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Zlitina za ulivanje na osnovi niklja za fasetirane previeke, krone in mosticke brez berilija, kadmija in svinca, tip 3.

Neplemenita zlitina nove generacije na osnovi niklja za fasetirane previeke, krone in mosticke. Ne vsebuije berilija, kadmija in svinca.
Ni za porcelansko tehniko. Ustreza normam EN ISO 22674.

Sestava (m %): Lastnosti

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gostota 8,2 g/cm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus: 1200°C, 1250°C

Si 15 Temperatura ulivanja 1370 °C

Fe 14 Trdota po Vickersu HV 10 190
Napetost teCenja Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
Modul elasticnosti E cca. 190.000 MPa
Raztezek A5 10 %

Priporocila za uporabo

Modeliranje

Modelirajte kot ponavadi. Debelina sten v vosku ne sme biti tanjsa od 0.35 mm. Postavite dolivne kanale indirektno. Za dolivne
kanale uporabite vosek zico s @ 3.0 mm za posamezne krone in 2.5-3.0 mm za povezavo med rezervarjem in ¢lenom. Za vecja
proteti¢na ogrodja z vec kot 4 Cleni postavite rezervar debeline do @ 5,0 mm.

Vlaganije in vlivanje

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. Vzdrzujte koncno temperaturo kivete minimalno 30 minut. Pri viivanju se posluzujte navodil za uporabo
viivalnika.

Za taljenje I-GW uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. OCistite loncek po vsaki uporabi.
(e uporablate indukcijsko gretje zatnite z viivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrini. Pri taljenju
s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli Zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati, zacnite viivati. Pustite kiveto, da se
pocasi ohladi na sobno temperaturo in izkivetirajte.

Izgotovitev
Speskajte vidno powrsino kovinskega ogrodja z Al,0, - Interaloxom 250 micr. Nato obdelajte povr$ino s frezami in polirimi
gumicami. Koncno poliranje izvrSite z Univerzalno polirno pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in oistite (parni Cistilec, vrela voda).

Nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite without beryllium, cadmium
and lead, type 3.

Non precious nickel-based dental casting alloy for all-cast crowns and crowns veneered with composite. Contains no Beryllium,
Cadmium and lead. Not for metal to ceramic restoration. It meets the correspondence to EN ISO 22674.

Composition (Mass-%): Properties
Ni 63,5 Type 3
Cr 26 Density 8,2 g/cm®
Mo 8 Solidus, liquidus temperature 1200°C, 1250°C
Si 1,5 Casting temperature 1370 °C
Fe 14 Vickers hardness HV 10 190
Yield stress Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 190.000 MPa
Elongation A5 10 %
Recommendations for Use
Wax-up

Do the wax-up as usual. The wall thickness in wax must not be lower than 0.35 mm. Lead wax sprues indirectly. For wax sprues
use round wax wires with @ 3.0 mm for single crowns and 2.5-3.0 mm for connections between distribution bar and pontics. For
greater prosthetic appliances with more than 4 teeth use a distribution bar with @ 5.0 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-GW 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.

Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen und Briicken mit Kunststoff-Verblendung ohne Beryllium, Cadmium
und Blei, Typ 3.

|-GW ist Beryllium, Cadmium unb Blei - frei Dentalgusslegierung auf Nickelbasis fiir Vollgusskronen mit Kunstoff-Verblendung.
|-GW entspricht der EN ISO 22674. Nicht flir Keramik aufbrennen.

