbektamn npu 960 °C Ha 10 MuHyT, @ 3aTem Aaiite ei OCTbiTb
[0 KOMHATHOI! TeMnepaTypbl.
CHsiTue 06bekToB € nnatdopmbl. Mocne TepmMoobpaboTku (CrekaHus) CHUMUTE OObEKTbI
C MOMOLbIO IEHTOYHOA MUAbl WAK  APYroro MOAXOAAWEro MHCTpymenTa. LWTndtsl He
npeaHasHayeHbl 415 NOBTOPHOTO MCNOMb30BaHMS.
®pe3sepoBka. Bcerna o6pabaTbiBailTe kapkac B OfHOM HanpaBAeHWn C NOMOLbIO Gpe3bl.
Ynanute Bce OCTpbIe Kpasi.
06XUr KepaMuKu. Vcnonb3yiite Kepamuky, NOAXOAALLYIO AN CBSA3bIBAHNS C META/IOM.
1. BbinonHute neckocTpyiiHyto 06paboTKy MOBEPXHOCTM, Ha KOTOPYK OyAeT HaHOCHTLCS
Kepamika, C MOMOLLbI0 KapaHAaLWHOro NeckoCTpyiHOro annapata npu Aasnexun 3—4 6ap,
1cnonbays nonnpoBouHblit necok Al,O3 Interalox 250 mukp. Ouuctute NOBEPXHOCTb
(ynbTpa3ByKoBas O4YMCTKA, NAPOOUMCTUTEND, KNNALLAR BOAA).
2. Ecrn BbI ucnonb3yete 06XUr OKcuaa MeTanna Ans NpoBEepKM kayectsa MOBEPXHOCTH,
BbInonHuTe 06xur npu 960 °C B ycnosusix Bakyyma B Teuene 510 MuHyT. [ocne oxnaxaerns
Kapkac [OMKeH ObiTb TeMHO-CepbiM. YAanuTe Cnoi OKCUAA C MOMOLLbIO MECKOCTPYAHOM
06paboTki NonnpoBouHbIM neckom Al,03 250 mukp. (Hanpumep, Interalox) npu AaBnexun
3-4 6ap 1 NOBTOPUTE OYMCTKY (MaPOOUUCTUTEND, KUNSLLAS BOAA).
3. [na obecneyeHns KauyecTBEHHOrO COGANHEHWS MEXAY METanioM 1 Kepamukoi
0053aTe/bHO UCNOMb30BaTb CBA3bIBAIOLLEE BELLECTBO AN KePaMUKN 1 METanna, Hanpumep
nacty VITA NP BOND. C nomOLLbto KUCTW HaHECUTe ee TOHKIUM CNI0eM, Kak MPOMbIBHOI OnakK.
Cnepyiite pyKOBOACTBY NO MPUMEHEHNIO, NPEAOCTABNEHHOMY N3rOTOBUTENEM.
4. Korzia 37an cB3bIBaHNS KepaMuKi C METaNIoM OY/eT BbINONHEH, NepeianTe K HaHeCeHo
HENPO3PaYHOro NOKPbITUS, CKPLIBAIOLLEr0 METaNNNYECKIH LiBET KOHCTPYKLMK.
5. Mpouenypy obxura Kepamukn CM. B PYKOBOACTBE NO NMPUMEHEHNIO, NPELOCTaBNEHHOMY
M3roToBUTENEM KEPAMUKM.
6. Mocne Kaxaoro atana obxura (0OXUT AEHTUHA, KOPPEKLMOHHbIA 06XNr, 0OXMr rnasypw)
BbINOHANTE MeAneHHoe oxnaxaerue 4o 600 °C.
7. Yoanute Kkepamuky MexaHuueckum crnocobom. ®topuctbii Bogopoa (HF) pasbenaer
MeTaIM4ecknin Kapkac.
KomnosutHble KopoHkW. CnefyiiTe pYyKOBOACTBY MO MPUMEHEHWIO, NPefoCTaBAeHHOMY
