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Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za kovinsko porcelansko tehniko brez berilija, kadmija in svinca, tip 4.

|-BOND LO je biokompatibilna neplemenita zlitina za ulivanje na osnovi niklja za kovinsko porcelansko tehniko. I-BOND LO ne
vsebuije berilija, kadmija in svinca in ustreza zahtevam standardov EN ISO 22674 in EN ISO 9693-1. Majhna trdota po Vickersu,
ki znasa 250 (HV 10) daje zlitini dobre rezkalne lastnosti in gladko spolirano povrsino po obdelavi.

Sestava (M %): Lastnosti
Ni 64,4 Tip 4
Cr 22 Gostota 8,3 g/cm®
Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C
Si 21 Temperatura ulivanja 1340 °C
Nb, Mn, B <1 Trdota po Vickersu HV 10 250
Koeficient termiCne ekspanzije 25-500°C 13.9x 10K
20- 600 °C 14.1 x 10K
Napetost tecenja Rp 0,2 427 MPa
Modul elasticnosti E cca. 144.000 MPa
Raztezek A5 8,5%

Priporocila za uporabo

Modeliranje:

Modelirajte kot obicajno. 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
0 2.5 - 3.0 mm za mosticke. Za vecja proteti¢na 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 temperatura
kivete je 850 do 900 °C. VzdrzZujte koncno temperaturo kivete minimalno 30 minut. Pri ulivanju sledite navodilom za uporabo
ulivalnika.

Za raztapljanje 1-BOND LO uporabite individualen keramicni lonéek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite
lonek po vsaki uporabi.

Ce uporabljate indukcijsko gretie zanite z ulivanjem takoj, ko se ingo Zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrsini. 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 4.

|-BOND LO is biocompatible non-precious nickel-based casting alloy for metal-ceramic dental restorations. I-BOND LO 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 250 (HV 10) leads to good and easy milling and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

Composition (Mass-%): Properties
Ni 64,4 Type 4
Cr 22 Density 8,3 g/cm®
Mo 10 Solidus, liquidus temperature 1200 °C, 1280 °C
Si 21 Casting temperature 1340 °C
Nb, Mn, B <1 Vickers hardness HV 10 250
Coefficient of thermal expansion 25-500°C 13.9x10°%K"
20-600°C 14.1 x 10K
Yield stress Rp 0,2 427 MPa
Modulus of elasticity E aprox. 144.000 MPa
Elongation A5 8,5 %
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 appliances with
more than 4 teeth 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 end temperature of investment for a minimum of 30 minutes. Refer to
manufacturer’s instructions for use for the casting machines.

For I-BOND LO 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
slow air cool down to the ambient temperature and deflask.

amischen Zahnersatz ohne Beryllium, Cadmium und Blei, Typ 4.

Der jierung auf Ni is flir

I-BOND LO ist eine biokompatible unedle Dentalgusslegierung auf Nickeltbasis fiir metallkeramischen Zahnersatz. I-Bond LO
enthalt kein Beryllium, Cadmium und Blei und entspricht den Anforderungen der EN ISO 22674 und EN ISO 9693-1. Aufgrund der
niedrigen Vickershérte von 250 (HV 10) last sie sich hervorragend ausarbeiten und polieren.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Ni 64,4 Tp 4

Cr 22 Dichte 8,3 g/cm®

Mo 10 Solidus - und Liquidustemperatur 1200 °C, 1280 °C

Si 21 GieBtemperatur 1340 °C

Nb, Mn, B <1 Vickershérte HV 10 250
WAK 25-500°C 13.9x 10K

20-600°C 141 x 10K

Streckspannung Rp 0,2 427 MPa
Elastizitatsmodul E cca. 144.000 MPa
Dehnung A5 8,5 %

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Modellation wie iblich vorbereiten. Die Wandstérke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei
Einzelkronen fiir die Gusskanale Wachsdrahte mit @ 2.5 mm und fir 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 LO 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 auslésen,
bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkihlen der Muffel, ca 30 minuten an der Luft, kénnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Aleacion dental a base de niquel destinada para el colado de restauraciones dentales metaloceramicas sin berilio, cadmio
y plomo, tipo 4.

I-BOND LO es una aleacion biocompatible no preciosa para el colado a base de niquel para restauraciones dentales metal-
ceramicas. I-BOND LO 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 250 (HV10), otorgandole a la aleacion caracteristicas positivas para el fresado
y una superficie extremadamente pulida y lisa después del tratamiento.

Composicion (m %): Caracteristicas

Ni 64,4 Tipo 4

Cr 22 Densidad 8,3 g/cm?

