
Zlitina na bazi Co-Cr za kovinsko porcelansko tehniko. Ne vsebuje niklja, berilija in galija.

I-BOND NF je biokompatibilna neplemenita zlitina na Co-Cr osnovi. I-BOND NF ne vsebuje niklja, berilija in galija 
in ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN ISO 9693-1 za dentalne zlitine. Zaradi relativno majhne 
trdote po Vickersu 285 (HV 10) ima dobre rezkalne lastnosti, površino pa se lahko dobro polira. 

 

Navodila za uporabo
Modeliranje:
Modelirajte kot ponavadi. Debelina modelacije v vosku ne sme biti tanjša od 0.35 mm. Postavite dolivne kanale 
indirektno. Uporabite dolivne kanale z okroglim profilom Ø 2.5 mm za posamezno krono in Ø 2.5 - 3.0 mm 
za most. Za večja protetična ogrodja z več kot 4 členi uporabite še dolivni kanal za rezervar Ø 4.0 - 4.5 mm.

Vlaganje in vlivanje:
Uporabite fosfatno vložno maso za krone in mostičke Intervest K+B Speed ali Interfine K+B Speed. Žarilna 
temperatura kivete naj bo 850 do 900°C. Vzdržujte končno temperaturo najmanj 30 minut. Pri vlivanju sledite 
navodilom za uporabo ulivalnika.
Za I-BOND NF uporabite nov keramičen lonček, da preprečite kontaminacijo z drugo zlitino. Po vsaki uporabi 
lonček očistite. 
Če uporabljate indukcijsko gretje začnite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreža oksidov 
na površini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko začne talina zlitine 
vibrirati, začnite vlivati. Pustite kiveto, da se počasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.

Keramika:
Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.
1.	 Speskajte površino, kjer bo nanešena keramika,  s točkastim peskalnikom z uporabo Al2O3 - Interalox 250  
	 micr. in očistite površino (ultrasonično čiščenje, parni čistilec, vrela voda, dietil acetat).
2.	 Če se odločite za oksidno peko, da preverite površino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5-10 minut.  
	 Po ohlajanju mora biti odlitek temno sive barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z 		
	 Al2O3 - Interaloxom 250 micr. in ponovno očistite (parni čistilec, vrela voda, etil acetata).
3. 	 Vedno nanašajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opaq in naslednji opaq. 
4.	 Peka mora biti narejena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike.
5.	 Po vsaki stopnji peke (dentine, korektura, glazura) ohlajajte na počasen način do 700°C.
6. 	 Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.

Izgotovitev:
Speskajte vidno površino z Al2O3 - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte s polirnimi gumicami. Končno 
poliranje izvršite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in očistite (parni čistilec, vrela 
voda).

Lotanje in varjenje:
Lotanje pred peko lahko izvajamo s primernim lotom za zlitino in visoko temperaturnim fluxom. Za varjenje z 
laserjem uporabite primerne žice za varjenje zlitine.

Varnostno opozorilo!
Kovinski prah je zdravju škodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu in uporaba zaščitnih rokavic.  
Upoštevajte možnosti alergijskih preobčutljivosti na vsebino zlitine.

Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov različnih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo elektokemijske 
reakcije. 

Garancija! 
Naša pisna, ustna ali praktična navodila za uporabo temeljijo na naših izkušnjah in testiranjih, zato se lahko 
smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so možne spremembe in 
dopolnitve obstoječih navodil za uporabo.

SESTAVA 
(utežni %)

TEHNIČNI PODATKI
(Orientacijske vrednosti)

Co 63 Tip 4
Cr 24 Gostota 8,3 g/cm3

W 8 Trdota po Vickersu 285 (HV 10)
Mo 3 Koeficient termične ekspanzije 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Talilni interval	 1304-1369°C
Nb <1 0,2% - meja tečenja 490 MPa (N/mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N/mm2)
Raztezek A5 10%
Temperatura vlivanja ca. 1470°C

SI

Cobalt-Chrome based dental casting alloy for metal-ceramic dental restorations, contains no beryllium, 
nickel and gallium.

I-BOND NF is a Cobalt-Chrome based metal alloy for metal-ceramic dental restorations. I-BOND NF contains no 
nickel, beryllium and gallium and fulfils the recommendations of the standards EN ISO 22674 and 
EN ISO 9693-1 for dental alloys. The relatively low Vicker´s hardness of 285 (HV 10) leads to good and easy 
milling and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.  

Recommendation for use
Wax-up:
Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax sprues 
indirectly. For wax sprues use round wax wires with Ø 2.5 mm for single crowns and Ø 2.5-3.0 mm for bridges. 
For greater prosthetic constructions with more than 4 pontics use a distribution bar with Ø 4.0 - 4.5 mm.

Melting and Casting:
For investing use phosphate bonded investments for crown and bridge work Intervest K+B Speed or Interfine 
K+B Speed. Preheat the investment to about 850 to 900 °C. Hold the end temperature of investment for a 
minimum 30 minutes. Refer to manufacturer´s instructions for use for the casting machines.
For I-BOND NF use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean crucible 
after every use.
When melting by induction heating start casting as soon as the ingots have collapsed and oxide net cracks. For 
melting by flame rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to 

vibrate. Allow the cylinder to cool down slowly to the room temperature  and then deflask.

