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

1-BOND 02 je hiokompatibilna neplemenita zlitina za ulivanje na osnovi niklja za kovinsko porcelansko tehniko. I-BOND 02 ne
vsebuije berilija, kadmija in svinca in ustreza 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 povr§ino po obdelavi.

Sestava (M %): Lastnosti

Ni 64,3 Tip 3

Cr 24,2 Gostota 8,2 g/cm®

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

Si 1,0 Temperatura ulivanja 1440 °C

Co, Fe <19 Trdota po Vickersu HV 10 180

Nb Koeficient termicne ekspanzije 25-500 °C 13,9 x 10K

20-600°C 14,0 x 10K

Napetost tecenja Rp 0,2 330 MPa
Modul elasticnosti E cca. 205.000 MPa
Raztezek A5 15 %

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 profillom @ 2.5 mm za posamezne krone in
0 2.5 - 3.0 mm za mosticke. Za vecja protetitna ogrodja z ve¢ kot 4 ¢leni uporabite $e dolivni kanal za rezervoar @ 4.0 — 4.5 mm.

Vlaganije in ulivanje: .

Uporabite viozno 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 1-BOND 02 uporabite individualen keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite
loncek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretje zagnite z ulivanjem takoj, ko se ingo Zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povréini. Pri
raztapljanju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati zacnite ulivati. Pustite
kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.
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Nickel-based dental casting alloy intended for metal-ceramic dental restorations without beryllium, cadmium and lead,
type 3.

|-BOND 02 is biocompatible non-precious nickel-based casting alloy for metal-ceramic dental restorations. I-BOND 02 contains
no beryllium, cadmium and lead and fulfills 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 (Mass-%): Properties
Ni 64,3 Type 3
Cr 24,2 Density 8,2 g/cm®
Mo 10 Solidus, liquidus temperature 1250°C, 1340 °C
Si 1,0 Casting temperature 1440 °C
Co, Fe <19 Vickers hardness HV 10 180
Nb Coefficient of thermal expansion 25-500°C 13,9 x 10K
20-600°C 14,0 x 10K
Yield stress Rp 0,2 330 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 205.000 MPa
Elongation A5 15%
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 begins to vibrate. Allow the cylinder to cool
down slowly to the room temperature and then deflask.

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz ohne Beryllium, Cadmium und Blei, Typ 3.

I-BOND 02 I-Bond 02 ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz. |-Bond
02 enthélt kein Beryllium, Cadmium und Blei und entspricht den Anforderungen der EN ISO 22674 und EN ISO 9693-1. Aufgrund der
niedrigen Vickershérte von 180 (HV 10) Iést sie sich hervorragend ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 64,3 Typ 3

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

Mo 10 Solidus - und Liquidustemperatur 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 GieBtemperatur 1440 °C

Co, Fe 19 Vickershérte HV 10 180

Nb <in WAK 25-500°C 13,9x 10K

20-600°C 14,0x 10°K"

Streckspannung Rp 0,2 330 MPa
Elastizitatsmodul E cca. 205.000 MPa

Dehnung A5 15%

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Modellation wie tiblich vorbereiten. Die Wandstarke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei Einzelkronen
fiir die Gusskanale Wachsdréhte mit @ 2.5 mm und flir Briicken @ 2.5 — 3.0 mm. Fiir 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 fiir I-BOND 02 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 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 Gussstiickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, bis sich das
Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lasst. Giessvorgang ausldsen, bevor die Oxidhaut aufreiBt
Nach dem Abkiihlen der Muffel, ca 30 minuten an der Luft, kdnnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

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

I-BOND 02 es una aleacion hiocompatible no preciosa para el colado a base de niquel para restauraciones dentales metal-
ceramicas. I-BOND 02 no contiene berilio, cadmio y plomo y cumple con las recomendaciones de las normas EN ISO 22674 y EN
1S0 9693-1. 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 (M %): Caracteristicas

Ni 64,3 Tipo 3

Cr 24,2 Densidad 8,2 g/cm?

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

Si 1,0 Temperatura de colado 1440 °C

Co, Fe <19 Dureza Vickers HV 10 180

Nb Coeficiente de expansion térmica 25-500°C 13,9x 10°°K"

20 - 600 °C 14,0 x 10K
Limite de elasticidad Rp 0,2 330 MPa
Mddulo elastico E aprox. 205.000 MPa
Elongacién de rotura A5 15%
Modelado:

Modele como lo hace habitualmente. EI 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 prétesis méas grandes con més de 4 ponticos utilice
un bebedero més de reserva de @ 4.0 — 4.5 mm.

Revestir 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 cerdmica 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 aiddale por lo menos un 50 % de una
nueva aleacion. Si utiliza calentamiento por induccién comience con la fundicién en el momento en el que los lingotes de las
aleaciones se hunden y la red de 6xidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor
de la aleacion. Cuando la fundicién de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrie lentamente a
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Keramika:

Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.

