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Gebrauchsanweisung

Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir Teilprothesen ohne Beryllium, Nickel, Cadmium und Blei, Typ 5.
|-MG ist eine Dentalgusslegierung mit hervorragender Korrosionresistenz und hohen Festigkeitskennwerten. Es ist gut
zu frésen und zu polieren und besonders gut zum Laserschweissen geeignet. I-MG entspricht der Norm EN ISO 22674.

Zusammensetzung Technische Daten

Co 62,5 Typ 5

Cr 29,5  Dichte 8,2 glcm’

Mo 55 Solidus - und Liquidustemperatur 1295 °C, 1345 °C

Si 14 Gi peraturre 1450 °C

Mn, C,N <1,0  Vickersharte HV 10 365
Bruchfestigkei Ra 914 MPa
Streckspannung Ry 640 MPa
Elastizitatsmodul E =220 GPa
Bruchdehnung A 7,5%

Msmm

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: Bei bekannten Allergien gegen Legierungsbestandteile.

Vorgesehene Anwender: Das Produktist fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.
Patientenauswahlkriterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung

0Oznamenti: Jakdkoli zévazna udadlost, ke které doslo v souvislosti se zafizenim, musf byt nahlaSena vyrobci a pfislusnému
organu ¢lenského stétu, ve kterém je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zaruka: Viechny (stni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase ndvody k pouziti jsou vytvofeny a déle preddvany na
zékladé nasich vlastnich zkusenosti a testii a je tfeba je povazovat za normy. Vijrobek je pfedmétem dalsiho vyvoje, proto si
vyhrazujeme pravo na pfipadnou zménu slozent.

VHCTPYKLMN NO MCNONb30BaHMIO

Cnnas Ha 6a3e kob6anbTa 71 MOLIENbHOMO NUTbs 6€3 coflepXanus 6epUNaNs, HUKeNs, KaiMUA 1 CBUHLA, TvN 5.

1-MG 610COBMECTUMBIV CNNAB A5 MOAE/BHOTO NUTbst. CNnae aHTUKOPPO3NIHBIN, 061a4a€eT BbICOKOW NPOYHOCTLIO.
I-MG - oT4HO NOAMPYETCS 1 MOXET cBapuBaTbcs nasepom. Cooteetctayet HopmaTusam EN 1SO 22674.

Cocras m%  TexHu4yeckue napametpbl

Co 625  Tun 5

Cr 29,5  MnotHocTb 8.2 glem’

Mo 5,5 Temnepatypa connayc, MMKBnayc 1295 °C, 1345 °C

Si 14 Temnepatypa uTbsi 1450 °C

Mn, C,N <1,0  TseppocTb no Bukkepcy HV10 365
MpOYHOCTL NpU PacTsKEHUM R, 914 MPa
Mpepen Tekyyectn Ry, 640 MPa
Mopynb ynpyroctu =220 GPa
OTHOCUTENbHOE Y/IMHEHWE NOCe paspbiBa A 7.5%

s

MokasaHus: Mcnonb3yetcs A9 KapKkacos B CbeMHbIX NPoTe3ax, /NS annapatos, [AeTaiu KOTOPbIX TPEOYIOT CoueTaHns
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Anwachsen: Die GUsskandle mit Wachsdrant einer Starke von ¥ 3.5 = 4 mm. Vermeiden Sie ein Starkes AbKnicken der
Gusskanéle und bringen Sie die Gusskanéle in FlieBrichtung an.

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

GieBen: Verwenden Sie fiir das GieBen von I-MG einen neuen Keramiktiegel, um Verunreinigungen mit anderen
Legierungen zu vermeiden. Reinigen Sie den Tiegel nach jedem Gebrauch. Beim GieBen mit Induktionsschleudern beginnen
Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden AufreiBen der Oxidschicht den GieBvorgang. Beim
Flammenguss drehen Sie die reduktive Zone der Flamme um das Gussstiick. Beginnen Sie 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, kénnen Sie das
Gussobjekt ausbetten und mit Al,O, 110- 250 pm (Interalox) unter einem Druck von 2-4 bar abstrahlen. Achten Sie dabei auf
Klammern und Halteelemente.

Ausarbeiten/Polieren: Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, Diamantschleifer auf Sinterbasis oder
Hartmetallfrésen verwenden. Verwenden Sie eine Polierfliissigkeit fiir das elektrolytische Polieren (REF 490 — Elektrolyt MG)
in einem zahntechnischen Labor. Beim Glanzen das Abdecken von Geschiebeteilen beachten, um ungewollten
Materialabtrag zu verhindern. Nach dem Ausarbeiten mit Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrasern
das Gussstiick gummieren und mit Universalpolierpaste firr Cr-Co-Mo Legierungen REF 460.

Léten und SchweiBen: Léten mit Co- Lot (REF 495- Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel (REF 496- Interflux).
Laserschweissen nur mit CoCr-LaserschweiBdraht. Die 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 schiitzen.
Wechselwirkungen: Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen
Einzelfallen elektrochemisch bedingte Missempfindungen moglich.

Nebenwirkungen: Allergien gegen Bestandteile der | egierung

FKEEFKOCHHHHCHRBHTAT TOHKYM:
nonepeyHbIM CeUeHNeM, KNaMMepbl, aTTauMeHbl, Ganki.

MpoTnBonoKasaHus: B cnyyae N3BECTHOM aNepriti Ha CoaepxaHue crnasa

Mpepnonaraemble nonb3oBatenu: [POAyKT NpefHasHayeH ANs WCNONb30BaHWs npodeccuoHanamm — 3yGHbIMM
TEeXHUKaMM.

Kputepuy 0T60pa naLmeHToB: MaLyeHTbl C NONHOM WM YaCTUUHOI aAEHTUEN.

Pumenenmio

MopenupoBaHme: JITbeBble KaHabl LOMKHbBI ObITb KpyrabiMu anameTpom @ 3.5 —4 mm. He genalite kaHanbl Mo NpsiMbIM
Yrnom, usberaiiTe yAapos no Cnasy.

MakoBka: [1ng NakoBKku UCNONb3yeTcs NakoBoYHas Macca Ans GiorensHoro nutba REF 933- Modelcast unm REF 933S-
Modelcast S. lMpensaputensHas Temneparypa Harpesa kioBeTbl 950 — 1000 °C u 3aBMCMT OT MOAENMPOBAHMS W
KOHCTPYKLMW MNTbeBbIX KaHanos. Mpu 6a3ncHbix naactuHax koxeuHas Temnepatypa 1050 °C. Bpems noaaepxusanus
KOHeyHol Temnepartypbl 45 — 60 MUHYT, B 3aBUCUMOCTM OT pPa3mMepa KIOBETbl 1 KONMYECTBA KioBeT B neun. Mpu nntbe
YUTbIBAATE MHCTPYKLIMM NPOM3BOAUTENS IUTERHO YCTAHOBKM

Nutbe: Ins nutbst 1-MG nCcnonb3oBaTh HOBbIA THreNb BO M36eXaHMe 3arpsi3HEHNs C NPUMECMU APYruX CNAaBoB. Turenb
OUNCTUTL NOC/IE KAX/AOr0 NCNONb30BaHMS. [P1 MHAYKUMOHHOM HarpeBe, OT/MBKY HaUMHaTb CPasy Nocae TOro, Kak CNTKN
1eQOpMUPYIOTCS,, U NIOMHET OKCUAHAS CeTouKa Ha MOBEPXHOCTA. [N NnaBku C nnameHeM HeoGXOANMO BpaLLaTb
PE/IyKLMOHHYIO 30HY NNaMeHu BOKPY cnnaga. Kak To1bko BaHHa HaYHET BUOPMPOBATH, HauHMTe OTANBATS. MyCTb LIMANHAD
OCTbIHET 10 KOMHATHOI TeMnepaTypbl, NOC/E Yero BbHbTE ero 3 OnokM. Mocne OXNaxAeHMs CUTOK BbIHYTb 13 ONOKM 1
obpabotatb neckoctpyiikoit ¢ ALO, 110-250 um (Interalox), nop pasnennem 2-4 Gapa . [pu 3TOM OCTOPOXHO
06palaTbiBaiTe 38MKY 1 PETEHLUMOHHBIMI SNEMEHTAMY.

O6pa6oTka: O6paboTaTb kKapboOpyHAOM W TBEPAOCMNABHLIMU (pe3ami. BbinonHuTe 3NEKTPOAUTIYECKYIO NONMPOBKY C
npumeHernem anekTponuta (REF 490 — Elektrolyt MG) B 3y6oTexHnyeckoit nabopatopui. 3amkit 1 COCTaBAAAIOLLME HYacTh
3aLLMTUTE OT NOAMPOBKM NakoM. Mocne 06paboTku 0TNONMPYIATE elie NONNPOBOYHBIMU PE3UHOUKAMM 1 B KOHLIE ellje C
YHMBEpPCanbHOI NOAMPOBOYHOI nacTolt Ans cnnasos Cr-Co-Mo REF 460 fo Bbicokoro 6necka.

MasiHue 1 cBapka: Malika ¢ npunoem Ha 6a3e kobanbra (REF 495- Intersolder) u BbiCOKO-TeMnepaTypHbiM dnykcom (REF

toHOFO HERPRKEHNA HAPUMED, TOHKIE Chemtibte-BlorefbHbte-fPoTesth AeTarnt

Navodila za uporabo

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

Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem Hersteller sowie
derzustdndigen Behorde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient niedergelassen ist, gemeldet werden.
Gewahrleistung: Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Weg
praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kdnnen daher nur als
Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb
Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

496- Interflux). /lazepHasi cBapka C NpuMeHeHnem Kommepyecku focTynHoit Co-Cr npoBonoku. HeobxoanMo yunTbisatL
Tpe6oBaHus EN1SO 9333.

Mpepynpexaenue: cnonbayiite BcacbiBalowii arperart, HafeBaiTe nepyatkit, 04K 1 3aLUNTHYIO MAcKy ¢ GUAbTPOM
FFP2 npu o6paboTke MaTepuana, 4To6bl 3aLUTUTL CE6S OT NbIN.