Zusammensetzung  Gewichtsprozent  Physikalische daten (Orientierungswerte)

Ni 63,5 Typ 3

Cr 26 Dichte 8,2 g/cm®

Mo 8 Solidus - und Liquidustemperatur 1200°C, 1250°C

Si 15 GieBtemperatur 1370 °C

Fe 14 Vickershérte HV10 190
Dehngrenze Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
E-Modul E cca. 190.000 MPa
Dehnung A5 10 %

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Modellation wie tiblich vorbereiten.. Die Wandstérke der Modellation darf nicht diinner als 0.35 mm sein. Verwenden Sie bei
Einzelkronen flir die Gusskanale Wachsdrahte mit @ 3.0 mm und fiir Briicken @ 2.5-3.0 mm (zwischen Gussbalken und Glider).
Fir Gussobjekte mit mehr als 4 Gliedern zusatzlich einen Gussbalken mit @ 5.0 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 | GW 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 vorwérmen. 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,
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Lotanje in varjenje

Lotanje pred fasetiranjem lahko izvajamo s primernim lotom za Zzlitino (REF 0495 Intersolder) in visoko temperaturnim fluxom
(REF 0496 Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje za zlitino (REF 0497 | Weld). Potrebno upostevati
zahteve EN IS0 9333.

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

Stranski ucinki:
Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino kovine.

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

Finishing

Sandblast visible surface of the frame with Al0, - Interalox 250 um and then finish 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 (REF 0495 Intersolder) and high
temperature flux (REF 0496 Interflux). For welding with laser use suitable base-metal welding wires (REF 0497 | Weld). 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.

bis sich das Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen Iésst. Giessvorgang ausldsen, bevor die
Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kdnnen Sie das Gussobjekt ausbetten.

Ausarbeiten/Polieren:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberfldche mit Aluminium-Oxyd - Interalox 250 pm abstrahlen. und das Gerist wie
(iblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrasern ausarbeiten, gummieren
und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo -Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Loten und Schweissen:
Loten mit Co - Lot (REF 0495 Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF 0496 Interflux). LaserschweiBen nur mit CoCr-
Laserschweissdraht (REF 0497 | Weld). Die Anforderungen nach EN ISO 9333 sind zu berticksichtigen.

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 Einzelféllen
maglich.

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

Gewahrleistung!

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



Legura za lijevanje na bazi nikla za fasetirane prevlake, krunice i mostove bez berilija, kadmija i olova, tip 3.

Neplemenita legura za lijevanje nove generacije na bazi nikla za fasetirane previake, krunice i mostove. Ne sadrZi berilij, kadmij i
olovo. Nije za upotrebu kod tehnike metal keramike. Kvaliteta odgovara normama EN 1SO 22674.

Sastav: (m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 8 Temperatura solidus, liquidus 1200°C, 1250°C

Si 15 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 1,4 Turdoca po Vickersu HV 10 190
Granica rastezljivosti Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Upute za uporabu

Modeliranje

Modelirajte kao inace. Debljina stijenki u vosku ne smije biti tanja od 0.35 mm. Dolivne kanale postavite indirektno. Za dolivne
kanale koristite vosak zicu @ 3.0 mm za pojedinacne krunice i 2.5-3.0 mm za spajanje rezervoara in Clanova. Za vece proteticke
radove s viSe od 4 Clana koristite rezervoar @ 5,0 mm.

Ulaganje i lijevanje

Koristite uloznu masu na bazi fosfata za krunice i mostove - Intervest K+B Speed ili Interfine K+B Speed. Temperatura
predgrijavanja kivete je 850 do 900 °C. DrZite konaCnu temperaturu kivete minimalno 30 minuta. Pri lijevanju se Koristite uputama
za upotrebu ljevaca. Za taljenje I-GW uporijebite nov keramicki longi¢ da iskljucite kontaminaciju s drugim slitinama. Oistite lonci¢
nakon svake upotrebe.

Ukoliko koristite indukcijsko taljenje zapocnite s lijevanjem ¢im ingot slitine padne i popuca mreza oksida na povrsini. Pri taljenju
s plamenom rotirajte reduktivnu zonu plamena oko slitine. Kada rasteljena slitina pocne vibirirati pocnite lijevati. Pustite kivetu da
se postepeno hladi zrakom do sobne temperature i iskivetirajte.

Jlerypa Ha 6a3a Ha HuKen 3a (haceTpaHn KOPOHKI 1 32 KOMMNO3WTHU KOPOHKM , 6e3 Gepunym, Kaamuym 1 onoso, Tun 3.

