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

I-MG FH je biokompatibilna zlitina. I-MG FH 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 30 Gostota 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temperatura solidus in llikvidus 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temperatura ulivanja ca. 1450 °C

Mn 1,0 Trdota po Vickersu HV 10 370

C <1% Natezna trdnost Rm 837 MPa (N/mm?)
Napetost tecenja Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
Modul elasti¢nosti E cca. 186.000 MPa
Raztezek A5 6,9 %

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, ete¢meni, 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 vlozna 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 koncna temperatura 1050 °C. Cas vzdrzevanja koncne temperature je 45
- 60 minut, odvisno od velikosti kivete in polnila peci. Prosimo Vas, da upostevate navodila proizvajalca
ulivalnika pri ulivanju.

Vlivanje: Za raztapljanje I-MG FH uporabite individualen keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z
drugimi zlitinami. Ocistite lonCek po vsaki uporabi.

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

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

Composition Mass-%): Properties

Co 62,5 Type 5

Cr 30 Density 8,2 g/cm®

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

Si 1,0 Casting temperature ca. 1450 °C

Mn 1,0 Vickers hardness HV 10 370

C <1% Tensile strength Rm 837 MPa (N/mm?)
Yield stress Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 186.000 MPa
Elongation A5 6,9 %

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,
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 FH use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean

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

I-MG FH ist eine biokompatible Dentalgusslegierung. Sie ist auch laserschweissbar. I-MG FH entspricht der
EN 1SO 22674.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 62,5 Typ 5

Cr 30 Dichte 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Solidus - und Liquidustemperatur 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 GieBtemperatur ca. 1450 °C

Mn 1,0 Vickersharte HV 10 370

C <1% Zugfestigkeit Rm 837 MPa (N/mm?)
Streckspannung Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
Elastizitdtsmodul E cca. 186.000 MPa
Dehnung A5 6,9 %

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: Véllig oder teilweise zahnlose Patienten.
Verarbeitungsempfehlung:

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

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

GieBen: Verwenden Sie fiir I-lMG FH immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen

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

I-MG FH es una aleacién biocompatible. I-MG FH se pule bien, entre otras cosas, se puede soldar con
ldser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicion  (m %): Caracteristicas

Co 62,5 Tipo 5

Cr 30 Densidad 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temperatura solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C
Si 1,0 Temperatura de colado ca. 1450 °C

Mn 1,0 Dureza Vickers HV 10 370

C <1% Resistencia a la traccién Rm Rm 837 MPa (N/mm?)

Limite de elasticidad
Mddulo eldstico cca. 186.000 MPa
Elongacién de rotura A5 6,9 %

Indicaciones: Se emplea en armazones de protesis dentales extraibles, en aparatos en los que las piezas
requieren la combinacion de una elevada rigidez a prueba de 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 angulos rectos y los golpes
directos de las aleaciones.

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

Rp0,2 608 MPa (N/mm?)
E
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Proizvajalec/Producer/Hersteller

Interdent d.o.o. - SI - 3000 CELJE

Opekarniska cesta 26 - T: +386 (0)3 425-62-00
E: info@interdent.cc - www.interdent.cc

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 pregrevaijte zlitine. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na
sobno temperaturo in izkivetirajte.

Po ohlajanju kivete na zraku do sobne temperature, izlus¢ite odlitek in ga speskajte pri 4 barih pritiska z
AlLO, - Interaloxom 250 pm. 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 $e 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 ISO 9333.

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

Stranski ucinki: UposStevajte 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.

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
AlLO, - 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.

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 vorwdarmen. 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 lésst. Giessvorgang auslésen,
bevor die Oxidhaut aufreiBt.

Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kdnnen Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Edelkorund
(A1,0, - Interalox 250 pum) 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 zustdndigen Behérde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient
niedergelassen ist, gemeldet werden.

Gewahrleistung! 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.

instrucciones del fabricante del crisol en el momento del colado.