Ceramic:
Use ceramic, suitable for porcelain to metal restoration.
1.	 Sand-blast the surface by use of a pencil-blaster. Blast all of the surface on which the porcelain is to
	 be applied with Al2O3 - Interalox 250 µm and clean the surface (ultrasonically cleaning, under vapour or 
	 boiling water, diethyl acetate). 
2.	 If oxide firing is carried out to check the surface, it need to be fired on  960 °C at vacuum for 5-10  
	 minutes. Frame has to show an even dark grey colour. Oxide layer should be removed with Al2O3 - 
	 Interalox 250 µm and cleaned again (vapour, boiling water, ethyl acetate).
3.	 The opaque is then applied on the surface by a first thin wash firing followed by a second covering opaque.
4.	 Firing has to be done according to the ceramic manufacturer´s instructions.
5.	 After each firing step (dentine bake, build-up and glazing) carry out slow cooling down to 700°C.
6. 	 Remove ceramic mechanically. Hidrofluoric acid (HF) corrodes metal frame. 

Finishing:
After firing of the metal-ceramic prosthetic work sand-blast visible surface of the frame with Al2O3 - Interalox 50 
micr. and polish it with suitable grinding and polishing instruments. At the end use Universal polishing paste 
for Co-Cr-Mo alloys REF 0460 and polish up to high gloss.

Soldering and Welding:
Soldering before firing of the frame can be carried out with suitable base-metal-solder and high temperature flux.
For welding with laser use suitable base-metal welding wires.

Final Safety Notes!
Metal dusts are harmful. Use dust extractor and wear gloves. Consider allergic hypersensitivities to contents 
of the alloy.

Reciprocal Actions!
In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically based reactions may very rarely 
occur.

Warranty! 
Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations for use are based upon our 
own experience and trials and can only be considered as standard values. Our product are subject to further 
development. Therefore alterations in construction and composition are reserved.
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Metallkeramik Legierungen auf Basis Cobalt-Chrome.

I-BOND NF ist eine Metallkeramik Legierungen auf Basis Cobalt-Chrome. I-BOND NF enthält kein Nickel, 
Beryllium und Gallium und entspricht der EN ISO 22674 und EN ISO 9693-1 für Legierung. Aufgrund der 
niedrigen Vickershärte von 285 (HV 10) läst sie sich hervorragend ausarbeiten und polieren.

Verarbeitungsempfehlung
Anwachsen:
Modellation wie üblich vorbereiten. Die Wandstärke der Modellation darf nicht dünner als 0.35 mm sein. 
Verwenden Sie bei Einzelkronen für die Gusskanäle Wachsdrähte mit Ø 2.5 mm  und für Brücken Ø 2.5-3.0 
mm. Für Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusätzlich einen Gussbalken mit Ø 4.0 - 4.5 mm  anbringen.

Einbetten/Giessen:
Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Intervest K+B Speed oder Interfine K+B Speed. 
Heizen Sie die Muffel auf 850 bis 900 °C vor und halten dann die Endtemperatur mindestens 30 Minuten.
Verwenden Sie für I-BOND NF immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen Metallen zu 
vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel. 

Beim Giessen mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem 
anschließenden Aufreissen der Oxidschicht den Giessvorgang. Beim Flammenguss nur Brenner mit Duschkopf 
einsetzen, d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue Kern der 
Flamme direkt am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwärmen. Metall im 
Schmelztiegel mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen 
Flamme bildet sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gussstückes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, 
bis sich das Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lässt. Giessvorgang 

auslösen, bevor die Oxidhaut aufreißt.
Nach dem Abkühlen der Muffel bis Raumtemperatur, können Sie das Gussobjekt ausbetten. 

Aufbrennen von Keramik:
Es können die handelsüblichen Keramiken eingesetzt werden.
1. 	 Oberfläche im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd Al2O3 - 250 µm Interalox abstrahlen.
 	 (Reinung im Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Wasser oder diethyl acetate)
2. 	 Oxidbrand mit Vakuum 5-10 Minuten bei 960°C durchführen. Nach dem Kühlen sollte der Abguss 
	 dunkelgrau sein. Nach dem Oxidbrand grundsätzlich die Oxidschicht wieder abstrahlen, erneut reinigen !
3. 	 Washbrand dünn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmäßig deckend aufbrennen.
4. 	 Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse.
5. 	 Wir empfehlen Langzeitabkühlung, Kühlphase bis ca. 700 °C, bei jedem Dentin-, Korrektur- 
	 und Glanzbrand.
6. 	 Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssäure (HF) greift das Metallgerüst an.

Ausarbeiten/Polieren:
Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfläche mit Aluminium-Oxyd Al2O3 - Interalox 50 µm 
abstrahlen. und das Gerüst wie üblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern 
oder Hartmetallfräsern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste für Cr-Co-Mo Legierungen 
REF 460 hochglanzpolieren.

Löten und Schweissen:
Löten mit Co-Lot und Hochtemperaturflussmittel.
Laserschweißen nur mit Co-Cr-Laserschweissdraht.

Sicherheitshinweise: 
Metallstaub ist gesundheitsschädlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen und Handschuhe 
tragen.Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in 
seltenen Einzelfällen möglich.

