Zlitina za kovinsko porcelansko tehniko. Ne vsebuje plemenitih kovin in berilija.

I-Bond 02 je biokompatibilna, neplemenita zlitina na bazi niklja in kroma. I-Bond 02 ne vsebuje berilija in
izpolnjuje zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN ISO 9693-1. Majhna trdota po Vickersu, ki znasa 180 (HV
10) daje zlitini dobre rezkalne lastnosti in perfektno gladko spolirano povrsino po obdelavi.

SESTAVA TEHNICNI PODATKI

(utezni %) (Orientacijske vrednosti)

Ni 64,3 |Tip 3

Cr 24,2 |Gostota 8,2 g/cm?

Mo 10 Trdota po Vickersu 180 (HV 10)

Si 1 Koeficient termicne ekspanzije 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 Talilni interval 1250-1340°C

Ce, Nb
0,2% - meja tecenja 330 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 205000 MPa (N/mm?)
Raztezek A5 15%
Temperatura vlivanja ca. 1440°C

Priporocila za uporabo

Modeliranje:

Modelirajte kot ponavadi. Debelina sten v vosku ne sme biti tanjSa kot 0.35 mm. Postavite dolivne kanale
indirektno. Za dolivne kanale uporabite vosek zico z okroglim profilom @ 2.5 mm za posamezne krone in
@ 2.5-3.0 mm za mosticke. Za vecja proteticna ogrodja z ve¢ kot 4 ¢leni uporabite $e dolivni kanal za rezervoar
@ 4.0-4.5 mm.

Vlaganje in ulivanje:

Uporabite vlozno maso na bazi fosfata za krone in mosticke Intervest K+B Speed ali Interfine K+B Speed.
Zarilna temperature kivete je 850 do 900 °C. Vzdrzujte konéno temperaturo kivete minimalno 30 minut. Pri
ulivanju sledite navodilom za uporabo ulivalnika.

Za raztapljanje I-Bond 02 uporabite individualen keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi
zlitinami. Ocistite loncek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje zacnite z ulivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov
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Nickel Chrom based metal alloy for porcelain to metal restorations, contains no beryllium and precious
alloys.

I-Bond 02 is a biocompatible nonprecious nickel chrome based alloy. I-Bond 02 contains no beryllium and
fulfils the recommendations of the standards EN ISO 22674 and EN ISO 9693-1. The low Vicker ‘s hardness
of 180 (HV 10) leads to good and easy milling and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

COMPOSITION |[TECHNICAL DATA

(mass %) (Orientation values)

Ni 64.3 |Type 3

Cr 24.2 |Density 8,2 g/cm®

Mo 10 Vickers hardness HV 10 180 (HV 10)

Si 1 Coefficient of thermal expansion 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 Melting interval 1250-1340°C

Ce, Nb
0.2-%- Elongation limit 330 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 205000 MPa (N/mm?)
Ductile yield A5 15%
Casting temperature ca. 1440°C

Recommendations for Use

Wax-up:

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

Investing 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 02 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 heat rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath

Metallkeramik Legierungen auf Basis Nickel-Chrom.Edelmetall und Berylliumfrei.

I-Bond 02 ist eine biokompatible Berylliumfreie Aufbrennlegierung auf Nickelbasis. I-Bond 02 entspricht der
EN ISO 22674 und der EN ISO 9693-1. Aufgrund der niedrigen Vickersharte von 180 (HV 10) last sie sich
hervorragend ausarbeiten und polieren.

ZL - |Physikalische Daten:

setzung in %

Ni 64,3 [Typ 3

Cr 24,2 |Dichte 8,2 g/cm?

Mo 10 Vickershérte (HV 10) 180 (HV 10)

Si 1 WAK 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  |14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 Schmelzintervall 1250-1340°C

Ce, Nb
0.2-%- Dehngrenze 330 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 205000 MPa (N/mm?)
Bruchdehnung (A5) 15%
GieBtemperatur ca. 1440°C

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Modellation wie Ublich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein.
Verwenden Sie bei Einzelkronen fiir die Gusskanale Wachsdréahte mit @ 2.5 mm und fiir Briicken @ 2.5-3.0
mm. Fir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusétzlich einen Gussbalken mit @ 4.0 - 4.5 mm anbringen.

Einbetten/Giessen:

Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Intevest 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 fir I-Bond 02 immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen Metallen zu
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na povrsini. Pri raztapljanju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zac¢ne talina zlitine
vibrirati zacnite ulivati. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.

Keramika:
Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.
1. Speskaijte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s to¢kastim peskalnikom z uporabo
IV\IZO3 - Interalox 250 micr. in jo ocistite (ultrasoni¢no ¢is¢enje, parni Cistilec, vrela voda, dietil acetat).
2. Ce se odlocite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960°C v vakuumu 5-10
minut. Po ohlajanju mora biti odlitek rahlo temnozelene barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem
z AlO, - Interaloxom 250 micr. in ponovno ocistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetat).

3. Vedno nanasajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opaq in naslednji opaqg.
4. Peka mora biti narejena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike.

5.  Po vsaki stopnji peke (dentine, korektura, glazura) ohlajajte na navaden nacin.

6. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.
lzgotovitev:

Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Al,O, - Interaloxom 50 micr in nato obdelajte s polirnimi
gumicami. Konéno poliranje izvrsite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in ocistite
(parni Gistilec, 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 Zice za varjenje zlitin.

