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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
occurinveryrareinstances.

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

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 s 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.

Gebrauchsanweisung @

Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir Teilprothesen ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei, Typ 5.

I-MG HE ist eine biokompatible Dentalgusslegierung fiir fiie einen hohen Grad an Elastizitat fiir das mehrfache
Aktivieren von Klammern. Sie verfiigt Uiber eine ausgezeichnete Korrosionsbestandigkeit und hohe Harte. I-MG
HE lasst sich gut polieren und ist unter anderem auch laserschweiBbar. Sie entspricht der Norm EN ISO 22674.

Zusammensetzung m %  Technische Daten

Indikace: Pouzivd se pro rdmy snimatelnych protetickych ndhrad, pro pfistroje, jejichz dily vyzaduji kombinaci
vysoké tuhosti a odolnosti proti namdhani, napf. tenké snimatelné ¢éstecné protézy, dily s tenkymi prifezy, spony,
ndstavce, tycinky.

Kontraindikace: V pfipadé znamé alergie na obsah slitiny.

Kritéria vybéru pacienti: Zcela nebo ¢dstecné bezzubi pacienti.

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

Navod k pouziti

Voskovéd modelace: Pouzivejte vtokové kanaly s kulatym profilem @ 3.5-4 mm. Vyvarujte se umisténi cepli v
pravém thlu.

Zatmelovani: Pouzijte fosfétovou zatmelovaci hmotu pro snimaci néhrady REF 933- Modelcast nebo REF 933-
Modelcast S. Predehfivaci teplota zatmelovaci hmoty je 950-1000 °C a zavisi na modelaci a vtokové soustavé. V
pripadé, ze odlévate deskové nahrady, je konecna teplota 1050 °C. Udrzovaci doba konecné teploty je 45-60
minut a zavisi na velikosti formy a poctu krouzk{ v peci. Pfi liti prosim dodrzujte pracovni postup doporuceny
vyrobcem liciho pistroje.

Liti: Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro lit{ 1-MG HE novy keramicky kelimek. Pfed kazdym
pouzitim kelimek fadné vycistéte. Pfi indukénim taveni zacnéte liti ihned po rozpadnutiingotd a prasknuti oxidové
vrstvy. Pfitaveni otevienym plamenem dbejte na rovnomérmé a Setré zahfivaniingotd. S litim zacnéte, az se zatne
tavenina chvét. Pozor, abyste slitinu nepfehfdli. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a
dekyvetujte. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskujte jej piskem
AlL,O, 110- 250 pm (Interalox) pod tlakem 2-4 bary. Bud'te opatrnina sponové ¢asti, aby nedoslo ke ztencent.
Lesténi: Na zavér odlitek opracujte tvrdokovovymi frézami nebo keramickymi kameny. Konecné vylesténi

Co 635 Typ 5 provedte elektrolyticky (REF 490- Elektrolyt MG). Pfed nezadoucim ztencenim chraiite krycim lakem spony a tenké
Cr 291 Dichte 8,2 glem’ Casti. Po opracovania kontrole presnosti vylestéte lestici gumou a poté univerzalnilestici pastou pro lesténi Co-Cr-
9506E51E AOLT3 . . Mo 5,0 S9Iigus-und Liquidustemperatur 1300 :C 1330 °C Mo REF 460 slitin do vysokého lesku.
‘1o HN@SPRIXN|RIUSP :BLMOL BHHOALIBLT B—— Amﬁoll_luizf;g!lr;ﬁ Si 13 '\' "ff"'am"e 1450 °C Pajeni a svafovani: Pouzijte pajku pro pajeni kobaltovych slitin (REF 495- Intersolder) a spajeci pasty pro pajeni za
O b/ €€ (/50) 86+ a1 0029670 £(0) 995+ 01 Mn, CN <10 Vickershérte E‘\“O 355 vysokych teplot (REF 496- Interflux). Pro svafovéni laserem pouzijte drat uréeny pro dany kov. Pozadavky EN 1SO
eHIRAYA p0ZL9 ‘amdey ‘W ‘gyl M ‘pe ‘U008 eietol “1-du WIHOBOL "3U3T] 000 '97 0199 BYaMHdEYBUQ StTEQKMUHG 202 687 MPa 9333 musibytdodrzeny.
ONOIVIHIT? YWIO YHLYEMdL 00 LHITdILHI Elastizitdtsmodul E =200 GPa Zévérecna bezpecnostni data: Pii zpracovéni materidlu pouZivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a
DIMHERLOTAAL MMHIKREOHEOLK . d " Zugfestigkeit R, 941 MPa ochrannou maskus filtrem FFP2 a chrafite se pfed prachem.
o Bruchdehnung A 6.9% Vzajemne reakce: V pripadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzacné
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Indikationen: Fiir Geriiste in herausnehmbarem Zahnersatz, fiir Apparaturen, bei denen Teile eine hohe Steifigkeit
und eine hohe Belastbarkeit erfordern, z. B. diinne herausnehmbare Teilprothesen, Teile mit diinnen Querschnitten,
Klammern, Geschiebe, Stege.

Gegenanzeigen: Beibekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.

Patientenauswahlkriterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.

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

Anwachsen: Die Gusskandle mit Wachsdraht einer Starke von @ 3.5-4 mm immer an den massivsten
Modellationsbereichen plazieren. 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 abhéngig 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 HE 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

objevit elektrochemicke reakce.

Vedlejsi ucinky: Uvazte moznost alergicke hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Oznameni: Jakakoli zavazna udalost, ke které doSlo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlaSena vyrobci a
prislusSnému organu ¢lenského statu, ve kterém je uZivatel a/nebo pacient usazen.

Zaruka: Viechny dstni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase navody k pouZziti jsou vytvoreny a dale
predavany na zakladé nasich vlastnich zkusenosti a testll a je tfeba je povazovat za normy. Viyrobek je predmétem
dalsiho vyvoje, proto sivyhrazujeme pravo na piipadnou zménu slozent.

MHCprKLlMM Nno MCNoNb30BaHNID @

CnnaB Ha 6a3e ko6anbTa NS MOLLENIbHOTO NNTbA 6e3 copiepXaHns 6epunaus, HUKens, KaaMus 1 CBUHLA,
™n5.
1-MG HE 61ocoBMeCTMbIi CnaB 415 MOAENbHOTO NTbS H, C BLICOKOW CTENEHbIO YNPYrocT Ans
MHOrOKPaTHOM aKTBN3aLLn knammepoB. O6nafaeT OTANYHON KOPPO3NOHHOI CTOKOCTBIO W BbICOKOI
npoyHocTbio. I-MG HE xopolwo nonupyetcs, a Takxe 3aBapvsaeTcs nazepoM. CoOTBETCTBYeT HOpMam 1
crangapram EN 1SO 22674.

CoctaB m % TexHuyeckue napameTphbl

Navodila za uporabo

Zlitina na osnovi kobalta za ulite baze brez berilija, niklja, kadmija in svinca, tip 5.

|-MG HE je biokompatibilna zlitina z visoko stopnjo elasticnosti za veckratno aktivacijo zapon. Zagotavlja
odli¢no korozijsko odpornost in visoko trdnost. I-MG HE se dobro polira in med drugim tudi lasersko vari.
Ustreza standardu EN 1SO 22674

Sestava  m % _Lastnosti

GieBvorgang. Beim Flammenguss drehen Sie die reduktive Zone der Flamme um das Gussstiick. Beginnen Sie mit dem
GieBen, wenn die Schmelzmasse zu vibrieren beginnt. Uberhitzen Sie die Legierung nicht. Lassen Sie die Muffel
langsam auf Raumtemperatur abkiihlen und betten Sie das Gussobjekt aus. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis
Raumtemperatur, konnen Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Al,0,110- 250 um (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 (RE490- Elektrolyt MG) im zahntechnischen Glanzgerat. Klammern und
Passungsteile beim Glanzen mit Abdecklack gegen unkontrollierten Abtrag schiitzen. Nach dem Ausarbeiten mit
Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrsern das Gussstiick gummieren und mit
Universalpolierpaste fiir Co-Cr-Mo -Legierungen (REF 460).