Wechselwirkungen!
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelfällen 
elektrochemisch bedingte Missempfindungen möglich.

Gewährleistung!
Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie mündlich, schriftlich oder im Weg praktischer 
Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und können daher nur als 
Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten 
uns deshalb Änderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.
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Zusammen-
setzung in %

Physikalische Daten:

Co 63 Typ 4
Cr 24 Dichte 8,3 g/cm3

W 8 Vickershärte (HV 10) 285 (HV 10)
Mo 3 WAK 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Schmelzintervall 1304-1369°C
Nb <1 0.2-%- Dehngrenze 490 MPa (N/mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N/mm2)
Bruchdehnung (A5) 10%
Gießtemperatur ca. 1470°C

COMPOSITION 
(mass %)

TECHNICAL DATA
(Orientation values)

Co 63 Type 4
Cr 24 Density 8,3 g/cm3

W 8 Vickers hardness HV 10 285 (HV 10)
Mo 3 Coefficient of thermal expansion 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Melting interval 1304-1369°C
Nb <1 0.2-%- Elongation limit 490 MPa (N/mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N/mm2)
Ductile yield A5 10%
Casting temperature ca. 1470°C

CZ
INTERDENT s.r.o. 
Foerstrova 12, Strašnice 
CZ-10000 Praga 
tel. +420/274 814 -404 
fax +420/274 820 130 

HR
INTERDENT d.o.o 
Vinogradski odvojak 2d
HR-10431 Sveta Nedelja
tel: +385 1 3873 644
fax: +385 1 3873 617
mail: interdent@interdent.hr

SRB
INTERDENT d.o.o. 
Nehruova 44
SRB-11070 Novi Beograd
tel. +381/11 217 53 74
fax +381/11 3 01 75 33

MK
INTERDENT d.o.o. 
Bojmija 1-12M 
MK-1000 Skopje 
tel. +389/224 628 55 
fax +389/224 634 12

SK
INTERDENT SK, s.r.o.
Líščie údolie 57
SK-84231 Bratislava
tel.č. 00421 2 5440554,
         00421 2 5440555
e-mail: interdent@interdent.sk

Aleación de base Co-Cr para la técnica metalocerámica.

I-BOND NF es una aleación no preciosa biocompatible de Co-Cr para la técnica metalocerámica. I-BOND NF 
no contiene Níquel ni Berilio y cumple con las normas EN ISO 22674 para aleaciones de metales no preciosos 
y la norma EN ISO 9693-1 para aleaciones de la técnica metalocerámica. La aleación posee características 
positivas para el fresado y la superficie se pule bien.

Modelado:
Modele como lo hace habitualmente. El grosor del modelado en cera no debe ser más fina que los 0.35 mm. 
Coloque los bebederos de forma indirecta. Utilice bebederos con perfil redondeado de Ø 2.5 mm para cada 
una de las coronas y de Ø 2.5-3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de prótesis más grandes 
con más de 4 pónticos utilice un bebedero más de reserva de Ø 4.0 - 4.5 mm.

Recubrimiento y fundición:
Utilice el material de revestimiento a base de fosfatos para coronas y puentes dentales Intervest K+B Speed 
o Interfine K+B speed. La temperatura de precalentado de la mufla debe ser de 850°C hasta los 900°C. 
Mantenga la temperatura final por lo menos durante 30 minutos. Para la fundición siga las instrucciones de 
uso de las máquinas de colada.
Para el I-BOND NF utilice un crisol de cerámica individual para evitar la contaminación con otras aleaciones. 
Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a realizar una fundición use un molde arenado y 
añádale por lo menos un 50% de una nueva aleación. Si utiliza calentamiento por inducción comience con la 
fundición en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de óxidos de la superficie 
se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleación.
Cuando la fundición de la aleación comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrié lentamente a 
temperatura ambiente y desmufle.

Cerámica:
Utilice una cerámica apta para la técnica metalocerámica.
 
1.	 Realice un arenado de la superficie donde se aplicará la cerámica, con un equipo de arenado y el uso de  
	 Al2O3 - 250 µm Interalox Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).
2.	 Si se decide por una cocción de oxidación, para verificar la superficie realícela a 960 °C al vacío de  
	 5-10 minutos. Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color verde oscuro. Retire la capa de  
	 óxido con arenado y el uso de Al2O3 - 250 µm Interalox, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua  
	 hirviendo, acetato de etilo).
3.	 Siempre aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente  
	 opaque.
4.	 La cocción se debe realizar según las instrucciones de uso del fabricante de cerámica.
5.	 Después de cada nivel de cocción (dentine, corrección, glaseado) debe enfriar lentamente hasta 
	 los 700°C.
6.	 Elimine la cerámica de modo mecánico. El ácido fluorhídrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado:
Realice el arenado de la superficie visible con Al2O3 - 50 µm Interalox. Y después pula con pulidores de goma. 
Al final coloque la Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo (verde) REF 460 y limpie (con 
limpiador a vapor, agua hirviendo).

Soldado:
El soldado antes de la cocción puede realizarse con soldadura adecuada a la aleación y un alto flujo de 
temperaturas. Para soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones.