Varnostno opozorilo!
Kovinski prah je zdravju skodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu in uporaba zascitnih rokavic.
Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

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

Garancija!

Nasa pisna, ustna ali prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato se lahko
smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so mozne spremembe in
dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

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 Al,O, - Interalox 250 pym 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. After cooling the frame has to show slightly dark greenish colour. Oxide layer should be
removed with Al,O, - Interalox 250 um. The frame is cleaned under vapour or boiling water

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 firing, build-up and glazing) cool down in a normal manner.

6. Remove ceramic mechanically. Hydrofluoric acid (HF) corrodes the metal.

Finishing:

After firing of the metal-ceramic prosthetic work sand-blast the visible surface of the frame with Al,O, - Interalox
50 pm and then polish it with suitable grinding and polishing instruments for nickel alloys. At the end use
Universal polishing paste for Co-Cr-Mo alloys REF 460 and polish up to high gloss. Clean polished surface
with vapour or boiling water.

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
oceur.

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.

bis sich das Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lasst. Giessvorgang
auslosen, bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel, ca 30 Minuten an der Luft, kénnen Sie
das Gussobjekt ausbetten.

Aufbrennen von Keramik:

Es kénnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.

1. Oberflache im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd ALO, - Interalox 250 pm abstrahlen.
(Reinung im Ultraschall, mit Wasserdampf oder kochendess Wasser oder diethyl acetate)

2. Oxidbrand mit Vakuum 5-10 Minuten bei 960°C durchfiihren. Nach dem Oxidbrand grundsétzlich

die Oxidschicht wieder abstrahlen, erneut reinigen !

Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichméBig deckend aufbrennen.

Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse. Vor jedem neuen

Brand das Gerst reinigen.

5. Nach dem Brand normal abkiihlen.

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

3.
4.

Ausarbeiten/Polieren:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflache mit Aluminium-Oxyd AlLO, - Interalox 50 pum
abstrahlen. und das Gertist wie (blich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern
oder Hartmetallfrasern ausarbeiten, gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen
REF 460 hochglanzpolieren.

Loéten und Schweissen:
Loéten mit handelstblichen Lot und Hochtemperaturflussmittel. LaserschweiBen nur mit handelstblichen
Laserschweissdraht.

Sicherheitshinweise!

Metallstaub ist gesundheitsschédlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen und Handschuhe
tragen.Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in
seltenen Einzelfallen méglich.

vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel.

Beim Giessen mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem
anschlieBenden 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 vorwarmen. Metall im
Schmelztiegel mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen
Flamme bildet sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gusssttickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen,

Aleacion de base Ni-Cr para la técnica metaloceramica I-Bond 02 es una aleacion no preciosa biocompatible
de Niquel y Cromo. I-Bond 02 no contiene Berilio y cumple con la norma EN ISO 22674 para aleaciones de
metales no preciosos y con la norma EN ISO 9693-1 para aleaciones de la técnica metaloceramica. Posee
poca dureza Vickers que es de 180 (HV10), otorgandole a la aleacion caracteristicas positivas para el fresado y
una superficie extremadamente pulida y lisa después del tratamiento.

Composicion |Caracteristicas
1(m%):
Ni 64,3 |Tipo 3
Cr 24,2 |Densidad 8,2 g/cm®
Mo 10 Dureza Vickers HV 10 180 (HV 10)
Si 1 Coeficiente de expansion térmica 25-500°C |13.9 x 10-6K-1
20-600°C |14.0x 10-6K-1
Co, Fe, |<1 Intervalo de fusion [°C] 1250-1340°C
Ce, Nb
Limite de elasticidad Rp 0,2 330 MPa (N/mm?)
Modulo elastico E ca. 205000 MPa (N/mm?)
Elongacion de rotura A5 15%
Temperatura de colado [°C] ca. 1440°C
Modelado:

Modele como lo hace habitualmente. El grosor de las paredes de cera no debe ser mas fina que los 0.35 mm.
Coloque los bebederos de forma indirecta. Para los bebederos utilice hilo de cera con perfil redondeado de
@ 2.5 mm para cada una de las coronas y de @ 2.5-3.0 mm para los puentes dentales. Para armazones de
protesis mas grandes con mas de 4 ponticos utilice un bebedero mas de reserva de @ 4.0 - 4.5 mm.

Recubrimiento y fundicion:

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 fundicion siga las instrucciones de
uso de las maquinas de colada.

Para diluir el I-Bond 02 utilice un crisol de ceramica individual para evitar la contaminacion con otras aleaciones.
Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a realizar una fundicion use un molde arenado y
anadale por lo menos un 50% de una nueva aleacion.

Si utiliza calentamiento por induccion comience con la fundicion en el momento en el que los lingotes de las
aleaciones se hunden y la red de éxidos de la superficie se rompe.

w irkungen!
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelfallen
elektrochemisch bedingte Missempfindungen méglich.

Gewahrleistung!

Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie mindlich, schriftlich oder im Weg praktischer
Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher nur als
Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten
uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la fundicion de la aleacion
comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrie lentamente a temperatura ambiente y desmufle.

Ceramica:

Utilice una ceramica apta para la técnica metaloceramica.

1. Realice un arenado de la superficie donde se aplicara la ceramica, con un equipo de arenado y el uso de
AlO, - Interalox 250 um Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).

