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

I-MG HE je biokompatibilna zlitina z visoko stopnjo elasti¢nosti za veckratno aktivacijo zapon. Ima odli¢no
korozijsko odpornost in visoko trdnost. I-MG HE se dobro polira in med drugim tudi lasersko vari. Ustreza
normam EN ISO 22674.
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Co 63,5 Tip 5

Cr 29/ Gostota 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temperatura solidus, liquidus: 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Temperatura ulivanja 1450 °C

Mn, C,N <1% Trdota po Vickersu HV 10 cca. 355
Natezna trdnost Rm 941 MPa (N/mm?)
Napetost tecenja Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
Modul elasticnosti E cca. 200.000 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, 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 vloZzna masa za uporabo je fosfatna vioZna 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 koncne temperature
je 45 — 60 minut, odvisno od velikosti kivete in Stevila kivet v peci. Prosimo Vas, da upostevate navodila
proizvajalca ulivalnika pri ulivanju.

Vlivanje: Za taljenje I-MG HE uporabite individualen keramicni loncek, da preprecite kontaminacijo z

Cobalt-based dental casting alloy for partial dentures without beryllium, nickel, cadmium and lead,
type 5.
I-MG HE is biocompatible alloy, with a high degree of elasticity for repeated activation of the clasps. It has

outstanding resistance to corrosion and high strength. I-MG HE can be well polished and laser welded. It
meets the requirements of standard EN ISO 22674.

Composition Mass-%):  Properties

Co 63,5 Type 5

Cr 29/ Density 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Solidus, liquidus temperature 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Casting temperature 1450 °C

Mn, C,N <1% Vickers hardness HV 10 cca. 355
Tensile strength Rm 941 MPa (N/mm?)
Yield stress Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 200.000 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 @ 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 depend on the size of the casting flask and quantity of flasks in the furnace. We
ask you to follow recommendation for use of casting machine manufacturer for casting. Casting: For

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

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

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 63,5 Typ 5

Cr 29,1 Dichte 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Solidus - und Liquidustemperatur 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 GieBtemperatur 1450 °C

Mn, C,N <1% Vickersharte HV 10 cca. 355
Zugfestigkeit Rm 941 MPa (N/mm?)
Dehngrenze Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
E-Modul E cca. 200.000 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 fir die Verwendung durch Fachleute — Zahntechniker —
bestimmt.

Patientenauswahlkriterien: Véllig oder teilweise zahnlose Patienten.

Verarbeitungsempfehlung:

Anwachsen: Die Gusskandle sollten eine Stdrke von @ 3.5 — 4 mm, haben. Vermeiden Sie ein starkes
Abknicken der Gusskanéle und ein direktes Auftreffen der Gussmasse.

Einbetten: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Modelcast oder Modelcast S. Die
Vorwarmtemperatur der Muffel betrdgt 950 °C — 1000 °C und héngt von der Modellierung und Konstruktion
der Gusskandle ab. Fiir totale Platten betragt die Endtemperatur 1050 °C. Die Haltezeit betrdgt 45 — 60
Minuten, abhéngig von der GroBe der Muffel und der Befiillung des Ofens. Beachten Sie auch die

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

I-MG HE es una aleacion biocompatible, con un alto grado de elasticidad para la activacion repetida de los

ganchos. Tiene excelente resistencia a la corrosion y gran solidez. I-MG HE se pule bieny se puede soldar
con ldser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicion m %): _ Caracteristicas

Co 63,5 Tipo 5

Cr 2911 Densidad 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temperatura solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Temperatura de colado 1450 °C

Mn, C,N <1% Dureza Vickers HV 10 aprox. 355
Resistencia a la traccién Rm Rm 941 MPa (N/mm?)
Limite de elasticidad Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
Médulo eldstico E aprox. 200.000 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 aleacion

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, @ 3.5 — 4 mm, evite los dngulos rectos y los golpes
directos de las aleaciones

Revestir: Use material de revestimiento a base de fosfatos para protesis parciales — Modelcast or
Modelcast S. La temperature de precalentamiento de la mufla es de 950 — 1000 °C 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 tamano de la mufla y
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drugimi zlitinami. Ocistite loncek po vsaki uporabi. Ce uporabljate indukcijsko gretje za¢nite z vlivanjem
takoj, ko seingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov na povrsini. Priraztapljanju s plamenom zarotirajte z
reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne 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 speskaijte pri 4 barih pritiska z Al,O, - Interaloxom 250 um. Pri
tem pazite na zapone in lomilce sile.

Obdelava: Odlitek obdelajte s kamni ali ,hartmetall* frezami.