B3aumopeiictus: B ciiyuae OKKMIO3NOHHBIX MM aMMPOKCUMANbHBIX KOHTAKTOB Pas/iNuHbX CMIABOB, B HEKOTOPbIX
CNly4asix BOIMOXHbI 3NEKTPOXMMUYECKME PEaKLi.

Mo6ouHble adpdekTbl: HeKoTOpbIe KOMMNOHEHTBI CMNaBa MOTYT BbI3BaTb anNepruyeckyto peakLumio.

Sestava m % Lastnosti @ Ysepomnenue: O Nio6OM Cepbe3HOM MPOUCLUIECTBUN, NPOMU3OLIEALEM C YCTPOACTBOM, Heobxoaumo coobliatb
Co 625 Tip 5 NPOW3BOAUTENIO U KOMMETEHTHOMY OPraHy rocyjapCTBa-uneHa, B KOTOPOM NPOXUBAET N0/b30BATE/b /WM NALIMEHT.
3 Uputa za uporabo .
Cr 29,5  Gostota 8.2 glcm ! N o . . FapaHTus: TexHuueckie faHHble 6a3upyloTcs Ha COBCTBEHHOM OMbITe 1 NCCNEA0BAHMAX U MO3TOMY MCMOb3YIOTCH NMULLb
Mo 55 Temperatura solidus, liquidus 1295 °C. 1345 °C Legura na bazi kobalta za lijevane baze bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 5. ) : OPYEHTMPOBOUHbIE BENMuMHbI. [10TpEGUTENb CaM OTBEYAT 38 NPABIALHOE NPUMEHEHNE U3ACNNA.
Si 14 Temperatura ulivanja 1450 °C I-MG je biokompatibilna legura za ljevane baze. Ima odlicnu korozijsku otpornost i veliku tvrdocu. I-MG se dobro polira
Mn, CN <10 Trdota po Vickersu HV 10 365 i izmedu ostalog moze se variti laserom. Zadovoljava norme EN ISO 22674. «
Natezna trdnost R, 914 MPa Sestava m%  Svojstva Naii 6oi
Meja plasticnosti R 640 MPa Co 625 Tip 2 Kawﬂfn[::y gw:mam;ﬁfzﬂbr KafAMUiA XoH FACbIH XOK M iK KyMaF HanFaH KobanbT Herisinaeri
Modul elasticnosti ; 570 GPa cr 295  Gustoca 8.2 ole’ :pa " na e5p NNNiA, HUKENb, Kag| 9He KOpFac 0K MoAeNpiK KyiiMara apHanFaH Ko6anbT HerisiHael
Raztezek po lomu A 7.5% Mo 55 Temperatura solidus, liquidus 1295 °C, 1345 °C KopbiTna, Tn 5. ~ ~ - . .
— Si 14 Temperatura ljevanja 1450 °C KypambiHaa 6epunnnii, Hukenb, Kaamui XaHe KOPFachlH oK MOAENAIK KyiiMara apHanFaH kobanbT Herisinaeri -MG
Indikacije: Uporablja se za ogrodja v snemni protetiki, za nadomestke, pri katerih deli zahtevajo kombinacijo visoke togosti Mn, C.N <10 Tvrdoca po Vickersu HV 10 365 Guoyinecimai KopbiTNackl. XuMukanblk TypakThl, eTe 6epikTikke e 6onagpl. I-MG — XaKcbl XbIATbipaTyaaH eTin,
inobremenitve, npr. tanke snemne delne proteze, deli s tankimi prerezi, zaponke, ete¢meni, gredi. . . Zatezna dvrstoca R 914 MPa nasepmet nicipine anagsl. EN 1SO 22674 ctaHgapTbiHa Caikec Kenegi.
Kontraindikacije: V primeru znane alergije na vsebino zitine. » Granica rastezljivosti R 640 MPa Kypambl m %  Epekwenikrepi MeH TexHukanblk ManimeTTep (BaFaapabl enweynep)
Predvideni uporabniki: lzdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom—zobotehnikom. Modul elastiénosti o0 = Co 62,5  Typi
Merila zaizbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti. — - £ =220 GPa Cr 29’5 ThIFbI3AbIFL! 3
Navodilazadelo Prekidno istezanje Ao 7,5% » Al 8.2 g/lcm
L ! ! ) Mo 55 Conupyc, nMKBuayc Temnepatypacbl 1295 °C, 1345 °C
Modelacija: Dolivnikanalimorajo biti okrogli @ 3,5-4 mm, izogibajte se pravim kotomin direktnim udarcem zlitine. Indikacije: Koristi se za okvire u pokretnim zubnim protezama, za uredaje u kojima dijelovi zahtijevaju kombinaciju visoke Si o
N X . . . . . i 14 Kyto Temnpatypacbi. 1450 °C
Vlaganje: Primerna vlo7na masa za uporabo je fosfatna viozna masa za ulite baze REF 933- Modelcast ali REF 933S- keutosti---otpora-pri-naprezanju,-npr—tanke-pomicne dielomitne proteze, dijelovi-sa-tankim-presjecima, kvatice, vezivai MmN 10— BHKepC BUKepc 6oABTHII KaTTSIEIK H10
Modelcast S. Temperatura predgretja kivete je 9@0—1000°C in je odvisna od modelacije in konstrukcije dolivnih kanalov. Pri dijelovi, ipkice. = ' BepiKﬁiK coab?ny,cla R ;?:MP
baznih ploscah je koncna temperatura 1050 °C. Cas vzdrzevanja koncne temperature je 45-60 minut, odvisno od velikosti Kontraindikacije: Uslu¢aju poznatih alergija na sadrzaj legure. LLlekapa anoHrauusicol Rﬂ 640 MPa
kivete in Stevila kivet v peci. Prosimo, da upostevate navodila proizvajalca ulivalnika pri ulivanju. Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehni¢arima. E-moayni “ <22 :
Vlivanje: Za I-MG uporabite nov keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami. Ocistite loncek po vsaki Kriteriji odabira pacijenata: Potpunoili djelomicno bezubi pacijenti. coablMynhlrbu.u /E ; 50/0 &
,5%

uporabi. Ce uporabljate indukcijsko gretje, za¢nite z vlivanjem takoj, ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na
povrsini. Priraztapljanju s plamenom zavrtite z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati, zacnite
vlivati. Ne pregrevaijte zlitine. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na sobno temperaturo, in izkivetirajte. Odlitek speskajte pri
2-4barihzAl,O, 110-250 pm (Interalox). Pritem pazite na zapone in retencijske elemente.

Poliranje: Odlitek obdelajte z brusnimi kamni ali karbidnimi frezami. Elektrolitsko polirajte z uporabo elektrolita (REF 490-
Elektrolyt MG) v zobnem laboratoriju. Zapone in prilegajoce dele zascitite pred poliranjem z lakom, ki preprecuje
nekontrolirano odnasanje. Po obdelavi in pomerjanju odlitka ga polirajte s polirnimi gumicami, na koncu pa Se z Univerzalno
polirno pasto za zlitine Cr-Co-Mo REF 460 do visokegassijaja.

Lotanje in varjenje: Lotajte z lotom na osnovi kobalta (REF 495- Intersolder) in visokotemperaturnim fluksom (REF 496-
Interflux). Za varjenje z laserjem uporabite primerne Zice za varjenje zlitin. Treba je upostevati zahteve standarda EN ISO
9333.

Varnostna opozorila: Za zas¢ito pred nastalim prahom med obdelavo materiala so potrebni odsesavanje prahu, uporaba
za¢itnih rokavic, zas¢itnih o¢al in zascitne maske s filtrom FFP2.

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

Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

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

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

Uputa zauporabu

Modelacija: Dolivni kanali moraju biti okrugli @ 3.5—4 mm, izbjegavajte prave kiteve i direktne udare legure.

Ulaganje: Odgovarajuca uloZna masa je fosfatna uloZzna masa za lijevane 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 veli¢ini
kivete i broju kiveta u peci. Molimo Vas, da postujete upute proizvodaca uredaja za lijevanje.

Lijevanje: Za taljenje I-MG koristite novi keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim legurama. Ocistite lon¢i¢
nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lijevanje odmah nakon $to legura sjedne i popucaju
povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko legure. Kad talina legure po¢ne
vibrirati, zapocnite lijevanje. Nemojte leguru pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i
iskivetirajte odljevak. Nakon $to se kiveta ohladila na sobnu temperaturu izljustite odljevak i obradite ga pod pritiskom od 2-4
bara saAl,0, 110- 250 um (Interalox). Kod toga pazite na kvacice i retencijske elemente.

Obrada: Odljevak obradujte kamencicima i frezama od tvrdog metala. Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita (REF 490
— Elektrolyt MG) u dentalnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja lakom, koji ¢e sprijeciti nekontrolirano
erodiranje materijala. Nakon obrade i prilagodavanja odljevka modelu polirajte ga polimim gumicama, a na kraju jo$ i sa
Univerzalnom polirnom pastom za Co-Cr-Mo legure (REF 460) do postizanja visokog sjaja.

Lotanje i varenje: Lotajte lotom na bazi kobalta (REF 495- Intersolder) i fluxom za visoke temperature (REF 496- Interflux).
Laserski varite uz uporabu komercijalno dostupne Co-Cr Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN1SO 9333.

Sigurnosna upozorenja: Metalni prah je zdravlju Stetan. Koristite usisavac prasine, nosite rukavice, zastitne naocale i masku
s filtrom FFP2 prilikom rukovanja s legurom.

Medusobno djelovanje: U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razliitih legura u nekim primjerima javljaju se
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KepcetkiwTepi: AnbiH6anbl NpoTes xaKraynapbiHa, XoFapbl AEHrelii KaTTbibK NeH TeKCepinreH KyLTi KaxeT eTeTiH
netanbaapbl 6ap annapattapFa (Mbicasbl, Xyka anbiH6azbl Glorenbdi NpoTesfep, KilKeHTal KenaeHeH KuManapbl,
Glorenbaepi, Tipkemenepi, e3ektepi 6ap 6eLeKTep) KoNAaHbINAAbI.