2.  Sise decide por una coccion de oxidacion, para verificar la superficie, realicela a 960°C al vacio de 5-10
minutos. Después del enfriado el molde debe ser de un ligero color verde oscuro. Retire la capa de 6xido
conarenadoy el uso de Al,O, - Interalox 250 pm, 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. Lacoccion se debe realizar segun las instrucciones de uso del fabricante de ceramica.

5. Después de cada nivel de coccion (dentine, correccion, glaseado) debe enfriar de modo normal.

6 Elimine la ceramica de modo mecanico. El acido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado:

Realice el arenado de la superficie visible con AI20J - Interalox 50 um. 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 coccion puede realizarse con soldadura adecuada a la aleacion y un alto flujo de
temperaturas. Para soldar con laser utilice alambre adecuado para soldar las aleaciones.

jAviso 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 aleacion.

iMedidas reciprocas!
En caso de contactos oclusales y proximales de diferentes tipos de aleaciones es posible que en casos
extraordinarios aparezcan reacciones electroquimicas.

iGarantia!

Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o practicas, se basan en nuestras experiencias y pruebas
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estandar.

El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en las
instrucciones de uso existentes.



Slitina za izradu nadogradniji u tehnici metalne keramike. Ne sadrzi plemenite metale i berilij.

I-Bond 02 je biokompatibilna, neplemenita slitina na bazi nikla i kroma. I-Bond 02 ne sadrzi Berilij i ispunjava
zahtjeve kvalitete po standardu EN ISO 22674 i EN ISO 9693-1. Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 180 (HV
10) daje slitini dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem.

SASTAV TEHNICKI PODACI

(u masi %) (Orijentacijske vrijednosti)

Ni 64,3 |Tip 3

Cr 24,2 |Gustoca 8,2 g/cm?

Mo 10 Tvrdoc¢a po Wickersu (HV 10) 180 (HV 10)

Si 1 Koeficient termicke ekspanzije 25-500°C [13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 Interval taljenja 1250-1340°C

Ce, Nb
0.2% - granica rastezanja 330 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 205000 MPa (N/mm?)
Rastezljivost A5 15%
Temperatura ljevanja ca. 1440°C

Preporuke za uporabu :

Modeliranje:

Modelirajte kako ste navikli. Debljina stienke ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite indirektno.
Za dolivne kanale upotrijebite zicu od @ 2.5 mm za pojedina¢ne krunice, i @ 2.5 - 3.0 mm za mostove. Za
vece protetske nadomjestke sa vise od 4 ¢lana, upotrijebite dolivne kanale za rezervar od zice @ 4.0 - 4.5 mm.

Ulaganje i ljevanje :

Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krune i mostove Intervest K+B Speed ili Interfine K+B Speed.
Temperatura zarenja kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drzite na kona¢noj temperaturi minimalno 30 min. Kod
lievanja se drzite uputa proizvodaca uredaja.

Za taljenje I-Bond 02 koristite individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim slitinama.
Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lievanje odmah nakon $to
slitina sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena
oko slitine. Kad talina slitine pocne vibrirati, zapocnite lievanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se
polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

MeTan 3a meTano Kkepamuyka TeXHUKa . He cogpXxu nnemeHWTH MeTanu n 6epunuym.

WU-BoHp 02 e 6uokomnaTvbuneH, HennemMeHnT meTtan Ha 6asa Ha Huken u xpom. U- BoHg 02 He
coAp>Xu 6epunuym v rv ucnosiHyBa cTaHaapanTe Ha ctaHgapaHuoT EH MCO 22674, koj ce ogHecyBa
Ha HennemeHutn metanu u EH NCO 9693-1 koj ce ogHecyBa Ha meTanu 3a MeTano Kepamuyku
n3paboTku. Manarta TBpavHa no Buukepc, koja nsHecysa 180 (XB 10) my gaBa Ha MeTanoT MOXHOCT
3a NeCHO CTPYXXerbe 1 ONINYHO rNaTKo Nonvpare Ha MOBPLUMHUTE Ha AebMHUTUBHATA n3paboTka.

CoctaB TEXHUYKW MNOAATOLIN:

%-BO TexwHa): | (OpuerTauyonm XpeaHoctu)

Ni 64,3 [Tun 3

Cr 24,2 |l'yctuHa 8.2r/um®

Mo 10 TepauHa no Buukepc 180 (HV 10)

Si 1 KoenumeHT Ha Tepmuyka 25-500°y [13.9 x 10-6K-1
ekcnaHauja 20-600°y |14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 WHTepBan Ha 3arpeBare 1250-1340°L

Ce, Nb
0.2% rpaHuua Ha pacTernmBocT 330 MMa (H / mm?)
E-woayn ca. 205000 Mra (H / mm?)

PacternmsocT (A5) 15%
Tewmn. Ha neerbe ca. 1440°L|

MNpenopaka 3a ynotpe6a

Mopenuparme:

MogenuparbeTo ce npaBu Kako v cekorall. [lebenuHarta Ha suioT Ha BOCOKOT He cMee Aa buae

noteHok og 0.35 Mmm. BocouHuTte wtunToBK Ce nocTaByBaaT MHANPEKTHO. 3a BOCOYHUTE WTU(TOBK

Aa ce KOpUCTK opyrna BOCOYHa Xwua co @ 2.5 MM 3a ejHeYHN KOPOHKU, 1 @ 2.5-3.0 MM 32 MOCTOBMW.