Colado: Para la solucién de I-MG FH utilice un crisol de ceramica individual para evitar la contaminacion
con otras aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a realizar una colado use
un molde arenado y afiddale por lo menos un 50 % de una nueva aleacion. Si utiliza calentamiento por
induccion comience con el colado 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 aleacion. Cuando la fundicién 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 presién con Al203 -
Interalox 250 pum. Al relizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y las férulas de descarga.

Tratamiento: Trate el molde con carburo, piedras cerdmicas 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.

ijGarantia! Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o précticas, 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 FH je biokompatibilna legura. I-MG FH 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 30 Gustoca 8,2 g/cm®

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

Si 1,0 Temperatura lijevanja ca. 1450 °C

Mn 1,0 Tvrdoda po Vickersu HV 10 370

C <1% Otpor na rastezanje Rm 837 MPa (N/mm?)
Granica rastezljivosti Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 186.000 MPa
Rastezljivost A5 6,9 %

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

Kontraindikacije: u slucaju poznatih alergija na sadrzaj legure

Ciljni korisnici: Proizvod je namijenjen profesionalcima — zubnim tehnicarima.
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
slitine.

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
uredaja za ljevanje.

Ljevanje: Za taljenje I-MG FH koristite individualni keramicki loncic, kako bi sprijecili kontaminaciju s

Nerypa Ha 6a3a Ha k0GanT HaMeHeTa 3a MapuujanHN AeHTaNHN pecTaBpaLun, He CopXN bepunuym,
HUKen, KaaMuyM v onoeo, Tun 5

I-MG FH e 6uokomnatn6unHa nerypa Ha 6a3a Ha KoGanT 3a napuujanHu feHTanHn pectaspauuu. OTnopeH
€ Ha Kopo3uja 1 uma ronema uspctuHa. I-MG FH moxe fa ce dpe3sysa, nonunpa v nacepcku fa ce 3aBapyBsa.
Herosute KapakTepucTuku ofrosapaat co oHue Ha EH MCO 22674.

Cocras ( % - BO TexuHa)

Cr 30 lycTuHa 8,2r/um’

Mo 5,0 LiBpcTa, nMKBMAHA Ha Tenepatypa 1260 °l, 1320 °U

Si 1,0 Temn. Ha neewe ca. 1450°l

Mn 1,0 TBpaunHa no Buukepc HV 10 370

C <1% TeH3nnHa uBpCTMHA Rm 837 MPa (N/mm?)
IpaHuLa Ha pacTernuBocT Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
E-mogyn E cca. 186.000 MMa
Pacrernusoct A5 6,9 %

WHpnkauum: Ce KOPUCTM 3@ pamku Kaj MOGUIHK mpoTe3n, 3a 13paboTka Kaj Koja 3a HeKou AenoBu e
notpeGHa KOMOGMHaLMja Ha roNeMa LBPCTUHA W OTMOPHOCT Ha yAap, Ha NPUMep TeHKN MOGUHY NapLinjanHm
npoTesu, AEN0BU CO TEHKM MPECeLM, KYKUUKI, aTeUMEHU, MPEYKU.

KoHTpauHAuKaLumu: Bo Clyyaj Ha No3HaTV anepriv Ha CoOAPXMHATa Ha nerypata

MNpenBuaeHn kopucHuLu: Npon3BoaoT € HaMeHeT Aa Ce KOPUCTH o NpodecuoHanuy — 3abHN TeXHUYapK.
Kputepuymu 3a nsbop Ha naumenTu: LilenocHo unu fenymHo 6e33abu naumeHTm.

Mpenopaka 3a ynotpeba:

Mopenupatse: LLtndrosute Tpeba aa 6Gupat okpyrim @ 3.5 - 4 MM, fa ce oaGerHe NpaBoaronHo
nocTaByBake Ha LWTMGTOBUTE U AMPEKTHO JONMUPaHe Ha MeTanor.

