Zlitina na bazi Co-Cr za kovinsko porcel. ) i Ne buje niklja, berilija in galija.

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

SESTAVA TEHNICNI PODATKI

(utezni %) (Orientacijske vrednosti)

Co 63 Tip 4

Cr 24 Gostota 8,3 g/cm?

W 8 Trdota po Vickersu 285 (HV 10)

Mo 3 Koeficient termi¢ne ekspanzije 25-500°C [13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Si 1 Talilni interval 1304-1369°C

Nb <1 0,2% - meja tecenja 490 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 210000 MPa (N/mm?)
Raztezek A5 10%
Temperatura vlivanja ca. 1470°C

Navodila za uporabo

Modeliranje:

Modelirajte kot ponavadi. Debelina modelacije v vosku ne sme biti tanjsa od 0.35 mm. Postavite dolivne kanale
indirektno. Uporabite dolivne kanale z okroglim profilom @ 2.5 mm za posamezno krono in @ 2.5 - 3.0 mm
za most. Za vecja proteticna ogrodja z ve¢ kot 4 ¢leni uporabite Se dolivni kanal za rezervar @ 4.0 - 4.5 mm.

Vlaganje in vlivanje:

Uporabite fosfatno viozno maso za krone in mosticke Intervest K+B Speed ali Interfine K+B Speed. Zarilna
temperatura kivete naj bo 850 do 900°C. Vzdrzujte kon¢no temperaturo najmanj 30 minut. Pri viivanju sledite
navodilom za uporabo ulivalnika.

Za I-BOND NF uporabite nov keramic¢en lonéek, da preprecite kontaminacijo z drugo Zzlitino. Po vsaki uporabi
loncek odistite.

Ce uporabljate indukcijsko gretje zaénite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov
na povrsini. Pri taljenju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zac¢ne talina zlitine
vibrirati, za¢nite vlivati. Pustite kiveto, da se poc¢asi ohladi na sobno temperature in izkivetirajte.

O

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

I-BOND NF is a Cobalt-Chrome based metal alloy for metal-ceramic dental restorations. I-BOND NF contains no
nickel, beryllium and gallium and fulfils the recommendations of the standards EN ISO 22674 and

EN ISO 9693-1 for dental alloys. The relatively low Vicker ‘s hardness of 285 (HV 10) leads to good and easy
milling and grinding behaviour and gives perfect polished surfaces.

COMPOSITION |[TECHNICAL DATA

(mass %) (Orientation values)

Co 63 Type 4

Cr 24 Density 8,3 g/cm®

w 8 Vickers hardness HV 10 285 (HV 10)

Mo 3 Coefficient of thermal expansion 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Si 1 Melting interval 1304-1369°C

Nb <1 0.2-%- Elongation limit 490 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 210000 MPa (N/mm?)
Ductile yield A5 10%
Casting temperature ca. 1470°C

Recommendation for use

Wax-up:

Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be thinner than 0.35 mm. Lead wax sprues
indirectly. For wax sprues use round wax wires with @ 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.

Melting and Casting:

For investing use phosphate bonded investments for crown and bridge work Intervest K+B Speed or Interfine
K+B Speed. Preheat the investment to about 850 to 900 °C. Hold the end temperature of investment for a
minimum 30 minutes. Refer to manufacturer ‘s instructions for use for the casting machines.

For I-BOND NF use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean crucible
after every use.

When melting by induction heating start casting as soon as the ingots have collapsed and oxide net cracks. For
melting by flame rotate the reductive zone of the flame around ingots. Start casting as soon as the bath begins to

Metallkeramik Legierungen auf Basis Cobalt-Chrome.

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

ZL - |Physikalische Daten:

setzung in %

Co 63 Typ 4

Cr 24 Dichte 8,3 g/cm?

W 8 Vickershérte (HV 10) 285 (HV 10)

Mo 3 WAK 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  |14.0x 10-6K-1

Si 1 Schmelzintervall 1304-1369°C

Nb <1 0.2-%- Dehngrenze 490 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 210000 MPa (N/mm?)
Bruchdehnung (A5) 10%
GieBtemperatur ca. 1470°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 Gusskanéle Wachsdréahte mit @ 2.5 mm und fir 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 Intervest K+B Speed oder Interfine K+B Speed.
Heizen Sie die Muffel auf 850 bis 900 °C vor und halten dann die Endtemperatur mindestens 30 Minuten.
Verwenden Sie fiir -BOND NF immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen Metallen zu
vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel.

Beim Giessen mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem
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 Idsst. Giessvorgang

Aleacion de base Co-Cr para la técnica metaloceramica.

