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

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

Co 34 Tip 5

Cr 30 Gostota 8,1 g/cm®

Mo 5 Temperatura solidus, liquidus: 1290 °C, 1340 °C

Fe 28 Temperatura ulivanja 1450 °C

Mn 1,2 Trdota po Vickersu HV 10 cca. 335

Si 13 Natezna trdnost Rm 950 MPa (N/mm?)

N, C <1% Napetost tecenja Rp 0,2 660 MPa (N/mm?)
Modul elasti¢nosti E cca. 200.000 MPa
Raztezek A5 6,5 %

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 - 4mm, izogibajte se pravim kotom in direktnim
udarcem zlitine.

Vlaganje: Primerna vloZna masa za uporabo je fosfatna viozna masa za ulite baze - Modelcast (REF 0933)
ali Modelcast S (REF 0933S). Predgrelna temperatura kivete je 950 - 1000 °C in je odvisna od modelacije
in konstrukcije dolivnih kanalov. Pri baznih plos¢ah je koncna temperatura 1050 °C. Cas vzdrzevanja
koncne temperature je 45 - 60 minut, odvisno od velikosti kivete in Stevila kivet v peci. Prosimo Vas, da
upostevate navodila proizvajalca ulivalnika pri ulivanju.

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

I-MG EKO is non-precious alloy. It has outstanding resistance to corrosion and high strength.

I-MG EKO can be polished and laser welded. It meets the requirements of standard
EN ISO 22674.
Composition Mass-%):  Properties
Co 34 Type 5
Cr 30 Density 8,1 g/cm®
Mo 5 Solidus, liquidus temperature 1290 °C, 1340 °C
Fe 28 Casting temperature 1450 °C
Mn 1,2 Vickers hardness HV 10 cca. 335
Si 13 Tensile strength Rm 950 MPa (N/mm?)
N, C <1% Yield stress Rp 0,2 660 MPa (N/mm?)
Modulus of elasticity E cca. 200.000 MPa
Elongation A5 6,5 %

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 @ 3,5 - 4mm, avoid rectangular placing of sprues and direct
slap of alloy.

Investing: Use phosphate-bonded partial-denture investment material - Modelcast (REF 0933) or
Modelcast S (REF 0933S). 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.

|-MG EKO ist eine Dentalgusslegierung auf Kobaltbasis fiir Teilprothesen ohne Beryllium, Nickel, Cadmium
und Blei, Typ 5.

I-MG EKO ist eine Dentalgusslegierung mit hervorragender Korrosionresistenz und hohen
Festigkeitskennwerten. Es ist gut zu frdsen und zu polieren und besonders gut zum Laserschweissen
geeignet. I-MG EKO entspricht der Norm EN ISO 22674.

Zusammensetzung in % Physikalische Daten

Co 34 Typ 5

Cr 30 Dichte 8,1 g/cm®

Mo 5 Solidus - und Liquidustemperatur 1290 °C, 1340 °C

Fe 28 GieBtemperatur 1450 °C

Mn 12 Vickersharte HV 10 cca. 335

Si 1,3 Zugfestigkeit Rm 950 MPa (N/mm?)

N, C <1% Dehngrenze Rp 0,2 660 MPa (N/mm?)
E-Modul E cca. 200.000 MPa
Dehnung A5 6,5 %

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

Aufwachsen: Die Gusskandle mit Wachsdraht einer Stérke von @ 3,5 - 4mm immer an den massivsten
Modellationsbereichen

plazieren, z.B. am Ubergang Sattel zur Basis. Vermeiden Sie ein starkes Abknicken der Gusskanéle und bringen
Sie die Gusskanéle in FlieBrichtung an.

Einbetten: Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Modelcast (REF 0933) oder Modelcast S
(REF 0933S). Die Vorwarmtemperatur betrégt fiir skelettierte Platten 950 - 1000 °C und fiir totale 1050 °C. Die
Haltezeit betragt 45 - 60 Minuten abhéngig von der GroBe der Muffel und der Befiillung des Ofens. Beachten
Sie die auch die Empfehlungen des Geréteherstellers

Aleacion dental a base de cobalto para prétesis sin berilio, niquel, cadmio ni plomo, tipo 5.