1. Speskajte povrsino, kjer bo naneSena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo Al,0, - Interalox 250 micr. in jo
ocistite (ultrasonicno Ciscenje, 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 Al,0, - Interaloxom 250 micr. in ponovno
ocistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetat).

3. Vedno nanaSajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opag in naslednji opag.
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.
Izgotovitev:

Speskajte vidno povr§ino 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 Cistilec, vrela voday).

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. Potrebno upostevati zahteve EN IS0 9333.

Varnostno opozorilo!
Kovinski prah je zdravju Skodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in maske
s filtrom FFP2.

Stranski u¢inki:
Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zitine.

Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razliénih 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.

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
AlL,0, - Interalox 250 pm 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,0, - Interalox 250 pm. 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 AlO, - Interalox 50 um 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. The requirements of EN ISO 9333 must be followed.

Final Safety Notes!
Metal dusts are harmful. Use dust extractor, wear gloves, googles and protective mask with filter FFP2 during handling with alloy.

Side effects:
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.

Aufbrennen von Keramik:

Es kénnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.

1. Oberfléche im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd AL,Q, - 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 gleichméaBig deckend aufbrennen.

Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse. Vor jedem neuen Brand das Gerdist reinigen.

Nach dem Brand normal abkiihlen.

Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallger(st an.
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Ausarbeiten/Polieren:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfléiche mit Aluminium-Oxyd ALQ, - Interalox 50 um abstrahlen. und das Gerst wie
(iblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrisern ausarbeiten, gummieren und
mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen:
Léten mit handelsiiblichen Lot und Hochtemperaturflussmittel. LaserschweiBen nur mit handelsiiblichen Laserschweissdraht. Die
Anforderungen nach EN ISO 9333 sind zu beriicksichtigen.

Sicherheitshinweise!
Metallstaub ist gesundheitsschédlich. Verwenden Sie Staubabsaugung, tragen Handschuhe, Schutzbrille und Maske mit Filter FFP2,
wahrend mit Legierung Handhabung.

Nebenwirkungen:
Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in seltenen Einzelfallen mdglich.

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

Gewdhrleistung!

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

temperatura ambiente y desmufle.

Ceramica:
Utilice una cerdmica 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
Al0, - Interalox 250 pm Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de efilo).
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 Oxido con arenado y el uso de
Al0, - Interalox 250 pm, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).
Siempre aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente opaque.
La coccion se debe realizar segun las instrucciones de uso del fabricante de ceramica.
Después de cada nivel de coccion (dentine, correccion, glaseado) debe enfriar de modo normal.
6. Elimine la ceramica de modo mecdnico. El &cido fluorhidrico (HF) corroe el modelo de metal.

Acabado:
Realice el arenado de la superficie visible con Al,0, - Interalox 50 pm. 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. Los requisitos de la norma EN ISO 9333 se deben seguir.

Aviso de seguridad!
El polvo de metal es nocivo para la salud. Usar extractor de polvo, usar guantes, gafas protectoras y mascara de proteccion con
filtro FFP2 durante la manipulacion de la aleacion
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Efectos secundarios:
Es posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion.

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

Garantia!

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



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

1-BOND 02 je biokompatibilna neplemenita legura za lijevanje na bazi nikla za tehniku metal keramike. I-BOND NF ne sadrZi, berilij,
kadmij i olovo ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 i EN ISO 9693-1. Mala tvrdo¢a po Vickersu, koja iznosi 180 (HV 10)
daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem

Sastav: (m %): Svojstva
Ni 64,3 Tip 3
Cr 24,2 Gustoca 8,2 g/cm®
Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Si 1,0 Temperatura lijevanja 1440 °C
Co, Fe <19 Turdoca po Vickersu HV 10 180
Nb Koeficijent termicke ekspanzije 25-500°C 13,9 x 10K
20- 600 °C 14,0 x 10°K"
Granica rastezljivosti Rp 0,2 330 MPa
E-modul E cca. 205.000 MPa
Rastezljivost A5 15%

Preporuke za uporabu :

Modeliranje:

Modelirajte kako ste navikli. Debljina stjenke ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite indirektno. Za dolivne kanale
upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinacne 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 konatnoj temperaturi minimalno 30 min. Kod ljevanja se drZite uputa proizvodaca
uredaja.

Za taljenje I-BOND 02 koristite individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Oistite lonci¢
nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju povrSinski
oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina legure po¢ne vibrirati, zapo¢nite
lievanje. Nemojte leguru pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Jlerypa Ha 6a3a Ha HUKeN HameHeTa 3a MeTas-Kepaminikin AEHTasHA PECTABPALMM, He COPXKM GEPUIVYM, KaaMiyM v 010Bo, Tun 3.