Jlerypa Ha 6a3a Ha HWKen 3a (aceTupaHi KOPOHKN U 3a KOMMO3WTHI KOPOHKW. He coppxu Gepunnym, Kaamuym v 0fnoBo.
HeynoTpe6nuBe 3a MeTanHo NopLenaHcka TexHuka. HerouTe kapakTepucTyki OAroBapaart co oHue Ha EH ICO 22674.
[penopaka 3a ynotpeba

Sastav: (m %): Svojstva

Ni 63,5 Tip 3

Cr 26 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 8 LiBpcTa, NMKBIMAHA Ha Tenepatypa 1200°C, 1250°C

Si 15 Temperatura lijevanja 1370 °C

Fe 14 Turdoca po Vickersu HV 10 190
Granica rastezljivosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Rastezljivost A5 10 %

Mopenuparse

Mopenupajte Boo6uyaeHo. [lebenuHara Ha aufoBuTe BO BOCOK He CMee Aa buae noteHka of 0.35 mm. NoctaseTe rv 4OAMBHUTE
KaHanu VHAWMPEKTHO. 3a J0NMBHW KaHanu ynoTpe6eTe BOCOK wua of 3.0 MM, 3a MoefyuHeuHn KOpOHKW 1 2.5-3.0 MM 3a
10BP3yBatbe MOMErY PE3epBOAPOT U UNEHOBUTE. 3a MPOTETCKY 1U3paboTKU CO MOBEKe OF 4 UneHa MocTaseTe pesepsoap co
nebenvrHa oo 5,0 M.

BnoxyBsatbe 1 neere

Ynotpe6eTe maca 3a BnoxyBarbe Ha 6a3a Ha doccar 3a KOPoHKW u MocToBm - ViHTepsecT K+b Cneen unu WHtepduHe K+b
Cnees. Temnepatypata Ha aperbe Ha kusetata € of 850 o 900 °Ll. Kusetara Tpeba fa 6uae Ha KoHeyHata Temnepatypa
MUHManHo 30 MUHYTW. [pyu NEEHETO f1a ce MOCNYXMUTE CO YNaTCTBOTO 3a yroTpeda Ha neajor.

3a xaperbe Ha U-Mb ynopabeTe noceGHO KepamuyKo NI0HYE, 3a Ja ja CnpeynTe KoHTamuHaupiaTa co apyru nerypu. Ucuuctete
T0 fIOHYETO NOCAE Cexoja ynotpeta.

Ao ynotpebysaTe MHAYKUMCKO rpeerbe MOYHETe Co neereto Toralll Kora nerypara ke ce COBAMHM U MpeXaTa Ha OKCUaW Ha
nosplLiuHara ke ucnyka. Mpyu Tonere Co NnameH 3apoTupajTe CO PeayKTUBHIOT KOHYC HAa NAaMeHOT okony nerypara. Kora ke
3anoyHe cToneHara fnerypa Aa Bubpupa, noyHete co neerseto. OcTaseTe ja kuBeTata Ja Ce oflagv Ha cobHa Temneparypa i
VCKVBETUPA]TE.

D

Cnnae Ha 6ase Hukens Ge3 copepxaHus Gepunnvs, KafMus 1 CBUHLA NS TUTbS MOCTOB M KOPOHOK, OGNMLIOBAHHbIX
KOMMO3NTOM, TN 3

Cnnas Ha 6a3e HUKens 6e3 Cofiepkatuis GepUnnIAf, KaaMis v CBIUHLIA ANIS IUTbs MOCTOB U KOPOHOK, 0G/ILIOBAHHBIX KOMMO3UTOM.
He npumensieTcs ans Metannokepamukit. CootBeTCTBYET HopMaTueam EN 1SO 22674,

CocTas (mac-%) CBoilcTBa

Ni 63,5 Tvn 3

Cr 26 MnotHocTb 8,2 g/cm®

Mo 8 Temnepatypa ConMayC, MKBIAYC 1200°C, 1250°C

Si 15 Temnepatypa NuTbst 1370 °C

Fe 14 TeepaocTb o Bukkepcy HvV 10 190
[Mpenen Teky4ecTn Rp0,2 355 MPa (N/mm?)
E-Mogynb ynpyrocTn E cca. 190.000 MPa
Pactaxee A5 10%