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

Composicion |Caracteristicas

(m%):

Co 63 Tipo 4

Cr 24 Densidad 8,3 g/cm?

W 8 Dureza Vickers HV 10 285 (HV 10)

Mo 3 Coeficiente de expansion térmica 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  |14.0x 10-6K-1

Si 1 Intervalo de fusion [°C] 1304-1369°C

Nb <1 Limite de elasticidad Rp 0,2 490 MPa (N/mm?)
Modulo elastico E ca. 210000 MPa (N/mm?)
Elongacion de rotura A5 10%
Temperatura de colado [°C] ca. 1470°C

Modelado:

Modele como lo hace habitualmente. El grosor del modelado en cera no debe ser mas fina que los 0.35 mm.
Coloque los bebederos de forma indirecta. Utilice bebederos 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 el I-BOND NF 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 dxidos de la superficie
se rompe. 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 enfrié lentamente a
temperatura ambiente y desmufle.
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Verzija:

Keramika:

Uporabite keramiko, ki je primerna za kovinsko porcelansko tehniko.

1. Speskaijte povrsino, kjer bo nanesena keramika, s tockastim peskalnikom z uporabo Al,O, - Interalox 250
micr. in oGistite povrsino (ultrasoni¢no ¢is¢enje, parni Cistilec, vrela voda, dietil acetat).

2. Ce se odlogite za oksidno peko, da preverite povrsino, jo izvajajte na 960 °C v vakuumu 5-10 minut.
Po ohlajanju mora biti odlitek temno sive barve. Oksidno plast odstranite s peskanjem z
AlO, - Interaloxom 250 micr. in ponovno ocistite (parni Cistilec, vrela voda, etil acetata).

3. Vedno nanasajte osnovni material v dveh pekah. Prvi sloj je wash opagq in naslednji opaqg.

4.  Peka mora biti narejena po navodilih za uporabo proizvajalca keramike.

5.  Po vsaki stopnji peke (dentine, korektura, glazura) ohlajajte na po¢asen nacin do 700°C.
6. Keramiko odstranjujte mehansko. Vodikov florid (HF) korodira kovinski odlitek.

lzgotovitev:

Speskaijte vidno povrsino z AlLO, - Interaloxom 50 micr. in nato obdelajte s polirnimi gumicami. Kon¢no
poliranje izvrsite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in odistite (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 zlitine.

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

Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih 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.

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 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. Frame has to show an even dark grey colour. Oxide layer should be removed with AI203 -
Interalox 250 pm and cleaned again (vapour, boiling water, ethyl acetate).

3. The opaque is then applied on the surface by a first thin wash firing followed by a second covering opaque.
4.  Firing has to be done according to the ceramic manufacturer ‘s instructions.

5.  After each firing step (dentine bake, build-up and glazing) carry out slow cooling down to 700°C.
6. Remove ceramic mechanically. Hidrofluoric acid (HF) corrodes metal frame.

Finishing:

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

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

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

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

auslosen, bevor die Oxidhaut aufreiBt.
Nach dem Abkuhlen der Muffel bis Raumtemperatur, konnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Aufbrennen von Keramik:
Es koénnen die handelsiiblichen Keramiken eingesetzt werden.
1. Oberflache im Griffelstrahler mit Aluminium-Oxyd AIZOJ - 250 pm Interalox 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 Kuhlen sollte der Abguss
dunkelgrau sein. 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.
Wir empfehlen Langzeitabkiihlung, Kiihlphase bis ca. 700 °C, bei jedem Dentin-, Korrektur-
und Glanzbrand.
6. Keramik nur mechanisch entfernen. Flusssaure (HF) greift das Metallgerist an.

o s

Ausarbeiten/Polieren:

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

L6ten und Schweissen:
Loten mit Co-Lot und Hochtemperaturflussmittel.
LaserschweiBen nur mit Co-Cr-Laserschweissdraht.

Sicherheitshinweise:

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

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

Gewadhrleistung!

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.

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
AIZOJ - 250 pm Interalox Limpie la superficie (con limpiador a vapor, agua hirviendo, acetato de etilo).

2.  Sise decide por una coccidn 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 ALO, - 250 um Interalox, vuelva a limpiar (con limpiador a vapor, agua
hirviendo, acetato de etilo).

3. Siempre aplique el material de base en dos cocciones. La primera capa es wash opaque y la siguiente
opaque.

4.  Lacoccion se debe realizar segun las instrucciones de uso del fabricante de ceramica.

5 Después de cada nivel de coccidn (dentine, correccion, glaseado) debe enfriar lentamente hasta
los 700°C.

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

Acabado:

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

Soldado:
El soldado antes de la 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 na bazi Co-Cr za izradu nadogradniji u tehnici metalne keramike. Ne sadrzi nikal, berilij i galij.