Elektrolitsko polirajte z uporabo Elektrolyta MG (REF 490) v zobnem laboratoriju. Zapone in prilegajoce
dele zas¢itite pred poliranjem z lakom, ki preprecuje nekontrolirano odnasanje.

Po obdelavi in upasovanju 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: Lotanje z lotom na bazi kobalta (REF 0495 Intersolder) in visoko temperaturnim
fluxom (REF 0496 Interflux).

Lasersko varite z uporabo komercialno dostopne Co-Cr zZice (REF 0497 | Weld). Potrebno upostevati
zahteve EN SO 9333.

Varnostna opozorila: Za zas¢ito 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.

I-MG HE 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 Interalox 250 pm.
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.

Empfehlungen des Gerdteherstellers.

GieBen: Verwenden Sie fiir das GieBen von I-MG HE einen separaten 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 aufs Raumtemperatur betten Sie das
Gussobjekt aus und strahlen es mit AI203 - Interalox 250 pm unter einem Druck von 4 bar ab. Achten Sie
dabei auf Klammern und Kraftbrecher.

Ausarbeiten: Verwenden Sie zum Ausarbeiten Schleifsteine oder Hartmetallfrasen.

Polieren Sie es elektrolytisch unter Verwendung des Elektrolyts MG (REF 490) im Dentallabor. Schiitzen Sie
Klammern und anliegende Teile vor dem Polieren mit einem, der ein unkontrolliertes Abtragen verhindert.

Gummieren Sie nach dem Ausarbeiten und Anpassen das Gussstiick und polieren Sie es mit
Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 auf Hochglanz.

L6ten und SchweiBen: Léten mit Lot auf Kobaltbasis (REF 0495 Intersolder) und Hochtemperaturflussmittel
(REF 0496 Interflux). LaserschweiBen mit kommerziell erhdltlichem Co-Cr-Draht (REF 0497 | Weld). 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 Behorde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/oder Patient
niedergelassen ist, gemeldet werden.

Gewahrleistung: Unsere schriftlichen, miindlichen und praktischen Gebrauchsanweisungen basieren auf
unseren Erfahrungen und Tests, deswegen sind sie nur als Standardwerte zu verstehen. Das Produkt wird
standig getestet und es sind Anderungen und Ergénzungen zu den bestehenden Anweisungen mdglich.

el llenado del horno. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del crisol en el
momento del colado.

Fundicion: Para I-MG HE utilizar un crisol de ceramica individual para evitar la contaminacion con otras
aleaciones usar crisol limpio después de cada uso. Si utiliza calentamiento por induccién comience con
la fundicion en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de éxidos 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. Después de enfriar
la mufla, desmolde el molde y realice el arenado con 4 bares de presién con Al,O, -Interalox 250 pm. Al
relizar 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 estdndar. 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 HE je biokompatibilna legura s visokim stupnjom elasticnosti za visekratnu aktivaciju kvacica.
Posjeduje odli¢nu otpornost na koroziju i visoku tvrdocu. I-MG HE dobro se polira i laserom vari.
Zadovoljava norme EN ISO 22674.

Sastav: m %): _ Svojstva

Co 63,5 Tip 5

Cr 2911 Gustoca 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temperatura solidus, liquidus 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn, C,N <1% Tvrdoda po Vickersu HV 10 cca. 355
Otpor na rastezanje Rm 941 MPa (N/mm?)
Granica rastezljivosti Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 200.000 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.
Preporuke za uporabu:

Modeliranje: Dolivni kanali moraju biti okrugli @ 3.5 — 4 mm, izbjegnite pravokutno postavljanje dolivnih
kanala i direktno izlijevanje legure.

Ulaganje i lijevanje: Upotrijebite uloznu masu na bazi fosfata za lijevane baze proteza — Modelcast ili
Modelcast S. Temperatura Zarenja kivete je 950 — 1000 °C i ovisi 0 modelaciji i konstrukciji dolivnih kanala.
Kod baznih plo¢a kona¢na temperatura je 1050 °C. Kivetu drZite na konacnoj temeraturi 45 — 60 minuta,
ovisno o velicini kivete i kolicini kiveta u peci. Kod lijevanja se drzite uputa prizvodaca uredaja.