Maca 3a BnoxyBawe: [la ce kopucti pocdatHa Maca 3a BNOXyBawe - Mogenuact uam Mopenuact
C. Temnepatypa Ha npearpeere Ha Macata 3a Bnoxysarbe € 950 - 1000 °Ll, u 3aBucK of kuBetata n
KOHCTpUKLMjaTa Ha wrndtosute. KpajHa temnepatype e 1050 °Ll. Bpeme Ha 3aap3yBatbe Ha kpajHata
Temenpatypa e 45 - 60 MUH. 1 3aBUCK Of TONEMMHATA Ha KUBETa 3a NIeetbe W Of Toa KONKY € NosHa
neykata. [lpenopayyBame fa rv ciefuTe ynatcteara 3a ynorep6a Ha npou3sedyBaunTe Ha MalUMHW 3@

neere.

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

I-MG FH GuocoBmecTuMmblii cnnaB Ans MoaenbHoro nutbs. CooTBeTcTByeT cTanpapty ISO 22674.
AHTUKOPPO3WiiHbIi CNaB, 061a4aeT BbICOKOH MPOYHOCTbIO, OTIMYHO MOMMPYETCS U CBAPUBATLCS TA3EPOM.

CoortBertcTByeT cTaHaapty ISO 22674

CocTaB Mac-% CBoiicTea

Co 62,5 Tun 5

Cr 30 MnotHoctb 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temnepartypa conuayc, MMKBUAYC 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Temnepartypa nuTbst ca. 1450 °C

Mn 1,0 TBepaocTb no Bukkepcy HV 10 370

C <1% MPOYHOCTb NpU PaCcTsXEHNM Rm 837 MPa (N/mm?)
lMpenen Tekyyectn Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
Mogaynb ynpyroctu E cca. 186.000 MPa
Pactaxenune A5 6,9 %

Mokasanusa: Mcnonb3yercs Ang KapkacoB B CbeMHbIX MpoTe3ax, AN8 annapatoB, [eTann KOTOpbIX
TpebyIoT CoYeTaHNS BbICOKOI XECTKOCTU W UCMbITATEIbHOrO HaMpPSHKEHNUS, HaNpUMep, TOHKUEe CbeMHble
6rorenbHble NPoTe3bl, feTani C TOHKUM NONEPEeYHbIM CeYEHNEM, KNaMMepbl, aTTauMeHbl, 6ankiu.

MNpoTuBONOKa3aHus: B Clly4ae U3BECTHOI annepriy Ha CoaepXaHue cniaea

MNpepnonaraemble nonb3osatenu: [PoAyKT npeaHasHayeH ANs UCNONb30BaHUA NpodeccuoHanamm —
3Y6OHbLIMN TEXHUKAMK.

Kputepuu ot60pa naumeHTos: MauneHTb! C NONHOM MK YaCTUYHOM afeHTHel.
VIHCTPYKUMM MO NPUMEHEHMIO:

MopenupoBaHnue: JInTbeBble KaHanbl AOMKHbI ObiTb KpyrnbiMu Anamerpom 3.5 - 4 mm. He penaitte
KaHanbl C NPsIMbIM YrnoMm, h3beraiite yaapos Mo criasy.

MakoBka: [lnf nNakoBKM MCNONb3yeTcs NakoBOYHas Macca Ana OGrworenbHoro nutbs Modelcast
nwnn Modelcast S. lMpeasaputenbHas Temnepatypa HarpeBa kioeTbl 950 - 1000 °C n 3aBucut OT
MOZAENMPOBaHNS W KOHCTPYKLMM IUTbEBbIX KaHanos. Mpu 6a3ncHbIX NNacTMHaX KOHeYHas Temneparypa

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

I-MG FH je biokompatibilni dentalni slitina. M& vynikajici odolnost viici korozi a vysokou pevnost. I-MG FH
mize byt zuslechtovéna a svarena laserem. Odpovida smérnicim EN ISO 22674.

SlozZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot

Co 62,5 Typ 5

Cr 30 Hustota 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Teplota solidus, liquidus 1260 °C, 1320 °C
Si 1,0 Lici teplota ca. 1450 °C

Mn 1,0 Tvrdost podle Vickerse HV 10 370

C <1% Pevnost v tahu Rm 837 MPa (N/mm?)