¡Aviso de seguridad!
El polvo de metal es nocivo para la salud. Durante el tratamiento es necesario utilizar un extractor de polvo. Es 
posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleación.

¡Medidas recíprocas!
En caso de contactos oclusales y proximales de diferentes tipos de aleaciones es posible que en casos 
extraordinarios aparezcan reacciones electroquímicas.

¡Garantía!
Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o prácticas, se basan en nuestras experiencias y pruebas 
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estándar.
El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en las 
instrucciones de uso existentes.
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Composición
(m%):

Características

Co 63 Tipo 4
Cr 24 Densidad 8,3 g/cm3

W 8 Dureza Vickers HV 10 285 (HV 10)
Mo 3 Coeficiente de expansión térmica 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Intervalo de fusión [°C] 1304-1369°C
Nb <1 Limite de elasticidad Rp 0,2 490 MPa (N/mm2)

Módulo elástico E ca. 210000 MPa (N/mm2)
Elongación de rotura A5 10%
Temperatura de colado [°C] ca. 1470°C

Verzija: 07/2014
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Co - Cr - Legura za porcelanski restavracii. Ne sodr`i  berilium, nikel i galium.

I-BOND NF e biokompaktibilna neplemenita legura na baza na Co-Cr. I-BOND NF ne sodr`i 
nikel, berilium i galium i spored svoite karakteristiki odgovara na standareden EN ISO 
22674 i EN ISO 9693-1 za dentalni leguri. Niskata tvrdina po Vickers od 285 (HV 10 ) 
ovozmo`uva lesno frezuvawe i brusewe i ovozmo`uva odli~na izpolirana povr{ina.

 

Preporaka za upotreba
Modelirawe:
Modeliraweto  se pravi kako i sekoga{. Debelinata na yidot na vosokot ne smee da bide 
potenok od 0.35 mm. Voso~nite {tiftovi se postavuvaat indirektno. Za voso~nite {tiftovi 
da se koristi orugla voso~na `ica so Ø 2.5 mm za edine~ni koronki, i Ø 2.5-3.0 mm za mostovi. 
Za pogolemi proteti~ki izrabotki so pove}e od 4 zabi, koristete dolivni kanali od  Ø 4.0-
4.5 mm.

Vlo`uvawe:
Upotrebuvajte fosfatna ulo`na masa za koronka i mostovi Intervest K+B Speed ili 
Interfine K+B Speed masa za vlo`uvawe. Temperaturata na `arewe na kivetata najdobro 
e da bide od 850-900°S. Dr`ete ja kone~nata temperatura najmalku 30 min. Pri leeweto 
pridr`uvajte se na upatstvoto za upotreba  na aparatot za leewe. 

Za I-BOND NF upotrebete posebno kerami~ko lon~e, za da ja spre~ite kontaminacijata so 
druga legura. Po sekoja upotreba is~istete go lon~eto. Ako upotrebuvate indukcisko greewe 
po~nete so leeweto  koga }e se soedinat delovite na legurata i koga na povr{inata }e ispuka 
mre`ata na oksidite. Pri topewe so plamen reduktivnata zona na plamenot treba da se vrti 
okolu metalot. Koga istopeniot metal }e po~ne da vibrira zapo~nete so leeweto. Ostavete ja 
kivetata poleka da se oladi na sobna temperatura, pa izkivetirajte. 

Keramika:  
Koristete keramika koja {to e za metalo porcelanska tehnika.
1.	 Ispeskarete ja povr{inata kade {to }e bide nanesena keramikata, so 
	 Al2O3 - Interalox 250 micr. I is~istete ja povr{inata (paro ~ista~,vrela voda, etil  
	 acetat).
2. 	 Ako se odlu~ite za pe~ewe so oksidacija, izlo`ete ja povr{inata na izrabotkata na 
	 960°S vo vakumat  5-10 min. Posle ladeweto  odlivokot mora da dobie  ne`no temnozelena  
	 boja. Oksidite gi  otstranuvame so peskarewe so Al2O3 - Interalox 250 micr. I povtorno 
	 ~istime (so paren ~ista~, vrela voda, etil acetat)
3. 	 Sekoga{ go nanesuvame osnovniot materijal vo dve pe~ewa. Prviot sloj e va{opaker, a 	
	 sledniot e opaker.
4. 	 Pe~eweto na keramikata treba da bide po upatstvoto na proizvoditelot na keramika.
5. 	 Posle sekoj stepen na pe~ewe (dentin, korekcija, glazura) se prepora~uva bavno 
	 ladewe do 700°S .
6. 	 Keramikata otstranuvajte ja mehani~ki. Vodorodniot hlorid (HF) go korodira 
	 metalniot odlivok. 

Zavr{etok:
Ispeskarete gi vidlivite povr{ini na metalot so Al2O3 - Interalox 50 micr. i potoa polirajte 
so gumici. Definitivnoto polirawe napravete go so Univerzalna pasta za polirawe za Co- 
Cr-Mo (zelena) REF 460 i is~istete ( pareo ~ista~, vrela voda). 

Lotawe i zavaruvawe:
Lotaweto pred pe~eweto na keramika lesno go pravime so soodveten lot za legura  i visoko 
temperaturen fluks. Za zavaruvaweto so laser koristete soodvetni `ici za zavaruvawe  na 
leguri. 