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

SASTAV TEHNICKI PODACI

(u masi %) (Orijentacijske vrijednosti)

Co 63 Tip 4

Cr 24 Gustoca 8,3 g/cm?

W 8 Tvrdoc¢a po Wickersu (HV 10) 285 (HV 10)

Mo 3 Koeficient termicke ekspanzije 25-500°C [13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Si 1 Interval taljenja 1304-1369°C

Nb <1 0.2% - granica rastezanja 490 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 210000 MPa (N/mm?)
Rastezljivost A5 10%
Temperatura ljevanja ca. 1470°C

Uputstva za uporabu

Modeliranje:

Modelirajte kako ste navikli. Debljina stienke ne smije biti manja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite
indirektno. Za dolivne kanale upotrijebite Zicu od @ 2.5 mm za pojedinac¢ne krunice, i @ 2.5 - 3.0 mm za
mostove. Za veée protetske nadomjestke sa vise od 4 ¢lana, upotrijebite 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 talienje I-BOND NF koristite individualni keramicki loncic¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim slitinama.
Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe.

Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lievanje odmah nakon $to slitine sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod
rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina slitine po¢ne vibrirati, zapocnite
lievanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Lo - Lip - Jlerypa 3a nopuenaHcku pectaBpauuu. He cogpxxu 6epunuym, HUKen v ranuym.

U-BOHJ H® e 6mokomnakTnébunHa Hennemexnuta nerypa Ha 6asa Ha Llo-Lip. U-BOH[ H® He coapxu
HVKEN, 6EpUIMyM 1 rasimym 1 cropej CBOUTe KapakTepucTUKn oaroBapa Ha ctaHgapegeH EH MCO
22674 v EH UCO 9693-1 3a geHTanHu nerypu. Huckarta tepauHa no Buukepc of 285 (XB 10 )
0BO3MOXYBa NEeCHO (hpesyBarbe N 6pycere U 0BO3MOXYBA OANNYHA U3NONMpaHa NoBpLInHa.

CoctaB TEXHUYKW MOOATOLMN:
%-B0 TexwuHa): | (OpuenTauvonn XpeaHocTi)

Co 63 Tun 4

Cr 24 l'yctuHa 83r/um®

w 8 TepauHa no Buukepc 285 (HV 10)

Mo 3 KoeuumeHT Ha Tepmnyka 25-500°y [13.9 x 10-6K-1
ekcnaHaunja 20-600°y  |14.0x 10-6K-1

Si 1 MHTepBan Ha 3arpesar-e 1304-1369°L|

Nb <1 0.2% rpaHuua Ha pacTernmeocT 490 MMa (H / mm?)
E-mogyn ca. 210000 MrMa (H / Mm?)
Pacternusoct (A5) 10%
Tewmn. Ha neerbe ca. 1470°L]

Mpenopaka 3a ynoTpeba

Mopenuparme:

MogenuparbeTo ce npaBu Kako u cekorall. [lebenuHarta Ha suoT Ha BOCOKOT He cMee Aa buae

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

Aa ce KOpUCTYW opyrna BOCO4Ha Xuua co @ 2.5 Mm 3a eAMHeYHN KOPOHKK, 1 @ 2.5-3.0 MM 32 MOCTOBMW.

2a norosieMy NPOTETUHKMN M3paboTKM CO NoBeKe of 4 3abw, KopucTeTe AONMBHU KaHanu 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 Broxysare. TemnepaTtypaTa Ha »apere Ha KuBeTaTa Hajaobpo
e ga 6uge oa 850-900°C. [ipxeTe ja KoHeyHaTa Temnepatypa Hajmanky 30 muH. [pu neeweto
NpuApXKyBajTe ce Ha ynaTcTBOTO 3a yrnoTpe6a Ha anapaToT 3a Jieetbe.

3a U-BOH[J H® ynoTpebeTe nocebHO KepaMn4KO NOHYe, 3a Aa ja CrpeynTe KoHTammHaumjata co
Apyra nerypa. No cekoja ynotpeba ucyucteTe ro noH4yeto. AKo ynotpebysaTte MHAYKLWCKO rpeere
MOYHETE CO JIeeHeTo Kora Ke Ce COeAuHaT AenoBUTe Ha JierypaTa u Kora Ha noBpluMHaTa Ke ucryka
MpexaTta Ha okeuguTe. [Mpu Tonere co NnameH peayKTBHATa 30Ha Ha MiaMeHoT Tpeba Aa ce BpTH
OKoJsly MeTasnoT. Kora UCTOMEeHNOT MeTan Ke NoyHe Aa Bubpupa 3anoyHeTe co neeneto. OcTaseTe ja
KuBeTaTa nosieka jja ce onaam Ha cobHa Temneparypa, na uskmBeTupajte.

