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

I-MG je biokompatibilna zlitina. Ima odli¢no korozijsko odpornost in visoko trdnost. I-MG se dobro polira in
med drugim tudi lasersko vari. Ustreza normam EN ISO 22674.
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Sestava (m %): Lastnosti

Co 62,5 Tip 5

Cr 29,5 Gostota 8,2 g/cm3

Mo 55 Temperatura solidus, liquidus 1295 °C, 1345 °C

Si 1,4 Temperatura ulivanja 1450 °C

Mn, C,N <1% Trdota po Vickersu HV 10 365
Natezna trdnost Rm 914 MPa (N/mm2)
Napetost tecenja Rp 0,2 640 MPa (N/mm2)
Modul elasti¢nosti E cca. 220.000 MPa
Raztezek A5 75 %

Indikacije: Uporablja se za ogrodja v snemni protetiki, za nadomestke, pri katerih deli zahtevajo kombinacijo
visoke togosti in obremenitve, npr. tanke snemne delne proteze, deli s tankimi prerezi, zaponke, etecmeni,
precke.

Kontraindikacije: v primeru znane alergije na vsebino zlitine

Predvideni uporabniki: Izdelek je namenjen profesionalnim uporabnikom — zobotehnikom.
Merila za izbor pacientov: Popolnoma ali delno brezzobi pacienti.

Navodila za delo:

Modelacija: Dolivni kanali morajo biti okrogli @ 3.5 — 4 mm, izogibajte se pravim kotom in direktnim udarcem
zlitine.

Vlaganje: Primerna viozna masa za uporabo je fosfatna vlozna masa za ulite baze Modelcast ali Modelcast S.
Predgrelna temperatura kivete je 950 — 1000 °C in je odvisna od modelacije in konstrukcije dolivnih kanalov.
Pri baznih ploscah je kon¢na temperatura 1050 °C. Cas vzdrzevanja kon¢ne temperature je 45 — 60 minut,
odvisno od velikosti kivete in polnila peci. Prosimo Vas, da upostevate navodila proizvajalca ulivalnika pri

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

I-MG is biocompatible alloy. I-MG can be polished and laser welded. It meets the requirements of standard
EN ISO 22674.

Composition (Mass-%):  Properties

Co 62,5 Type 5

Cr 29,5 Density 8,2 g/cm?

Mo 5,5 Solidus, liquidus temperature 1295°C,1345°C

Si 1,4 Casting temperature 1450 °C

Mn, C, N <1% Vickers hardness HV 10 365
Tensile strength Rm 914 MPa (N/mm?)
Yield stress Rp 0,2 640 MPa (N/mm2)
Modulus of elasticity E cca. 220.000 MPa
Elongation A5 7,5 %

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

Contraindications: in case of known allergies to alloy content

Patient selection criteria: Totally or partially edentulous patients.

Intended users: Product is intended to be used by professionals — dental technicians.
Recommendation for use

Wax up: Sprues should be with round profile with @ 3.5 — 4 mm, avoid rectangular placing of sprues and
direct slap of alloy.

Investing: Use phosphate-bonded partial-denture investment material Modelcast or Modelcast S.
Preheating temperature of investment is 950 — 1000 °C and depend on moulding and construction of
sprues. At total plates is the end temperature 1050 °C. Holding time of end temperature is 45 - 60 minutes,

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

|-MG ist eine biokompatible Dentalgusslegierung. I-MG ist federhart und Idsst sich ausgezeichnet ausarbeiten
und polieren. Sie ist auch laserschweissbar. I-MG entspricht der EN ISO 22674.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 62,5 Typ 5

Cr 29,5 Dichte 8,2 g/cm?

Mo 5,5 Solidus - und Liquidustemperatur 1295°C,1345°C

Si 14 GieBtemperatur 1450 °C

Mn, C, N <1% Vickershdrte HV 10 365
Zugfestigkeit Rm 914 MPa (N/mm?)
Streckspannung Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
Elastizitdtsmodul E cca. 220.000 MPa
Dehnung A5 7,5 %

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 Produkt ist fiir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker — bestimmt.
Patientenauswahlkriterien: Vollig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung

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

Einbetten: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Modelcast oder Modelcast S. Die
Vorwérmtemperatur betrégt fiir skelettierte Platten 950 °C — 1000 °C und fiir totale 1050 °C. Die Haltezeit
betrégt 45 - 60 minuten abhangig von der GréBe der Muffel und der Befiillung des Ofens. Beachten Sie die
auch die Empfehlungen des Geréteherstellers
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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 biocompatible. Excelente resistencia a la corrosion y bien y se puede soldar con
I&ser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicion  (m %): Caracteristicas

Co 62,5 Tipo 5

Cr 29,5 Densidad 8,2 g/cm?

Mo 55 Temperatura solidus, liquidus 1295°C,1345°C

Si 1,4 Temperatura de colado 1450 °C

Mn, C, N <1% Dureza Vickers HV 10 365
Resistencia a la traccion Rm Rm 914 MPa (N/mm?)
Limite de elasticidad Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
Médulo eldstico E aprox. 220.000 MPa
Elongacién de rotura A5 75 %

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 tension, como puedan ser prétesis parciales
finas extraibles, piezas con secciones transversales finas, ganchos, fijaciones o barras.