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C

Si 21 Temperatura de colado 1340 °C

Nb, Mn, B <1 Dureza Vickers HV 10 250
Coeficiente de expansion térmica 25-500°C 13.9x 10K

20-600°C 14.1 x 10K

Limite de elasticidad Rp 0,2 427 MPa
Mddulo eldstico E aprox. 144.000 MPa
Elongacién de rotura A5 8,5%

Recomendaciones de uso

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 pénticos 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 méaquinas de colada. Para diluir el I-BOND LO utilice un
crisol de ceramica individual para evitar la contaminacién con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de
volver a realizar una fundicion use un molde arenado y afiadale 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. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacién. Cuando la fundicidn de la aleacion
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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
,LV\IZO3 - Interalox 250 micr. in jo ocistite (ultrasonicno ciscenje, parni Eistilec, 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
AlLQ, - Interaloxom 250 micr. in ponovno o€istite (parni Cistilec, vrela voda, efil acetat).

3. Vedno nanasajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opaq 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 povrino 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 voda).

Lotanje in varjenje:
Lotanje pred peko lahko izvajamo s primernim lotom za zitino in visoko temperaturnim fluxom. Za varjenje z laserjem uporabite
primerne Zice za varjenje zitin. Potrebno upoStevati zahteve EN ISO 9333.

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

Stranski ucinki:
Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zitine.

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 testiranjin, zato se lahko smatrajo le kot
standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so mozne spremembe in dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

Ceramic:
1. Use ceramic, suitable for porcelain to metal restoration.
Sand blast the surface by use of a pencil-blaster. Blast all of the surface on which the porcelain is to be applied with
AlL0, - Interalox 250 pm and clean the surface (under vapour or boiling water, ethyl acetate).
2. If oxide firinge is carried out to check the surface, it need to be put on 960 °C at vacuum for 5 - 10 minutes.
After cooling the frame has to show light yellow grey colour. Oxide layer should be removed with
AlL0, - 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 bake, 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,0, - Interalox 50 m 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 alteration in
construction and composition is reserved.

Aufbrennen von Keramik:
Es kénnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.
1. Oberflache im Griffelstrahler mit Aluminium - Oxyd Al,0, - Interalox 250 ym 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 grundsatzlich
die Oxidschicht wieder abstrahlen, erneut reinigen !
Washbrand diinn auftragen, erst zweiten Grundmassebrand gleichmaig deckend aufbrennen.
Aufbrennen nach Angaben des Herstellers der verwendeten Keramikmasse. Vor jedem neuen Brand das Gertist reinigen.
Nach dem Brand normal abkiihlen.
Keramik nur mechanisch entfernen. Flussséure (HF) greift das Metallgerst an.
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Ausarbeiten/Polieren:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfldche mit Aluminium - Oxyd Al,O, - Interalox 50 pm abstrahlen, und das
Gerist wie Ublich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrésern ausarbeiten,
gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen:
Léten mit handelsiblichen 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,
waéhrend mit Legierung Handhabung.

Nebenwirkungen:
Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elktrokemisch bedingte Missampfindungen sind in seltenen Einzelféllen moglich.

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

Gewéhrleistung!

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

comienza a vibrar empiece a colar. Deje la mufla que se enfrie lentamente a 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
A0, - Interalox 250 pm Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de eilo).
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.

Garantfa!

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 4.

|-BOND LO je biokompatibilna neplemenita legura za lijevanje na bazi nikla za tehniku metal keramike. I-BOND LO ne sadrZi berilij,
kadmij i olovo i ispunjava zahtjeve standarda EN ISO 22674 i EN ISO 9693-1. Mala tvrdoca po Vickersu, koja iznosi 250 (HV 10)
daje leguri dobre osobine za frez tehniku i perfektnu glatku povrsinu nakon obrade poliranjem.

Sastav: (m %): Svojstva

Ni 64,4 Tip 4

Cr 22 Gustoca 8,3 g/cm?

Mo 10 Temperatura solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C

Si 21 Temperatura lijevanja 1340 °C

Nb, Mn, B <1 Turdoca po Vickersu HV 10 250
Koeficijent termiCke ekspanzije 25-500°C 13.9x 10K

20-600°C 14.1x10°K"

Granica rastezljivosti Rp 0,2 427 MPa
E-modul E cca. 144.000 MPa
Rastezljivost A5 8,5%

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 lijevanje:

Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove (Intervest K+B Speed ili Interfine K+B Speed). Temperatura Zarenja
kivete je 850 do 900 °C. Kivetu drZite na konacnoj temperaturi minimalno 30 min. Kod lijevanja se drZite uputa proizvodaca
uredaja.