Mez pritaznosti Rp 0,2 608 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 186.000 MPa
Taznost A5 6,9 %

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 prifezy, spony, néstavce, tycinky.

Kontraindikace: v pfipadé znamé alergie na obsah slitiny

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

Kritéria vybéru pacientd: zcela nebo ¢aste¢né bezzubi pacienti.

Navod k pouziti:

Voskova modelace:

Pouzivejte vtokové kandly s kulatym profilem @ 3.5 - 4 mm. Vyvarujte se umisténi ¢epli v pravém uhlu.

Zatmelovani: Pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu pro snimaci ndhrady (napf. Modelcast nebo
Modelcast S). Pfedehfivaci teplota zatmelovaci hmoty je 950 - 1000 °C a zavisi na modelaci a vtokové
soustavé. V pfipadé, ze odlévate deskové ndhrady, je konecna teplota 1050 °C. Udrzovaci doba konecné
teploty je 45 - 60 minut a zdvisi na velikosti formy a poctu krouzki v peci. Pfi liti prosim dodrzujte pracovni
postup doporuceny vyrobcem liciho pfistroje.

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 I-MG FH 6uoyiinecimai KopbiTnacbl. AHTUKOPPO3USI/IbIK KOPbITNa, XOFapbl 6epikTiri 6ap, ete
XaKCbl XbINTbIpaTblNaabl XaHe nasepmen nicipinedi. ISO 22674 ctaHaapTbiHa Calikec Kenepi.

KonpaHy 6oiiblHwwa HycKaynbiKTap:

Kypambl Mac-% Epekiueniktepi MeH TexHUKanbIk MasiimeTTep (bargapsbl enweyne

Co 62,5 Typi 5

Cr 30 TbIFbI3AbIFbI 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Conupyc, NMKBUAYC TemMnepatypachl 1260 °C, 1320 °C

Si 1,0 Kyto Temnpartypachbl. ca. 1450 °C

Mn 1,0 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oiibiHwa kattbinblk — HV 10 370

C <1% bepikTik co3binyaa Rm 837 MPa (N/mm?)
Llekapa 3n0oHraumusco! Rp0,2 608 MPa (N/mm?)
E-mopyni E cca. 186.000 MPa
CO3bIMAbIFbILL A5 6,9 %

Kepcerkiwrtepi: AnbiH6anbl NpoTes xakTaynapbiHa, XorFapbl AeHreini KaTTbinblK NeH TeKCepinreH Kywti
KaXeT eTeTiH leTaNbAapbl 6ap annapaTTapra (Mbicasbl, XyKa anblH6azbl Gtoresnbii NpoTe3aep, KillkeHTan
Ke/leHeH KuManapsbl, 6torenbaepi, Tipkemenepi, e3ektepi 6ap 6enlekTep) KonaaHbiAaab!.

KonpaHyra 60/MaiTbIH XarFpainap: KyiMaHblH KypaMblHAaFbl 3aTTapFa annepruscel 60FaH xaraaina
KonpaHyra 6onmangbl

MNapanaHywbinap: OHIMAI Kacibn MamaHaap, cTomaTonorTep naifanaxybl kepek.
MauweHTTi TaHaay kputepuiinepi: Mynae Hemece ilwiHapa TicTepi )oK nauneHTTep.
KonpaHy 6oiibiHIIa Hyckamanap:

Mopenbpey: Kyto kaHanaapbl aeHrenek anametpi 3.5 - 4 mm 6ony kepek. KaHangapabl Tik GypbiliTbl
KbINbIN iCTeMeHi3aep, KopbiTnara COFyNap/ablH XacanyblH 60/14bIPMaHbI3.
Kantay: Kantay ywiH Glorenbaik kyiora apHanraH Modelcast Hemece Modelcast S kantay maccachbl

KonpaHbinagbl. KioBetaHblH ayenri Kbi3gblpy Temnepatypacbl 950 - 1000 °C xaHe Kylo kaHanaapbiH
Mogaenbaeyre XaHe kypacTblpyra GainaHbiCTbl 6onaabl. basuctik nnactuHanap afaaibiHAa COHFbI

drugim slitinama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe.