Contraindicaciones: en caso de alergias conocidas al contenido de la aleacién

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

Criterios de seleccion 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 Modelcast o Modelcast S. La temperatura de precalentamiento de
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ulivanju.

Vlivanje: Za raztapljanje I-MG uporabite individualen kerami¢ni loncek, da preprecite kontaminacijo z drugimi
zlitinami. Ocistite lonCek po vsaki uporabi. Ce uporabljate indukcijsko gretje zacnite z vlivanjem takoj ko se
ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrsini. Pri raztapljanju s plamenom zarotirajte z reduktivno
cono plamena okoli zlitine. Ko zacne talina zlitine vibrirati zacnite vlivati. Ne pregrevajte zlitine. Pustite kiveto,
da se pocasi ohladi na sobno temperaturo in izkivetirajte. Po ohlajanju kivete na zraku do sobne temperature,
izluscite odlitek in ga speskajte pri 4 barih pritiska z Al,0, - Interaloxom 250 um. Pri tem pazite na zapone
in lomilce sile.

Obdelava: Odlitek obdelajte s kamni ali ,hartmetall“ frezami. Elektrolitsko polirajte z uporabo elektrolita
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 Cr-Co-Mo zlitine REF 460 do visokega sijaja.

Lotanje in varjenje: Lotajte z lotom na bazi kobalta in visoko temperaturnim fluxom. Lasersko varite z uporabo
komercialno dostopne Co-Cr Zice. Potrebno upostevati zahteve EN I1SO 9333.

Varnostna opozorila: Za zascito pred nastalim prahom med obdelavo materiala je potrebno odsesavanje
prahu, uporaba zascitnih rokavic, zascitnih ocal in zascitne maske s filtrom FFP2. Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razlicnih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo
elektrokemijske reakcije.

Stranski ucinki: Upostevajte moznosti alergijskih preobcutljivosti na vsebino zlitine.

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

Garancija! Nasa pisna, ustna ali prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in testiranjih, zato
se lahko smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so mozne spremembe
in dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

and depends on the size of the casting flask and filler of the furnace. We ask you to follow recommendation
for use of casting machine manufacturer for casting.

Casting: For I-MG use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys.
Clean crucible after every use. When melting by induction heating start casting as soon as the ingots
have collapsed and 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-blasted it under 4 bar pressure with
ALO, - Interalox 250 pum. Be careful with clasp sides and stress breakers.

Polishing: For finishing use carbide, ceramically bonded stones or hart metal milling tools.

Use polishing liquid for electrolyte polishing in dental laboratory. Clasps and fitting parts should be
protected before polishing with special varnish that prevent uncontrolled material removing.

After treating with stones, milling tools and measuring the fit, the cast should be polished with rubber
polisher, and at the end with Universal polishing paste for Cr-Co-Mo alloys REF 460 up to high gloss.

Soldering and welding: Soldering with Co based lot and high temperature flux. Laser welding with
suitable base-metal welding wires. The requirements of EN ISO 9333 must be followed.

Safety warnings: Use suction unit, wear gloves, googles and protective mask with filter FFP2 when
processing the material, to remove and protect yourself against dust.

Reciprocal Actions! In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically based
reactions may very rarely occur.

Side effects: Consider allergic hypersensitivities to 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 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 standard values. Our product
are subject to further development. Therefore alterations in construction and composition are reserved.

GieBen: Verwenden Sie fiir I-MG immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen
Metallen zu vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel. Beim Giessen
mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden
Aufreissen der Oxidschicht den Giessvorgang. Beim Flammenguss nur Brenner mit Duschkopf einsetzen,
d. h. die Mitte der Flamme muss auf ein breites Umfeld verteilt werden. Der blaue Kern der Flamme direkt
am Brausekopf sollte 4 bis 5 mm lang sein. Schmelztiegel ohne Metall vorwdrmen. Metall im Schmelztiegel
mit leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen Flamme bildet
sich nach dem Zusammenfallen des letzten Gussstiickes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, bis sich das
Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen ldsst. Giessvorgang auslésen,
bevor die Oxidhaut aufreiBt. Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kdnnen Sie das Gussobjekt
ausbetten und mit Edelkorund (Al,0, - Interalox 250 um) unter einem Druck von 4 bar abstrahlen.
Ausarbeiten/Polieren: Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, Diamantschleifer
auf Sinterbasis oder Hartmetallfrdsen verwenden. Beim Glanzen das Abdecken von Geschiebeteilen
beachten, um ungewollten Materialabtrag zu verhindern. Nach dem Ausarbeiten mit Aloxinsteinen, Diasint-
Diamantschleifern oder Hartmetallfrésern das Gussstiick gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-
Mo Legierungen REF 460.

