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Notice: Any serious incident that has occurred in relation to the device must be reported to the manufacturer and to the
competentauthority of the Member State in which the user and/or patientis established.

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 reference values. Our products are subject to further
development. Therefore, alterations inthe structure and composition are reserved.

Gebrauchsanweisung

Dentalgt ung auf Kol is fiir Teilprothesen ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei, Typ 5.
|-MG FH ist eine Dentalgusslegierung mit hervorragender Korrosion Resistenz und hohen Festigkeitskennwerten.
Es ist gut zu frasen und zu polieren und besonders gut zum Laserschweissen geeignet. I-MG FH entspricht der
Norm EN ISO 22674.
Zusammensetzung _m %

Technische Daten

Co 625 Typ 5

Cr 30,0 Dichte 8,2 g/em’

Mo 50 Solidus - und Liquidustemperatur 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 GieBtemperaturre 1450 °C

Mn 1,0 Vickersharte HV10 370

C <1,0  Streckspannung [ 608 MPa
Elastizitatsmodul E ~186 GPa
Zugfestigkeit R, 837 MPa
Bruchdehnung Ao 6.9%

Indikationen: Fiir Geriiste in herausnehmbarem Zahnersatz, fiir Apparaturen, bei denen Teile eine hohe Steifigkeit

pfipadé, ze odlévéte deskové nahrady, je konecna teplota 1050 °C. UdrZovaci doba konecné teploty je 45 - 60 minut a
zavisi na velikosti formy a poctu krouzki v peci. PFi liti prosim dodrzujte pracovni postup doporuceny vyrobcem liciho
pristroje.

Liti: Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro litf I-MG FH novy keramicky kelimek. Pfed kazdym
pouzitim kelimek fadné vycistéte. Pri indukcnim taveni zacnéte liti ihned po rozpadnuti ingotl a prasknuti oxidové
vrstvy. Pri taveni otevienym plamenem dbejte na rovnomérné a Setmé zahfivani ingotd. S litim zacnéte, az se zacne
tavenina chvét. Pozor, abyste slitinu nepfehfdli. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolnf teplotu a dekyvetujte.
Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskuijte jej piskem Al,0, 110- 250 um
(Interalox) pod tlakem 2-4 bary. Budte opatrni na sponové ¢asti, aby nedoslo ke ztencent.

Lesténi: Na zavér odlitek opracujte tvrdokovovymi frézami nebo keramickymi kameny. Konecné vylesténi provedte
elektrolyticky (REF 490- Elektrolyt MG). Pfed nezadoucim ztencenim chrarite krycim lakem spony a tenké ¢asti. Po
opracovani a kontrole presnosti vylestéte lestici gumou a poté univerzalni lestici pastou pro lesténi Co-Cr-Mo REF 460
slitin do vysokého lesku.

Pajeni a svarovani: Pouzijte pajku pro pajeni kobaltovych slitin (REF 495- Intersolder) a spéjeci pasty pro péjeni za
vysokych teplot (REF 496- Interflux). Pro svafovanilaserem pouZijte drdt urceny pro dany kov. Pozadavky EN ISO 9333
musfbytdodrzeny.

Zévérecnd bezpecnostni data: Pfi zpracovdni materidlu pouzivejte sacf jednotku, noste rukavice, bryle a ochrannou
masku s filtrem FFP2 a chranite se pfed prachem.

Vzajemne reakce: V pripadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné objevit
elektrochemicke reakce.

Vedlejsi ucinky: Uvazte moznostalergicke hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Ozndmeni: Jakdkoli zavaznd uddlost, ke které doslo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlésena vyrobci a
prislusnému orgénu ¢lenského stétu, ve kterém je uzivatel a/nebo pacient usazen.

A&

9506€VLE ‘A0S

‘JoUDN@SPLIXN|RIUSP (BLMOL BHHOALNALT

OF v LEE (150) 8€+ TwdL

eHIRdYA F0Z19 ‘8pidex W gyl M ‘b ‘UT0goa) eligtol| “L-du
OMOIUYIHIT> YINdI® YHLVENUdU

MHERLOTIAL UMHIXKREOHEOL

D jusplajulMmm

22 1UBpIBILI@OJUI ;LMoL BHHOdlMaUg
00-29-GZ¥ €(0) 98¢+ :waL

BIHI80L?) “3UaT] 0QOE ‘97 ©L28 exanuHdedauQ

‘0°0°T [HITJILHI
MuHgodug

AUBAY3LY)

1IH980U)) 8 OHBL'801011g
9z0z'1'8  :BHHeadoLdeE € IIMAdLoH ATBIIadau 0109HHR10 elefy
9z0z/yL  ‘Bdag

461035

%S uspIRIUI@IUBPISIUI 13
100 8l €060 'L

9LLYLYN

1y uBpIRUI@IUBPIRII 1]
L1 9€/8E 1/98E+ ]
%9 €/8E 1/38E+ L

22°JUBPIANIDIUBPIRIULT
0€l 028 v£2Z/0zh+ 4
VIl €8L ¥LC/0Ch+ L

W02 BY-JUBPIBIUI MMM
YLES LT UNBE+ S/ L

Jouizad 10 Z06-MS peiboag INON 0/0LL-SY efjopaN e19AS LEYOL-3H ebeld 0000120
1Z noyelp ez £0] ‘7z &ys1edibg pz eloapo pispeibouip 92IUSRAS ‘7| BAOLSIB0S

OIS HS INJQYILNI “0°0°P INJQYILNI 0°0°P INJQYIINI "0°4'S INJQYINI
AS SO

Hd Ol

und eine hohe Belastbarkeit erfordern, z. B. diinne herausnehmbare Teilprothesen, Teile mit diinnen Querschnitten,
Klammern, Geschiebe, Stege.

Gegenanzeigen: Beibekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.

Patientenal iterien: Vollig oder teil zahnlose Patienten.

Vorgesehene Anwender: Das Produkt st fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.
Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen: Die Gusskanale mit Wachsdraht einer Starke von @ 3.5 - 4 mm immer an den massivsten
Modellationsbereichen plazieren, z.B. am Ubergang Sattel zur Basis. Vermeiden Sie ein starkes Abknicken der
Gusskandle und bringen Sie die Gusskandle in FlieBrichtung an.

Einbetten: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie REF 933- Modelcast oder REF 933S- Modelcast S.
Die Vorwarmtemperatur betragt fiir skelettierte Platten 950 - 1000 °C und fiir totale 1050 °C. Die Haltezeit betragt 45 -
60 Minuten abhdngig von der GroBe der Muffel und der Befiillung des Ofens. Beachten Sie die auch die Empfehlungen
des Gerdteherstellers.

GieBen: Verwenden Sie fiir das GieBen von I-MG FH einen neuen Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen
Legierungen zu vermeiden. Reinigen Sie den Tiegel nach jedem Gebrauch. Beim GieBen mit Induktionsschleudern
beginnen Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden AufreiBen der Oxidschicht den
GieBvorgang. Beim Flammenguss drehen Sie die reduktive Zone der Flamme um das Gussstiick. Beginnen Sie mitdem
GieBen, wenn die Schmelzmasse zu vibrieren beginnt. Uberhitzen Sie die Legierung nicht. Lassen Sie die Muffel
langsam auf Raumtemperatur abkihlen und betten Sie das Gussobjekt aus. Nach dem Abkuhlen der Muffel bis
Raumtemperatur, konnen Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Al,0,110- 250 pm (Interalox) unter einem Druck von 2-
4barabstrahlen. Achten Sie dabei auf Klammern und Halteelemente.

Ausarbeiten/Polieren: Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, oder Hartmetallfrasen
verwenden. Elektrolytisches Glanzen (REF 490- Elektrolyt MG) im zahntechnischen Glanzgerét. Klammern und
Passungsteile beim Glanzen mit Abdecklack gegen unkontrollierten Abtrag schiitzen. Nach dem Ausarbeiten mit

Zaruka:Vsechny tistni-pisemnéCiinak sdétovanéinstrukee-anasendvody kpotzitsotrvytvoteny adéte predavany
na zakladé nasich viastnich zkusenosti a testii a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je predmétem dalsiho vyvoje,
proto sivyhrazujeme prévo na pifpadnou zménu slozeni.

VHCTPYKUMM NO CONb30BAHHMIO

CninaB Ha 6a3e KobanbTa Ans MOAENbHOrO IUTbs 6€3 coaepXKaHns 6epUNINs, HUKENs, KaAMUS 1 CBUHLA, TN 5.
|-MG FH 6rocoBmecTMbIit CninaB Anst MOAENbHOro AnTbA. CnnaB aHTUKOPPO3WiiHbIA, 06n1afaeT BbICOKON
NPOYHOCTBIO. I-MG FH - 0T/1M4HO nonvpyeTcst 1 MoXeT ceapuBatbest 1azepom. Cootsetctyer Hopmatusam EN ISO
22674.

CocraB m %  TexHuyeckue napamerpbl

Co 62,5 Tun 5

Cr 30,0 MnotHocTb 8,2 glcm’

Mo 50 Temnepatypa conuayc, IMKBuayc 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temnepatypa nutbst 1450 °C

Mn 1,0 TeeppocTb no Bukkepcy HV10 370

C <1,0 Mpepen Tekyyectn Ry 608 MPa
Mogynb ynpyrocu E =186 GPa
MpOYHOCTb Ha paccTsxeHue R, 837 MPa
OTHOCUTENbHOE yANuHeHue nocne paspbia A, 6.9%

MokasaHus: Mcnonbayetcs ANs KapkacoB B CbeMHbIX NMpoTesax, Ans annapartos, AeTann KOTopbix Tpebyior
COYETaHMS BbICOKO XECTKOCTM 1 UCTIbITATENBHOTO HANPSHKEHWS, HAaNPUME, TOHKUE CbeMHble GloresbHble NpoTe3bl,
[NI€Ta/ M C TOHKUM NONEePeYHbIM CeYeHNeM, KaMMepbl, aTTauMeHbl, Ganky.

lMpotnBonokasaxus: B cyyae M3BeCTHOI anneprim Ha coaepxaxme Cnnasa.

Navodila za uporabo

Zlitina na osnovi kobalta za ulite baze brez berilija, niklja, kadmija in svinca, tip 5.
1-MG FH je biokompatibilna zlitina. Ima odlicno korozijsko odpornost in visoko trdnost. I-MG FH se dobro polira in
med drugim tudi lasersko vari. Ustreza standardu EN ISO 22674.