Ako radite indukcijskim grijanjem, pocnite lievanje odmah nakon Sto slitine sjedne i popucaju povrsinski
oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina slitine
pocne vibrirati, zapocnite ljevanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na
sobnu temperaturu, i iskivetirajte odljevak.

Nakon $to se kiveta ohladila na sobno temperaturo izljustite odljevak i obradite ga pod pritiskom od 4 bara
sa AL, - Interalox 250 um. Kod toga pazite na kvacice i vodilice za lomljenje sila.

Obrada: Odljevak obradujte kamenci¢ima i frezama od tvrdog metala.

Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita u zubnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije
poliranja lakom, koji €e 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 slitine (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 I1SO 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 razliCitih legura u nekim
primjerima javljaju se elektrokemijske reakcije.

Nus pojave: Moguca je preosjetljivost na komponente u leguri.

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

Jamstvo! Nasa pisana usmena ili prakticna uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima i
rezultatima, radi toga se mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme
testira i moguce su promjene i dopune postojecih uputa za uporabu.

Jeewe: 3a I-MG FH tpeba aa ce kopucTi nocebHa kepamuyka K1BeTa 3a Aa Ce Cnpeyn KoHTaM1HaLmja co
Apyrv nerypu. Kusetara fa ce 4uctu nocne cekoja ynotpe6a.

[Mpu Tonere Co MHAYKLNCKO 3arpeBatbe, 1eerheTo 3anoyHyBa Kora Ae0BNUTe Of METaoT Ke ce COeanHaT
1 Ke ce PacknHe Mpexara Ha OKCUAM Ha NoBpLlinHaTa.

Kora ce Tonu co nnameH, PefyKTMBHATa 30Ha Ha NN1aMeHoT Tpeba aa ce BPTH OKOny Metanor.

Co neetbe ce 3anoyHyBa BEAHALILWTOM Ke NoyHe MeTanot Aa Bu6pupa. [la He ce nperpesa MeTanor.
OcraBeTe ja kuBeTaTa cama Aa ce onafu Ha cobHa Temnepatype W uckusetupajte. Mo nagerbeto Ha
KuBeTaTa u3Bagete ro OAnMBOKOT U ucunctete ro co An203 - UHtepanox 250 mMuup. Ha Nputucok og 4
6apa. [la ce BHUMaBa Ha KyKULMTE U 1eNIOBUTE O aHKEepUTe.

Monupatbe: 3a GuHMWMParbe KopUCTUTe KapOypyHOYM KaMeHuYWka WAW nak XxapT MeTanHu dpesu.
Kopucrete nonnpHa TeYHOCT 38 eNeKTPOAUTHO Nonupake BO AeHTanHa nabopatopuja. Cneunduynute
[LeNoBY Npef, NonuparbeTo Tpeba a ce N30Mpaar Co CrelnjaneH nak, Koj LTO Ke Cpeyun HEKOHTPOMPaHo
ofCTpaHyBatbe Ha matepujanor. OTkako Ke ce 06paboTu co kapOypyHAYM KamMeHuutba W MeTanHu
dpe3n,u3nnBokoT Tpeba Aa ce MoaMpa CO MOMMPHW TYMULM, M Ha KPajoT CO YHMBep3asHa nacra 3a
nonupatbe 3a Lp-Llo-Mo metanu PE® 460, ce foaeka He ce fobue ybas cjaj.

JNotatbe 1 3aBapyBatbe: JI0TakETO Ce BPLUK CO 10T Ha 6a3a Ha KoGanT co BUCOKOTEMMNEPATypeH GryKc.
NacepckoTo nemerbe ce BpLun co cooasetanm Lo - Lip xuum 3a nemetse. Mpenopakute Ha EH UCO 9333
Mopa fia Ce NoYnTyBaar.