Va`na opomena!
Pra{inata od metalot e {tetna po zdravjeto. Potrebno e koristewe na aspirator i za{titni 
rakavici. Vodete ra~un  za mo`nosta od pojava na alergija  poradi elementite koi gi sodr`i 
legurata.

Me|usebno deluvawe!
Vo slu~aj na okluzalni ili aproksimalni kontakti na razli~ni metali retki slu~aevi e 
mo`na elektrohemiska reakcija.

Garancija! 
Bez ogled dali e dadena govorno, pi{ano ili preku prakti~ni instrukcii, na{ite preporaki 
za upotreba se bazirani vrz na{e li~no iskustvo i eksperiment koe se smeta kako standardna 
vrednost. Na{iot proizvod e podlo`en na ponatamo{ni usovr{uvawa. Zatoa, razliki vo 
nivnite konstrukcii i kompozicii se vozmo`ni.
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Сплав для техники металлокерамики 

I-BOND NF - биосовместимый недрагоценный кобальтохромовый сплав. I-BOND NF не содержит никеля, бериллия и 
галлия и соответствует требованиям стандарта  EN ISO 22674 для дентальных сплавов и EN ISO 9693-1 для сплавов 
металло-керамической техники. Относительно низкая твердость по Виккерсу 285 (HV 10) дает исключительно гладкую  
поверхность после обработки.

Инструкции по применению
Моделирование: 
Моделируется как обычно. Толщина стен воска не должна быть тоньше 0,35 мм. Литники устанавливать не напрямую. 
Для литьевых каналов используйте восковую проволоку  диаметром 2.5 мм для отдельных коронок  и  диаметром 2.5 
– 3.0 мм для мостов. Для мостиков, состоящих из более 4 единиц, добавляется литьевой канал диаметром 4.0-4.5 мм.

Паковка и литье:
Для паковки использовать паковочную массу на базе фосфата для коронок и мостов Intervest K+B Speed или 
Interfine K+B Speed. Предварительный нагрев опоки 850 до 900 °C. Температуру поддерживать минимум 30 минут. 
При литье пользоваться инструкциями для литьевой установки.  Для литья I-BOND NF использовать индивидуальный 
тигель во избежание загрязнения с примесями других сплавов. Тигель очистить после каждого использования. При 
индукционном нагреве, отливку начинать сразу после того,  как слитки деформируются, и лопнет оксидная сеточка 
на поверхности. Для плавки с пламенем необходимо вращать редукционную зону пламени вокруг сплава. Как только 
ванна  начнет вибрировать, начните отливать. Пусть цилиндр остынет до комнатной температуры, после чего выньте 
его из опоки. 

Керамика:  								      
 Используйте керамику для техники металлокерамики.
1.	 Поверхность, куда будете наносить керамику, обработайте точечной пескоструйкой с применением Al2O3 - 
	 Interalox 250 микр.  и очистите ее (паром, горячей водой, этил ацетатом.).
2.	 Если выберете оксидный обжиг, чтобы проверить поверхность, выполняйте его на 960°C в вакууме  5-10  
	 минут. После охлаждения слиток должен быть немного темно зеленого цвета. Оксидный слой удалить 
	 пескоструйкой с Al2O3 - Interalox-ом 250 микр. и вновь почистить (паром, горячей водой, этил ацетатом.).
3.	 Всегда основной материал наносить двумя обжигами. Первый  слой wash opaq и следующий opaq. 
4.	 Обжиг должен быть выполнен по инструкциям производителя керамики.
5.	 После каждого обжига (дентин, корректура, глазурь) охлаждать постепенно до 7000С.  
6.	 Керамику удалять механически.  Флюорид водорода (HF) корродирует металлический слиток.

Обработка:
Видимую поверхность мет. каркаса обработайте на пескоструйке Al2O3 - Interaloxom 50 микр. затем обработайте 
полировочными резиночками. Окончательную полировку выполните Универсальной полировочной пастой для Co-
Cr-Mo (зеленая) REF 460 и промойте горячей водой или паром.

Паяние и сварка:
Паяние перед обжигом можно выполнить с припоем для сплава с высокой температурой плавления. Для сварки 
лазером, использовать проволоку для сварки сплавов.

Предупреждение!
Металлическая пыль вредно действует на здоровье. При использовании необходимо использовать пылесос и 
защитные рукавицы.. Некоторые компоненты сплава могут вызвать аллергическую реакцию.

Взаимодействия!
В случае окклюзионных или апроксимальных  контактов различных сплавов в редких случаях могут образоваться 
электрохимические реакции. 

Гарантия!
Наши инструкции по применению обоснованы на тестировании в наших лабораториях и представляют стандартные 
нормы. Продукт постоянно тестируется и возможны изменения или дополнения к существующим инструкциям.

RUS

  		
Chromkobaltová slitina pro napalování keramiky, která neobsahuje nikl, berylium a galium.

I-BOND NF je biokompatibilní náhradní chromkobaltová slitina. I-BOND NF neobsahuje nikl, berylium a galium a 
splňuje směrnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693-1 pro dentálni slitiny. Relativně nízká tvrdost  285 Vickersovi 
stupnice (HV 10)  umožňuje snadné opracování a docílení dokonale hladkých povrchů. 