2a norosieMmn NpoTeTUYKN n3paboTkM co NoBeKe oA 4 3abw, kopucTeTe JONMBHU KaHanv og @ 4.0-
.5 mm.

Brnoxysate:

VYnotpebyBajTe ¢hocthaTHa ynoxHa maca 3a KopoHka u moctoBu UHTepsecT K+B Cneep wnu
WnTepdmHe K+b Cneep maca 3a Brnoxysare. TemnepaTtypaTa Ha Xapere Ha kuBeTaTa Hajaobpo
e fAa 6uge of 850-900°C. [ipxeTe ja KoHeyHaTa TemnepaTypa Hajmanky 30 MuH. Mpu neerbeTo
NpuapXKyBajTe ce Ha ynaTcTBOTO 3a yrnoTpe6a Ha anapaToT 3a Jieetbe.

3a N-BoHpg 02 ynotpebeTe NMocebHO Kepamu4iko JIOH4Ye, 3a Ja ja CnpeynTe KOHTamuHauujata co
Apyra nerypa. o cekoja ynotpeba ucyucteTe ro noH4yeto. AKo ynotpebysaTte MHAYKLWCKO rpeere
MOYHETE CO NeeH-eTo Kora Ke ce CoeMHaT AenoBuTe Ha fierypaTa v Kora Ha noBpluMHaTa Ke ucryka
MpexaTta Ha okeuguTe. [Mpu Tonere co NnameH peayKTWBHATa 30Ha Ha MnaMeHoT Tpeba Aa ce BpTH
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I-BOND 02 - 610COBMECTUMBII HeAparoLeHHbIN HikeneBo-xpomoselii cnnas. -BOND 02 He copepxwut Gepunnus
cootBeTcTByeT cTanaapTy EN ISO 22674 no HepparoLeHHbim cnnasam v EN ISO 9693-1 no cnnasam Ans Metannokepamuki
TexHuku. Huskasi TeepocTb no Bukkepcy 180 (HV 10) faeT UCKnUMTENBHO rMagkylo NoBEPXHOCTb nocne o6paGoTky.

Cnnas ANA TEXHUKN MeTanokepaMmukn

CocraB CBOMUCTBA U TEXHUYECKUE OAHHBIE
| (mac. %) (Op1EHTMPOBOYHbIE BENM4MHBI)
Ni 64,3 [Tun 3
Cr 24,2 |MnoTHocTb 8,2 g/cm®
Mo 10 TeepaocTb no Bukkepcy HV 10 180 (HV 10)
Si 1 KoathchnumeHT Tepmopaclumperins 25-500°c 13.9 x 10-6K-1
20 -600°c 14.0x 10-6K-1
Co, Fe, |<1 WHTepBan nnaenexus 1250-1340°C
Ce, Nb
0,2-% - Mpenen pacTskeHns 330 MPa (N/mm?)
E-moaynb ca. 205000 MPa (N/mm?)
PacTsixerve (A5) 15%
[Temneparypa nuTbs ca. 1440°C

Cnoco6 npumeHeHms: HukenexpoMoBblil Crinas Ans MeTansokepaMueckvx PeCTaBpaLuil, He CopepXuUT Gepunnns.

WHCTpYKUMM No npuMeHeHuto:

MognenupoBatue:

Mopenupyetcs kak 06bI4HO. TonLLyHa CTEH BOCKa He A0MKHA BbiTb TOHbLUE 0.35 MM. JIUTHUKM yCTaHaBNMBATL HE HANPSIMYO.
[ins nUTbeBbIX KaHaNOoB MCMOMb3yWTe BOCKOBYIO NPOBONOKY AMAMETPOM 2.5 MM Ans OTAEMNbHbIX KOPOHOK W AnameTpom 2.5 —
3.0 Mm ins MocTOB. [inst MOCTUKOB, COCTOSILLWX U3 Gonee 4 euHILL, [0BaBNSETCS NUTLEBOI KaHan AnameTpom 4.0-4.5 mm.
MNakoBka n nuTbe:

[insi nakoBKM MCMoNb30BaTh MakoBOYHYK Maccy Ha Gase docata Ans kopoHok U MocToB Intervest K+B Speed mnu
Interfine K+B Speed. MpeagaputenbHbiit Harpes onokv 850 ao 900 °C. TemnepaTypy NoAAepxuUBaTb MAHUMYM 30 MUHYT.
[Mpn NUTbe NONL30BATLCSH UHCTPYKUMAMM ANS NUTLEBON YeTaHoBKW. [Ans nuTbs I-Bond 02 ncnonb3osatb MHAMBIAYamNbHLINA
TUrenb B0 M3bEKaHNe 3arpA3HEHNs C NPUMECAMI Apyrax Cnnasos. Turenb OYMCTUTL NOCHE KaXaOoro Mcronb3osanms. Mpun
VHIYKLMOHHOM HarpeBe, OTNIMBKY Ha4MHaTb Cpasy Mocne Toro, Kak CrINTKY ehOpMIPYIOTCS, 11 NIOMHET OKCUAHAS CETouKa Ha
noBepxHOCTU. [ins nnaeki ¢ nnameHeM HeobxoauMo BpallaTb PeayKUMOHHYIO 30Hy NnameHy BOkpyr cnnasa. Kak Tonbko

Dentalni slitina bez obsahu berylia a drahych kovi uréena k fazetovani keramikou.

