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1.GUVENLIK VE TEMIZLIK

1. Sinterleme firini, dis seramik malzemelerini pisirmek igin kullanilir.

2. Cihaz duvardan en az 25-30 cm uzaga yerlestiriimelidir.Sinterleme firininin
normal havalandirma ortaminda oldugundan emin olun.

3.  Soketler glic kaynaginin yakinina yerlestiriimelidir.Arkasindaki gosterge
paneli sikica baglanmalidir.

4. Yanici maddelerin yakininda galistirmayin.

Sinterleme firininin ytizeyini temizlemek icin litfen kuru veya biraz 1slak
bez kullanin.Kontrol panelini temizlemek igin ¢dziicli veya baska sivi
temizleyici kullanmayin.Litfen sivinin sinterleme firinina sizmasina izin
vermeyin.

6. Yanlis kullanimdan kaynaklanan hasarlar garanti kapsamina dahil
edilemez.

7. Eniyi calisma ortami igin, 6zel bir devre kullanmanizi 6neririz. Soketin agiri
yiike dayanikli bir koruyucu kullanmasi en iyisi olacaktir.Ug fazli devrenin
glvenilir bir topraklama teli igin 6zel bir hatti olmahdir.

Herhangi bir bakim yapmadan 6nce, elektrik prizinden figi gekmelisiniz.
Ciddi bir haglanma kazasini 6nlemek igin, nesneleri koymak veya hareket
ettirmek igin lutfen uygun aleti kullanin.

10. Finni galistirmak igin pense veya bagka bir alet kullanmayin, bu aletler
ekrana veya membrana zarar verebilir.

11. Atesleme giivertesi hareketli (yukari veya asag)) bir parcadir. ileri geri
hareket program tarafindan kontrol edilir.

12.  Fininin i¢ kismi yanmaz seramik elyaf ve porselen tozu igerir, bunlar agma
hareketi ile serbest birakilabilir. Bu malzemeler insan tarafindan
solundugunda kansere neden olabilir. Toz cildi ve gézleri tahris edebilir,
solunum yollarinin ses kisikhidina veya iltihaplanmasina neden olabilir.

Yogunlagsma havasi kullanmayin, tozu ¢alisma ortamina Ufleyin.



UYARILAR:

1. Ldtfen firni kullanmadan 6nce talimatlar dikkatlice okuyun. Cihazi kilavuza
gore kullanmazsaniz, Sinterleme firininin kullanim 6mri azalabilir.

2. Uretici, hatali galigma veya talimatin yanls anlagiimasindan kaynaklanan
kayiplarin sorumlulugunu kabul etmez.
Firini tagsimadan veya monte etmeden 6nce, lutfen sicakligi disarin.
Cihaz caligirken yuksek sicaklik kismina dikkat edin.
Cihaz, son teknoloji tasarim ve taninmis guvenlik yénetmeliklerine gére
uretilmistir. Ancak, uygunsuz bir sekilde kullanilirsa, kullanicinin veya
uciincu kigilerin saghigi ve glvenligi icin tehlikeler ortaya ¢ikabilir ve ayrica
cihaza ve diger degerli varliklara zarar verme riski vardir.

6. Arka plaka cikarildiktan sonra, cihaz kapaliyken bile devre kartindaki gli¢
kaynagi Unitesi alanindaki bilesenlerde 400 volta kadar bir voltaj hala

mevcut olabilir.

Cihazin a¢ik olmasi durumunda kullaniciya gelebilecek kazalardan

iiretici firma sorumlu degildir!

1. Kullanicinin cihazi 6zel olarak s6kmesi igin standart, kolayca hasar géren
etiketin hasarli olup olmadigina baglhdir.

2. Surekli galismada (maksimum son sicaklik, maksimum atesleme siresi),
atesleme haznesinin bazi parcalari yiiksek sicakliklara (70 °C'nin tzerinde)
ulasabilir.

3. Cihaz acikken acik atesleme haznesine uzanmayin. Elektriksel olarak canli

veya sicak pargalara dokunma riski vardir.



