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nicht zwingend erforderlich. Danach mit 100 my Aluminiumoxyd abstrahlen und mit Wasser
oder Dampfstrahlgerét reinigen. NEM Legierungen niemals abbeizen.Opaquer/Washbran-

de sowie Keramikbrande nach Herstellerangaben unter Berticksichtigung des WAK Wertes der

Keramik (z.B. K2 Leuzithkeramik/Fa. YETI) ausfiihren. Eine Langzeitabkihlung ist nicht notwen-

dig. Die Keramikobjekte erst nach verschwinden der Rotglut vom Brenntrdger nehmen

4.0 Loten
SOLIBOND N wird mit LOT UNIVERSAL Art. 960-0000 gelgtet. Niemals sollten hierfiir Gold
oder Palladiumlote verwendet werden.

5.0 Gewahrleistung und Sicherheitsh

Fiir die korrekte Anwendung ist der Anwender selbst verantwortlich. 0.g Hinweise sind Emp-
fehlungen aus eigenen Erfahrungen. Schadensarsatzanspiiche auf grund unserer Empfehlungen
beziehen sich rein auf den gelieferten Warenwert.

N\

SOLIBOND N ist eine beryilliumfreie Nickel-Chrom Auf-
brennlegierung. Ein optimaler Verbund zwischen Metall und
Keramik wird duch spezielle Haftoxydbildner erreicht.
SOLIBOND N ist sowoh! fir die Flammenschmelzung als auch
fur das Hochfrequenzaufschmelzen geeignet und zeichnet sich
durch eine jahrelang bewéhrte Zusammensetzung mit hoher

Korrosionsbestandigkeit aus.
1.1. Produkthezeichnung/ Lieferumfang:

SOLIBOND N
SOLIBOND N

Stand der technischen Betriebsanleitung: 12/2019

1. Allgemein:

Art. 963-0250
Art. 963-1000

2509
1000 g

1.2. Herstelleranschrift:

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrale 3, D-78234 Engen, Deutschland
Tel.: 07733-94100 Fax: 07733-941022

e-mail-adresse: info@yeti-dental.com

Zahntechnische Fragen: 07733-9410-20

2. BestimmungsgemaBe Verwendung:

Hoch korrusionsbesténdige Chrom-Nickel Aufbrennlegierung mit geringer Oxydbildung zur
Verarbeitung von zahntechnischem Fachpersonal fiir den zahnmedizinischen Restaurations-
bedarf im Munde des Patienten.

3. Verarbeitungsanleitung:

3.1. Modellieren

Die Modellation sollte eine Wandstarke von 0,45 mm nicht unterschreiten und massive
Kronen und Briickenzwischenglieder mit einem ausreichend dimensionierten Gusskanalsys-
tem versorgt werden.

3.2. Einbetten

SOLIBOND N mit Yetivest Art. 932-0000 oder Duovest Art. 952-0000 oder handelstibli-
chen phosphatgebundenen Einbettmassen welche bis 1.020°C vorgewarmt werden kdnnen,
nach Herstellerangaben einbetten. Die Vorwarmtemperatur von 900°C hat sich in der Praxis
bewahrt.

3.3. GieBen
SOLIBOND N muR im Keramikschmelztiegel unter absaugen der GuRdémfe geschmol-
zen werden. Keinesfalls im Graphittiegel aufschmelzen.

Flammenschmelzen und Hochfrequenzschleuder

Die neutral eingestellte Flamme Propan/Sauerstoff oder Azetylen/Sauerstoff sowie das
nicht verwenden von Flussmittel verhindern die Verunreinigung der Legierung. Sobald
die Gusswiirfel zusammengefallen sind und die Schmelze beweglich ist, jedoch umgehend
nach AufreiBen der Oxydhaut den Gussvorgang ausldsen.

3.4. Abkiihlen

Die Muffeln sollten langsam an der Luft abkiihlen (nicht im Wasser abschrecken) und
bereits vergossenes Metall nicht emeut aufgeschmolzen werden. Die dringend benétigten
Haftoxydbildner verringern sich bei erneutem Auschmelzen und ein guter Metall-Keramik-
verbund kann nicht gewahrleistet werden. Die mit Hartmetallfrdsen und Aluminiumoxydstei-
nen bearbeitete Metalloberflache sollte 0,2 mm nicht unterschreiten. Zur Vermeidung einer
Kontaminierung sollten fiir jedes Metall immer der gleiche Satz Schleifkdrper verwendet
werden.