Loten und Schweissen: Loten mit Co- Lot und Hochtemperaturflussmittel. Laserschweissen nur mit CoCr-
LaserschweiBdraht. Die Anforderungen nach EN ISO 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 Legierung

Notiz: Jeder schwerwiegende Vorfall, der im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten ist, muss dem
Hersteller sowie der zusténdigen Behérde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient
niedergelassen ist, gemeldet werden.

Gewadhrleistung! Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder
im Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen
und konnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen
Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

la mufla es de 950 °C — 1000 °C y depende del modelado y la construccién de los bebederos. En las
placas base la temperatura final es de 1050 °C. El tiempo de mantenimiento de la temperatura final es de
45 - 60 minutos, dependiendo del tamafio de la mufla y el llenado del horno. Le pedimos que tenga en
cuenta las instrucciones del fabricante del crisol en el momento del colado.

Fundicion: Para la solucién de I-MG utilice un crisol de cerdmica individual para evitar la contaminacién
con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a realizar una fundicion use
un molde arenado y afiddale por lo menos un 50 % de una nueva aleacion. 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 6xidos 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 aleacién 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 4 bares de presion con AlLO, - Interalox 250 pm. Al
realizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y las férulas de descarga.

Tratamiento: Trate el molde con carburo, piedras ceramicas o fresadoras de metal duro. Use liquido para
pulir con pulido electrolitico en el laboratorio dental. 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 goma y al final también con la Pasta de pulido universal para
aleaciones de Cr-Co-Mo REF 460 hasta lograr un brillo intenso.

Soldado: Suelde con soldadura a base de cobalto y un alto flujo de temperaturas. Suelde con laser con
alambre de Co-Cr comercialmente accesible. Los requisitos de la norma EN ISO 9333 se deben seguir.

Advertencias de seguridad: Utilizar el sistema de aspiracion y llevar guantes, gafas protectoras y mascara
de proteccion 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 y a la 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 continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en las instrucciones
de uso existentes.



Legura na bazi kobalta za lijevane baze bez berilija, nikla, kadmija i olova, tip 5.

I-MG je biokompatibilna legura. I-MG se dobro polira i izmedu ostalog i moze variti laserom. Kvaliteta
odgovara normama EN ISO 22674.

Sastav: (m %): Svojstva

Co 62,5 Tip 5

Cr 29,5 Gustoca 8,2 g/cm?

Mo 55 Temperatura solidus, liquidus 1295°C,1345°C

Si 14 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn, C,N <1% Tvrdoca po Vickersu HV 10 365
Otpor na rastezanje Rm 914 MPa (N/mm?)
Granica rastezljivosti Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 220.000 MPa
Rastezljivost A5 7,5 %

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

Kontraindikacije: u slu¢aju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehni¢arima.
Kriteriji odabira pacijenata: potpuno ili djelomi¢no bezubi pacijenti.

Uputa za uporabu:

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

Ulaganje: Odgovarajuca ulozna masa je fosfatna ulozna masa za ljevane baze proteza Modelcast ili
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
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Nerypa Ha 6a3a Ha k0GanT HaMeHeTa 3a MapuujanHN AeHTaNHN pecTaBpaLun, He CopXN bepunuym,
HUKen, KaaMuyM u onoso, Tun 5.

WN-MT e 6uokomnatnbunHa nerypa Ha 6a3a Ha KobanT 3a napuujanHu AeHTanHu pectaspauun. OTnopex
€ Ha Kopo3wja 1 uma ronema uspctuHa. U-MI moxe fia ce dppe3ysa, nonvpa 1 nacepcku fja ce 3aBapyBsa.
HerosuTe KapakTepucTuku ofrosapaat co oHue Ha EH MCO 22674.

CocraB ( % - BO TeXMHa) TexHnuku nogatouu: (OpueHTaumoHu BpegHoctu)

Co 62,5 Tun 5
Cr 29,5 lycTuHa 8,2r/um®
Mo 5,5 LiBpcTa, nMKBMAHa Ha Tenepatypa 1295°C,1345°C
Si 1,4 Temn. Ha neetbe 1450 °Ul
Mn,C,N <1% TBpaumHa no Buukepc HV 10 365
TeH3unHa uBpCTUHA Rm 914 MMa
paHunua Ha pacternuBoct Rp 0,2 640 MMNa
E-mopyn E cca. 220.000 MMa
Pacrernusoct A5 7,5 %

WHpnkauum: Ce KOPUCTM 3@ pamKu Kaj MOGUIHK npoTe3n, 3a 13paboTka Kaj Koja 3a HEKOM [EeNoBu e
notpe6Ha KoMGMHaLMja Ha ronema LBPCTUHA M OTMOPHOCT Ha yaap, Ha NPUMep TEHKU MOBUIHW Napumjantn
npoTesu, AeN0BM CO TEHKM NPECELN, KYKUUKI, aTeYMEHU, NPEYKU.

KoHTpanHa1Kauumm: Bo Cy4aj Ha NO3HaTV anepruv Ha COAPXKMHaTa Ha ferypara

MpeaBuaeHN KOPUCHNLM: [POM3BOAOT € HAMEHET Aia Ce KOPUCTY 0ff NPOYECHOHANLM — 3a6HN TEXHUYaPH.
Kputepuymu 3a n36op Ha naumeHTi: LIenocHo un enymHo 6e33abu naumeHtu.