Léten und Schweissen: Loten mit Co- Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperatur-Flussmittel (REF 496- Interflux).

Laserschweissen nur mit CoCr-LaserschweiBdraht. Anforderungen nach EN 1SO 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

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

Co 635 Tip 5
Cr 291  Gostota 8,2 glem’
Mo 50 Temperatura solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C
Si 13 Temperatura ulivanja 1450 °C
Mn,CN <10  Trdota po Vickersu HV10 355
Meja plasti¢nosti Rioz 687 MPa schiitzen.
Modul elasti¢nosti E =200 GPa
Natezna trdnost R, 941 MPa
Raztezek po lomu A 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, ete¢meni, gredi.
Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zlitine.

Merila zaizbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

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

Navodilazadelo

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,
gemeldet werden.

Gewahrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oderim Weg
praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher

Co 63,5 Tun 5

Cr 291 MNnoTHoCTb 8,2 g/cm’

Mo 5.0 Temnepatypa conuayc, NMMKBUAYC 1300 °C, 1330 °C

Si 13 Temneparypa nuTbs 1450 °C

Mn,CN <10 Teeppoctb no Bukkepcy HV10 355
Mpenen Tekyyecty Ryo2 687 MPa
Mogynb ynpyroctu E =200 GPa
IMpoyHOCTb Ha paccTaXeHne R, 941 MPa
OTHOCKTENbHOE YANNHEHNE Asin 6,9%

nocne paspbisa

MokasaHusi: Vicnonbayetcs 415 KapkacoB B CbeMHbIX NPOTE3ax, A9 annapaTtos, AeTani KOTopbix TPebyioT
COYETaHNs BBICOKOI XKECTKOCTU U UCMITATENbHOMO HANpsXeHus, HanpuMep, TOHKNE CbeMHble OoresbHble
npoTe3bl, 1eTa/N C TOHKIM NOMEPEYHbIM CEUEHUEM, KnaMMepbl, aTTauMeHbl, 6anku.

lMpoTnBonokasanus: B cnyyae u3BeCTHOM annepriu Ha cofepxaHie cnnasa.

Kputepun ot60opa naumeHToB: MauneHTs! C NONHO MAK YaCTUYHON aAeHTHEl.

Mpepnonaraemble nonb3osateni: [poayKT npefHa3HayueH Ans UConb30BaHMs NPodeccnoHanamy — 3yOHbIMMI
TEXHUKaMM.

WHCTPYKLMM MO NPUMEHEeHMIo

MopenupoBanue: J/InTbeBble KaHanbl AOMKHbI ObiTb KpyrabiMu anameTpom 3.5-4 Mm. He fenaiite kaHanbl ¢
npsAMbIM yrnom, n3beraiite yapoB no cnnasy.

MakoBka: [1ns NakoBKM NCNOb3yeTCs NakoBOYHas Macca Ans blorensHoro nnTbs REF 933- Modelcast unu REF
933S-ModelcastS. MpeasaputensHas Temneparypa Harpesa kioeTsl 950-1000 °C 1 3aB1CUT OT MOAENMPOBAHNS
1 KOHCTPYKUMM NNTbeBbIX KaHanos. [pu 6a3ncHbix nnactuHax Koweywas Temnepatypa 1050 °C. Bpewms

nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten

Modelacija: Dolivni kanali morajo biti okrogli @ 3,54 mm, izogibajte se pravim kotom in direktnim udarcem zlitine.
Vlaganje: Primerna viozna masa za uporabo je fosfatna viozna 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 plos¢ah je koncna 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 HE uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite
lon¢ek po vsaki uporabi. Ce uporabljate indukcijsko gretje, zacnite z viivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in
popoka mreza oksidov na povrsini. Pri raztapljanju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko
zacne talina zlitine vibrirati, zacnite vlivati. Ne pregrevajte zlitine. Po ohlajanju kivete izluscite odlitek in ga
obdelajte pri 2—4 barih tlaka z Al,O, — Interalox 110-250 um. Pritem pazite na zapone in retencijske elemente.
Obdelava: Odlitek obdelajte z brusnimi kamni ali karbidnimi frezami. Elektrolitsko polirajte z uporabo elektrolita
(REF 490- Elektrolyt MG) v zobnem laboratoriju. Zapone in prilegajoce dele zascitite pred poliranjem z lakom, ki
preprecuje nekontrolirano odnasanje. Po obdelavi in pomerjanju odlitka ga polirajte s polirnimi gumicami, na
koncu pa $e 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). Lasersko varite z uporabo komercialno dostopne varilne Zice na osnovi kovine. Treba je upostevati
zahteve standarda EN SO 9333.

Varnostna opozorila: Za zascito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu,
uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne maske s filtrom FFP2.

Medsebojno delovanje: V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih zlitin se lahko v redkih primerih
pojavijo elektrokemijske reakcije.

Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivostina vsebino zlitine.

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 HE je biokompatibilna legura s visokim stupnjom elasti¢nosti za videkratnu aktivaciju kvacica. Posjeduje
odli¢nu otpornost na koroziju i visoku tvrdocu. I-MG HE dobro se polira i laserom vari. Zadovoljava norme EN
1SO 22674.

Sastav m % Svojstva

Co 63,5 Tip 5

Cr 29,1 Gustoca 8,2 glem’

Mo 50 Temperatura solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C

Si 13 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn, C,N <10 Tvrdoca po Vickersu HV10 355
Granica rastezljivosti Roo. 687 MPa
Modul elasti¢nosti E ~200 GPa
Otpor na rastezanje R, 941 MPa
Prekidno istezanje At 6,9%

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 djelomicne proteze, dijelovi sa tankim presjecima,
kvacice, viezivni dijelovi, Sipkice.

Kontraindikacije: U slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure.

Kriteriji odabira pacijenata: Potpunoili djelomicno bezubi pacijenti.

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehni¢arima

noaAepXv1BaHns KOHeYHO Temnepatypbl 45-60 MUHYT, B 3aBUCUMOCTY OT pa3Mepa KIoBeTbl 1 kamepbi neuu. Mpu
NINTbE YYUTbIBAITE MHCTPYKLMY NPOU3BOAUTENS NUTEAHON YCTAHOBKN.

JNutbe: [Ins npefoTBpaLLeHns 3arps3Herns ¢ npumecamu apyrux cnnasos ans nutbs -MG HE ucnonb3osats
HOBbIA KepaMUYECKII TUreb. TUrenb NOYMCTUTL NOCAE KAXAOr0 MCMONb30BaHNS. 11 MKAYKLMOHHOM Harpese,
NNTbE HAaYMHaTb CPa3y Nocae TOro, Kak CAUTKM AeGOPMUPYIOTCS, U NONHET OKCUAHAS CETOYKA Ha NOBEPXHOCTH.
[ins nnaskv ¢ nnameHem Heo6X0ANMO BPALLATh PeAyKLMOHHYIO 30Hy NaMeHy BOKPYr cnnasa. Kak T01bKOo BaHHa
HayHeT BMOGPUPOBATh, HaUHUTE OTMBATL. He neperpesaiite cnnas. MycTb UMAMHAP NOCTENEHHO OCTbIBAET A0
KOMHATHO/ TeMnepaTypbl, MOC/Ee Yero ero BblHbTe 13 ONOKM. Mocne oxnaxaeHUst CMTOK BbIHYTb U3 OMOKA 1
obpaboratb neckoctpyiikoii ¢ Al,0, 110- 250 pm (Interalox), noa aaBnennem 2-4 6apa . Mpu 3TOM OCTOPOXHO
06pabaTbiBaiTe 3aMK1 1 PETEHLNOHHBIMY 31EMEHTaMN.