3.5. Keramikbrand
Ein Oxydbrand kann athmospharisch bei 980°C fiir 10 min. durchgefiihrt werden ist aber
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Zertifikat
Produktname: SOLIBOND N
Bezeichnung: Aufbrennfahige Ni Cr Dentallegierung
Lieferform: 250 gr Art. Nr. 963-0250
1000 gr Art. Nr. 963-1000

Chemische Zusammensetzung:

Ni % Cr% Mo % Si % Fe %

62,7 245 10,4 1.4 1.0
Technische Daten:
Dichte: 8.2 g/cm?
Schmelzintervall (Solidus/Liquidus): 1.250 - 1.330 °C
GieRtemperatur 1.390 °C
Ausdehnungsbeiwert 20-600° C (25-500 °C): 14,1 (13,9) x 10-6 K-1
Harte: 180 HV
E-Modul: 200.000 MPa
Bruchdehnung: 25%
0,2% Dehngrenze: 345 MPa

Normen:

Operating Instructions

DIN EN IS0 9693
Anhang 5 MP-Richtlinie 93/42/EWG
DIN EN IS0 22674

C C

Stand of the operating instructions: 03/2019

General terms:

Vo

SOLIBOND N is a beryllium free, Nickel-Chrome Alloy. Optimum

Metal-Ceramic bonding is provided due to the special oxide
bonding. SOLIBOND N is suitable for open flame melting as
well as for high frequency casing; one of the remarkable features
is its high corrosion resistance. Its composition has been well
established for many years.

1.1. Product description/Delivery
Art. 963-0250
Art. 963-1000

1.2. Manufacturer:

SOLIBOND N 250 g
SOLIBOND N 1000 g

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrale 3, D-78234 Engen, Germany
Tel. : +49 (0) 7733-94100 Fax: +49 (0) 7733-941022

e-mail-adresse: info@yeti-dental.com
Technical Questions: +49 (0) 7733-9410-20

2. Determined use:

Metal to ceramic Nickel-Chrome Alloy with high corrosion resistance and less oxide film, to
be used only by dental technicians or similary qualified people for dental restorations in the
patient’s mouth.

3. Instructions for use:

3.1. Modelling

In order to reach a good casting of Solibond N, the wall thickness of the modelling units
should not be less than 0,45mm. Please ensure that sprues with the right dimensions (thick-
ness & reservoir) are attached to the full cast crown and bridge parts.

3.2. Bedding

SOLIBOND N is compatible with Yetivest Art. 932-0000, Duovest Art. 952-0000 or any
other phosphate—bound commercial investments which can be pre-heated up to 1.020°C
following the manufactures instructions. A pre-heating temperature of 900° C has proved to be
good at the Praxis

3.3. Casting

SOLIBOND N must be melted in a ceramic crucible using ventilation for removing of
vapours. Never use graphite crucibles. Use always the same alloy with the same crucible
and clean after use.

Flame melting and high frequency melting

The neutral adjusted flame with Propan/Oxygen or Azetylen/Oxygen as well as the non use
of the Flux prevents overheating of the alloy. As soon as the last cast ingots have slumped,
the shade disappeared and immediately after opening (tear) of the oxide layer start the casting
procedure.

3.4. Cooling

After casting let the muffle cool slowly down and at room temperature, (do not rinse with
cold water). Do not reuse already casted alloy. Important ingredients for metal/ceramic bon-
ding will evaporate through the first melting of the alloy. During re-melting, these components
decrease and a sufficient metal/ceramic bonding can no longer be guaranteed. The units are
finished using normal tungsten carbides and aluminium-oxide stones. The minimum thickness
of the finished units schould be 0,2 mm. To avoid any contamination while working with
different alloys, we suggest you use the same grinding instruments.

3.5. Ceramic firing
Oxide firing can be done in air at 980° C for 10min., but it is not necessary or obligatory.

Next, blast frames with 100 my Aluminium oxide and lean as usual with distilled water,
ultrasonic or stream cleaner. Never use acids for non precious metal to ceramic alloys.
Process wash, opaque and other firings according to ceramic processing instructions and in
correspondence with it CTE (i.e. K2 Leucit ceramic/YETI). Long-term cooling is not necessary.
The ceramic objects should be removed from the carrier only when the red heat has disappe-
ared.

4.0 Soldering
SOLIBOND N can be soldered with LOT UNIVERSAL Art. 960-0000. Don't use Gold or
Palladium soldering materials.