D

|-BOND NF - G1ocoBmMeCTUMbI HeaparoLeHHbIi kobansToxpomossiit cnnag. -BOND NF He copepxuT Hukensi, 6epunnus u
rannusi n cootBeTcTByeT TpeGosauam craHaapta EN ISO 22674 ans nextanbHbix cnnasos v EN 1SO 9693-1 ansi cinasos
MeTanno-kepamneckoil TexHiku. OTHOCUTENBHO Hikasi TBepAOCTb No Bukkepcy 285 (HV 10) AaeT MCKMOUMTENBHO rMagKyio
NOBEPXHOCTb Nocne 06paboTk.

Cnnas ANA TEXHUKN MeTannokepaMmukn

CocraB CBOMUCTBA U TEXHUYECKUE OAHHBIE

| (mac. %) (Op1EHTMPOBOYHbIE BENM4MHBI)

Co 63 Tun 4

Cr 24 MnoTHoCTb 83 rlem®

w 8 TBepaocTb Mo Bukkepcy 285 (HV 10)

Mo 3 KoathchnumeHT Tepmopaclumperins 25-500°c 13.9 x 10-6K-1

20 - 600°c 4.0x 10-6K-1

Si 1 VHTepBan nnaenexus 04-1369°C

Nb <1 0,2%-npenen TekyyecTn 490 MPa (N/mm?)
Mogynb ynpyrocTv ca. 210000 MPa (N/mm?)
PacTsbkere A5 0%
|Temnepatypa nutbs ca. 1470°C

WHcTpykummn no npumeHeHnio

MopnenupoBatue:

MopgenupyeTtcst kak 0Bbl4HO. TOMLMHA CTEH BOCKA HE AOMKHA BbiTb TOHbLUE 0,35 MM. JIUTHUKY yCTaHaBNMBATL He HanpsMYHo.
[Inst NTbEBBIX KaHAMOB WCMOMb3YiTE BOCKOBYH NPOBOMOKY AWAaMETPOM 2.5 MM 15 OTAENbHBIX KOPOHOK 1 AMaMeTpom 2.5
- 3.0 Mm anst MOCTOB. [INsi MOCTUKOB, COCTOSILLX 113 Gonee 4 eanHuL, fobaBnseTcs NUTbEBOI kaHan AuameTpom 4.0-4.5 Mm.

MakoBka n nuTbe:

[ins nakoBKkW WCTONb30BaTL MaKoBOYHYIO Maccy Ha 6ase docdara Ans kopoHok v mocTo Intervest K+B Speed unmn
Interfine K+B Speed. MpeagaputenbHbiii Harpes onokv 850 ao 900 °C. TemnepaTtypy NoanepxuBaTb MAHUMYM 30 MUHYT.
[py NUTbE NOMNB30BATLCS MHCTPYKLMSIMI ANS NUTLEBOI ycTaHoBKW. [ns nutbst I-BOND NF vcnonb3oBath MHANBMAYanbHbIN
TUrenb B0 M3bEXKaHNe 3arpAsHEHNs C NPUMECAMI Apyrax Cnnasos. Turenb OYMCTUTL NOCAE KaXaoro Mcronb3osanms. Mpu
VHOYKUMOHHOM Harpese, OTNMBKY HauvHaTb Cpasy nocrne Toro, Kak CIMTKM 1ehopMUpYIOTCS, U MOMHET OKCUAHas ceTouka
Ha NoBepXHOCTL. [ns1 NnaBKki ¢ NnameHeM HeoBXoMMO BpaLLaTh PeAyKLMOHHYI0 30HY NnameHn BOKpYr cnnasa. Kak Tonbko
BaHHa HayHeT BUGPUPOBATh, HaYHITE OTNMBAT. [TyCTb UMNMHAP OCTLIHET A0 KOMHATHO TeMNepaTypbl, NOCHe Yero BbiHbTe
€r0 13 OroKu.

Chromkobaltova slitina pro napalovani keramiky, ktera neobsahuje nikl, berylium a galium.