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

Jlerypa Ha 6asa Ha HKeN HameHeTa 3a MeTas-KepaMiiKil ASHTaIHA PECTaBPaLMIA, He COpXY GepunnyM, Kagminym 1 0noBo, Tun 4.

W-BOHA N0 e 6rokomnaTubunHa, HebnaropoaHa fierypa Ha 6asa Ha HVKen 3a MeTasl-kepamndkin AeHTaHn pectaspauyin. M Borg J10
He CopXy GeprninyM, KaaMyM v 01080 W 'V UCNIONHyBa npernopakvTe 3a cTaraaps EH VICO 22674 v EH ICO 9693-1. Manata TepavHa
o Bukepc, koja uaHecysa 250 (XB 10) My aasa Ha METaOT MOXHOCT 3a JIECHO CTPYXKEHE U OFHYHO FIATKO NOMMParLE Ha MOBPLUMHIATE
Ha fiehVHUTVBHaTE 3paboTKa.

Coctas ( % - Bo TeXvHa) TexHuykv nogatouy: (OpueHTauyoH BpegHocTy)

Ni 64,4 Tun 4
Cr 22 lyctHa 8,3r/umd
Mo 10 LiBpcTa, mkeuaHa Ha Tenepatypa 1200 °C, 1280 °C
Si 2,1 Temn. Ha Neerbe 1340°L
Nb, Mn, B <1 TepayHa no Buukepc HV 10 250
KoethuupeHT Ha Tepmuyka ekcnaauja 25-500°L 139x 10K
20-600 °LL 141 x 10%K”
[paHmLa Ha pacTermeocT Rp 0,2 427 MMa
E-momyn E cca. 144.000 MMa
Pacternmsoct A5 85%
Mpenopaka 3a ynotpeba
Mopenvparbe:

MopenmpareTo Ce Mpasin Kako v cexoralul. [lebenvHata Ha SunoT Ha BOCOKOT He cuee fja Giuae moTeHoK of 0.35 M, BocodHuTe
UJTI/IQ)TOBI/I Ce NoCTaByBaaT VHAMPEKTHO. 3@ BOCOYHUTE, LLI'M(bTOBM [ia Ce KOpWUCTX Opyrna BOCOYHa Xuilia Co @25 MM 3a eaVHEYHN
KOPOHK, 1 @ 2.5 - 3.0 MM 3a MOCTOBN. 3a NOronemit MPOTETUYKI U3PaboTky CO MoBeKe Of 4 3abu, KOPUCTETE AOMMBHM KaHaM Of
@4.0-4.5mm.

Broxysarbe:

Ynotpebysajte (hocchatHa ynoxHa Maca 3a kopoHka v MocTos VkTepsect K+b cneen win VktepcuHe K+b Creen maca 3a
BOXyBarbe. TemneparypaTa Ha xaperse Ha KvseTara Hajnobpo e aa buae on 850 - 900 °C. [jpxeTe ja KoHeuHaTa TeMnepaTypa HajMasiky
30 MuH. [Mpy NeerbeTo MpUmKyBajTe Ce Ha YnaTcTBoTo 3a ynoTpeba Ha anapatot 3a fieerse. 3a U-BOH[ /IO ynotpebete nocebHo
KepaMHKO SIVHYE, 3a 12 ja CripesTe KOHTa MyHaLjaTa co Apyra nerypa. Mo cexoja yrotpe6a euvcTeTe ro oRHeTo. AKo yroTpebysare
VIHAYKLVICKO TPeeHbe MOYHETE CO JEeHETO KOra Ke Ce COBAVHAT AENIOBNTE Ha NerypaTa v Kora Ha MoBpLLMHATA Ke VCTyKa MpeXaTa Ha
okeuanTe. Hpm TOnerbe CO NnameH PeayKTBHaTa 30Ha Ha nnameHoT Tpeﬁa [1a e BOTX OKO/Y METanoT. Kora ucTomeroT MeTa Ke nodHe
[ia BGPVPa 3aM0HHeTe CO leerbeTo. OCTaBeTe ja KiBeTaTa noseka fa ce Onafit Ha CoBHa TemrnepaTypa, na U3KIBeTMpajTe.
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Cninas Ha 6a3e HuKens ANst MeTasnnokepamyku 6es copepykanist Gepunnns, kaamust v CuHLa, Tvn 4

|-BOND LO 61ocoBMeCTUMbI HEONaropoaHslil crinas Ha 6ase HIKens Ans TexHuky MeTannokepamyki. 1-Bond LO He conepxut
Gepunnns, KagMis 1 CBUHLA 1 COOTBETCTBYET TpebosaHuaM cTaHaapTos EN ISO 22674 v EN ISO 9693-1. Huskas TepaocTs no
Bukkepcy 250 (HV 10) gaeT 1CKMIoMTENbHO raaKyio MoBEPXHOCTL Nocse 06paboTkiA.