Sestava m %  Lastnosti

Co 62,5 Tip 5

Cr 30,0  Gostota 8,2 g/cm’

Mo 5,0 Temperatura solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temperatura ulivanja 1450 °C

Mn 1,0 Trdota po Vickersu HV10 370

C <10  Meja plasti¢nosti Ry 608 MPa
Modul elasti¢nosti E =186 GPa
Natezna trdnost R, 837 MPa
Raztezek po lomu Agon 6.9%

Indikacije: Uporablja se za ogrodja v snemni protetiki, za nadomestke, pri katerih deli zahtevajo kombinacijo visoke
togostiin obremenitve, npr. tanke snemne delne proteze, deli s tankimi prerezi, zaponke, etecmeni, gredi.
Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine.

Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Predvideni uporabniki: |zdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.

Navodilazadelo

Modelacija: Dolivni kanali morajo biti okrogli @ 3,5-4 mm, izogibajte se pravim kotom in direktnim udarcem zlitine.

Vil ‘ : Primerna-vlozna-masaza-uporaboiefosfatnavlozna-masa-za-ulite baze REF 933- ModelcastaliREF933S.

Afoxinsteinen, Diasint- Diamantschieifern oder Hartmetallfrasern das GUSSSIUCK gummieren und  mit
Universalpolierpaste fiir Co-Cr-Mo -Legierungen (REF 460).

Loten und Schweissen: Loten mit Co- Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperatur-Flussmittel (REF 496- Interflux).
Laserschweissen nur mit CoCr-LaserschweiBdraht. Anforderungen nach EN1SO 9333 sind zu beriicksichtigen.
Sicherheitshinweise: Verwenden Sie eine Absaugvorrichtung, tragen Sie Handschuhe, eine Schutzbrille und eine
Schutzmaske mit FFP2-Filter bei der Verarbeitung des Werkstoffs, um den Staub zu entfernen und sich davor zu
schiitzen.

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

Nebenwirkungen: Allergien gegen bestandteile der Legierung.

Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller
sowie der zustandigen Behdrde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist,
gemeldetwerden.

Gewahrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie miindlich, 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.

Uputa za uporabo

Legura na bazi kobalta za lijevane baze bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 5.
I-MG FH je biokompatibilna legura za ljevane baze. Ima odli¢nu korozijsku otpornost i veliku tvrdocu. I-MG FH se
dobro polira i izmedu ostalog moze se variti laserom. Zadovoljava norme EN ISO 22674.

Kputepuit o160pa naLvenToB: [TaleHTbI C OHOM N YaCTUYHOM afeHTUEN.

Mpepnonaraemble nonb3osatenu: MpoAyKT NpeaHasHayeH An8 UCNoAb30BaHus npodeccuoHanami — 3yOHbIMN
TEXHUKAMW.

WNHKCTPYKLWUN MO pUMEHermo

Mopenuposanue: J/InTbeBble KaHabl A0MKHbI ObiTb KPYT/bIMI AnameTpoM 3.5 -4 MM. He enaiiTe KaHanbl C npAMbIM
yrnom, u3beraiite yaapos no crnasy.

MakoBka: [1ns NakoBK1 NCNO/b3YETCS NakoBOUHas Macca A5 6orenbHoro nubs REF 933- Modelcast unu REF 933S-
Modelcast S. MpensaputensHas TemMneparypa Harpesa kioseTbl 950 - 1000 °C 1 3aBMCHT OT MOAENMPOBAHNS W
KOHCTPYKUMN NUTbeBbIX KaHanos. [pu 6Ga3ncHbix nnacTuHax KoweuHas Temnepatypa 1050 °C. Bpewms
MOAAEPXVBAHMS KOHEUHOV TemnepaTypbl 45 - 60 MUHYT, B 3aBUCUMOCTM OT Pa3Mepa KioBeTbI 1 kamepbl neuu. Mpu
JINTbE YUNTLIBAATE UHCTPYKLIMY PON3BOANTENS NUTEIHO YCTAHOBKY.

Nutbe: [1n9 NpeoTBPaLLEHNS 3arPA3HEHUS C IPUMECAMM APYruX CNiaBos Ana iuTbs I-MG FH ncnonb3osatb HOBbIi
KEDBMW{ECKVIV\ Turenb. Turenb NOYNCTUTL nocne Kaxaoro Mcnonb3oBaHud. HDM WHAYKUMOHHOM Harpese, Mtbe
HaynHaThb Cpasy nocne 10ro, Kak CAnTKn /J,ed)OpMMpleTCﬂ, W I0NHET OKCMAHAA CeTOoYKa Ha MOBEPXHOCTU. ﬂ,ﬂﬂ nNaBkun
C nnameHem HeobXoaMMO BpalLaTh PeayKLMOHHYIO 30HY MnameHn Bokpyr cnnasa. Kak TONbKO BaHHa HauHeT
BMOPUPOBATD, HauHUTE OTMBaTL. He neperpesaiite cnnas. MycTb UMAMHAP NOCTENEHHO OCTbIBAET A0 KOMHATHOI
Temneparypbl, MOCNe Yero ero BblHbTe U3 0noki. [locne OXNaXAeHus CIMTOK BbIHYTb M3 OMOKYM 1 06paboTaTh
neckoctpyiikoii ¢ Al,O, 110- 250 pm (Interalox), noa fasnexunem 2-4 6apa . Mpu 3T0M OCTOPOXHO 06pabaTbiBaiiTe
3aMKM 1 ETEHLMOHHbBIMY 3NeMEHTaM.

O6pabotka: /lutbe 06paboTath KaMHeM WM TBEPAOCN/NABHON (Pe3oi. INeKTpoNUTUYecKas MONMPOBKA C
npumerennem (REF 490-Elektrolyt MG) B 3y6otexHnyeckoi nabopatopui. 3amkin 1 npuaeratoLme YacTu 3almuTuTb o1
NONIMPOBKMN TAKOM. Mocne OﬁpaﬁoTKM M NpUNacoBKHK, OTNONNPOBATL INTbE NOIMPOBOYHBIMUA PE3UHOYKAMU U B KOHLE
elLe YH1BepcanbHoii nonnpoBoYHoii nactoi ans cnnasos Co-Cr-Mo REF 460 10 Bbicokoro 6necka.

MasiHune u cBapka: MasHue ¢ npunoem Ha 6a3e kobanbta (REF 495- Intersolder) u ¢ dniokcom (REF 496- Interflux).

g P 3

Modelcast S. Temperatura predgretja kivete je 9501000 °C in je odvisna od modelacije in konstrukcije dolivnih

kanalov. Pri baznih plos¢ah je kon¢na temperatura 1050 °C. Cas vzdrzevanja konéne temperature je 45-60 minut,

odvisno od velikosti kivete in Stevila kivet v peci. Prosimo, da upostevate navodila proizvajalca ulivalnika pri ulivanju.

Vlivanje: Za I-MG FH uporabite nov kerami¢ni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite lonc¢ek

po vsaki uporabi. Ce uporabljate indukcijsko gretje, zacnite z viivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka

mrezZa oksidov na povrsini. Priraztapljanju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne talina

zlitine vibrirati, zacnite vlivati. Ne pregrevajte zlitine. Po ohlajanju kivete izluscite odlitek in ga obdelajte pri 2—4 barih

tlaka z Al,O,110-250 pm (Interalox). Pritem pazite na zapone in retencijske elemente.

Poliranje: Odlitek obdelajte z brusnimi kamni ali karbidnimi frezami. Elektrolitsko polirajte z uporabo elektrolita (REF

490- Elektrolyt MG) v zobnem laboratoriju. Zapone in prilegajoce dele zadcitite pred poliranjem z lakom, ki preprecuje

nekontrolirano odnasanje. Po obdelavi in pomerjanju odlitka ga polirajte s polirnimi gumicami, na koncu pa Se z

Univerzalno polimo pasto za zlitine Co-Cr-Mo REF 460 do visokega sijaja.

Lotanje in varjenje: Lotajte z lotom na osnovi kobalta (REF 495- Intersolder) in visokotemperaturnim fluksom (REF

496- Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Treba je upostevati zahteve standarda

ENIS09333.

Varnostna opozorila: Za zasCito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu,

uporaba zascitnih rokavic, zas¢itnih ocal in zaScitne maske s filtrom FFP2.

Medsebojno delovanje: V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razlicnih zlitin se lahko v redkih primerih

pojavijo elektrokemijske reakcije.

Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

Opomba: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi s pripomockom, je treba obvestiti proizvajalca in

pristojni organ drzave Clanice, v kateriima uporabnik in/ali pacient stalno prebivalisce.

Garancija: Nasa pisna, ustna in prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato lahko
eliajo le kot referencne vrednosti. Izdelek ves ¢as nadalje testiramo, zato so mogoce spremembe in dopolnitve

Sastav m % _ Svojstva _
0 62,5 T|p 5 JIa3€pHAd CBAPKd CTIPUMERERNEM KOMEPDYETKI AOCTYMHOW LO-CT TIPOBOJTORW. HEOUXOANMO YAUTBIBATE TDEUOBARNH
Cr 30,0 Gustoca 8,2 g/cm’ ENIS09333.
Mo 5.0 Temperatura solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C Mpepynpexaenune: McnonbsyiiTe BCacbiBAOWMA arperaT, HafeBaiTe Nepuatku, OYKW 1N 3aLUTHYI0 Macky C
Si 1,0 Temperatura lijevanja 1450 °C dunbTpom FFP2 npu obpaboTke MaTepuana, utobbl 3aWnTnTs Ce6s 0T Nbiu.
Mn 1,0 Tvrdoca po Vickersu HV10 370 B3aumopeiicTBusi: B cryyae OKK/IO3MOHHBIX M aNNPOKCUMaIbHbIX KOHTAKTOB Pas/InyHbIX CMaBOB, B HEKOTOPbIX
C <1,0  Granica rastezljivosti Ry, 608 MPa CNly4asix BO3MOXHbI 3N1EKTPOXUMUYECKIME PeaKLIMK.
Modul elasti¢nosti =186 GPa Mo60ouHble 3¢ deKTbI: HeKOTOPbIE KOMNOHEHTbI CMNaBa MOTYT BbI3BATH a/NEPTUYECKYIO PeaKLmio.
Otpor na rastezanje R, 837 MPa Yeepomnenne: O N1l06OM Cepbe3HOM NMPOVCLUECTBUN, NPOM3OLIEAIWEM C YCTPOACTBOM, HEOOXOANMO coobulaTL
Prekidno istezanje A 6,9% NpoM3BOANTENIO Y KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyaapcTBa-ufieHa, B KOTOPOM MPOXMBAET Moab3oBaTent w/uim

Indikacije: Koristi se za okvire u pokretnim zubnim protezama, za uredaje u kojima dijelovi zahtijevaju kombinaciju
visoke krutosti i otpora pri naprezanju, npr. tanke pomicne djelomi¢ne proteze, dijelovi sa tankim presjecima, kvacice,
vjezivnidijelovi, Sipkice.