PeKoMeHzaLmn no npuMeHeHnio

Mopenuposatue

Mogenuposarb Kak 06bl4HO. TonumHa CTeH B BOCKE He J0/DkHA ObiTb MeHee 0.35 MM. JIuTbesble KaHanbl ycTaHasiBary
KOCBEHHO. [N NTbEBbIX KaHanoB MCMoNb3oBaTh BOCK @ 3.0 MM Ans OTAENbHbIX KOPOHOK 1 1 TONLLMHOI 2.5-3.0 MM Ans
COBAMHEHNS Pe3epByapa C MPOMEXYTKOM. [inst GONbLUOrO Kapkaca 6onee 4 eAuHIL, YCTaHaBMBaTb peaepeyap TONLLMHON
05,0 mm.

MNakoBKa n nuTbe

Vcnonb3oBaTh NakoBOYHYIO Maccy Ha 6ase thocdara Ans KOPOHOK 1 MocToB - Intervest K+B Speed nnm Interfine K+B Speed.
Temneparypa kioeTbl 850 do 900 °C. MoanepxuBaTb KOHEYHYI0 TeMneparypy KioBeTbl MUHUMYM 30 MUHYT. Mpn nakoske
10Nb30BATLCS UHCTPYKLMAMIA NS ITHEBOIA YCTAHOBKN.

[ nnasnexns 1-GW vcronb3oBaTh Kepamuyeckuii THrenb, AN NpeaoTBPaLLEHUS KOHTaMUHALWMM C ApyruMu crinasami. focne
Ka)X/10r0 UCTIONb30BAHNS TUTEMb OYUCTHTb.

[Py MHAYKUMOHHOM Harpese, NUTbe Ha4MHaTL CPasy Nocne Toro, Kak CUTKM AeiopMUPYIOTCS, U JIONHET OKCUAHAA CeTouKa
Ha NMOBEPXHOCTW. [INA Nnasku C nnameHem HeoOXOAMMO BpaLLATh PEAYKLMOHHYIO 30HY MiameHin BOKPYr cnnasa. Kak Tonbko
BaHHa HaYHeT BUOPMPOBATb, HAYHUTE OTNMBATL. He neperpesaiiTe cnnas. MyCTb LMANHAP NOCTENEHHO CTBIHET O KOMHATHOI
Temneparypbl, Noc/ne Yero BbiHbTe €ro 13 OMoKN.

Dentalni slitina na bazi niklu uréena pro celolité, fazetované korunky a mistky bez obsahu beryllia, kadmia a olova, typ 5.

Chromniklova slitina pro celolité korunky a korunky fazetované kompozitem, bez obsahu beryllia, kadmia a olova. Nelze pouZit pro
napalovani keramiky. Spliiuje smérnici pro néhradni slitiny EN 1SO 22674.

Slozeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnoty)
Ni 63,5 Typ 3

Cr 26 Teplota solidus, liquidus 8,2 g/cm®

Mo 8 Tavici interval 1200°C, 1250°C

Si 15 Lici teplota 1370 °C

Fe 14 Tvrdost podle Vickerse HV 10 190
Mez priitaznosti Rp 0,2 355 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 190.000 MPa
Taznost A5 10 %

Pracovni postup

Modelace

Voskovou modelaci provedte obvyklym zpiisobem. Vrstva vosku nesmi byt tenéi nez 0,35 mm. Umistéte lici kanalky pro nepiimé
odlévani. Jako kandlky pouZijte voskovy drat o prdméru 3 mm pro samostatné korunky a o prdméru 2,5-3 mm pro spoje mezi
zasobnikem a mustkem. Pro rozsahlejsi néhrady o vice neZ 4 zubech pouZijte zasobnik o minimalnim priméru 5 mm.