5.0 Guarantee

The user is responsible for correct use and processing. All recommendations are based on our
own experience. Any claim for compensation we receive can only relate to the value of the
goods which have been delivered excluding turnover tax.
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Certificate

4.0 Soudure

SOLIBOND N peut &tre soudé avec LOT UNIVERSAL Réf. 960-0000. Ne jamais utiliser
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Product’s name: SOLIBOND N de soudures a base d'Or ou de Palladium.
Description: Metal to Ceramic NiCr Dental Alloy .
Delivery: 250 gr Art. Nr. 963-0250 5.0 Garantie
1000 gr Art. Nr. 963-1000 Lutilisateur est totalement responsable pour une utilisation adéquate et correcte du

Chemical Composition: produit. Les informations ci-dessus sont basées sur nos propres expériences. Les récla-

Ni % Cr% Mo % Si% Fe % mations seront prises en consideration dans le seul cas d'une mauvaise qualite avérée

du produit.

62,7 245 104 14 1,0 6.0 Symbol
Technical Data: H Fabricant
Density: 82 g/cm?
Melting point (Solidus/Liquidus): 1.250 - 1.330 °C
Casting temperature 1.390°C c € Numeéro CE avec numéro de I'organisme notifieur
Coefficient of Expansion 20-600° C (25-500 °C): 14,1 (13,9) [Tm/mK 0123
Hardness: 180 HV
Modul of Elasticity: 200.000 MPa i . . .
Expansion - 959, i Suivre les instructions
0,2% Expansion limit: 345 MPa
Norm: DIN EN IS0 9693 & UNIQUEMENT POUR PROFESSIONNELS ODONTOTECHNICI-

Appendix 5 MP-Directive 93/42/EWG only ENS (USA)
DIN EN IS0 22674

Mode d'emploi Cr Produit non stérile

Situation du mode d’emploi technique : 03/2019

1. Généralités: SOLIBOND N est un alliage pour céramique a base de Ni-
ckel-Chrome, exempt de Béryllium et Carbone. Assemblage idéal
entre métal et céramique grace a une liaison chimique spéciale.

SOLIBOND N peut étre coulé a la flamme ainsi qu‘a haute

fréquence, il est hautement résistant a la corrosion, et sa composi-

tion est approuvée depuis des années.

1.1. Désignation du produit/ conditionnement:
Réf. 963-0250  SOLIBOND N 250 ¢
Réf. 963-1000  SOLIBOND N 1000 g

1.2. Adresse du fabricant:

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrale 3, D-78234 Engen, Allemagne
Tel: + 49 7733-94100 Fax: +49 7733-941022

e-mail: info@yeti-dental.com

Informations Techniques: + 49 7733-9410-20

2. Utilisation adéquate:

Alliage céramo-métallique a base de Nickel-chrome hautement résistant a la corrosion avec
une surface d'oxyde minime. Seuls les prothésistes dentaires et les personnes compétentes
sont autorisés a le manipuler.

3. Mode d’emploi:

3.1 Modelage

Le modelage doit avoir une épaisseur maximale de 0,45 mm ne doit pas étre dépassée. Les
couronnes, bridges et éléments intermédiaires doivent &tre munis d'un systeme de tiges de
coulée dimensionnelles.

3.2. Mise en revétement

SOLIBOND N peut &tre mis en revétement avec le Yetivest Ré. 932-0000, Duovest Réf.
952-0000 ou tout autre type de revétement a base de phosphate, pouvant étre chauffé jusqu'a
1.050° C, selon les recommandations du fabricant. La température de 950° C peut &tre utilisée
comme température de préchauffage.

3.3. Coulée
SOLIBOND N doit &tre coulé dans un creuset en céramique sous aspiration des vapeurs. Il
est déconseillé d'utiliser des creusets en graphite.

Coulée a la flamme: Utiliser une flamme neutre Propane/Oxygene ou Acétyléne/
Oxygeéne pour éviter toute irrégularité dans I'alliage.

Apres |'effondrement du dernier plot, et des que la masse com-
mence a étre mobile, il faut activer la coulée. Important ! Le film

d’oxyde ne doit pas s’ouvrir!

Haute Fréquence: Apres I'effondrement du dernier plot et aprés disparition de I'om-
bre, activer la coulée. Méme avec cette méthode le film d’oxyde

ne doit pas s'ouvrir!