Mpenopaka 3a ynotpe6a:

Mopenupatse: LWtnprosute tpeba na 6upar okpyrm @ 3.5 — 4 MM, Aa ce oaberHe npaBoaronHo
nocTaByBakbe Ha WTUGTOBUTE U AUPEKTHO AONMPaH-E Ha MeTanor.

Maca 3a Bnoxysare: [la ce kopuctn docpatHa mMaca 3a Bnoxysare - Mogenuact unu Mogenuact
C. TemnepaTtypa Ha npefrpeere Ha Macata 3a Bnoxysare e 950 — 1000 °L, v 3aBucK of kuBeTata u

CnnaB Ha 6a3e koGanbTa [/19 MOAENbHOrO NUTbsi 6e3 copepxaHus 6epunnus, HUKens, Kagmus u
CBMHUaA, TMN 5.

|-MG 61ocoBMeCTUMBIV CNNaB AN MOAENLHOO UTbS. - MG - 0TIMYHO NONNPYETCS 1 MOXET U CBapUBaTbCs
nasepom. Cootsertcteyet ctanaapty EN ISO 22674.

CocraB (mac-%) CsoiicTBa
Co 62,5 Tun 5
Cr 29,5 MnotHocTb 8,2 g/cm?
Mo 5,5 Temnepatypa conuayc, NMKBnayc 1295-1345°C
Si 14 Temnepartypa nuTbs 1450 °C
Mn, C,N <1% TBeppocTb no Bukkepcy HV 10 365
MpoyHOCTb Npy pacTsixeHnm Rm 914 MPa (N/mm?)

Mpenen Tekyyectu Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
Mogynb ynpyroctu E cca. 220.000 MPa
Pactsxenune A5 7,5 %

Mokasanusa: Mcnonb3yercs Ang KapkacoB B CbeMHbIX MpoTe3ax, ANd annapatoB, [eTani KOTOpbIX
TpebyIoT CoYeTaHNs BbICOKOI XECTKOCTU W UCMbITATE/IbHOrO HanpPSHKEHNS, HaNpUMep, TOHKNEe CbeMHble
6rorenbHble MPoTe3bl, feTanit C TOHKUM MOMEePeYHbIM CeYEHNEM, KnaMMepbl, aTTauMeHbl, 6ankiu.

MNpoTuBoONOKasaHus: B Clly4ae U3BECTHOI annepri Ha CoAepXaHue cniasa

MNpennonaraemble nonb3osatenu: [poAyKT npeaHasHayeH A1 UCMONb30BaHUSA MPodeccuoHanamm —
3yOHbIMU TEXHUKAMK.

Kputepuu ot60pa nauneHToB: NaLneHTbl C NONHOM UK YaCTUYHON aeHThe.
PumeHeHuto:

MopenupoBaHue: JIuTbeBble KaHasbl JOMKHbI GbiTb KpyrbiMu Anametpom @ 3.5 — 4 mm. He penaiite
KaHasbl Nof, NPSMbIM YroM, n3beraiite yiapos o cniasy.

MakoBka: [Ins MakoBKM WCMOMb3yeTCcsl MakoBOuHas Macca Ans GiorenbHoro nutbs Modelcast
unn Modelcast S. MpensaputenbHas Temnepatypa Harpesa kioBeTbl 950 — 1000 °C u 3aBucut ot

Dentalni slitina na bazi kobaltu urcend pro castecné snimatelné prace bez obsahu beryllia, niklu,
kadmia a olova, typ 5.

I-MG je biokompatibilni dentdlni slitina. M& vynikajici odolnost viici korozi a vysokou pevnost. I-MG mize
byt zuslechtovana a svéfena laserem. Odpovidd smérmicim EN ISO 22674.

SloZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnoty)

Co 62,5 Typ 5

Cr 29,5 Hustota 8,2 g/cm?

Mo 55 Teplota solidus, liquidus 1295-1345 °C

Si 1,4 Lici teplota 1450 °C

Mn,C,N <1% Tvrdost podle Vickerse HV 10 365
Pevnost v tahu Rm 914 MPa (N/mm?)
Mez pritaznosti Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 220.000 MPa
Taznost A5 7,5 %

Indikace: Pouzivd se pro rdmy snimatelnych protetickych néhrad, pro pfistroje, jejichz dily vyzaduji
kombinaci vysoké tuhosti a odolnosti proti namahani, napf. tenké snimatelné castecné protézy, dily s
tenkymi priifezy, spony, ndstavce, tycinky.

Kontraindikace: v pfipadé znamé alergie na obsah slitiny

Urceni uzivatelé: Vyrobek je urcen k pouziti profesiondly — zubnimi techniky.

Kritéria vybéru pacientd: zcela nebo ¢astecné bezzubi pacienti.

Névod k pouziti:

Voskova modelace: Pouzivejte vtokové kandly s kulatym profilem @ 3.5 — 4 mm. Vyvarujte se umisténi
Cepli v pravém dhlu.