W-BOHL 02 e GrokomnaT1bunHa, HebnaropoaHa nerypa Ha 6asa Ha HIUKeN 3a MeTan-kepamnyKi AeHTanHN pectaspauyi. M boxg 02 He
COPXI Gepunnym 1 KaaMIyM 11 ONTOBO 1 UCTONHYBa NpenopakuTe 3a cTaxaaps EH MCO 22674 n EH 1ICO 9693-1. Manata TepauHa no
Buukepc, koja naHecysa 180 (XB 10) My 4aBa Ha METaNOT MOXHOCT 32 NIECHO CTPY)KErbE 1 OfIM4HO [1aTKO NONMParbe Ha NOBPLUMHITE
Ha et MHUTIBHATa M3paboTKa.

CocTas ( % - BO TeXVHa) TexHuuky nogarouy: (OpueHTauvonm BpeptocTti)

Ni 64,3 Tun 3
Cr 24,2 yctHa 8,2r/umd
Mo 10 LiBpcTa, mkeuaHa Ha Tenepatypa 1250 °C, 1340 °L|
Si 1,0 Temn. Ha Nieerbe 1440°l
Co, Fe 1% TepavHa no Buukepc HV 10 180
No KoedviLpeHT Ha TepMiniKka excriaHavja 25-500°Y 13,9 x 10K
20-600°L, 14,0 x 10°K"
[paHuua Ha pacTernmeocT Rp 0,2 330 MMa
E-mogyn E cca. 205.000 MMa
Pacrernmsoct A5 15 %
Mpenopaka 3a ynotpe6a
Mogenvparbe:

MozienuparbeTo ce Mmpasy Kako v cekoratw. JleoenHara Ha YWAoT Ha BOCOKOT He cmee fja ouae noteHok of 0.35 mm. BocouuTe
LWTNATOBM CE MOCTABYBAAT MHMPEKTHO. 3a BOCOUHITE LUTUATOBM [l CE KOPUCTI OpyrMa BOCOYHA XiLA O @ 2.5 MM 32 efHeuH!
KOpOHKA, 1 @ 2.5 — 3.0 MM 32 MOCTOBY. 3a MOroaemMy MpoTETVYKY 113paboTky co nosele of 4 3abu, KOpUCTETe JONMBHI KaHa Of
04.0-4.5mm.

Bnoxysatbe:

YnoTpe6yBajTe hocthatHa ynoxkHa maca 3a kopoHka v Moctosy WnTepeect K+b Creen win Whtepduqe K+b Cneen maca 3a
B/IOXKYBarbe. TeMnepaTypara Ha Xaperse Ha KiBetata Hajnobpo e fa ouae on 850 — 900 °C. [lpxeTe ja KoHeyHaTa Temneparypa
Hajmanky 30 MuH. [py neerbeTo NPUAPXKYBAJTE Ce Ha YNaTcTBOTO 3 yrnoTpeba Ha anaparor 3a Neetbe. 3a U-BOHJ, 02 ynotpeete
M0CE6HO KEPAMUYKO NOHYE, 3a /12 ja CMIpeynTe KOHTa MuHauyjata co apyra nierypa. Mo cexoja ynotpe6a uc4CTeTe ro NIOHYETO.
AKo ynoTpe6ysare UHAYKLMCKO rPeerbe NOYHETE CO NIEEHETO Kora Je Ce COBAVHAT /ieN0BUTE Ha Nerypara 1 Kora Ha MoBpLUiHaTa }
€ VICTyKa Mpexata Ha okcvuTe. Tpi Tonerse o nnamen PeayKTvBHaTa 30Ha Ha NnameHoT Tpeba fia ce BpTU okony MeTanot. Kora
VICTONEHIOT MeTa Je MouHe Jia BIGpMpa 3anoyHeTe co neerseTo. OCTaBeTe ja kvBeTaTa noneka fia ce oflajy Ha cobHa Temneparypa,
na N3KVBETVPajTe.
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Cnnas Ha 6a3e HUKeNs ANA MeTannokepamukin 6e3 CopepxaHns 6epunnns, Kaamus 1 CBUHLA, TMn 3.

|-Bond 02 610CcOBMECTIMbIA HE6NArOPOAHbIN CMNaB Ha 6a3e HIUKeNs s TexHWKu MeTannokepamuki. |-Bond 02 He copepxuT
6epunans, KaaMus 1 CBUHUA, W COOTBETCTBYET TpeGoBaHusM cTaHaapTos EN ISO 22674 v EN ISO 9693-1. Huskas TBepaocTs
no Bukkepcy 180 (HV 10) faeT uckniountenbHo magkyto noBepxHOCTb nocne 06paboTkit.