Kontraindikacije: U slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure.

Kriteriji odabira pacijenata: Potpuno li djelomicno bezubi pacijenti.

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.

Uputa za uporabu

Modelacija: Dolivni kanali moraju biti okrugli @ 3.5 -4 mm, izbjegavajte prave kuteve i direktne udare slitine.

Ulaganje: Odgovarajuca ulozna masa je fosfatna ulozna masa za ljevane baze proteza REF 933- Modelcast ili REF
933S- Modelcast S. Temperatura predgrijavanja kivete je 950 - 1000 °C, a ovisna je od modelacije i konstrukcije
dolivnih kanala. Kod baznih ploca konacna temperatura je 1050 °C. Vrijeme drzanja konacne temperature je 45 - 60
minuta ovisno o velicini kivete i punjenja peci. Molimo Vas, da postujete upute proizvodaca uredaja za ljevanje.
Ljevanje: Za taljenje I-MG FH koristite novi keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim slitinama. Ocistite
lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah nakon $to slitine sjedne i
popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina

nauveHT.
FapaHTns: Hawm WHCTPYKUMM MO NpUMEHeHnio 000CHOBAHbI HA TECTMPOBAHMM B HalWMX NnabopaTopusx v
npe/CTaBASIOT CTAHAAPTHbIE HOPMbI. [POAYKT NOCTOSHHO TECTUPYETCA M BO3MOXHbI U3MEHEHIUS UM ONONHEHNS K
CYLLECTBYIOLUNM UHCTPYKLMSM.

MaiinanaHy 60MbIHLIA HYCKaY/bIK

Kypambinaa 6epunnuii, HuKkenb, KaaMUi XaHe KOPFacbiH XXOK MOAENAIK KyiiMara apHanFaH Kobanbt
HeriiHaeri kopbITna, TMn 5.

KypambiHaa 6epunnuii, Hukenb, Kaamuil XaHe KOpFachiH XOK MOAENAIK KyiiMara apHanFaH koGanbT Herisingeri |-

MG FH 6uoyiinecimai KopbITnackl. XuMuKanbslk TypakTel, eTe 6epikTikke ne 6onaaebl. I-MG FH — xakcb!
XbINTbIPATYAaH eTin, nasepmeH nicipine anagpl. EN 1SO 22674 ctaHpapTbiHa Caiikec Kenei.

Kypambl

m % Epekwenikrepi MeH TexHuKanblk manimettep (baraapnbl enweyne

Directions for use

Cobalt-based dental casting alloy for partial dentures without beryllium, nickel, cadmium and lead, type 5.
|-MG FH is a biocompatible alloy. It has outstanding resistance to corrosion and a high strength. I-MG FH can be
polished and laser-welded. It meets the requirements of EN ISO 22674.

m % _ Technical data

Co 62,5 Type 5

Cr 30,0 Density 8.2 glcm’

Mo 5,0 Solidus, liquidus temperature 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Casting temperature 1450 °C

Mn 1,0 Vickers hardness HV10 370

C <10 Yield stress Ry 608 MPa
Modulus of elasticity E =186 GPa
Tensile strength R, 837 MPa
Elongation after fracture Agin 6.9%

Indications: Used for frames in removable prosthetic dentures, for appliances in which parts require the combination
of high stiffness and stress resistance, e.g. thin removable partial dentures, parts with thin cross-sections, clasps,
attachments, bars.

Contraindications: In case of known allergies to alloy content.

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Intended users: The productisintended to be used by professionals — dental technicians.

Recommendations for use

and-directslap-of
P

slitine pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu
temperaturu, i iskivetirajte odljevak. Nakon $to se kiveta ohladila na sobnu temperaturu izljustite odljevak i obradite ga
pod pritiskom od 2-4 bara sa Al,0,110- 250 um (Interalox). Kod toga pazite na kvacice i retencijske elemente.

Obrada: Odljevak obradujte kamencicima i frezama od tvrdog metala. Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita
(REF 490 — Elektrolyt MG) u dentalnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja lakom, koji ce srijeciti
nekontrolirano erodiranje materijala. Nakon obrade i mjerenja odljeva polirajte ga polirnim gumicami, a na kraju i s
Univerzalnom polirnom pastom za Co-Cr-Mo slitine REF 460 do visokeg sjaja.

Lotanje i varenje: Lotajte lotom na bazi kobalta (REF 495- Intersolder) i fluxom za visoke temperature (REF 496-
Interflux). Laserski varite uz uporabu komercijalno dostupne Co-Cr Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN1SO 9333.
Sigurnosna upozorenja: Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisavac prasine, nosite rukavice, zastitne naocale i
masku s filtrom FFP2 prilikom rukovanja s legurom.

Medusobno djelovanje: U slucaju okluzalnihili aproksimalnih kontakata razlicitih legura u nekim primjerima javljaju se
elektrokemijske reakcije.

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i nadleznom tijelu
drzave ¢lanice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.

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.

Navod k pouziti

Dentalni slitina na bazi kobaltu ur¢ena pro ¢astecné snimatelné prace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 5.

Co 62,5 Typi

Cr 30,0  TbIFbI3AbIFbI 8,2 glcm’

Mo 5,0—Conuaye; yc Temneparypacht 1260-°€-1320-

Si 1,0 Kyto Temnpatypacsbl. 1450 °C

Mn 1.0 Bukepc Bukepc GoiibiHiua katrbinbik  HVI0 370

C <1,0  bepiktik cosbinyaa Ry 608 MPa
LLlekapa anoHrauuschl E =186 GPa
E-mogyni R, 837 MPa
€O3bIMAbIFbILL Agon 6.9%

KepcerTkiwTepi: AnbiH6anbl NpoTe3 xXakTaynapbiHa, XOFapbl AERreiiNi KaTThinblk NeH TeKCepiareH KywTi Kaxer
eTeTiH JeTanbaapbl 6ap annapatrapFa (MbiCasbl, Xyka anbiHOaabl Olorenbai Npotesnep, KilkeHTal KenaeHeH
Kumanapel, 6iorenbaepi, Tipkemenepi, e3ektepi 6ap 6enleKTep) KONAAHbINAAb.

KonpaHyra 60nMaiTbiH Xaraainap: KyimaHblH KypaMblHAaFbl 3aTTapFa annepriscol 00NfaH Xarfaifa KonjaHyra
60nmaiiabl.

MaumenTTiTanpay kputepuitnepi: Mynae Hemece ilwiHapa TicTepi XoK nauneHTTep.

MNanpananywbinap: OHiMAI kacib MaMaHAap, CTOMAaToNorTep naifanaHybl Kepek.

KonpaHy 6oiiblHwa Hyckamanap

Mogenbpey: Kyio kaHanaapbl feHrenek auametpi 3.5 - 4 My 60ny Kepek. KaHangapabl Tik GypbILuThl Kbiabin
icTemMeHi3ep, KopbITnara CoFyNapablH XacanyblH 601 AbIPMaHbI3.

Opaybiw: Kantay ywin 6lorenbaik kyiora apHanrad REF 933- Modelcast Hemece REF 933S- Modelcast S kantay
maccacbl konaaHbinaabl. KioBeTaHbiH ayenri kbi3ablpy Temnepatypachl 950 - 1000 °C xaHe Kyio KaHanaapbiH
MofieNbieyre XaHe KypacTbipyFa 6ainaHbicTbl 6onadbl. basucTik nnacTuHanap xaraaibliHaa COHFbl Temnepatypa
1050 °C. CoHrbl TeMnepaTypaHbl yCTan Typy yakbiTbl KIOBETaHbIH XaHe Nell KaMepacblHbiH kenemiHe 6ainaHblCTbl 45
- 60 MUHYT. Kyi0 Ke3iHae KyI0 KOH/ABIPFbICbl OHAIPYLUICIHIH HYCKAYNbIKTAPbIH €CeMnKe aNblHbI3.

Kyto: I-MG FH kopbiTy ywiH 6acka KopbiTnanapablH KocnanapbiMeH fnactaHydbl 60nabipmay YWiH xeke
KepamuKanblk TUrenb KONAaHbIHbI3. TUrenb/li 9p KONAAHbICTaH KelliH Ta3apTbiHbi3. IHAYKUMANbI KbI3AbIpY KesiHae

W, p:-Sprue
alloy.
Investing: Use a phosphate-bonded partial-denture investment material REF 933- Modelcast or REF 933S- Modelcast
S. Preheating temperature of investment is 950-1000 °C and depends on the moulding and construction of sprues.
The end temperature at total plates is 1050 °C. The holding time of the end temperature is 45-60 minutes, and
depends on the size and the number of the casting flask. Please follow the recommendations for use of the casting
machine manufacturer for casting.

Casting: For I-MG FH, use a new ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean the crucible after
every use. When melting by induction heating, start casting as soon as the ingots have collapsed and the 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. Do not overheat the alloy. After cooling down to ambient temperature, deflask the castand sand
blastitunder 2—4 bar of pressure with Al,0,110-250 um (Interalox). Be careful with clasp sides and retention elements.
Polishing: For finishing, use ceramically bonded stones or carbide bur tools. Use a polishing liquid for electrolyte
polishing (REF 490- Elektrolyt MG) in a dental laboratory. Clasps and fitting parts should be protected before polishing
with a special varnish that prevents uncontrolled material removal. After treating with stones, milling tools and
measuring the fit, the cast should be polished with a rubber polisher, and at the end with Universal polishing paste for
Co-Cr-Moalloys REF 460 to high gloss.