I-BOND NF je biokompatibilni nahradni chromkobaltova slitina. I-BOND NF neobsahuije nikl, berylium a galium a
splnuje smérnice EN ISO 22674 a EN ISO 9693-1 pro dentalni slitiny. Relativné nizka tvrdost 285 Vickersovi
stupnice (HV 10) umoznuje snadné opracovani a docileni dokonale hladkych povrchii.

SLOZENI VLASTNOSTI
mnozstw v %) _|(Orienta¢ni hodnoty)
63 Typ 4

Cr 24 Hustota 8,3 g/cm®

W 8 Tvrdost podleVickerse (HV 10) 285 (HV 10)

Mo 3 Koeficient teplotni roztaznosti 25-500°C |13.9 x 10-6K-1

20-600°C  [14.0x 10-6K-1

Si 1 Tavici interval 1304-1369°C

Nb <1 0.2%- Mez pritaznosti 490 MPa (N/mm?)
E-modul ca. 210000 MPa (N/mm?)
Taznost (A5) 10%
Lici teplota ca. 1470°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 mistky 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 tmeleni pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu uré¢enou pro korunky a mustky (napf. Intevest K&B Speed
nebo Interfine K+B Speed). Predehfivaci teplota je od 850 do 900°C. Kone¢nou teplotu udrzujte minimalné
30 minut. Dodrzuijte instrukce k pouziti liciho pristroje dané jeho vyrobcem.

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

Pouzivateli indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a vrstva oxidd praskne. Pfi taveni plamenem
ingoty Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zaéné vibrovat. Formu nechte pozvolna

MeTanokepamuka TeXHUKa yLiH Gankbima

I-BOND NF - yiinecimai acbin emec kobanstoxpomasl 6ankima. I- BOND NF kypamblHaa Hukenb, Bepunnim xaHe ranuu ok
XoHe Aie AeHTanbabl Ganksianap GolibiHwa EN ISO 22674 cTaHpapTbiHa XeHe MeTanno-kepamuka TexHukaHbiH GanksiManap
ywiH SO 9693-1 calikec kenepi. Bukepco GoitbiHLLa aca TeMeH KatTbinblk Typansl 285 (HV 10) Tek kana Teric 6eTTi eHaeyneH
KeiiH Gepepi.

Kypambl EPEKLLENIKTEPI MEH TEXHUKATbIK MONIMETTEP
% Mmac.) (Baraapnbl enweynep)

Co 63 Typi 4

Cr 24 Thifbl3abifbl 3 rlem®

W 8 Bukepc (HV 10) Bukepc BoiblHiLa KaTTbIblK 85 (HV 10)

Mo 3 Kbl3abipy KeHeiTyaiH koaduueHTi 25-500°c 3.9 x 10-6K-1

20-600°c 4.0x 10-6K-1

Si 1 6anky apanbifb! 304-1369°C

Nb <1 LLlekapa anoHraumsicsl 0,2% 490 MPa (N/mm?)
E-mopyni ca. 210000 MPa (N/mm?)
CO3bIMABIFbILL (A5) 10%
Kyio Temnparypachl. ca. 1470°C

K J 6oit + L

Mogenpey:

OpetTerinelt niwingeni. banaybisabii  kabbipranapbiHblH XyaHablfbl kykanay 0,35 Mm Gonybl kepek. NuTHUKTEpA Tikenei
emec opHary. Kylora apHanfaH kaHanaap YLiH Kemipnep VLUiH Xeke TiC kanTamanapbl xeHe 2,5-3,0 MMHiH AuameTpimeH
6anaybl3 cbiMFa KonaaHbIHbI3. 4 GipnikTeH acTam TypaTbiH kenipnepi ywwiH 4,0-4,5 MMHIH [vameTpiHiH KyloFa apHanFaH kaHanbl
Kochinagp! .

OpaybILL XaHe Kyto:

Intervest K+B Speed TicTep Kkanbibbl MeH Tic kanTamanapbl ywWiH ocdat Herisiige opay YLiH Opay MaccaHbl KOmpaHy.
KpemHuiini TayxbiHbICTbl anabiH-ana 850 - 900 °C peliik kbiaabipy. Temnepatypanbl 30 MUHYT WwamackiHaa cyitey. Kyto kesiHae
KYI0 KypbINibIC YLLIH HyCkamanapmeH konaaHy. backa Gankbimanap kocnanapmeH nacraHybii Gongsipmay ywin I-BOND NF kyio
YLWIH XeKeneHreH TurenbAai konaany. Turenbai op KonaaryAaH keiiin Tasapty. Kaiita Kyio KesiHae Kkecek KyiMaHb! KyM afbIMbIMEeH
eHzen xoHe 50 % xaHa kocnaHbl Kocy. VIHAYKUMANbIK KbI3AbIpYAa, Kyioabl Kecek kyima AedopMaLmsnarFaH kesae, aHe YCTHIR
okeuaTi Topabbl XapbinFaxaa faHa bactay. OTneH epiTy yLWiH OTTbIH peayKUMAMbIK ailMakTbl Kocna kacklHAa aitHanmabipy Kaxer.
BaHHa pipinaereH keage, kytoabl 6acTaHbia. Liununpp Genmeni Temnepatypara [eiiH CybITbiN, COAAH KeiliH OHbl KpeMHuiAmi