I-MG EKO es una aleacion de fundicién no preciosa. Tiene una resistencia excepcional a la corrosion y
una alta consistencia. I-MG EKO puede ser pulida y soldada por ldser. Cumple con la norma EN ISO 22674.

Composicion m %): _ Caracteristicas

Co 34 Tipo 5

Cr 30 Densidad 81 g/cm’

Mo 5 Temperatura solidus, liquidus 1290 °C, 1340 °C
Fe 28 Temperatura de colado 1450 °C

Mn 1,2 Dureza Vickers HV 10 aprox. 335

Si 1,3 Resistencia a la traccién Rm Rm 950 MPa (N/mm?)
N, C <1% Limite de elasticidad 660 MPa (N/mm?)

Rp 0,2
Médulo eldstico E aprox. 200.000 MPa
Elongacién de rotura A5 6,5 %

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:

Encerado: Los canales por donde el liquido se introduce en el molde deben ser de perfil redondo @ 3,5 - 4
mm, evitando la colocacién rectangular y el golpe directo de la aleacion.

Recubrimiento: Utilice material de revestimiento a base de fosfatos para bases de colado - Modelcast
(REF 0933) o Modelcast S (REF 0933S). La temperatura de precalentamiento de la mufla es de 950 -
1000 °C y depende del moldeado y de la construccion de los canales por donde el liquido se introduce
en el molde. En las placas base la temperatura final es de 1050 °C. El tiempo de mantenimiento de la
temperatura final es de 45 - 60 minutos, y depende del tamafio de la mufla de fundicion y de la cantidad
de muflas en el horno. Le rogamos que siga las recomendaciones de uso del fabricante de la mdquina de
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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

Vlivanje: Za taljenje I-MG EKO uporabite individualen keramicni 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 kovine. Pustite kiveto, da se pocasi ohladi na
sobno temperaturo in izkivetirajte. Po ohlajanju kivete izlusCite odlitek in ga obdelajte pri 4 barih pritiska z
AlLO, - 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 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: Lotanje z lotom na bazi Kobalta (REF 0495 Intersolder) in visoko temperaturnim
fluxom (REF 0496 Interflux). Lasersko varite z uporabo komercialno dostopne Co-Cr Zice (REF 0497 |
Weld). Potrebno upostevati zahteve EN ISO 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 razli¢nih 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: Ti tehni¢ni podatki bazirajo na lastnih raziskavah in spoznanjih in se zato lahko uporabijo le kot
orientacijske vrednosti. Uporabnik je sam odgovoren za pravilno uporabo proizvoda.

Casting:For I-MG EKO 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 sandblasting 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 (REF 0490 Elektrolyt MG) 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 (REF 0495 Intersolder) and high temperature flux
(REF 0496 Interflux). Laser welding with suitable base-metal welding wires (REF 0497 | Weld). 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: Technical data based on our own researches and knowledge and can be used as orientation
values. The user itself is responsible for appropriate use of the product.

GieBen: Verwenden Sie fiir -lMG EKO immer denselben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen
Metallen zu vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel. Beim GieBen
mit Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden
AufreiBen 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 ausldsen,
bevor die Oxidhaut aufreiBt.

Nach dem Abkiihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kdnnen Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Edelkorund
(AL,0, - Interalox 250 pum) unter einem Druck von 4 bar abstrahlen.

Ausarbeiten/Polieren: Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, Diamantschleifer
auf Sinterbasis oder Hartmetallfrésen verwenden. Elektrolytisches Glanzen mit Elektrolyt MG (REF 0490)
im zahntechnischen Glanzgerdt. Klammern und Passungsteile beim Gldnzen mit Abdecklack gegen
unkontrollierten Abtrag schiitzen. Nach dem Ausarbeiten mit Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder
Hartmetallfrésern das Gussstiick gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo -Legierungen (REF
0460).