Soldering and welding: Soldering with a Co-based lot (REF 495- Intersolder) and a high-temperature flux (REF 496-
Interflux). Laser welding with suitable base-metal welding wires. The requirements of EN SO 9333 must be followed.
Safety warnings: Use a suction unit, wear gloves, googles and a protective mask with an FFP2 filter when processing
the material to remove and protect yourself against dust.

Reciprocal actions: In case of occlusal or approximal contact of different alloys, electrochemical reactions may occur
inveryrareinstances.

Side effects: Consider allergic hypersensitivities to the contents of the alloy.

hould-have-around-profilewith-@ 3 54 mm—avoidrectanaularplacing-of-spry
P - v g P G P

1=MG FH je biokompatibitni dentdm stitima: e vetmipevrd a odoind virkorozi- -MG FH{ze festitisvarovat

laserem. Spliiuje smérnici pro ndhradni slitiny EN 1SO 22674.

Slozeni m % _ Technické tidaje

Co 62,5 Typ 5

Cr 30,0 Hustota 8,2 g/cm’

Mo 5,0 Teplota solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Lici teplota 1450 °C

Mn 1,0 Tvrdost podle Vickerse HV10 370

C <10 Mez kluzu Ry 608 MPa
Modul pruznosti E =186 GPa
Pevnost v tahu R, 837 MPa
Prodlouzeni po pietrzeni Agin 6.9%

Indikace: Pouziva se pro ramy snimatelnych protetickych nahrad, pro pfistroje, jejichz dily vyzaduji kombinaci vysoké
tuhosti a odolnosti proti namahani, napr. tenké snimatelné ¢astecné protézy, dily s tenkymi priirezy, spony, néstavce,
tycinky.

Kontraindikace: V pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny.

Kritéria vybéru pacientl: Zcela nebo ¢dstecné bezzubi pacienti.

Urceniuzivatelé: Vyrobek je urcen k pouZiti profesionaly — zubnimi techniky.

Naévod k pouziti

Voskova modelace: Pouzivejte vtokové kanaly s kulatym profilem @ 3.5 -4 mm. Viyvarujte se umisténi cepli v pravém
Ghlu.

Zatmelovani: Pouzijte fosfétovou zatmelovaci hmotu pro snimaci nahrady REF 933- Modelcast nebo REF 933-
Modelcast S. Pfedehfivaci teplota zatmelovaci hmoty je 950 - 1000 °C a zdvisi na modelaci a vtokové soustave. V

KYIOfbKeceKTepAehopMatiAnaHFaHKeHe VCTTer-OKCHATI Topxapbiirar-kesfefAepey 6acTarbls:
KbI3AbIpy YLWiH KOPbITNAHbIK atHanacbiHaa XanblHHbIK PeayKUMSNbIK alMarblH aitHanabipy Kaxer. BaHHa gipinge
6actaraH kesge Kytoabl 6actanbi3. LnnnHap 6enme temnepatypacbiHa AeMiH CybICbIH, OiaH KEMiH OHbl ONoKaaaH
WwhiFapblHbi3. CybiTyaaH KeifiH KecekTi KpeMHWiiNi TayxblHbiCTaH whiFapein ALO, - 110-250 pm (Interalox), 2—4 6ap
KbICbIMAA. KyMaFbiMbIMeH eHzey. CoHbIMeH Bipre Ky/binTap XaHe KyLWTiH npunoMutenuiy abainan eHAeHi3.

OHpey: KapbopyHANEH xoHe KaTTbl KOpbiTna Gpe3anapMeH eHaey.

Tic TexHMKanblk 1abopaTtopusaaarbl SNEKTPONNTIHIH KONAAHYbIMEH 3NEKTPONUTTIK XbINTbIPaTyAbl OpblHAaHbI3 (REF
490 — Elektrolyt MG). Kynbintap MeH MaHbi3abl 66NiKTepiH NakneH XbinTbipaTyAaH KOpFaHbi3. OHAeyAeH KelliH
XbINTbIPaTy pe3eHkenepMeH xate asnktaraH kesne Co-Cr-Mo REF 460 Gankbimvanap ywiH ambeban Xbintbipaty
nactacbiMeH Onik xanTblpayFa iefliH XbiNTbIpaTbiHbI3.

[NaHekepney >aHe nicipy: Kapkactbl Kyiaipyre AedliH [oHekepney Coiikec Herisri MeTannfa apHanfa
[noHekepneiiTiH MatepuanmeH (REF 495- Intersolder) xaHe xorapbl TemMnepatypara apHanran ¢nocneH (REF 490 —
Interflux) opbiHaanysl Mymkin. Co-Cr nazepni nicipin asHekepney konganbinaabl. EN 1ISO 9333 ranantapbiH ecenke
any Kaxer.

Eckepry: LLanabl Tasanay xeHe ofaH ©3iHI3Ai KoprFay YWIH MaTepuanabl eHAen XaTkaHaa copy KYpbiFbIChbH
nanaanaHblHbl3, KOAFan Kuin, kesingipik TafbiHbi3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KOpFaHbIC MacKacblH NaifanaHblHbl3.
©3apa apeketTecynep: Cupek xaffainapaarbl ap TypAi 6ankbiManap/blH 6ainaHbicynapblH akkII03NOHAI Hemece
aﬂpOKCMMaﬂb}l\')KaFJ]aV\,Cla SHGKTDOXMMVIKaﬂbIKpeaKLlVlRl'lapipKiCTeHeal’laﬂb\.

)Kanama acepnep: bankbiMaHbIH Keitbip KOMNOHEHHTEPI aNNePrs/biK PeaKLMAHbI LAKbIPY MYMKIH.

Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa 6ailNaHbICTbl OPbIH aNFaH Ke3 KeNreH ayblp Xaffailbl eHAIPYLLire XaHe naitaanaHylubl
XaHe/Hemece NaumMeHT TYPaTbiH e/iH KY3blp/ibl 0praHblHa xabapnay Kepek.

Keninpik: bi3aiH Hyckamanap kongaHy OoiibliHwa 6i3fiH nabopatopusnapaa TecTineyae Heri3nenreH xaHe
CTaHAAPTTbI KaNbin peTiHAe YCbiHbINFaH. OHIM dpAaiibiM TecTineyaeH eTefi XaHe Kasipri Hyckamanap 60iiblHLa
@3repTy/iep HeMece TO/bIKTbIPYNap 60Ybl MyMKIH.




Madikaota eneEepyaoiag

080vTLaTPIKO KPApa XOTELONG HEe BAON TO KOBAATLO Yia HEPIKEG 080VTOOTOIXIES XWPIG BNPUNO, VIKELD,
Ka8H1o kat poAupdo, Tomou 5.

To I-MG FH eivai éva BlooupBarto kpdua xOtevonc. ‘Exel eEapetikn avBektikotnta ot 81aBpwon kat vPnAng
avtoyn. To I-MG FH pmopei va oti\Bwel kat va cuykoMnBet pe xpron Aélep. Minpol Ti¢ anattioeic tov
mpotumov EN ISO 22674.

SOVOEOT m % 1810tte

Co 62,5 Tomog 5

Cr 30,0  Mukvétta 8,2 glem’

Mo 50  ©epuokpaoia solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C

Si 10 Oeppokpaoia YUTELONG 1450 °C

Mn 1,0 IkAnpdtnta Vickers HV10 370

C <10 'Opto Slapporig Ry 608 MPa
METpo eAaoTIKOTNTAC E ~186 GPa
Avtoy1 aTov eQEAKUGHO Ru 837 MPa
Emyrkuvon A 6.9%

EVSEIEEIG: XpnoILOMOLELTal yia OKEAETOUC OE KIVNTEC 08OVTOGTOIXIEC, Yia EPAPHOYES OTIC OTOIEC TA LEPN AMAITOLY
0uvELAoKO LYPNANG aKauPiag Kat avtonc oTNV KATarmovnoN, T.Y. AETTIEC KIVNTEC LEPIKEC 0BOVIOOTOIKIEC, LEPN HE
AETTTEC SIATOPES, AYKIOTPA, TTPOCAPTAUATA, SOKOUC.

AVTEVBEIEELG: TE TIEPITTWON YWWOTWY AANEPYILV OTO TIEPIEXOHEVO TOU KPAUATOC,

Kpuripla emhoyng acBevev: NMARpwE i LEPIKAOG vwdol acBevelc.

933S- Modelcast S. La temperatura di preriscaldamento dell'investimento & di 950-1000 °C e dipende dallo
stampaggio e dalla costruzione dei canali di colata. La temperatura finale a piastre totali & di 1050 °C. Il tempo di
mantenimento della temperatura finale & di 45—60 minuti e dipende dalle dimensioni e dal numero di viale di colata.
Seguire le raccomandazioni d'uso del produttore della macchina perla colata.

Colata: Per I-MG FH, utilizzare un crogiolo in ceramica nuovo per evitare la contaminazione con altre leghe. Pulire il
crogiolo dopo ogni utilizzo. Quando la fusione avviene tramite riscaldamento a induzione, iniziare la colata non appena
ilingotti sono collassati e la rete di ossido si rompe. Per la fusione con il calore della fiamma, ruotare la zona riduttiva
della fiamma intorno ai lingotti. Iniziare a colare non appena la vasca inizia a vibrare. Non surriscaldare la lega. Dopo il
raffreddamento a temperatura ambiente, deflazionare il calco e sabbiarlo a 2-4 bar di pressione con Al,O, — Interalox
10-250 um. Fare attenzione ai lati della chiusura e agli elementi diritenzione.

Lucidatura: Per la finitura, utilizzare pietre con legante ceramico o utensili con fresa in metallo duro. Utilizzare un
liquido lucidante per la lucidatura elettrolitica (REF 490- Elektrolyt MG) in un laboratorio odontotecnico. Le fibbie e le
parti di montaggio devono essere protette prima della lucidatura con una vernice speciale che impedisce la rimozione
incontrollata di materiale. Dopo il trattamento con pietre, utensili di fresatura e la misurazione dell'adattamento, il
calco deve essere lucidato con una lucidatrice di gomma e, alla fine, con la pasta di lucidatura universale per leghe Co-
Cr-Mo REF 460 ad alta brillantezza.