Návod k použití

Vosková modelace:
Voskovou modelaci proveďte obvyklým způsobem. Tloušťka stěny ve vosku nesmí být tenčí než 0.35 mm. 
Vtokové kanály nesmí být vedeny kolmo. K čepování samostatných korunek použijte kulatý voskový drát tloušťky 
Ø 2.5 mm a pro můstky tloušťky Ø 2.5 - 3.0 mm. U větších protetických prací s více než 4 členy použijte pro 
hlavní / dosycovací zásobník tloušťku Ø 4.0 - 4.5 mm.

Tavení a lití:
K tmelení použijte fosfátovou zatmelovací hmotu určenou pro korunky a můstky (např. Intevest K&B Speed 
nebo Interfine K+B Speed). Předehřívací teplota je od 850 do 900°C. Konečnou teplotu udržujte minimálně 
30 minut. Dodržujte instrukce k použití licího přístroje dané jeho výrobcem.
Použijte samostatný keramický licí kelímek pouze pro slitinu I-BOND NF, abyste předešli kontaminaci jinými 
slitinami. Po každém použití kelímek vyčistěte. 
Používáte-li indukční tavení, začněte odlévat jakmile se ingoty zbortí a vrstva oxidů praskne. Při tavení plamenem 
ingoty špičkou plamene obkružujte. Odlévejte jakmile tavenina začně vibrovat. Formu nechte pozvolna 

vychladnout na okolní teplotu a dekyvetujte.

Keramika:
Použijte keramiku určenou pro fazetování kovových konstrukcí.
1.	 Povrch opískujte v tryskovém pískovači. Opískujte všechny plochy, na které bude nanášena keramika,
	 pískem Al2O3 - 250 µm (např. Interalox) a povrch očistěte (párou nebo vařící vodou).
2.	 Pro kontrolu opracování konstrukce můžete použít oxidační pálení při teplotě 960°C  5-10 minut 
	 s vakuem. Po vychladnutí bude mít konstrukce celistvou tmavě nazelenalou barvu. Vrstvu oxidu  můžete 
	 odstranit pískem Al2O3 - 250 µm (např. Interalox), poté konstrukci znovu očistěte (párou, vařící vodou).
3.	 Potom na povrch naneste opaker. Nejprve tenký wash a potom krycí opaker.
4.	 Pálení musí být prováděno dle instrukcí od výrobce keramiky.
5.	 Po každém vypalovacím kroku (dentinové pálení, korektura a glazura) nechte pomalu chladnout 
	 na 700°C.
6.	 Keramiku odstraňujte mechanicky. Fluorovodíková kyselina způsobuje korozi kovové konstrukce.

Dokončení:
Po napálení kovokeramické protetické práce opískujte viditelné povrchy kovové konstrukce pískem Al2O3 - 50 
µm (např. Interalox) a vyleštěte vhodnými  leštícími nástroji. Nakonec pro vysoký lesk použijte leštící pastu 
(např. Univerzální pastu pro Co-Cr-Mo slitiny, obj.č.: IN0460).

Pájení a sváření:
K pájení konstrukce před napalováním použijte pájku na vhodné kovové bázi a tavidlo pro vysoké teploty.
Ke sváření laserem použijte svářecí dráty na vhodné kovové bázi.

Závěrečná bezpečnostní data:
Kovový prach je škodlivý. Při zpracování použijte odsávání prachu a ochranné rukavice. Uvažte možnost 
alergické hypersensitivity na některou ze složek slitiny.

Vzájemné reakce:
V případě okluzálního nebo aproximálního kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzácně objevit elektrochemické 
reakce.

Záruka:
Technická data založená na našem vlastním výzkumu a našich zkušenostech mohou být použita jako orientační 
hodnoty. Uživatel je sám zodpovědný za správné užívání výrobku.

CZ

Slitina na bazi Co-Cr za izradu nadogradnji u tehnici metalne keramike. Ne sadrži nikal,  berilij i galij.

I-BOND NF je biokompatibilna, neplemenita slitina na bazi Co-Cr. I-BOND NF ne sadrži nikal, berilij i galij i  ispunjava 
zahtjeve kvalitete po standardu EN ISO 22674 i EN ISO 9693-1 za dentalne slitine. Mala tvrdoća po Vickersu, koja 
iznosi 285 (HV 10) daje slitini dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku površinu nakon obrade poliranjem.

Uputstva za uporabu
Modeliranje:
Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite 
indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite žicu od  Ø 2.5 mm za pojedinačne krunice, i Ø 2.5 - 3.0 mm za 
mostove. Za veće protetske nadomjestke sa više od 4 člana, upotrijebite rezervar  od žice Ø 4.0 - 4.5 mm.

Ulaganje i ljevanje:
Upotrijebite uložnu masu na bazi fosfata za krune i mostove Intervest K+B Speed ili Interfine K+B Speed. 
Temperatura žarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu držite na konačnoj temperaturi minimalno 30 min. Kod ljevanja 
se držite uputa proizvođača uređaja.
Za taljenje I-BOND NF koristite individualni keramički lončić, kako bi spriječili kontaminaciju s drugim slitinama. 
Očistite lončić nakon svake uporabe.