Loten und Schweissen: Loten mit Co- Lot (REF 0495 Intersolder) und Hochtemperatur-Flussmittel (REF 0496
Interflux). Laserschweissen nur mit CoCr-LaserschweiBdraht (REF 0497 | Weld). 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: Diese unverbindlichen Anwenderempfehlungen beruhen auf eigenen Erfahrungen. Der
Benutzer ist fiir die Bearbeitung der Produkte selbst verantwortlich. Fiir fehlerhafte Ergebnisse wird nicht
gehaftet, da wir keinen Einfluss auf die Weiterverarbeitung haben.

moldeo para la fundicion.

Moldeado: Para I-MG EKO utilice un recipiente ceramico individual para evitar la contaminacion con otras
aleaciones. Limpie el recipiente después de cada uso. Al fundir por induccién, comience a fundir tan
pronto como los lingotes se hayan hundido y la red de 6xido se haya agrietado. Para la fusién por calor con
llama, rotar la zona reductora de la llama alrededor de la aleacién. Comience a moldear tan pronto como
el fundido comience a vibrar. No sobrecalentar la aleacion. Después de enfriar a temperatura ambiente,
sacar de la mufla. Luego de enfriar la mufla retirar la pieza de fundicion a 4 bares de presion con AL, -
Interalox 250 pm. Tenga cuidado con los ganchos y los stress breakers.

Pulido: Acabe la pieza de fundicién utilice carburo, piedras de aglomeracion cerdmica o herramientas de
fresado de metal duro. Utilizar liquido pulidor Elektrolyt MG (REF 0490) para el pulido electrolitico en el
laboratorio dental. Los ganchos y las piezas de montaje deben protegerse antes del pulido con un barniz
especial que impida la extraccion incontrolada de material. Después de tratar la pieza de fundicion y medir
el ajuste, debe ser pulida con pulidor de caucho, y al final con pasta de pulir Universal para aleaciones de
Cr-Co-Mo REF 460 hasta obtener un alto brillo.

Soldado: Soldadura a base de Cobalto (REF 0495 Intersolder) y fusion de alta temperatura (REF 0496
Interflux). Al soldar por Iaser con hilos para soldadura de metal de base adecuados (REF 0497 I-Weld).
Deben seguirse los requisitos de la norma EN ISO 9333.

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 debera comunicarse
al fabricante y a la autoridad competente del Estado miembro en el que resida el usuario y/o paciente.

Garantia: Estos datos técnicos se basan en nuestras propias investigaciones y conocimientos y pueden ser
utilizados solamente como valores orientativos. El usuario es responsable del uso adecuado del producto.



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

I-MG EKO je biokompatibilna legura za ljevane baze. Ima odlicnu korozijsku otpornost i veliku tvrdocu.
I-MG EKO se dobro polira i izmedu ostalog moze se variti laserom. Zadovoljava norame EN ISO 22674.

Sastav: m %): _ Svojstva

Co 34 Tip 5

Cr 30 Gustoca 8,1 g/cm?

Mo 5 Temperatura solidus, liquidus 1290 °C, 1340 °C

Fe 28 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn 12 Tvrdoda po Vickersu HV 10 cca. 335

Si 13 Otpor na rastezanje Rm 950 MPa (N/mm?)

N, C <1% Granica rastezljivosti Rp 0,2 660 MPa (N/mm?)
E-modul E cca. 200.000 MPa
Rastezljivost A5 6,5 %

Indikacije: Koristi se za okvire u pokretnim zubnim protezama, za uredaje u kojima dijelovi zahtijevaju
kombinaciju visoke krutosti i otpora pri naprezanju, npr. tanke 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.

Upute za uporabu:

Modelacija: Dolivni kanali moraju biti okrugli @ 3,5 - 4mm, izbjegavajte prave kuteve i direktan udar
slitine.

