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

SL

Indikacije: Uporablja se za ogrodja v snemni protetiki, za nadomestke, pri katerih deli zahtevajo kombinacijo visoke 
togosti in obremenitve, npr. tanke snemne delne proteze, deli s tankimi prerezi, zaponke, etečmeni, gredi.
Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine.
Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.
Predvideni uporabniki: Izdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom – zobotehnikom.
Navodila za delo
Modelacija: Dolivni kanali morajo biti okrogli Ø 3,5–4 mm, izogibajte se pravim kotom in direktnim udarcem zlitine.
Vlaganje: Primerna vložna masa za uporabo je fosfatna vložna masa za ulite baze REF 933- Modelcast ali REF 933S- 
Modelcast S. Temperatura predgretja kivete je 950–1000 °C in je odvisna od modelacije in konstrukcije dolivnih 
kanalov. Pri baznih ploščah je končna temperatura 1050 °C. Čas vzdrževanja končne temperature je 45–60 minut, 
odvisno od velikosti kivete in števila kivet v peči. Prosimo, da upoštevate navodila proizvajalca ulivalnika pri ulivanju.
Vlivanje: Za I-MG FH uporabite nov keramični lonček, da preprečite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Očistite lonček 
po vsaki uporabi. Če uporabljate indukcijsko gretje, začnite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka 
mreža oksidov na površini. Pri raztapljanju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko začne talina 
zlitine vibrirati, začnite vlivati. Ne pregrevajte zlitine. Po ohlajanju kivete izluščite odlitek in ga obdelajte pri 2–4 barih 
tlaka z Al O  110–250 μm (Interalox). Pri tem pazite na zapone in retencijske elemente.2 3

Poliranje: Odlitek obdelajte z brusnimi kamni ali karbidnimi frezami. Elektrolitsko polirajte z uporabo elektrolita (REF 
490- Elektrolyt MG) v zobnem laboratoriju. Zapone in prilegajoče dele zaščitite pred poliranjem z lakom, ki preprečuje 
nekontrolirano odnašanje. Po obdelavi in pomerjanju odlitka ga polirajte s polirnimi gumicami, na koncu pa še z 
Univerzalno polirno 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 žice za varjenje zlitin. Treba je upoštevati zahteve standarda 
EN ISO 9333.
Varnostna opozorila: Za zaščito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu, 
uporaba zaščitnih rokavic, zaščitnih očal in zaščitne maske s filtrom FFP2.
Medsebojno delovanje: V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov različnih zlitin se lahko v redkih primerih 
pojavijo elektrokemijske reakcije.
Stranski učinki: Upoštevajte možnosti alergijskih preobčutljivosti na vsebino zlitine.
Opomba: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prišlo v zvezi s pripomočkom, je treba obvestiti proizvajalca in 
pristojni organ države članice, v kateri ima uporabnik in/ali pacient stalno prebivališče.
Garancija: Naša pisna, ustna in praktična navodila za uporabo temeljijo na naših izkušnjah in testiranjih, zato lahko 
veljajo le kot referenčne vrednosti. Izdelek ves čas nadalje testiramo, zato so mogoče spremembe in dopolnitve.

Lastnosti
Tip
Gostota
Temperatura solidus, liquidus
Temperatura ulivanja
Trdota po Vickersu
Meja plastičnosti
Modul elastičnosti
Natezna trdnost
Raztezek po lomu

Sestava m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Directions for use
Cobalt-based dental casting alloy for partial dentures without beryllium, nickel, cadmium and lead, type 5.
I-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.

EN

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 product is intended to be used by professionals – dental technicians.
Recommendations for use
Wax-up: Sprues should have a round profile with Ø 3.5–4 mm, avoid rectangular placing of sprues and direct slap of 
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 cast and sand 
blast it under 2–4 bar of pressure with Al O  110–250 2 3

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-Mo alloys 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 ISO 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 
in very rare instances.
Side effects: Consider allergic hypersensitivities to the contents of the alloy.

μm (Interalox). Be careful with clasp sides and retention elements.

Technical data
Type
Density
Solidus, liquidus temperature
Casting temperature
Vickers hardness
Yield stress
Modulus of elasticity
Tensile strength 
Elongation after fracture

Composition m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Gebrauchsanweisung
Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis für Teilprothesen ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei, Typ 5.
I-MG FH ist eine Dentalgusslegierung mit hervorragender Korrosion Resistenz und hohen Festigkeitskennwerten. 
Es ist gut zu fräsen und zu polieren und besonders gut zum Laserschweissen geeignet. I-MG FH entspricht der 
Norm EN ISO 22674.

DE

Indikationen: Für Gerüste in herausnehmbarem Zahnersatz, für Apparaturen, bei denen Teile eine hohe Steifigkeit 
und eine hohe Belastbarkeit erfordern, z. B. dünne herausnehmbare Teilprothesen, Teile mit dünnen Querschnitten, 
Klammern, Geschiebe, Stege.
Gegenanzeigen: Bei bekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.
Patientenauswahlkriterien: Völlig oder teilweise zahnlose Patienten.
Vorgesehene Anwender: Das Produkt ist für die Verwendung durch Fachleute – Zahntechniker – bestimmt.
Verarbeitungsempfehlung
Anwachsen: Die Gusskanäle mit Wachsdraht einer Stärke von Ø 3.5 - 4 mm immer an den massivsten 
Modellationsbereichen plazieren, z.B. am Übergang Sattel zur Basis. Vermeiden Sie ein starkes Abknicken der 
Gusskanäle und bringen Sie die Gusskanäle in Fließrichtung an.
Einbetten: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie REF 933- Modelcast oder REF 933S- Modelcast S. 
Die Vorwärmtemperatur beträgt für skelettierte Platten 950 - 1000 °C und für totale 1050 °C. Die Haltezeit beträgt 45 - 
60 Minuten abhängig von der Größe der Muffel und der Befüllung des Ofens. Beachten Sie die auch die Empfehlungen 
des Geräteherstellers.
Gießen: Verwenden Sie für das Gießen von I-MG FH einen neuen Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen 
Legierungen zu vermeiden. Reinigen Sie den Tiegel nach jedem Gebrauch. Beim Gießen mit Induktionsschleudern 
beginnen Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschließenden Aufreißen der Oxidschicht den 
Gießvorgang. Beim Flammenguss drehen Sie die reduktive Zone der Flamme um das Gussstück. Beginnen Sie mit dem 
Gießen, wenn die Schmelzmasse zu vibrieren beginnt. Überhitzen Sie die Legierung nicht. Lassen Sie die Muffel 
langsam auf Raumtemperatur abkühlen und betten Sie das Gussobjekt aus.  Nach dem Abkühlen der Muffel bis 
Raumtemperatur, können Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Al O  110- 250 m (Interalox) unter einem Druck von 2-2 3

4 bar abstrahlen. Achten Sie dabei auf Klammern und Halteelemente.
Ausarbeiten/Polieren: Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, oder Hartmetallfräsen 
verwenden. Elektrolytisches Glänzen (REF 490- Elektrolyt MG) im zahntechnischen Glänzgerät. Klammern und 
Passungsteile beim Glänzen mit Abdecklack gegen unkontrollierten Abtrag schützen. Nach dem Ausarbeiten mit 
Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfräsern das Gussstück gummieren und mit 
Universalpolierpaste für Co-Cr-Mo -Legierungen (REF 460).
Löten und Schweissen: Löten mit Co- Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperatur-Flussmittel (REF 496- Interflux). 
Laserschweissen nur mit CoCr-Laserschweißdraht. Anforderungen nach EN ISO 9333 sind zu berücksichtigen.
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 
schützen.
Wechselwirkungen: Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen 
Einzelfallen elektrochemisch bedingte Missempfindungen möglich.
Nebenwirkungen: Allergien gegen bestandteile der Legierung.
Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller 
sowie der zuständigen Behörde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist, 
gemeldet werden.
Gewährleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie mündlich, schriftlich oder im 
Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und können 
daher nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir 
behalten uns deshalb Änderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

μ

Technische Daten
Typ
Dichte
Solidus - und Liquidustemperatur
Gießtemperaturre
Vickershärte
Streckspannung
Elastizitätsmodul
Zugfestigkeit 
Bruchdehnung

Zusammensetzung m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

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 odličnu korozijsku otpornost i veliku tvrdoću. I-MG FH se 
dobro polira i između ostalog može se variti laserom. Zadovoljava norme EN ISO 22674.