2. SINTERLEME FIRINI iCIN GIiRIiS

2.1SINTERLEME FIRINININ FONKSIYONLARI:

eSesli uyari iglevi.

eYiiksek kaliteli sicaklik otomatik ayarlama islevi, + / - 1,5 derece iginde
gercek sicaklik hatasini garanti eder.

eKullanimi kolaydir ve kigik boyutludur. Su anda diinyadaki en kiigiik
firnlardan biridir.

eHassas adim motoru tahriki, purtizsiz serbest ¢alisma ve titreme yok.
eYiksek saflikta silisyum karbur gubuk / silisyum molibden gubuk isitici.
eHiperbolik sinterleme sistemi, her sinterleme isleminden 6nce otomatik
sicaklik kalibrasyonu.

eDusuk gurultult tepsi ve hiz programlanabilir.

eTam anatomik morfolojiye sahip hizli sinterleme zirkonyum.
eZirkonyum protezi pisirmek igin 6n kurutma slresi ayarlanabilir.
eMaksimum sicaklik 1530 °C olarak ayarlanabilir.

eHizli camlama 9 dakikada tamamlanir. eMaksimum i1sitma hizi

200 C/dak'dir.

eSinterleme firinini 6nceden Isitmaya gerek yoktur. Her an kullanima
hazirdir.

eOtomatik hizli sogutma teknolojisi.

#8-20 restorasyona kadar (60 mm tepsi) sinterlenebilir.

eGergek renkli dokunmatik ekran, kullanimi kolay.

090 6zel program ve yerlesik programlar.

eDurum gdstergesi.

21 OZELLIKLERIN GIRISI:
22 OPERATION:
Sicaklik artis hizi: 200°C/dak maks.

Maksimum sicaklik: : 1530°C maks.

Maksimum sicaklikta tutulabilen stire: 2 H

ELEKTRIK GUCU:
Calisma araligi: 100-120V 50/60HZ 230V 50/60HZ

Elektrik akimi: 14.5amper@110V 7.0amper@230V
Glg: maks. 1300w
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TiPIK OZELLIKLER:
WXDXH :geniglik 27cm Derinlik 36cm Yukseklik 56cm

Kullanilabilir 6Igu (atesleme odasi):: 6.5cm (3.5” Net
agirlik: 20Kg
Pakete dahil agirlik:25.5Kg

ORTAM KOSULLARI
* ¢ mekan kullanimi
* Ortam sicakligi: 2°C ila 40°C
* 31°C'de bagil nem %80
* Maksimum yiikseklik: 1500 m (Ozel Model: 3500m)

Anma voltaj dalgalanmalari, anma voltajinin arti/eksi %10'unu

gegmemelidir

KUTU IGERIGI:
* 1 atesleme tavasi
* 1 sebeke gii¢ kaynagi i¢in baglant1 kablosu
* 1 talimat

* 1 Yakma rafi

)
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3. GUVENLIK TALIMATLARI
3.1 PIKTOGRAMLAR

Bu piktogram yaral voltaji uyarir. Cihazi agmadan dnce elektrik
fisini cekmek gerekir.

Bu piktogram sicak ylizeyler konusunda uyarir. Yanik
yaralanmalari meydana gelebilir.

Bu piktogram, kisisel yaralanmaya veya cihaza
zarar verilebilecegi konusunda uyarir.

Bu piktogram faydali ipuglari, agiklamalar ve ek bilgiler gosterir.



4.1 TAKSIT YERI

eSinterleme firini kuru bir odaya kurulmali ve duvardan en az

25 cm uzaga yerlestiriimelidir.

eSicaklik 15 °C'nin (59 °F) altindaysa (6rnegin nakliyeden sonra),

cihazi ilk kez kullanmadan énce oda sicakliginda yaklasik 30 dakika bekletin.
oCihazin isiya dayanikh bir ylizey tizerinde oldugundan emin olun.

Cihazin radyasyonu ve 1sinmasi tehlikeli olmayan aralktadir.

Ancak, mobilyalarin ve kaplamalarin isiya duyarh ylzeyleri, isinin surekli
etkisi nedeniyle zamanla biraz renk degistirebilir.

el utfen dogrudan giines 1s1gindan kaginin.

eSinterleme firininin etrafina yanici seyler KOYMAMALIDIR.