O6pabotka: Jlntbe 06paboTaTth kamHeMm uan TBEpPAOCNNaBHOA GPe30i. INeKTPoNNTUYECKas NOANPOBKa C
npumerennem (REF 490-Elektrolyt MG) B 3y6oTexHnyeckoii nabopatopuu. 3amki v npuneratouie 4acti
3alUMTUTb OT NOAMPOBKM NakoM. lMocne 06paboTku 1 NPUNacoBKM, OTNOAMPOBATb JNTbe MOAMPOBOYHBIMMU
pesnHouKaMu 1 B KOHUE elle YHMBepCanbHoit nonnpoBoyHoi nactoit ana cnnasos Co-Cr-Mo REF 460 o
BbICOKOr0 6/1ecKa.

MasHue 1 ceapka: MasHue ¢ npunoem Ha 6a3e kobanbta (REF 495- Intersolder) n ¢ dntokcom (REF 496- Interflux).
JlazepHast cBapka C npumeHeHuem komepyecku goctynHoit Co-Cr nposonoku. Heo6xoaumo yuuTbiBaTh
Tpe6osaHng EN1SO 9333.

Mpepynpexaenue: Vicnonbayiite BcacbiBaloWwmil arperar, HafeBaiiTe nepyaTkit, OUKN W 3aLLUTHYIO Macky C
dunbTpom FFP2 npu 06paboTke matepnana, 4tobbl 3aLLUTUTL CE6S OT NbIN.

B3aumopeiictBusi: B cyyae OKKMO3MOHHBIX WM @nMPOKCUMa/bHbIX KOHTAKTOB PasfMuHbIX Cr1aBoB, B
HEKOTOPbIX C/ly4anx BO3MOXHbI 3N1eKTPOXNMUNYECKNE PeaKLnn.

Mo6ouHble 3dppeKTbI: HeKoTopble KOMNOHEHTbI CNAaBa MOTYT BbI3BATb a/NEPrUYECKYIO0 PeaKLyio.

Opomba: O vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezis pripomockom, je treba obvestiti proizvajalca in
pristojni organ drzave Clanice, v kateriima uporabnik in/ali pacient stalno prebivalisce.

Garancija: Nasa pisna, ustna in prakti¢na navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato lahko
veljajo le kot referencne vrednosti. lzdelek ves Cas nadalje testiramo, zato so mogoce spremembe in dopolnitve.

Directions for use

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

Uputa zauporabu

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 HE koristite novi keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim slitinama.
Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lievanje odmah nakon $to slitine
sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine.
Kad talina 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

YsenomneHe:-OmoboM CepbesHON TPONCECTBI, TPONSOteAten ¢ yCTPONtTBOM, HEObXOAMMOCo0btaTS
NpOV3BOANTENIO N KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyfapcTBa-yneHa, B KOTOPOM MPOXUBAET Moab30BaTeNb /A
naLyeHT.

FapaHTus: Halwy MHCTPYKUMM NO MpUMEHEeHio 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBAHMM B Halux nabopatopusix 1
NpeAcTaBAAIOT CTaHAAPTHbIE HOPMBbI. NPOAYKT NOCTOSIHHO TECTUPYETCS M BO3MOXHbI U3MEHEHNS UM LONONHEHNS
K CYLLLeCTBYIOLLMM MHCTPYKLIMAIM.

MNaipanaHy 60MbIHLIA HYCKAYbIK 0

KypamblHaa 6epunnnii, HuKenb, KafiMUii XXaHe KOPFacblH XOK MOAIENAIK KyiiMara apHanfaH ko6anst
Herisinaeri kopbiTna, Tvn 5.

Composition m % Technical data ) Mt Ut / Kypambiiaa 6epunini, HUKeNb, KafMUii XaHe KOPFachiH XOK MOAENIK Ky/iMara apHanFaH kobasbT

Co 635 Type 5 obradite ga pod pritiskom od 2-4 bara sa Al,0; 110- 250 um (Interalox). Kod toga pazite na kvacice i retencijske | erisiugeri I-MG HE Guoyitnecimai KopbiTiachi. ©Te XaKchl KOPPOUSbIK GEKEMAITIr XaHe XoFapbl GepikTiri

Cr 29,1  Density 8,2 glem’ elemente. 6ap. I-MG HE xakcbl XbinTbipaTbinagbl, COHbIMEH kaTap nasepmet nicin 6iteneai. EN 1ISO 22674 HopmanapbiHa

Mo 50 Solidus, liquidus temperature 1300 °C. 1330 °C Obrada: Odljevak obradujte kamencicima i frezama od tvrdog metala. Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita XaHe CTaHapTTapbiHa COMKeC Keneni.

Si 13 Casting temperature 1450 °C (REF 490 — Elektrolyt MG) u dentalnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja lakom, koji ¢e srijeciti KypaMbl  m% EpeKweniKTepi MeH TeXHUKanbIK, MaiMeTTep (5aFaapnbl enweynep)

Mn, C,N <10 Vickers hardness HV10 355 nekontrolirano erodiranje materijala. Nakon obrade i mjerenja odljeva polirajte ga polirnim gumicami, a na kraju i s Co 635 Typi
Yield stress Ry, 637 MPa Univerzalnom polirnom pastom za Co-Cr-Mo slitine REF 460 do visokeg sjaja. Cr 29’1 TolFbI3ABIFbI 8.2 gl
Modulus of elasticity £ =200 GPa Lotanje i varenje: Lotajte lotom na bazi kobalta (REF 495- Intersolder) i fluxom za visoke temperature (REF 496- Mo 50 Connayc, MUKBMAYC TeMneparypacs! 1300 °C. 1330 °C
Tensile strength R, 941 MPa Interflux). Laserskivarite uz uporabu komercijalno dostupne Co-Cr Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN 1SO 9333. Si 13 Kyio TemnpaTypachl, 1450°C
Elongation after fracture Ason 6.9% Sigurnosna upozorenja: Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisavac prasine, nosite rukavice, zastitne naocale M CN <10 BKepC BUKEPC GOTIbIHLA KATTbLbIK HVI0 355

imasku s filtrom FFP2 prilikom rukovanja s legurom. = BeDiKTiK Co3bUTYAa R

Indications: Used for frames in removable prosthetic dentures, for appliances in which parts require the | Medusobno djelovanje: U slu¢aju okluzalnih li aproksimalnih kontakata razlicitih legura u nekim primjerima javljaju I.IJp VA o0 687 MPa

combination of high stiffness and stress resistance, e.g. thin removable partial dentures, parts with thin cross- se elektrokemijske reakcije. EKapa'3J10HI'aLLVIS|CbI E =200 GPa

octions.clasps. attachments. bars. Nuspoiave: Mogtca othivostaal e loaur E-mopyni Ry 941 MPa

v LAt v WS pUjdvE-viogutaTepr JEH] RN (ALl Ll o biLl A‘me 69%

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

Wax-up: Sprues should have a round profile with @ 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 HE, 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,0.— Interalox 110-250 pm. Be careful with clasp sides
andretention 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-Mo alloys REF 460 to high gloss.

Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i nadleznom tijelu
drzave clanice 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.
Névod k pouzit o

Dentalni slitina na bdzi kobaltu urcena pro ¢astecné snimatelné prace bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a
olova, typ 5.
I-MG HE je biokompatibilni dentalni slitina s vysokym stupném elasticity s moznosti opakovatelné aktivace
spon. Ma vynikajici odolnost viici korozi a vysokou pevnost. I-MG HE je snadno lestitelnd a laserem
svarovatelnd. Odpovida smérnicim EN ISO 22674.

Slozeni m%  Technické Udaje

Co 63,5 Typ 5
Cr 291 Hustota 8,2 glem’
Mo 50 Teplota solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C
si 13 Lici teplota 1450 °C
Mn,CN <10 Tvrdost podle Vickerse HV10 355
Mez kluzu Rioz 687 MPa
Modul pruznosti E =200 GPa
Pevnost v tahu R, 941 MPa

Prodlouzeni po pretrzeni A 6,9%

KepceTkiwTepi: AnbiH6abl NpoTe3 xakTaynapbiHa, XOoFapbl AEHreii KaTTbiblK NeH TeKCePinreH KyLwTi KaxeT
eTeTiH fleTanbAapbl 6ap annapatrapra (Mbicasbl, Xyka anbiH6azbl Olorenbai NpoTe3Aep, KillKeHTail KenfeHeH
Kumanapel, 6iorenbaepi, Tipkemenepi, e3ekrepi 6ap 6e/eKTep) KonaaHbaabl.

KonpaHyra GonmaiTbiH kaFfainap: KyiiMaHbiH KypaMblHAaFbl 3aTTapra annepruscel 6onFaH xardanaa
KonaaHyra 60nmarabl.

MaunenTTi Tanaay Kputepuiinepi: Mynze Hemece iLiHapa TicTepi oK nauueHTTep.
Maiipananywbinap: OHimMAi Kaciby MamaHAap, CTOMaToNorTep NanaanaHybl Kepek.

KonpaHy 6oiiblHLa Hyckamanap

Mopenbpey: Kyio kaHanaapsl aeHrenek avametpi 3.5-4 mm 6ony kepek. KaHanaapabl Tik GypbITbl Kbibin
icTeMeHi3aep, KopbiTnara CoFynapablH XacanyblH 60/ AbIpMaHbI3.

Opaybiw: KanTay ywin 6lorenbik kytora apHanfaH REF 933- Modelcast Hemece REF 933S- Modelcast S kantay
maccachl Konaanbinaabl. KioBetaHblH ayenri kbiaabipy Temnepatypackl 950-1000 °C xaHe kyto KaHanaapblH
Mogienbaeyre xaHe KypacTbipyra 6ainaHbICTbl 601abl. Basnctik nnactuHanap xarfaitblHaa CoHFbl TemMnepatypa
1050 °C. CoHfbl TemMnepaTypaHbl YCTan Typy yakbiTbl KIOBETaHbIH XaHe Nell kamMepacblHbIH kenemiHe 6aitnaHbICTbl
45-60 MHYT. Kyio Ke3iHae KyI0 KOHAbIPFbIChl OHAIPYLLICIHIH HYCKaybIKTapbIH €CENnKe abiHbi3.

Kyto: I-MG HE kopbiTy ywiH 6acka KopblTnanapablH KocnanapbiMeH nactaHyabl 6onabipmay YLiH eke
KepamuKasblK TUreb KOMAaHbIHbI3. Turenbdi 9p KONAAHbICTAH KelliH Ta3apTbiHbi3. VIHAYKUMSAbI Kbi3AbIpy
KesiHae Kylofibl KecekTep eQOpMaLMaNaHFaH XaHe YCTTeri OKCUATI TOp XapbiiFaH Kesfe fepey 6acTaHpi3.
XKanblHMeH Kbi3ablpy YLLiH KOPbITNaHbIK aiiHanacblHaa XanbiHHbIH PedyKUMsbIK aiiMaFblH aliHanaAbIpy Kaxer.
BanHa aipinae 6actaraH ke3ge kytoabl 6actanbi3. Lununap 6enme remnepatypacbiHa AefiiH CybICbiH, 0AaH KeMiH
OHbl ONOKaAaH LWblFapbiHbi3. CybiTyaaH KelliH KecekTi KpeMHHiini TayxbiHbicTaH whirapein AlLO,- 110-250 pm




(Interalox), 2—4 6ap KpicbiMaa. KymarbiMbiMeH eHaey. CoHbIMEH Gipre KynbinTap aHe KyLUTIH NpuAoOMUTENNiH
abainan eHaeHI3.

OHpey: KapbopyHaneH xaHe KaTTbl KopbiTna @pe3anapmeH enaey. TiC TexHukanblk nabopaTopusifarbl
3NeKTPONUTIHIK KONAAHYbIMEH 3NEKTPONUTTIK XbINTbIPaTyAbl OpbiHAaHbI3 (REF 490 — Elektrolyt MG). Kynbintap
MeH MaHbI3/bl 66N1iKTepiH NakneH XbINTbIpaTy/AaH KOPFarbl3. ORAEYAEH KeltiH XbINTbipaTy pe3eHKenepMeH xaHe
asikraraH ke3ze Co-Cr-Mo REF 460 6ankpimanap yiwiH aM6eban XbinTbipaty nactacbiMer 6uik xantbipayra aeiix
KbIATBIPATbIHbI3.

[NlaHekepney xoaHe nicipy: KapkacTbl kyiigipyre AeiliH AoHeKkepney CoikeC Heriri MeTannfa apHanFaH
[nioHekepneiitiH MatepuanmeH (REF 495- Intersolder) aHe xorapbl Temnepatypara apHanraH daiocnet (REF 490
— Interflux) opbiHaanysl Mymkis. Co-Cr nasepni nicipin asHekepney konaaxbinagel. EN ISO 9333 tanantapbiH
ecenke any Kaxer.

Eckepry: LLlaHabl Tazanay xeHe ofaH 63iHi3Ai KOPFay YILIH MaTepuUanfbl 6HAeN XaTkaHAaa COPY KYPbIFbICHIH
nainanaxblHbI3, KOIFan Kuin, Ke3inaipik TaFbiHbl3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KopFaHblC MacKacblH NanaanaHblHbI3.
©3apa apekettecynep: Cupek xaffaiinapaarbl ap Typni 6ankpiManapably 6aiinaHbiCynapbiH akKMO3MOHAI
Hemece anpoKCUManbaiXaraaiaa 3NeKTPOXMMUKaAbIK peakuusanap ipkicreHe anapl.

)KaHaMma acepnep: bankpiMaHblH kelibip KOMNOHEHHTEpI anneprusiblk peakLMsHb! LWaKbIpy MyMKiH.

Eckepty: Ocbl KypbinFbiFa 6aitnaHbICTbl OPbIH a/FaH Ke3 KereH aybip Xar/Aaiabl eHAIpyLUire xaHe naraanaylub
XaHe/HeMece NaLueHT TypaTbiH eN/iH Ky3blp/ibl OpraHbiHa xabapnay Kepek.

Keninpik: bi3aiK Hyckamanap kongaHy 6GoibiHwa Gi3aiH nabopartopusnapaa Tectineyae Heri3fgenreH xoxe
CTaHAAPTTbI KaNbiN peTiHae YCbiHbINFaH. OHIM apAaiibiM TecTineyaeH eTei XaHe Kasipri Hyckamanap 60MbiHWa

Naudojimo instrukcija

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

I-MG HE - biologikai suderinamas lydinys, pasizymintis didelu elastingumu, tinkamas pakartotiniam kabliuky
aktyvinimui. Jis pasizymi ypatingu atsparumu korozijai ir dideliu stiprumu. I-MG HE galima gerai nuslifuoti ir
suvirinti lazeriu. Jis atitinka standarto EN ISO 22674 reikalavimus.