HR

Indikacije: Koristi se za okvire u pokretnim zubnim protezama, za uređaje u kojima dijelovi zahtijevaju kombinaciju 
visoke krutosti i otpora pri naprezanju, npr. tanke pomične djelomične proteze, dijelovi sa tankim presjecima, kvačice, 
vjezivni dijelovi, šipkice.
Kontraindikacije: U slučaju poznatih alergija na sadržaj legure.
Kriteriji odabira pacijenata: Potpuno ili djelomično bezubi pacijenti.
Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima – zubnim tehničarima.
Uputa za uporabu
Modelacija: Dolivni kanali moraju biti okrugli Ø 3.5 - 4 mm, izbjegavajte prave kuteve i direktne udare slitine.
Ulaganje: Odgovarajuća uložna masa je fosfatna uložna 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 ploča konačna temperatura je 1050 °C. Vrijeme držanja konačne temperature je 45 - 60 
minuta ovisno o veličini kivete i punjenja peći. Molimo Vas, da poštujete upute proizvođača uređaja za ljevanje. 
Ljevanje: Za taljenje I-MG FH koristite novi keramički lončić, kako bi spriječili kontaminaciju s drugim slitinama. Očistite 
lončić nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, počnite ljevanje odmah nakon što slitine sjedne i 
popucaju površinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina 
slitine počne vibrirati, započnite ljevanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu 
temperaturu, i iskivetirajte odljevak. Nakon što se kiveta ohladila na sobnu temperaturu izljuštite odljevak i obradite ga 
pod pritiskom od 2-4 bara sa Al O  110- 250 m (Interalox). Kod toga pazite na kva2 3

Obrada: Odljevak obrađujte kamenčićima i frezama od tvrdog metala.  Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita 
(REF 490 – Elektrolyt MG) u dentalnom laboratoriju. Kvačice i naslone zaštitite prije poliranja lakom, koji će sriječiti 
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 žice. Potrebno poštivati zahtjeve EN ISO 9333.
Sigurnosna upozorenja: Metalni prah je zdravlju štetan. Koristite usisavač prašine, nosite rukavice, zaštitne naočale i 
masku s filtrom FFP2 prilikom rukovanja s legurom.
Međusobno djelovanje: U slučaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata različitih legura u nekim primjerima javljaju se 
elektrokemijske reakcije.
Nus pojave: Moguća je preosjetljivost na komponente u leguri.
Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uređajem mora se prijaviti proizvođaču i nadležnom tijelu 
države članice u kojoj se korisnik i/ili pacijent nalazi.
Jamstvo: Naša pisana usmena ili praktična uputstva za uporabu temelje se na našim iskustvima i rezultatima, radi toga 
se mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme testira i moguće su promjene i 
dopune postoječih uputa za uporabu.

μ čice i retencijske elemente.

Svojstva
Tip
Gustoća
Temperatura solidus, liquidus
Temperatura lijevanja
Tvrdoća po Vickersu
Granica rastezljivosti
Modul elastičnosti
Otpor na rastezanje 
Prekidno istezanje

Sastav m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Návod k použití
Dentalní slitina na bázi kobaltu určená pro částečně snímatelné práce bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a 
olova, typ 5.
I-MG FH je biokompatibilní dentální slitina. Je velmi pevná a odolná vůči korozi. I-MG FH lze leštit i svařovat 
laserem. Splňuje směrnici pro náhradní slitiny EN ISO 22674.

CS

Indikace: Používá se pro rámy snímatelných protetických náhrad, pro přístroje, jejichž díly vyžadují kombinaci vysoké 
tuhosti a odolnosti proti namáhání, např. tenké snímatelné částečné protézy, díly s tenkými průřezy, spony, nástavce, 
tyčinky.
Kontraindikace: V případě známé alergie na obsah slitiny. 
Kritéria výběru pacientů: Zcela nebo částečně bezzubí pacienti.
Určení uživatelé: Výrobek je určen k použití profesionály – zubními techniky.
Návod k použití
Vosková modelace: Používejte vtokové kanály s kulatým profilem Ø 3.5 - 4 mm. Vyvarujte se umístění čepů v pravém 
úhlu.
Zatmelování: Použijte fosfátovou zatmelovací hmotu pro snímací náhrady REF 933- Modelcast nebo REF 933- 
Modelcast S. Předehřívací teplota zatmelovací hmoty je 950 - 1000 °C a závisí na modelaci a vtokové soustavě. V 

Technické údaje
Typ
Hustota
Teplota solidus, liquidus
Licí teplota
Tvrdost podle Vickerse
Mez kluzu
Modul pružnosti
Pevnost v tahu 
Prodloužení po přetržení

Složení m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Инструкции по использованию
Сплав на базе кобальта для модельного литья без содержания бериллия, никеля, кадмия и свинца, тип 5.
I-MG FH биосовместимый сплав для модельного литья. Сплав антикоррозийный, обладает высокой 
прочностью. I-MG FH - отлично полируется и может свариваться лазером. Соответствует нормативам EN ISO 
22674.

RU

Показания: Используется для каркасов в съемных протезах, для аппаратов, детали которых требуют 
сочетания высокой жесткости и испытательного напряжения, например, тонкие съемные бюгельные протезы, 
детали с тонким поперечным сечением, кламмеры, аттачмены, балки.
Противопоказания: В случае известной аллергии на содержание сплава.
Критерии отбора пациентов: Пациенты с полной или частичной адентией.
Предполагаемые пользователи: Продукт предназначен для использования профессионалами – зубными 
техниками.
Инструкции по применению
Моделирование: Литьевые каналы должны быть круглыми диаметром 3.5 - 4 мм. Не делайте каналы с прямым 
углом, избегайте ударов по сплаву.
Паковка: Для паковки используется паковочная масса для бюгельного литья REF 933- Modelcast или REF 933S- 
Modelcast S. Предварительная температура нагрева кюветы 950 - 1000 °C и зависит от моделирования и 
конструкции литьевых каналов. При базисных пластинах конечная температура 1050 °C. Время 
поддерживания конечной температуры 45 - 60 минут, в зависимости от размера кюветы и камеры печи. При 
литье учитывайте инструкции производителя литейной установки.
Литье: Для предотвращения загрязнения с примесями других сплавов для литья I-MG FH использовать новый 
керамический тигель. Тигель почистить после каждого использования. При индукционном нагреве, литье 
начинать сразу после того, как слитки деформируются, и лопнет оксидная сеточка на поверхности. Для плавки 
с пламенем необходимо вращать редукционную зону пламени вокруг сплава. Как только ванна начнет 
вибрировать, начните отливать. Не перегревайте сплав. Пусть цилиндр постепенно остывает до комнатной 
температуры, после чего его выньте из опоки.  После охлаждения слиток вынуть из опоки и обработать 
пескоструйкой с Al O  110- 250 m (Interalox),  под давлением 2-4 бара . При этом осторожно обрабатывайте 2 3