3.4. Refroidissement
Laisser refroidir le cylindre lentement a I'air a température ambiante (jamais avec de |'eau

froide). Il est déconseillé de réutiliser les tiges de coulée. Pendant les protocoles de coulée, les
éléments nécessaires a la création d'oxydes diminuent et parfois disparaissent, ce qui n'assure

pas une bonne adhésion céramo-métal. La surface métallique des chapes ne doivent pas avoir
une épaisseur inférieure a 0,2 mm et seront travaillées avec des fraises fabriquées avec du
métal dur ou avec des pierres en Oxyde d’Aluminium. Pour éviter tout risque de contaminati-
on, il est recommandé d'utiliser la fraise indiquée au type de métal.

3.5. Cuisson de la céramique

Loxydation superficielle de I'alliage peut se faire a une température de 980° C pendant 10
mn. Cette opération n’est pas obligatoire. Suivre les données du fabriquant durant des
cuissons de I'opaque et de la céramique (ex. K2 céramique Leucite/ Yeti Dental). Sabler a
I'oxyde d"Aluminium 100 my puis rincer de préférence a la vapeur.

Les alliages non précieux ne doivent jamais étre dérochés.
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Certificat
Nom du Produit: SOLIBOND N
Désignation: Alliage NiCr céramo-métallique
Livraison: 250 gr Réf. Nr. 963-0250
1000 gr Réf. Nr. 963-100
Composition chimique:
Ni % Cr% Mo % Si% Fe %
62,7 245 10,4 14 1,0
Données Techniques:
Densité: 8,2 g/cm?
Intervalle de fusion (Solidus/Liquidus): 1.250 - 1.330 °C
Temepérture de coulée: 1.390 °C
Valeur de dilatation 20-600° C (25-500 °C): 14,1 (13,9) x 10-6 K-1
Dureté: 180 HV
Module: 200.000 MPa
Expansion 25%
0,2% limite de dilatation: 345 MPa

Normes:

Istruzioni d'Uso

DIN EN IS0 9693

Appendice 5 MP-
Recommandation 93/42/EWG
DIN EN IS0 22674

Stato Tecnico delle Istruzioni: 03/2019

1. Generale: SOLIBOND N1

C C
N\

. € una lega a base di nickel-cromo, esente da

berillio. Ottimo il legame tra metallo e ceramica grazie alla
speciale composizione.

SOLIBOND N ¢ ottima per la fusione con cannello e/o con
fonditrice ad alta frequenza. La lega & altamente resistente
alle corrosioni grazie alla sua composizione testata negli

anni.

1.1. Prodotto/ Quantita di consegna:
Articolo 963-0250
Articolo 963-1000

1.2. Indirizzo del Produttore:

SOLIBOND N 250 g
SOLIBOND N 1000 g

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrale 3, D-78234 Engen, Germania
Tel.: 0049 7733-94100 Fax: 0049 7733-941022

e-mail: info@yeti-dental.com



2. Utilizzo secondo le norme:

Lega a base di nickel-cromo, resistente alle corrosioni con una formazione minima di
ossido. Va utilizzata solo da Personale Odontotecnico Qualificato. Per restauri protesici
dentali da inserire nella bocca del paziente.

3. Istruzioni d"Uso:

3.1. Modellazione

Lo spessore della cappetta in cera non dovra essere inferiore a 0,45mm. Le modellazioni
in cera di ponti e corone dovranno essere di dimensioni adeguate.

3.2. Rivestimento

SOLIBOND N con Yetivest Articolo 932-0000 o Duovest Articolo 952-0000 o altri
rivestimenti fosfatici similari in commercio, possono essere preriscaldati fino a una
temperatura di 1.020°C. Si consiglia comunque di seguire sempre le istruzioni d’uso del
Produttore del rivestimento utilizzato. E consigliabile un preriscaldo a 900°C.

3.3. Fusione
SOLIBOND N deve essere fuso in un crogiolo di ceramica sotto cappa aspirante.
Non utilizzare in nessun modo un crogiolo di grafite.

Fusione con Cannello

Usare una fiamma neutra con acetilene/ossigeno per evitare impurezze nella fusione.

Dopo aver fuso I'ultimo componente e la massa nel centro risulta essere mobile, atten-

dere ancora per circa 2 secondi e iniziare il processo di fusione. La pellicola di ossido
che avvolge la lega non si deve rompere!

Induzione Alta Frequenza

Dopo la fusione dell’ultimo componente e dopo che sara sparita I'ombreggiatura al cen-
tro, attendere ancora per circa 2 secondi e iniziare il processo di fusione. La pellicola di
ossido che avvolge la lega non si deve rompere!