4.2 CIHAZIN SEBEKE GUG KAYNAGINA BAGLANMASI

A. Bekleme igin sinterleme firini gekirdegini aksesuarlardan gikarin
(glivenli bir yere yerlestirilmelidir)

B. Gug Unitesinin ¢ikis fisini sinterleme firinina ve gig¢ Unitesinin giris fisini
C. harici figse takin.

(sadece 220 V cihazlar igin)

B. Gi¢ unitesinin gii¢ anahtarini agin, ardindan sinterleme firininin gi¢
anahtarini agin.

E. Sinterleme firini bagladijinda ve ana araylizi gérintilediginde
(sicaklik gériuntilendiginde), asagi digmesine basin ve

sinterleme platformu asagi dogru hareket eder (sinterleme platformunun rayina
herhangi bir engel koymayin)

F. Pisirme cekirdegini sinterleme platformuna monte edin.

Cekirdek pismeden cihazi kesinlikle ¢aligtirmayiniz!
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4.3 GUC UNITESI:

Cikis voltaji, sirls voltajini azaltmak icin kontrol edilebilir.

Silikon karblr gubugun hizmet dmrin etkili bir sekilde uzatin. Daha diisiik
voltaj, 1s1 yukunl azaltmak igin silikon karbur gubugu strmek igin kullanilir,
bdylece silikon karbir gubugun hizmet 6mri blylk 6lglide uzar.

Gug Unitesi iyi havalandiriimig ve kuru bir yere yerlestiriimelidir.

4.4 SINTERLEME FIRINI STANDBY MODU GiRiSI

Bosta sicaklik:
Bosta sicaklik, ateslemede olmayan sinterleme firinidir, kullanicinin statik

olmasini umdugu bir sicakhk degeridir. Firin, mevcut moda goére bosta
sicakligini otomatik olarak ayarlayacaktir.
(silisyum molibden gubuk bir 1sitma gévdesi oldugunda, bosta sicakligin

ayarlanmasina izin verilmez, aksi takdirde i1sitma gubugu hasar gorir.)

Ses:

Ses fonksiyonu agiksa herhangi bir tusa basildiginda ses duyulur.



5. FIRIN DONANIM (VE AKSESUARLAR) TALIMATLARI
5.1 SIGORTALAR

Cihazin arkasinda 2 adet cihaz sigortasi bulunmaktadir. Tanimlama
plakalari cihazda kullanilan sigorta degerleri hakkinda bilgi gosterir.
Diger degerlere sahip sigortalar kullaniimamahdir.

230V T8H250V 100/110V T20H250V

5.2 FANLAR

Cihaz bir fan ile donatiimistir. Fanin aktivasyonu, deaktivasyonu
otomatik olarak kontrol edilir. Fan, cihazin agiri iIsinmasini énler ve genel
¢alisma glvenligine katkida bulunur. Guvenlik nedenlerinden dolayi
cihaz fan olmadan galistiimamalidir. Atesleme haznesinin Ust kapagi
ve arka kapaktaki acikliklar kapatilmamall veya engellenmemelidir.

5.3 YEDEK PARCA

Yedek pargalar Uretici tarafindan belirlenen teknik sartlara uygun olmalidir.

Crijinal yedek parga kullanildijinda bu her zaman garanti altina alinir.
6. ARANTI VE SORUMLULUK

ZDS-9C firiniigin 1 yil (1sitma gdvdesi hari¢) sinirli garanti saglanmaktadir:
garanti ilk saticilar icin mal tesliminden itibaren baslar.



7. FIRININ TANIMI
7.1 ISLETIM PANELI

® 27 °C

SINTERING STANDARD CUSTOM PROGRAM

A T, A
g 7 Nr e & )b

] o
ZIRCONIA PROGRAM PROGRAM

7.2 DUGME iSIMLERI:

[SPEED/GLAZE] :Sinterleme arayiizii.
[STANDARD]:Standart prosediir segimi.
[CUSTOM]:Ozel program segimi.
[PROGRAM]:Program parametre ayar arayiizii.
[SET]:Diger ayarlar.

[UP]:Tepsi yiikselir.

[DOWN]: Tepsi agagi iner.



7.3 EKRAN ARAYUZzU

P 01: Mevcut segili program kimligi 01'dir.Asagida programin adi verilmistir.

SICAKLIK 27C: Firin sicakhgi 27°C.