CocTas (mac-%) CBoiicTBa

Ni 64,4 Tun 4

Cr 22 MnotHocTb 8,3 g/cm®

Mo 10 Tewmnepatypa conmayc, MMKBILYC 1200 °C, 1280 °C

Si 21 Temneparypa JmuTsst 1340 °C

Nb, Mn, B <1 TeeprocTb Mo Bukkepcy HV 10 250
KoathuuyeHT TepmopactuvpeHs 25-500°L 139 x 10K

20-600°L, 141 x 10%K”

[Mpenen Tekyyectn Rp 0,2 427 MPa
Mogynb ynpyrocTi E cca. 144.000 MPa
Pactaxerve A5 85%

VIHCTPYKLWM NO MPUMEHEHWIO:

Mopennposatue:

MogenupyeTcs kak 00bl4HO. TONLHA CTEH BOCKA He A0MKHA ObiTb TOHbLUE 0.35 MM. JINTHIKI YCTaHaBMBaTL He Hanpsmyto. [ns
JIUTHEBLIX KaHA/OB MCMOMb3YIATE BOCKOBYIO MPOBOMIOKY AVaMETPOM 2.5 MM ANS OT/EMbHbIX KOPOHOK 1 AyameTpom 2.5 - 3.0 Mm ang
MOCTOB. [N MOCTHKOB, COCTOSILLYX 113 Bonee 4 eanHiL, 106aBnseTcs MMTEBON KaHan AvameTpoM 4.0 — 4.5 mu.

MakoBka n nuTbe:

[Ing nakoBKi 1CMONb30BATL NaKOBOYHYIO Maccy Ha base hocchara Ang KopoHok 1 MocTos (Intervest K+B Speed unn Interfine
K+B Speed). MpensaputensHbli Harpes onoki 850 ao 900 °C. TemnepaTypy noaaepxvsarb MuHuMyMm 30 MUHYT. Mpn uTse
M0/b30BATLCS MHCTPYKUMSMM 1St MTLEBON ycTaHoBKW. [ns amtest 1-BOND LO mcnonb30BaTh kak UHAVMBILYaNbHbIA TUrefb BO
136exXaHe 3arps3Hens C MpUMECSMIA [IPYrAX CraBoB. TUresb OWICTUTL NOCE KaXKAOro 1CMoNb30BaHNs. TPy MHAYKLMOHHOM
Harpese, OT/BKY Ha4MHaTb Cpasy Nocne TOro, Kak CITKI [epOPMIPYIOTCS, U NIOMHET OKCUAHas MnéHka Ha nosepxHocTi. [ns
JUTbS C NNaMeHeM HeOOXOAVIMO BPALLATL Pe/yKLIMOHHYIO 30HY NNameHin BOKPYr cnnasa. Kak ToMbKO BaHHa HauHeT BUOpUpOBaTb,
HaYHwTe OTMBaTb. [yCTb LMMHAP OCTLIHET [0 KOMHATHOI TEMNEePaTypbI, NOCAE YEro BbIHBTE €ro 13 OMOKIA.

Dentalni slitina na bazi niklu urcena pro kovokeramické prace bez obsahu beryllia, kadmia a olova, typ 4.

1-BOND LO je nikl biokompatibilni nhradni slitina k odlévani konstrukci pro metalo-keramické prace. I-BOND LO neobsahuje,
beryllium, kadmium ani olovo a splfiuje smérnice EN IS0 22674 a EN ISO 9693-1. Nizka tvrdost 250 Vickersovy stupnice (HV 10)
umoziuje snadné opracovani a dosazeni dokonale hladkych povrchd.

Slozeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnoty)

Ni 64,4 Typ 4
Cr 22 Hustota 8,3 g/cm®
Mo 10 Teplota solidus, liquidus 1200 °C, 1280 °C
Si 21 Lici teplota 1340 °C
Nb, Mn, B <1 Tvrdost podle Vickerse HV 10 250
Koeficient teplotni roztaznosti 25-500°C 13.9x 10K
20-600°C 14.1 x 10K
Mez priitaznosti Rp 0,2 427 MPa
E-modul E cca. 144.000 MPa
Taznost A5 8,5 %

Névod k pouZiti

Voskova modelace:

Voskovou modelaci provedte obvyklym zptisobem. Tloustka 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 urcenou pro korunky a mistky (napf. Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B
Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900 °C. Kone¢nou teplotu udrzujte minimaingé 30 minut. DodrZujte instrukce k pouZiti
liciho pfistroje dané jeho vyrobcem.

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

Pouzivéte-li indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidova vrstva praskne. Pfi taveni plamenem ingoty Spickou
plamene obkruZujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte.

Kypambliaa Gepunnnii, Kaamui XaHe KOpFachlH XOK MeTannokepamikara apHanFaH HUKemb HerisiHaeri KopbiTna, Tin 4

Metannokepamika TexHIKachiHa apHanFaH Hikenb HerisiHgeri 1-Bond LO 6uoyitnecimj xait kopbitnacel. I-Bond LO kypambliaa
Gepunnuit, kagmuil xeHe KopFackiH xok, on EN 1ISO 22674 xeHe EN 1SO 9693-1 cTarnapTTapbiHbIH TananTapbiHa Caiikes kene.
BuikepcoH BoitbiHLLa 250 (HV) TeMeH KaTTbinbIK 6HAEYAEH KElfiH LETTEH ThiC XbITbID YCTiH bepep).

Epekuenikepi MeH TeXHKasblk ManiMeTTep (baraapnb! eneynep)
Typi 4

Tolfbl3apifbl 8,3 g/em®

Conupyc, MKBIAYC TeMneparTypack! 1200 °C, 1280 °C

Kyto Temnparypacel. 1340°C

Nb, Mn, B <1 Bukepc (HV 10) Brikepc BoibiHLa katTbimbl, — HV 10 250

KbI3fiblpy KEHENTYAH KO3(WLIEHTI 25-500°L  139x10°K’
20-600°L 141 x10°K"

LLlexapa anoHrauysce! Rp0,2 427 MPa

E-mogyni E cca. 144.000 MPa

CO3bIMABIFbILL A5 8,5 %

KonpaHy 6oiblHiLa Hyckama:

Mogenbgey:

Kapimrineit mofenbaeHen. Banayblaabi kabbipranap xyaHapirbl 0,35 MM xiHiLLke 6oMaybl Kepek. Aknianapsl TypagaH opHaTbimay.
AKnasbl kaHangap YLLiH 6enek Tic KanTamanaps! YLUiH 2.5 MM A1avMeTPMEH XaHe MOCTTap YLUiH 2.5 — 3.0 MM ayaveTpmeH 6anaybia
CbIMbIH Nalifanaxi3. 4 GipnikTepiHeH apTbik KypbliFaH kenipLuenep yLuiH, 4.0 - 4.5 MM auameTpMeH aknankl KaHan Kochinagpl.

Kopabray mMeH aknay:

(Intervest K+B Speed) kenipnepaiH xeHe Tic kantamanapel yLiH ocat Herisiiae kopabtay ywiH. 850 peitiH 900 °C onokaHblH
anfblH-ana Kpi3abipybl. 30 MUHYT LUaMaCkIHAA TEMMepaTypaHbl YCTay. Afbidy KeaiHe arbiay KypbUbIC YLLK HyCKaMaapbIH KONaHy.
Afbiay yLLiH 6acka kocnanap epiTkiLuTep nacTanyfaH Kally ywiH I-BOND LO ekelue Tvrenspj KongaHy.

Op-KonaaHyaaH KeiiH Tvrensp Tasapty. Kaitta arbiay xaffalibiHaa akmaHsl KymaknarbiMeH eHaen xeHe 50 % LuamackiHaa xara
KOCnacklH KOCy. VHAYKUMATIK KbI3MbIPY Ke3IHAE, arblay/bl YCTiHAEr OKCATI Topab xapbinFanaa xeHe aknanap 6yasina bacTaraHHaH
KeifiH fiep keainpe 6actay. OTreH epiTy yLUiH OTTbIK PeayKUMSBIK ayMaFbiH KOCTa alHanacbiiaa aHanmbIpy KaxeT. BaHHa TeHcene
6GacTaraH keape Kylonbl 6acTanbi3. Linnunapai 6enve TemnepatypackiHa AeiiH CybiTbin, COAaH KEAIH OHbl ONOKafaH LUbFapbIHpI3.