KonpaHyra GonmaiiTblH xaraainap: KyiiMaHblH KypaMblHAaFbl 3aTTapra annepruscol GonFaH Xaraaina KonjaHyra
6onmanab

Maiipananywbinap: OHiMA| kacibn MamaHaap, CTOMaToNOrTep NaiiaanaHybl Kepek.

MaumeHTTi TaHAay KpuTepuiinepi: Mynje Hemece iLwiHapa TiCTEpi XOK naLyueHTTep.

Konpany 6oibiHwa Hyckamanap

Mopenbaey: Kylora apHanra kaHanaap aeHrenek 6onybl kepek @ 3.5 — 4 mm gnametpmen. Tik GypbiluneH kaHanaapabl
icTeMeH3, 6anKbIMa 60ibIHLIA COKKbINAPAAH 60V XaCbIPbIHbI3.

Opay: XXOHE REF 933S Modelcast S kytonapbl yLuiH opay yLiH opay Macca KongaHblnaasl. KoBeT Kbi3aAblpyAblH anfblH-ana
Temnepatypacl 950 — 1000 °C xoHe KypbinbiC Kyidynbl KaHanaapAblh Moaenbieynepre OaitnaHbiCTbl. Tynki
Temnepatypacsl 6a3uctik nnactuHanapaarbl 1050 °C. Tynki TemnepatypachiH xaktay yakbiTbl 45 — 60 MUHYT, new
Kamepachbl MeH KioBeT KenemiHe GaiinaHbiCTbl. KyitraH Kesfe Kylo KOHAbIPFbIHbIK OHAIPYLLI HYCKaManapblH ecenke
anblHbi3.

Kytoy: I-MG 6anky ywiH 6acka 6ankpiManapablH KocnanapmeH nactaHybiHa xon 6epmey YLiH Xekele Kepaminkanblk
TUrenbai Konaaky. TUrenbili ap KONAaHyAaH KewiiH Ta3apTsin oTbipy. MHAYKUMS Kbi3AbIPYbIHAE, KyiMaHbl KecekTeppi
nehopMaLsinaHaTbii XaHe GeTTeri OKCuz TOpbI XapblFaHHaH KeiiiH 6actay. OTneH 6anKbITy YLLiH OTTbIH PeAYKUMSbIK
aliMaKTbl 6anKbiMa afiHanacbiHaa atHanabpy. Lnnnap 6enve TemnepatypachbiHa AefiiH Cybin KanCblH, CONaH KefiH OHbl
KPEMHUIANI TayXbIHbICTaH abiN WbiFbIHbI3. CybITyaAaH KeliH KeCeKTi KpeMHUiiNi TayxbiHbiCTaH WwoiFapbin ALO, - 110- 250 um

Directions for use

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

elektrokemijske reakcije

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

Obavijest: Svaki ozbiljan incident koji se dogodi u vezi s uredajem mora se prijaviti proizvodacu i nadleznom tijelu drzave
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

Composition m %  Technical data postojecih uputa za uporabu.
Co 62,5  Type 5 o
Cr 29,5  Density 8.2 glcm’
Mo 55 Solidus, liquidus temperature 1295 °C, 1345 °C Névod k pouziti
Si 14 Casting temperature 1450 °C Dentalni slitina na bazi kobaltu ur¢ena pro ¢astecné snimatelné préce bez obsahu beryllia, niklu, kadmia a olova, typ 5.
Mn, C,N <10  Vickers hardness HV 10 365 1-MG je biokompatibilni dentdlni slitina. Je velmi pevnd a odolnd viici korozi. I-MG Ize lestit i svafovat laserem. Splfiuje
Tensile strength R, 914 MPa smérnici pro néhradni slitiny EN ISO 22674.
Yieldstress Ruo 640 MPa Slozeni m%  Technické udaje
Modulu_s of elasticity E =220 GPa Co 62,5 Typ 5
Elongation after fracture A 7,5% Cr 295  Hustota 8.2 glam’
Indications: Used for frames in removable prosthetic dentures, for appliances in which parts require the combination of high M" 55 Teplota solidus, liquidus 1295°C, 1345°C
stiffness and stress resistance, e.g. thin removable partial dentures, parts with thin cross-sections, clasps, attachments, bars. Si 14 Lici teplota 1450 °C
Contraindications: In case of known allergies to alloy content. Mn,CN <10  Tvrdost podle Vickerse HV10 365
Intended users: The productis intended to be used by professionals — dental technicians. Pevnost v tahu R 914 MPa
Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients. Mez kluzu Ry 640 MPa
Recommendations for use Modul pruznosti E =220 GPa
Wax-up: Sprues should have a round profile with @ 3.5—-4 mm, avoid rectangular placing of sprues and direct slap of alloy. Prodlouzeni po pretrzeni A 7,5%

Investing: Use 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 structure of sprues. The end
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Indikace: Pouzivd se pro ramy snimatelnych protetickych néhrad, pro pfistroje, jejichz dily vyzadujf kombinaci vysoké tuhosti

3hani_napi-tenké Iné Eastelné protézy_dilystenkymiprif nony.-nastavee tycink
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(Interalox), 2—4 6ap KpicbiMAa. kyMarbiMbIMeH 6HAey. COHbIMEH Gipre Ky/binTap XaHe KyLTiK npuaomMuTenviy abaiinan
OH/IeHI3.

OHaey: KapbopyHAneH xaHe KaTTbl KopbiTna Gppe3anapmen eHaey. Tic TexHUKanblk NabopaTopusaarbl 3NEKTPONMTIHIK
KONAaHybIMEH 3NEKTPONUTTIK XbIATbIPATYAbl OpblHAaHbI3 (REF 490 — Elektrolyt MG). Kynbintap MeH MaHbi3abl 6enikTepiH
NaKMeH XbINTbIpaTyAaH KopFaHbl3. OHAEYEH KeiliH XbINTbIpaTy pe3eHkenepmeH xaHe asktaraH kesge Cr-Co-Mo REF 460
6ankpiManap ywiH ambe6an XbiTbipaTy nactacbiMeH 6Uik XanTblpayFa AeiiH XblNTbIPaTbiHbI3.

[loHekepney nicipin paHekepney: KapkacCTbl Kyiipyre AeliH AsHekepney Caiikec Herisri meTannra apHanfaH
[nioHekepneiTiH mMatepuanMen (REF 495 — Intersolder) xaHe XoFapbl Temnepatypara apHanraH dniocnen (REF 490 —
Interflux) opbikaanybl MymkiH. Co-Cr nasepni nicipin AaHekepney konaaHbinagbl. EN 1SO 9333 tanantapbiH ecenke any
Kaxer.

Eckepry: LlaHgbl Tasanay xaHe OfaH ©3iHi3AI KOPFay VIWIH MaTepuanabl OHAENn XaTkanaa COopy KypPbiNFbiChH
nanfanaHblHbl3, KOAFAN KKin, Ke3iNAIpIK TarbiHbI3 xaHe FFP2 cy3rici 6ap KOpFaHbiC MacKaCbiH NaifaNaHbIHbI3.

©3apa apeketrecynep: Cvpek Xardaiinapaarel ap Typni 6ankeiManap/blH GainaHbicynapbii akkMio3uoHAT Hemece
anpoKCcuManbAi XaFAaliaa 3NeKTPOXUMUKaNbIK Peakunsnap ipkicteHe anagpl

)anama acepnep: bankpiMaHblH Kelibip KOMMNOHEHHTEPI anneprusiblk peakLnsaHbl LWaKbipy MyMKIH.

Eckepty: Ocbl KypbinFbiFa GaiiNaHbICTbl OPbIH a/FaH Ke3 KeireH ayblp Xaraai/bl eHAIpyLire xoHe naifanayLubl
XoHe/Hemece NauneHT ypaTbiH e/ALIH Ky3bIp/ibl OpraHbiHa xabapnay kepex.

Keninpik: bi3nin Hyckamanap konaaHy 6oiibiHwa 6i3aiH nabopatopusinapaa TecTineyae HerisaenreH xaHe cTaHaapTTbl
Kanbin peTiHae YCbiHbINFaH. OHIM apaaiibiv TecTineyaeH eTedi xaHe Kasipri Hyckamanap 6oiblHLA e3repTynep Hemece
TONBIKTIPYNAP GONYbI MYMKIH.

WHcTpykunsTa 3a ynotpeba

CromatonoruyHa cnnae Ha ko6anToBa OCHOBA 3a OT/IMBAHE Ha YaCTUUHY NPoTe3n 6e3 Gepunuii, HUKen, KaaMMii 1
0N10BO, TMN 5.

temperature at total for 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, 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 pum (Interalox). Be careful with clasp sides and retention elements.

Polishing: For finishing, use carbide, 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 Cr-Co-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
rareinstances.

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
competentauthority 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.
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Kontraindikace: V pfipadé zndmé alergie na obsah slitiny.

Urceni uzivatelé: Vyrobek je uréen k pouZiti profesiondly — zubnimitechniky.

Kritéria vybéru pacienti: Zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Navod k pouziti

Voskova modelace: Pouzivejte vtokové kandly s kulatym profilem @ 3.5 — 4 mm. Vyvarujte se umisténi ¢ep(iv pravém dhlu.
Zatmelovani: PouZijte fosfatovou zatmelovaci hmotu pro snimaci nahrady (napf. REF 933- Modelcast nebo REF 933S-
Modelcast S). Predehfivaci teplota zatmelovaci hmoty je 950 — 1000 °C a zavisi na modelaci a vtokové soustave. V piipadé,
Ze odlévéte deskové néhrady, je konecnd teplota 1050 °C. Udrzovaci doba konecné teploty je 45 — 60 minut a zavisi na
velikostiformya poctu kyvetv peci. Pfiliti prosim dodrzujte pracovni postup doporuceny vyrobcem liciho pristroje.