CocTtas (mac-%) CBoiicTBa

Ni 64,3 Tun 3

Cr 24,2 [noTHOCTb 8,2 g/cm®

Mo 10 Temnepatypa conuayc, MMKeIayc 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Temneparypa 1Tbst 1440 °C

Co, Fe <19 TeepaocTb no Bukkepey HV 10 180

Nb KoahmumeHT TepMopactumperis 25-500 °L 13,9x 10K

20-600°L 14,0x 10K

lpesen TekyyecTn Rp 0,2 330 MPa
Mogynb ynpyroctu E cca. 205.000 MPa
Pactaxerne A5 15%

VIHCTPYKLMM N0 NPUMEHEHMIO:

Mopenuposanue:

Mopenupyetcs kak 06b14HO. ToNLLMHA CTeH BOCKA He AOMKHA ObITb TOHbLLE 0.35 MM. JIUTHIKM ycTaHaBNMBaTL He Hanpsamylo. [ina
JINTbEBLIX KAHAMOB MCMONb3YIATe BOCKOBYIO MPOBONOKY AVAMETPOM 2.5 MM [/1st OTAENbHBIX KOPOHOK 1 AvameTpom 2.5 - 3.0 Mm
NS MOCTOB. Insi MOCTIKOB, COCTOSILMX 13 6onee 4 eanHuL, [06aBNAeTCS NUTbEBON KaHan anameTpom 4.0 - 4.5 mm.

MakoBKa n nuTbe:

JInsi nakoBKI 1CMOAb30BaTh NAKOBOYHYIO Maccy Ha 6ade docdara Ans kopoHok u MocTos (Intervest K+B Speed unm Interfine
K+B Speed). MpeasaputenbHblit Harpes onoku 850 go 900 °C. Temnepatypy nogaepxusarb MUHUMYM 30 MUHYT. Mpu nnTbe
N0Nb30BATHCS VHCTPYKUMSMYU st ANTbeBOM ycTaHoBKW. [ing nnTbst 1-BOND 02 1cnonb3oBaTs MHANMBMAYAbHbIA TUrENb BO
136exaHI1e 3arpasHeHIs ¢ NPUMECSIMU APYTUX CrNaBoB. TUresb 0YUCTUTL NOCE KaXKAOro UCToNb3oBaHMs. pi HAYKLMOHHOM
Harpese, OT/MBKY HAYMHaTb CPady Noche TOro, Kak CAUTKY AeOPMUPYIOTCS, 11 NONHET OKCUAHAS CETOYKA Ha MOBEPXHOCTU.
[InA NnaBkv ¢ nnameHem HeoGXOAMMO BPALATb PEAYKLWMOHHYIO 30HY MNamMeHn BOKPYr crinasa. Kak TOMbKO BaHHa HauHeT
BUGPUPOBATb, HAYHIUTE OTNMBATb. MYCTb LMAMHAD OCTHIHET /10 KOMHATHO TEMMIEPATYPbI, MOCIIE YEro BbIHETE €10 U3 OMOKM.

Dentalni slitina na bazi niklu urcena pro kovokeramické prace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a olova, typ 3.

1-BOND 02 je nikl biokompatibilni nahradni slitina k odlévani konstrukci pro metalo-keramické prace. I-BOND 02 neobsahuje,
beryllium, kadmium ani olovo a spliiuje smérnice EN ISO 22674 a EN IS0 9693-1. Nizkd tvrdost 180 Vickersovy stupnice (HV 10)
umoziuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych povrchd.

Slozeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnoty)

Ni 64,3 Typ 3
Cr 24,2 Hustota 8,2 g/cm®
Mo 10 Teplota solidus, liquidus 1250 °C, 1340 °C
Si 1,0 Lici teplota 1440 °C
Co, Fe <19 Tvrdost podle Vickerse HV 10 180
Nb Koeficient teplotni roztaznosti 25-500 °C 13,9x 10°°K"
20-600°C 14,0 x 10K
Mez priitaznosti Rp 0,2 330 MPa
E-modul E cca. 205.000 MPa
Taznost A5 15 %

Névod k pouZiti

Voskova modelace:

Voskovou modelaci provedte obvyklym zptisobem. Tloutka stény ve vosku nesmi byt tenci nez 0.35 mm. Vtokové kanaly nesmi
byt vedeny kolmo. K ¢epovani samostatnych korunek pouzijte kulaty voskovy drat tioustky @ 2.5 mm a pro mdstky tloustky
0 2.5-3.0 mm. U vétSich protetickych praci s vice nez 4 cleny pouZijte pro hlavni/dosycovaci zasobnik tloustku @ 4.0 — 4.5 mm.

Taveni a liti:

K zatmeleni pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu ur¢enou pro korunky a miistky (napf. Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B
Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Kone¢nou teplotu udrZujte minimainé 30 minut. DodrZujte instrukce k pouZiti
liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.