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.
PovrSinu oCistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat)

2. Ako Zelite provieriti 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 - Interaloxom 250 micr. i ponovno oistite (CistaC na paru, vrela voda, etil-acetat)

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

4. Pecenje keramike mora biti u skladu s uputama proizvodaca keramike.

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

6. Keramiku skidajte mehanickim postupcima. Vodikov florid (HF) korodira odljevak legure.

Zavr$ni postupci:
Ispjeskarite vidijivu povr$inu metaine nadogradnje s Al,0, - Interaloxom 50 micr. i potom gumicama za poliranje. Konacno
poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za poliranje (REF 460) i oCistite (vrela voda, Cistac 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 ISO 9333.

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

Nuspojave:
Moguca je preosjetljivost na komponente legure.

Medusobno djelovanje!
U sluaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitin legura 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.

Kepamuka

KopuicTeTe kepamyika Koja LLTO & 38 METa0 MOpLIENIaHCKa TEXHIKA.

1. Vcneckapere ja noBpLLMHaTa Kafe LLTO ke Biyae HaHeceHa kepamukara, co AlO, - MkTepanoy 250 mkp. U vcuncrere ja
MOBPLUMHAT (11apo YACTaY, Bpena Bofa, eTwn aLieTar).

2. Ao ce ofyyuuTe 3a nevetbe CO OKCUaLMIa, M3TIOXETE ja NOBPLLMHaTa Ha n3paboTkaTa Ha 960 °C 8o Bakymat 5 - 10 MuH. Mocrne

TI8[1EHBETO Of/IMBOKOT Mopa fia AOBHE HEXHO TemHoeneHa Goja. OKCUmNTE TV OTCTPaHYBaME CO MECKaPeHse CO

AL, - Vkepanoks 250 mkp. 1 NOBTOPHO 4nCTUME (CO Mapo “iCTaY Bpena Bofa, eTv auietar)

(CeKoralLl To HaHeCcyBaMe OCHOBHIOT MaTEpVian B0 ABE Neverba. MPBHOT CrIoj & BOLLIOMaKEp, & CRIBAHIOT € Onakep.

IevierbeTo Ha Kepamikara Tpeba Aa Gige no YMaTCTBOTO Ha MPOMSBOGVTENOT Ha KEpaMiKa.

[ocne cexoe neverbe Ha kepaminka / [IEHTUH, KOPEKTYpa, rnasypa / napeTe Ha BOOGU4aEH HauvH.

6. Kepamvikara oTCTpaHyBajTe ja MexaHyHky. BonopoaruoT xnopug (X®) ro kopogypa METaHIOT OAMBOK.
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3aspLuetok:

VicnieskapeTe 1 BUpIVBMTE NOBPLLIAHM Ha MeTanoT co AL,Q, - VkTepanoks 50 Mkp. 1 noToa nonvpajTe co rymiauu. fedmHimigHoTo
nonvparbe HarpaseTe ro co YHUBepsanHa nacta 3a nonvparse 3a Lo - Lip - Mo (3enera) PE® 460 v vicuicTeTe (Napo wicTay, Bpena
B0Aa).

JloTarbe v 3aBapyBarbe

J0TarbeTO Mpef; MeverseTo Ha Kepamiika NIECHO ro MpasyMe CO COOJIBETEH JIOT 3a Jierypa 1 BIICOKO TemrepaTypeH dyke. 3a
3aBapyBarLETO CO Jlacep KOPUCTETE COOABETHM KWL 3a 3aBapyBatbe Ha nerypy. MpenopakuTe Ha EH ICO 9333 mopa fia ce nouunTysaar.

Baxxa onomenal

lpatumHata of MeTanoT e LWTeTHa no 34pasjeTo. YnoTpebyBajTe acnuparop, KOpUCTETe pakasuLy, 3aLUTUTHU 04Mna U 3alTUTHA
macka co duntep M2 3a Bpeme Ha paboTa co nerypata.

KoHtpavHpvkauym:
Bogerte padyH 3a MOXHOCTa Of N0jaBa Ha anepruja nopajy enemMeHTITE KOV i CORPXM Nerypara.

MerycebHo fenysarbe!