Liti: Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro litf I-MG novy keramicky kelimek. Pfed kazdym pouzitim
kelimek fédné vycistéte. Pouzivate-li indukéni tavenf, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zbortf a oxidovy povrch praskne. Pfi
taven( plamenem ingoty Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Slitinu neprehfivejte.
Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskujte jej piskem Al,0, 110- 250 pm
(Interalox) pod tlakem 2-4 bary. Budte opatrnina sponové casti, aby nedoslo ke ztenceni.

Lesténi: K opracovani pouzijte karbidové kameny s keramickym pojivem nebo tvrdokovové frézy. Pro elektrolytické lestént
pouZijte roztok urceny k pouZiti v zubni laboratofi (REF 490 — Elektrolyt MG). Spony a spojovaci ¢asti musf byt pred lesténim
prekryty specidinim lakem, abyste predesli nekontrolovanému tbytku materidlu. Po opracovéni frézami a vygumovani
pouZzijte lestici pastu- Univerzalnipastu pro Cr-Co slitiny REF 460.

Pajeni a svafovani: K pdjeni pouzijte pajku na Co bazi (REF 495- Intersolder) a tavidlo pro vysokeé teploty (REF 496- Interflux).
Ke svdrenilaserem pouZijte svdfeci draty na vhodné kovové bdzi. Pozadavky EN 1SO 9333 musi byt dodrzeny.

Zavérecnd bezpecnostni data: Pfi zpracovani materidlu pouzivejte sacijednotku, noste rukavice, bryle a ochrannou masku
sfiltrem FFP2 a chrante se pfed prachem.

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

I-MG € GrioCbBMECTIMa crinas. I-MG MOXE fia Ce Mo/npa v 3aBapsisa C Nasep. VIMa OTAnYHa yCTONYNBOCT Ha KOPO3Ns
1 BUCOKa 3paBnHa. OTroBaps Ha u3unckeawuaTa Ha EN ISO 22674.

Cbcras m%  TeXHW4ecKu AaHHU

Co 62,5 Tun 5

Cr 295  MnbTHOCT 8.2 glcm’

Mo 55 Temnepatypa Ha CONMAYC U Ha NIMKBUAYC 1295°C, 1345 °C

Si 14 Temnepatypa Ha neeHe 1450 °C

Mn, C,N <10 TebpAoCT no Bukepc HV 10 365
SIKOCT Ha OMbH R, 914 MPa
'paHuua Ha yA; Ry 640 MPa
Mopyn Ha enactuyHocT E =220 GPa
YAbnXeHue cep ckbeBaHe A 7,5%

lMokasaHus: V13non3Ba ce 3a pamkit Ha NO/BIKHI NPOTE3V, 33 anapaTu, NP1 KOUTO YacTuTe 3MCKBAT KOMOUHALNS OT
BICOKA TBBLPAOCT U YCTOMYNBOCT HA HATOBAPBAHE, HANP. ThHKI NOABUXHM YACTUUHM NPOTE3M, YACTU C ThHKM CEYEHMs,
CKOGH, NPUCTABKM, LUNHW.

TMpotuBonokasanus: B cnyyali Ha M3BECTHI aNeprii KbM ChAbPXaHNETO Ha CMNaBTa.

Mpensuaenn notpebutenn: NMpoaykTbT e NpeAHasHaueH 3a U3Mnon3saxe T NPOPECMOHANNCTI — 3bOOTEXHNLN.
Kputepun 3a non6op Ha naumneHTu: NauneHTv ¢ mbana n YactnyHa 06e33b0eHoCT.

Mpenopbku 3a ynotpe6a

HaHacsiHe Ha BocbK: lpodunute Tpsibea Aa ce kpbrn ¢ @ 3,5-4 mm, aa ce u36sirsa NpaBobIbAHOTO Pa3nonoxeHne Ha
NpoOUANTE N ANPEKTHOTO CBbP3BAHE Ha CM/IaBTa.

dopmoBaHe: 13non3saiite dochaTHo-CBbP3aH MaTepuan 3a opmoBaHe ¢ yacTuuHa T8bpaocT REF 933- Modelcast nan
REF 933S- Modelcast S. TemnepartypaTa Ha npefgapuTenHo 3arpssaqe 3a ¢popmosate e 950-1000 °C v 3aBuck ot
(bopmara u cTpykTypaTa Ha npodunute. KpaiiHata Temnepatypa Ha o6wute nnaku e 1050 °C. BpemeTo 3a 3aabpxaHe Ha



KpaiiHata Temnepatypa e 45—-60 MuHyTM 1 3@BUCK OT pa3mepa W 6pos Ha ¢opmoBbuHaTa kaca. Mongq, cnassaiite
npenopbKuTe 3aynotpeba Ha NPOU3BOANTENS HA MALLMHATE 3a NleeHe.

Neene: 3a I-MG 13non3Baiite HOB KepaMuyeH TUren, 3a la NpeaoTBPaTUTE 3aMbpCsBaHe ¢ Apyru cnnasy. MouncTeaite
TUrena cnep Besika ynotpeba. Korato ce Tonm upes MHAYKLMOHHO HarpsiBaHe, 3anouHeTe [a neeTe BeaHara cef kato
CMTBLUTE Ce CBUAT M OKCHHATA MPEXa Ce Hanyka. 3a ToneHe Ype3 HarpsBaHe C NMaMbK 3aBbpTeTe pefyKUNoHHaTa
30Ha Ha NNaMbKa OKONO CANTBLNTE. 3anoYHeTe Jla NeeTe BeHara LOM BaHaTa 3ano4He Aa Bubpupa. He nperpsisaiite
cnnasTa. Cnep Kato ce oxnaau A0 CTaiiHa TeMneparypa, “3BajeTe OT/MBKaTa OT GOPMOBbYHATA Kaca v oGpaboTeTe ¢
nscbyHa CTpys noa Hanarae o1 2—4 bar ¢ Al,O, 110-250 um (Interalox). BxumaBaiite CbC CTpaHUuHUTE CKOOM 3a
3aXBalLaHe M eNeMEHTHTE 3a 3afibpXaHe.

MonupaHe: 3a 40BbPLIBAHE M3N0N13BaIiTE TBLPAOCTNABHN, KEPAMUYHO CBBP3aHY KaMBHI UM TBBPAOCTNABHI 60PEepH.
3non3Baiite noampalla TeYHOCT 3a eNeKTPOAUTHO NonupaHe B 3b00TexHUYecka nabopatopus (REF 490 — Elektrolyt
MG). Mpeaw nonupate ckobute 1 yactute Ha 06KOBa TPSAGBA Aa Ce 3aLLUMTAT CbC CneunaneH nak, KonTo NnpeaoTBpaTssa
HEKOHTPO/MPYEMOTO OTCTPaHsiBaHe Ha MaTepuana. Cnes 06paboTka ¢ KaMbHU, GPE30BU MHCTPYMEHTH 1 U3MEPBAKE Ha
npunsraHeTo, OTAMBKaTa TPSIOBA 4a Ce NOAMPa C ryMeH NOAMPaLL HAKPaAHWK, a Hakpasi C yHUBepcanHa Noaupalla nacta
3a Cr-Co-Mo cnnasu REF 460 10 BUCOK rNaHL.

3anosiBaHe 1 3aBapsiBaHe: 3anossaxe ¢ npunoi Ha ocHosata Ha Co (REF 495- Intersolder) n BucokotemnepatypeH Gpioc
(REF 496- Interflux). /lTasepHo 3aBapsiBaHe C N0AX0AsLLUa TEN 3@ 3aBapsBaHe Ha LBETHM MeTanu. Tpsbsa Aa ce cnassart
n3uckBanmaTa Ha EN1SO 9333.

MpenynpexpeHns 3a 6e3onacHocT: V13non3Balite acnupaTtop, HOCeTe PbKaBULK, O4MA 1 3aLLNTHA Macka C UATHP
FFP2, korato o6paboTsate MaTepnana, 3a fia OTCTPaHUTE W a Ce npeanasuTte oT npax.

Peunnpounn aeficteus: B cnyyaii Ha Oky3aneH Ui anpoKCUManeH KOHTAKT Ha pas/Iniky CNaBy B MHOTO PeAKM Clly4an
MOrar 1a Bb3HUKHAT N1eKTPOXUMUYHM PEaKLM.

CrpaHunyHm eeKTn: B3emeTe Npe/iBi eBeHTya/IHa aepriiHa CBPbXUYBCTBUTENHOCT KbM CbbPXaHNETO Ha CNiaBTa.
b a: Beeku cepro3eH MHUMAEHT, Bb3HUKHAN BbB BPb3Ka C U3AeN1eTo, Tpsi6Ba Aa Ce 0K/Na/ABa Ha Npou3BoANTeNs

Sastavs m% Ipasibas

Co 62,5 Tips 5

Cr 295  Blivums 8.2 glem’

Mo 55 Ciets, $kidrs temperatara 1295 °C, 1345 °C

Si 14 LieSanas temperatiira 1450 °C

Mn, C,N <10 Vikersa cietiba HV10 365
Stiepes izturiba R, 914 MPa
Razas spriegums Ry 640 MPa
Elastibas modulis E =220 GPa
Pagarinajums péc lizuma A 7,5%

s

Indikacijas: Izmanto iznemamo protézu karkasiem, iericém, kuru detalam nepiecie$ama augstas stingribas un noturibas
pret spriegumu kombinacija, pieméram, planam iznemamam dalejam protézem, detalam ar planu skérsgriezumu, skavam,
stiprinajumiem, stieniem.

Kontrindikacijas: Ja ir zinama alergija pret sakausejuma sastavu.

Paredzétie lietotaji: Produkts ir paredzéts profesionaliem — zobu tehnikiem.

Pacientu atlases kritériji: Pilnigi vai daleji bezzobu pacientiem.