BaxHa onomeHa: [pn 06pa6oTtka Ha maTepujanu, 3a Aa OTCTpaHUTe WK Aa Ce 3aWTUTUTE O NpaB
KopucTeTe acnMpaTop, HOCeTe pakaBULy, 3aLUTUTHY O4MNA W 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2. Meryce6Ho
nenysarbe! Bo ciiyyaj Ha OK/y3aneH uim anpokCUMasneH KOHTaKT Ha Pas/iniku ierypu BO PeTku Cyyam ce
nojaByBaaT eNeKTPOXeMUCKI peakLnm.

KoHTpanHamkaumm: Bogete pauyH 3a MOXHOCTA Of MOjaBa Ha anepruja Mopagn eeMeHTUTE KO T
COApXY nerypara.

M3BectyBarbe Cekoj Cepro3eH MHLUMAEHT LITO HacTaHan BO BPCKa co u3paboTkata Mopa Aa ce npujasu
Kaj NpOWU3BOAMTENOT W HAANEXHWOT OPraH Ha 3emjaTa YleHKa BO KOja € OCHOBAH KOPUCHUKOT w/uiu
NaumneHToT.

lapaHumja: TexHnykute nogatoun ce 6asupaar Ha CKYCTBa 1 3aT0a Ce ynoTpebyBaaT Kako OPUEHTALMOHM
BpeaHOCTU. KOPUCHUKOT € CaMMOT 0AroBOPEH 3a MpaBuiHaTa ynorpe6a Ha Npou3BoaoT.

1050 °C. Bpemsi noaaepxuBaHus KoHeyHoii Temnepatypbl 45 - 60 MUHYT, B 3aBUCUMOCTM OT pa3mepa
KIOBETbI 1 Kamepbl neyu. Mpu MnTbe yunThiBaiTe MHCTPYKLMM NPON3BOAUTENS TUTERHON YCTAHOBKM.

Nutbe: [nsa nnasneHus |-MG FH wucnonb3oBaTb WHAMBWAYaNbHbIA KepaMUyeckuii Turenb Ans
NPeAOTBPALLEHNS 3arPA3HEHNs C MPUMECsMU ApYrux Cnnaeos. Turelb OUNCTUTL NoCne Kaxaoro
1Cnonb3oBaHus. Mpu WHAYKUMOHHOM HarpeBe, OTAMBKY HauWHaTb Cpasy Mocie TOro, Kak CAWTKM
nedopMUPYIOTCS, U NIONHET OKCUAHAS CETOYKa Ha NOBEPXHOCTU. [Is NnaBku C nnamMeHeM HeoBXoAMMo
BpaLLaTh PefyKLMOHHYIO 30HY NNaMeHn BOKpYr cnnasa. Kak Tonbko BaHHa HauHeT BUGPUPOBaTb, HauHUTe
0TnuBaTb. MycTb LMAWHAP OCTbIHET 0 KOMHATHO TEMNeEPaTypbl, NOC/E Yero BbiHbTe ero u3 onoku. Mocne
OX/1aX[EHUS CIMTOK BbIHYTb U3 OMOKKM U 06paboTatb neckoctpyikoit ¢ Al203 - Interaloxom 250 mukp.
Mpw 3TOM OCTOPOXHO 06pabaTbiBaiTe 3aMKM 1 NMPENOMUTENN CUTBI.

O6pabotka: 06patotatb KapGOPYHAOM 1 TBEPAOCTNABHBIMI Gppe3amu. BbinonHNUTE 3N1EKTPONNTUYECKYIO
MONMPOBKY C MPUMEHEHUEM 3NEKTPOAUTa B 3y6oTexHUYeckoil nabopatopuu. 3aMkn 1 CocTaBnsiome
YacTu 3aluTute OT NONMPOBKK nakoM. [locne o6paboTkM OTNOAMPYIATE elle MONUPOBOYHBIMI
PEe3MHOYKaMM 1 B KOHLIE elle C YHMBepCcanbHON NoONUPOBOYHOI nactoi ans cnnasos Cr-Co-Mo REF 460
10 BbICOKOrO Bnecka.