Bo cryuaj Ha 0Kiy3asHi1 i anpOKCUMAITHI KOHTAKTY Ha PasMi|HIA METaI BO PETKI Cy4aeBy € MOXHa BfIEKTPOXEMVCKA PeaKLivia.
[apaHuvjal

Bes ornen, Aamv e fiaieHa FBOPHO, MULLAHO W MPEKy MPaKTVYHI UHCTPYKLIA, HaWTe Mperopaky 3a yrnotpeba ce Gasupani Bp3
HaLLe TMYHO WICKYCTBO 1 EKCTIEPUMEHT KOE Ce CMeTa Kako CTaHapaHa BDEOHOCT. HalumoT Mpov3Boz € MOM/IOKEH Ha MOHaTaMOLLUHY
YCOBPLLYBaH-A. 38T0a, PA3/IMKY BO HUBHMTE KOHCTYKLVM 11 KOMTOSLMA CE BOSMOXHM

Kepamuka:
VlcnonbayiiTe Kepamiky fs TEXHIKW METaIOKEPAMKY.
1. TloBepxHOCTb, Kyna byfieTe HaHOCUTL Kepamitky, 0BpaboTatTe TOYEYHON NECKOCTPYIKOM C MPUMEHEHNEM
AlL,Q, - Interalox 250 MUKP. 1 O4MCTUTE €€ (TapOM, Fopser BOLOM, STUA aUeTatom.).
2. Ecnvm BbibepeTe oKCUaHbIA 06XMr, YToGbI POBEPUTL MOBEPXHOCTS, BLINOAHSITE ero Ha 960 °C B Bakyyme 5 - 10 MUHYT.
[Nocne oxnaxpeHust CMTOK JOMKEH BbITb HEMHOMO TEMHO 3eN1eHOro LeTa. OKCHEHbIA CNOM YAAMTL NECKOCTPYIKON C
AlL,Q, - Interalox-om 250 MUKP. 1 BHOBb NOUMCTWTB (T@POM, ropsHei BOAOM, 3TN aLieTaToM).
Bcernia 0cHOBHOI MaTepMan HaHOCKTL fByMst 0BXirami. [epsbiit cnot wash opaq v creaytoLLil opag.
OBXMr AOMKEH ObiTb BLINOMHEH MO MHCTPYKLWSM MPOV3BOANTENS KEPaMUKIA.
[Mocne kaxp[oro o6xura (ReHTUH, KOPPEKTYpa, rasypb) OXNaxAaTh 0BbIYHbIM CNOCOGOM.
6. Kepamnky ynansts mexarndeck. Gnioopip Bofopoaa (HF) koppoavipyeT MeTanandeckiit CRMTOK.
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O6paboTka:

Bummyio noBepxHOCTb MeT. kapkaca obpabotaiite Ha neckoctpyiike ALO, - Interaloxom 50 mwkp. satem oGpaGoraiite
NOMPOBOYHBIMI Pe3UHOYKamu. OKOHYaTENbHYIO MOMMPOBKY BhINOMHITE YHUBEPCANbHON NonMpoBoYHoi nactol ans Co-Cr-Mo
(3eneras) REF 460 1 noyvcTiTe (TapooUMCTITENb, KUNSLLAs BOAA).

MasHve n CBapka:
[MasiHue nepen 0GXMUromM MOXHO BbINOAHNTL C NPUNOEM ANS Crlaga C BbICOKOM TeMNepaTypoi nnaeneHus. [ins ceapkyv nasepoM,
1ICNO/b30BATb MPOBOMOKY [415 CBApKY cnnasoB. HeobxoauMo yunTeiaTs Tpebosarms EN ISO 9333.

Mpepynpexperue!
MeTannuyeckas nbib BPEAHO AGICTBYET Ha 3/10POBbE. MPU UCMONb30BAHMM HEOOXOAMMO UCMONb30BATE SKCTPAKTOP Mbin,
3aLUMTHBIE PyKaBULIbI, 3ALUMTHBIE 04K U Macku ¢ unsbTpom FFP2.

Mo6ouHble ahceKTs!:
HekoTopble KOMTMOHERTbI CrifiaBa MOTYT BbI3BATb a/IEPTUHECKYI0 PeaKLyio.

Bsaumopeictaus!
B cny4ae OKKMIOBMOHHBIX WM aMpOKCHMASTbHBIX KOHTAKTOB PAa3fiMuHbIX CTUIABOB B PEAKMX Cydasx MOryT o6pa3osaTbest
AMEKTPOXVMIYECKVIE PEaKLIAN.

apanTis!
HalLm MHCTPYKLIM MO MPUMEHEHIo 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBaHNY B HALLIX TAGOPATOPHSX 1 MPEACTABASKOT CTaHAPTHbIE HOPMBI.
TPOAYKT NOCTOSHHO TECTUPYETCS 11 BOMOXHbI U3MEHEHIAS UITW A0MIONHEHVS! K CYLLECTBYIOLLMM UHCTDYKLASIM.