LietoSanas ieteikumi

Vaska uzklasana: Uzmavam jabat apalam profilam ar 3,5-4 mm diametru, jaizvairas no taisnstlrveida smidzinataju
izvietojuma un tieda sakausgjuma trieciena.

Nostirpinajumi: Izmantojiet ar fosfatu saistitu dalgjas izturibas nostiprinajuma materialu REF 933- Modelcast vai REF 933S-
Modelcast S. Nostprinajuma priekssildisanas temperatara ir 950-1000 °C, un ta ir atkariga no smidzinataju veidosanas un
struktiras. Kopéja plaksnu gala temperatira ir 1050 °C. Gala temperatiiras noturésanas laiks ir 45-60 mindtes, un tas ir
atkarigs no liesanas kolbas izméra un skaita. levérojiet liesanas iekartas razotaja ieteikumus lieanai.

Liesana: I-MG gadijuma izmantojiet jaunu keramikas tigeli, lai novérstu piesarnojumu ar citiem sakaus&jumiem. Tigeli tiriet

Upozornenie: Kazdy zdvazny incident, ktory sa vyskytol v stivislosti s poméckou, sa musi nahldsit vyrobcovi a prislu$nému
orgénu ¢lenského Stétu, z ktorého je pouzivatel.

Zaruka: Nase odporticania na pouzitie, ¢i uz st uvedené (stne, pisomne alebo v praktickych pokynoch, vychddzajt z nasich
vlastnych skisenosti a pokusov a mozno ich povazovat len za referencné hodnoty. Nase vyrobky podliehaju dalsiemu

vyvoju. Zmeny v $trukttire a zloZenisti preto vyhradené
Bruksanvisning

Koboltbaserad dental gjutlegering for delproteser utan beryllium, nickel, kadmium och bly, typ 5.
I-MG &r en biokompatibel legering. Den har utmarkt korrosionsbesténdighet och hég styrka. I-MG kan poleras och
lasersvetsas. Den uppfyller kraven i EN ISO 22674.

Sammansattning  m % Fastigheter

Co 62,5 Typ 5

Cr 295  Tathet 8,2 glem’

Mo 55 Solidus-, liquidus-temperatur 1295 °C, 1345 °C

Si 14 Gjutningstemperatur 1450 °C

Mn, C,N <10 Vickers hardhet HV 10 365
Draghalifasthet R, 914 MPa
Strackgrans Ry, 640 MPa
Elasticitetsmodul E =220 GPa
Forldngning efter brott A 7.5%

s

Indikationer: Anvands for ramar i avtagbara protetiska proteser, for apparater dar delar kraver kombinationen av hég
styvhet och spanningsresistens, t.ex. tunna avtagbara partiella proteser, delar med tunna tvérsnitt, spannen, fasten, stanger.

nackatras i rei Jakausasantveici indukeii + liedanu-saciettiklidz lietaiir sabrukusiun
) g >

W HA KOMNETeHTHUA OPraH Ha AbpXaBaTta Y1eHKa, B KOATO e yCTaHOBeH nmpeﬁmrenm wnn NauneHTbT.

FapaHLLvm: He3aBucMo ganv ca fagexmn YCTHO, NUCMEHO UK Ype3 NPaKTUYeCKU MHCTPYKUUK, HalLUTe NPenopbku 3a

ynotpeba ce OCHOBABAT HAa COOCTBEHWS HM ONMUT M M3NWTBAHE M MOraT Aa ce PasriexaaT camo KaTo CrpaBOYHM

croitHocTn. Hawure NPOAYKT NOANEXAT Ha pa3BuTme. CﬂeuosarenHo MMa Bb3MOXHOCT CTPYKTYypaTa v CbAbpxXaH1eTo aa

Ce NPOMEHAT.

Instrucciones de uso

Aleacion dental para el colado a base de cobalto para prétesis parciales sin berilio, niquel, cadmio y plomo, Tipo 5.
I-MG es una aleacién de fundicién no preciosa. Tiene una resistencia excepcional a la corrosién y una alta consistencia. I-
MG puede ser pulida y soldada por laser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicién m %  Caracteristicas

Lid g v i) "
oksida tikls ir saplaisajis. Kusanai ar liesmas karstumu pagrieziet liesmas reducgjoso zonu ap lietniem. Uzsaciet lieSanu,
tiklidz vanna sak vibrét. Neparkarsejiet sakausejumu. Pec atdzesésanas lidz apkartéjas vides temperatdrai iztuk$ojiet kolbu
un apsmidziniet to ar smilSu striklu ar AL,O, 110-250 pm (Interalox) zem 2—4 baru spiediena. Esiet uzmanigi ar aizdares
saniem un aizturéSanas elementiem.

Pulésana: Apdares apstradei izmantojiet karbidu, keramiski saistitus akmenus vai karbida urbjmasinas. lzmantojiet
pulesanas Skidrumu elektrolitu pulesanai (REF 490 — Elektrolyt MG) zobu laboratorija . Aizdares un montazas detalas pirms
pulésanas aizsarga ar specialu laku, kas novers nekontrolétu materiala nonemsanu. Peéc apstrades ar akmeniem, frézéSanas
instrumentiem un atbilstibas, mérisanas I&jumu nopulé ar gumijas pulieri un beigas ar universalo pulésanas pastu ar Cr-Co-
Mo sakausejumiem REF 460 lidz augstas pakapes spidumam.

Lodésana un metinasana: Lodésana ar kopbazeétu partiju (REF 495- Intersolder) un augstas temperataras plusmu (REF 496-
Interflux). Metinasana ar lazermetalu ar piemérotam parasto metalu metinasanas stieplem. EN ISO 9333 prasibu ievérosana
ir obligata.

Drosibas bridinajumi: Materiala apstrades laika izmantojiet siknésanas ierici, valkajiet cimdus, aizsargbrilles un

E? %g Esr?sidad 32 = aizsargr_nasku arFFPZthrEJ,\a‘\ nonemtu un pasargatu sevino putekliem. » - »

Mo 55 T ira solidus, liquidus 1295 °C. 1345 °C A‘bﬁjsij,as. irasibas:‘Dazédu sakauséjumu oklizala vai aptuvena kontakta gadijuma loti retos gadijumos var rasties

s . elektrokimiskas reakcijas.

f/:n CN 1: 0 Bureza VicllzZrdse colado o 1346550 C Blakusparadibas: Apsveriet alergisku paaugstinatu jutibu pret sakausgjuma sastavu.

= : 5 a8 la traccio R Pazinojums: Par jebkuru nopietnu negadijumu, kas noticis saistiba ar ierici, jazino razotajam un tas dalibvalsts

=0l 1 a la traccion n 914 MPa kompetentajai iestadei, kura ir registréts lietotajs un/vai pacients.
Limite de alar Ry 640 MPa (¢} ija: Neatkarigi no ta, vai tie ir sniegti mutiski, rakstiski vai ar praktiskiem noradfjumiem, masu lieto$anas ieteikumi ir
E-modult_) . E =220 GPa balstiti uz masu pasu pieredzi un izméginajumiem, un tos var uzskatit tikai par atsauces vértibam. Masu produkti tiek
Alargamiento después de larotura A 7,5% pilnveidoti. Tapéc tiesibas veikt struktiras un sastava izmainas ir paturétas.

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

[IeHTaNHU pecTaBpaliuu, He COPXU

Mpenopaka 3a ynotpeba

Jlerypa Ha 6a3a Ha Ko6Gant a3an HuKen,

Kontrai TVidkéndaattergiermottegermngsinmehat-

Avsedda anvandare: Produkten dravsedd att anvandas av professionella tandtekniker.

Kriterier for urval av patienter: Helt eller delvis tandl6sa patienter.

Rekommendationer foranvandning

Vaxa upp: Skruvarna ska ha en rund profil med @ 3,5-4 mm, undvik rektangular placering av skruvarna och direkt slag av
legeringen.

Investerar: Anvand fosfatbundet partialdentur-inlaggningsmaterial REF 933- Modelcast eller REF 933S- Modelcast S.
Forvarmningstemperaturen for inlaggningsmaterialet & 950-1000 °C och beror pa gjutning och granarnas struktur.
Sluttemperaturen vid totala plattor ar 1050 °C. Halltiden for sluttemperaturen &r 45-60 minuter, och beror pa storleken och
antalet gjutkolvar. F6lj gjutmaskinstillverkarens rekommendationer for anvandning vid gjutning.

Casting: For I-MG, anvand en ny keramisk degel for att forhindra kontaminering med andra legeringar. Rengor degeln efter
varje anvandningstillfélle. Vid sméltning med induktionsvarme ska gjutningen pabdrjas sa snart gétten har kollapsat och
oxidnatet spricker. Vid smaltning med flamvarme, rotera flammans reducerande zon runt gét. Borja gjuta sa snart badet
bérjar vibrera. Overhett inte legeringen. Efter nedkylning till omgivningstemperatur, tém gjutgodset och sandbléstra det
under 2-4 bars tryck med Al,0, 110-250 um (Interalox). Var forsiktig med lassidor och retention elements.

Polering: For efterbearbetning, anvand hardmetall, keramiskt bundna stenar eller hardmetallborrverktyg. Anvand en
polervétska for elektrolytpolering i ett tandtekniskt laboratorium (REF 490 — Elektrolyt MG). Las och passdelar bor skyddas
fore polering med en speciell lack som férhindrar okontrollerad materialavverkning. Efter behandling med stenar,
frasverktyg och matning av passformen ska gjutgodset poleras med en gummipolermaskin och i slutet med Universal
polerpasta fér Cr-Co-Mo-legeringar REF 460 tillhdg glans.

Lodning och svetsning: Lodning med en Co-baserad l6dning (REF 495- Intersolder) och ett flussmedel for hoga
temperaturer (REF 496- Interflux). Lasersvetsning med lamplig svetstrad av basmetall. Kraven i EN 1SO 9333 méste foljas.
Sékerhetsvarningar: Anvénd en sug, handskar, skyddsglaségon och en skyddsmask med FFP2-filter nér du bearbetar
materialet for att aviagsna och skydda dig mot damm.