Zatmelovani: Pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu pro snimaci néhrady (napf. Modelcast nebo
Modelcast S). Predehfivaci teplota zatmelovaci hmoty je 950 — 1000 °C a z&visi na modelaci a vtokové
soustavé. V pfipadé, ze odlévate deskové ndhrady, je konecnd teplota 1050 °C. Udrzovaci doba kone¢né

KypambiHaa 6epunnuii, HUKeNb, KaAMUIA XoHe KOPFacbiH XOK Mofenaik KyiiMara apHanFaH Kobanst
Herisingeri kopbiTna, Tun 5.

KypamblHaa 6epunnuii, HUKenb, KaAMUil XaHe KOPFacblH XOK MOAEeNAiK Kyimara apHanFaH kobanst
HeriziHgeri |-MG GuoyineciMai  kopbiTnackl. XWMWKanblk TypakTbl, eTe O6epikTikke ue 6onambl.
I-MG — xaKcbl XbInTbIpaTyaaH etin, nasepme nicipine anaabl. EN ISO 22674 ctanpapTbiHa calikec kenegi.

Kypambl  (Mac-%) Epekiweniktepi MeH TexHukanblk Manimettep (baraapnbl enweynep)

Co 62,5 Typi 5

Cr 29,5 TbIFbI3AbIFbI 8,2 g/lcm?

Mo 55 Conupyc, nukBuayc TemMneparypacbl 1295°C,1345°C

Si 1,4 Kyto Temnpartypacsi. 1450 °C

Mn,C,N  <1% Bukepc (HV 10) Bukepc 60oiibiHLIa KaTTbINbIK, HV10 365
BepikTik co3binyna Rm 914 MPa (N/mm?)
Llekapa anoHraumscol Rp 0,2 640 MPa (N/mm?)
E-mopyni E cca. 220.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 7,5 %

KepcetkiwTepi: AnbiHGanbl Npotes xakTaynapblHa, XorFapbl AEHreiNi KaTTbiblK NeH TekcepinreH Kywri
KaXeT eTeTiH AeTanbaapbl 6ap annapattapra (Mbicanbl, Xyka anbiH6aabl 6lorenbi npotesaep, KillkeHTai
KengeHeH kuManapsl, 6torenbaepi, Tipkemenepi, e3ektepi 6ap 6enwekTep) KongaHbinagbl.

KonpaHyra 60n1MaiiTbiH Xaraannap: KyiMaHblH KypamblHAaFbl 3aTTapFa annepruscol 6onFaH xaraaina
KonpaHyra 6onMaiabl

Maiipananywwbinap: OHIMAI kacibn MamaHaap, CToMaTonorTep naifanaHybl Kepek.
MaumeHTTi TaHAAY KpuTepuiinepi: Mynae Hemece ilwiHapa TicTepi XoK nauneHTTep.
KonpaHy 6oiblHLa Hyckamanap:

Mopenbpey: Kylora apHanFaH kaHangap feHrenek Gonybl kepek @ 3.5 — 4 MM auametpmen. Tik
GypbllUneH KaHanaapabl icTeMeHis, 6ankpiMa GoiblHLLIA COKKbINapaaH 607 XacbIpblHbI3.

Opay: Modelcast Glorenb Kytonapbl ylliH opay YiiH opay Macca KonfaHbinafbl. KioBeT Kpl3AbIpyAblH

uredaja za ljevanje.

Ljevanje: Za taljenje I-MG koristite individualni keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim
legurama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite ljevanje odmah
nakon $to legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom
zonom plamena oko legure. Kad talina legure pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte leguru
pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak. Nakon
Sto se kiveta ohladila na sobnu temperaturu izljustite odljevak i obradite ga pod pritiskom od 4 bara sa
Al203 - Interaloxom 250 micr. Kod toga pazite na kvacice i vodilice za lomljenje sila.

Obrada: Odljevak obradujte kamencic¢ima i frezama od tvrdog metala. Elektrolitsko polirajte uz uporabu
elektrolita u dentalnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja lakom, koji ce srijeciti
nekontrolirano erodiranje materijala. Nakon obrade i prilagodavanja odljevka modelu polirajte ga polirnim
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 i fluxom za visoke temperature. Laserski varite uz uporabu
komercijalno dostupne Co-Cr Zice. Potrebno postivati zahtjeve EN 1SO 9333.

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

Medusobno djelovanje! U slucaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata razliCitih legura u nekim
primjerima javljaju se elektrokemijske reakcije.

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

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

KOHCTpuKLUMjaTa Ha WwTndtosute. KpajHa Temnepatype e 1050 °Ll. Bpeme Ha 3app3yBake Ha KpajHata
Temenpatypa e 45 — 60 MMH. 1 3aBUCK Of, rofle MUHATA Ha KMBETa 3a /eekbe 1 O/ T0a KOJKY e NosHa
neukata. lpenopayyBame Aa rv ciegute ynarcreata 3a ynorep6a Ha Npou3BefyBayuTe Ha Ma LIKHN 3@
neetbe.