замки и ретенционными элементами.
Обработка: Литье обработать камнем или твердосплавной фрезой. Электролитическая полировка с 
применением (REF 490-Elektrolyt MG) в зуботехнической лаборатории. Замки и прилегающие части защитить от 
полировки лаком. После обработки и припасовки, отполировать литье полировочными резиночками и в конце 
еще Универсальной полировочной пастой для сплавов Co-Cr-Mo REF 460 до высокого блеска.
Паяние и сварка: Паяние с припоем на базе кобальта (REF 495- Intersolder) и с флюксом (REF 496- Interflux). 
Лазерная сварка с применением комерчески доступной Co-Cr проволоки. Необходимо учитывать требования 
EN ISO 9333.
Предупреждение: Используйте всасывающий агрегат, надевайте перчатки, очки и защитную маску с 
фильтром FFP2 при обработке материала, чтобы защитить себя от пыли.
Взаимодействия: В случае окклюзионных или аппроксимальных контактов различных сплавов, в некоторых 
случаях возможны электрохимические реакции.
Побочные эффекты: Некоторые компоненты сплава могут вызвать аллергическую реакцию.
Уведомление: О любом серьезном происшествии, произошедшем с устройством, необходимо сообщать 
производителю и компетентному органу государства-члена, в котором проживает пользователь и/или 
пациент.
Гарантия: Наши инструкции по применению обоснованы на тестировании в наших лабораториях и 
представляют стандартные нормы. Продукт постоянно тестируется и возможны изменения или дополнения к 
существующим инструкциям.
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Технические параметры
Тип 
Плотность 
Температура солидус, ликвидус
Температура литья 
Твердость по Виккерсу 
Предел текучести 
Модуль упругости 
Прочность на расстяжение 
Относительное удлинение после разрыва

Состав m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Пайдалану бойынша нұсқаулық
Құрамында бериллий, никель, кадмий және қорғасын жоқ моделдік құймаға арналған кобальт 
негізіндегі қорытпа, тип 5.
Құрамында бериллий, никель, кадмий және қорғасын жоқ моделдік құймаға арналған кобальт негізіндегі I-
MG FH биоүйлесімді қорытпасы. Химикалық тұрақты, өте беріктікке ие болады. I-MG FH – жақсы 
жылтыратудан өтіп, лазермен пісіріле алады. EN ISO 22674 стандартына сәйкес келеді.

KK

Көрсеткіштері: Алынбалы протез жақтауларына, жоғары деңгейлі қаттылық пен тексерілген күшті қажет 
ететін детальдары бар аппараттарға (мысалы, жұқа алынбады бюгельді протездер, кішкентай көлденең 
қималары, бюгельдері, тіркемелері, өзектері бар бөлшектер) қолданылады.
Қолдануға болмайтын жағдайлар: Құйманың құрамындағы заттарға аллергиясы болған жағдайда қолдануға 
болмайды.
Пациентті таңдау критерийлері: Мүлде немесе ішінара тістері жоқ пациенттер.
Пайдаланушылар: Өнімді кәсіби мамандар, стоматологтер пайдалануы керек.
Қолдану бойынша нұсқамалар
Модельдеу: Құю каналдары дөңгелек диаметрі 3.5 - 4 мм болу керек. Каналдарды тік бұрышты қылып 
істемеңіздер, қорытпаға соғулардың жасалуын болдырмаңыз.
Орауыш: Қаптау үшін бюгельдік құюға арналған REF 933- Modelcast немесе REF 933S- Modelcast S қаптау 
массасы қолданылады. Кюветаның әуелгі қыздыру температурасы 950 - 1000 °C және құю каналдарын 
модельдеуге және құрастыруға байланысты болады. Базистік пластиналар жағдайында соңғы температура 
1050 °C. Соңғы температураны ұстап тұру уақыты кюветаның және пеш камерасының көлеміне байланысты 45 
- 60 минут. Құю кезінде құю қондырғысы өндірушісінің нұсқаулықтарын есепке алыңыз.
Құю: I-MG FH қорыту үшін басқа қорытпалардың қоспаларымен ластануды болдырмау үшін жеке 
керамикалық тигель қолданыңыз. Тигельді әр колданыстан кейін тазартыңыз. Индукциялы қыздыру кезінде 
құюды кесектер деформацияланған және үсттегі оксидті тор жарылған кезде дереу бастаңыз. Жалынмен 
қыздыру үшін қорытпаның айналасында жалынның редукциялық аймағын айналдыру қажет. Ванна дірілде 
бастаған кезде құюды бастаңыз. Цилиндр бөлме температурасына дейін суысын, одан кейін оны опокадан 
шығарыңыз. Суытудан кейін кесекті кремнийлі таужыныстан шығарып Al O  - 110-250 m (Interalox), 2–4 бар 2 3

қысымда. құмағымымен өндеу. Сонымен бірге құлыптар және күштің приломителиін абайлап өңдеңіз. 
Өңдеу: Карборундпен және қатты қорытпа фрезалармен өңдеу.
Тіс техникалық лабораториядағы электролитінің қолдануымен электропиттік жылтыратуды орындаңыз (REF 
490 – Elektrolyt MG). Құлыптар мен маңызды бөліктерін лакпен жылтыратудан қорғаңыз. Өңдеуден кейін 
жылтырату резеңкелермен және аяқтаған кезде Co-Cr-Mo REF 460 балқымалар үшін әмбебап жылтырату 
пастасымен биік жалтырауға дейін жылтыратыңыз.
Дәнекерлеу және пісіру: Каркасты күйдіруге дейін дәнекерлеу сәйкес негізгі металлға арналған 
дәнекерлейтін материалмен (REF 495- Intersolder) және жоғары температураға арналған флюспен (REF 490 – 
Interflux) орындалуы мүмкін. Со-Cr лазерлі пісіріп дәнекерлеу қолданылады. EN ISO 9333 талаптарын есепке 
алу қажет.
Ескерту: Шаңды тазалау және одан өзіңізді қорғау үшін материалды өңдеп жатқанда сору құрылғысын 
пайдаланыңыз, қолғап киіп, көзілдірік тағыңыз және FFP2 сүзгісі бар қорғаныс маскасын пайдаланыңыз.
Өзара әрекеттесулер: Сирек жағдайлардағы әр түрлі балқымалардың байланысуларын акклюзионді немесе 
апроксимальді жағдайда электрохимикалық реакциялар іркістене алады.
Жанама әсерлер: Балқыманың кейбір компоненнтері аллергиялық реакцияны шақыру мүмкін.
Eскерту: Осы құрылғыға байланысты орын алған кез келген ауыр жағдайды өндірушіге және пайдаланушы 
және/немесе пациент тұратын елдің құзырлы органына хабарлау керек.
Кепілдік: Біздің нұсқамалар қолдану бойынша біздің лабораторияларда тестілеуде негізделген және 
стандартты қалып ретінде ұсынылған. Өнім әрдайым тестілеуден өтеді және қазіргі нұсқамалар бойынша 
өзгертулер немесе толықтырулар болуы мүмкін.
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Ерекшеліктері мен техникалық мәліметтер (Бағдарлы өлшеулер)
Түрі
Тығыздығы
Солидус, ликвидус температурасы
Құю темпратурасы.
Викерс Викерс бойынша қаттылық
Беріктік созылуда
Шекара элонгациясы
Е-модулі
созымдығыш

Құрамы m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Notice: Any serious incident that has occurred in relation to the device must be reported to the manufacturer and to the 
competent authority of the Member State in which the user and/or patient is 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 in the structure and composition are reserved.