13roToBIUTENIEM KOMMO3UTHOTO MaTepuana.
OkoHuaTtenbHasi 06paboTka. BbinonHuTe NeckocTpyiiHylo 06paboTky BUAMMOI NOBEPXHOCTY,
ncnonbsysa Alb,Os 50 mukp. (Hanpumep, Interalox) 1 okoHuaTenbHylo 06paboTKy pPesnHOBbIMK
NOMPOBOYHbBIMI ANCKAMU. BbINONHUTE OKOHYATENbHYIO NONMPOBKY C NOMOLLbBIO MOAMPOBOYHOI
nactbl, Hanpumep Universal Polishing Paste ana Co-Cr-Mo (ko 460) unu Diamond Polishing Paste
(kon 461), a 3aTeM 0YMCTKY (NAPOOUUCTUTEND, KUNALLAS BOAA).
Maitka n cBapka (EN 1SO 9333). Maiiky nepea 06X1roM MOXHO BbINONHUTL C UCMONb30BAHNEM
npunosi, NoaxoasLuero Ans cnnasa (Hanpumep, kop 0495, Intersolder) 1 BbicokoTeMnepaTypHoOro
dntoca (Hanpumep, kop 496, Interflux). [ns nasepHoit CBapku MCMoNb3yiiTe CBapOYHytO
NPOBO/IOKY, NOAXOASILLYIO ANst CNAaBa.
Mepbl npeaocTtopoxHoCTU. [Ins 3alwuTbl OT NblaK, KoTopas 06pa3yerca npu MexaHn4yeckoi
obpabotke MaTepuana, TpebyioTcs CPeACcTBa ANs yAaneHUs Nbian, 3alLUTHbIE NepyaTku, Ouku
1 Macka ¢ punstpom FFP3.
B3aumopeiicteue! B cnyyae OKKNIO3MOHHOTO WAM MPOKCUMANBHOMO KOHTAKTa Pa3nnyHbix
CrnnaBax B PeaKuX Cyyasix MOryT NPONCXOANTb SNEKTPOXMMIUYECKUE PEaKLIM.
Mo6ouHble 3pdeKTbl. YunTbiBaiite BO3MOXHOCTb afNepruiyeckon CeHcMbunuaunm Ha cocras
cnnasa.
Mpumeyanme. O N0OOM CepPbE3HOM MPOUCLLECTBIM, NPON3OLIEALLEM C YCTPOCTBOM, cedyer
€o06LLaTb MPOM3BOANTENIO N KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapcTBa-uaeHa, B KOTOPOM NOCTOSHHO
NPOXMBAET N0Nb30BaTENb W/MAN NALMEHT.
TapaHTusi. TlpefocTaBneHHble TeXHWYeCKue [AaHHbIe OCHOBaHbl Ha HaLMX COOCTBEHHbIX
MCCNENOBAHMAX M 3HAHWSX, MOSTOMY OHM WX MOXHO WCMONb30BaTb TOMBKO B KayecTse
pykoBozcTBa. OTBETCTBEHHOCT 38 MPABU/IbHOE UCMOb30BaHINE NPOAYKTA IEXUT UCKIOUYNTENBHO
Ha nonb3osarene.
XpaHeHue. XpaHuTe B CyxoM MeCTe B 3aKPbITOil YNaKoBKe.
Yrunuzaums. YTuansupyiite noaHOCTbIO MyCTyio YNakoBKY B COOTBETCTBUN C 3aKOHOAATENbCTBOM
00 0TX0Aax YNakoBKW. YTuausMpyite WTAGTbI M OCTATOHHYIO MbiAb, He MOAXoAflWMe Ans
NOBTOPHOTO UCMO/b30BAHMS, Kak METANIMYECKNE OTXOAbI.