Neewe: 3a U-MT tpeba fa ce kopucT nocebHa Kepamuyka K1BeTa 3a fia Ce Cpeyn KOHTa MiHaLuumja co
apyrv nerypu. Kuetata fa ce 4ucTv nocne cekoja ynorpe6a. Mpu Tonere co MHAYKLUMCKO 3arpeBatbe,
NeereTo 3anoyHyBa Kora JeNoBuTe of MeTanoT ke ce COeAMHaT 1 Ke Ce packiHe Mpexara Ha oKcuan
Ha noBp LKHaTa. Kora ce Tonu CO MnameH, peayKTUBHaTa 30Ha Ha nnameHoT TpeGa Aa ce BPTU OKony
metanor. Co neetbe ce 3anoyHyBa BeAHa L LWTOM Ke NoyHe MeTanoT Aa Bubpupa. [la He ce nperpesa
metanot. OcTaBeTe ja kKuBeTaTa cama Aa ce onaau Ha cobHa Temnepatype 1 uckusetupajte. Mo nagererto
Ha KvBeTara u3Bajerte ro 0ANMBOKOT U ucumctete ro co An,0, - NHtepanox 250 Muup. Ha NpUTMCOK o4 4
6apa. [la ce BHUMaBa Ha KyKULUTE U LeNIOBUTE O aHKepUTe.

Monupare: 3a GuHM wuparbe Kopuctute KapOypyHAYM KaMeHuMkba WKW Mak XapT MeTanHu ¢pesu.
Kopuctete nonvpHa TeUHOCT 3a €1eKTPONNTHO Monupare BO AeHTanHa nabopatopuja. Cneunduunute
[NleNoBy Npep, nonupatrbeTo Tpeba a ce N301Mpaar co crelnjaneH nak, Koj LTo Ke Cpeyn HEKOHTPONMpaHo
OfCTpaHyBatbe Ha Matepujanor. OTkako Ke ce o6paboTn co kaplypyHAYM KameHuutba W MeTanHu
dpe3un,u3nnBokot Tpeba fa ce NoaMpa Co MOMMPHW TYMULM, M Ha KPajoT CO YHMBep3asHa nacra 3a
nonupatbe 3a Lip-Llo-Mo metanu PE® 460, ce noneka He ce fobue y6aB cjaj.

BaxHa onomena: [pu 06paboTka Ha MaTepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTE WUAM fia Ce 3alTUTUTe Of NnpaB
KOpuMCTETE aCNUPaTOop, HOCETE PakaBULy, 3aLUTUTHY 04MNA W 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2. MerycebHo
nenyBatbe! Bo cnyyaj Ha okny3aneH uam anpokcMManeH KOHTaKT Ha PasinyHu Ierypy BO PeTky Clyyau ce
nojaByBaaT €NEeKTPOXEMUCKI PeaKLnN.

KoHTpamHamkaumm: Bogete pauyH 3a MOXHOCTA Of MOjaBa Ha anepruja Mopaan eeMeHTUTE KOu T
COApXY nerypara.

M3BecTyBame Cekoj ceprnoseH MHLUMAEHT LWITO HacTaHan BO BPcKa co 13paboTkata Mopa Aa ce npujasu
Kaj NPOW3BOAMTENOT M HAANEXHMOT OPraH Ha 3emjaTa YneHKa BO Koja € OCHOBAH KOPUCHUKOT u/uaun
nayneHTor.

FapaHuuja: TexHnukuTe nogatoum ce 6asmpaar Ha UCKYCTBA W 3aToa ce ynoTpedyBaaT Kako OPUEHTALMOHM
BpeaHOCTU. KOPUCHUKOT € CaM1OT 0AroBOPeH 3a npaBuiHaTta ynorpe6a Ha npou3BopoT.

MOZE/IMPOBAHNUA U KOHCTPYKLIMW TUTbEBbIX KaHanoB. MMpu 6asncHbIX NnacTMHax KoHeuHas Temneparypa
1050 °C. Bpems nopaepxuBaHus KoHeYHoit Temnepatypbl 45 — 60 MUHYT, B 3aBUCMMOCTN OT pa3mepa
KIOBETbI 1 Kamepbl neyu. Mpu MnTbe yunTbiBaiTe MHCTPYKLMM NPOU3BOAUTENS TUTERHON YCTAHOBKM.

JNutbe: Ans nnaBnenus I-MG ucnonb3oBaTh MHAMBKAYANbHBIA KEPaMUYECKNA TUreNb AN NPeAoTBPaLLeHuUs
3arps3HeHns ¢ NpUMecsiMu Apyrux CnnaBoB. TUrenb OYUCTUTL NOCAE KaXAoro ncnonb3osaHus. [pu
WHOYKUMOHHOM HarpeBe, OTIMBKY HauuHaTb Cpasy nocne Toro, Kak CIMTKN AedOpMUPYIOTCS, U NOMHET
OKCM[IHAf CeTouKa Ha NOBEPXHOCTX. [INg nNnaBKi C nnaMmeHem HeobX0oANMO BPaLLaTh PeayKLUMOHHYIO 30HY
naameHn BOKpyr cnnaa. Kak TonbKo BaHHa HauHeT BMOPMPOBATb, HAYHUTE OTANBATb. [lyCTb LUMAMHAP
OCTbIHET /10 KOMHATHOW TemnepaTtypbl, NOC/e Yero BblHbTE €ro 13 Omoku. Mocne oxnaxaeHns CIMToK
BbIHYTb M3 ONOKKM U 06paboTaTb neckocTpyikoii ¢ AL, - Interaloxom 250 Mukp. Mpy 3T0M OCTOPOXHO
o6pabarblBaiiTe 3aMKN 1 NPENOMUTENN CUMbI.