případě, že odléváte deskové náhrady, je konečná teplota 1050 °C. Udržovací doba konečné teploty je 45 - 60 minut a 
závisí na velikosti formy a počtu kroužků v peci. Při lití prosím dodržujte pracovní postup doporučený výrobcem licího 
přístroje.
Lití: Abyste předešli kontaminaci jinými slitinami, používejte pro lití I-MG FH nový keramický kelímek. Před každým 
použitím kelímek řádně vyčistěte. Při indukčním tavení začněte lití ihned po rozpadnutí ingotů a prasknutí oxidové 
vrstvy. Při tavení otevřeným plamenem dbejte na rovnoměrné a šetrné zahřívání ingotů. S litím začněte, až se začne 
tavenina chvět. Pozor, abyste slitinu nepřehřáli. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolní teplotu a dekyvetujte. 
Formu nechte pozvolna vychladnout na okolní teplotu a dekyvetujte. Odlitek opískujte jej pískem Al O  110- 250 m 2 3

(Interalox) pod tlakem 2-4 bary. Buďte opatrní na sponové části, aby nedošlo ke ztenčení.
Leštění: Na závěr odlitek opracujte tvrdokovovými frézami nebo keramickými kameny.  Konečné vyleštění proveďte 
elektrolyticky (REF 490- Elektrolyt MG). Před nežádoucím ztenčením chraňte krycím lakem spony a tenké části.  Po 
opracování a kontrole přesnosti vyleštěte lešticí gumou a poté univerzální lešticí pastou pro leštění Co-Cr-Mo REF 460 
slitin do vysokého lesku.
Pájení a svařování: Použijte pájku pro pájení kobaltových slitin (REF 495- Intersolder) a spájecí pasty pro pájení za 
vysokých teplot (REF 496- Interflux). Pro svařování laserem použijte drát určený pro daný kov. Požadavky EN ISO 9333 
musí být dodrženy.
Závěrečná bezpečnostní data: Při zpracování materiálu používejte sací jednotku, noste rukavice, brýle a ochrannou 
masku s filtrem FFP2 a chraňte se před prachem.
Vzajemne reakce: V připadě okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacně objevit 
elektrochemicke reakce.
Vedlejši učinky: Uvažte možnost alergicke hypersensitivity na některou ze složek slitiny.
Oznámení: Jakákoli závažná událost, ke které došlo v souvislosti se zařízením, musí být nahlášena výrobci a 
příslušnému orgánu členského státu, ve kterém je uživatel a/nebo pacient usazen.
Záruka: Všechny ústní, písemné či jinak sdělované instrukce a naše návody k použití jsou vytvořeny a dále předávány 
na základě našich vlastních zkušeností a testů a je třeba je považovat za normy. Výrobek je předmětem dalšího vývoje, 
proto si vyhrazujeme právo na případnou změnu složení.

μ



Potrebno upoštevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie die 
Bedienungsanleitung/ Potrebno poštivati uputstva za upotrebu/ Viz návod k použití/ Необходимо 
учитывать инструкции по применению/ Қолдану бойынша нұсқаулықты ескеру қажет/ 
Συμβουλευτείτε τις οδηγίες χρήσης/ Consultar las instrucciones de uso/ Consultare le istruzioni 
per l'uso/ Laikytis naudojimo instrukcijos/ Водете се по упатството за употреба/ Dodržujte 
návod na použitie/ Зверніться до інструкції для застосування

Uporabno do/ Use by/ Gültig bis/ Upotrijebiti do/ Použití/ Использовать до/ Дейін қолданыңыз/ 
Χρήση με/ Usar antes/ Utilizzare entro la data/ Tinka naudoti iki/ Рок на употреба до/ Použite do/ 
Вжити до

Kontrolna številka/ Batch code/ Seriennummer/ Serijski broj/ Seriové číslo/ Серийный номер/ 
Сериялық нөмір/ Κωδικός παρτίδας/ Numero de serie/ Codice del lotto/ Partijos numeris/ 
Серијски број/ Číslo šarže/ Серійний номер

Kataloška številka/ Catalogue number/ Katalognummer/ Kataloški broj/ Katalogové číslo/ 
Каталожный номер/ Каталогтық нөмір/ Αριθμός καταλόγου/ Numero de catalogo/ Numero di 
catalogo/ Artikulo numeris/ Каталошки број/ Číslo výrobku/ Номер за каталогом

Medicinski pripomoček/ Medical device/ Medizinprodukt/ Medicinski uređaj/ Zdravotnické 
zařízení/ Медицинский прибор/ Медициналық құрылғы/ Ιατρική συσκευή/ Producto sanitario/ 
Dispositivo medico/ Medicinos priemonė/ Медицинско средство/ Zdravotnícka pomôcka/ 
Медичний виріб

Edinstveni identifikator pripomočka/ Unique device identifier/ Eindeutige Produktkennung/ 
Jedinstveni identifikator uređaja/ Jedinečný identifikátor zařízení/ Уникальный идентификатор 
устройства/ Бірегей өнім идентификаторы/ Μοναδικό αναγνωριστικό συσκευής/ Identificador 
único del producto/ Identificatore univoco del dispositivo/ Unikalus prietaiso identifikatorius/ 
Единствен идентификациски број на средството/ Unikátny identifikátor pomôcky/ Унікальний 
ідентифікатор пристро

Proizvajalec/ Manufacturere/ Hersteller/ Proizvođač/ Výrobce/ Производитель/ Өндіруші/ 
Κατασκευαστής/ Fabricante/ Fabbricante/ Gamintojas/ Производител/ Výrobca/ Виробник

Datum proizvodnje/ Date of manufacture/ Herstellungsdatum/ Datum proizvodnje/ Datum výroby/ 
Дата изготовления/ Өндірілген күні/ Ημερομηνία κατασκευής/ Fecha de fabricacion/ Data di 
fabbricazione/ Pagaminimo data/ Датум на производство/ Dátum výroby/ Дата виробництва
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Διαδικασία επεξεργασίας
Οδοντιατρικό κράμα χύτευσης με βάση το κοβάλτιο για μερικές οδοντοστοιχίες χωρίς βηρύλλιο, νικέλιο, 
κάδμιο και μόλυβδο, τύπου 5.
Το I-MG FH είναι ένα βιοσυμβατό κράμα χύτευσης.  Έχει εξαιρετική ανθεκτικότητα στη διάβρωση και υψηλή 
αντοχή. Το I-MG FH μπορεί να στιλβωθεί και να συγκολληθεί με χρήση λέιζερ. Πληροί τις απαιτήσεις του 
προτύπου EN ISO 22674.
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Ενδείξεις: Χρησιμοποιείται για σκελετούς σε κινητές οδοντοστοιχίες, για εφαρμογές στις οποίες τα μέρη απαιτούν 
συνδυασμό υψηλής ακαμψίας και αντοχής στην καταπόνηση, π.χ. λεπτές κινητές μερικές οδοντοστοιχίες, μέρη με 
λεπτές διατομές, άγκιστρα, προσαρτήματα, δοκούς.
Αντενδείξεις: Σε περίπτωση γνωστών αλλεργιών στο περιεχόμενο του κράματος.
Κριτήρια επιλογής ασθενών: Πλήρως ή μερικώς νωδοί ασθενείς.
Προοριζόμενοι χρήστες: Το προϊόν προορίζεται για χρήση από επαγγελματίες – οδοντοτεχνίτες.
Συστάσεις για χρήση
Διαμόρφωση κέρινου ομοιώματος: Οι αγωγοί χύτευσης θα πρέπει να έχουν στρογγυλό σχήμα με Ø 3,5–4 mm, 
αποφεύγοντας την ορθογώνια τοποθέτηση των αγωγών χύτευσης και την απευθείας πρόσκρουση του κράματος.
Επένδυση: Χρησιμοποιήστε ένα υλικό επένδυσης για μερικές οδοντοστοιχίες με φωσφορικό άλας REF 933- 
Modelcast ή REF 933S- Modelcast S. Η θερμοκρασία προθέρμανσης της επένδυσης είναι 950–1000 °C και εξαρτάται 
από τη μορφή και την κατασκευή των αγωγών χύτευσης. Η τελική θερμοκρασία για τις πλάκες είναι 1050 °C. Ο χρόνος 
διατήρησης της τελικής θερμοκρασίας είναι 45-60 λεπτά και εξαρτάται από το μέγεθος και τον αριθμό των μούφλων 
χύτευσης. Ακολουθήστε τις οδηγίες του κατασκευαστή της μηχανής χύτευσης για το στάδιο της χύτευσης.
Χύτευση: Για το I-MG FH, χρησιμοποιήστε ένα νέο κεραμικό χωνευτήρι για να αποφύγετε την πρόσμιξη με άλλα 
κράματα. Καθαρίζετε το χωνευτήρι μετά από κάθε χρήση. Κατά την τήξη με επαγωγική θέρμανση, ξεκινήστε τη 
χύτευση μόλις οι ράβδοι λιώσουν και το πλέγμα οξειδίων ραγίσει. Για τήξη με θερμότητα φλόγας, περιστρέψτε τη 
ζώνη αναγωγής της φλόγας γύρω από τις ράβδους. Ξεκινήστε τη χύτευση μόλις το λιωμένο υλικό αρχίσει να δονείται. 
Μην υπερθερμαίνετε το κράμα. Αφού κρυώσει σε θερμοκρασία περιβάλλοντος, αφαιρέστε το εκμαγείο από το 
καλούπι και υποβάλετέ το σε αμμοβολή υπό πίεση 2–4 bar με Al O – Interalox 110–250 μm. Να είστε προσεκτικοί με 2 3