Za taljenje I-MG HE koristite individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s drugim
legurama. Ocistite lonci¢ nakon svake uporabe. Ako radite indukcijski grijanjem, pocnite lijevanje odmah

Nerypa Ha 6a3a Ha Kob6anT HaMeHeTa 3a NapuujanHn JeHTaNHU PecTaBpaLym, He COpXu Gepununym,
HUKen, kagMuym u onoso, Tun 5.

|-MG HE e 6uokomnatu6unHa nerypa Ha 6a3a Ha k06anT 3a napuujasHn eHTanHn pecTaBpaLmm, Co BUCOK
CTENeH Ha enacTMYHOCT 3a MOBEKENOBTOPYBaYKM NpoLeck Kaj kykuuute. MMa ronema pesncteHumja Ha
Kopo3uja n ronema uspcTuHa. I-MG HE moxe fia ce nonupa u nacepcku aa ce 3aBapysa. CooABETCTBYBa
Ha EH UCO 22674.

CocraB ( % - B TeXu1Ha TexHuuku nopatoum: (Opuentaumoxn BpegHoctu

Co 63,5 Tip 5

Cr 2911 Gustoca 8,2 g/cm?

Mo 5,0 LiBpcTa, IMKBUAHA Ha Tenepatypa 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn,C,N <1% Tvrdoca po Vickersu HV 10 cca. 355
Otpor na rastezanje Rm 941 MPa (N/mm?)
Granica rastezljivosti Rp 0,2 687 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 200.000 MPa
Rastezljivost A5 6,9 %

Whpmnkaumn: Ce KOpUCTM 3a pamku Kaj MOOGWIHM npoTe3u, 3a u3paboTka Kaj Koja 3@ HeKou [enoBu e
notpe6Ha KOMOGMHaLIMja Ha ronema LBPCTUHA ¥ OTMOPHOCT Ha YAap, Ha MPUMep TeHKW MOGUIHY NapLinjantm
npoTesu, AeN0BM CO TEHKM NPECELN, KYKUUKI, aTeUMEHU, NMPEYKU.

KoHTpauHauKauumu: Bo Ciyyaj Ha no3HaTV anepriv Ha CoOApXMHaTa Ha nerypata

MpenBuaeHn kopucHuLu: NPon3BoaoT € HaMeHeT Aa Ce KOPUCTH o NpodecnoHanuy — 3abHN TeXHUYapK.
Kputepuymu 3a ns6op Ha naumenTu: LienocHo unu genymHo 6e33abu naumneHTu.

MNpenopaka 3a ynotpeba:

Mopenupatse: LLitndrosute tpeba aa ce okpyrmm @ 3.5 — 4 MM, Aa ce u3berHyBa npaBoaronHo
NoCTaByBakbe Ha UCTUTE, KAKO W AUPEKTEH KOHTAKT CO Nleryparta.

Bnoxyeare: Kopuctete ¢pocdtHa maca 3a BNOXyBare 3a napuujanHa TexHuka - Mogenkact wnn
Mopenkact C. Temnepatypata Ha npearpeete Tpeba fa e 950 - 1000 °C 1 3aBUCK O KMBETUTE KaKo
1 of KOHCTpyKUMjaTa Ha WwTnrosute. KpajHata Temnepatypa e 1050 °C. BpemeTpaereTo Ha KpajHaTa
Temnepatypa e 45 - 60 MUHYTH, BO 3aBUCHOCT Of rofeMuHata Ha kusetata u GpojoT Ha KMBETUTE BO

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

I-MG HE 6uocoBMecTUMblii CnnaB Ans MOAENBbHOTO JUTbS H, C BbICOKOW CTEMEHbK Yynpyroctu ans
MHOrOKpAaTHOi aKTBM3aLun knammepos. O6naaaeT OTINYHON KOPPO3MOHHON CTOMKOCTbIO W BbICOKOW
npoyHocTbio. I-MG HE xopolwuo nonupyertcs, a Takxe 3aBapuBaetcs nasepoM. CoOTBETCTBYET HOpPMaMm ¢
craHpaptam EN ISO 22674.

CocraB mac-% CBOiiCTBa

Co 63,5 Tun 5

Cr 29,1 MnoTHOCTb 8,2 g/cm®

Mo 5,0 Temnepartypa conuayc, NMKBUAYC 1300 °C, 1330 °C
Si 1,3 Temnepartypa nnTbs 1450 °C

Mn, C,N <1% TBepaocTtb no Bukkepcy HV 10 aprox. 355

IPOYHOCTb Ha paccTaxeHne Rm 941 MPa (N/mm?)

lpenen Tekyyectn Rp0,2 687 MPa (N/mm?)
E-Mogynb ynpyroctu E Ok. 200.000 MPa (N/mm?)
Pactsxenune A5 6,9 %

MokasaHusa: Mcnonb3yercs Ana KapkacoB B CbeMHbIX MpoTe3ax, And annapatoB, [AeTani KOTopbIX
TpebyIoT CoYeTaHNS BbICOKOI XECTKOCTU W UCMbITATENIbHOrO HaMPSHKEHNUS, HaNpPUMep, TOHKUEe CbeMHble
6torenbHble NPoTe3bl, eTani C TOHKUM NONEPEeYHbIM CeYEHNEM, KNaMMepbl, aTTauMeHbl, 6ankiu.