Ulaganje: Koristite uloznu masu na bazi fosfata za ulite baze - Modelcast (REF 0933) ili Modelcast S (REF
0933S). Temperatura predgrijavanja kivete je 950 do 1000 °C i ovisna je 0 modelaciji i konstrukciji dolivnih
kanala. Kod baznih ploca konacna temperatura je 1050 °C. Vrijeme drZanja konacne temperature je 45
- 60 minuta, ovisno o velicini kivete i broja kiveta u peci. Molimo Vas da se pridrzavate uputa o uporabi
lievaca pri lijevanju.

Lijevanje: Za taljenje I-MG EKO koristite individualan keramicki lonci¢ da iskljucite kontaminaciju s drugim

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

N-MI' EKO e 6uokomnaTtnbunHa nerypa Ha 6a3a Ha Kob6anT 3a napuwjanHu [LeHTanHW pectaBpauuu.
Mma omnnyHa Kopo3ucka oTnopHOCT U ronema TepanHa. U-MI EKO gobpo ce nonvpa u go6po ce nota
nacepcku. Cunata Ha pacterHyBare My e EH UCO 22674.

Co 34 Tip 5

Cr 30 Gustoca 8,1 g/cm?

Mo 5 LiBpcTa, nMKBMAHA Ha Tenepatypa 1290 °C, 1340 °C

Fe 28 Temperatura lijevanja 1450 °C

Mn 1,2 Tvrdoda po Vickersu HV 10 cca. 335

Si 13 Otpor na rastezanje Rm 950 MPa (N/mm?)

N, C <1% Granica rastezljivosti Rp 0,2 660 MPa (N/mm?)
E-modul cca. 200.000 MPa
Rastezljivost A5 6,5 %

Whpmnkaumn: Ce KOpUCTM 3a pamMku Kaj MOOGWIHM NpoTe3w, 3a u3paboTka Kaj Koja 3a Hekou [enoBu e
notpe6bHa koMOKHaLWja Ha ronema LBPCTMHA W OTNOPHOCT Ha yaap, Ha NPUMEP TEHKM MOBUHN NapLmjaniun
npoTesu, AeN0BM CO TEHKU MPECEL, KYKUUKI, aTeYMEHU, MPEUKU.

KoHTpanHanKaLmu: BO Cllyyaj Ha No3HaTV anepritv Ha CoApXMHaTa Ha nerypara

TMpenBuaeHM KopucHULM: NPOM3BOLOT € HAMEHET la Ce KOPUCTU Of IPODECHOHANLM — 3a6HI TEXHUYAPU.
Kputepuymu 3a u360p Ha naumeHTy: LienocHo unm aenymHo 6e33abu nauueHTy.

YnarcrBeo 3a pa6ora:

Mopenupare: [lonvHuTe KaHanu Mopa aa 6uaat okpyrnm 3,5 - 4 Mm, fia ce n3berHyBa nocTaByBae Ha
UCTUTE NOA NPaB aro/ Nopaan AMPEKTHNOT yAap Ha nerypara.

Bnoxysame: [lobpa maca 3a BnoxyBare e dpocdaTHa ynoxHa Maca 3a neeHa 6asa - Mopenuact
(PE® 0933) unu Mopenuact C (PE® 0933C). Temnepatypa Ha npearpeerbe Ha kuetata e 950 -
1000 u » e 3BMCHA 0A MoAenaumjata W KOHCTpyKLMjaTa Ha [OAMBHUTE KaHanu . Kaj 6a3Hute nnoun
KpajHata Temnepatypa e 1050u. Bpemeto Ha 3aapxyBatbe Ha KpajHata Temnepatypa e 45 - 60 MuHyTH,
3aBMCHO Of FONIEMUHATA Ha KMBeTaTa 1 of, 6POjoT Ha KMBETUTE BO neykata. Be Monnme fa ro nouutyBsare
ynaTcTBOTO 3a paboTa Ha NPONU3BOAUTENOT Ha NleayoT.

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

I-MG EKO 6uocoBMecTMMbIii cniaB A1s MoAenbHoro nutbs. CnnaB aHTUKOPPO3WiiHbIA, obnagaet
BbICOKOW NMPOYHOCTLIO0. I-MG EKO - 0TIMUHO NOAMpPYeTCs 1 MOXET CBapuBaTbCs 1azepoM. CooTBETCTBYET
Hopmatueam EN ISO 22674.