MasiHne n cBapka: lMasHne npu nomolym npunosi Ha 6a3e Kobanbra. JlazepHasi cBapka NpUMeHseTcs
nposonoka Co-Cr. Heobxoanmo yuntbisate Tpe6oBanmus EN 1SO 9333

MpepynpexpeHue! icnonb3yiite BcacbiBatoLii arperart, HafeBaiiTe NepyaTki, OUKM 1 3aLLUTHYIO MaCcKy
¢ dunsTpom FFP2 npu 06pabotke Matepuana, 4tobbl 3awwmututs cebsi ot nbinn. Bsaumopeiicteus! B cnyyae
OKK/O3MOHHbIX MM anNPOKCUMabHbIX KOHTAKTOB Pa3/IMYHbIX CMIABOB, B HEKOTOPbIX C/Ty4asix BO3MOXHbI
3NeKTPOXMMUYECKIE peakLnu.

Mo6ouHble 3ppekTbl: HeKoTOpble KOMMNOHEHTbI CMaBa MOrYT BbI3BaTb anNeprinyeckyto peakLmio.

YBepomnenue! O no6OM CEpPbe3HOM MPOMCLIECTBUM, MPOWU3OLIEALIEM C YCTPOACTBOM, HEOOXOAMMO
coo6Latb NPOU3BOAUTENIO M KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyaapCcTBa-uneHa, B KOTOPOM MpOXMBAET
nonb30BaTeNb /MK NaLmueHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6A3MPYIOTCA Ha COOCTBEHHOM OMbITe U WUCCNENOBAHMAX M MNO3TOMY
NCNONMb3ytTCA NINlWb OPWUEHTUPOBOYHbIE BEUYMHDI. Motpebuten cam OTBeYaeT 3a NpaBUIbHOE
NpYMeHeHne n3genus.

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

Pouzivate-li induk¢ni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovy povrch praskne. Pri
taveni plamenem ingoty Spickou plamene obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina zacné vibrovat. Slitinu
nepfehfivejte.

Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskujte jej piskem AIZO3
- 250 pm (napf. Interalox) pod tlakem 4 bary. Bud'te opatrni na sponové ¢asti, aby nedoslo ke ztenceni.

Lesténi: K opracovani pouzijte karbidové kameny s keramickym pojivem nebo tvrdokovové frézy.

Pro elektrolytické lesténi pouzijte roztok uréeny k pouziti v zubni laboratofi. Spony a spojovaci ¢asti musi
byt pred lesténim prekryty specialnim lakem, abyste predesli nekontrolovanému dbytku materidlu.

Pro vysoky lesk pouZijte lestici pastu (napf. Univerzdini pastu pro Cr-Co-Mo slitiny, obj.c.: INO460).

Pdjeni a svafovani: K pdjeni pouzijte pajku na Co bdzi a tavidlo pro vysoké teploty. Ke svdreni laserem
pouZzijte svareci dréty na vhodné kovové bazi. Pozadavky EN I1SO 9333 musi byt dodrzeny.

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

Ozndmeni: Jakakoli zévazna udalost, ke které doslo v souvislosti se zafizenim, musf byt nahlésena vyrobci
a prislusnému orgdnu clenského statu, ve kterém je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zéruka: Vechny Ustni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase névody k poutziti jsou vytvoreny a dale
preddvany 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.

Temnepatypa 1050 °C. CoHFbl TeMnepaTypaHbl YCTan Typy yakblTbl KIOBETaHbIH XaHe Nell KaMepacblHbIH,
KenemiHe GaiinaHbICTbl 45 - 60 MUHYT. Kyto Ke3iHae KyI0 KOHABIPFbICHI BHAIPYLUICIHIH HYCKaYbIKTapblH
ecernke anblHbi3.