3.4. Raffreddamento

| cilindri si dovranno raffreddare lentamente alla temperatura ambiente. Raccoman-
diamo di non riutilizzare nuovamente la lega in quanto una parte degli ossidi creati per
I'adesione si vaparizzano e vanno persi. La superfice della fusione puo essere trattata
con frese di metallo duro e pietre abrasive aluminizzate. Lo spessore delle cappe non
dovranno essere inferiori a 0.2 mm. Per evitare impurita usare sempre gli stessi strumenti
rotanti per rifinire la lega.

3.5. Rivestimento con Ceramica

L' ossidazione superficiale della lega dovra avvenire ad una temperatura di 980°C

per 10 minuti. Non & pero obbligatoria. Sabbiare poi con Ossido di Alluminio,
granulometria 100 my e pulire bene con getto di vapore ad alta pressione. Effettuare la
cottura dell'Opaco/Wash e della ceramica seguendo le istruzioni indicate del produttore,
rispettando il WAK (K2 Ceramica a base di leucite/ fabbricante Yeti). Non & necessario un
raffreddamento lungo.

4.0. Saldatura
E consigliabile saldare SOLIBOND N con la saldatura LOT UNIVERSAL Articolo 960-
0000. In nessun caso utilizzare saldature in oro o palladio.

5.0. Garanzia

L'Utilizzatore si assume la responsabilita di una lavorazione corretta. | dati forniti in
queste Istruzionl d’Uso sono dovuti alla nostra esperienza. Eventuali responsabilita
d'indennizzo per le informazioni fornite, si limitano esclusivamente al valore della merce
fornita.

6.0 Simboli

Fabbricante

Numero CE
0123
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Segurie le instruzioni

SOLO PER PROFESSIONISTI ODONTOTECHNICI (USA)
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Prodotto non sterile
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m
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Data di Produzione

Data di durata
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Certificato
Nome del prodotto: SOLIBOND N
Descrizione: Lega a base di Cromo-Nickel
Confezionamenti: 250 gr Articolo 963-0250
1000 gr Articolo 963-1000

Composizione Chimica:

Ni % Cr% Mo % Si % Fe %

62,7 24,5 104 14 1,0
Dati Tecnici:
Densita: 8.2 g/cm?
Intervallo di Fusione (Solidus/Liquidus): 1.250 - 1.330 °C
Temperatura di Fusione: 1.390 °C

Coefficente di Espansione 20-600° C (25-500 °C): 14,1 (13,9) x 10-6 K-1

Durezza: 180 HV
Modulo E: 200.000 MPa
Carico di Rottura: 25%

0,2% Margine di Espansione: 345 MPa

DIN EN IS0 9693
Allegato 5 MP-Indice 93/42/EWG
DIN EN IS0 22674

Normative:

Instrucciones de uso

C €

N L0123

Situacion de las instrucciones técnicas: 12/2019

1. General: SOLIBOND N es una aleacion de colado de cromo-niquel sin
berilio. Ensamblaje optimal de métal y cerdmica gracias a un
compuesto quimico especial.

SOLIBOND N puede ser fundido a plena llama o a alta frequencia
y es altamente resistente a la corrosién y su composicién esta

aprovada desde varios afios.

1.1. Articulo/ Forma de suministro:
Art. 963-0250  SOLIBOND N 250 g
Art. 963-1000  SOLIBOND N 1000 g

1.2. Direccion del fabricante:

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrae 3, D-78234 Engen, Alemafia
Tel.: 07733-94100 Fax: 07733-941022

e-mail-adresse: info@yeti-dental.com

2. Uso determinado:
Aleacion de cromo-niquel resistente a corrosion con un oxido minimo, la cual solamente puede
ser usada por personal calificado para la restauracion dentaria en la boca del paciente.

3. Instrucciones de uso:

3.1 Modelar

El grosor minimo de la pared no debe de ser menos de 0,45mm. Los bebederos colocados en
coronas, puentesy elementos intermediarios deben de ser dimensionales.

3.2. Vaciar

Vaciar SOLIBOND N con YETIVEST (Art. 932-0000), DUOVEST (Art. 952-0000), YETI
EXPANSIO (Art. 955-0000) o YETI EXPANSION plus (Art. 956-0000) o con otro revestimiento a
base de fosfato que pueda ser precalentado hasta 1.020°C segun los datos del fabricante. Una
temperatura de 900°C de precalentamiento ha sido aprobada.