Tepmusanbik eHaey: 960°C,
ycTay yakbiTbl: 10 MUHYT

Typi 5
ToiFbi3apIFbl T/ cM3 8,6
CycbiMansl kepHey Rp 0,2 (Mna) 879
Co3sbiny 6epikriri (Mna) 1262
XKac mogynb (E) (Gpa) 251
Cosbiny A5 % 51
KatTbl, cyiibik Temnepatypa (°C) 1360-1415
Tepmusinblk ynrato koadduumenti 25°C-500°C (K') 14.4x10°
Bukkepc katTbinbiFbl HV10 435

KepcerTkiwTep: bekirinreH xaHe anbiH6anbl NpoTeszeyaeri xakraynap ywiH, 6enekrep Xorapbl
KaTTbINbIK NEH XYK KOTEPTiLUTIiHIK YANECIMiH KaXeT eTeTiH KannblHa KenTipy yLiH KonaaHbinaabl,
MbICanbl, XiHiluke anbiHOanbl iWiHapa npote3aep, XiHilke Kumanapbl 6ap Genwekrep,
KbICKbILUTAP, KOHAbIPManap, WTaHranblk KbICKbILLTAp XaHe MMMNAAHTTapAblH YCTiHAeri npoTe3ik
KOHAbIpManap. bekitinren npotesnepre apHanFaH AaiblHAaNFaH Xakraynap KepamukameH
HeMece KOMMO3nTTepMeH KabaTTacTbipyFa Xapamabl.

Kapcbl kepceTkiwTep: KopbiTnarbiK KypambliHa 6enrini anneprus 60nFaH xaraaiaa, UMNNaHTTbIH
VCTIHEH Tikene Tipek xacayfa Xapamcbi3.

Bomxanab! naiiaanaywbinap: OHiM kacibn naiganaHyLublnapFa-cCToMaTonorusblk TeXHIKTepre
apHanFaH.

MauvneHTTepai ipiktey Kputepuiinepi: Tonblk HeMece xapTblinaii Tici X0k HaykacTap.
Knnrukanbik naipace: LLaitHay GyHKLMACH MEH 3CTETUKACbIH KannblHa KenTipy YLUiH XapTbinait
Hemece TOMbIK 3[EHTYN03/bl HEMECe XapTblnaih Hemece TONblK 3AeHTYN03abl HaykacTapabl
emzey.

JKyMbIC HyCKaynbIKTapbl:

CaHfblk kocnapnay CTOMaTonorus/blk, xocnapnayra >apamabl CAD 6armapnamanbik,
XacakTamacbiH KOnaHy apKbiibl Xy3ere acbipbinagpl. TiccayblT KabblpranapbiHblH
KanbiHAbIFbl keminge 0,35 MM, WMNNaHTaHTTapAbiH yCTiHaeri OypaHaanbl KypbinbiMAapabIH
KabblpFanapblHbii KaNblHAbIFLI KeMiHae 0,5 MM, TaHAaR A0FacbIHbIH KanblHAbIFEl KeMiHae 0,7
MM X3He Tifl acTbl 0FACbIHbIH KaNnbIHAbIFbI KeM aererae 1,5 MM 60nybl Kepek eKeHiH eckepiHi3.
Kes kenren eTKip XnekTepai TericTeris xaHe KabaTTacTbipyFa apanFaH xakraynapabl xobanay
Ke3iHae TicCi3 KepamuKanblk/KOMMO3NTTIK KabIHABIFbIHBIK aHATOMUSBIK MiLLiHIH YCTaHbIHbI3.
KoHHekTopnap conaktwa () 60nybl Kepek, KenaeHer KUMachiHbI{ MUHAMANAb! KanblHAbIFbI 5 MM?
(KMMaHbl KYpbIIbIMHbIH apasbiFblHa CONKEC PETTEHi3).

OG6bekTiHi  opHanactbipy: Tic MOCTUTi  KypbINbIMAAPbI  MEH KasnFbi3  TiccaybiTTapabl
OKK/IO3MANbIK Hemece Keckilw Oertep napannens 6GonatbiHAail Hemece matepuan Gacbin
LWbIFAPbINAThIH NNACTUHaHbIH Teric GeTiHe makcumanabl 30 rpafyc kenbey 6GonatbiHaai erin
GafFbiTTaHbl3. XKapTbinait npote3aepre apHanfaH Xakraynapabl TiC TiHAEpi MeH NapoAoHTTaH
anbic opHanackax 6ettep Gacna TabafbiHa KapaTbin OaFbITTaHbI3 XoHE TIPEK 3NeMEHTTEpIH COn
Xepre KoviblHbI3. HbiCaHHbIH KenaeHeH xa3blKTblFbl 30 rpafyc GypbiluTaH acnaybl Kepek.