PouZijte samostatny keramicky lici kelimek pouze pro slitinu I-BOND 02, abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami. Po kazdém
pouziti kelimek vycCistéte.

Pouzivate-li indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidové vrstva praskne. Pfi taveni plamenem ingoty $pickou
plamene obkruZzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte.

Kypamblnga 6epunnni, Kaamuil XaHe KOpFachlH XOoK MeTannokepamikara apHasFaH HUKenb HerisiHaeri kopsitna , Tun 3.

Metannokepamika TexHUkaCbiHa apHanFaH Hukenb Herisingeri 1-Bond 02 Guoyinecimpi xai kopermnacsl. 1-Bond 02 kypambliiaa
Bepunnmit, KagMui XeHe KopFackiH ok, on EN 1ISO 22674 xare EN 1ISO 9693-1 cTanpapTTapbiHbiH TanantapbiHa Caikee kenegi.
BuikepcoH BoitbiHa 180 (HV) TeMeH KaTTbinbIk 6HAEYAEH KEliH LETTEH ThIC XbITbID YCTiH Bepepi.

Kypamb! (mac-%) Epexiueniktepi MeH TexHukanblk ManiMeTTep (baraapsbl enueynep)

Ni 64,3 Typi 3

Cr 24,2 Tolfbl3apifbl 8,2 g/em®

Mo 10 Conuayc, MKBIALYC TEMNepaTypacs! 1250 °C, 1340 °C

Si 1,0 Kyto Temnpatypace!. 1440°C

Co, Fe 1% Bukepc (HV 10) Brikepc BoibiHLa katTbimbl, — HV 10 180

No KbI3fiblpy KEHEATYAH KOS(VLIEHTI 25-500°L  139x10°K"

20-600°L,  14,0x10°K"

LLlexapa anoHrauysce! Rp0,2 330 MPa
E-mogyni E cca. 205.000 MPa

CO3bIMABIFbILL A5 15 %

KonpaHy 6oiblHiwa Hyckama:

Mogenbgey:

Kapimrineit mofenbaeHen. Banayblaabi kabbipranap xyaHapibl 0,35 MM XiHiLLke 60Maybl Kepek. Aknianapel TypagaH opHaTbimay.
Axnanel kaHangap YLLiH 6enek Tic KanTamanaps! YLUiH 2.5 MM A1aveTPMEH XaHe MOCTTap YLLK 2.5 - 3.0 MM araveTpmer 6anaybia
CbIMbIH NaliAanaxI3. 4 GipnikTepiHeH apTbik KypbliFaH kenipLuenep yLuis, 4,0 - 4,5 MM auaveTpMeH aknankl KaHan KoChlnapl.

KopabTay MeH aknay:

(Intervest K+B Speed) kenipnepaiH xeHe Tic kanTamanaps yiiH docear HerisiHae kopabray yLiH. 850 AeitiH 900 °C onokaHbiH
anablH-ana Kpi3apipybl. 30 MUHYT LUaMaCbiHaa TeMnepaTypaHbl yeTay. Afbidy Ke3IHAE afbidy KYPbIbIC YLLIH HyCKaManapblH KOMAaHy.
Afblay yLLiH 6acka kocranap epiTkiluTep nacTaHyfaH kaly yLit I-BOND 02 xekelue Tiresbgi KonaaHy.

Op-KonaaHyaaH KeliH Trenba TasapTy. Kaima arbidy xarmaibiHaa akaHbl KymaknarbiMeH eHaen xeHe 50 % wamacbiHaa
XaHa KocmachiH KOCY. VIHAYKUMANLIK Kpiaaplpy KeaiHae, afbiayapl YCTiHAer okeuaTi Topab xapbinFaraa eHe aknanap Gyabina
6GacTaraHHaH KefliH Aep KesiHae bacTay.

OTreH epiTy yLWiH OTTbIH PEAYKUMANbIK ayMaFbiH KOCa alHanackiHaa aiHanbpy kakeT. BaHHa TeHcene GacTaran Keaae Kyiofbl
6acTaHbi3. LnvHapai 6enve TemnepaTypachiHa AeiiH CybiTbin, COAaH KEAIH OHbI ONOKaaH LblFapbiHbI3.

Keramika:

Uporijebite keramiku primjerenu za tehniku metal keramike.

1. Ispjeskarite povrsinu, na koju se nanosi keramika, tockastom pjeskarom uz upotrebu Al,0, - Interaloxa 250 micr. Povr$inu
ocistite (Cista¢ 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,0, - Interaloxom 250 micr. i

ponovno ocistite (Cistac 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.

ook w

Zavrsni postupci:
Ispjeskarite vidljivu povr$inu metaine nadogradnje s Al,0, - Interaloxom 50 micr. i potom gumicama za poliranje. Konatno
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 leguru i visokotemperaturnog fluxa. Varenje s laserom radimo
uz upotrebu odgovarajuce Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN IS0 9333.