MpoTuBONOKa3aHMs: B Clyyae N3BECTHON annepriv Ha coaepxanue cnnasa

Mpepnonaraemble nonb3osarenu: MpoayKT NpeaHasHayeH Ans UCNonb3oBaHWA NpodeccuoHanamm —
3y6HbIMN TEXHUKAMK.

Kputepuu ot60pa nauneHToB: MauneHTbl C NONHOA UK YaCTUYHON afeHTUe.
VIHCTPYKLMM N0 NpUMEHeHMUIo:

MogenupoBanue: JINTHUKM [ONXKHbI GbiTb Kpyrnbivn @ 3.5 — 4 MM. u3Geratb npsiMble Yrabl ¢
HEenoCcpeACTBeHHbIX YAAPOB CM/aBa.

MNakoBka: Maccoit Ans MoAenbHOro NUTbsl ABNSIETCS NakoBOYHas Macca Ha 6ase docdata — Modelcast
unn Modelcast S. Temneparypa npepnHarpesa onoku 950 - 1000 °C v 3aBUCKT OT MOAENNPOBaHUS W
KOHCTPYKLMM UTbEBbIX KaHanoB. [ns 6toreneit koHeuHas Temnepatypa 1050 °C. Bpems nopaepxusaHus

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

I-MG HE je biokompatibilni dentalni slitina s vysokym stupném elasticity s moznosti opakovatelné aktivace
spon. Ma vynikajici odolnost viici korozi a vysokou pevnost. I-MG HE je snadno lestitelnd a laserem
svafovatelnd. Odpovidd smérnicim EN ISO 22674.

SlozZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot
Co 63,5 Typ 5

Cr 291 Teplota solidus, liquidus 8,2 g/cm3

Mo 5,0 Tavici interval 1300 °C, 1330 °C

Si 1,3 Lici teplota 1450 °C

Mn, C,N <1% Tvrdost podle Vickerse HV 10 cca. 355
Pevnost v tahu Rm 941 MPa (N/mm?2)
Mez pritaznosti Rp 0,2 687 MPa (N/mm2)
E-modul E cca. 200.000 MPa
Taznost A5 6,9 %

Indikace: Pouzivd se pro ramy snimatelnych protetickych nahrad, 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 uréen k poufZiti profesiondly — zubnimi techniky.

Kritéria vybéru pacienti: zcela nebo ¢astecné bezzubf pacienti.

Névod k poutziti:

Voskova modelace: Vtokové kanaly by méli mit kulaty profil s primérem @ 3.5 — 4 mm, vyvarujte se
umisténi ¢epli v pravém thlu.

Zatmelovani: Pouzivejte fosfétové zatmelovaci hmoty urcené pro snimaci ndhrady — Modelcast nebo
Modelcast S. Predehfivaci teplota krouzku je 950 — 1000 °C, zdvisi na modelaci a vtokové soustavé. Pi
odlévdni skeletovych ndhrad je konecna teplota 1050 °C. Udrzovaci doba konecné teploty je 45 — 60 minut

a zdvisi na velikosti a poctu krouzkil v peci. Pfi liti prosim dodrzujte pracovni postup doporuceny vyrobcem
lictho 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 HE 6uoyitnecimai KopbiTnacbl. ©Te Xakcbl KOPpPO3ns/blK, GeKeMziniri xaHe XofFapbl
6epikTiri 6ap. I-MG HE xakcbl XbINTbipaTbinafibl, COHbIMEH kaTap nasepmeH nicin 6iteneai. EN ISO 22674
HOpManapbiHa XaHe CTaHAapTTapbiHa Caltkec Keneai.

Kypambl Mac-%) Epekieniktepi MeH TexHuKasblk ManimeTTep (bardapnbl enweynep
Co 63,5 Tun 5
Cr 29/ Conunayc, nnkBuayc Temneparypachbl 8,2 g/cm3
Mo 5,0 Banky apanbifbl 1300 °C, 1330 °C
Si 13 Kyiima Temneparypachbl 1450 °C
Mn, C,N <1% Bukkepc 60iibHLLIA KaTTbI/bIK, HV10  aprox. 355
Cosblny 6epikriri Rm 941 MPa (N/mm2)
AKKBbILTBIK LWeri Rp 0,2 687 MPa (N'mm2)
E-Cepnimaik mogyni E cca. 200.000 MPa wamacbiHaa
Co3blny A5 6,9 %

Kepcerkiwwrtepi: AnbiH6anbl NpoTe3 xakTaynapbiHa, XorFapbl AeHreini KaTTblnblK NeH TEKCepinreH KywTi
KaxeT eTeTiH fieTanbaapbl 6ap annapatrapra (Mblcanbl, XyKa anbiH6abl 6rorenbai npoTe3aep, KilukeHTan
KenaeHeH kuManapbl, 6torenbaepi, Tipkemenepi, e3ektepi 6ap 6enwwekTep) KonaaHbInaabl.