TNB (tanpamanbl nasepnik 6ankbity) BACDIMN LLUBIFAPY: T/16 3D npuHTEpiHiH HYCKayNbIFbIH
OPbIHAAHbI3. ¥HTaKTbl MenLepney Kesinae WaHHbIH 0eniHyiH a3ailTbiHbi3 xaHe FFP3 kopraHbic
MaCcKacblH KONAaHbIHbI3. KypblabIMHbIH COMKeCTiri 06bekTiHiK nnatdopmanarbl opHanacyblHa
oHe 6ackin WbiFapy NnapaMmeTpaepiHe 6ainaHbICTbl.
MnatdopmaHbl Tazanay: Mnatdopmarbl 6acbin WbiFapbiaFaH 3aTTapmeH Gipre anbin TacTakbi3
XoHe apTblK LWaHabl 6epinreH KoHTeiiHepre WaikaHbi3. MnathopMaHbl LWeTKaMeH Ta3anaHbi3.
FFP3 kopFaHbIC MacKacblH KONAaHbIHbI3.
¥HTaKTbl KaliTa nanaanany: YHTakTbl KailTa KongaHap anfbiHAa OHbl TOP/bl enexTeH (63 Mkm)
€NeKTeH OTKI3iHi3. EnexTe kanFaH yakeH 6enwektepai anbin TactaHbl3. OHAa KoNAaHbINFaH YHTaK
Gerpie 3aTTapMeH nactaHbaybl kepek. ¥HTakTbl kamepana 80°C temnepatypana Bakyymaa 120
MWUHYT 60/ibl KaiiTa KonaaHap anabiHAa KYpFaTbiHbI3.
Tepmusnbik eHaey (arnomepaums): TazaptbinFaH nnatdopmanbl 960°C AeifiH Kbi3ablpbinFan
neLke canbitbi3. 3artapsl 6ap nnatpopma 960°C Temnepatypana 10 MUHYT TyYPybl Kepek, coaaH
KeltiH 6enMe TemnepaTypacbiHa AefiH CyblFaHLLA KanabpblNybl KEPeK.
MnatdopmapaH obbekTinepai anbin Tactay: TepMusanbik eHAEYLeH (arnomepaunanaH) Keiid
3aTTapabl Tacnasbl apamMeH Hemece Gacka Konainbl Kypaamer anbin Tactanbi3. Wt kaiita
nanaanayra xxapamangbl.
OHAey: OpKalwaH Gppe3epnik Keckill KypanbiH naifanaHbin xaktayabl 6ip OaFbiTTa eHAEHI3.
OTKip XunekTepai anbin TacTaHbl3.
Kepamuka Kkyipipy: Kepamukapad MetanFa GainaHbICTbipyFa Xapamfbl  KepamukaHbl
KOMaHbIHbI3.
1. Kepamuka xarbinatolH 6eti Al,05 - Interalox 250 MkM kemeriMeH 3-4 6ap KapbiHAaL
XapFbILNEH KYMMEH XapblHbl3 XoHe OeTiH Ta3anabl3 (ynbTpasblObiCTblk Ta3anay, Oy
Ta3apTKblLL, KaiiHaFaH cy).
2. Erep ci3 GeTiHiH canacblH TeKCepy YLiH MeTann OKCWAIH XaFyabl TaHAacaHbl3, Bakyymaa
960 °C temnepatypasa 5-TeH 10 MuHyTKa AeiliH XarbiHbi3. CankbiHAaFaHHaH KeiliH xaktay
KOto cyp TycTi 6onybl kepek. Okeua kabatbi 3-4 6apaa Al,03 250 MKM KyM aFbiHabl Ta3anay
apKbllbl anbin TacTaHbl3. (MbiCanbl, MHTEPanoKc) xoHe KaltajaH Ta3anaHbls (Oymen
Ta3apTKblL, KaliHaraH cy).
3. Metann MeH kepamuka apacblHaaFbl XakCcbl 6aiiNanbICTbl KamTamachi3 ety ywin VITA NP
BAMIAHBICTBIPYLLbI nactachl CusikTbl »kepaminkaHbl MeTanMeH 6aitnaHbCTbIPYLLbl Kypanbik«
KonaaHy MiHaetti 6onbin Tabbinaabl. Orbl Wash Opaque cekingi WeTkameH Xyka kabatnen
XaFblHbI3. OHAIPYLIHIH NaiaanaHy XeHiHAeri HyckaynapbiH OPbIHAAHbI3.