Omsesidiga atgérder: Vid ocklusal eller approximal kontakt mellan olika legeringar kan elektrokemiska reaktioner uppsta i
mycketsdllsynta fall.

Contraindicaciones:Encaso dealergias conocidasalcontenido defaaleacion.

Usuarios alos que estd destinado: El producto estd destinado a ser utilizado por técnicos dentales profesionales.
Criterios de seleccién de pacientes: Pacientes total o parcialmente desdentados.

Instrucciones de trabajo

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 un 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 °C—1000 °Cy 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 del tamafio de la
mufla y del ndmero de muflas. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del crisol en el momento
del colado.

Fundicién: Para la solucién de I-MG utilice un crisol de cerdmica nuevo para evitar la contaminacién con otras aleaciones.
Limpie el crisol después de cada uso. Si utiliza calentamiento por induccion comience con la fundicion en el momento en el
que los lingotes de las aleaciones se hunden'y la red de oxidos de la superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona
reducida de la llama alrededor de la aleacién. Cuando la fundicion de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar. No
recaliente la aleacion. Deje la mufla que se enfrié lentamente a temperatura ambiente y desmufle. Después de enfriar la
mufla, desmolde el molde y realice el arenado con 2-4 bares de presién con Al,0, 110-250 pum (Interalox). Al realizar esta
tareatenga cuidado conlos ganchosy los elementos de retencion.

Tratamiento: Trate el molde con carburo, piedras cerdmicas o fresadoras de metal duro. Use liquido para pulir con pulido
electrolitico en el laboratorio dental (REF 490 — Elektrolyt MG). Proteja los ganchos y las piezas con laca antes de realizar el
pulido, lo cual evita el desprendimiento descontrolado. Después de tratar el molde y de probarlo, realice el pulido con
pulidores de gomay al final también con la Pasta de pulido universal para aleaciones de Cr-Co-Mo REF 460 hasta lograr un
brillointenso.

Soldado: Suelde con soldadura a base de cobalto (REF 495- Intersolder) y un alto flujo de temperaturas (REF 496-

KaaMuym 1 01oBo, Tun 5.

|-MG e 6rokomnaTnbunHa nerypa Ha 6asa Ha ko6anT 3a NapumMjanHu [eHTanHu pectaspaumy. Mva ognnyxa
KOpO3#CKa OTNOPHOCT 1 ronema T8pamHa. I-MG 2o6po ce noavpa v 106po ce nota nacepcki. Cunata Ha
pactertyBarse My e EN 1SO 22674.

Cocras m %  TexHuuku nopatouu (Opuentaumonu BpegHoctu):

Co 62,5 Tun 5

Cr 295  TyctnHa 8,2 glcm’

Mo 55 Lgpcra, Ha Teneparypa 1295°C, 1345 °C

Si 14 Temn. Ha neewve 1450 °C

Mn, C,N <10 TepaunHa no Buukepc HV 10 365
T UBpPCTMHA R, 914 MPa
'paHuLa Ha Teyerbe R 640 MPa
Moayn Ha enactuyHoCT E =220 GPa
W3ponxyBatbe No Kpliere A, 7,5%

5

WHpmnkaumun: Ce KOPUCTY 33 paMKy Kaj MOBUAHK NPOTe3K, 3@ 3paboTka Kaj Koja 3@ HeKou 1eN10BM € NoTpebHa KoMOUHaLMja
Ha ronema UBPCTUHa U OTNOPHOCT Ha yAap, Ha NpUMep TEHKU MOBUNHY NapLMjanHi NPOTE3w, AEN0BI CO TEHKU NPECeLi,
KyKNYKY, aTeYMEHM, NPEUK.

KoHTpanHankaumu: Bo ciiyyaj Ha no3HaTi anepriv Ha CoApxmHaTa Ha ierypata

MpenBuaeHN KopucHULY: MPOU3BOLOT € HAMEHET 1a Ce KOPUCTY 0/ NPOPECUORANLIM — 3a6HU TEXHUYAP.

Kputepuymu 3a u36op Ha naunenTu: LilenocHo nam aenymHo 6e33abm nauneHTy.

MNpenopaka3aynoTpe6a

Mopenupate: LLtngtosute Tpeba na 6ugar okpyram @ 3.5 — 4 mm, fa ce ogberHe NpaBoaronHO MOCTaByBakbe Ha
WTMGTOBUTE ¥ IMPEKTHO 1ONMPatbe Ha METANOT.

Maca 3a Bnoxysatbe: [la ce Kopucti pocdatHa Maca 3a BoxXysatbe - REF 933- Modelcast nnm REF 933S- Modelcast S.

TemAepatypa-Ha-ApeArpeeHe-Ha-Macata—3a-BA 950 —1000-°C 1 33BUCU-O A KIUBETaTA-U-KOHCTDUKIHIaTa-HE

Biverkningar: Overvig allergisk verkénslighet motinnehalletilegeringen

Meddelande: Varje allvarligt tillbud som intréffat i samband med produkten ska rapporteras till tillverkaren och till den
behdriga myndigheten i den medlemsstat dar anvandaren och/eller patienten dr etablerad.

Garanti: Oavsett om de ges muntligt, skriftligt eller genom praktiska instruktioner, baseras vara rekommendationer for
anvdndning pé vara egna erfarenheter och frsok och kan endast betraktas som referensvérden. Véra produkter &r foremal
forvidareutveckling. Darfor forbehalls @ndringar i struktur och sammanséttning.

IHCTPYKLst ANS 38CTOCYBaHHS @

CromatonoriuHnit NMBapHHUit CNaaB Ha OCHOBI KO6anbTy NS YaCTKOBMX NPoTE3iB 6e3 BMiCTy Gepunito, Hikento,
KaaMito Ta CBUHUO, TN 5.

|-MG € GiocymicHiUM cnnasom. BiH Mae YyaoBy CTIRKICTb 40 KOPO3ii Ta BUCOKY MILHICTb. I-MG MOXHa nonipysaTv Ta
3BaptoBaTu nasepom. Bignosinae sumoram cranaapty EN 1SO 22674.

Cknap m%  BnactuBocri

Co 62,5 Tun 5

Cr 29,5 l'yctnHa 8.2 g/em’

Mo 55 Temnepatypa TBEpPAOro Tina, PiANHM 1295 °C. 1345 °C

Si 14 Temnepatypa nuTTa 1450 °C

Mn, C,N <10 TeeppicTb 3a Bikkepcom HV 10 365
MiuHicTb npu po3rsiryBaHHi R, 914 MPa
Mexa TekyyocTi R, 640 MPa
Moaynb npyxHocTi =220 GPa
BiaHoCHe nofoBXeHHs nicns po3puBy A 7.5%

s

MokasanHs ana 3aCTOCyBaHHSA: BMKODMCTOB\/GTbCﬂ ANS KapkaciB 3HIMHMX ﬂpOTeB\’B, ana I'IpMCTpO‘\E, Aetani aKkux

BUMBFBIOTH—HOCAHAHHA-BHCOKOIKOPCTKOCTTa-MILHOCT HARPHKASTOHK-3HIMHILIaCTKOBI-RPOTA3M,—ACTaA3-FOMUM

nterfiux). Suelde con faser con alambre de Co-Cr comerciaimente accesible. LOS requisitos de fa norma EN IS0 9333 5e
deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracidny llevar guantes, gafas protectoras y méscara de proteccion
confiltro FFP2 mientras se procesa el material, a fin de eliminar el polvoy 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 debera comunicarse al fabricante y a
laautoridad 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 continuamente y es
posible que haya cambiosy ampliaciones enlas instrucciones de uso existentes.

Instructions de procédure

Alliage a base de cobalt pour bases coulées sans béryllium, nickel, cadmium ni plomb, type 5.
I-MG est un alliage non précieux pour bases coulées a base de cobalt sans béryllium, nickel ni cadmium. Il possede
une excellente résistance a la corrosion et une forte solidité. I-MG se polit bien et peut étre, entre autres, soudé au
laser. Il est conforme & la norme EN ISO 22674.

Composition  m %  Propri

paryp PeArp ¥ Pk
wndtosute. KpajHa temnepatype e 1050 °C. Bpeme Ha 3aap3yBatbe Ha KpajHata Temenpartypa e 45 — 60 MuH. 1 3aBucK oa
rofie MMHaTa Ha KMBETa 3a leetbe 1 071 T0a KO/KY € NoNHa nevkarta. lpenopadysame Aa rv cneaute ynarcreata 3aynorep6a
Ha NPOV3BE/lyBAUNTE Ha Ma LUINHY 38 Nleetbe.

Neeme: 3a I-MG ynotpe6eTe HOBO KepaM1yKo 10HYe, 3a fia CNpeynTe KOHTaMUHaumja co Apyrv nerypu. Kusetata fa ce
4mMCTI MOCNe ceKoja ynoTpeda. pyn Tonekbe Co MHAYKLMCKO 3arPeBakbe, Neerbeto 3ano4HyBa Kora Ae/10BIUTe O/ MeTanot
Ke Ce COe/MHaT 1 Ke Ce PAacKiHe MpexaTa Ha OKCMAN Ha NOBP LWWHATA. Kora ce TOMM Co NnaMeH, peayKTvBHaTa 30Ha Ha
nnameHoT TpeGa Aa ce BPTM 0koNy MeTanor. Co Neetbe ce 3anoyHyBa BeaHa L LUTOM Ke NoyHe MeTanoT Aa Bubpupa. [la e
ce nperpesa MeTanor. OcTaBeTe ja kiBeTaTa cama Aia Ce 0/1a[u Ha CobHa TeMnepartype 1 uckusetupajre. Mo naaeterto Ha
KvBeTaTa u3Bafete ro oAnMBoKOT i ncuuctete ro co Al,0, 110-250 um (Interalox) Ha nputcok of, 2-4 6apa. [la ce BHuMaBa
Ha KyKULIMTE 1 HA PETEHLMOHNTE eNEMEHTH.