KonpaHyra 60/IMaiiTbIH XaFaainap: KyiiMaHblH KypaMblHAaFbl 3aTTapFa anneprusacbl 6onFaH xaraanaa
KongaHyra 601Manabl

MNaipanaHywbinap: OHIMAI Kacibu MamaHaap, cToMaTonorTep naiganaHybl Kepek.
MaumeHTTi TaHAAyY Kputepuiinepi: Mynane Hemece ilWiHapa TicTepi )oK nauneHTTep.
KonpaHy 6oiibiHIIa HYyckamanap:

Ynriney: Haya nomanak 6onybl kepek @ 3,5-4 MM, Tik GypbiluTapra aHe KopbiTnanapablH Tikenei
COKKbInapblHa xon 6epmeriszep.

MNakray: Ynrinik kyiimara kocna petibge docdat Herisingeri Modelcast Hemece Modelcast S nakTbik
Kocnachl KonaaHbinaabl. OnokaHbl anfbiH ana Xblabity Temnepatypacbl 950 - 1000 °C xoHe KyiimManbl
KaHanaapablH yArineyiHe xaHe KypbiibiMblHa 6aiinaHbCTbl 6onaabl. brorenaep ywwiH wetki Temnepatypa

nakon Sto legura sjedne i popucaju povrsinski oksidi. Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom
zonom plamena oko legure. Kad talina leguru pocne vibrirati, zapocnite lijevanje. Nemojte leguru pregrijati.
Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temeraturu, i iskivetirajte odljevak. Nakon hladenja kivete
do sobne temperature, izvadite odljevak te ga ispjeskarite pri pritisku od 4 bara s Al,0, - Interaloxom
250 pm. Pri tome pripazite na kvacice.

Obrada: Za zavrSnu obradu koristite kamecice ili ,hartmetall“ freze. Koristite tekucinu za elekrtolitsko
poliranje Elektrolyt MG (REF 490). Kvacice i ostale dijelove treba zastititi prije poliranja s lakom koji
sprjecava nekontrolirano odno$enje materijala. Nakon tretiranja sa kamencicima ili ,hartmetall“ frezama,
odljevak treba ispolirati s polirnim gumicama i na samom kraju s Univerzalnom polirnom pastom za Cr-
Co-Mo legure (REF 460) do visokog sjaja.

Lotanje i varenje: Lotanje mozemo napraviti uz upotrebu lota na bazi kobalta (REF 0495 Intersolder) i
visokotemperaturnog fluxa (REF 0496 Interflux). Varenje s laserom radimo uz upotrebu odgovarajuce zice
(REF 0497 | Weld). Potrebno postivati zahtjeve EN ISO 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 c¢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.

neukata. Bu npenopauyBame aa ce npuapxysate 40 npenopaku1te AafeHu 3a pabota o NpoM3BOANTENOT
Ha neykata 3a neetve. Jleewe: 3a I-MG HE ynotpe6ysjte MHAMBMAYaNHO KepaMUUKO IOHYE CO Lien aa ce
n3berHe KOHTaMMHaLWja Co oCTaHaTuTe erypu Kou rv ynotpebysare.Yucrete ro oHYETO Noc/e cekoja
ynotpe6a. lMpyn Tonere co MHAYKUMJCKO 3arpeBatbe,ieerbeTo 3ano4HyBa Kora Ae/0BuTe 0ff MeTasor ke
Ce COeMMHAT 1 KOra Ke Ce packMHe Mpexarta Ha OCKWAM Koja ce rnefa Ha nosplumHata. Kora ce tonu co
naameH, pefyKTMBHATa 30Ha Ha NnameHoT Tpeba fa ce BPTM OKony MeTanor.Co neetbe ce 3anoyHyBa
Be[Hall WITOM MOYHyBa Aa BUOpMpa.Hemojte fa ro nperpesate metanor. [lo nagereto Ha kusetata
Ha cobHa TemnepaTtypa, UCKMBETUpajTe o WU3IMBOKOT M ncneckapete co Mutepanokc 250 Mkp nop
nputcokop, 4 6apv . [la ce BHUMaBa Ha KyKULUTE 1 1eNI0BUTE Off aHKepuTe.