Ako radite indukcijskim grijanjem, počnite ljevanje odmah nakon što slitine sjedne i popucaju površinski oksidi. Kod 
rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina slitine počne vibrirati, započnite 
ljevanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Keramika:
Upotrijebite keramiku primjerenu za tehniku metalne keramike.
1.	 Ispjeskarite površinu, na koju se nanosi keramika, točkastom pjeskarom uz upotrebu Al2O3 - Interaloxa 
	 250 micr. Površinu očistite (čistač na paru, vrela voda, etil-acetat)
2.	 Ako želite provjeriti površinu odljevka, napravite oksidacijsko pečenje na temperaturi 960 °C u vakumu  
	 5-10 min. Nakon hlađenja odljevak mora biti lagane tamnozelene boje. Sloj oksida odstranite pjeskarenjem 
	 s Al2O3 - Interaloxom 250 micr. i ponovno očistite (čistač na paru, vrela voda, etil-acetat)
3.	 Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pečenja. Prvi sloj je wash opaq, drugi je opaq.
4.	 Pečenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvođača keramike.
5.	 Nakon pečenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite sporijim postupkom 
	 do 700 °C.
6.	 Keramiku skidajte mehaničkim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak slitine

Završni postupci:
Ispjeskarite vidljivu površinu metalne nadogradnje s Al2O3 - Interaloxom 50 micr., i potom gumicama za 
poliranje. Konačno poliranje površine napravite Univerzalnom pastom za poliranje Co-Cr-Mo (REF 460) i 
očistite (vrela voda, čistač na paru)	 .

Lotanje i varenje:
Prije pečenja keramike lotanje možemo napraviti uz upotrebu lota za slitinu i visokotemperaturnog fluxa. Varenje 
s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuče žice.

Sigurnosna upozorenja!
Metalni prah je zdravlju štetan. Kod upotrebe potrebno je koristiti usisivač praha i zaštitne rukavice. Moguća je 
preosjetljivost na komponente u slitini.

Međusobno djelovanje!
U slučaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata različitih slitina u nekim primjerima javljaju se elektrokemijske 
reakcije.

Garancija! 
Naša pisana usmena ili praktična uputstva za uporabu temelje se na našim iskustvima i rezultatima , radi toga se 
mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme testira i moguće su promjene i 
dopune postoječih uputa za uporabu.
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SASTAV 
(u masi %)

TEHNIČKI PODACI
(Orijentacijske vrijednosti)

Co 63 Tip 4
Cr 24 Gustoća 8,3 g/cm3

W 8 Tvrdoća po Wickersu (HV 10) 285 (HV 10)
Mo 3 Koeficient termičke ekspanzije 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Interval taljenja 1304-1369°C
Nb <1 0.2% - granica rastezanja 490 MPa (N/mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N/mm2)
Rastezljivost A5 10%
Temperatura ljevanja ca. 1470°C

Sostav 
(%-vo te`ina):

TEHNI^KI PODATOCI:
(Ориентациони Жредности)

Co 63 Tip 4
Cr 24 Gustina 8,3 g / cm³
W 8 Tvrdina po Vickers 285 (HV 10)
Mo 3 Koeficient na termi~ka 

ekspanzija
25 - 500°c
20 - 600°c

13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Interval na zagrevawe 1304-13690C
Nb <1 0.2% granica na rasteglivost 490 MPa (N / mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N / mm2)
Rasteglivost (A5) 10%
Temp. na leewe ca. 1470°C

Состав 
(мас. %)

СВОЙСТВА И ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
(Ориентировочные величины)

Co 63 Тип 4
Cr 24 Плотность 8,3 г/см3

W 8 Твердость по Виккерсу 285 (HV 10)
Mo 3 Коэффициент терморасширения 25 - 500°c

20 - 600°c
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Интервал плавления 1304-1369°C
Nb <1 0,2%-предел текучести 490 MPa (N/mm2)

Модуль упругости ca. 210000 MPa (N/mm2)
Растяжение A5 10%
Температура литья ca. 1470°C

SLOŽENÍ 
(množství v %)

VLASTNOSTI
(Orientační hodnoty)

Co 63 Typ 4
Cr 24 Hustota 8,3 g/cm3

W 8 Tvrdost podleVickerse   (HV 10) 285 (HV 10)
Mo 3 Koeficient teplotní roztažnosti 25 - 500°C

20 - 600°C
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 Tavící interval	 1304-1369°C
Nb <1 0.2%- Mez průtažnosti 490 MPa (N/mm2)

E-modul ca. 210000 MPa (N/mm2)
Tažnost (A5)  10%
Licí teplota ca. 1470°C

Металокерамика техника үшін балқыма
І-BOND NF  -  үйлесімді  асыл емес кобальтохромды балқыма. І- BOND NF құрамында никель, бериллии және галии жоқ 
және де дентальды балқымалар бойынша EN ISO 22674 стандартына және металло-керамика техниканың балқымалар  
үшін ISO 9693-1 сәйкес келеді. Викерсон  бойынша аса төмен қаттылық туралы 285 (HV 10) тек қана тегіс  бетті  өндеуден  
кейін береді.