4. KepamukaHbl MeTanMeH 6aitNaHbICTbIpy CaTbiChl afKTaNFaHHaH KeliH KYpbINbIMHbIK MeTann
TyCiH GypKemeney yLIiH MenAipAeHLIPrilTi KONAaHYAbI XanFacTblpblHbI3.
5. Kepamukanblk Kyiaipy npoueciHae naiaanaxy yLiH Kepamnka eHAIpYLICHIH HyckaynapbiH
OpbIHAaHbI3.
6. OpOIp KyAAIpY Ke3eHiHeH KelliH (AeHTUHAI KyiAAIpy, Ty3€eTin KyAdipy, rasypbMeH Kyigipy)
600°C neii 6asty CybITbIHbI3.
7. KepamukaHbl MexaHuKanblk Typae anbin 1actanbi3. Otopnbl cyteri (HF) metann xaktay
KOPPO3UsiFa yllbipaTasbl.
Komnosutrik Ticcaybitrap: KomnoswTrik matepuanibl  eHAIpYWiHIK nainanaHy SkeHiHAeri
HyCKaynapblH OpbIHAaHbI3.
XKbintoipary: Kepinetin 6etti Al,05 50 MkM KyMMeH CypTiHi3. (Mbicansl, Interalox) xaHe peserke
XbINTbIpaTy AeHrenektepime cyptiHis. Co-Cr-Mo ombeban Xbintbipaty Mactacel (REF 460)
Hemece layhap Xbintbiparty Mactace! (REF 461) cusiKTbI XbINTbIPaTY NacTacbiH NaiAanaHbin CoHFbl
KbIATbIPATY/Abl OPbIHAAHbI3 XoHe TazanaHbl3 (GyMeH Ta3apTKblLL, KaiHaraH cy).
DaHekepney xaHe nicipy (EN ISO 9333): Kyiiaipy anabiiaa aaHekepneyai 6epinreH KopbiTnara
CalikeC KeneTiH aaHekepney (Mbicanbl, REF 0495 Winter soldier) xaHe xorapbl TeMnepatypanbl
aFblHMeH (Mbicanbl, REF 496 Interflux) xacayra 6onappl. /lazepnik gaHekepney ywik 6epinred
KOpbITNara Cankec KeNeTiH AaHeKepey CbiMblH NaiganaHbiHbI3.
CakTblK Wwapanapbl: Matepuanbl eHaey KesiHae naiiaa 60natblH WaHHaH KopFay YLiH WaHAbl
KeTipy, KOpFaHbIC KONFanTapbl, kayincisaik ke3inaipiri xaHe FFP3 cy3rici 6ap KopFaHbIC Mackachl
Kaxer.
©3apa opekerrecy! Op Typai KOpbITNanapAblH OKKAIO3UAMbIK  HEMece MPOKCUManbabl
6aiinaHbiCTapbl Ke3iHAe CMpeK XarFaainapaa aNeKTPOXMMUANbIK PeakLmMsnap Xypyi MyMKiH.
XKanama acepnepi: KopbiTnaHblH KypamblHa anneprisiblk TiTipKeHY MyMKIHAIMH eCKepiHi3.
Eckepry: Kypbinfbivex 60nFaH Ke3 KenreH aybip OKuFa Typasbl eHAIpyLUire xaHe naifanaHyLubl
XoHe/HeMece NauneHT TypakTbl TYPFbIbIKTbI Xxepi bap Mylwe MemnekeTTiH Ky3bipeTTi opraHbiHa
xabapnay Kepek.
Keninpik: bepinreH TexHukanbik AepexTep e3iMiaiH 3eprteynepimi3 6eH binimiMisre Herizaenren,
COHABIKTAH 0N1ap/bl TeK HYCKaynblk peTikae naiiaanaHyra 6onadbl. MaiganaxyLubl eHiMAT AypbIC
nanaanany yLwiH Xanfbl3 xayanTbl.
Cakray Wwapanapbl: Kyprak xepae, xabblk kantamaga cakTaHbl3.
XKoto: TonbiFbiMeH 6GocaTbiiFaH KanTamaHbl opay KandblkTapbl Typabl 3aHHamara Caiikec
TacTaHbi3. MeTann Kanablktapbl peTiHAe Kailta naiifanaHyra GONMaiTbiH TyipeyiluTep MeH
KanablK WaHAbl TaCTaHbI3.
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