Zatmelovani a liti

Pro zatmeleni pouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu na korunky a mistky (napf: Intervest K+B Speed nebo Interfine K+B
Speed). Predehgjte zatmelovaci hmotu na 850-900°C. Teplotu udrZujte minimainé po dobu 30 minut. Postupujte podle pokyni
k uzivant licich pfistrojdi. Pro slitinu I-GW pouZijte samostatny lici kelimek, aby nedoslo ke kontaktu s jinymi slitinami. Kelimek po
kazdém pouziti vyCistéte.

PFi indukénim taveni zaCnéte liti ihned po rozpadnuti ingotti a prasknuti oxidové vrstvy. Pri taveni otevienym plamenem dbejte
na rovnomeérné a Setrné zahfivani ingotd. S litim zacnéte, az se zacne tavenina chvét. Nechte pomalu vychladnout na pokojovou
teplotu a vyjméte z kyvety.

Dovr$avanje

Ispjeskarite vidnu povr§inu metaine konstrukcije s Al,O5 - Interaloxom 250 micr. Zatim obradite povrsinu s frezama i polirmim
gumicama. Za zavr$no poliranje koristite Univerzalnu polirnu pastu za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 i ogistite (parni Cistac, vrela
voda).

Lotanje i varenje

Lotanje prije fasetiranja lako napravite s primjerenim lotom za slitine (REF 0495 Intersolder) i visoko temperaturnim fluxom (REF
0496 Interflux). Za varenje s laserom upotrijebite odgovarajuce Zice za varenje za slitine (REF 0497 | Weld). Potrebno postivati
zahtjeve EN 1S0 9333.

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

Nuspojave:
Pazite na mogucnost alergijskih preosjetijivosti na sastav slitine.

Medusobno djelovanje!
U slu¢aju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razlicitih slitina u rijetkim slucajevima postoji mogucnost pojave elektrokemijske
reakcije.

Jamstvo!
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.

0O6pat6oTka

Vicneckupajre rv nosplLntute Ha MeTanHara uspacotka co An,0; - UkTepaokc 250 Mkp. Motoa o6pabotere ru nospllnHmTe
€0 (hpeav 1 NoAMpHY rymuum. MocnesHoTo nonvparbe HanpaseTe ro co YHuBepaanHa nonvpHa nacta 3a Lio-Lip-Mo (3enexa) PED
460 1 1cuncTeTe (NapeH Y1cTad, Bpena Boda).

Tlotatse 1 3aBapyBare

Jlotarse npes hacetuparbe BplLiume co not 3a nerypu (PE® 0495 WnTepcongep) 1 Bucoko Temnepatyper tnyke (PED 0496
WHTepdnykce). 3a 3aBapyBarbe CO nacep ynoTpedeTe Xuuy 3a 3aBapysarbe Ha nerypu (PE® 0497 U Hbenp). Mpenopakute Ha EH
1CO 9333 mopa Aa ce nouuTyBaar.

Baxta onomenal
MpatumHaTa of MeTanoT e LWTeTHa no 3apasjeTo. YnoTpebyBajTe acnupartop, KOpUCTETe PaKasuLy, 3aLUTUTHY 04MNa U 3aLLTUTHA
macka co cuntep M2 3a Bpeme Ha paboTa co nerypara.

KoHTpauHavkaumm :
PavyHajTe Ha MOXXHOCTa Ha aneprijcka NPeoceTNMBOCT Ha KOMMOHEHTUTE Ha nerypata .

MeflyceGHo aenysarbe!
Bo criydaj Ha OKy3anHu Win anpoKCMarHi KOHTAKTU CO PasiinuHIA Nerypu BO PETKY Clly4au Ce ojasyBaar efeKToXeMHUjCKM
peaxLym.

Tapanumjal

bes ornen aanut e fjaaeHa roBopHo, M LWaHO AK NPEeKy NPaKTUYHN MHCTPYKLMM, HA LLMTE Npenopaku 3a ynotpeba ce 6asupaHn
BP3 Ha LUE MNYHO WCKYCTBO 1 EKCMIEPUMEHT KOE Ce CMeTa Kako CTaHgapaHa BPeAHOCT. Ha WMOT NpouaBof € MOMIokKeH Ha
NOHATaMO LLIHV YCOBP LUYBaHba. 3aT0a, Pa3niku BO HUBHUTE KOHCTPYKLWM U KOMNO3WLIAM C& BOSMOXHM.