τις πλευρές του αγκίστρου και τα συγκρατητικά στοιχεία.
Στίλβωση: Για το φινίρισμα, χρησιμοποιήστε κεραμικές πέτρες ή εργαλεία καρβιδίου. Χρησιμοποιήστε ένα υγρό 
στίλβωσης για στίλβωση με ηλεκτρολύτη σε οδοντιατρικό εργαστήριο (REF 490- Elektrolyt MG). Τα άγκιστρα και τα 
εξαρτήματα τοποθέτησης πρέπει να προστατεύονται πριν από τη στίλβωση με ένα ειδικό βερνίκι που αποτρέπει την 
ανεξέλεγκτη αφαίρεση υλικού. Μετά την επεξεργασία με τροχόλιθους, φρέζες και μέτρηση της εφαρμογής, το 
εκμαγείο πρέπει να στιλβωθεί με ένα λαστιχένιο εργαλείο και, στο τέλος, με την πάστα στίλβωσης γενικής χρήσης για 
κράματα Co-Cr-Mo REF 460 μέχρι να αποκτήσει υψηλή στιλπνότητα.
Συγκόλληση και αυτογενής συγκόλληση: Συγκόλληση με κοβαλτίουχο υλικό (REF 495- Intersolder) και συλλίπασμα 
υψηλής θερμοκρασίας (REF 496- Interflux). Αυτογενής συγκόλληση με λέιζερ με κατάλληλα σύρματα συγκόλλησης 
αντίστοιχων μετάλλων. Πρέπει να τηρούνται οι απαιτήσεις του προτύπου EN ISO 9333.
Προειδοποιήσεις ασφαλείας: Χρησιμοποιήστε μια μονάδα αναρρόφησης, φορέστε γάντια, γυαλιά και 
προστατευτική μάσκα με φίλτρο FFP2 κατά την επεξεργασία του υλικού για να απομακρύνετε και να προστατευτείτε 
από τη σκόνη.
Αλληλεπιδράσεις: Σε περίπτωση επαφής ή προσέγγισης διαφορετικών κραμάτων, σε πολύ σπάνιες περιπτώσεις 
ενδέχεται να προκύψουν ηλεκτροχημικές αντιδράσεις.
Παρενέργειες: Λάβετε υπόψη αλλεργικές ευαισθησίες στο περιεχόμενο του κράματος.
Σημείωση: Κάθε σοβαρό περιστατικό που έχει συμβεί σε σχέση με το προϊόν πρέπει να αναφερθεί στον 
κατασκευαστή και στην αρμόδια αρχή του κράτους μέλους στο οποίο είναι εγκατεστημένος ο χρήστης και/ή ο 
ασθενής.
Προειδοποίηση: Ανεξάρτητα από το αν δίνονται προφορικά, γραπτά ή με πρακτικές οδηγίες, οι συστάσεις μας για 
χρήση βασίζονται στη δική μας εμπειρία και δοκιμές και μπορούν να ληφθούν υπόψη μόνο ως ενδεικτικές συστάσεις. 
Τα προϊόντα μας υπόκεινται σε περαιτέρω ανάπτυξη. Ως εκ τούτου, διατηρούμε το δικαίωμα τροποποιήσεων στη 
δομή και τη σύνθεση του προϊόντος.

Ιδιότητες
Τύπος
Πυκνότητα
Θερμοκρασία solidus, liquidus
Θερμοκρασία χύτευσης
Σκληρότητα Vickers
Όριο διαρροής
Μέτρο ελαστικότητας
Αντοχή στον εφελκυσμό
Επιμήκυνση

Σύνθεση m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Instrucciones de uso
Aleación dental para el colado a base de cobalto para prótesis parciales sin berilio, níquel, cadmio y plomo, 
Tipo 5.
I-MG FH es una aleación de fundición no preciosa. Tiene una resistencia excepcional a la corrosión y una alta 
consistencia. I-MG FH puede ser pulida y soldada por láser. Cumple con la norma EN ISO 22674.
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Indicaciones: Se emplea en armazones de prótesis dentales extraíbles, en aparatos en los que las piezas requieren la 
combinación de una elevada rigidez a prueba de tensión, como puedan ser prótesis parciales finas extraíbles, piezas 
con secciones transversales finas, ganchos, fijaciones o barras.
Contraindicaciones: En caso de alergias conocidas al contenido de la aleación.
Criterios de selección de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.
Usuarios a los que está destinado: El producto está destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.
Instrucciones de trabajo
Modelado: Los bebederos deben ser redondos, de Ø 3.5 - 4 mm, evite los ángulos 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 o REF 933S- Modelcast S. La temperatura de precalentamiento de la mufla es de 
950 - 1000 °C y depende del modelado y la construcción 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 tamaño de la 
mufla y el llenado del horno. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del crisol en el momento 
del colado.
Colado: Para la solución de I-MG FH utilice un crisol de cerámica nuevo para evitar la contaminación con otras 
aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. Si utiliza calentamiento por inducción comience con el colado en el 
momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de óxidos de la superficie se rompe. Al fundir con 
llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleación. Cuando la fundición  de la aleación comienza a vibrar 
empiece a colar. No recaliente la aleación. 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 presión con Al O  110-250 m 2 3