Monupawe: 3a ¢uHMWHKparbe KopucteTe KapOOPYHAYM KameHunrba Wan  MeTanku  ¢pesn.3a
€N1eKTPOINTHO NONMPatbe, KOPUETeTe NoNMPHa TeYHOCT. CneLnduyHITe AEN0BH, KyKULNTE UK aHKepUTe,
npepn nonupaketo Tpeba Aa ce U30nupaat co cneuujaneH nak Koj Wro ke cnpeyll HeKOHTPonupaHo
OTCTpaHyBatbe Ha matepujanor. Opfkako ke ce 06paboTi co KameHuura U Gppesun u Ke ce nposepn
ynacaHocTa, U311BoKoT Tpe6 a ce Nonmpa co noanpHu rymuum M Ha KpajoT o BUCOK Cjaj CO yHUBep3asnHa
nacra 3a nonupare Lip-Llo-Mo 3a nerypu co pe¢ 6p 0460.

Jlotatbe 1 3aBapyBatbe: JloTakbero ce BplM €O 0T Ha 6a3a Ha Llo co BucokoremnepatypeH ¢nykc.
JNacepckoTo nemerbe ce BpLUK CO COOABETHM XMLM 3a nemetbe. Mpenopakute Ha EH MCO 9333 mopa aa
ce nounTyBaar.

BaxxHa onomeHa: [pn ob6pabotka Ha matepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTe WAW [a Ce 3alTUTUTE OA npaB
KOpUCTeTe acnupaTop, HOCETE pakaBULW, 3aLUTUTHI 04MNA 1 3aLUTUTHA Macka co duntep FFP2. Meryce6Ho
nenysatbe! Bo cnyyaj Ha okny3aneH unm anpokcMManeH KOHTaKT Ha pasiniHu Nerypu Bo petki cyyam ce
nojaByBaaT eNEeKTPOXEMUCKI peaKLinm.

KoHTpauHaukaumm: Bogete padyH 3a MOXHOCTa 04 nojaBa Ha anepruja nopagu enemeHTute Kou ru
coppxu nerypara.

U3BectyBarbe Cekoj Cepro3eH MHUMAEHT LITO HacTaHan BO BPCKa co u3paboTkata Mopa Aa ce npujasu
Kaj NpPOWU3BOAMTENOT W HAANEXHWUOT OPraH Ha 3emjaTa YleHKa BO KOja € OCHOBAH KOPUCHUKOT w/unu
naumneHToT.

lapaHumja: TexHUuKuTe NoAaToLy ce 6asupaaT Ha UCKYCTBA 1 3aT0a Ce YNoTpebyBaar Kako OPUEHTALMOHH
BPeAHOCTU. KOPUCHUKOT & CaM1OT OArOBOPEH 3a NPaBu/HaTa yroTpeba Ha Npon3BOAOT.

KOHeYHoit Temnepatypbl 45 — 60 MUHYT, B 3aBMCMMOCTH OT pa3Mepa OMOKN U KONNYECTBA OMOK B Neyu.
BHumanue! Mpyn nuTbe, yuuTbiBaiieTe noxanyiicra MHCTPYKLMU MPOU3BOANTENS IMTEAHON YCTAHOBKM.

Nutbe: Ing nutbst I-MG HE Heo6xo[MMo MCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIA KEpPaMUYECKuii Turenb Ans
NpefoTBpaLLEHNs KOHTAMUHALMK C ApyruMu cnnaBami. [locne Kaxaoro UCNonb30BaH!s TUIIM OYUCTUT.
lpK NCNonb30BaHNN UHAYKLMOHHOTO HarpeBa, HeobXOANMO OTIMBATL CPasy, Kak TONbKO CMlaB OCSAET
1 NOMHET OKCMAHAS CETOYKa Ha NOBEPXHOCTU. Mpu uTbe C NNameHeM 3aBpaluatb PedyKTUBHOW 30HOM
nnameHn BOKpYyr cnnasa. Kak Tonbko pacnnaBneHHblit MeTann HauHet BUGpUpoBaTh, HauuHaTb OTIMBaTb.
Cnnas He neperpeBaTb. ONoKy oxnaxaaTb NOCTENEHHO 0 KOMHATHOW TeMnepaTypbl U 3aTeM U3bsTb U3
orokwu. Mocne U3bATUA U3 ONOKM OTAMBOK HeobxoaMmo 06paboTatb neckocTpyiikoi ¢ AlO, - Interaloxom
250 pum npv aaenexun 4 6apa. Mpy 3TOM OCTOPOXHO, HE NOBPEAUTb 3aMKM 1 CTaGUAU3aTOPbI.