I-BOND 02 je biokompatibilni nahradni chromniklova slitina. -BOND 02 neobsahuje berylium a spliuje
smérnice EN ISO 22674 pro nahradni slitiny a EN ISO 9693-1 pro slitiny uréené k napalovani keramiky. Nizka
tvrdost 180 Vickersovy stupnice (HV 10) umoznuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych povrchd.

SLOZENI VLASTNOSTI

mnozstvi v %) |(Orientacni hodnoty)

Ni 64,3 |[Typ 3

Cr 24,2 |Hustota 8,2 g/cm®

Mo 10 Tvrdost podleVickerse (HV 10) 180 (HV 10)

Si 1 Koeficient teplotni roztaznosti 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Co, Fe, [<1 Tavici interval 1250-1340°C

Ce, Nb
0.2%- Mez pritaznosti 330 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 205000 MPa (N/mm?)
Taznost (A5) 15%
Lici teplota ca. 1440°C

Navod k pouziti

Voskova modelace:

Voskovou modelaci provedte obvyklym zptsobem. Tloustka stény ve vosku nesmi byt ten¢i nez 0.35 mm.
Vtokoveé kanaly nesmi byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzijte kulaty voskovy drat tloustky
@ 2.5 mm a pro mustky tloustky @ 2.5 - 3.0 mm. U vétsich protetickych praci s vice nez 4 ¢leny pouzijte pro
hlavni/dosycovaci zasobnik tloustku @ 4.0 - 4.5 mm.

Taveni a liti:

K zatmeleni pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu uréenou pro korunky a mustky (napf. Intervest K&B Speed
nebo Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900°C. Konec¢nou teplotu udrzujte minimalné
30 minut. Dodrzujte instrukce k pouziti liciho pristroje dané jeho vyrobcem.

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

Pouzivate-li indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidova vrstva praskne. PFi taveni
plamenem ingoty $pickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zac¢né vibrovat. Formu nechte

MeTanokepamuka TexHuka ywin 6anksima [-BOND 02 - yitnecimpj achin emec Hukenb-xpomap! kocna. I- BOND 02 kypamblHpaa
Bepunnuit xok xeHe Garanbl emec kocnanap GoiibiHwa EN I1SO 22674 cranpapTbiHa XaHe MeTanokepamika TexHUKa YLiH
kocnanap GoitbiHwa EN 1SO 9693-1 caitkec keneni. Bukepcon GoribiHwa 180 (HV) TeMeH KaTTbinblk 6HAYAEH KeiliH WeTTeH
ThIC KbINTBIP YCTH Gepei.

Kypambl EPEKLLENIKTEPI MEH TEXHUKAMbIK MNIMETTEP

% mac.) (bargapnbl enweynep)

Ni 64,3 |Typi 3

Cr 24,2 |Toifbl3fbifbl 2 glem®

Mo 10 Bukepc (HV 10) Bukepc BoibiHiua KaTTbinblK 80 (HV 10)

Si 1 Kbl3apipy KeHenTyaiH koaduueHTi 25-500°c 3.9 x 10-6K-1

20-600°c 14.0x 10-6K-1

Co, Fe, |<1 banky apanbifbl 1250-1340°C

Ce, Nb
Llexapa anoHrauuacel 0,2% 330 MPa (N/mm?)
E-mogyni ca. 205000 MPa (N/mm?)
CO3bIMABIFbILL (A5) 15%
Kyio Temnparypachl. ca. 1440°C

KonpaHy Tacini: MeTanokepamukanbik xaHapTynapnap yLUiH HUKenbXpomabl kocna itiHae Gepunnmit xok.

KonpaHy GoiibIHIa Hyckama:

Mopenbpey:

Kepimrineit mopenbaeHeni. Banaybiaabii kabbipranap xyaxablfbl 0,35 MM XiHiluke Gonmaybl kepek. Aknanapel TypasaH
OpHarbinmay. Aknanbl kaHanaap yiiH Genek Tic kanTamanapbl YWiH 2,5 MM AuamMeTpMeH xaHe MocTTap yWiH 2,5-3,0 MM
AnameTpMeH Ganaybl3 ChIMbIH Naiiaananbia. 4 GipnikrepiHeH apTblk KypbinFaH keniplenep yLiH, 4,0-4,5 MM auameTpmeH
aknanbl kaHan kochinagbl.

KopaGTay MeH aknay:

Intervest K+B Speed kenipnepaix aHe Tic kantamanaps! yWiH ocdat Herisinae kopabray yiwiH. 850 aeiti 900° C onokaHblH
anpblH-ana Kpi3abipybl. 30 MUHYT LUaMackiHaa TeMnepaTypakbl YCTay. Afbidy KesiHae afbiay KypbirbiC YLLiH HyCkaManapbiH
konaaHy. Arbldy yLLiH 6acka kocnanap epitkiluTep nactaxypaH kawy ywin -BOND 02 xekelue Turenb/i konaaHy.
Op-konpaHynaH KkeiliH Turenbpi Tasapty. KailTa afbidy XaffaiibiHAa aknaHbl kymaknarbiMeH eHaen xaHe 50% wwamachiHaa
aHa KocnachiH Kocy. VIHAYKUMANbIK Kbi3AbIpy KesiHae, afblayabl YCTiHAEr okcuaTi Topab KapbinFaHaa kaHe aknanap Gyabina

Keramika:

Uporijebite keramiku primjerenu za tehniku metalne keramike.

1. Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu Al,O, - Interaloxa
250 micr. Povrsinu ocistite (Cistac¢ na paru, vrela voda, etil-acetat)

2. Ako zelite provjeriti povrsinu odljevka, napravite oksidacijsko pecenje na temperaturi 960 °C u vakumu

5 - 10 min. Nakon hladenja odljevak mora biti lagane tamnozelene boje. Sloj oksida odstranite

pjeskarenjem s Al,O, - Interaloxom 250 micr. i ponovno ocistite (Cista¢ na paru, vrela voda, etil-acetat)

Uvijek nanosite osnovni materijal u dva pecenja. Prvi sloj je wash opaq, drugi je opag.

Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.

Nakon pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite normalnim postupkom.

Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak slitine.
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Zavrsni postupci:

Ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s Al,O, - Interaloxom 50micr. i potom gumicama za
poliranje. Konac¢no poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za poliranje (REF 460) i oCistite (vrela
voda, Cista¢ na paru)

Lotanje i varenje:
Prije pecenja keramike lotanje mozemo napraviti uz upotrebu lota za slitinu i visokotemperaturnog fluxa. Varenje
s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuce Zice.

Sigurnosna upozorenja!
Metalni prah je zdravlju Stetan. Kod upotrebe potrebno je koristiti usisiva¢ praha i zastitne rukavice. Moguca je
preosjetljivost na komponente u slitini.

Medusobno djelovanje!
U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razli¢itih slitina u nekim primjerima javljaju se elektrokemijske
reakcije.

Garancija!

Nasa pisana usmena ili prakticna uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima i rezultatima , radi toga se
mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti . Proizvod se i nadalje sve vrijeme testira i moguce su promjene
i dopune postojecih uputa za uporabu.

OKOJly MeTanort. Kora nctoneHnot metan ke novHe ga smbpupa 3ano4HeTe Co fieerbeTo. OcTaBeTe
ja kuBeTaTa noneka ja ce onaan Ha cobHa Temneparypa, na U3KMBeTupajTe.

Kepamuka:

KopucTeTe kepamnka Koja LWTO e 3a MeTario nopLenaHcka TexXHMKa.

1. VicneckapeTe ja noBplmHaTa Kafe WTo Ke buie HaHeceHa Kepamukara , co AlLO, - UnTepanoy
250 muyp. U ncuncteTe ja noeplimnHaTa ( mapo Yuctad ,Bpena Boga ,eTun auetar ).

AKO ce ofJlyumnTe 3a nevexe Co okcuaaumja, U3noxeTe ja NoBpWKMHATA Ha n3paboTkaTa Ha
960°C Bo Bakymat 5-10MuH. [ocne nagereTo 0ANMBOKOT Mopa Aa Jo6Ke HeXHO TeMHO3eneHa
60ja. OkcuamuTe rv oTcTpaHysame co neckapetse co Al,0, - Untepanoy 250 muup. U noBTOpHO
YUCTUME (CO MapeH YucTay Bpena BoAa, eTuUn aueTar)

Cekorall ro HaHecyBame OCHOBHWOT MaTepujan Bo ABe neyersa. MpBUOT Coj e Ballonakep ,a
CreJHNOT e onakep.

MeyerbeTo Ha KepamukaTa Tpeba Aa 6uze nNo ynaTcTBOTO HA NPOU3BOAUTENOT HA KepamuKa .
Mocne cekoj kopak Ha neyerse Ha Kepamuka / AEHTUH ,KopeKTypa ,rnasypa / nagete Ha
BOOOMYAEH HAuYMH .

KepamukaTa oTcTpaHyBajTe ja MexaHn4ku. BogopogHuoT xnopug (X®P) ro kopoavpa meTanHnoT
OANVBOK .
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3aBpleTo:k

UcneckapeTe v BuAnveuTE MOBPLUMHU Ha MeTanoT co Al,O, - UHTepanoy 50 muup. u notoa
nonupajte co rymuun. [eduHUTMBHOTO nonvpare HanpaseTe ro co YHuBepsanHa nacrta 3a
nonuparbe 3a Llo- Lip-Mo (3enexa ) PE® 460 v ncuuctete (napeo 4nicTad, Bpena Boaa).

JloTare 1 3aBapyBare

JloTarbeTo Npej NeYerbeTo Ha Kepammka fecHo ro npaBuUMe CO COOABETEH J1OT 3a ferypa v BUCOKO
TemnepaTypeH rykc. 3a 3aBapyBarbeTo CO flacep KOPUCTETE COOABETHU XMLM 3a 3aBapyBarbe Ha
nerypu.

BaxkHa onomeHa!

MpalmHaTa of MeTanoT e WTeTHa No 3ApaejeTo. MoTPebHO e KOPUCTEHE Ha acnpaTop U 3alUTUTHA

pakaBuuu. BogeTe padyH 3a MOXHOCTA 0f Mojasa Ha anepruja nopagu eneMeHTUTe Kou rm CoApXu
nerypara.

Meryce6Ho genysatbe!