Sastavs m%  Savybés

Co 63,5  Tipas 5

Cr 29,1 Tankis 8,2 g/cm’

Mo 50 Solidus, liquidus temperatira 1300 °C, 1330 °C

Si 13 Liejimo temperatiira 1450°C

Mn,CN <10  Vikerso kietumas HV10 355
Tékmés riba Rio: 687 MPa
Elastingumo modulis E =200 GPa
Tempimo stipris R, 941 MPa
Pailgéjimas po lizio Ao 6,9%

Indikacijos: Skirtas iSimamy protezy karkasams ir aparatams, kuriy dalims reikia didelio standumo ir atsparumo
apkrovoms, pvz.: ploniems daliniams iSimamiems protezams, plonasienéms detaléms, uzsegimams, prietaisy
priedams, strypeliams.

Kontraindikacijos: Esant zinomai alergijai lydinio sudéciai.

Indikdacie: Pouziva sa na rémy snimatefnych protetickych nahrad, na pomocky, ktorych ¢asti vyzaduji kombinaciu
vysokej tuhosti a odolnosti proti naméhaniu, napr. tenké snimatelné ciastocné zubné nahrady, casti s tenkym
prierezom, spony, néstavce, tyce.

Kontraindikdcie: V pripade zndmych alergif na obsah zliatiny.

Kritérid vyberu pacientov: Uplne alebo ¢iasto¢ne bezzubi pacienti.

Urceni pouzivatelia: Vyrobok je urceny na pouzivanie profesiondlmi—zubnymi technikmi.

Odporticania na pouzivanie

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

Vkladanie: Pouzite fosfétovy investicny materidl na ¢iastocné zubné protézy REF 933- Modelcast alebo REF 933S-
Modelcast S. Teplota predohrevu viozky je 9501000 °C a zavisi od formy a konstrukcie vtokov. Koncovd teplota
pri celkovych platniach je 1050 °C. Cas udrziavania koncovej teploty je 45-60 miniit a zdvisi od velkosti a poctu
odlievacich baniek. Pri odlievani dodrziavajte odporticania vyrobcu odlievacieho stroja.

Obsadenie: Pre I-MG HE pouzite novy keramicky kelimok, aby ste zabranili kontaminacii inymi zliatinami. Po
kazdom pouziti kelimok vycistite. Pri taveni indukénym ohrevom zacnite odlievat hned, ako sa ingoty zleju a
oxidova siet praskne. Pri taveni teplom plameia otécajte redukénti zénu plamena okolo ingotov. Odlievanie
zacnite hned, ako varia zacne vibrovat. Zliatinu neprehrievajte. Po ochladeni na teplotu okolia odliatok vyberte z
kyvety a pieskujte ho pod tlakom 2—4 barov pomocou Al,O, — Interalox 110—250 um. Dévajte pozor na bo¢né strany
spony a retencné 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 laboratériu. Spony a
Casti kovania by sa mali pred lestenim chranit Specidlnym lakom, ktory zabrafiuje nekontrolovanému
odstrafovaniumaterialu. Po opracovanikameiimi frézamia zmeraniulozenia by samalodliatok vyledtif gumovou

e3repTynep Hemece TONbIKTbIPYNap 60/ybl MyMKIH.

Instrucciones de uso @

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

I-MG HE es una aleacion biocompatible, con un alto grado de elasticidad para la activacién repetida de los
ganchos. Tiene excelente resistencia a la corrosion y gran solidez. I-MG HE se pule bien y se puede soldar con
laser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicién _m % Caracteristicas

Co 63,5 Tipo 5
Cr 29,1 Densidad 8,2 g/em’
Mo 5.0 Temperatura solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C
Si 13 °
Mn, C,N <10 Dureza Vickers HV10 355
Limite de alargamiento Rya 687 MPa
E-modulo E ~200 GPa
R \cia a la traccion R, 941 MPa
Alargamiento después de la rotura Avson 6,9%

Indicaciones: Se emplea en armazones de protesis dentales extraibles, en aparatos en los que las piezas
requieren la combinacion de una elevada rigidez a prueba de tensién, como puedan ser protesis parciales finas
extraibles, piezas con secciones 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 alos que estd destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.
Instrucciones de trabajo

Pacientyatrankos kriterijai: VisiSkarbe dantyarbabe daties 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
irtiesioginio lydinio srauto smagio j modelj.

Jformavimas: Naudokite fosfatinio risiklio jformavimo mase daliniams protezams — ,REF 933- Modelcast* arba
L,REF 933S- Modelcast S*. Jformavimo mases pirminio kaitinimo temperattira — 950-1000 °C; ji priklauso nuo
liejinio ir lietkanaliy konstrukcijos. Galutiné visy ploksteliy temperattra yra 1050 °C. Galutinés temperattiros
islaikymo trukmeé yra 45—-60 minuciy ir priklauso nuo liejimo kolbos dydzio bei kiekio. Laikykités liejimo masinos
gamintojo rekomendacijy dél liejimo.

Liejimas: I-MG HE gamyboje naudokite nauja keraminj tiglj, kad iSvengtuméte uztersimo kitais lydiniais. Po
kiekvieno naudojimo tiglj iSvalykite. Kaitinant indukciniu badu, liejima pradékite tuoj pat, kai lydinio luiteliai
sukrenta ir sutrikinéja oksidinis sluoksnis. Lydant liepsna, sukite liepsnos redukcing zong aplink luitelius.
Pradeékite lieti, kai tik vonelé pradeda vibruoti. Neperkaitinkite lydinio. Atvésinus iki aplinkos temperaturos, liejinj
iSimkite i$ kolbos ir sméliuokite AlLO, (Interalox, 110-250 um), esant 2—4 bar slégiui. Bukite atsargus 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). Prie$
poliravima kabliukus ir tvirtinimo dalis apsaugokite specialiu apsauginiu laku, kuris neleidzia nekontroliuotai
pasalinti medziagos. Apdorojus akmenimis, frezavimo jrankiais ir patikrinus pritvirtinima, liejinj poliruokite gumine
poliravimo priemone, o pabaigoje — universalia Co-Cr-Mo lydiniams skirta poliravimo pasta (REF 460) iki
veidrodinio blizgesio.

Lit Kobalk i 95,

lestickou a na zéver univerzélnou lestiacou pastou pre Co-Cr-Mo zliatiny REF 460 do vysokého lesku.

Spajkovanie a zvaranie: Spéjkovanie s partiou na baze Co (REF 495- Intersolder) a vysokoteplotnym tavidlom (REF
496- Interflux). Zvaranie laserom s vhodnymi zvéracimi drétmi zo zékladného kovu. Musia sa dodrziavat
poziadavky normy EN 1SO 9333.

Bezpecnostné upozornenia: Pri spracovani materialu pouzivajte odsavacku, noste rukavice, okuliare a ochrannu
masku s filtrom FFP2, aby ste odstranili prach a chrdnili sa pred nim.

Vzajomné akcie: V pripade okluzalneho alebo aproximalneho kontaktu roznych zliatin moze vo velmi zriedkavych
pripadoch dojst k elektrochemickym reakcidm.

Neziaduce d¢inky: Zvazte alergicku precitlivenost na obsah zliatiny.

Upozornenie: Kazdy zavazny incident, ktory sa vyskytol v stvislosti s pomdckou, sa musi nahlsit vyrobcovi a
prislusnému orgdnu ¢lenského $tatu, z ktorého je pouzivatel.

Zaruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz st uvedené Ustne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychadzaju
z nasich vlastnych skisenosti a pokusov a mozno ich povazovat len za referencné hodnoty. Nase vyrobky
podliehaju dalsiemu vyvoju. Zmeny v Strukttre a zlozeni'sd preto vyhradené.