O6pabotka: O11MBOK 06paboTaTb KaMHAMM WAM TBEPAOCMNABHOM ¢pe3oit. INekTponnTyeckas
nonupoBka ¢ npumeneHnem Elektrolyta MG (REF 490) B 3y6oTexHuueckoit nabopatopuu. 3amMku u
npuneratowye YacTi 3aluuTuTb OT MOMMPOBKW N1akoM, MPefoTBPaLLaioluM GECKOHTPONbHOE CHSTHE.
Mocne 06paboTKM NPUNAcoBKM OTMOAMPOBATL NOAMPOBOYHBIMU PE3MHOUKAMN U B KOHLIE C YHUBEpPCaNbHO#
nonupoBoyHoii nactoit ans Cr-Co-Mo cnnaBoB REF 460 1o Bbicokoro 6necka.

Maiika n cBapka: MNaitka ¢ npunoem Ha 6a3e kobanbra (REF 0495 Intersolder) u Bbicoko-TemMnepaTtypHbIM
¢dnykcom (REF 0496 Interflux). JlasepHas cBapka C npumeHeHMem kommepyecku poctynHoit Co-Cr
nposonoku (REF 0497 | Weld). Heobxoanmo yuuntbiBath Tpe6osanns EN ISO 9333.

Mpepynpexaenue! Ncnonb3yitte BcacbiBatoLWMii arperar, HafeBanTe NepyaTki, 04K 1 3aLUUTHYIO MAaCcKy
¢ punbrpom FFP2 npu o6pabotke Matepuana, 4tobbl 3aLnTUTL ce6s 0T nbinn. Baaumopeictaus! B cnyyae
OKK/TI03MOHHbIX U1 aNNPOKCUMAa/IbHbIX KOHTAKTOB Pa3/INyHbIX CMIaBOB, B HEKOTOPbIX C/Iy4asiX BO3MOXHbI
3NEKTPOXMMUYECKNE peakLmu.

Mo6ouHble 3pdeKTbl: HEKOTOPbIE KOMMOHEHTHI CriNaBa MOTYT BbI3BaTb anNeprinyeckylo peakumio.

Ysepomnenne! O MtoGOM Cepbe3HOM MPOUCLLIECTBUM, MPOU3OLLEALIEM C YCTPOWNCTBOM, HEOGXOAUMO
co06Latb NPOM3BOAUTENIO U KOMMETEHTHOMY OpraHy rocy4apcrBa-unieHa, B KOTOPOM MpOXuBaeT
MONb30BaTE/b W/MAN NALMEHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6a3MpylOTCS Ha COOCTBEHHOM OMbITe U WUCCNENOBAHMAX M MO3TOMY
MCMONb3YIOTC NULb OPUEHTUPOBOYHbIE BEWYMHbI. [10Tpebutenb cam OTBeYaeT 3a npaBUbHOE
NpUMEHeHNe u3aenns.

Odlévani: Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro liti I-MG HE samostatny keramicky
kelimek na liti. Pred kazdym pouzitim kelimek fadné vycistéte. Pouzivate-li indukcni taveni, zacnéte
odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovy povrch praskne. Pfi taveni plamenem ingoty Spickou plamene
obkruzujte. Odlévejte jakmile tavenina za¢né vibrovat. Slitinu nepfehfivejte. Formu nechte pozvolna
vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskujte piskem Interalox 250 um. Budte opatrni na
sponové casti, aby nedoslo ke ztenceni.

Lesténi: K opracovani pouzijte karbidové kameny s keramickym pojivem nebo tvrdokovové frézy. Pro
elektrolytické lesténi pouzijte roztok urceny k pouziti v zubni laboratofi. Spony a spojovaci ¢asti musf
byt pred lesténim prekryty specialnim lakem, abyste predesli nekontrolovanému tbytku materidlu. Po
opracovani frézami a vygumovani pouZijte lestici pastu (napf. Univerzalni pastu pro Cr-Co slitiny, obj.¢.:
IN0460).

Pdjeni a svafovani: K pdjeni pouzijte pajku na Co bdzi a tavidlo pro vysoké teploty. Ke svéfeni laserem
pouzijte svdfeci dréty 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 nahldsena 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 pouziti jsou vytvoreny a dale
predavany 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.

1050 °C. OnokaHblH KeneMmiHe oHe newTeri onokanapfblH CaHblHa 6GainaHbiCTbl 6oNaTbiH LETK
TemnepaTtypaHbl ycTan Typy yakbiTbl 45 - 60 MuHyT. Hazap ayaapbiHbi3! Kyto kesiHae KyiiMa KOHAbIPFbIChI
OHAIPYLUICIHIH, HYCKAY/bIFbIH €CKEPIN OTbIPbIHbI3.