06pa6oTka

Buayumyto noBepxHOCTb Kapkaca 0Gpa6oTaTb neckocTpyikoil neckom Al,O; - Interaloxom 250 micr. 3atem o6pa6oTath
MOBEPXHOCTb NPV NOMOLLY (DPE3 1 NOMMPOBOYHbIMYU PE3NHOYKAMK. V1 B KOHLIE eLLe C YHVBEPCANbHON NOMMPOBOYHON NacToit Ans
Co-Cr-Mo (3eneHasi) REF 460 v noumncTiTb NapooumcTUTENeM Uin ropsyeil Boaoii).

MasHue n cBapka:
MasHue ¢ npunoem Ha 6ase koGanbta (REF 0495 Intersolder) n ¢ dniokcom (REF 0496 Interflux). JlaepHas cBapka c
NpUMEHeHeM Komepyeck ZocTynHoi Co-Cr npoBonokw (REF 0497 | Weld). Heo6xoaumo yunTbisaTh TpeGosaHms EN ISO 9333,

[MpenynpexneHns no TexHuKe 6esonacHocTy!
MeTannuyeckasn nbinb BPEAHO AGICTBYET Ha 3/0p0BbE. [pU CNIONB30BAHMM HEOOXOMIMO 1CNIONb30BATL SKCTPAKTOP MbiK,
3aLLUUTHBIE PYKaBILbI, 3aLLMTHBIE OYKI 1 MacKK C unsTpom FFP2.

Mo6oyHble ahtheKTbI:
BO3MOXHbI aNNIEPrUYECKIe PEaKLMIA Ha KOMMOHEHTbI CrinaBa.

BsaumogeiicTaus!
B Cfly4ae OKKMO3MOHHBIX WM annpoKCUMabHbIX KOHTAKTOB PasfinyHbiX CMNIaBOB, B HEKOTOPIX CAlyyasX BO3MOXHbI
3NEKTPOXMMUYECKIE PeaKLAN.

lapaHTus!
Halum VHCTPYKUMM M0 NPUMEHEHVI0 000CHOBAHbI Ha TECTUPOBAHUW B HALMX NaGopaTopusX U NPEACTABASIOT CTaHAAPTHbIE
HOPMBbI. TPOAYKT NOCTOSHHO TECTUPYETCS U BOSMOXHbI U3MEHEHVS M JOMONHEHNS K CYLLECTBYIOLLVM UHCTPYKLMAM.

Dokonceni

Pomoci pisku Al,05 0 zrnitosti 250 um (napf. Interalox) opiskujte povrch konstrukce, opracujte a vylestéte nastroji uréenymi pro
niklové slitiny. Nakonec pouZijte univerzaini lestici pastu na lesténi Co-Cr-Mo (REF 460) a vylestéte do vysokého lesku. Vylestény
povrch vycistéte parou nebo vrouci vodou.

Pajeni a svarovani

Pred vypélenim konstrukce provedte pajeni pomoci pajky urcené pro dany kov (napf. Intersolder, obj. ¢. 0495) a spéjeci pasty pro
péjeni za vysokych teplot (napf. Interflux, obj. €. 0496). Pro svarovani laserem pouZijte drat uréeny pro dany kov (napr. | Weld, obj.
¢. 0497). Pozadavky EN 1SO 933 musf byt dodrZeny.

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

Vedlejsi Ucinky:
Uvazte moznost alergické hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Reaktivita!
V pripadé okluzniho Ci blizkého kontaktu s jinou slitinou dochézi jen velmi zfidka k elektrochemickym reakcim.

Zéruka:
Technicka data zaloZena na nasem vlastnim vyzkumu a nasich zku$enostech mohou byt pouZita jako orientacni hodnoty. Uzivatel
je sém zodpovédny za spravné uzivani vyrobku.