Қолдану  бойынша нұсқамалар
Моделдеу:
Әдеттегідей пішіндейді. Балауыздың  қабырғаларының жуандығы  жұқалау 0,35 мм болуы керек. Литниктерді тікелей 
емес орнату. Құюға арналған каналдар  үшін  көпірлер  үшін жеке тіс қаптамалары  және 2,5-3,0 ммнің  диаметрімен  
балауыз сымға қолданыңыз. 4 бірліктен астам  тұратын көпірлері үшін 4,0-4,5 ммнің  диаметрінің  құюға  арналған  каналы 
қосылады .

Орауыш және құю:
Intervest K+B Speed тістер қалыбы мен тіс қаптамалары үшін фосфат негізінде орау үшін орау массаны қолдану.  
Кремнийлі таужынысты алдын-ала 850 - 900 °С дейін қыздыру. Температураны  30 минут шамасында сүйеу. Құю кезінде 
құю құрылыс үшін нұсқамалармен қолдану. Басқа балқымалар қоспалармен ластануын болдырмау үшін I-BOND NF құю 
үшін жекеленген тигельді қолдану. Тигельді  әр  қолданудан кейін тазарту.  Қайта құю кезінде  кесек құйманы құм ағымымен 
өңдеп және 50 % жаңа қоспаны қосу. Индукциялық қыздыруда, құюды кесек құйма деформацияланған кезде, және үстінің 
оксидті торабы жарылғанда ғана бастау. Отпен  еріту үшін  оттын редукциялық  аймақты  қоспа қасында  айналдыру қажет. 
Ванна дірілдеген кезде, құюды бастаңыз. Цилиндр бөлмелі температураға дейін суытып, содан  кейін оны кремнийлі 

таужыныстан шығарыңыз.

Керамика:
Керамиканы металлокерамика  техника үшін қолданыңыз.
 1.	 Al2O3 - Interalox 250 микр. қолдануымен, керамиканы  жағатын үстіні  нүктелік құм ағынымен өңдеңіз және оны  
	 тазартыңыз. (бумен, ыстық   сумен,  этил ацетатпен).
2.	 Үстіні тексеру  үшін, егер  оксид  күйдіру  таңдасаңыз 960°С вакуумда  5-10 мин. оны  орындаңыз. Суытудан кейін 
	 кесек құйма қара көгалдарынған түсті болуы керек. Al2O3 - Interalox-om  250 микр. пен  құмағынымен оксид жігін  
	 жою және қайтадан тазалау (бумен, ыстық сумен, этил ацетатпен).
3.	 Әрдайым негізгі шикізатты екі күйдірумен жағу. Бірінші қабат  wach  opaq ал келесі  opaq.
4.	 Күйдіру керамика өндіруші нұсқамалар бойынша орындалу керек.
5.	 Әр күйдіруден кейін (дентин, корректура,глазурь) 700 °С дейін біртіндеп суыту керек.
6.	 Керамиканы механикалық  түрде жою. Сутегі  (HF)  флюридін металды кесек құйманы түзетеді.

Өңдеу:
Металл қаңқаның көрінетін үстіні Al2O3 - Interaloxom 50  микр.құмағынымен өңдеп, содан кейін  жылтыратқыш 
резеңкелермен  өңдеңіз. Соңғы жылтыратуды  Со-Сr-Mo (жасыл)  REF 460 Әмбебап жылтыратқыш пастамен 
орындаңыз және ыстық су немесе бумен жуыңыз.

Дәнекерлеу және пісіріп дәнекерлеу:
Күйдірудің алдында дәнекерлеуін ерітудің жоғарғы температурамен қоспа үшін дәнекерлемемен орындауға болады. 
Лазермен балқыту үшін, қоспаларды дәнекерлеу үшін сымды қолдану.

Ескерту !
Металлды шаң денсаулыққа зиян еклтіреді. Шаң жойғышты пайдалаңыз. Балқыманың кейбір компоненнтері  аллергиялық 
реакцияны шақыру мүмкін. 

Өзара әрекеттесулер !
Сирек жағдайлардағы әр түрлі балқымалардың байланысуларын акклюзионді немесе апроксимальді жағдайда 
электрохимикалық реакциялар Іркістене алады.

Кепілдік !
Біздің нұсқамалар қолдану бойынша біздің лабораторияларда тестілеуде негізделген және стандартты қалып ретінде 
ұсынылған. Өнім әрдайым 
Тестілеуден өтеді және қазіргі нұсқамалар бойынша өзгертулер немесе толықтырулар болуы мүмкін. 

KZ

Құрамы
(% мас.)

ЕРЕКШЕЛІКТЕРІ МЕН ТЕХНИКАЛЫҚ МӘЛІМЕТТЕР
(Бағдарлы өлшеулер)

Co 63 Түрі 4
Cr 24 Тығыздығы 8,3 г/см3

W 8 Викерс (HV 10) Викерс бойынша қаттылық 285 (HV 10)
Mo 3 Қыздыру кеңейтудің коэфиценті     25 - 500°c

20 - 600°c
13.9 x 10-6K-1
14.0x 10-6K-1

Si 1 балқу аралығы 1304-1369°C
Nb <1 Шекара элонгациясы 0,2% 490 MPa (N/mm2)

Е-модулі ca. 210000 MPa (N/mm2)
созымдығыш (А5) 10%
Құю темпратурасы. ca. 1470°C