(Interalox). Al realizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y los elementos de retención.
Tratamiento: Trate el molde con piedras cerámicas o fresadoras de metal duro. Utilizar líquido pulidor (REF 490- 
Elektrolyt MG) para el pulido electrolítico en el laboratorio dental. Los ganchos y las piezas de montaje deben 
protegerse antes del pulido con un barniz especial que impida la extracción incontrolada de material. Después de 
tratar la pieza de fundición 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 un alto 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 
se deben seguir.
Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiración y llevar guantes, gafas protectoras y máscara de 
protección 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 relación con el producto deberá comunicarse al fabricante 
y a la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.
Garantía: Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o prácticas, se basan en nuestras experiencias y 
pruebas realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estándar. El producto sigue siendo probado 
continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en las instrucciones de uso existentes.
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Características
Tipo 
Densidad 
Temperatura solidus, liquidus 
Temperatura de colado 
Dureza Vickers 
Límite de alargamiento 
E-modulo 
Resistencia a la tracción 
Alargamiento después de la rotura

Composición m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Istruzioni per l'uso
Lega di fusione dentale a base di cobalto per protesi parziali senza berillio, nichel, cadmio e piombo, tipo 5.
I-MG FH è una lega di fusione biocompatibile. Ha un'eccezionale resistenza alla corrosione e un'elevata forza. I-
MG FH può essere lucidata e saldata al laser. Soddisfa i requisiti della norma EN ISO 22674.
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Indicazioni: Viene utilizzata per i telai delle protesi rimovibili, per gli apparecchi in cui le parti richiedono la 
combinazione di elevata rigidità e resistenza alle sollecitazioni, ad esempio le protesi parziali rimovibili sottili, le parti 
con sezioni trasversali sottili, le chiusure, gli attacchi, le barre.
Controindicazioni: In caso di allergie note al contenuto della lega.
Criteri per la selezione di pazienti: Pazienti totalmente o parzialmente edentuli.
Utenti previsti: Il prodotto è destinato all'uso da parte di professionisti – odontotecnici.
Raccomandazioni per l'uso
Ceretta: I canali di colata devono avere un profilo rotondo con Ø 3,5–4 mm; evitare di posizionare i canali in modo 
rettangolare e di schiacciare direttamente la lega.
Investimento: Utilizzare un materiale di investimento a parziale durezza a legame fosfatico REF 933- Modelcast o REF 

Dati tecnici
Tipo
Densità 
Temperatura a solido, a liquido 
Temperatura di colata 
Durezza Vickers 
Resistenza alla trazione 
Modulo di elasticità 
Resistenza alla trazione 
Allungamento dopo rottura

Composizione m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

933S- Modelcast S. La temperatura di preriscaldamento dell'investimento è di 950–1000 °C e dipende dallo 
stampaggio e dalla costruzione dei canali di colata. La temperatura finale a piastre totali è di 1050 °C. Il tempo di 
mantenimento della temperatura finale è di 45–60 minuti e dipende dalle dimensioni e dal numero di viale di colata. 
Seguire le raccomandazioni d'uso del produttore della macchina per la 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 
i lingotti 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 2 3

110–250 μm. Fare attenzione ai lati della chiusura e agli elementi di ritenzione.
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 i requisiti della norma EN ISO 9333.
Avvertenze di sicurezza: Utilizzare un'unità 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 di leghe diverse, in casi molto rari possono verificarsi 
reazioni elettrochimiche.
Effetti collaterali: Considerare le ipersensibilità allergiche al contenuto della lega.
Avviso: Qualsiasi incidente grave verificatosi in relazione al dispositivo deve essere segnalato al produttore e 
all'autorità competente dello Stato membro in cui si trova l'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. I nostri prodotti sono soggetti a ulteriori sviluppi. Pertanto, ci riserviamo il diritto alle alterazioni della 
struttura e della composizione.

Naudojimo instrukcija
Kobalto pagrindo dantų liejimo lydinys daliniams išimamiems protezams, be berilio, nikelio, kadmio ir švino, 5 
tipo.
I-MG FH yra biologiškai suderinamas liejimo lydinys. Jis pasižymi ypatingu atsparumu korozijai ir dideliu stiprumu. 
I-MG FH galima poliruoti ir suvirinti lazeriu. Jis atitinka standarto EN ISO 22674 reikalavimus.

LT

Indikacijos: Skirtas išimamų protezų karkasams ir aparatams, kurių dalims reikia didelio standumo ir atsparumo 
apkrovoms, pvz.: ploniems daliniams išimamiems protezams, plonasienėms detalėms, užsegimams, prietaisų 
priedams, strypeliams.
Kontraindikacijos: Esant žinomai alergijai lydinio sudėčiai.
Pacientų atrankos kriterijai: Visiškai be dantų arba be dalies dantų.
Numatytieji naudotojai: Produktas skirtas naudoti profesionalams – dantų technikams.
Naudojimo rekomendacijos
Vaškavimas: Lietkanaliai turi būti apvalaus profilio, Ø 3,5–4 mm, venkite lietkanalių išdėstymo stačiakampiu raštu ir 
tiesioginio lydinio srauto smūgio į modelį.
Įformavimas: Naudokite fosfatinio rišiklio įformavimo masę daliniams protezams – „REF 933- Modelcast“ arba „REF 
933S- Modelcast S“. Įformavimo masės pirminio kaitinimo temperatūra – 950–1000 °C; ji priklauso nuo liejinio ir 
lietkanalių konstrukcijos. Galutinė visų plokštelių temperatūra yra 1050 °C. Galutinės temperatūros išlaikymo trukmė 
yra 45–60 minučių ir priklauso nuo liejimo kolbos dydžio bei kiekio. Laikykitės liejimo mašinos gamintojo 
rekomendacijų dėl liejimo.
Liejimas: I-MG FH gamyboje naudokite naują keraminį tiglį, kad išvengtumėte užteršimo kitais lydiniais. Po kiekvieno 
naudojimo tiglį išvalykite. Kaitinant indukciniu būdu, liejimą pradėkite tuoj pat, kai lydinio luiteliai sukrenta ir 
sutrūkinėja oksidinis sluoksnis. Lydant liepsna, sukite liepsnos redukcinę zoną aplink luitelius. Pradėkite lieti, kai tik 
vonelė pradeda vibruoti. Neperkaitinkite lydinio. Atvėsinus iki aplinkos temperatūros, liejinį išimkite iš kolbos ir 
smėliuokite Al O  (Interalox, 110–250 µm), esant 2–4 bar slėgiui. Būkite atsargūs dirbdami su kabliukų šonais ir 2 3

retenciniais elementais.
Poliravimas: Galutiniam apdorojimui naudokite keraminiu rišikliu surištus akmenis arba karbidinius įrankius. 
Naudokite poliravimo skystį elektrolitiniam poliravimui odontologijos laboratorijoje (REF 490- Elektrolyt MG). Prieš 
poliravimą kabliukus ir tvirtinimo dalis apsaugokite specialiu apsauginiu laku, kuris neleidžia nekontroliuotai pašalinti 
medžiagos. Apdorojus akmenimis, frezavimo įrankiais ir patikrinus pritvirtinimą, liejinį poliruokite gumine poliravimo 
priemone, o pabaigoje – universalia Co-Cr-Mo lydiniams skirta poliravimo pasta (REF 460) iki veidrodinio blizgesio.
Litavimas ir suvirinimas: Litavimas naudojant kobalto pagrindo lydmetalį (REF 495- Intersolder) ir aukštatemperatūrinį 
srautą (REF 496- Interflux). Suvirinimas lazeriu su tinkama bazinio metalo suvirinimo viela. Būtina laikytis EN ISO 9333 
reikalavimų.
Saugos įspėjimai: Kad pašalintumėte dulkes ir nuo jų apsisaugotumėte, naudokite siurbimo įrenginį, mūvėkite 
pirštines, akinius ir apsauginę kaukę su FFP2 filtru.
Abipusiai veiksmai: Esant okliuziniam ar aproksimaliniam skirtingų lydinių kontaktui, labai retais atvejais gali 
pasireikšti elektrocheminės reakcijos.
Šalutinis poveikis: Atsižvelkite į padidėjusį alerginį jautrumą lydinio turiniui.
Pranešimas: Apie bet kokį su prietaisu susijusį rimtą incidentą turi būti pranešta gamintojui ir valstybės narės, kurioje 
yra įsisteigęs naudotojas ir (arba) pacientas, kompetentingai institucijai.
Garantija: Nesvarbu, ar pateiktos žodžiu, raštu, ar praktiniais nurodymais, mūsų naudojimo rekomendacijos yra 
pagrįstos mūsų pačių patirtimi ir bandymais ir gali būti laikomos tik orientacinėmis vertėmis. Mūsų gaminiai toliau 
tobulinami. Todėl struktūros ir sudėties pakeitimai yra galimi.