IHCTPYKList AN 3aCTOCYBAHHS

CTOMaTOoNOriYHNI NMBAPHNI CNNaB Ha OCHOBI KOGaNbTY AN151 YaCTKOBMX NPOTE3iB 6e3 BMicTy Gepunito,
HiKento, KaAMilo Ta CBUHLIO, TUN 5.

I-MG HE ue 6iocymicHnii cnna i3 BUCOKUM CTyneHem enacTuyHoCTi Ang 6aratopa3oBoi akTuaLii knamepis.Bix
Ma€ uyaoBy CTifKICTb 10 KOPO3ii Ta BUCOKY MiLHiCTb. I-MG HE MoxHa nonipyBsatv Ta 38aptoBaTi 1a3epom.
Binnosigae Bumoram craHaapty EN ISO 22674.

Modelado: Los bebederos deben ser redondos, de @ 3.5-4 mm, evite los dngulos 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 construccion 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 deltamafio de lamuflay el llenado del horno. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del
fabricante del crisol en el momento del colado.

Colado: Para la solucion de I-MG HE utilice un crisol de ceramica 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
elmomento en el que los lingotes de las aleaciones se hundeny la red de 6xidos de la superficie se rompe. Al fundir
con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la fundicion de la aleacién comienza
avibrar 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,O,
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 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

Lt iot i Aoiant do—Ivemetali—REF—4 1 1) H
titavimas—ir Rimas—ttavimas—hatdojant—xobatto—pagrintdo—tyametatr (REF—49o—1Intersotder)—ir

aukstatemperatrin srautg (REF 496- Interflux). Suvirinimas lazeriu su tinkama bazinio metalo suvirinimo viela.
Butina laikytis EN ISO 9333 reikalavimy.

Saugos jspéjimai: Kad pasalintuméte dulkes ir nuo jy apsisaugotuméte, naudokite siurbimo jrenginj, mavekite
pirstines, akinius ir apsaugine kauke su FFP2 filtru.

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

Salutinis poveikis: Atsizvelkite j padidejusj alerginj jautruma lydinio turiniui.

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

Garantija: Nesvarbu, ar pateiktos zodziu, rastu, ar praktiniais nurodymais, masy naudojimo rekomendacijos yra
pagrjstos musy paciy patirtimi ir bandymais ir gali bati laikomos tik orientacinémis vertémis. Masy gaminiai toliau
tobulinami. Todeél struktaros ir sudeties pakeitimaiyra galimi.

Mpenopaka 3a ynorpeta m

Nlerypa Ha 6a3a Ha K06aNT HamMeHeTa 3a NapuMjanHN JeHTaNHI PecTaBpaLi, He COPXM 6epunnyM, Huken,
KaaMWUym 1 0n10Bo, Tun 5.

|-MG HE e 6uokomnatnubunHxa nerypa Ha 6a3a Ha k06anT 3a napuujantii AeHTanHu pectaBpaLmum, Co BUCOK
CTemneH Ha enacTMYHOCT 3@ NOBEKEenoBTOPyBayKy NPOLECH Kaj KykuuuTe. MMa ronema pesucteHumja Ha
Kopo3uja v ronema LspcTuHa. I-MG HE moxe fia ce nonnpa 1 nacepcku aa ce 3aapysa. Cooaetctsysa Ha EN
1SO 22674.

CocraB m % TexHUYKM Toum (OpueHTaumonn BpeaHoctu):
63

Cknap Maca-%  Bnactusocri
Co 63,5 Tvn 5
Cr 291 Tyctuna 8,2 glem’ (r/cw’)
Mo 5,0 Temnepatypa TBepAOro Tina, pianHn 1300 °C, 1330 °C
Si 13 Temnepartypa nuTisa 1450 °C
Mn, C,N <10 TeepgaicTb 3a Bikkepcom HV10 355
Mexa Tekyuocri Ruoz 687 MPa (Mra)
Mogynb npyxHocrti E =200 GPa ([Ma)
Miymictb npu po3TarysaHHi R, 941 MPa (MMa)
_ BigHOCHe NOLOBXeHHs nicnst pospusy  Asu 6.9%

Moka3saHHs A5 3aCTOCYBaHHA: BUKOPUCTOBYETLCA ANK KAPKACiB 3HIMHIX NPOTE3iB, 414 NPUCTPOIB, AETaNi AKUX
BIMaratoTb NOEAHAHHSA BUCOKOI XOPCTKOCTI Ta MILHOCTI, HAaNPUKAag, TOHKI 3HIMHI YacTKOBI NpoTe3n, aetani 3
TOHKUM NONEePEYHIM NePepi3oM, KnamepH, aTrauMeHTH, 6anku.

MpoTunokasaHHs: Y BunazKy BioMoi aneprii Ha BMiCT crnasy.

Mepep6auyBaHi kopucTyBaui: Bupi6 npusHavueHnit 4ns BAKOPUCTaHHs NpodecioHanamu —3yGHUMM TeXHIKaMK.
KpuTepiii nin6opy nauieHTis: MaLjienTv 3 N0BHOK a60 YaCTKOBOIO BIACYTHICTIO 3Y6iB.

PekomeHpaLjii Ans 3acTocyBaHHsS

BockoBa Mofienb: JIMTHUKY NOBUHHI GyTv 3 Kpyrnm npodinem aiaMmetpom 3,5-4 mm (M), yHUKaTU NPSIMOKYTHOrO
PO3MIiLLeHHS IMTHUKIB | YHUKaliTe yaapiB no Crnasy.

3anuBka: BukopuctoByiTe nakyBanbHUi MaTepian Ans 4acTKOBMX NpoTesiB Ha ocHoBi docdary REF 933-
Modelcast abo REF 933S- Modelcast S. Temnepatypa nonepeaHboro Harpisy nakyBasnbHOI Maci CTaHOBUTb
950-1000 °C i 3anexutb Bif GOPMM Ta KOHCTPYKLIl MMTHUKIB. Ha 3aranbHiit nnactuHi KiHuesa Temnepatypa
craHoBuTb 1050°C. Yac BUTPUMKM KiHLEBOT TemnepaTypi cTaHoBUTb 45-60 XBUNWH, Ta 3aneXKTb Bif poO3Mipy
NMBAPHOI KIOBET Ta KiNbKOCTi IMBAPHIX KIOBET Y neui. Mpocumo Bac AoTpumyBaTich pekoMeHAaaLiit BUpoOHIKa

9333 sedebenseguir:

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y méascara 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 relacién con el producto deberd comunicarse al
fabricante yala autoridad 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 estandar. El producto sigue siendo probado
continuamentey es posible que haya cambios y ampliaciones en las instrucciones de uso existentes.

Istruzioni per I'uso m

Lega di fusione dentale a base di cobalto per protesi parziali senza berillio, nichel, cadmio e piombo, tipo
5.

L'l-MG HE & una lega biocompatibile con un alto grado di elasticita per I'attivazione ripetuta delle fibbie. Ha
un'eccezionale resistenza alla corrosione e un'elevata forza. I-MG HE puo essere ben lucidata e saldata al
laser. Soddisfa i requisiti della norma EN ISO 22674.

Composizione m % Dati tecnici

(<} 5—Tur 5

Cr 29,1 Tyctuua 8.2 g/cm’

Mo 50 BPCTa, /IMKBUHA Ha Tenepatypa 1300 °C, 1330 °C

Si 13 Temn. Ha neete 1450°C

Mn,CN <10  TepauHa no Buukepc HV10 355

'panuLa Ha Teuekre 502 687 MPa
Mopyn Ha enactuyHocT E =200 GPa
TeH3wHa LBPCTUHA R, 941 MPa
W3ponxyBare no KpLerwe Ao 6.9%

MHpamnkaumm: Ce KopucTh 3a paMKkit Kaj MOBWIHW NpoTe3u, 3a u3paboTka Kaj Koja 3a Hekou 1eN10By e notpebHa
KOMOMHaLMja Ha ronema UBPCTMHA U OTMOPHOCT Ha YAap, Ha MpUMep TeHKU MOOWIHM napuujanHu npotesn,
[I€/10B/ CO TEHKM NpeceLy, KyKUKi, aTeUMer, peyky.