0O6pabotka: 06pa6otatb KapGOPYHAOM 1 TBEPAOCTNABHBIMI Gppe3amu. BbinosHNUTE 3N1EKTPOAUTUYECKYIO
NOMMPOBKY C NPUMEHEHWEM 3N1eKTponuTa B 3y60TexHnyeckon nabopatopun. 3amMKu 1 COCTaBnstoLLne
YacTu 3almMTuTe OT NONMPOBKM nakoM. [locne o6paboTkM OTNOAMPYIATE elle MOMUPOBOYHBIMI
PEe3MHOYKaMM 1 B KOHLIE elle C YHMBepCcanbHON NoNUPOBOYHOI nactoi ans cnnasos Cr-Co-Mo REF 460
110 BbICOKOr0 Gnecka.

MasiHne n ceapka: MagHne npun nomowM Npunos Ha 6ase Kobanbra. JlasepHas CBapka NpPUMeHsETC
nposonoka Co-Cr. Heobxoanmo yuntbiBatb Tpe6oBanus EN ISO 9333.

Mpepynpexpaenue! Vicnonb3yiite BCacbiBatoLLMii arperart, HafeBailTe NepyaTki, OUKM 1 3aLLMUTHYIO MaCcKy
¢ dunstpom FFP2 npu 06paboTke MaTepuana, 4tobbl 3aluTuTh cebs ot Nbinn. Baaumoaeiicteus! B cnyyae
OKK/II03MOHHbIX U1K aNNPOKCUMAa/bHbIX KOHTAKTOB Pa3/INyHbIX CMNNaBOB, B HEKOTOPbIX C/Iy4asiX BO3MOXHbI
INEKTPOXMMUYECKNE peakLmm.

Mo6ouHble 3pdeKTbI: HEKOTOPbIe KOMMOHEHTbI CrilaBa MOTYT BbI3BaTb aNNeprinyeckylo peakumio.

YBepomnenue! O nioboM CEpPbE3HOM MPOMCLLIECTBUM, NMPOMU3OLIEALIEM C YCTPOICTBOM, HEOOXOAMMO
€oo6LaTh NPOU3BOANTENIO M KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapCTBa-uneHa, B KOTOPOM MpOXMBAET
nonb30BaTeNb UMK NaLMeHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6A3MPYIOTCA Ha COOCTBEHHOM OMbITe U WUCCNENOBAHUAX M NO3TOMY
MCNOMb3YIOTCA /ILb OPUEHTUPOBOUHbIE BeAMYWHbI. [loTpebutenb cam OTBevaeT 3a MNpaBWIbHOE
npuMeHeHune n3genus.

teploty je 45 — 60 minut a zvisi na velikosti formy a poctu krouzki v peci. Pfi liti prosim dodrzujte pracovni
postup doporuceny vyrobcem liciho pfistroje.

Liti: Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro liti I-MG samostatny keramicky kelimek.
Pred kazdym pouzitim kelimek fadné vycistéte.

Pouzivate-li indukeni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovy povrch praskne. Pfi
taveni 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,O, - 250 pm (napf. Interalox) pod tlakem 4 bary. Budte opatrni na sponové ¢dsti, aby nedoslo
ke ztenceni.

Lesténi: K opracovani pouzijte karbidové kameny s keramickym pojivem nebo tvrdokovové frézy. Pro
elektrolytické lesténi pouzijte roztok urc¢eny k pouziti v zubni laboratofi. Spony a spojovaci ¢asti musi byt
pred leSténim prekryty specidinim lakem, abyste predesli nekontrolovanému tibytku materidlu. Pro vysoky
lesk pouZijte lestici pastu (napf. Univerzalni pastu pro Cr-Co-Mo slitiny, obj.c.: INO460).

Pdjeni a svafovani: K péjeni pouzijte pajku na Co bdzi a tavidlo pro vysoké teploty. Ke svéreni laserem
pouZijte svdfeci draty na vhodné kovové bdzi. Pozadavky EN ISO 9333 musi byt dodrzeny.

Zévérecna bezpecnostni data: Pri zpracovani materidlu pouzivejte saci jednotku, noste rukavice, bryle a
ochrannou masku s filtrem FFP2 a chrarite se pred prachem.