Keramika:

Upotrijebite keramiku primjerenu za tehniku metalne keramike.

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

2. Ako Zzelite 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 AlLO, - Interaloxom 250 micr. i ponovno odistite (Cistac na paru, vrela voda, etil-acetat)

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

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

5. Nakon pecenja svakog sloja keramike (dentin, korektura, glazura) hladite sporijim postupkom
do 700 °C.

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

Interaloxa

®

Zavrsni postupci:

Ispjeskarite vidljivu povrsinu metalne nadogradnje s Al,O, - Interaloxom 50 micr., i potom gumicama za
poliranje. Konac¢no poliranje povrsine napravite Univerzalnom pastom za poliranje Co-Cr-Mo (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 aproksimalnin 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.

Kepamuka:

KopucTeTe Kepamika Koja WTO € 3a MeTaso NopLenaHcKka TexHuKa.

1. WcneckapeTe ja noBplMHaTa Kaje LWTOo Ke buje HaHeceHa KepamukaTa, co
ALO, )VIHTepanou 250 muup. I ncuucteTe ja nosplmHaTa (napo 4ucTtay,Bpena Boga, eTun
aljetar

2. AKO Ce 0AlyuuTe 3a neyere CO OKCUAaLUMja, N3NoXeTe ja NoBpLIMHATA Ha u3paboTkaTa Ha
960°C Bo Bakymat 5-10 muH. [Nocne nagereTo oAnMMBOKOT MOpa Aa Ao6ue HeXXHO TEMHO3eneHa
60ja. OkcuanTe rv oTcTpaHysame co neckapetse co AlLO, - UnTepanoy 250 Muup. 1 nosTopHO
yncTUME (CO MapeH YMcTay, Bpena Boga, eTun aquaT)

3. Cekorall ro HaHecyBame OCHOBHUOT MaTepujan Bo ABe neyerba. MpBUOT Coj e Bawonakep, a
CefHNOT e onakep.

4.  [edyerbeTo Ha KepamukaTa Tpeba fa 6uze no ynaTcTBOTO Ha NPOVN3BOAUTENIOT Ha Kepamuka.

5. Mocne cekoj cTeneH Ha neyere (AEHTUH, KOpeKLUuja, rnasypa) ce npenopa4yysa 6aBHO
napetwe go 700°C .

6. Kepamwukarta oTcTpaHyBajTe ja MexaHuyku. BogopogHuoT xnopug (XP) ro kopoavpa
MeTasnH1oT OANMUBOK.

3aBpLieTok:

VicneckapeTe rv BUANMBUTE NOBPLUMHW HA MeTanoT co Al,0, - iHTepanoy 50 muuyp. v noToa nonvpajte
co rymuum. [leprHUTMBHOTO NMonMpake HarnpaeeTe ro o YHMBepa3anHa nacta 3a nonvparbe 3a Lio-
Lip-Mo (3eneHa) PE® 460 v ncuncteTe ( napeo umctad, Bpena Boga).

JloTarse n 3aBapyBarbe:

JoTarbeTo npep neverbeTo Ha Kepamuka NecHo ro NpaBMMe CO COOABETEH 10T 3a nerypa 1 BUCOKO
TemnepaTypeH chrykc. 3a 3aBapyBarbeTO CO Nlacep KOPUCTETE COOABETHI XML 3a 3aBapyBarbe Ha
nerypu.

BaxxHa onomeHa!

lMpawwHata o4 MeTanoT e WTeTHa no 34pasjeTo. MoTpeGHO € KOPUCTEHE Ha acnpaTop 1 3aLTUTHI
pakasuLyn. BogieTe padyH 3a MOXHOCTa 0/ MojaBa Ha anepruja nopagu eneMeHTUTE KOU M1 COAPXU
nerypara.

Meryce6Ho pnenysatbe!
Bo Cny4aj Ha okny3aniHn unn a_l'lpOKCI/IMaHHM KOHTaKTW Ha pas3nu4yHn mMeTanu peTku cny4daesu e
MOXXHa efleKTpoxemucka peakumja.

lapaHuuja!