Saldatura e saldatura: Saldatura si esegue con un lotto a base di Co (REF 495- Intersolder) e un flusso ad alta
temperatura (REF 496- Interflux). Saldatura al laser viene eseguita con fili di saldatura per metalli di base adatti. Si
devono seguire irequisiti della norma EN1S0 9333.

Avvertenze di sicurezza: Utilizzare un'unita di aspirazione, indossare guanti, occhiali e una maschera protettiva con
un filtro FFP2 durante la lavorazione del materiale per rimuovere e proteggersi dalla polvere.

Azioni reciproche: In caso di contatto occlusale o approssimativo dileghe diverse, in casi molto rari possono verificarsi
reazioni elettrochimiche.

Névod na poutzitie

Zubn4 zliatina na béze kobaltu na odlievanie iasto¢nych zubnych néhrad bez berylia, niklu, kadmia a olova, typ 5.
I-MG FH e zliatina, ktord nie je drahd. M vynikajticu odolnost proti korzii a vysokt pevnost. -MG FH mozno lestit a
zvérat laserom. Spliia poziadavky normy EN 1SO 22674.

ZloZenie m % Vlastnosti

Co 625 Typ 5

Cr 30,0 Hustota 8,2 g/cm’

Mo 5,0 Teplota solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Teplota odlievania 1450 °C

Mn 1,0 Tvrdost podra Vickersa HV10 370

C <10 Medza klzu Rys 608 MPa
Modul pruznosti E =186 GPa
Pevnost v tahu R, 837 MPa
Predizenie po pretrhnuti Ao 6.9%

Indikécie: Pouziva sa na rémy snimatelnych protetickych nahrad, na pomacky, ktorych casti vyzadujd kombindciu vysokej
tuhosti a odolnosti proti naméhaniu, napr. tenké snimatefné ciastocné zubné néhrady, Casti s tenkym prierezom, spony,
ndstavce, tyce.

Kontraindikdcie: V pripade zndmych alergii na obsah ziatiny.

Kritérid vyberu pacientov: Uplne alebo Ciastocne bezzubf pacienti.

Urceni pouzivatelia: Vyrobok je ur¢eny na pouzivanie profesiondlmi — zubnymitechnikmi.

Odportcania na pouzivanie i

Voskovanie: Vtoky by mali mat okruhly profil s @ 3,5-4 mm, vyhnite sa obdiZnikovému umiestneniu vtokov a priamemu

FpoopZopEvoTXpIoTES: TOTIPOIOV TPOOPICE TATYI XPION UMO EMAYYEAIOTIEG =00 0VIOTEXVITES:
TUCTACELG Yla Xpron

Alapopewarn KEpvou opotwpatog: Ot aywyol XOTELONG Ba TIPEMEL va £X0LV 0TPOYYUAO oxiua e @ 3,5-4 mm,
QMOPELYOVTAG TNV 0pBOYWVIA TOMOBETNON TWV AYWYWV XUTELONG KAL TNV ANEVBEIAG TPOGKPOUTN TOU KPAUATOG.
Emévéuon: Xpnowomowote €va LAKO EMEVELONG Yla HEPIKEG 0SOVTOOTOIIEC HE PWOPOPIKO Ghag REF 933-
Modelcast fj REF 933S- Modelcast S. H Beppokpacia mpoBgppavanc e emévsuong eivat 950-1000 °C kat eEapratat
Qaro T HoP@N KAL TNV KATAOKELT TwV aywywv XOTeuong. H tehikn Bppokpacia yia Tig mdakec eivat 1050 °C. 0 xpovog
Slathpnong g teNknAg Beppokpaoiag elvat 45-60 AeTTta Kat e£apTatal aro 1o PEyeBog Kal Tov apiBpd Twv HoLPAWY
XUTEUONG. AKOAOUBNOTE TIG 0NYIES TOL KATAGKELATTH TNG LNXAVIG XOTEVONG YA TO GTASL0 TNG XUTELONG.

X0tevon: Ma 10 -MG FH, xpnoipomolote €va Vo KEPAauIko XWVELTAPL YId va aro@UYETE TV TIPOOWIEN HE GAAQ
Kpaparta. KaBapiZete 1o xwveutnpl PeTa amd Kabe xpnon. Katd v ten pe emaywyikr Béppavon, Eekiviote
XUTELON HOAIC 0L PABEOL ATOLY Kal TO TIAEyHa 0Eediwv payioel. Ma TEN pe BepuoTNTa GAGYAC, TEPIOTPEPTE TN
Tovn avaywyng e eAGYac yopw amod Tig paBsouC. ZEKIVAGTE T XUTELON LOAIC TO NWHEVO LAIKO apxioelva Soveltal.
Mnv urepBeppaivete To Kpaua. Aol KpLWOEL 0e BEPHOKPATia TEPBAMNOVIOE, APAIPETTE TO EKUAYEID Ao TO
KaAoUTTL KAl LTTOBANETE TO G appuoBoAr LTTO Tiiean 2—4 bar pe ALO,~ Interalox 110-250 pm. Na gloTe mpooeKTikol pe
TICTIAELPEC TOL AYKIOTPOL KAl TA GLYKPATITIKA OTOIXEIQL.

TtiNBwon: Ma 10 ewiplopa, XPNOWHOTIONOTE KEPAUIKES TIETPEG ) epyaleia KapBidiov. Xpnowomomote éva Lypo
oTiABwonNG yia otiABwon pe NAEKTPOADTN oe 060ovVTIATPIKG epyactipto (REF 490- Elektrolyt MG). Ta Gykiotpa Kat ta
£EapTUaTa ToMoAETNONG TPETIEL VA TPOOTATENOVTAL TPV ATTO T oTIABWON HE Eva EI8IKG BEPVIKL TTOL AMOTPEMEL TNV
aveEENeykTn apaipeon LAkov. Metd v emegepyacia pe TPOXOMBOUG, PPECES KAl HETPNON TNG EPAPHOYNC, TO
eKpayeio TpemeL va oTA\BwOEL e Eva AaoTIXEVIo £pYAAE(0 KL, 0TO TEAOG, LE TNV TTACTA OTIABWONG YEVIKAC XPAONG Yia
Kpaparta Co-Cr-Mo REF 460 péyptva amoktioet unAi aTmvotnTa.

JUYKOAANON Kat QUToyEViG GLYKOAANGN: ZuyKOMNaN pe KoBaktiouxo LAKO (REF 495- Intersolder) kat sMimaopa
LYPNAAC Beppokpaoctag (REF 496- Interflux). Autoyevig ouykoAnan pe Aéep pe kat@MnAa obppata cLyKOMNong

ToFou-ENIS09333.

Effetticoltaterati-Considerare feipersensibifitaattergicheatcontenuto dettatega:

Awviso: Qualsiasi incidente grave verificatosi in relazione al dispositivo deve essere segnalato al produttore e
all'autorita competente dello Stato membro in cui si trova |'utilizzatore e/o il paziente.

Garanzia: Sia che vengano fornite verbalmente, per iscritto o tramite istruzioni pratiche, le nostre raccomandazioni
d'uso si basano sulla nostra esperienza e sulle nostre prove, e possono essere considerate solo come valori di
riferimento. | nostri prodotti sono soggetti a ulteriori sviluppi. Pertanto, ci riserviamo il diritto alle alterazioni della
struttura e della composizione.

Naudojimo instrukcija

Kobalto pagrindo danty liejimo lydinys daliniams iSimamiems protezams, be berilio, nikelio, kadmio ir Svino, 5
tipo.

I-MG FH yra biologiskai suderinamas liejimo lydinys. Jis pasizymi ypatingu atsparumu korozijai ir dideliu stiprumu.
1-MG FH galima poliruoti ir suvirinti lazeriu. Jis atitinka standarto EN ISO 22674 reikalavimus.

Viekaniu zliatiny.
Vkladanie: Pouzite fosfatovy investicny materidl na Ciastocné zubné protézy REF 933- Modelcast alebo REF 933S-
Modelcast S. Teplota predohrevu viozky je 950-1000 °C a zdvisi od formy a konstrukcie vtokov. Koncovd teplota pri
celkovych platniach je 1050 °C. Cas udrziavania koncovej teploty je 45-60 minUit a zavisi od velkosti a poctu odlievacich
baniek. Priodlievani dodrziavajte odporticania vyrobcu odlievacieho stroja.

Obsadenie: Pre I-MG FH pouzite novy keramicky kelimok aby ste zabranili kontamindcii inymi zliatinami. Po kazdom
poutiti kelimok vyCistite. Pri taveniindukénym ohrevom zacnite odlievat hned, ako sa ingoty zlejui a oxidova siet praskne.
Pri taveni teplom plameria otdcajte reduként zonu plamefia okolo ingotov. Odlievanie zacnite hned, ako vaia zacne
vibrovat. Zliatinu neprehrievajte. Po ochladeni na teplotu okolia odliatok vyberte z kyvety a pieskujte ho pod tlakom 2-4
barov pomocou Al,0,—Interalox 110—250 um. Dévajte pozor na bocné strany spony aretencné prvky.

Lestenie: Na dokoncovacie prace pouzivajte keramicky lepené kamene alebo karbidové frézovacie nastroje. Pouzivajte
lestiacu kvapalinu na elektrolytické lestenie (REF 490 — Elektrolyt MG)v zubnom laboratdriu. Spony a Casti kovania by sa
mali pred lestenim chranit $pecidlnym lakom, ktory zabrafiuje nekontrolovanému odstrafiovaniu materidlu. Po opracovani
kamenmi, frézami a zmeranf ulozenia by sa mal odliatok vylestit gumovou lestickou a na zaver univerzalnou lestiacou
pastou pre Co-Cr-Mo zliatiny REF 460 do vysokého lesku.