7.4 GUNCEL BIiR ATESLEME PROGRAMI SEGIN

[OZEL] tusuna basin, program kimligini girin, arayiizii secin, asagidaki gibi

CHOOSE A PROGRAM

—d,
-~ HE
o’

Program numarasina basin, ardindan yumusak bir klavyeye atlayacaktir.
0-9 tuslarini kullanin, istediginiz program kimligini girin, numarayi girin,
OK tusuna basin ve gecerli program numarasini segin.

Yanlis program numarasi girerseniz, iptal etmek i¢cin BACK tusuna basin.
Ayrica, "6nceki sayfa, sonraki sayfa" digmesiyle programi segmek igin
PROGRAM AYARI araytiziini de kullanabilirsiniz.

Ayrica, yerlesik programi dogrudan ¢agirmak icin "STANDART
PROGRAM" tusuna da basabilirsiniz.

10 m=
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NOT: Standart Programin dahili programi program numarasina, standart
program 1 ise program numarasi 1'e karsilik gelir. Standart dahili
program 1'in parametreleri program 1'i diizenleyerek duzenlenebilir.

7.5 PROGRAM iGiN PARAMETRELERiI AYARLAMA

Program parametre ayar arayliziine girmek igin [program-set] tusuna basin. Bir
program secmek igin "0nceki sayfa, sonraki sayfa" tusuna basin ve son olarak
gecerli programin parametre ayarini tamamlamak igin sirayla 11 parametre

girin.

Girig parametreleri tamam ise lutfen kaydetmek icin [KAYDET] tusuna basin,

geri ddnmek igin [IPTAL] tusuna basin.

11m



Parametre tablosu:

Parametre istemi  |Agiklama Unit
1.1 PRE-TEM On kurutma sicakhigi | C
1.2 PRE-TIM On kurutma siiresi s
1.3 RATE1 Birinci sicaklik °C/min
egrisinin sicakhk
orani
1.4 FIR-TEM1 Birinci sicaklik (¢
egrisinin maksimum
sicakligi
1.5 HOLD-TIM1 Birinci sicaklik s
egrisinin ylksek

sicaklik tutma siresi

1.6 RATE2 ikinci sicaklik ‘C/min
egrisinin sicaklk

orani

ikinci sicaklik ¢
egrisinin maksimum
sicakligi

4.8 HOLD-TIM2 ikinci sicaklik s
egrisinin ylksek
sicaklik tutma siresi

1.7 FIR-TEM1

1.9 COOL-TIM Sogutma sliresi s
41.10 OPEN TEM Firin kapisinin agilma| C Firin sicakligi bu sicakligin
sicakh@ altina distuglinde sogutma
programi baslatilacak; aksi
takdirde sogutma
beklenecektir.
1.11 FILE Dosya adi

Hata parametreleri sunu hatirlatir:

Bir program parametresi veya diger parametreleri girdiginizde, sistemin
calistiramayacag! bir parametre girdiginizde veya mantik hatalari olan bir
parametre girdiginizde, sistem otomatik olarak maksimum/minimum sinir

degerine gegecektir.

12m



7.6 KAPSAMLI PARAMETRE AYARI

SET arayiiziinde [SET] tusuna basin, agagidaki gibi:

ELEMA CORRECTION IDLE SPEED POSITION
= . by
P RIRE S > N
o T
SETTINGS CLEANING SOUND ABOUT
= || W &y

13m



7.7 DUGME iSIMLERI:

[ELEMA]Isitict 6mri ve sinterleme firini émr.
[TEM FIX]: Sicaklik diizeltmesini diizeltin.

[IDEL TEM]: Bosta kalma sicakhigini girin. Bosta kalma sicakhgi, Sinterleme firini

ateslemede degil, kullanicinin statik olmasini umdugu bir sicaklik degeridir.

[MOTOR SPEED]: Tava hizi ayarlanir. Cok hizli veya gok yavas olmasi guriltiye neden
olur.

[PAN POS]: Program baglatildiginda, On kurutma asamasinda, tava iki kez yukari kalkar,

bu ayar iki yukari pozisyonudur.

[RESTORE FACTORY]: Fabrika ayarlarina geri yikleyin. [CLEAN MODE]: Sinterleme firini
kirliligi.

[SOUNDI: Sesi ACIK veya KAPALI olarak ayarlayin.

[ABOUT]: Sinterleme firini hakkinda.

[BACK]: Ana arayiize geri donun.