KoHTpanHamnkauum: Bo cnyyaj Ha no3HaT anepruv Ha COApXNHaTa Ha nerypara.

Kputepuymu 3a nsbop Ha naumenti: LienocHo nnu genymHo 6e33abu nauneHTm.

Mpensuaern kopucHnum: NMpou3BOAOT € HAMEHET a Ce KOPUCTI 0 NPodeCcoHanum —3abH1 TeXHMYapw.
Mpenopaka 3aynotpe6a

Mogenupatbe: LWtndtosute Tpeba fa 6uaar okpyrav @ 3.5-4 mm, fa ce opberte NpaBoarosHo NoCTaByBatbe Ha
WTUGTOBNTE M ANPEKTHO AONMPatLE Ha METanoT.

Maca 3a BnoxyBate: [la ce kopuctv dpocdarra Maca 3a Bnoxysare REF 933- Modelcast unn REF 933S-
Modelcast S. Temnepartypa Ha npearpeetbe Ha Macata 3a BnoxyBatre e 950-1000 °C, v 3aBucK o kusetata n
KOHCTpUKUMjaTa Ha wtndrosute. KpajHa Temnepatype e 1050 °C. Bpeme Ha 3aap3yBatbe Ha KpajHara
Temenpatypa e 45-60 MUH. 1 3aBUCK Of, TONIEMIUHATA Ha KUBETa 3a Neekbe 1 0 Toa KONIKY € NO/Ha neykara.

NNBAPHOT MALLMHI ANS UTTS.

Nutta: Ans I-MG HE sukopucToByiite iHANBIAYanbHUA New KepamiuHuii Turenb, wob 3anobirtn 3a6pyAHeHHI0
iHWMmK cnnaBamn. QuniLaiiTe TMrenb Micns KOXHOr0 BUKOPUCTaHHA. Mpn nnaBLi iHAYKLIAHUM HarpiBaHHAM A0
BUIMBKY MPUCTYNalOTb, K TiNbKM 3/IMBKI 3pyiiHYBanuCs i OKCMAHA CiTka po3Tpickanacs. [Ans nnasku noaym'am
obepraiiTe peayKLiiiHy 30Hy NOAYM's HaBKONO crnasy. oynHaiTe 3an1BaTH, SIK TiNbKI BaHHa NOYHE BibpyBaTy.
He neperpisaiite cnnas. Micns 0x0n0[KeHHs 40 TemMnepaTypi HaBKOIUWHBOrO CepeoBuLLa BUAMITL 3NINOK i3
KioBeTi T8 06po6iTh 10ro nickoctpymeHeMm nif TMckom 2-4 6ap 3 BukopuctaHHsm Al,O.- Interalox 110- 250 um
(MKM). ByibTe 06epesxHi 3 6i4HMMI 3acTiOKaMy Ta NPUCTPOSIMU 3aXUCTY Bif HANPYTA.

TMonipyBaHHa: [1n5 4nCcTOBOT 00POOKI BUKOPUCTOBYIATE LUNIPYBANbHE KaMIHHA Ha KepaMiuHiit 0CHOBI a00 Gpe3n 3
TBEPAOro MeTany. BukopuctoByiite nonipysanbHy PiavHy Ans enekTpoNiTHOro MonipyBaHHS y 3yO0TeXHiuHii
nabopatopii (REF 490 — Elektrolyt MG). 3actibku Ta fetani ¢pypHitypu nepes nonipyBaHHM CAif, 3aXUCTUATH
cneuianbHUM NakoM, Lo 3anobirae 6e3KOHTPONbHOMY CTUpaHHIO MaTepiany. Micns 06po6KN KaMiHHAM, dpesamu
Ta BUMIPIOBAHHAM NOCAAKW MOAEAb CAif BIANONIPYBATY NOMIPYBaNbHUMI TyMKaMK, @ B KiHLi-yHIBEPCanbHOKO
nonipysanbHoto nactoto Ans cnnasis Co-Cr-Mo REF 460 a0 A3epkanbHoro 6nmcky.

Maiika i 3BaptoBaHHs: Maiika Ha 0cHOBI kobanbTy (REF 495- Intersolder) Ta Bucokotemnepatyptoro ¢patocy (REF
496- Interflux). Ans 3BapioBaHHs Na3epoM BUKOPUCTOBYIATE BIAMOBIAHWA 3BaptoBaNbHUA APIT 3 OCHOBHOMO
metany. Cnig gotpumysatics sumor EN SO 9333.

3acTepexeHHs WOAO TeXHikM Ge3nekn: BUKopuCTOBYIiTE BIACMOKTYBAY, OAAraiiTe pykaBuyki, OKYNspU Ta
3axucHy Macky 3 dinbTpom FFP2 nig yac 06po6ku Matepiany, o6 BUAANNTY Ta 3aXUCTUTH CeBe Bif nuny.
B3aemogpis: Y pasi 0kni03iiAHOro abo anpoKCUManbHOr0 KOHTAKTY Pi3HUX CNNABIB AyXe PIAKO MOXYTb BUHNKHYTN
eNeKTPOXIMIYHI peakuii.

Mo6iuHi edpekTn: Bpaxosyiite anepriyuy rinepuyTanBicTb 40 CKNafy cnnasy.

Mpumitka: Mpo Gyab-aKuiA Cepiio3Hmii IHUMAEHT, AKMA CTABCS 3 NPUCTPOEM, CAif NOBIAOMAATY BUPOGHWKA Ta

Co 63,5 Tipo 5

Cr 29,1 Densita 8,2 glcm’

Mo 5,0 Temperatura a solido, a liquido 1300 °C, 1330 °C

Si 12 T, H 1a4. 1AL )2

Mn, CN <10 Durezza Vickers HV10 355
Resistenza alla trazione Run 687 MPa
Modulo di elasticita E =200 GPa
Resistenza alla trazione R 941 MPa
Allungamento dopo rottura Ao 6.9%

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 con sezionitrasversalisottili, le chiusure, gli attacchi, le barre.

Controindicazioni: In caso diallergie note al contenuto della lega.

Criteri per la selezione di pazienti: Pazienti totalmente 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 canaliin modo
rettangolare e dischiacciare direttamente lalega.

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

Colata: Per I-MG HE, 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

appenailingottisono collassati e la rete di ossido sirompe. Per la fusione con il calore della fiamma, ruotare la zona
P Eat delafi J 1

MDeRODaUYBaMEAa FI CACAUTE YAATCTBATA 33 YROTED6a HA HDOU3BEAYBALNTE Ha MALIUHI3A AEeH:
P Pey 4 4 v

Neewe: 3a I-MG HE Tpeba aa ce KopucTv HOB Kepamuyka KuBeTa 3a [ia Ce Cnpeyn KoHTaMuHaumja co Apyru
nerypu. Kuetara fia ce uncti nocne cekoja ynotpe6a. Mpu Tonere co UHAYKUNCKO 3arpeBarbe, Neerhero
3aN0Y4HyBa KOra 1eN10BUTE O/ METANOT Ke Ce COeANHAT M Ke Ce PaCKMHEe MpexaTa Ha OKCuaM Ha nosplunHata. Kora
e TONV Co NNaMeH, PefyKTBHaTa 30Ha Ha nnameHoT Tpea fia ce BpTv okony MeTanot. Co Neetbe ce anoyHysa
BeJHALILUTOM Ke NoYHe MeTanoT Aa Bubpupa. [la He ce nperpesa MeTanor. [0 najereto Ha k1BeTaTa n3BageTe
ro OAMBOKOT U cunctete ro co Al,0, 110-250 pm (Interalox) Ha nputicok o 2-4 Gapa. [la ce BHIMaBa Ha
KyKMLITE 1 Ha PETEHLIMOHNTE eNEMEHTH.