- o .
stavs ’ bes 5 Spdjkovanie a zvaranie: Spajkovanie s partiou na baze Co (REF 495- Intersolder) a vysokoteplotnym tavidiom (REF 496-
: - 3 Interflux). Zvaranie laserom s vhodnymi zvaracimi drotmi zo zakladného kovu. Musia sa dodrziavat poziadavky normy EN
Cr 30,0 Tankis 8,2 g/cm 1509333
Mo 5.0 _ Solidus, liquidus temperatiira 1260 °C, 1320 °C Bezpednostné upozomenia: Pri spracovani materialu pouzivajte odsavacku, noste rukavice, okuliare a ochrannt masku
Si 1.0 L"el'm" temperatiira 1450 °C sfiltrom FFP2, aby ste odstranili prach a chranili sa pred nim.
Mn 1,0 Vikerso kietumas HV10 370 Vzajomné akcie: V pripade okluzalneho alebo aproximalneho kontaktu roznych zliatin méze vo velmi zriedkavych
c <10  Tékmes riba Rz 608 MPa pripadoch dojst k elektrochemickym reakciam.
Elastingumo modulis £ =186 GPa Neziaduice acinky: Zvazte alergicku precitlivenost na obsah zliatiny.
Tempimo stipris R, 837 MPa Upozornenie: Kazdy zavazny incident, ktory sa vyskytol v stvislosti s pomdckou, sa musi nahlasit vyrobcovi a prislusnému
Pailgéjimas po lazio Ao 6.9% orgdnu clenského Stétu, z ktorého je pouzivatel.
Indikacijos: Skirtas-iimami-protezy karkasams-ir-aparatams. kuriy-catims-reikia-didelio-standumo-ir-atsparsmo Zéruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz su uvedené Ustne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychéddzaji z

AVHOTORVHETAAM Y- O EHER A TR DO UVEH O L GFCHER
& 4 HET& rp 1P R P
Mposidoroloel acealeiag: Xpnowomomnote Wa povasa avappoenone, QopesTe yavtia, yuahid Kat
TIPOOTATEVTIKN HAoKa He GiATtpo FFP2 katd v emegepyacia Tou LAKOU yia va AropakpOVETE KAl Va TIPOCTATEVTELTE
arno m oKovn.

AMNAEMSPACELG: T€ TIEPITTIWON ENAPNC 1} TIPOCEYYIONG BIAPOPETIKWY KPAUATWY, GE TIOAD OMIAVIEG TIEPITIWOELG
£VBEXETALVA TIPOKOYOLV NAEKTPOXTUIKEG QVTIEPATELC.

Mapevepyeteg: AABeTe LTOYN AMEPYIKEG ELAIOBNOIEC OTO TIEPIEXOUEVO TOL KPAUATOG.

Inueiwon: KaBe 0oBapd MEPIOTATIKG TOL EXel OLUBEL OE OKEON WE TO TIPOIOV TIPEMEL va avagepBel otov
KATAOKELAOTI) KAl TNV appodia apyr} Tou KPAToug HEAOLG OTO OTIOI0 EiVaL EYKATECTNUEVOG O XPNOTNG Kavr o
aoBevic.

Mpogidomoinon: AveEaptnTa armo 1o av dlvovtal IpoPopIKa, YPATTTA 1} e TIPAKTIKEG 0BNYIEC, Ol GLOTATEIC HAC YA
xpnon BaoiCovtal otn SIkM Hag eRMepa Kal SOKILES Kal Lmopouy va AneBolv uIToYN HOVO WG EVBEIKTIKEC CUOTATELG.
Ta mpoi6vTa pag LMOKEWVTAL O TTEPAITEPW AVATTTILEN. ¢ EK TOUTOU, SIATNPOVLE TO SIKAIWWA TPOTIOTOITEWY OTN
Sor KaL T 6OVBESN TOL TTIPOIOVTOC. E

Instrucciones de uso

Aleacion dental para el colado a base de cobalto para protesis parciales sin berilio, niquel, cadmio y plomo,
Tipo 5.

I-MG FH es una aleacion de fundicién no preciosa. Tiene una resistencia excepcional a la corrosion y una alta
consistencia. I-MG FH puede ser pulida y soldada por ldser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composiciéon m %  Caracteristicas

apkrovoms, pvz.: ploniems daliniams iSimamiems protezams, plonasienéms detaléms, uzsegimams, prietaisy
priedams, strypeliams.

Kontraindikacijos: Esant zinomai alergijai lydinio sudéciai.

Pacienty atrankos kriterijai: VisiSkai be danty arba be dalies danty.

Numatytieji naudotojai: Produktas skirtas naudoti profesionalams — danty technikams.

Naudojimo rekomendacijos

Vaskavimas: Lietkanaliai turi bati apvalaus profilio, @ 3,5-4 mm, venkite lietkanaliy iSdéstymo staciakampiu rastu ir
tiesioginio lydinio srauto smagiojmodel;.

Jformavimas: Naudokite fosfatinio risiklio jformavimo mase daliniams protezams — ,REF 933- Modelcast“ arba ,,REF
933S- Modelcast S*. [formavimo masés pirminio kaitinimo temperatira — 9501000 °C; ji priklauso nuo liejinio ir
lietkanaliy konstrukcijos. Galutiné visy ploksteliy temperatara yra 1050 °C. Galutinés temperataros islaikymo trukmé
yra 45-60 minuciy ir priklauso nuo liejimo kolbos dydzio bei kiekio. Laikykités liejimo masinos gamintojo
rekomendacijy délliejimo.

Liejimas: I-MG FH gamyboje naudokite nauja keraminj tiglj, kad iSvengtuméte uztersimo kitais lydiniais. Po kiekvieno
naudojimo tiglj iSvalykite. Kaitinant indukciniu budu, liejima pradéekite tuoj pat, kai lydinio luiteliai sukrenta ir
sutrakinéja oksidinis sluoksnis. Lydant liepsna, sukite liepsnos redukcine zong aplink luitelius. Pradékite lieti, kai tik
vonelé pradeda vibruoti. Neperkaitinkite lydinio. Atvésinus iki aplinkos temperatiros, ligjinj iSimkite i$ kolbos ir
smeliuokite Al,O, (Interalox, 110-250 pm), esant 2—4 bar slégiui. Bukite atsargts dirbdami su kabliuky Sonais ir
retenciniais elementais.

Poliravimas: Galutiniam apdorojimui naudokite keraminiu risikliu suriStus akmenis arba karbidinius jrankius.
Naudokite poliravimo skystj elektrolitiniam poliravimui odontologijos laboratorijoje (REF 490- Elektrolyt MG). Pries

nasich vlastnych skisenosti a pokusov a mozno ich povazovat len za referentné hodnoty. Nase vyrobky podliehajti
dalSiemu vyvoju. ZmenyvStruktire a zlozenist preto vyhradené.

IHCTPYKLIS ANS 3aCTOCYBAHHA m

CToMaToNoriuHNin NMBapHNIA CNNaB Ha OCHOBI KOGaNbTy ANS YaCTKOBMX NpoTe3is 6e3 BMicTy Gepunito, Hikenio,
KafMito Ta CBUHLO, TN 5.

I-MG FH € 6iocymicHim cnnaBoM. BiH Ma€ 4yoBy CTiliKiCTb A0 KOPO3il Ta BUCOKY MiLHICTb. I-MG FH moxHa
nonipyeaty Ta 3BaptoBaTit 1a3epoM. Binnosiae Bumoram ctanaapty EN ISO 22674

Cknag maca-% BnactusocTi

Co 62,5 Tun 5

Cr 30,0 TyctuHa 8,2 glem’(r/em’)

Mo 50 Temnepatypa TBepAoro Tina, piauHn 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temnepatypa uTrs 1450 °C

Mn 1,0 TseppicTb 3a Bikkepcom HV10 370

C <10 Mexa TekyyocTi R 608 MPa (M[a)
Mopynb npyxHocTi E =186 GPa (Ia)
MiuHicTb Npu po3TarysaHHi R, 837 MPa (MMa)

BigHocHe nogoBxerHs nicns pospusy A, 6.9%

lMokasaHHs ANs 3aCTOCYBaHHA: BIKOPUCTOBYETbCA ANA KAPKACiB 3HIMHMX NPOTE3iB, NS NPUCTPOIB, AeTani AKux
BWMAraloTb NOEAHAHHS BUCOKOI XOPCTKOCTI Ta MiL{HOCTI, HANPUKNAL, TOHKi 3HIMHI YaCTKOBI NpOTe3W, AeTasi 3 TOHKUM

Co 62,5 Tipo 5 .
Cr 300 Densidad 8.2 gle?’ poliravima kabliukus ir tvirtinimo dalis apsaugokite specialiu apsauginiu laku, kuris neleidzia nekontroliuotai pasalinti PloﬂepeHHMM nepep;/30M, KnaMepH, aTTauMerT, Gankit.
\ [ . o . o S T h - 0TMNOKa3aHHS: Y BANAAKY BIROMOi anepril Ha BMICT cnasy.
Mo 50 Temperatura solidus, liquidus 1260 °C. 1320 °C medZiagos. Apdorojus akmenimis, frezavimo jrankiais ir patikrinus pritvirtinima, liejinj poliruokite gumine poliravimo I'Iz o nGauyBaHi Koo fazi‘élm 60 MSElaHEHMVI ﬂBVIKOyMCTaHHﬂI'\ obecionaamit— 3yGHIMATexHIKaMA
ade-colade 1450-°C priemone, o pabaigoje = universalia Co-Cr-Mo lydiniams skirta poliravimo pasta (REF 460) iki veidradinio blizgesio K PeAday 5 pucty ﬂ pionp 613'“ P! 1 o5 Y .

Mn 1,0 Dureza Vickers HV10 370 Litavimas ir suvirinimas: Litavimas naudojant kobalto pagrindo lydmetalj (REF 495- Intersolder) ir aukStatemperatrinj PZ:L&E::;%Z%Z;?;;;Hi';IGHWMOBHO'OH 0 HaCTKOBOIO BIACYTHICTIO 3y0IB.

c <10 Limite de alargamiento R, 608 MPa srguta (REF 496- Interflux). Suvirinimas lazeriu su tinkama bazinio metalo suvirinimo viela. Bitina laikytis EN 1SO 9333 BocKoBa MOAENb: JTHAK MOBUHHI GyTi 3 KpYFAVM Mpodinem AiaMeTpom 3,54 mm (), yHIKaTH MPSIMOKYTHOTO
E-modulo £ ~186 GPa reikalavimy. N o ) ) ) e PO3MiLLIeHHS MTHYKIB | yHUKaiATe yaapiB N0 cnnasy.
Resistencia a la traccion R, 837 MPa Saugos jspéjimai: Kad pasalintumete dulkes ir nuo jy apsisaugotuméte, naudokite siurbimo jrenginj, mvekite | 33nygka: BukopuctoyiiTe nakysansHuiA MaTepian Anst YaCTKOBUX NPOTESIS Ha OCHOBI pocdaTy REF 933- Modelcast a6o
Alargamiento después de larotura  Ag,, 6.9% pirstines, akinius ir apsaugine kauke su FFP2 filtru. REF 933S- Modelcast S. TemnepaTypa nonepeHboro Harpisy nakyBasbHOT Mack CTaHoBUTb 950~1000 °C i 3anexuTh Bifl

Indicaciones: Se emplea en armazones de prétesis dentales extraibles, en aparatos en los que las piezas requieren la
combinacion de una elevada rigidez a prueba de tension, como puedan ser protesis parciales finas extraibles, piezas
consecciones transversales finas, ganchos, fijaciones o barras.