Monupatbe: 3a GuHI WnPakbe KOpUCTUTe KapOypyHIYM KaMeHuMkba WK Nak xapT Metankin gpesu. Kopuctete nonmpHa
TEYHOCT 3@ eN1EeKTPONUTHO NoAMpakbe Bo AeHTanHa nabopatopuja(REF 490- Elektrolyt MG). Cneunduunute aenosn npes
nonupareTo Tpeba Ja ce U301MPaaT CO CreuMjaneH Nak, Koj WTo Ke Cnpeyn HeKOHTPOAMPAHO O/ACTPaHyBatbe Ha
Matepujanor. OTkako Ke ce 06paboTy co KapBypyHAyM KaMeHuMHba 1 MeTaHu Gpe3i,u3nMBOKOT TpeGa Aa ce noampa co
NOAMPHM FMULM, W Ha KPajoT CO YHUBEP3aHa nacTa 3a nonuparbe 3a Cr-Co-Mo metanu REF 460, ce goaeka He ce gobue
y6aB cjaj.

JoTarbe u 3aBapyBatbe: JleMereto NecHo ro 13BefyBame CO CoozBeTeH nem 3a nerypa (REF 495 — Intersolder) u
BucokotemnepatypeH dpaykc (REF 496 — Interflux). 3a 3aBapyBarbeTo Co nacep KOpUCTeTe COOABETHM XML 3@ 3aBapyBatbe
Ha nerypw. Mpenopakute Ha EN ISO 9333 mopa a ce nouuTysaar.

BaxHa onomeHa: Mpu 06paGoTka Ha MaTepujany, 3a a OTCTPAHUTE WK [1a Ce 3aLUTUTUTE OZ NPaB KOPUCTETe acnuparop,
HOCeTe pakaBuLy, 3aLUTUTHY 04INa W 3aLUTUTHA Macka co duntep FFP2.

Meryce6Ho penyBarbe: Bo ciiyuaj Ha OK/y3a/ieH UM anpoKCUMAaNeH KOHTAKT Ha Pas/inuHu erypu BO PeTku ciyyau ce

P P
nonepeyHIM NepepisoM, KNamepw, aTrauMeHTH, 6anku.

MpotunokasaxHs: Y BUNajKy 8igoMoi aneprii Ha BMICT cnnasy.

Kpurepiit nin6opy nauienTis: MaLieHTv 3 10BHOI0 860 YaCTKOBOIO BIACYTHICTIO 3y6iB.

Mepen6ayyBaHi KopuctyBadi: Bupi6 npusHayeruii 4as BUKOPUCTaHHA npodecioHanamn — 3yGHUMI TeXHIKaMu.
PekoMeHaaLii Ans 3acToCyBaHHs:

BockoBa Mopenb: JIMTHUKI NOBUHHI ByTv 3 KpyrauM npodinem AiametpoM 3,5-4 mm (MM), YHUKATH NPAMOKYTHOrO
PO3MILLEHHA NINTHHUKIB | YHUKaATE yAapiB No Cnnasy.

3anuBka: BukopucTosyiite nakyBanbHuii MaTepian Ans YacTkoBux NpoTesiB Ha ocHoBi pocdarty REF 933- Modelcast abo
REF 933S- Modelcast S. Temnepatypa nonepeHbOro Harpiy nakysansbHol Mack craHouts 950—1000 °C i 3anexwTb Big
GopMu Ta KOHCTPYKLIT MNTHNKIB. Ha 3arabHili nnacTuHi KiHuesa Temnepatypa craHoButb 1050°C. Yac BUTPUMKN KiHLeBOT
Temnepatypyu cTaHoBUTb 45-60 XBUAWH, Ta 3aneXMTb Bif PO3MIPY NMBAPHOT KIOBETV Ta HOMEP NMBAPHOI OMO3Y B Neyi.
Mpocumo Bac A0TpUMyBaTUCh PEKOMEHAAL|I BUPOGHIKA NMBAPHOT MALLINHI AN UTTS.

Nt [ins -MG BukopucTOBYiiTe IHAMBIAYaNbHUA New KepamiyHui Turenb, wob 3anobirtn 3a6pyaHEHHIO iHWMK
cnnasamu. OuuaiTe TUreab MIiCAS KOXHOTO BUKOPUCTaHHS. MpU nnaBLi iHAYKUIHAM HarpiBaHHAM [0 BUAMBKY
NpUCTYNaloTb, SIK TiNbKW 3NMBKW 3DYAHYBANUCS | OKCWAHA CiTKa po3tpickanacs. [ns nnasku nonym'sm obepraiite
penyKLiiiHy 30Hy nonym's HaBkono cnnasy. MounHaiTe 3an1BaTh, SIK TiNbKK BaHHa noyHe BibpysaTi. He neperpisaiite
cnnas. Micns OXONOAXEHHS A0 TEMNepPaTypi HaBKOMMLIHBOTO CePe/oBHLLA BUIMITh 31iNOK i3 KioBeTH Ta 06pobiTh #oro
nickocTpyMeHeM nig, Tuckom 2-4 6ap 3 BukopuctaqHam AlLO; - Interalox 110- 250 pm (MKwm). byabte 06epexHi 3 GiuHMMU
3acTi6KaMm Ta NIPUCTPOSIMI 3aXMCTY Bifl HANPYTU.

MonipyBaHHs: [Ins uncToBoi 06pOGKM BUKOPUCTOBYIATE TBEPAOCMNABHMIA IHCTPYMEHT, WNidyBanbHe KaMiHHS Ha
KepaMiuHiii ocHoBi abo dpesn 3 TBEPAOro MeTasny. BukopucToByiiTe nonipyBanbHy PianHy AN €neKTponiTHoro

Co 62,5 Type 5 nojaByBaaT e1eKTPOXEMIUCKHN PeaKLun. nonipyBaHHs y 3y6otexHiuriii nabopatopii (REF 490 — Elektrolyt MG). 3acTibku Ta fetani GpypHitypu nepes nonipyaHHaM
Cr 295 Densité 8.2 glem’ KoHr) BopeTe pauyH 3a MOXHOCTA 0/1 N0jaBa Ha anepruja nopazan eemMeHTUTE KOW I COAPXM 1erypara. CNif 3aXUCTUTI CnewiabHUM NaKoM, Lo 3anoGirae 6e3KOHTPONLHOMY CTUPaHHIo MaTtepiany. Micns 06POBKN KaMiHHAM,
Mo 55 Température solidus, liquidus 1295 °C, 1345 °C U3sectyBare : Cekoj CepuoseH WHLMAEHT WTO HACcTaHan BO BPCKAa CO u3paboTkata MOpa Aa Ce npujasu Kaj Gpe3amu Ta BUMIPIOBAHHAM NOCaAKM MOAENb CAif BIANONIPYBATH NONIPYBANbHUMN TYMKaMK, @ B KiHL - YHIBEPCANbHOIO
Si 14 Température de moulage 1450 °C NPON3BOANTENOT U HALIEXHUOT OPraH Ha 3emjaTa YNeHKa BO Koja € 0CHOBAH KOPUCHIKOT /MM NALMEHTOT. nonipysanbHoto nactoo ans cnasis Cr-Co-Mo REF 460 o A3epkanbHoro 61mcky.
n, CN <10 Dureté Vickers HVT0 365 K TexHu4kuTe NOAATOUN Ce Gasnpaat Ha UCKYCTBA i 3aT0a Ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTALMOHM BPEAHOCTA. | TMaiika i 3BaproBaHHs: [aiika Ha OCHOBI koGanbTy (REF 495 Intersolder) Ta BucokoTemnepatypHoro ¢aiocy (REF 496-
Résistance a la traction R, 914 MPa KOpuCHUKOT € caMuoT OAr0BOPEH 3a NpasunHaTa ynotpeba Ha npoussoAoT. Interflux). ns 3BapioBaHHs Na3epom BUKOPUCTOBYWTE BiANOBIAHWIA 3BaploBaNbHWA APIT 3 OCHOBHOrO Mmetany. Cnif
Limite d'élasticité Ry 640 MPa notpumysarucs sumor EN1SO 9333.
Module d'élasticité E =220 GPa o 3acTepexeHHs WOoA0 TeXHiku 6e3neku: BIUKOpUCTOBYIiTE BIACMOKTYBaY, OAAraiiTe pyKaBUUKI, OKYNSPU Ta 3aXMCHY Macky
Allongement apres rupture A 7,5% 3 dinbTpom FFP2 nig yac 06pobky matepiany, Wo6 BMAANNTY Ta 3aX1CTUTH cebe Bif nuny.

o

Indications : Il est utilisé pour les armatures de protheses amovibles, pour les restaurations ol les pieces nécessitent une
combinaison de rigidité et de charge élevées, par ex. les protheses partielles fines amovibles, les pieces a section mince, les
crochets, les attachements, les barres.

Contre-indications : En cas d'allergie connue au contenu de I'alliage.

Utilisateurs prévus: Le produit est destiné aux utilisateurs professionnels — prothésistes dentaires.

Critéres de sélection des patients : Patients totalement ou partiellement édentés.

Instructions de procédure

Modelage : Les canaux de remplissage doivent étre ronds et de @ 3,5 a 4 mm, évitez les angles droits et les impacts directs
d'alliage.

Moulage : Le revétement approprié a |'utilisation est un revétement a liant phosphate pour les bases coulées REF 933-
Modelcast ou REF 933S- Modelcast S. La température de préchauffage de la cuvette est de 950 a 1000 °C et dépend du
modelage et de la structure des canaux de remplissage. Pour les plaques de base, la température finale est de 1050 °C. Le
temps nécessaire pour maintenir la température finale est de 45 a 60 minutes, selon la taille de la cuvette et le remplissage
dufour. Veuillez respecter les instructions du fabricant du dispositif de moulage lors du moulage.