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

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

Oznameni: Jakdkoli zavazna uddlost, ke které doslo v souvislosti se zafizenim, musi byt nahlasena vyrobci
a prislusnému orgdnu ¢lenského statu, ve kterém je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zaruka: VSechny Ustni, pisemné Ci jinak sdélované instrukce a nase navody k pouZziti jsou vytvoreny a dale
predavdny na zakladé nasich vlastnich zkuSenosti a testli a je tfeba je povazovat za normy. Vyrobek je
predmétem dalsiho vyvoje, proto si vyhrazujeme prdvo na pfipadnou zménu slozeni.

anablH-ana Temnepatypacbl 950 — 1000 °C aHe KypbinbiC Kyiynbl KaHanaapAblH Moaenbaeynepre
6GaitnaHbicTbl. Tynki Temnepatypacbl 6a3ucTik nnacturanapparbl 1050 °C. Tynki temnepatypacbiH
XaKray yakpiTol 45 — 60 MUHYT, neLw kamMepacbl MeH KIOBET keneMiHe GannaHbiCTbl. KyiiraH ke3ae Kyio
KOHABIPFbIHBIH OHAIPYLLI HYCKaManapblH ecenke anblHbi3.

Kytoy: I-MG Ganky yuwiH 6acka 6ankbiManapblH KocnanapMeH nactaHybiHa xon 6epmey yLiH xekelle
KepamuKanblk Turenbdi KonaaHy. Turenbai ap KONAaHyAaH KeitiH TasapTbin oTbipy. Kecek kaitagaH
KyMaHbIH XaFaaiiblHaa KyM aFbiHbIMeH eHaenyi xaHe 50 % xaHa 6ankpima eH 6onmaca kocy. MHaykums
KbI3AbIPYbIHAA, KyiAMaHbl KecekTepai AehopMaumnanaHatbiH XaHe OGeTTeri OKCuf TOPbl XapblaFaHHaH
Keiiin 6actay. OTneH 6ankbITy yLiH OTTbIH PeayKUMSAbIK aiiMakTbl 6ankbiMa aitHanacbiHaa aiiHangbIpy.
LunnuHap 6enme TemnepatypacbiHa AeitiH Cybin KancbiH, COAaH KeMiH OHbl KPEMHUIANI TayXXbIHbICTaH anbin
WhiIFbIHbI3. CybITyAaH KelliH KeCeKTi KpeMHUIANI TayXblHbICTaH WoiFapein Al,O, - Interaloxom 250 mukp.
KyMaFbiMbIMeH ©HAey. CoHbIMeH 6ipre KyabinTap oHe KYLWTH NpunoMuTenviH abaiinan eHAeHis.
OHpey: KapbopyHaneH xaHe KaTTbl KopbiTna ¢pe3anapmeH eHaey. Tic TexHnkanblk nabopatopusarbl
9NEKTPONUTIHIH KONAAHYbIMEH 3NEKTPONUTTIK XKbINTbIPATyAbl OPbIHAAHbI3. KyabinTap MeH MaHbl3fbl
GenikTepiH NakneH XbINTbIpaTyAaH KOPFaHbI3. OHAeYAEH KeiiH XbINTbIpaTy Pe3eHKeNnepMeH XaHe
askTaraH kesge Cr-Co-Mo REF 460 GankbiManap ywiH amb6e6an XbinTbipaTy nacracbiMeH Guik
XanTbipayra AeifiH XbINTbIPATbIHbI3.

[NaHekepney nicipin gaHekepney: Kobanbt HerisiHae faHekep kemeriMeH asHekepney. Co-Cr nasepni
nicipin aaHekepney konaabinazpl. EN 1SO 9333 tanantapbiH ecenke any kaxer.

Eckepry! LaHabl Ta3anay XoHe ofaH ©3iHi3Ai KopFay YWiH MaTepuanabl eHAen aTkaHpa copy
KYPbINFbICHIH NaiifanaHbiHbi3, KOAFan Kuin, Kesingipik TaFbiHbi3 oeHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC
MackacblH naiaanaHblHbi3. ©3apa apekettecynep! Cupek xaraaiinapaarbl op Typni 6ankbiManapablH
6aiinaHbICynapbliH akKIIO3MOHAI HeMece anpokcMManbfi Xaraaiifa dNeKTPOXMMUKanblk peakuusnap
ipkicTeHe anagpl.

XaHama acepnep: BankbiMaHbIH Keiibip KOMMNOHEHHTEP anNeprusnblk peakLnsiHbl Wakbipy MYMKiH.

Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa GaiinaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp XaFfainabl eHAipyLire xoHe
naipanaHyLbl XeHe/Hemece NaLUeHT TypaTblH eNfiH Ky3blp/ibl OpraHblHa xabapnay Kepek.

Keninpik! bi3gin Hyckamanap konzaHy 6oiibiHwa 6i3aiK nabopatopusnapaa Tectineyae HerisgenreH xaHe
CTaHAAPTTbI Kasbin PeTiHAE YCbiHbIIFaH. OHiM apaaiibiM TecTineyneH eTeai XoHe Kasipri Hyckamanap
6oilblHLIA ©3repTynep Hemece ToNbIKTbIpynap 601ybl MYMKIH.