3.3. Colado
SOLIBOND N debe de ser colado con un crisol de ceramica bajo aspiracion de vapores. No
utilizar jamas crisoles de grafito.

Colado a plena llama

Usar una llama neutra con acetilano/oxigeno para evitar impurezas en el colado. Después de
fundir el Gltimo componente y que la masa en el centro sea movible, esperar aprox. 2 segundos
y luego iniciar el proceso de colado. jLa capa de éxido no debe de romperse!

Alta frequencia
Después de fundir el dltimo componente y que desaparezca la sombra en el centro, esperar 2
segundos y luego iniciar el proceso de colado. jLa capa de éxido no debe de romperse!

3.4. Enfriamiento

Las muflas deben de enfriarse lentamente al aire libre. Aconsejamos no reusar metal nueva-
mente, ya que una parte de los elementos que forman el 6xido adhesivo se pierden lo cual
disminuye un buen adherimiento. La superficie del metal puede ser tratada con fresas de métal
duro y piedras abrasivas aluminizadas. La superficie del metal no debe de ser inferior a 0.2mm.
Para evitar impurezas debe de usar siempre los mismos abrasivos para el metal.

3.5. Coccion de ceramica

La oxidacidn superficial de la aleacién debe de ser hecha a una temperatura de 980°C
durante 10 min. pero no es obligatorio. Arenar con oxido de aluminio, granulacién 100my

y agua o con presion de vapor. Jamas d | no pr Considerar las
instrucciones del fabricante de la ceramica (p. ej. K2 ceramica leucita/YETI) referente al WAK
(coeficiente de expansion) al hacer la coccion del opaco. No es necesaria un enfriamiento de
largo tiempo.

4.0. Soldar
SOLIBOND N es soldado con LOT UNIVERSAL (Art. 960-0000). Jamas usar soldadura de
oro o paladium.

5.0. Garantia

El usuario asume la responsabilidad de la aplicacion correcta. Los terminos y sugerimientos
arriba mencionados estan basados en nuestra propia experencia. Derechos a indemnizacion
por dafios y perjuicios se limitan solo al valor de la mercancia suministrada.

6.0 Simbolos

Fabricante

MARCA CE CON EL NUMERO DEL CUERPO NOTIFICADO

OBSERVE LA INSTRUCCION DE USO

SOLO PARA PROFESIONALES DENTALES (EE.UU.)

‘é PRODUCTO NO ESTERILIZADO
'REF| NUMERO DE ARTiCULO
LOT cODIGO DE LOTE

FECHA DE PRODUCCION

FECHA DE CADUCIDAD

Certificado

Nombre del producto: SOLIBOND N
Descripcién: Al

dental de

lad

a base de cromo-niquel

Forma de suministro:: 250 gr Articolo 963-0250
1000 gr Articolo 963-1000
Composicién quimica:
Ni % Cr% Mo % Si% Fe %
62,7 24,5 10,4 1.4 10
Datos técnicos:
Densidad: 8.2 g/cm?
Punto de solidificacién (Solidus/Liquidus): 1.250 - 1.330 °C
Temperatura de colado 1.390 °C
Coeficiente de expansion 20-600° C (25-500 °C): 14,1 (13,9) x 10-6 K-1
Dureza- Vickers: 180 HV
Médulo E: 200.000 MPa
Dilitacién de rotura: 25%
0,2% limite de dilitacién: 345 MPa

Normas:

“HCTpVKlIIIIH no IKkcmiyataymm

DIN EN IS0 9693
Anexo 5 MP-Indice 93/42/EWG
DIN EN 1S0 22674

or: 05/2019

1. 06uime cBeaeHuA:

C C
oz

SOLIBOND N - He conepxalLyii 6epunaus cnnas HUKens u

xpoma. OnTuManbHaA cBA3b MeTana v kepamukin 0becneynBaeTca
3a CYET OKCUAHbIX CBA3YIOLLNX.

SOLIBOND N npurozieH Ans niaBku ¢ NpUMEHeHWeM Harpesa
OTKPbITbIM NIAMEHEM, @ TakXe /1A BbICOKO4ACTOTHOIO ITbA.
0paHa 13 ero xapakTepHblx 0COBEHHOCTEN - YCTORMBOCTb K
KOPpO3WK, NPOBEPEHHAA B TEYEHUE MHOTUX NET.