Coulée : Utilisez un creuset en céramique nouveau pour la fonte de I-MG afin d'éviter toute contamination par d'autres
alliages. Nettoyez le creuset apres chaque utilisation. Sivous utilisez un chauffage par induction, commencez le coulage des
quelelingot d'alliage s'affaisse et que la couche d'oxyde a la surface se fissure. Lors de la fusion a la flamme, faites tourner la
zone réductrice de la flamme autour de I'alliage. Lorsque I'alliage fondu commence a vibrer, commencez a verser. Ne
surchauffez pas le métal. Laissez la cuvette refroidir lentement a température ambiante et retirez la cuvette. Une fois la
cuvette refroidie, extrayez le moulage et traitez-le sous 2-4 bars de pression avec Al, 0, 110-250 pm (Interalox). Faites

Navod na pouzitie

Zubna zliatina na baze kobaltu na odlievanie Ciastocnych zubnych néhrad bez berylia, niklu, kadmia a olova, typ 5.

I-MG je zliatina, ktord nie je drahd. M vynikajticu odolnost proti kordzii a vysoku pevnost. I-MG mozno lestit a zvarat
laserom. Spifia poZiadavky normy EN 1SO 22674.

m % Vlastnosti

B3aemopis: Y pasi 0knio3iliHoro abo anpoKCMManbHOTO KOHTaKTy Pi3HUX CMAaBiB Ayxe PiAko MOXYTb BUHUKHYTIA
©1eKTPOXIMIUHI peaKLii

Mo6iuni epexTn: Bpaxosyiite anepriuHy rinepuyTausicTb 40 CKNaay CNnasy.

Mpumitka: Mpo 6yab-sKuii CePAO3HNT IHUMAEHT, 5K/ CTABCS 3 NPUCTPOEM, C/iA NOBIAOMASTY BUPOBHYKA Ta KOMNETEHTHHI
OpraH iepXaBi-uneHa, B AKii 3HaX0ANTHCA KOPUCTYBAY i/ab0 NaLieHT.

FapaHrTis: Hawi pekomeHAaLil WOAO0 3aCTOCYBAHHA IPYHTYIOTHCS Ha HalLOMy BNACHOMY AOCBIAi Ta BUNPOOYBaHHAX,

Co 62,5 Typ 5
Cr 295  Hustota 8.2 glem’
Mo 55 Teplota solidus, liquidus 1295 °C, 1345 °C
Si 14 Teplota odlievania 1450 °C
Mn, C,N <1,0 Tvrdost podla Vickersa HV 10 365
Pevnost v tahu R, 914 MPa
Medza klzu [ 640 MPa
Modul pruznosti E =220 GPa
PredIzenie po pretrhnuti A 7,5%

5o

Indikdcie: Pouziva sa na rémy snimatelnych protetickych ndhrad, na pomécky, ktorych Casti vyzadujd kombindciu vysokej
tuhosti a odolnosti proti namahaniu, napr. tenké snimatelné Ciastocné zubné nahrady, Casti s tenkym prierezom, spony,
ndstavce, tyce.

Kontraindikdcie: V pripade zndmych alergif na obsah zliatiny.

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

Kritérid vyberu pacientov: Uplne alebo ¢iastocne bezzubi pacienti.

HO BIf1TOTO, YN AaHi BOHN YCHO, NUCHMOBO 200 Y BUFNSAT NPAKTUYHIX IHCTPYKLIM, | MOXYTb PO3rNSAATUCS TINBKN AK
CTaHAAPTHI 3HaueHHs. Halua npoayKLisi NoCTifiHO BAOCKOHANOETLCS. TOMY MU 3a11LLAEMO 33 COGOI0 NPaBO BHOCUTM 3MiHH
Ta [IONOBHEHHS 10 ICHYIOYNX IHCTPYKLIF NS 38CTOCYBAHHS.

Potrebno upostevati navodila za uporabo/ Consult instructions for use/ Bitte beachten Sie die
Bedienungsanleitung/ Potrebno postivati uputstva za upotrebu/ Viz ndvod k pouziti/ Heo6xoaumo
YUTBIBATL MHCTPYKLIMK MO NpUMeHermio/ Konany 60ibIHLLA HYCKay bIKTbl eckepy KaxeT/ CnasBarite
MHCTPYKUKATa 3a ynotpeba/ Consultar las instrucciones de uso/ Instructions de procédure/ levérot
lietoSanas pamacibu/ Bogete ce no ynarctsoto 3a ynotpeba/ Dodrzujte ndvod na pouZzitie/ Beakta
bruksanvisningen/ 3BepHiTbCs 40 IHCTPYKLIT AN 3aCTOCYBAHHS

Uporabno do/ Use by/ Giiltig bis/ Upotrijebiti do/ Pouziti/ Wcnonb3osatb ao/ Aeifin KonaaHbiHbI3/
loneH no/ Usar antes/ A utiliser avant/ Derigs lidz/ Pok Ha ynotpe6a no/ Pouzite do/ Anvands fore/
Bxutm o

attention auxattaches etaux limiteurs de force.

Traitement : Traitez le moulage avec des pierres ou des fraises Hartmetall. Polissage électrolytique en utilisant REF 490 —
Elektrolyt MG en laboratoire dentaire. Protégez les attaches et les pieces de montage du polissage avec un vernis qui
empéche toute dérive incontrélée. Apres avoir traité et mesuré le moulage, polissez-le d'abord avec des caoutchoucs de
polissage puis avec la pate de polissage universelle pour alliages Cr-Co-Mo REF 460 jusqu'a I'obtention d'un brillant
éclatant.

Brasage et soudure : Le brasage avant la cuisson de I'armature peut étre effectué a I'aide d'une brasure (REF 495-
Intersolder) a base de métal vil appropriée et d'un flux & haute température (REF 496- Interflux). Pour le soudage au laser,
utiliser des fils de soudage en métal vil appropriés. Les exigences de la norme EN1SO 9333 doivent étre respectées.
Avertissements de sécurité : Utilisez un dispositif d'aspiration, portez des gants, des lunettes et un masque de protection
avecfiltre FFP2 lorsque vous traitez le matériau, afin d'éliminer les poussieres et de vous protéger contre celles-ci.

Actions réciproques : En cas de contact occlusal ou proximal de différents alliages, des réactions électrochimiques peuvent
trés rarement se produire.

Effets secondaires : Tenir compte des hypersensibilités allergiques au contenu de 'alliage.

Avis : Toutincident grave lié a l'appareil doit étre signalé au fabricant et a I'autorité compétente de I'Etat membre dans lequel
I'utilisateur et/ou le patient est établi.

Garantie : Les données techniques sont basées sur nos propres recherches et connaissances et peuvent étre utilisées
comme valeurs d'orientation. L'utilisateur lui-méme est responsable de I'utilisation appropriée du produit.

Lietosanas pamaciba o

Zobu liesanas sakauséjums uz kobalta bazes daléjam protézém bez berilija, nikela, kadmija un svina, 5. tips.
I-MG ir biologiski saderigs sakauséjums. Tam ir lieliska izturiba pret koroziju un augsta izturiba. I-MG var pulét un
metinat ar lazeru. Tas atbilst EN SO 22674 prasibam.

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

Vkladanie: Pouzite fosfatom viazany vkladaci materidl s ¢iastocnou htizevnatostou REF 933- Modelcast alebo REF 933S-
Modelcast S. Teplota predhrievania vlozky je 950-1000 °C a zavisi od formy a Struktdry vtokov. Konecnd teplota pri
celkovych platniach je 1050 °C. Cas udrZiavania koncovej teploty je 45-60 mintit a zavisi od velkosti a poctu odlievacich
krizkov. Priodlievani dodrZiavajte odportcania vyrobcu odlievacieho stroja.

Odlievanie: Pre I-MG pouZite novy keramicky kelimok, aby ste zabrdnili kontamindcii inymi zliatinami. Po kazdom pouZiti
kelimok vycistite. Pri taveni indukcnym ohrevom zacnite odlievat hned;, ako sa zleju zritia a oxidova siet praskne. Pri taveni
teplom plamena otdcajte redukénti zonu plamena okolo ingotov. Odlievanie zacnite hned, ako vana za¢ne vibrovat. Zliatinu
neprehrievajte. Po ochladeni na teplotu okolia odliatok vyberte z kyvety a pieskujte ho pod tlakom 2—4 barov pomocou Al,O,
110-250 pm (Interalox). Davajte pozor na bo¢né strany spony a retencné prvky.

Lestenie: Na dokoncovacie préce pouzivajte karbidové, keramicky lepené kamene alebo karbidové frézovacie ndstroje.
PouZivajte lestiacu kvapalinu na elektrolytické lestenie v zubnom laboratdriu (REF 490 — Elektrolyt MG). Spony a Casti
kovania by sa mali pred lestenim chrénit Specidlnym lakom, ktory zabranuje nekontrolovanému odstranovaniu materidlu. Po
opracovani kamenmi, frézami a zmerani ulozenia by sa mal odliatok vylestit gumovou lestickou a na zaver univerzalnou
lestiacou pastou pre Cr-Co-Mo zliatiny REF 460 do vysokého lesku.

Spajkovanie a zvaranie: Spajkovanie s partiou na béze Co (REF 495- Intersolder) a vysokoteplotnym tavidlom (REF 496-
Interflux). Zvéranie laserom s vhodnymi zvaracimi dr6tmi zo zakladného kovu. Musia sa dodrziavat poziadavky normy EN 1SO
9333.

Bezpecnostné upozornenia: Pri spracovani materidlu pouZivajte odsavacku, noste rukavice, okuliare a ochranni masku s
filtrom FFP2, aby ste odstranili prach a chranili sa pred nim.

Vzajomné akcie: V pripade okluzélneho alebo aproximélneho kontaktu réznych zliatin méze vo velmi zriedkavych
pripadoch dojstk elektrochemickym reakcidm.

Neziaduice ti¢inky: Zvazte alergickd precitlivenost na obsah zliatiny.
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