Contraindicaciones: En caso de alergias conocidas al contenido de la aleacion.

Criterios de seleccion de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.

Usuarios a los que estd destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.
Instrucciones de trabajo

Modelado: Los bebederos deben ser redondos, de @ 3.5 - 4 mm, evite los @ngulos rectos y los golpes directos de las
aleaciones.

Revestir: Un material de revestimiento adecuado para el uso es el material de revestimiento a base de fosfatos para
bases de colados REF 933- Modelcast 0 REF 933S- Modelcast S. La temperatura de precalentamiento de la mufla es de
950-1000 °Cy depende del modelado y la construccién de los bebederos. En las placas base la temperatura final es
de 1050 °C. El tiempo de mantenimiento de la temperatura final es de 45 - 60 minutos, dependiendo del tamafio de la
muflay el llenado delhorno. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del crisol en el momento
del colado.

Colado: Para la solucién de I-MG FH utilice un crisol de cerdmica nuevo para evitar la contaminacion con otras
aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. Si utiliza calentamiento por induccién comience con el colado en el
momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de 6xidos de la superficie se rompe. Al fundir con

Abipusiai veiksmai: Esant okliuziniam ar aproksimaliniam skirtingy lydiniy kontaktui, labai retais atvejais gali
pasireiksti elektrocheminés reakcijos.

Salutinis poveikis: Atsizvelkite | padidéjus; alerginj jautruma lydinio turiniui.

Pranesimas: Apie bet kokj su prietaisu susijusj rimta incidenta turi buti pranesta gamintojui ir valstybés narés, kurioje
yra jsisteiges naudotojas ir (arba) pacientas, kompetentingai institucijai.

Garantija: Nesvarbu, ar pateiktos zodZiu, rastu, ar praktiniais nurodymais, msy naudojimo rekomendacijos yra
pagristos msy paciy patirtimi ir bandymais ir gali bati laikomos tik orientacinémis vertémis. Masy gaminiai toliau
tobulinami. Todeél struktaros ir sudéties pakeitimai yra galimi.

[Mpenopaka 3a ynorpeba

Nerypa Ha 6a3a Ha KOGaNT HaMeHeTa 3a NapLMjaNHu AEHTaNHM PeCTaBpaLuK, He COPXM Gepunnym, Huken,
KaaMuym 1 0n10Bo, Tun 5.

|-MG FH e 6uokomnatnbunta nerypa Ha 6a3a Ha KOGanT 3a Napunjantn AeHTanHn pectaspauuu. Mma oannuxa
KOpO3uCKa OTMOPHOCT 1 ronema TepanHa. I-MG FH no6po ce nonvpa v fo6po ce nota nacepcku. Cunata Ha
pacterHysaroe My e EN ISO 22674.

CoctaB m % Texuuuku nogartoun (Opuentaumonu BpeaHocTu):

(hopmu Ta KOHCTPYKLIT MTHUKIB. Ha 3aranbHili nnacTuHi kiHLeBa Temnepatypa cTaHosiTb 1050°C. Yac BUTPUMKY KIHLEBOT
Temnepatypu CraHoBNTb 45-60 XBINNH, Ta 3a71€XUTb Bl PO3MIPY IMBAPHOT KIOBETY Ta KiNlbKOCTi 1MBAPHNX KIOBET Y Neui.
Mpocumo Bac A0TpuMyBaTUCL peKOMeHAALIA BUPOGHMKA IMBAPHOT MALLMHI NS MUTTS.

Nurrsi: Ans 1-MG FH BukopuctoyiiTe iHAMBILYanbHWi new KepamiuHui Turenb, Wwo6 3ano6irtn 3a6pyaHEeHHIO HLLMMI
cnnapamu. QuuiLaiiTe TMreNb MICNS KOXHOrO BMKOPUCTAHHS. [Mpy Nnasui iHAYKLUIAHUM HAarpiBaHHAM [0 BUAMBKY
NPUCTYNaIoTb, AK TiNbKK 3AMBKM 3PYAHYBANMCA | OKCUAHA CiTka postpickanacs. [na nnasku nonym'am obepraite
penyKLiiiHy 30Hy NoNyM's HaBKONO cnnasy. MoumnHaliTe 3an1BaTK, Sk TiNbKW BaHHa NoyHe BibpyBaTh. He neperpisaite
cnnas. [icns 0X0NOMKEHHS A0 TeMNEPaTypu HABKONNLIHBOrO CepeaoBMLLA BUAMITL 3INOK i3 KioBETH Ta 06p06iTh HOr0
nickocTpymeHeM nia Tuckom 2-4 6ap 3 Bukopuctantsm AlLO, - Interalox 110- 250 pum (MkM). byabTe 06epexHi 3 GiuHrmMm
3aCTiOKami Ta NPUCTPOSIMY 3aXMCTY Bif HANPYryt.

MonipysaHHs: [1ng unctoBoi 06POOKN BUKOPUCTOBYIATE WAihyBanbHe KaMiHHA Ha KepaMiuHili 0CHOBI abo dpesn 3
TBEpAOro MeTany. BukopuctoByiite nonipysanbHy piaMHy ANS €NeKTPOAITHOrO nonipyBaHH Y 3yO6OTEXHIUHiM
naboparopii (REF 490 — Elektrolyt MG). 3acTibki Ta AeTani GypHiTypu nepes NonipyBaHHAM CAif 3aXUCTUTX CelianbHUM
NakoM, Lo 3anobirae 6€3KOHTPONbHOMY CTUPaHHIO MaTepiany. Micna 06pO6KM KaMiHHAM, Gpe3amu Ta BUMIPIOBAHHAM
nocafku MOAENb CAif BIANOAIPYBATU MONIPYBANbHUMM FyMKaMW, @ B KiHL|i - YHIBEPCANbHOIO NOAIPYBa/bHOI NACTo Ans
cnnasis Co-Cr-Mo REF 460 5o A3epkanbHOro 611cKy.

Maitka i 3BaptoBaHHs: [aiika Ha ocHoBi kobanbTy (REF 495- Intersolder) Ta BucokotemneparypHoro dntocy (REF 496-
Interflux). [inst 3BaploBaHHs N1a3epoM BUKOPUCTOBYWTE BIANOBIAHWA 3BaplOBaNbHUA APIT 3 OCHOBHOrO MeTany. Cnia
notpumysatucs sumor ENISO 9333.

3acTepexeHHs 111000 TexHiK1 6e3neku: BUKOPUCTORYIATEe BINCMOKTYBAY, OAAraiTe DYKARMYKM, OKYNApU 1A 3AXACH!

tramarotetazonareducidadetattamaatrededor detaateacion-Cuandotafundiciondetaateacidneomienzaavibrar
empiece a colar. No recaliente la aleacion. Deje la mufla que se enfrié lentamente a temperatura ambiente y desmufle.
Después de enfriar la mufla, desmolde el molde y realice el arenado con 2-4 bares de presién con Al,0, 110-250 pm
(Interalox). Al realizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y los elementos de retencién.

Tratamiento: Trate el molde con piedras cerdmicas o fresadoras de metal duro. Utilizar liquido pulidor (REF 490-
Elektrolyt MG) para el pulido electrolitico en el laboratorio dental. Los ganchos y las piezas de montaje deben
protegerse antes del pulido con un barniz especial que impida la extraccion incontrolada de material. Después de
tratar la pieza de fundicion y medir el ajuste, debe ser pulida con pulidor de caucho, y al final con pasta de pulir
Universal para aleaciones de Co-Cr-Mo REF 460 hasta obtener unalto brillo.

Soldado: Suelde con soldadura a base de cobalto (REF 495- Intersolder) y un alto flujo de temperaturas (REF 496-
Interflux). Suelde con laser con alambre de Co-Cr comercialmente accesible. Los requisitos de la norma EN ISO 9333
sedebenseguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y mascara de
proteccién con filtro FFP2 mientras se procesa el material, a fin de eliminar el polvo y protegerse de él.

Interaccion: En caso de contacto oclusal o aproximal de diferentes aleaciones, muy raramente se pueden producir
reacciones electroquimicas.

Efectos secundarios: Es posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion.

Nota: Cualquier incidente grave que se haya producido en relacion con el producto debera comunicarse al fabricante
yalaautoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.

Garantia: 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 estdndar. El producto sigue siendo probado
continuamentey es posible que haya cambios y ampliaciones en lasinstrucciones de uso existentes.

Istruzioni per I'uso n

macky 3 ¢pinbTpom FFP2 nig yac 06pobkin matepiany, o6 BUAANNTY Ta 3aXUCTUTV cebe Bia nuny.

Bsaemopis: Y pasi oknto3iiHOro abo anpoKCUManbHOrO KOHTAKTY PisHNX CMaBig ayxe PIAKO MOXYTb BUHUKHYTH
e1eKTPOXIMiYHi peakLji.

Mo6iuni edekTn: Bpaxosyiite anepriuny rinepuyTanBicTb 0 CKNaay cnaasy.

Mpumitka: Mpo Oyab-AkUA CEPAO3HNMIA HUMACHT, SKWI CTaBCH 3 MPWUCTPOEM, CAiA MOBIAOMAATM BUPOGHMKA Ta
KOMMETEHTHWI OpraH AepXaBu-uneHa, B AKii 3HaX0AUTbCA KOPUCTYBaY i/ab0 NaLlienT.

apaHTia: Hali pekomMeHAaLii LLOAO 3aCTOCYBaHHS IPYHTYIOTHCS HA HALLIOMY BNACHOMY AOCBIAi Ta BUNPOOYBaHHSX,

C 625 T .