Bes ornep fanu e AagieHa roBOpHO, MULLAHO UMK NPEKY NPaKTUHHU UHCTPYKLWKW, HALWWTEe npenopaku
3a ynotpeba ce 6a3npaHi BP3 Halle INHHO UCKYCTBO M eKCIEPUMEHT KOe Ce CMeTa Kako CTaHaapaHa
BPEeAHOCT. HawwoT NpousBoj € MOAMOXEH Ha MOHAaTaMOLIHM YCOBpLIyBarba. 3aToa, pasfvku BO
HUBHWTE KOHCTPYKLMM M KOMMO3NLIMN CE BO3MOXHU.

Kepamuka:

Vcnonbayiite kepamuky Ans TEXHUKA METannokepammkm.

1. TosepxHocTb, kyaa byeTe HaHOCUTbL kepamuky, 0BpaboTaiiTe TO4EUHOIA NECKOCTPYIAKOIA C NpuMeHeHnem Al,O,, -
Interalox 250 MuKp. 1 ouuCTUTE €e (Napom, ropsiyelt BOLOM, STUN aLeTaTom.).

2. Ecnu Bbibepete okcupHbIii 06Xur, YTo6bI MPOBEPUTL MOBEPXHOCTb, BbINONHsITE ero Ha 960°C B Bakyyme 5-10
MUHYT. Tlocrie oXnaxgeHus CUTOK AOMKeH ObiTb HEMHOrO TEMHO 3eneHoro LBeTa. OKCWAHbIA Croi yaanuTh
neckocTpyikoi ¢ Al O, - Interalox-om 250 MUKp. 1 BHOBb NOYMCTWTL (MAPOM, rops4ei BOAOIA, 3TUN aueTatom.).

3. Bcerga ocHoBHO MaTepuan HaHocuTb AByMst oBxuramu. Mepebiit cnoit wash opag v cneaytoLLii opag.
4. OGXMr AOMmKeH BbITb BbIMOMHEH MO MHCTPYKLUMAM NPON3BOANTENS KEPAMUKU.

5. Mocne kaxaoro oBxwra (AEHTUH, KOPPEKTYpa, rMadypb) oxnaxaatb noctenexHo go 700°C.

6. Kepamuky ynanstb mexaHudecku. ®ntoopug sogoposa (HF) koppoavpyeT MeTannmnyeckui CrmTok.
O6pabortka:

Buavmyto nosepxHoCTb MeT. kapkaca obpaboTaiite Ha neckoctpyiike Al,O, -
TONMPOBOYHBIMYU Pe3NHOYKaMu. OKOHYaTENbHYH NOMMPOBKY BbINONHUTE Vi
Cr-Mo (3eneHas) REF 460 v npomolite ropsiyelt BOoil Ui napom.

Interaloxom 50 MuKp. aarem obpaboraiite
p p v nacroii ansi Co-

Masnue n cBapka:
MasiHne nepes 0BGXUrOM MOXHO BbINOMHUTL C MPUNOEM AN CTNaBa C BbICOKOW TemnepaTypol nnaenexus. [ins ceapku
11a3epoM, 1Cnonb30BaTh NPOBOJIOKY [N CBAPKM CMaBoB.

Mpeaynpexaenne!
MeTannuyeckasi Nbinb BPeAHO AECTBYET Ha 3hopoBbe. Mpu MCMONb30BaHWM HEOBGXOAMMO WMCMONb30BaTh MbINEcoc
3alLMTHbIE PYKaBULibl.. HEKOTOPbIE KOMMOHEHTHI CrinaBa MOTYT BbI3BATb ANNEPruieckyto peakLyio.

BsaumopeiicTams!
B Cny4ae OKKITK3MOHHbIX WK anpoKCUMarbHbIX KOHTAKTOB PasniyHbIX CMnaBoB B peakuX Cryvasx moryTt o6paaosaTbcs|
3NEKTPOXUMUYECKINE PeaKLm.

FapanTus!
Hawum nHCTpyKLMM No NpUMeHeHuio 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBAHIM B HaLMX nabopaTopusix U NPeACTaBNSIOT CTaHAapTHble
HOPMbI. MPOAYKT MOCTOSHHO TECTUPYETCS U BO3MOXHbI N3MEHEHIUS UMW AONONHEHWS K CYLLECTBYIOLLMM UHCTPYKLMAM.

vychladnout na okolni teplotu a dekyvetuijte.

Keramika:

Pouzijte keramiku ur¢enou pro fazetovani kovovych konstrukci.