Kyiima: backa KopblTnanapmMeH KoHTaMUHaumsHbl 6onabipmay ywid -MG HE kytora xeke kepamukanblk
0T6aKbIpAbl KONAaHbIHbI3. Op KonaaHyaaH KeiiH 0T6aKbIpabl Ta3apTbiHbl3. UHAYKUMABIK XbINbITyAbl
KONAaHFaHAa KOpbITNa 6achbiNFaH Ke3fie XaHe YCTIHAEri OKCUATI TOp XapbinFaH Kesae GipAeH KYio KaxeT.
AnaymeH KyitFaH Ke3fie KopbITnaHbIH aitHanacbiH anayablh 6aceHaeTKil aitMarbiMeH Gypbin OTbIPbIHbI3.
KopbiTbinFaH metan aipinge 6actaraH kesae kylofbl 6actabli3. KopbiTnaHbl KaTTbl XbIbITbiM XiOEpPMEH3.
OnokaHbl 6ipTe-6ipTe Genme TemnepatypacbiHa AeiiiH CybITbiN OMOKaAaH LWblFapblbI3. OnokapaH
WbIFapFaHHaH ket KyiMakbl 4 6ap KpicbiMaa ALQ, - Interaloxom 250 pum Kym aFblHbIMEH ©HAEHI3.
Kynbintapra xaHe ctabunusatopnapra 3akblM KeNTIpMERis.

OHpey: KyiiMaHbl TacTapMeH HeMece KaTTbl KopbiTnanbl dppesameH eHaeHi3. Tic TexHUKanblk 3epTxaHaja
Elektrolyta MG (REF 490) konaaHyMeH 3neKTpPONU3AIK XbInTbipaty. Kyabintapabl XeHe MaHaiblHaaFbl
6eniktepai 6akbinaycbi3 anbin TacTayabl 601AbIPMANTLIH NaKNeH XbINTbipaTyAaH KopFaHbi3aap. OHaeyneH
KeWiH KMIoNacTbipynapabl XbINTbIPaTKbIll pe3eHKenepMeH xoHe asrbiHaa Cr-Co-Mo kopbiTnanapraH
apHanfaH REF 460 am6e6an xbInTbIpaTKbILL NacTaMeH XOFapbl XapKbINAbIKKa AefiH XbINTblpaTbiHbI3.

[NlaHekepney xaHe nicipy: Kobanst Herisingeri (REF 0495 Intersolder) naHekepMeH aHe XOFapbl
Temnepatypansl (REF 0496 Interflux) ¢pnykcnen panekepney. Co-Cr koMmmepuusinbik kon xertimai (REF
0497 | Weld) coimabl konparnymen nasepnik nicipy. EN 1SO 9333 tanantapbiH ecenke any Kaxer.

Eckepry! LlaHabl Ta3anay xoHe ofaH ©3iHi3Ai KopFay yWiH MaTepuangbl eHAen aTkaHma copy
KYPbINFBICbIH MaiifanaHbiHbI3, KOMFan Kuin, Ke3inaipik TarblHbi3 aHe FFP2 cysrici 6ap KopraHbIC
MacKacblH nanfanaHbiHbi3. ©3apa apekettecynep! Cupek xaraaiinapaarbl op Typni 6ankbiManapably
6aiinaHbICynapbiH akKII3MOHAI HEMece anpokCMManbAi XarFaaiifa NeKTPOXMMUKanbIK peakuusnap
ipkicteHe anagpl.

XaHama acepnep: bankbiMaHbIH Keibip KOMNOHEHHTEPI anneprusinblik peakunsHbl LWaKbIpy MyMKIH.

Eckepry: Ocbl KypbinFbiFa GaiinaHbICTbl OPbIH anFaH Ke3 KenreH ayblp XaFfainabl eHAipyLire xoHe
naiiaanaHyLubl XeHe/HeMece NaLneHT TYpaTbiH eNAiH Ky3bIp/bl opraHbiHa xabapnay Kepek.

Keninpik! bi3gin Hyckamanap konpaHy 6oiibiHwa 6i3aiK nabopatopusnapaa Tectineyae HerisgenreH xoHe
CTAHAAPTTbI Kanbin PeTiHAe YCbIHbIIFAH. OHIM apaaiibiM TeCTineyaeH eTedi xaHe Kasipri Hyckamanap
60iibIHLLIA B3repTyNIep HeMece TOMbIKTbIPynap 60/1ybl MYMKIH.