CocraB mac-%)  CsoiicTBa

Co 34 Tun 5

Cr 30 MnotHoCTb 81g/cm’

Mo 5 Temnepartypa conuayc, MMKBuayc 1290 °C,1340°C

Fe 28 Temnepartypa nuTba 1450 °C

Mn 1,2 TeeppaocTb no Bukkepcy HV10  aprox.335

Si 13 MpoyHOCTb Ha paccTsxeHne Rm 950 MPa (N/mm?)

N, C <1% lMpenen Tekyyectu Rp0,2 660 MPa (N/mm?)
E-Mogynb ynpyroctu E Ok. 200.000 MPa (N/mm?)
Pactsxenne A5 6,5 %

Mokasanusa: Mcnonb3yercs Ang KapkacoB B CbeMHbIX MpoTe3ax, ANd annapatoB, [eTanu KOTOpbIX
TpebyYIoT CoYeTaHNS BbICOKOI XECTKOCTU W UCMbITATEIbHOrO HaMPSHKEHNUS, HaNpPUMeEp, TOHKUEe CbeMHble
6torenbHble NPoTe3bl, eTani C TOHKUM NONEPEeYHbIM CeYEHNEM, KNaMMepbl, aTTauMeHbl, 6ankiu.

MNpoTuBONOKa3aHus: B Cly4ae U3BECTHOI annepriv Ha CoaepXaHue cnnaea

MNpepnnonaraemble nonb3osatenu: [PoAYKT NpeaHasHayeH AN UCNONb30BaHUsA NpodeccuoHanamm —
3Y6OHbLIMN TEXHUKAMK.

Kputepuy ot60pa naumeHTos: MaumneHTb! C NONHOM MK YaCTUYHOM afeHTHel.
VIHCTPYKLMM MO NPUMEHEHMI0

MopenvpoBaHue: J/lutbeBble KaHasbl AO/KHbI GbiTb KpyrnbiMu @ 3,5 - 4 MM, He fienaTb npsiMble yrbl 1
u3beratb yaapbl no cnnasy.

Jiutbe: CooTBETCTBYET NakoBoYHast Macca Ha 6a3e pocdara ans Gioreneit — Modelcast (REF 0933) unu
Modelcast S (REF 0933 S). Temnepatypa npesaBaputenbHoro Harpesa onoku 950 - 1000 °C, kotopas
3aBUCUT OT MOLIENIMPOBAHMS 1 OT KOHCTPYKLIMN NUTBEBBIX KaHanoB. pn 6asncHbIX NNacTHax KoHeyHas
Temnepatypa 1050 °C. Bpems noafepxmBaHus KOHeYHoi Temnepatypbl 45 — 60 MUHYT B 3aBUCUMOCTU

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

I-MG EKO je biokompatibilni dentdInf slitina. Je velmi pevna a odolnd vici korozi. I-MG EKO Ize lestit i
svarovat laserem. Spliiuje smérnici pro nahradni slitiny EN ISO 22674.

SloZeni (mnozstvi v %) Vlastnosti (Orientacni hodnot

Co 34 Typ 5

Cr 30 Teplota solidus, liquidus 8,1g/cm3

Mo 5 Tavici interval 1290 °C, 1340 °C

Fe 28 Lici teplota 1450 °C

Mn 1,2 Tvrdost podle Vickerse HV 10 cca. 335

Si 1,3 Pevnost v tahu Rm 950 MPa (N/mm2)

N, C <1% Mez pritaznosti Rp 0,2 660 MPa (N/mm2)
E-modul E cca. 200.000 MPa
Taznost A5 6,5 %

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 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.

Pracovni postup

Modelace: Jako lici kandly pouZzijte kulaty voskovy drdt o priméru @ 3,5 - 4 mm. Lici kanaly nesmi byt
vedeny kolmo.