Keramika:

PoutZijte keramiku uréenou pro fazetovani kovovych konstrukei.

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

2. Pro kontrolu opracovani konstrukce miiZete 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

AlL,0, - 250 pum (napf. Interalox). Konstrukci oCistéte parou nebo varicf vodou.

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

Péleni musi byt provadéno dle instrukci od vyrobce keramiky.

Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, modelace a glazura) nechte zchladnout béznym zplsobem.

6. Keramiku odstrariujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zpiisobuje korozi kovové konstrukce.
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Dokonceni:

Po napéleni kovokeramiky opiskujte viditelné povrchy kovové konstrukce piskem Al,0, - 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 pajeni konstrukce pred napalovanim pouzijte pajku na vhodné kovové bézi a tavidlo pro vysokeé teploty.

Ke svarovani laserem pouzijte svarovaci draty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN ISO 933 musi byt dodrzeny.

Zavérecna bezpecnostni data:

Kovovy prach je Skodlivy. BEhem opracovavani slitiny pouzivejte odsavaci 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 okluzainiho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné objevit elekirochemické reakce.

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

Kepamuka:

KepamuiaHb! METaIOKepamm1ka TEXHIKA YLLIH KOMaHbI3Aap.

1. YeriHri xarbiH Kepamikanbl xaraTbiH xepre, AlO, - Interalox 250 MUKp. KonaHybIMeH HYKTeS KyMaFbIMbIMEH BHIEN XaHe
OHbl (B, BICTBIK, Cy, 3TIAN ALETATMEH) Ta3apTbiHpI3.

2. Erep ycTiH TeKcepy YLUiH, OKCUATI TargacaHbi3, oHbl 960 °C C Bakyymae 5 - 10 MUHYT OpbiHaHbI3. CybiTyaaH KelliH afbitna
Liamasbl Xacsi-kapa TycTi Gonybl kepex. Al,O, - Interalox 250 MUKD. nex KymarbIMbIMeH OKCHATb! AaKTbI XOH0.

3. OppnaifbiM Heriari LWWKI3aTTbl eKi KyaipyMeH xarbin. BipiHLLi fak wash opaq xeHe Keneci opag.

4. Kyinipy Kepamvka eHzjpyLLi Hyckama BOoMbIHLLA OpbIHAANYbI KEPeK.

5. Op KyAipyLeH KelliH (BEHTIH, KOPPEKTYPa, FNasypb) KaGiMri TACIIMEH CybITY.

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

OHpey:

MeT. KaHkachIHbIH KepiHeTiH ycTiH Al,O, - Interaloxom KymakacbiHia 8HAEN, COfaH KeiH XblTbIpATATbIH PESEHKENIEPMEH EHIBHI3.
CoHrbl xblnTeipatyasl Co-Cr Mo (xacein) REF 460 ywiH ©vbeban xbinTbipaTy nacTameH OpbiHOaHAaHbI3 XeHe TasanaHpla
(byTasanarbiL, KaitHan TypFaH Cy).

[loHekepney MeH nicipin foHekepney:
Kyigipy anpbiHaars! ieHekepneyai ik 6aky TemnepatypameH fioHeKepMeH Kocra YLLiH. JlasepMeH AeHeKepney YLiH, Kocrnanap s
neHexepney ywiH. EN ISO 9333 TanantapbiH ecernke ay KaxeT.

Eckepry!

Metannzp! Wwan AeHcay bIkka 31sH exTipesi. KonparFaH Keaae LaH WblFapfbilubl, KOPFaHbILL KOMFanTapl, KOpFaHbiLL kesingipikTepi
xeHe FFP2 cyarici 6ap Mackanap Kaxer.

Kanama acepnep:

BankpiMaHbIH Kelbip KOMMOHEHTTEP! anneprisanibIk, peakUysiHb! Luakbipa anafbl.

©3apa apekeTTeHyil

Cuipek xaFpainappasbl op Typni OankpiManapapl GainaHbiCynapelH  akko3VOHabl HEMECe anpoKCUMasbapl Xardaiaa
3NEKTPOXVIMMKASTBIK PeakLmsnap ipikicteHe anapl.

Keningik!

KonpaHy BoibiHua bisgiH Hyckay TecTeyage bi3giH nabopatopusiaa ANeNereH XaHe YAPEHLIKTI HopManapabl YeoHafb!. OHiM yHeMi
TecTTepAeH eTin, kasipri Hyckaynapaa KocbIMLLAnap HeMece e3reHpTysep 60ybl MyMKIH.