Bo cnyqaj Ha OKny3anHu unun anpokCUManHu KOHTaKTu Ha pasfnyHu MeTasiv BO PeTKU cry4yaesun e
MOXHa efeKTPOXeMICKa peakumja.

FapaHumja!

Bes ornep ganv e gageHa roBopHO, MULLAHO WKW NPEKY NPaKTUYHU UHCTPYKLUUW, HaLLMTe npenopakun
3a ynoTpeba ce 6a3vpanmn Bp3 Halle NIMYHO UCKYCTBO U EKCMEPUMEHT KOe Ce CMeTa Kako CTaHaapaHa
BpeAHOCT. HawuoT npov3Boj € NOAMOXEH Ha MOHATaMOLUHW YCOBpLUyBara. 3atoa, pasfvuku BO
HUBHUTE KOHCTPYKLUUM 1 KOMAO3ULUN CE BO3MOXXHMU.

BaHHa HauHeT BUGPUPOBATH, HaYHUTE OTNMBaTL. MyCTb LMAMHAP OCTBIHET A0 KOMHATHOM TEMNepaTypbl, MOCIe YEro BbiHbTe
€0 13 OMOKY.

Kepamuka:

Vcnonbayitte kepamuky Ans TEXHWUKN MeTannokepamukit.

1. TlosepxHocTb, kyaa ByaeTe HaHOCUTL Kepamuky, 0BpaboTaliTe TOueUHOA NECKOCTPYIAKo ¢ npumeHenuem ALO, -
Interalox 250 MuKp. 1 o4MCTUTE ee (Napom, ropsyeit BOJONA, 3TN aLeTaTom.).

2. EcnuBbibepeTe oKCUAHbIN 0BXMT, YTOBLI NPOBEPUTL NOBEPXHOCTb, BbINONHSIATE ero Ha 960°C B Bakyyme 5-10 MUHYT.
Mocne oxnaxaeHus CruToK AOMKeH BbiTb HEMHOrO TEMHO 3eneHoro LpeTa. OKCUAHbIN Crol yaanuTb NecKoCTPYIkoi
¢ AlLO, - Interalox-om 250 MUKp. 1t BHOBb NOYMCTHTb (NAPOM, FOpA4ed BOAOIA, 3TUN aueTatom).

3. Bceraa ocHoBHO MaTepuan HaHocuTb AByMst oBxuramu. Mepeblil croit wash opag v cneayioLLui opaq.
4. OBXur fomkeH BbITb BbINOMHEH MO UHCTPYKLMSIM NPOVU3BOANTENS KEPaMUKH.

5. Mocne kaxpaoro o6xura (AeHTUH, KOPPEKTYPa, rMasypb) oXxnaxaaTb 06bIYHLIM COCOBOM.

6. Kepamuky ynanstb mexaHudecku. dnioopua Bogopoaa (HF) koppoavpyeT MeTanimnyeckuii CimTok.
O6pabortka:

Buaumyio noepxHoCTb MeT. kapkaca obpaboTaiiTe Ha neckocTpyiike Al,O, - Interaloxom 50 mukp. satem obpaGoraiite
NONMPOBOYHBIMYU Pe3nHOYKamu. OKOHYaTENbHYH NOMMPOBKY BbINONHUTE Vi p n p o# nacton ans Co-
Cr-Mo (3eneHas) REF 460 v nounctuTe (napoodncTuTenb, Kunsiias Boaa).

MasHue n cBapka:
MasiHne nepes 0BXUroM MOXHO BbINOMHUTL C MPUNOEM AN CTnaBa C BbICOKOW TemnepaTypolt nnaeneHus. [ins ceapku
11a3epoM, 1Cronb3oBaTh NPOBOJIOKY /1S CBAPKM CMaBoB.

Mpepynpexaenue!
MeTannudyeckas nbinb BpegHO AeNCTBYeT Ha 3740poBbe. [Mpu MCNonb3oBaHWM HEOBXOAUMO MCMONb30BaTb MbINECOC W
3alLMTHbIE pyKaBuLbl. HEKOTOPbIE KOMMOHEHTbI CMnaBa MOTYT BbI3BaTb annepriuieckyto peakuyio.

Bsaumopeiicteua!
B Cny4ae OKKIH3WNOHHBIX UNW anpoKCUMasbHbIX KOHTAKTOB PasfuyHbIX CMaBOB B PEAKMX Cryvasx MoryT 06paBOBaTbCﬂ
3NEKTPOXUMUYECKIE peaKLmn.

FapanTus!
Hatwm uHCTpyKLMM No NpUMeHeHHio 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBaHIM B HaLMX nabopaTopusx 1 NPeACTaBNSIOT CTaHAapTHble
HOPMbI. MPOAYKT MOCTOSHHO TECTUPYETCH 1 BO3MOXHbI N3MEHEHIS UMW AONONHEHWS K CYLLIECTBYIOLLMM UHCTPYKLMAM.

pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte.

Keramika:

Pouzijte keramiku uréenou pro fazetovani kovovych konstrukci.

1. Povrch opiskuijte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vSechny plochy, na které bude nanasena keramika
piskem Al,O, - 250um (napi. Interalox) a povrch ocistéte parou nebo vafici vodou.