1.1. Onucanue npoaykra/ Mocraexka:
Apr. 963-0250
Apr. 963-1000

1.2. MpounssoauTenn:

SOLIBOND N 250t
SOLIBONDN 1000 r

YETI Dentalprodukte GmbH, Industriestrae 3, D-78234 3reH, lepmanua

Ten.: 07733-94100 ®axc: 07733-941022
e-mail: info@yeti-dental.com

Texuuueckan koHcynbrauma: 07733-9410-20

2. Onpenenenue MCNnonb30BaHuA:

Cnnas Hukena u XpomMa Ana metanjiokepamuku ¢ BbICOKOM yCTUﬁHMBOCTb}O K Kopposuu n
MOHMXEHHbBIM o6pasoBaHmeM NNIEHKN OKCWA0B NpeaHasHavyeH anAa Ucnonb30BaHNA TONbKO
3y6HbIMM TEXHUKAMM UK NOA06HbIM KBa}'IVIq)MLlI/IDOBaHHbIMVI nepcoHanom npu U3rotoBneHUN

MeTaniiokepammn4ecknx KOpoOHOK 1 MOCTOB.

3. UHCTpyKuMM No npuMeHeHHIo:

3.1 MopenupoBanue

ToniumHa cTeHKM MoAenupyeMbix 3y60B AomxkHa cocTaBnATb He MeHee 0,45 mm. MoxanyiicTa,
yBEANTECH, YTO IMTHUKM HAANEXALLMX Pa3MEPOB (TOMLMHbI U EMKOCTH) COBAUHEHDI C
LIeNIbHONNTOI KOPOHKOIA M YacTAMMK MoCTa.

3.2. NogroToBka cegna

SOLIBOND N cosmecTum ¢ YETIVEST Aprt. 932-0000, ¢ Duovest Apr. 952-0000 1nu

¢ noboit [pyroi NakoBOYHOM Maccoi Ha hocaTHOR OCHOBE WHbIX TOPrOBbIX Mapok,
KOTOpbIE MOryT 6bITb NpefBapuTeNbHO HarpeThl 40 1.020°C B COOTBETCTBIN C MHCTPYKUMAMM
npouasoauTens. OnbIT npeasapuTensHoro Harpesa Ao 900°C 3apekomeHoBan cebs Ha
npaKTuKe.

3.3. Jlutbe

SOLIBOND N cnesyet pacnnasnaTb B KepamMUyecKuX TUINAX oz BbiTaxkoi. Hukorpa ne
ucnonbayiite rpadmroBble THINK. Beeraa nonb3yiTech 0AHAM 1 TOT e CrIaBoM C TeM Xe
TUIEM, OYLLARA ero NOC/e UCTONb30BaHNA.

MnaBka ¢ npumeHeHueM niameHu u BbICOKOM 4acTOTbl

eﬁTpaanoe perynvpyemoe nnama nponaHa/chnnpona mnm auemneHa/chnopona a Takxe
Heucnosib3oBaHue (pJIIOByIOI.I.lMX A006aBOK NpeaoTBpaLlaeT neperpes cnnasa. Mocne
0CaaKu nocneaHnX NuTbix 6pyCKOB, WNCYE3HOBEHMA OTTEHKA U B MOMEHT pa3pbiBa OKCKaHON
NNeHKN HeMEANIEHHO NPUCTYNWTE K NpoLeaype NuTbA.

3.4. Oxnaxxpenune

3aBepLunB NUTbe, faiiTe Mydento MeANeHHo 0CTbITh NPU KOMHATHOI Temneparype (He
oxnaxpanTe Bogoii). [oBTOpHOE 1CnoNb30BaHWe NMTERHOTO METanNa He PEKOMEHAYETCA.
BaHble MHIpeaVeHTHI AN cLEnneHna MeTanna/kepaMmuki UCnapstoTeA Npu NOBTOPHOM
NNaBNeHN U HaZNexalliee CLEMNNEeHe MeTanna/kepaMuki He MOXeT GbiTb rapaHTUpOBaHo.
Vi3nenva wamncytoTca ¢ nenonb3oBaHnem 06bI4HbIX 6pycKoB 13 kapbua Bonbdpama unm
okeuaa antoMuHna. MyuHMansHaa TonLMHa 0TWANDOBAHHbIX M3ZENNIA JOMKHA COCTABAATL
0,2 mm. Bo n3bexaHne 3arpasHeHna npn paboTe ¢ pasHbiMuM criaBamm, pekomerayem Bam
11CMONb30BAHME OANHAKOBbIX LLINNOBANLHBIX KPYroB ANA OAHOM0 TUMa MeTanna.