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

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

s vakuem. Po vychladnuti bude mit konstrukce celistvou tmavé nazelenalou barvu. Vrstvu oxidu muzete

odstranit piskem Al,O, - 250 um (napf. Interalox), poté konstrukci znovu ocistéte (parou, 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. Po kazdém vypalovacim kroku (dentinové paleni, korektura a glazura) nechte pomalu chladnout
na 700°C.

6.  Keramiku odstranujte mechanicky. Fluorovodikova kyselina zptsobuje korozi kovové konstrukce.

@

Dokonéeni:

Po napaleni kovokeramické protetické prace opiskujte viditelné povrchy kovove konstrukce piskem Al,O, - 50
um (napf. Interalox) a vylestéte vhodnymi lesticimi nastroji. Nakonec pro vysoky lesk pouzijte lestici pastu
(napf. Univerzalni pastu pro Co-Cr-Mo slitiny, obj.¢.: INO460).

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

TaYXbIHbICTaH LWbIFAPbIHbI3.

Kepamuka:

Kepamuikabl MeTanmokepamika TexHMKa YLLiH KOnaaHbIHbI3.

1. ALO, - Interalox 250 MUKp. KoNAaHYbIMEH, KepaMVKkaHbl XaFaTbiH YCTiHi HYKTERTIK KyM afbiHbIMEH BHAEHI3 XeHe OHbl
TasapThiHpI3. (BYMEH, bICTbIK  CyMEH, 3TWN aueTarmeH).

2. YcTiHi Tekcepy YLUiH, erep okcua kyidipy TaHpacais 960°C Bakyymaa 5-10 MuH. OHbl OpbiHAaHsI3. CybiTyaaH KeitiH
Kecek KyiiMa kapa kerangapbinran Tycti 6onybl kepek. AlO, - Interalox-om 250 MMKp. neH KyMarblHbIMEH OKCUA Xirik
KOH0 XaHe KaliTafiaH Tasanay (ByMeH, bCTblk CyMeH, STUM aLeTaTmeH).

3. OppaifbiM Heriari WWKi3aTTbl eki KyiARipymeH xary. bipiHwi kabat wach opaq an keneci opag.

4. Kyitnipy kepamuka eHAipyLui Hyckamanap 6oiiblHLLa OpbIHAANY Kepek.

5. Op KyhaipyaeH KeiliH (AeHTUH, koppekTypa,rnasyps) 700 °C aeitiH GipTiHAeN CybITY Kepek.

6. KepamukaHbl MexaHukanblk Typae xoto. Cyteri (HF) chnropuain MeTanabl kecek KyiimaHbl Ty3eTesi.
OHpey:

Metann kaHkaHblH KkepiHetiH ycTiki ALO, -
peseHkenepMeH  eHzeHi3. COHfbl XbINTbIpaTyAb!
OpbIHAAHbI3 XeHE bICTbIK Cy HEMece GYMeH XKybIHbI3.

50 mukp. bIHbIMEH OHOEN, CofaH KediH  KbInTblpaTKbILL
Co-Cr-Mo (xacbin) REF 460 ®m6e6an XbInTbipaTKbiw nactameH

[ f XaHe nicipin

y:
KyimipyniH anablHha AeHekepneyiH epiTyaiH korFapFbl TeMnepaTypameH kocna YWiH JoHekepneMeMeH opblHaayFa Gonagbl.
JlasepmeH GanKbITy yLLiH, Kocnanapal AHeKeprey YLLiH ChIMAb! KonaaHy.

Eckepry !
MeTanngp! WwaH feHcaynblkka 3usiH eknTipepi. LLaH xolFbiluTbl naaanakrsl3. bankbiMaHbiH keiBip KOMNOHEHHTEPI anneprusinbk
peakUmsHbI LWaKbIpy MYMKIH.

©3apa apeketTecynep !
Cupek xafpaiinapparbl ap Typni GankbiManapabii GaiinaHbicynapbiH - akkmio3MoHAi HeMece anpokcumanbai xafaaiina
3NeKTPOXMMUKAnbIK peakuusinap IpkicteHe anagpl.

Keningik !

BiagiK Hyckamanap konpaHy GoiibiHwwa 6isaiH nabopatopusnapaa TecTineyae HerisgenreH xsHe CTaHAAPTTHI kanbin peTiHae
YCblHbINFaH. OHiM apfaiibiM

TectineyneH eTeni xaHe Kasipri Hyckamanap 6olibiHLIa 63repTynep Hemece TOMbIKTbIpynap Gonybl MyMKiH.