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce muzete pouzit oxidacni paleni pfi teploté 960°C po dobu 5-10 minut

s vakuem. Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstva oxidu mize byt

odstranéna piskem ALO, - 250 um (napf. Interalox). Konstrukci oCistéte parou nebo vafici vodou.

Potom na povrch naneste opaker. Nejprve tenky wash a potom kryci opaker.

4.  Paleni musi byt provadéno dle instrukci od vyrobce keramiky.

5. Pokazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, modelace a glazura) nechte zchladnout béznym
zpusobem.

6. Keramiku odstranujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zplsobuije korozi kovové konstrukce.
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Dokonéeni:

Po napaleni kovokeramiky opiskuite viditelné povrchy kovoveé konstrukce piskem Al O, - 50 um (napf. Interalox)
a vylestéte vhodnymi lesticimi nastroji pro slitiny s niklem. Nakonec pouzijte lestici pastu (napf. Univerzalni
pastu pro Co-Cr-Mo slitiny obj.¢. INO 460) pro vysoky lesk.

Pajeni a svarovani:
K péjeni konstrukce pred napalovanim pouzijte pajku na vhodné kovové bazi a tavidlo pro vysokeé teploty.
Ke svarovani laserem pouzijte svarovaci draty na vhodné kovové bazi.

Zavérecna bezpecnostni data:
Kovovy prach je skodlivy. Pfi zpracovani pouzijte odsavani prachu a ochranné rukavice. Uvazte moznost
alergické hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Vzajemné reakce:
V pripadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmivzacné objevit elektrochemické
reakce.

Zaruka:
Technicka data zalozena na nasem vlastnim vyzkumu a nasich zkusenostech mohou byt pouzita jako orientacni
hodnoty. Uzivatel je sam zodpovédny za spravné uzivani vyrobku.

GacraraHHaH KeiliH fiep kesinae Gacray.
OTneH epiTy YLLiH OTTbIH PeAYKUMSTbIK ayMaFbiH KOCna aitHanackiHaa aitHanabipy kaxer. BarHa TeHcene GactaraH keane kytoap!
Gacranbi3. Linnukappai Genme TemnepatypachiHa AeviH CybiTbiN, COAaH KeViiH OHbl ONOKaAaH LWbIFapblHbI3.

Kepamuka:

Kepamvkarbl MeTanokepamuka TeXHUKa YLUH KonaaHbI3aap.

1. Ycrinri XafblH kepamukanbl xafatbiH xepre, Al,O, - Interalox 250 MMKp. KonfaHybIMeH HyKTeNi KyMafbiMbIMeH eHgen

KoHe OHbl (BY, bICTBIK CY, STUN aLleTaTMeH) TasapTblHbI3.

2. Erep ycTiH Tekcepy ywwiH, okeuaTi TaRaacaHbI3, oHbl 960°C C Bakyymzae 5-10 MUHYT opbiHAaHbI3. CybiTyaaH KeiliH afbiTna
Wwamanb! xaceln-kapa Tycti 6onysl kepek. Al - Interalox 250 MUKp. neH kymarbIMbIMEH OKCUATbI AaKTbI XKOH0.

3. OpparibiM Herisri WKKi3aTThl eki kyiaipymMeH xarbin. BipiHwi Aak wash opaq xaHe keneci opaq.
4. Kyitpipy kepamuka eHAIpyLi Hyckama 6oibIHLLA OpbIHAAMNYbI KEpeK.

5. Op KyiAipyAeH KeiliH (AEHTUH, KOPPEKTYpPa, rMa3ypb) K3AIMri TACINMEH CybITY.

6. KepamukaHbl MexaHuKkanblk Typae xoto. CyTeri ontopuai (HF) MeTanabl aknatbl Tyeteqi.
OHpey:

Mer. karKacbiHbiH KepiHeTiH ycTiH AL, - Interaloxom  kymaknachiHaa enaen, cona KeviiH XbinTbipaTtaTbi - peseHKenepMen
eHaeHi3. CoHFbl XbInTbipatyabl Co-Cr Mo (xacbin) REF 460 ywin ©MGeban KbinTbipaTy nactameH opbiHAaHAaHbI3 XaHe
TasanaHpi3 (ByTasanarbllu, kalHan TypraH cy).

[ f MeH nicipin pney:
Kyitmipy anppiHparel aeHekepneyai Guik Ganky TemnepatypameH AoHeKepMeH Kocna yiiH. JlasepmeH [aHekeprey yuiH,
Kocnanapzbl AeHeKkepney LU,

Eckepry !
Meranabl WwaH AeHcaynblkka 3nsH kentipeai. Lan
anneprusinblk peakLnsHb! Wakbipa anapbl.

KOFBILUTBI  Naifananbikpls. BankbiMaHbH Keibip KoMnoHeHTTepi

©3apa apekeTTeHyi!
Cupek xaffainapaarbl  op Typni GankeiManapabiH - Gaiinanbicynapbiv
SNEKTPOXMMMKANbIK peakuvsinap ipikictexe anagl.

Abl Xafanna

)HObI HEMece anpc

Keninpi!
KonpaHy GoitbiHiua Gi3nik Hyckay Tecteyae 6isain nabopatopusia fAenenzereH KaHe YipeHLUiKTi HopManapab! YChiHazbl. OHiM
YHeMi TeCTTep/eH eTin, kasipri Hyckaynapaa KockiMLanap Hemece e3reHpTynep 6omybl MyMKiH.