Sigurnosna upozorenja!
Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisavac prasine, nosite rukavice, zastitne naocale i masku s filtrom FFP2 prilikom
rukovanja s legurom.

Nuspojave:
Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

Medusobno djelovanje!
U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih legura u nekim primjerima javljaju se elektrokemijske reakcije.

Garancija!

NaSa pisana usmena ili praktitna 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.

Kepamuka:

KopvcTeTe Kepamika Koja LUTO € 3a METJI0 NOPLENaHCKa TeXHMKA.

1. Vicnieckapete ja noBpLUMHATA Kaie LTO Je G1Ae HareceHa Kepammkara, co AlQ, - VHtepanox 250 muup. U neuctere ja
MOBPLUMHATA (AP0 YiCTaY, BPENa BOAA, ETIN aLeTar).

2. Axo ce omny4uTe 3a neYerbe Co OKeuaaLmja, U3NOXKETE ja NoBpLUMHATa Ha 13paboTkara Ha 960 °C Bo Bakymar 5 - 10 MUH.

Tocne NajietbeTo OFMBOKOT MOpa fid A00ME HEXHO TeMHo3enera 6oja. OKCUEAWTE v OTCTPaHyBaMe CO MECKaperbe Co

AlL,0, - Mttepanox 250 MuLp. V1 MoBTOPHO WACTUME (CO Napex “ucTaq Bpefia BoLa, eTW auerar)

CexoraLul o HaHecyBame OCHOBHVOT MaTepvjan Bo /1Be neyetba. MPBIOT C1I0j € BALLOMAKEP, & CIEAHVOT € OnaKep.

[eyerbero Ha kepamvkaTa Tpe6a Aa Gie Mo YriaTcTBoTo Ha NPOMBOAVTENOT HA KEPaMMKA.

Mocre cexoj Kopak Ha Neyerbe Ha KepamuKa / eHTIH, KOPEKTYPa, 1asypa / najieTe Ha BOOGUYaEH HauuH.

6.  Kepamukara oTcTpaHyBajTe ja MexaH4Ku. BogopoaHuoT xnopia, (X®) ro Kopoavpa METaHVOT OffIMBOK.
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3aBpLUETOK:

VlcnieckapeTe rv BAL/MBITE MOBPLNHY Ha MeTanoT co AlQ, - UHTepanox 50 Muup. 1 noToa nonmpajTe o rymuLy. [leiHuTABHOTO
nonMparbe HanpaseTe ro co YHMBepsanHa nacta 3a noavparse 3a Lio- Lip-Mo (3enena) PE® 460 v vcuncTeTe (napeo yicTay, Bpena
BOZA).

Jlotarbe 1 3aBapyBarbe

JloTareTo Npep, NeYerbero Ha Kepamika NEcHo ro Mpasive CO COOABETEH 0T 3a Jlerypa W BUCOKO Temnepatyped dnyke. 3a
33BapyBatbETO CO N1ACEP KOPHCTETE COOFBETHI XKWLV 33 3aBapyBarbe Ha nerypu. lpenopakute Ha EH MCO 9333 Mopa Aa ce nouuTyBaar.

Baxna onomenal
[palumHaTa of METANOT € LUTETHA Mo 3apasjeTo. YnoTpeGyBajTe acnupaTtop, KOpUCTETE pPakaBiL, 3aLLTUTHYU 04U U 3aLLTUTHA Macka
co chunrep GOI2 3a Bpeme Ha padoTa co nerypara.

KoHTpanHavkaumn:
Bopete pauyH 3a MOXHOCTA Of N0jaBa Ha aneprija nopaav enemMeHTIATe KO M COApXV Nerypara.

Meryce6Ho aenysatbe!
Bo criyyaj Ha OK7y3aHi WM arpoKCUMAITHIA KOHTAKTY Ha PANAYHIA METAIM BO PETKU Cry4aeBI & MOXHA eNIEKTPOXEMVCKA PeaKLyja.

[aparupjal

Bes ormes fanv e AafieHa roOpHO, MULLAHO W NPEKY MPaKTUHA MHCTPYKLWAW, HaLKTe NPEnopaki 3a ynoTpeta ce 6asvpain Bp3
HaLLIE JIMYHO VICKYCTBO 11 EKCTIEPUMEHT KOE CE CMETA KaKo CTaHAaPAHa BPEAHOCT. HALMOT MPOV3BOZL € MOMIOXEH Ha NOHATaMOLLHM
YCOBPLLYBAtbA. 3aT0a, PA3NIMKA BO HUBHWUTE KOHCTPYKLIMM 11 KOMTO3VLAN CE BOBMOXKHM.