3.5. 06xur kepamukm

3aBepLunB NTbe, faiiTe Mydento MeANeHHo 0CTbITb NPU KOMHATHOI TemnepaType (He
oxnaxpanTe Bogioii). [ToBTOpPHOE MCNONb30BaHWe NUTERHOTO MeTanna He PEKOMEHAYETCA.
BaxHble MHTpeaveHTb! AN cLenneHna MeTanna/kepamuki UCnapaoTCA Npi NOBTOPHOM
NNaBNeHnn 1 HaZnexalliee cLennexne MeTanna/kepaMmuki He MOXeT ObiTb rapaHTMpoBaHo.
W3nenna wandyioTea ¢ ncnonb3oBaHneM 0Bb4HbIX 6pycKoB 13 kapbug Bonbdpama uim
okcuaa antomMuHnA. MuHMansHas ToALMHa oTLWANGDOBaHHbBIX M3AENNI AOMKHA COCTaBAATL
0,2 mm. Bo n3bexarue 3arpasHeHns npu paboTe ¢ pa3HbIML CriiaBamu, pekomeHayem Bam
11CN0b30BaHME OANHAKOBbIX LLNHOBANbHBIX KPYrOB ANA OAHOM0 TUMa MeTanna.

4.0 Maiika
SOLIBOND N moxet npunansatbes k LOT UNIVERSAL Apr. 960-0000. He uncnonb3yiite
30/10Tble UK Nannaavesbie Npunou.

5.0 FapaHTMA ¥ yKa3aHNA No TeXHMKe GeaonacHocTy

METaNN4YECKHiA NOPOLLIOK OMaceH ANnA 340p0BbA, NOITOMY PaBoTbl C HUM AOMKHbI NPOBOAUTLCS
TONLKO MPY HANWYIM BBITAXHOTO BEHTUAATOpA. [oXanyiicTa, npuHAMaiiTe BO BHUMaHue
BO3MOXHOCTb BbICOKOW YyBCTBUTENLHOCTU K KOMMNOHEHTaM Criasa. Halua 0TBeTCTBEHHOCTL

3a NPaBUsIbHOCTL AaHHbIX CBEAEHWI HE 3aBUCUT OT NPAaBOBOr0 OCHOBAHWA W OrpaHUYMBaETCA,
HaCKO/bKO 3T0 PaspeLLEHO 1puanyeck, hakTypHO! CTOMMOCTbIO NOCTAaBNAEMbIX TOBAPOB 3a
BbI4ETOM Haslora ¢ 06opoTa.

6.0. 0Go3HayeHun

Mpounzsoautenn

3uak CE c Homepom MHCTaHUMM
0123

E

CneayiiTe MHCTPYKUWN N0 NPUMEHEHNIO

Tonbko Ans npodeccuoHanbHbLIX CTOMATONOr0B U 3yGHbIX
Texuukos (CLUA)

2

HectepunbHbiit npoayKT

] |B>

'‘REF Homep 3aka3a
LOT Homep naptuu

[lata n3rotoBnenua

Tonen no

IJ[ £,

Ceptudmkar

HanmeroBaHwe npoaykumn: SOLIBOND N
Onucanve:

Mertannokepamu4eckuii HUIKENbHO-XPOMOBbIN 3yGHOI cnaB

MocTaska: 2501 Apr. Ne 963- 0250
1000 r Apr. Ne 963- 1000
XUMUYECKHiA COCTaB:
Ni % Cr% Mo % Si % Fe %
62,7 24,5 104 1.4 10
TexHnyeckue xapakTepucTukm:
MnoTHocTs: 8.2 r/icm?
Temnepatypa nnasnexua (Conuayc/Jvkenayc):  1.250 — 1.330°C
Temnepatypa nuTbA 1.390 °C

KoadhduumeHT TennoBoro paclumpenms
20-600° C (25-500°C):
TeepaocTb:

Mogaynb ynpyroc:

OTHOCHTENbHOE YAMHEHWE NPY paspbIBe:
YCRoBHbIA Mpeden Teky4ecTv

(0,2% — rpaHuua yanuHenua):
HopmatuBbl:

14,1 (13,9) x 10-6 K-1

180 Yucno TBepaocTu no Bukkepcy
(HV)

200.000 MNa

25%

345 MMNa

DIN EN IS0 9693

Mpunoxenue 5 MP-fupextusa 93/42/
EWG

DIN EN 1S0 22674
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