14 m



7.8 DAHA GUZEL YASAM

ELEMA Information

TOTAL LIFE:
ELEMA LIFE:

TOPLAM OMUR : Ekipmanin genel hizmet émrii.
ELEMA OMRU: Isitict émrd.

ELEMA RECOUNT: Litfen 1sitma gubugunu her degistirdiginizde bu verileri sifirlayin.

15m



7.9 SICAKLIK DUZELTME

TEMPERATURE CORRECTION

o 00

Her atesleme prosediriinden 6nce otomatik olarak sicaklik ayari.
Ancak yine de sicaklik diizeltme icin manuel yontemler sagliyoruz.

Degeri 200 olarak merkeze sabitleyin, bu sayiyi artirmak gercek sicakliyi azaltmak
anlamina gelir, bu sayly1 azaltmak gergek sicakligi artirmak anlamina gelir, genellikle bu
deger 200'dUr.

Sicaklik diizeltmesini kaydetmek icin [KAYDET] tusuna basin.

Ana arayiize geri ddnmek icin [GERI] tusuna basin.

16 m



7.10 IDEAL SICAKLIK

Bosta kalma sicakligi sinterleme firininin ateslemede olmadigi, kullanicinin statik olmasini

umdugdu bir sicaklik degeridir.
Eger sinterleme firini isitma gévdesi olarak si-mo gubugu kullaniyorsa, lttfen

bosta kalma sicakhigini mimkin oldugunca 0'a ayarlayin, bosta kalma sicakhgi

Isitma gévdesinin

hizmet 6mrinl kisaltacaktir!

Bosta sicakligi kaydetmek icin [KAYDET]'e basin.

Ana arayiize geri dénmek igin [GERI]'ye basin.

17 m



7.11 MOTOR HIZI

MOTO SPEED

Pan hizi ayarlandi.

Cok hizli veya cok yavas olmasi gurdltiye neden olur.

Motor hizini kaydetmek icin [KAYDET]'e basin.

Ana arayiize geri dénmek igin [GERI]'ye basin.

18 m



7.12 POS EKMEK

PALLET POSITION

0

50%

Program basglatildiginda, On Kurutma asamasinda tava iki kez yukari kalkacaktir,

bu set iki yukari pozisyonunda olacaktir.

Bu ¢gekme parametreleri buhar icin gok faydalidir

On buharlastirma, gerekli pratik deneyime gére ayarlanir.

Pan pozisyonunu kaydetmek igin [KAYDET] tusuna basin.

Ana arayiize geri dénmek icin [GERI] tusuna basin.

19 m



7.13 FABRIKAYI GERi YUKLE

FACTORY SETTINGS

Fabrika ayarlarina geri ddnmek igin [RESTORE] tusuna basin.

Ana arayliize geri dénmek icin [BACK] tusuna basin.

[GERI YUKLE] tusuna basin. Kullanicinin devam edip etmemesi gerektigini soran
bir iletisim kutusu agilacaktir. Fabrika verilerine geri ddnmek icin DEVAM tusuna,

iptal etmek icin IPTAL tusuna basin.

Bu iglem tiim parametreleri fabrika ayarlarina geri donduirecektir.

20 m
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7.14 TEMiZ MOD

FIRE CLEANING

W 500 C

TIME: 800 s

Temizleme modunu baslatmak icin [BASLAT]'a basin.

Ana araylize geri dSnmek igin [GERI]'ye basin.
Kullanici aktif karbonu tavaya, ardindan tava ust kismina yerlestirmelidir.

Kullanici, kullandidi aktif karbonu uygun sekilde bertaraf etmeli, yangina
sebebiyet vermemelidir.

21m
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7.15 SES

SOUND SETTINGS

Music at the end of sintering:

Kaydirma ¢ubugunu kullanarak sesi ACIK veya KAPALI olarak segin.
Ses durumunu kaydetmek igin [KAYDET]'e basin.

Ana arayiize geri ddnmek icin [GERI]'ye basin.

22 m
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7.16 HAKKINDA

Sirdm tarihlerini ve diger bilgileri icerir.

7.17 BIR SINTERLEME PROGRAMI BASLATIN

Sinterleme arayuziinde [SINTERLEME] tusuna basin, bir sinterleme programi
baslatmak icin [BASLAT] tusuna basin, Program Kimligi gortintileme
numarasi olan gecerli pisirme programi numarasi, tava otomatik olarak
asagdiya dogru inecektir, ardindan porselen digleri pisirme tavasina
yerlestirebilirsiniz, pisirme islemi otomatik olarak tamamlanacaktir.