Kepamuka:

Vcnonb3ayiite Kepamuky Ans TEXHIKI METaIOKEPaMIUKIA.

1. TloBepxHOCTb, Kyaa byfeTe HAaHOCUTb Kepamuky, 06paboTaiiTe TOYEUHON NECKOCTPYIKO C NPUMEHEHUEM
AlL,Q, - Interalox 250 MUKp. v 04MCTWTE €€ (NapoM, ropsYert BOLOIA, 3TUI aueTatom.).

2. Ecnu BbiGepeTe OKCUAHbII 06XMr, 4TOGbI NPOBEPUTL MOBEPXHOCTD, BhINONHsITE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10 MUHYT.
locne oxnaxaeHns CMTOK JOMKEH GbITb HEMHOIO TEMHO 3eN1eHOro Lugeta. OKCUAHBIA CNoiA YAaNUTb NECKOCTPYAKOI C
AlL,0, - Interalox-om 250 MUKp. 1 BHOBb NOYMCTWTb (NAPOM, rOPAYEN BOLON, 3TUN ALETATOM).

3. Bcerzia 0CHOBHOI! MaTepuan HaHoCUTb iByMA 0Gxuramu. epsbiii crioit wash opag v CrieaytoLLmil opaq.
4. 06XMr JOMKeH ObITb BLINOMHEH MO MHCTPYKLMAM NPON3BOANUTENS KEPAMUKY.

5. Mocne KaAoro o6xura (AEHTUH, KOPPEKTYPa, rNasypb) OXNAXAATb 06bI4HBIM CIOCO6OM.

6. Kepamuky ypanatb mexaHinuecki. dnioopuz Boaopoaa (HF) KopposvipyeT METannyeckuii CnTok.
0O6pat6oTka:

Bupmumyio MoBepxHoCTb MeT. Kapkaca oGpaoraiite Ha neckocTpyike Al,0, - Interaloxom 50 Mukp. 3atem o6pacoTaiite
MONMPOBOYHBIMI PE3NHOYKaMU. OKOHYATENbHYIO NOMMPOBKY BbINOAHIUTE YHUBEPCANbHOM NOAMPOBOYHOIA nacToin ans Co-Cr-Mo
(3enenas) REF 460 v nouncTuTe (NapooumcTuTenb, KUNAwas Boaa).

MasHue n cBapka:
TasHme Nepes 0GKUroM MOXHO BbINOMHITB C MPUMOEM AN CNAABA C BbICOKOI! TEMMepaTypoit nnasnenns. [ls ceapky f1asepom,
1CNonb30BaTh NPOBOMOKY ANt CBAPKY CMaBoB. Heobxoanmo yumnTbiBath Tpebosanmus EN ISO 9333.

Mpenynpexnaexue!
MeTannuyeckas nbib BPEAHO AGICTBYET Ha 3/10POBbE. MPU MCMONb30BAHMM HEOOXOAMMO UCMONb30BATE SKCTPAKTOP Mbin,
3aLUMTHBIE PyKaBULIbl, 3ALUMTHBIE 04K 1 Macku ¢ unsbTpom FFP2,

Mo6oyHble aheKTb:
HeKoTOpble KOMMOHEHTBI CrniaBa MOryT Bbi3BaTb a/lfEPriAveckylo peakLyio.

BsaumopeiicTeus!
B Cny4yae OKKNMO3MOHHbIX UK anpoKCKManbHbIX KOHTAKTOB pas3fnyHbIX CMIaBOB B PEAKUX Chyvasx MOryT OﬁpaSOBaTbCﬂ
3NEKTPOXMMUYECKME peakLui.

apaHTus!
Hawm nHCTpYKUMM Mo NpUMEHeHN0 060CHOBaHbI HA TECTVUPOBAHWM B HaluMX N1abopaTopusix W NPEACTaBNSIOT CTaHAAPTHbIE
HOPMbI. [POAYKT MOCTOSIHHO TECTUPYETCS 1 BO3MOXHbI U3MEHEHUS UN AONOMHEHMS K CYLLECTBYIOLMM UHCTPYKLMAM.

Keramika:

PoutZijte keramiku uréenou pro fazetovani kovovych konstrukci.

1. Povrch opiskujte v tryskovém piskovaci. Opiskujte vSechny plochy, na které bude nanaSena keramika piskem
ALQ, - 250 pm (napf. Interalox) a povrch o€istéte parou nebo varicl vodou.

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce miiZete pouZit oxidacni paleni pri teploté 960 °C po dobu 5 - 10 minut s vakuem.
Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstva oxidu miiZe byt odstrangna piskem
AlL0, - 250 pm (napf. Interalox). Konstrukei ocistéte parou nebo varici vodou.