Monuparbe: 0anMBOKOT ce 06paboTyBa CO KaMeHW wan xaptmeran opesn. ENekTponutHo nonuparbe co
ynotpe6a Ha (REF 490-Elektrolyt MG) Bo 3abHaTa nabopatopuja. Kykuuute v ocetaveute fenosi fa ce 3alllurar
nped nonupareTo o nak, Koj ro CnpeyyBa HEKOHTPONMPAHOTO OACTpaHyBatbe. [ocne obpabotkata i
OTCTPaHyBakbE Ha OAIMBOKOT , NOMPa]Te CO MOMMPHHU TyMULIY, @ Ha KpajoT yLLITe 1 co yHuBep3anHa nonnpHa nacta
3a Co-Cr-Mo nerypu REF 460 a0 BUCOK Cjaj.

Jlotatbe ¥ 3aBapyBate: JloTakbero ce BpwWKM cO 10T Ha 6asa Ha kobant (REF 495- Intersolder) co
BUcokotemnepatypeh dnykc (REF 496- Interflux). Jlacepckoto nemerve ce Bpwm co cooasetann Co-Crxuum 3a
nemetbe. Mpenopakute Ha EN ISO 9333 mopa a ce nountysaart.

BaxHa onomeHa: [pu 06paboTka Ha MaTepujany, 3a Aa OTCTPaHUTe UK Aa ce 3alTUTUTE Of NpaB KopucTeTe
acnupaTop, HOCeTe pakaBuLy, 3aLWTUTHM O4NNa W 3aLUTUTHa Macka co Guntep FFP2.

Meryce6Ho aenyBarbe: Bo cnyuaj Ha Oky3aneH U anpokcUManeH KOHTaKT Ha PasfMyHu erypy Bo petku
C/yyan ce nojaByBaaT eNeKTPOXEMNUCKM PEaKLMN.

KoHTpanHaukaumu: Bogete pauyH 3a MOXHOCTa 0/ MojaBa Ha aneprija Nopaan enemMeHTUTe Kou rin Coapxu
nerypara.

e HHabor
KOMACTEHTHWA-OPFat ANTHEAKOPUETYBAHIAO0-RAtiEHT-

FapaHTis: Hawi pekoMeHAalii LWOAO 3aCTOCYBaHHA [PYHTYIOTbCA HA HALWOMy BAacHOMy [AOCBii Ta
BUNPOOYBAHHSIX, HE3ANEXHO Bif} TOr0, YM AaHi BOHW YCHO, MMCbMOBO ab0 y BUMNSAI NPAKTUYHUX IHCTPYKLIA, i
MOXYTb PO3rNAAATUCH TiNbKI AK CTAHAAPTHI 3HaYeHHA. Hawa npoayKuis NOCTIRHO BAOCKOHANIOETHCS. TOMY Mi
3a7MLWAEMO 3@ CO6010 NPABO BHOCUTY 3MiHW Ta AONOBHEHHS 0 ICHYIOUNX IHCTPYKLLA ANS 3aCTOCYBAHHS.

P HAeH; B-AKIASHE

Potrebno upostevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie

DE die Bedienungsanleitung/ Potrebno postivati uputstva za upotrebu/ Viz ndvod k pouZiti/
Heo6x0aMMO yunTbIBATb MHCTPYKLIAM NO NPUMEHeHNo/ KonaaHy GObIHLLA HYCKay bIKTbI
eckepy kaxet/ Consultar las instrucciones de uso/ Consultare le istruzioni per I'uso/ Laikytis
naudojimo instrukcijos/ Bogete ce no ynatctoto 3a ynotpe6a/ Dodrzujte ndvod na
pouZzitie/ 38epHITECS 40 HCTPYKLT 47151 38CTOCYBAHHS

Uporabno do/ Use by/ Giiltig bis/ Upotrijebiti do/ Pouziti/ Wcnonb3osats fo/ [eitin
KonaabiHbI3/ Usar antes/ Utilizzare entro la data/ Tinka naudoti iki/ Pok Ha ynotpe6a no/
Pouzite do/ Bxutn o

Kontrolna Stevilka/ Batch code/ Seriennummer/ Serijski broj/ Seriové Cislo/ CepuiiHbiit

HOMeQ/ Cepusnbik Hemip/ Numero de serie/ Codice del lotto/ Partijos numeris/ Cepujckn
6poj/ Cislo Sarze/ CepiitHuii Homep

Katanoxsslit Homep/ Katanorteik Hemip/ Numero de catalogo/Numero dicatalogo/Artikulo

fiduttiva-detta-fiammaintorno-aHingetti-tniziare a-cotare-non-appenata-vaseanizia-a-vibrare-Nen-strriscatdare ta
lega. Dopo il raffreddamento a temperatura ambiente, deflazionare il calco e sabbiarlo a 2-4 bar di pressione con
ALO,— Interalox 110-250 um. Fare attenzione ailati 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 sequire irequisiti dellanorma EN ISO 9333.

Avvertenze di sicurezza: Utilizzare un'unita di aspirazione, indossare guanti, occhiali e una maschera protettiva
conunfiltro FFP2 durante lalavorazione 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 ipersensibilita allergiche al contenuto della lega.

Awviso: Qualsiasi incidente grave verificatosi in relazione al dispositivo deve essere segnalato al produttore e
all'autorita competente dello Stato membro in cuisitrova I'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.

W3BecTyBarbe: Cekoj Cepuo3eH RLMAEHT LITO HaCTaHan BO BPCKa CO M3paboTkata Mopa Aa Ce npujasi Kaj
NPOM3BOAMTENOT 1 HAANEXHUOT OPraH Ha 3emjaTa UNieHKa BO K0ja € 0CHOBAH KOPUCHUKOT U/W MaLMEHTOT.
apaHuuja: HawwTe Hanuwwaxm, yCMeRI wam NpakTHyYHY YNaTcTBa 38 KOPUCTEHE Ce TEMENAT Ha HaLLETO UCKYCTBO
1 TeCTMparbaTa Na 3a1oa ce CMeTaar 3a CTaHAAP/AHN BPEAROCTM. [POI3BOANTE NOCTOJaHO Ce TECTUPAAT U 3aToa Ce
BO3MOXH NPOMEHM 1 J0TIO/NIHYBaAbE Ha YNATCTBOTO KOE BeKe.

Névod na pouzitie

Zubnd zliatina na baze kobaltu na odlievanie ciastocnych zubnych nahrad bez berylia, niklu, kadmia a
olova, typ 5.

I-MG HE je biokompatibilna zliatina s vysokym stupfiom pruznosti na opakovanu aktivaciu spon. Ma
vynikajticu odolnost proti kor6zii a vysokii pevnost. I-MG HE sa da dobre leétit a zvéraf laserom. Spiiia
poziadavky normy EN ISO 22674.

ZloZzenie m%  Vlastnosti
Co 63,5 Typ 5
Cr 29,1 Hustota 8.2 g/em’
Mo 50 Teplota solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C
Si 13 Teplota odlievania 1450 °C
Mn,CN <10  Tvrdost podra Vickersa HV10 355
Medza kizu Rioz 687 MPa
Modul pruznosti E =200 GPa
Pevnost v tahu R, 941 MPa
Predizenie po pretrhnuti Asin 6.9%
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