Savybės
Tipas 
Tankis
Solidus, liquidus temperatūra 
Liejimo temperatūra 
Vikerso kietumas 
Tėkmės riba 
Elastingumo modulis 
Tempimo stipris 
Pailgėjimas po lūžio

Sastāvs m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Препорака за употреба
Легура на база на кобалт наменета за парцијални дентални реставрации, не соржи берилиум, никел, 
кадмиум и олово, Тип 5.
I-MG FH е биокомпатибилна легура на база на кобалт за парцијални дентални реставрации. Има одлична 
корозиска отпорност и голема тврдина. I-MG FH добро се полира и добро се лота ласерски. Силата на 
растегнување му е EN ISO 22674.

MK

Индикации: Се користи за рамки кај мобилни протези, за изработка кај која за некои делови е потребна 
комбинација на голема цврстина и отпорност на удар, на пример тенки мобилни парцијални протези, дeлови со 
тенки пресеци, кукички, атечмени, пречки.
Контраиндикации: Во случај на познати алергии на содржината на легурата.
Критериуми за избор на пациенти: Целосно или делумно беззаби пациенти.
Предвидени корисници: Производот е наменет да се користи од професионалци – забни техничари.
Препорака за употреба
Моделирање: Штифтовите треба да бидат округли Ø 3.5 - 4 mm, да се одбегне правоаголно поставување на 
штифтовите и директно допирање на металот.
Маса за вложување: Да се користи фосфатна маса за вложување REF 933- Modelcast или REF 933S- Modelcast 
S. Температура на предгреење на масата за вложување е 950 - 1000 °C, и зависи од киветата и констрикцијата 
на штифтовите. Крајна температуре е 1050 °C. Време на задрзување на крајната темепратура е 45 - 60 мин. и 
зависи од големината на кивета за леење и од тоа колку е полна печката. Препорачуваме да ги следите 
упатствата за употерба на произведувачите на машини за леење.
Леење: За I-MG FH треба да се користи нов керамичка кивета за да се спречи контаминација со други легури. 
Киветата да се чисти после секоја употреба. При топење со индукциско загревање, леењето започнува кога 
деловите од металот ке се соединат и ќе се раскине мрежата на оксиди на површината. Кога се топи со пламен, 
редуктивната зона на пламенот треба да се врти околу металот. Со леење се  апочнува веднашштом ќе почне 
металот да вибрира. Да не се прегрева металот. По ладењето на киветата извадете го одливокот и исчистете го 
со Al O  110-250 μm (Interalox) на притисок од 2-4 бара. Да се внимава на кукиците и на ретенционите елементи.2 3

Полирање: Одливокот се обработува со камени или хартметал фрези. Електролитно полирање со употреба на 
(REF 490-Elektrolyt MG) во забната лабораторија. Кукиците и осетливите делови да се заШтитат пред 
полирањето со лак, кој го спречува неконтролираното одстранување. После обработката и отстранување на 
одливокот , полирајте со полирни гумици, а на крајот уШте и со универзална полирна паста за Co-Cr-Mo легури 
REF 460 до висок сјај.
Лотање и заварување: Лотањето се врши со лот на база на кобалт (REF 495- Intersolder) со 
високотемпературен флукс (REF 496- Interflux). Ласерското лемење се врши со соодветани Co - Cr жици за 
лемење. Препораките на EN ISO 9333 мора да се почитуваат.
Важна опомена: При обработка на материјали, за да отстраните или да се заштитите од прав користете 
аспиратор, носете ракавици, заштитни очила и заштитна маска со филтер FFP2.
Меѓусебно делување: Во случај на оклузален или апроксимален контакт на различни легури во ретки случаи 
се појавуваат електрохемиски реакции.
Контраиндикации: Водете рачун за можноста од појава на алергија поради елементите кои ги содржи 
легурата.
Известување: Секој сериозен инцидент што настанал во врска со изработката мора да се пријави кај 
производителот и надлежниот орган на земјата членка во која е основан корисникот и/или пациентот.
Гаранција: Нашите напишани, усмени или практични упатства за користење се темелат на нашето искуство и 
тестирањата па затоа се сметаат за стандардни вредности. Производите постојано се тестираат и затоа се 
возможни промени и дополнување на упатството кое веќе.

Технички податоци (Ориентациони Вредности): 
Тип
Густина
Цврста, ликвидна на тепература
Темп. на леење
Тврдина по Вицкерс
Граница на течење
Модул на еластичност
Тензилна цврстина 
Издолжување по кршeње

Состав m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Návod na použitie
Zubná zliatina na báze kobaltu na odlievanie čiastočných zubných náhrad bez berýlia, niklu, kadmia a olova, typ 5.
I-MG FH je zliatina, ktorá nie je drahá. Má vynikajúcu odolnosť proti korózii a vysokú pevnosť. I-MG FH možno leštiť a 
zvárať laserom. Spĺňa požiadavky normy EN ISO 22674.

SK

Indikácie: Používa sa na rámy snímateľných protetických náhrad, na pomôcky, ktorých časti vyžadujú kombináciu vysokej 
tuhosti a odolnosti proti namáhaniu, napr. tenké snímateľné čiastočné zubné náhrady, časti s tenkým prierezom, spony, 
nástavce, tyče.
Kontraindikácie: V prípade známych alergií na obsah zliatiny.
Kritériá výberu pacientov: Úplne alebo čiastočne bezzubí pacienti.
Určení používatelia: Výrobok je určený na používanie profesionálmi – zubnými technikmi.
Odporúčania na používanie
Voskovanie: Vtoky by mali mať okrúhly profil s Ø 3,5–4 mm, vyhnite sa obdĺžnikovému umiestneniu vtokov a priamemu 
vtekaniu zliatiny.
Vkladanie: Použite fosfátový investičný materiál na čiastočné zubné protézy REF 933- Modelcast alebo REF 933S- 
Modelcast S. Teplota predohrevu vložky je 950–1000 °C a závisí od formy a konštrukcie vtokov. Koncová teplota pri 
celkových platniach je 1050 °C. Čas udržiavania koncovej teploty je 45–60 minút a závisí od veľkosti a počtu odlievacích 
baniek. Pri odlievaní dodržiavajte odporúčania výrobcu odlievacieho stroja.
Obsadenie: Pre I-MG FH použite nový keramický kelímok aby ste zabránili kontaminácii inými zliatinami. Po každom 
použití kelímok vyčistite. Pri tavení indukčným ohrevom začnite odlievať hneď, ako sa ingoty zlejú a oxidová sieť praskne. 
Pri tavení teplom plameňa otáčajte redukčnú zónu plameňa okolo ingotov. Odlievanie začnite hneď, ako vaňa začne 
vibrovať. Zliatinu neprehrievajte. Po ochladení na teplotu okolia odliatok vyberte z kyvety a pieskujte ho pod tlakom 2–4 
barov pomocou Al O  – Interalox 110–250 m. Dávajte pozor na bočné strany spony a retenčné prvky.2 3