7.18 ATESLEME PROGRAMINI DURDURUN

Bir atesleme programi galigirken, atesleme programini durdurmak igin
[DURDUR] tusuna basin, sistem ana arayuze geri ddnecek ve program sona

erdiginde sicaklik bekleme sicakliginda sabitlenecektir.
23 m



8.SORUN GIDERME

Sinterleme islemi arizalan ve tedavisi:

1. Istemli program secimi hatasi: Bunun nedeni, su anda segili olan programin
girilecek sinterleme arayiziiyle tutarli olmamasidir. Ornegin, mevcut ayar
programi hiperbolik program ise, tek egri arayliziine giremez. Litfen
calistirmak i¢in uygun programi segin.

2. istemli program mantik hatasi: Program parametre ayari, birinci asamanin
sicakhginin baslangi¢ sicakhgdindan buyuk veya ona egit olmasi ve ikinci
asamanin sicakhiginin birinci asamaya esit veya ona blylk olmasi gerektigini
gerektirir. Parametre bu sekilde ayarlanmazsa, bir hata bildirilir.

3. Protez kristalinin donuklugu / donuk rengi: Disuk kristallesme sicakligindan
veya ¢ok kisa kristallesme siiresinden kaynaklanir. Genellikle, zirkonyum
seramik bloklari 1300'den itibaren kare kristalden kubik kristale dénismeye
baslar (kristallesme baslar) ve zirkonyum kristali kisa kristallesme suresinde
tamamlanmaz. Bizilme performansi yerinde degildir, renk soluktur. Bu
sirada kristallesme sicakligini artirmak veya kristallesme suresini uzatmak
gerekir.

4. Protezin asin parlakhgi/renk beyazlamasi: Bu fenomen esas olarak
zirkonyum seramik blogunun hizli kristallesmesinde ortaya ¢ikar. CUnku hizh
zirkonyum seramik blok sabitleyici ¢ok fazladir. Sicaklik ¢cok yuksektir veya
kristallesme siresi ¢gok uzundur, bu da cam bilesenlerinin ¢ékelmesine neden
olur, bu da protezin ¢ok purizsuz oldugunu gdsterir ve renk bilesenleri

bloktan ucar, bu da protez renginin daha acik olmasina neden olur. Bu sirada

kristallesme sicakhgini dugtrmek veya kristallesme suresini kisaltmak gerekir.

5. Opak cam seramikler: Kristallesme sicakligi gok diisiiktir veya kristallesme

suresi ¢ok kisadir, ayrintilar igin litfen cam seramik talimatlarina bakin.
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Zahndent

6. Cam seramik deformasyonu: Kristallesme sicakhgi ¢ok ylksektir.
Kristallesme sicakligini azaltin. 7. Parlakliksiz sir: Sir kaplamasi ¢ok inceyse
veya maksimum sicaklik yeterli degilse, lutfen uygun kalinhgi piskurtin veya
maksimum sicaklidi artirin.

8. Sir su gibi (filigran), Kaplama ¢ok kalin veya sir sicakligi cok yuksek.

9. Sinterlemeden sonra protezin kirilmasi: Her zaman ¢ok hizli sogutmadan
kaynaklanir, bu nedenle litfen sogutma suresini uygun sekilde artirin.
Zirkonyum kristallesmesi ise, genellikle 600 saniyelik soguma suresine
ayarlamak uygundur. Cam-seramik kristallesmesi veya sirlama ise, soguma
suresi icin 180 saniyeye ayarlamak uygundur.

10. Protez sinterlemesinden sonra mavi ve yesil noktalar var: Metal iyon
kirliligi nedeniyle, lutfen sinterlenecek protezi temizleyin ve metal protez
bittikten sonra CNC makine odasinin temizlendiginden ve metal pargalarinin
kristallestirilecek proteze yapismadigindan emin olun. Kesim yapilan metal
atélyesinin protezden uzak oldugundan emin olun. Yesil nokta: demir, nikel,
kobalt, krom metal iyon Kirlili§i; mavi nokta: bakir iyon, titanyum iyon kirliligi;

altin nokta: titanyum iyon kirliligi.
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