INmetalbond
Этот бондер применяется как промежуточный слой между поверхностями сплава и керамики. INmetalbond блокирует высвобождающиеся в процессе этапов обжига оксиды металлов и устраняет различия в коэффициентах расширения. Металлический каркас следует предварительно подготовить, следуя инструкциям компании-производителя.
Перед применением встряхните. Наносите бондер тонким слоем, но при этом следите, чтобы он полностью покрывал каркас.
ВАЖНО: Не увлажняйте поверхность высохшего бондера. После применения материала плотно закрывайте крышку.

	
	Температура предварительного нагрева
	Время сушки
	Повышение температуры
	Вакуум
	Финальная температура
	Время выдержки
	Внешний вид поверхности

	Оксидирование
	Следуйте инструкциям производителя сплава.

	Бондер
	550°C
	6 мин
	80°C/мин
	Да
	980°C
	1 мин
	Слабый глянец


Поверхность бондера после обжига желтоватая, с тусклым блеском. Примечание: Оттенок бондера, полученный после обжига, зависит от составляющих сплава. При использовании INmetalbond с неблагородными сплавами не нужно увеличивать температуру 1го опакового обжига на 20°C.
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Физические свойства и срок годности
	СВОЙСТВА 
	ЕДИНИЦЫ ИЗМЕРЕНИЯ
	ВЕЛИЧИНА
	НОРМА

	1й дентинный обжиг
	°C
	900
	

	КТР / (25-500°C)

 
	Обжиги
	2
	4
	

	
	10-6xK-1
	12,7
	12,9
	

	Температура превращения в стекло
	°C
	575
	-

	Растворимость
	µг/см2
	25
	Макс. 100

	Плотность
	г/см2
	2,52
	-

	Прочность на изгиб
	MПa
	84
	Мин. 50

	Средний размер частицы мµ
	D 50%
	25
	-

	Прочность связи
	MПa
	50
	Мин. 25

	Тип керамики
	N=Натуральная
	N/S
	-

	
	S=Искусственное стекло
	
	