Cr 30,0 TyctuHa 8,2 glem’

Mo 5,0 LiBpcTa, MMKBMAHA Ha Tenepatypa 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temn. Ha neere 1450 °C

Mn 1,0 TepanHa no Buukepc HV10 370

C <1,0 TpaHuua Ha Teyere Ry 608 MPa
Mogyn Ha enactuyHocT E =186 GPa
TeH3unHa LBPCTUHA R, 837 MPa
N3ponxyBatbe no Kplwekbe Ason 6.9%

WHankaumn: Ce KOPUCTU 38 PamMki Kaj MOGUAHM NPOTe3N, 3@ M3paboTKa Kaj Koja 3a Hekou Aenosi e notpebHa
KOMOMHaLMja Ha ronema LiBPCTHA 1 OTNOPHOCT Ha YAap, Ha NPUMeP TEHK MOGUAHY NapLmjanHi NpoTesu, Aen0s co
TEHKW MpeceLm, KYKN4Ku, ateqmMeHn, npeyku.

KoHTpauHankaumu: Bo cnyyaj Ha no3HaTi aneprim Ha CoApx1HaTa Ha nerypara.

Kputepuymu 3a n36op Ha naumenTu: LienocHo unm aenymHo 6e33abm nauneHTi.

MpenBuaenn KopucHMLM: [PoU3BOOT € HAMEHET A Ce KOPUCTM 0 NPODECHOHANLIYN — 3a6H TEXHUYaPH.
Mpenopaka 3aynotpeba

Mopenupatbe: LLiTngtosute Tpeba aa 6uaat okpyran @ 3.5 - 4 mm, fa ce oaberHe NpaBoaroaHoO NOCTaByBakbe Ha
WTNHTOBUTE M ANPEKTHO AONMPAFLE HA METaNoT.

Maca 3a BnoxyBare: [la ce kopuctn pocdatHa Maca 3a Bnoxysare REF 933- Modelcast nnn REF 933S- Modelcast
S. Temneparypa Ha npearpeetse Ha Macarta 3a BnoxyBarbe e 950 - 1000 °C, v 3aBucK 0/ KuBeTaTa U KOHCTPUKLMjaTa
Ha wrudrosute. KpajHa temnepatype e 1050 °C. Bpeme Ha 3ap3yBatbe Ha kpajHata Temenpartypa e 45 - 60 MuH. 1
3a@BUCK Of rONeMKUHaTa Ha K1BETa 3a Nieetbe W 0f T0a KOJIKY € NOjHa nevkara. Hpenopawyaame fa v cnegute
ynatcTsata 3aynotep6a Ha Npou3Be/yBaunTe Ha MalLWHY 33 eetbe.

Neetve: 3a I-MG FH tpeba a ce KopucTv HOB Kepamnyka KvBeTa 3a ia Ce Cpeyy KoHTaMiHauuja co Apyrit nerypu.

HO Bifl TOO, Uy iaHi BOHW YCHO, NMCbMOBO @60 Y BUMASAAI MPAKTUYHIX IHCTPYKLIA, | MOXYTb PO3rASAATUCA TiNbKM
K CTaHAAPTHI 3HaUeRHS. Halla npoayKLis NoCTiitHo BAOCKOHaNETbCA. TOMY MY 3a/MLIAEMO 38 COGOI0 NPaBO BHOCUTH
3MiHV Ta ;0NOBHEHHSA 10 ICHYIOUNX IHCTPYKLiA A9 3aCTOCYBAHHA.

Potrebno upostevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie die
Bedienungsanleitung/ Potrebno postivati uputstva za upotrebu/ Viz navod k pouziti/ Heo6xoanmo
YUUTHIBATL MHCTPYKLMK MO npuMeHeknio/ KonaaHy GoWbiHWA HyCKaynblkTbl eckepy kaxet/
YupBoulevTelte TIC 08nyieg xprone/ Consultar las instrucciones de uso/ Consultare le istruzioni
per l'uso/ Laikytis naudojimo instrukcijos/ Bogete ce no ynatcreoto 3a ynorpeba/ Dodrzujte
ndvod na pouzitie/ 3BepHiTbCS A0 IHCTPYKLLT AN15 38CTOCYBAHHS

Uporabno do/ Use by/ Giiltig bis/ Upotrijebiti do/ Pouziti/ Micnons3o8ate 4o/ [leiiH konaaHblHbI3/
Xprion pe/ Usar antes/ Utilizzare entro la data/ Tinka naudoti iki/ Pok Ha ynotpe6a aof Poufite do/
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Lega di fusione dentale a base di cobalto per protesi parziali senza berillio, nichel, cadmio e piombo, tipo 5.
I-MG FH & una lega di fusione biocompatibile. Ha un'eccezionale resistenza alla corrosione e un'elevata forza. I-
MG FH puo essere lucidata e saldata al laser. Soddisfa i requisiti della norma EN ISO 22674.

Composizione m % ti tecnici

Kitgetata fia-ce-cT-noche-cexoja-yrotpetafpiToferbe coiHAYKHIEKO 3arpeBarbe fleeteTo 3anouHyBa Kora
[eN0BITE OZL META/IOT Ke Ce COeNHAT 1 Ke Ce packiHe MpeaTa Ha OKCUAV Ha NoBpLUMHaTa. Kora ce Tonu co nname,
peayKTvBHaTa 30Ha Ha NnameHoT Tpeba Aa ce BPTY 0Ko/y MeTanoT. Co Neetbe ce anoyHyBsa BEAHALLLWTOM Ke NoYHe
MeTanoT aa Bu6pupa. [la He ce nperpesa meTanot. [o nafieeTo Ha KuBeTaTa 3BajeTe ro 0/JIMBOKOT U UCUncTeTe ro
c0Al,0,110-250 pm (Interalox) Ha npuTcok oA 2-4 6apa. [la ce BHUMaBa Ha KYKULUTE U Ha PETEHLMOHUTE eNEMEHTH.

Monuparse: OpnnBokoT ce 06paboTyBa Co KaMeHn unu xapTmeTan ¢pesn. EnektponnTHo noanparse o ynorpeda Ha
(REF 490-Elektrolyt MG) Bo 3abHata nabopatopwja. Kykuuute u ocernusute aenosi aa ce 3salllturtar npeg
NOMParbETO CO NaK, KOj o CpeyyBa HEKOHTPONMPAHOTO 0ACTPaHyBakbe. [ocne 06paboTkata 1 OTCTPaHyBakbe Ha
OZ/MBOKOT , MO/IMPajTe CO NONMPHU T'YMULIY, @ Ha KpajoT yLLITe 1 co yHnBep3anHa nonnpha nacta 3a Co-Cr-Mo nerypu

JNotatbe W 3aBapyBatbe: JloTatero ce BpWwW co NoT Ha 6Ga3a Ha kobant (REF 495- Intersolder) co
BuUcokotemnepatypen ¢paykc (REF 496- Interflux). Jlacepckoto nemetrse ce Bplum co cooasetanu Co - Cr xuum 3a
nemetve. MpenopakuTe Ha EN ISO 9333 mopa aa ce nountysaar.

Co 62,5 Tipo 5
Cr 30,0 Densita 8,2 glcm’
Mo 50 Temperatura a solido, a liquido 1260 °C, 1320 °C
Si 1,0 Temperatura di colata 1450 °C
Mn 1,0 Durezza Vickers HV10 370 i
C <10 R za alla trazione Ry 608 MPa REF 460 0 sucox cjaj.
Modulo di elasticita E =186 GPa
Resistenza alla trazione R, 837 MPa
Allungamento dopo rottura A 6.9% BaxHa ¢

Indicazioni: Viene utilizzata per i telai delle protesi rimovibili, per gli apparecchi in cui le parti richiedono la
combinazione di elevata rigidita e resistenza alle sollecitazioni, ad esempio le protesi parziali rimovibili sottili, le parti
consezionitrasversalisottili, le chiusure, gliattacchi, le barre.

Controindicazioni: In caso diallergie note al contenuto della lega.

Criteri per la selezione di pazienti: Pazientitotalmente o parzialmente edentuli.

Utenti previsti: Il prodotto & destinato all'uso da parte di professionisti — odontotecnici.

Raccomandazioni per 'uso

Ceretta: | canali di colata devono avere un profilo rotondo con @ 3,5-4 mm; evitare di posizionare i canali in modo
rettangolare e dischiacciare direttamente la lega.

Investimento: Utilizzare un materiale di investimento a parziale durezza a legame fosfatico REF 933- Modelcast o REF

: Mpu o6paboTka Ha MaTepujany, 3a Aa OTCTPAHUTE WM [a Ce 3alTUTUATE Of NpaB Kopucrete
acnupatop, HoceTe pakaBuLM, 3aLTUTHY 04UNE U 3aLUTUTHA Macka co duntep FFP2.

Meryce6Ho fenyBatbe: Bo ciiyuaj Ha Oky3aseH Un anpoKCUManeH KOHTaKT Ha Pas/inyHy 1erypu B PeTKM cyyan
CenojaByBaaT eNeKTPOXEMINCKM PeaKLnN.

KoHTpauHankauuu: BoaeTe padyH 3a MOXHOCTA Of nojaBa Ha anepruja nopajn enemeHTuTe Kou rn CoApXM
nerypara.

U3BectyBatbe: Cekoj Cepro3eH MHLMAEHT WTO HacTaHan BO BpCKa CO u3paboTkara Mopa fAa Ce npujasy Kaj
NPOU3BOANTENOT N HAZNEXHINOT OPraH Ha 3emjaTa YeHKa BO KOja e OCHOBaH KOPUCHUKOT W/WIM MaLMEHTOT.
TapaHumja: Hawute Hanuwwaky, yCMeHI Wv MPaKTUYHY YNaTCTBa 3a KOPUCTEHbE Ce TEMENaT Ha HaLLeTo UCKYCTBO 1
TecTuparbata na 3aToa Ce CMeTaaT 3a CTaHAapAHN BpeaHoCTy. [pou3BoawTe NOCTOjaHO ce TecTpaart v 3aToa ce
BO3MOXHY NPOMEHN 1 J0NO/HYBak-E Ha yNaTCTBOTO KOE BeKe.
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