Leštenie: Na dokončovacie práce používajte keramicky lepené kamene alebo karbidové frézovacie nástroje. Používajte 
leštiacu kvapalinu na elektrolytické leštenie (REF 490 – Elektrolyt MG)v zubnom laboratóriu. Spony a časti kovania by sa 
mali pred leštením chrániť špeciálnym lakom, ktorý zabraňuje nekontrolovanému odstraňovaniu materiálu. Po opracovaní 
kameňmi, frézami a zmeraní uloženia by sa mal odliatok vyleštiť gumovou leštičkou a na záver univerzálnou leštiacou 
pastou pre Co-Cr-Mo zliatiny REF 460 do vysokého lesku.
Spájkovanie a zváranie: Spájkovanie s partiou na báze Co (REF 495- Intersolder) a vysokoteplotným tavidlom (REF 496- 
Interflux). Zváranie laserom s vhodnými zváracími drôtmi zo základného kovu. Musia sa dodržiavať požiadavky normy EN 
ISO 9333.
Bezpečnostné upozornenia: Pri spracovaní materiálu používajte odsávačku, noste rukavice, okuliare a ochrannú masku 
s filtrom FFP2, aby ste odstránili prach a chránili sa pred ním.
Vzájomné akcie: V prípade okluzálneho alebo aproximálneho kontaktu rôznych zliatin môže vo veľmi zriedkavých 
prípadoch dôjsť k elektrochemickým reakciám.
Nežiadúce účinky: Zvážte alergickú precitlivenosť na obsah zliatiny.
Upozornenie: Každý závažný incident, ktorý sa vyskytol v súvislosti s pomôckou, sa musí nahlásiť výrobcovi a príslušnému 
orgánu členského štátu, z ktorého je používateľ.
Záruka: Naše odporúčania na použitie, či už sú uvedené ústne, písomne alebo v praktických pokynoch, vychádzajú z 
našich vlastných skúseností a pokusov a možno ich považovať len za referenčné hodnoty. Naše výrobky podliehajú 
ďalšiemu vývoju. Zmeny v štruktúre a zložení sú preto vyhradené.

μ

Vlastnosti
Typ
Hustota
Teplota solidus, liquidus
Teplota odlievania
Tvrdosť podľa Vickersa
Medza klzu
Modul pružnosti
Pevnosť v ťahu
Predĺženie po pretrhnutí

Zloženie m %
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
38,2 g/cm

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa
≈186 GPa
837 MPa
6,9%

Rp0,2

E
Rm

A15mm

Інструкція для застосування
Стоматологічний ливарний сплав на основі кобальту для часткових протезів без вмісту берилію, нікелю, 
кадмію та свинцю, тип 5.
I-MG FH є біосумісним сплавом. Він має чудову стійкість до корозії та високу міцність. I-MG FH можна 
полірувати та зварювати лазером. Відповідає вимогам стандарту EN ISO 22674.

UK

Показання для застосування: Використовується для каркасів знімних протезів, для пристроїв, деталі яких 
вимагають поєднання високої жорсткості та міцності, наприклад, тонкі знімні часткові протези, деталі з тонким 
поперечним перерізом, кламери, аттачменти, балки.
Протипоказання: У випадку відомої алергії на вміст сплаву.
Передбачувані користувачі: Виріб призначений для використання професіоналами – зубними техніками.
Критерій підбору пацієнтів: Пацієнти з повною або частковою відсутністю зубів.
Рекомендації для застосування
Воскова модель: Литники повинні бути з круглим профілем діаметром 3,5-4 mm (мм), уникати прямокутного 
розміщення литників і уникайте ударів по сплаву.
Заливка: Використовуйте пакувальний матеріал для часткових протезів на основі фосфату REF 933- Modelcast або 
REF 933S- Modelcast S. Температура попереднього нагріву пакувальної маси становить 950–1000 °C і залежить від 
форми та конструкції литників. На загальній пластині кінцева температура становить 1050°С. Час витримки кінцевої 
температури становить 45-60 хвилин, та залежить від розміру ливарної кювети та кількості ливарних кювет у печі. 
Просимо Вас дотримуватись рекомендацій виробника ливарної машини для лиття.
Лиття: Для I-MG FH використовуйте індивідуальний new керамічний тигель, щоб запобігти забрудненню іншими 
сплавами. Очищайте тигель після кожного використання. При плавці індукційним нагріванням до виливку 
приступають, як тільки зливки зруйнувалися і оксидна сітка розтріскалася. Для плавки полум'ям обертайте 
редукційну зону полум'я навколо сплаву. Починайте заливати, як тільки ванна почне вібрувати. Не перегрівайте 
сплав. Після охолодження до температури навколишнього середовища вийміть зліпок із кювети та обробіть його 
піскоструменем під тиском 2-4 бар з використанням Al O  - Interalox 110- 250 m (мкм). Будьте обережні з бічними 2 3

застібками та пристроями захисту від напруги.
Полірування: Для чистової обробки використовуйте шліфувальне каміння на керамічній основі або фрези з 
твердого металу. Використовуйте полірувальну рідину для електролітного полірування у зуботехнічній 
лабораторії (REF 490 – Elektrolyt MG). Застібки та деталі фурнітури перед поліруванням слід захистити спеціальним 
лаком, що запобігає безконтрольному стиранню матеріалу. Після обробки камінням, фрезами та вимірюванням 
посадки модель слід відполірувати полірувальними гумками, а в кінці - універсальною полірувальною пастою для 
сплавів Co-Cr-Mo REF 460 до дзеркального блиску.
Пайка і зварювання: Пайка на основі кобальту (REF 495- Intersolder) та високотемпературного флюсу (REF 496- 
Interflux). Для зварювання лазером використовуйте відповідний зварювальний дріт з основного металу. Слід 
дотримуватися вимог EN ISO 9333.
Застереження щодо техніки безпеки: Використовуйте відсмоктувач, одягайте рукавички, окуляри та захисну 
маску з фільтром FFP2 під час обробки матеріалу, щоб видалити та захистити себе від пилу.
Взаємодія: У разі оклюзійного або апроксимального контакту різних сплавів дуже рідко можуть виникнути 
електрохімічні реакції.
Побічні ефекти: Враховуйте алергічну гіперчутливість до складу сплаву.
Примітка: Про будь-який серйозний інцидент, який стався з пристроєм, слід повідомляти виробника та 
компетентний орган держави-члена, в якій знаходиться користувач і/або пацієнт.
Гарантія: Наші рекомендації щодо застосування ґрунтуються на нашому власному досвіді та випробуваннях, 
незалежно від того, чи дані вони усно, письмово або у вигляді практичних інструкцій, і можуть розглядатися тільки 
як стандартні значення. Наша продукція постійно вдосконалюється. Тому ми залишаємо за собою право вносити 
зміни та доповнення до існуючих інструкцій для застосування.

μ

Властивості
Тип   
Густина   
Температура твердого тіла, рідини
Температура лиття  
Твердість за Віккерсом 
Межа текучості  
Модуль пружності  
Міцність при розтягуванні 
Відносне подовження після розриву

Склад маса-%
Co
Cr
Mo
Si
Mn 
C

62,5
30,0
5,0
1,0
1,0
< 1,0

HV10

5
3 38,2 g/cm (г/см )

1260 °C, 1320 °C
1450 °C
370
608 MPa (МПа)
≈186 GPa (ГПа)

6,9%
837 MPa (МПа)

Rp0,2

E
Rm

A15mm