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

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

5. Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, modelace a glazura) nechte zchladnout béznym zpiisobem.
6. Keramiku odstrariujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zpiisobuje korozi kovové konstrukce.

Dokonceni:

Po napéleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem Al0, - 50 pm (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.

Péjeni a svafovani:

K péjeni konstrukce pred napalovanim pouzijte pajku na vhodné kovové bézi a tavidlo pro vysoke teploty. Ke svafovani laserem
pouZijte svarovaci draty na vhodné kovové bézi. Pozadavky EN ISO 933 musi byt dodrzeny.

Zavérecna bezpecnostni data:

Kovovy prach je Skodlivy. Béhem opracovavani slitiny pouZivejte odsévaci zafizeni, rukavice, ochranné bryle a ochrannou masku
s filtrem FFP2.

Vedlejsi Gcinky:

Uvazte moznost alergické hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Vzajemné reakce:

V pripadé okluzalniho nebo aproximélniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné objevit elektrochemické reakce.

Zaruka:
Technicka data zalozend na naSem vlastnim vyzkumu a nasich zkuSenostech mohou byt pouzita jako orientacni hodnoty. Uzivatel
je sdm zodpovédny za spravné uzivani vyrobku.

Kepamuika:

KepamuiaHb! METaIoKepammka TEXHIKA YLLIH KOMaHbI3AaP.

1. Yeritrl xarbiH Kepamikanbl xaratbiH xepre, Al,O, - Interalox 250 MUKp. KonaHybIMeH HYKTeS KyMaFbIMbIMEH BHEEN XaHe
OHbI (B, BICTBIK, Cy, 3TIAN ALETATMEH) Ta3apTbiHpI3.

2. Erep yCTiH Tekcepy YLUiH, OkCUATI TargacaHbi3, oHbl 960 °C C Bakyymze 5 - 10 MUHYT OpbiHaHpI3. CybITyaaH KeliiH afbitna

Liamasbl Xac-kapa TycTi Gonybl kepex. Al,O, - Interalox 250 MUKD. nex KymarbIMbIMeH OKCHATb! AaKTbI XOH0.

OppiaribiM Heriari Wnki3aTTbl exi KyiaipyMeH xarbin. bipiHLLi Aak wash opad xeHe keneci opaq.

Kyinipy kepamika eHOipyLLi Hyckama 60ibIHLLA OpbIHAANYbI KEPEK.

Op KyipipyAeH KefliH (GeHTUH, KOPPeKTYpa, rnaayph) KAIMri TECIIMEH CybITy.

6. KepamukaHbl MexaHvkanbik Typae xoto. Cyteri dntopuai (HF) MeTanzbl aknanbl TyeTen;.

ISl

OHpey:

MeT. KaHKacbiHbIH KepiHeTiH yCTi ALQ, - Interaloxom KymakfIaCbiHia eHEEN, CofaH KeiiiH XbITbIDATaTbIH PESEHKENBPMEH SHMBHI3.
CoHfbl XbInTbipatyabl Co-Cr Mo REF 460 ywwit Svbe6an xbinTbipaTy nactameH opbiHaaHaaHbI3 XaHe TasanaHsi3 (Oyrasanarbil,
KaitHan TypraH cy).

[loHekepney MeH nicipin foHekepney:

Kyinipy anabiHnars! ioHekepneyi Ouik Gasky TemnepaTypameH IsHeKepMeH Kocna yLLiH. J1asepmeH [aHekepniey YLLK, Kocnanapfpl
neHexepney ywiH. EN ISO 9333 TanantapbiH ecernke any Kaxer.

Eckepry !
MeTannp! LaH AeHCay bIkka 3visH exnTipes. KonfarFaH ke LWar LubFapsbilLibl, KOPFaHbILL KOSFaNTapbl, KOpFaHbILL KeaingipikTepi
xeHe FFP2 cyarici 6ap Mackanap KaxeT.

KaHama acepnep:

BankpiMaHbIK Kerbip KOMMOHEHHTEP! annepriisiibik PEaKLMSHbI LLAKBIDY MyMKIH.

©3apa apexeTTeHyi!

Cupek xafpaiinapgasbl ep Typni GankpiManapapl GainaHbicynapbiH  akKMIO3VOHAbl HEMECE anpoKCUManbapl Karaaifa
3NEKTPOXVMMKaSTBIK PeakLmsnap ipikicTeHe anapl.

Keningik!

Konpary 6oitbiHLLa Gi3fiH Hyckay TecTeyae 6i3aiH nabopatopusiaa AeNenereH XaHe YPEHLIKTI Hopmanapas! YCbHafbl. OHiM yHeMi
TECTTEP/IEH 6TiN, Kasipri HyCkaynapaa KoCbIMLLIANap Hemece e3reHpTyep 60ybl MyMKiH.