Kyto: I-MG FH kopbITy ywiH 6acka kopbiTnanapablH kocnanapbiMeH nactaHyabl 60nabipMay YiLiH xeke
KepaMuKanblK TUrenb KonAaHbIHbI3. Turenbai op KonAaHbICTaH KeiiiH Ta3apTbiHbI3. MHAYKUMANb! KbI3abIpy
KesiHAe Kylodbl kecektep aepopmauusinaHFaH XoHe yCTTeri OKCWATI TOp XapblnFaH Kesfe aepey
6acTaHbi3. YKanblHMeH KbI3fbIpy YILiH KOPbITNaHbIH aiiHanacblHAa XanblHHbIH, PefyKUMa/bIK aiMaFblH
aiiHanaplpy Kaxert. BanHa fipinge 6actaraH Kesge Kytoabl 6actaHpi3. Lnaunap 6enme temneparypacbiHa
neltiH CybICbIH, OAaH KeiiiH OHbl OMOKaAaH LWblFapbibl3. CyblFaHHaH KeiliH KeceKTi onokaziaH LWblFapbin
AlLO, - Interaloxom 250 MUKp KyM afbiHbIMeH eHAieHi3. COHAA Ky/IbINTapAbl XaHe Kyw OyrynepiH abainan
OH[IEHI3.

OHaey: KapbopyHaneH xoHe KaTTbl KOpbiTnanbl ¢pe3ameH oHAeHi3. Tic-TexHuKanblK 3epTxaHaga
3NEKTPONUTTIH  KONAAHBINYBIMEH  3NEKTPOAUTTIK  XbINTbIPaTyAbl OpPbIHAAHBI3.  Kynbintapabl aHe
KypayLubl GenwwekTepai NakneH XbiNTbipaTbinyaaH cakTaHbi3. OHAEYAEH KeiliH OFaH Koca XbINTbipaty
pe3eHkenepiMeH XoHe COHbIHAA XOFapbl XbINTbipnbikka AeiiH Cr-Co-Mo REF 460 kopbitnanapra
apHanFaH amM6e6ar XbINTbIPaTKbILL NacTaMeH XbINTbIpaTbiHbI3.

[laHekepney xaHe nicipy: Kobanst HerisiHgeri foHekep kemeriMeH aaHekepney. Jlazepnik nicipy Co-Cr
cbiMbl KonaaHbinaabl. EN 1SO 9333 tanantapbit ecenke any Kaxer.

Eckepry! Lllarabl Ta3anay oHe ofaH 63iHi3Ai Kopray YLWIH MaTepuanabl eHaen XaTkaHaa copy
KYPbINFbICBIH NaifanaHbiHbi3, KOMFan Kuin, Kesingipik TarbiHpi3 oHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC
MackacblH naiifanaHbiHbi3. ©3apa apeketrecynep! Cupek xaraaiinapaarbl ap Typai 6ankbiManapabiH
GainaHbiCynapblH akkMO3MOHAI HeMece anpoKcUManbAi Xaraaiifa SNeKTPOXUMUKANbIK peakuusnap
ipkicteHe anagpl.

XaHnama acepnep: bankbiMaHbIH Keibip KOMNOHEHHTEPI anneprusiiblk peakLunsiHbl LWaKbIpy MyMKIH.

EckepTy: Ocbl KypbinFbiFa GainaHbICTbl OPbIH afiFaH Ke3 KenreH ayblp XaFfaidbl eHaipylire xoHe
naiaanayLbl XaHe/HemMece NaLueHT TypaTbiH efiH Ky3bip/bl OpraHbiHa xabapay Kepek.

Keningik! bi3nin Hyckamanap kongaHy 6oiibiHLLa 6i3aiH nabopaTtopusnapaa TecTineyae HeriaaenreH xaHe
CTaHAAPTTbI Kanbin PeTiHAe YCbiHbIIFaH. OHIM apaaiibiM TecTineyaeH eTeadi xaHe Kasipri Hyckamanap
GoilblHLLA ©3repTynep HeMece TONbIKTbIpynap 60Mybl MYMKIH.