Zatmelovani: Pro zatmeleni pouZzijte fosftovou zatmelovaci hmotu ke zhotoveni skeletovych nahrad
(napf. Modelcast obj. ¢. 0933 nebo Modelcast S obj. ¢. 0933S). Pfedehiejte zatmelovaci hmotu na 950
- 1000 °C (podle konkrétni podoby kanalkli miize byt kone¢na teplota az 1050 °C). Teplotu udrzujte po
dobu 45 - 60 minut (zalezi na velikosti lici formy a poctu forem v peci). Postupujte podle pokyn( k uzivani
licich pfistroja.

Liti: Pro slitinu I-MG EKO pouzijte samostatny lici kelimek, aby nedoslo ke kontaktu s jinymi slitinami.

slitinama. Ocistite lonci¢ nakon svakog koristenja.

Ukoliko koristite indukcijsko taljenje zapocnite s lijevanjem ¢im ingot slitine padne i popuca mreza oksida
na povrsini. Pri taljenju s plamenom rotirajte reduktivnu zonu plamena oko slitine. Kada rasteljena slitina
pocne vibirirati pocnite lijevati. Ne pregrijavajte metal. Pustite kivetu da se postepeno hladi zrakom do
sobne temperature i iskivetirajte.

Nakon hladenja kivete odljev ispjekarite s Al,O, - Interaloxom 250 um pod pritiskom od 4 bara.

Obrada: Odljev obradite kamenima ili ,hartmetall“ frezama. Elektropolirati mozete koristeci Elektrolyt
MG (REF 490) u zubnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja lakom koji sprijecava
nekontrolirano odnasanje materijala. Nakon obrade i mjerenja odljeva polirajte ga polirnim gumicami, a na
kraju i s Univerzalnom polirnom pastom za Cr-Co-Mo slitine REF 460 do visokeg sjaja.

Lotanje i varenje: Lotanje s lotom na bazi kobalta (REF 0495 Intersolder) i visoko temperaturnim fluxom
(REF 0496 Interflux). Laserom varite koriste¢i komercijalno dostupne Co-Cr 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 ¢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.

Neewe: 3a xapetbe Ha U-MI EKO tpeba aa ce ynotpebysa Noce6HO KepaMUUKO NI0HYE, 3a fia Ce cnpeyn
KOHTaMMHaLmjaTa co Apyru nerypu. Mcuncrete ro 10HYETO Nocne cekoja ynotpeba.

Ako ynotpeGyBaTe UHAYKLUCKO 3arpeBatbe , NMOUHETE CO SIEeHETO Kora Ae0BUTe Of ferypata ke ce
COE[MHAT W Ke Ce packvHe MpexaTta Ha okcuau Ha nospllunara. Mpu Tonere co nnameH 3a0Kpyxete
CO pedyKTMBHATA 30Ha Ha NJIAMEHOT OKO/Y /Ieryparta. WTOM Ke MOYHe pacToneHara ferypa aa Buopmpa,
noyHete co neerseto. He ja nperpesajre nerypata. Octasete ja kuBerata , Aa Ce onadun Ha CoGHa
Temneparypa 1 UcKusetupajre.

Mocne najereTo Ha KMBeTaTa M3BaeTe ro OAMMBOKOT U ucunctete ro co 23 An,0, - Untepanokc 250 mkp
Ha NpUTUCOK 0f 4 Gapw. Mpy Toa BHUMAaBajTe Ha KYKULLMTE W Ha IeNI0BUTE OfL aHKEpUTE.

O6pabotka: OpnnBoKoT ce 06paboTyBa CO KamMeHW unn xaptMmetan ¢pesn. EnekTponntHo nonuparse
co ynotpeba Ha Enektponut mr (PE® 490) Bo 3abHata nabopatopuja. Kykuuute n ocetnmsute fenosn
na ce 3alllutat npen nonuparbeTo co nak, Koj ro cnpeyyBa HEKOHTPONMPaAHOTO OACTpaHyBakbe. Mocne
obpaboTkaTa 1 OTCTpaHyBare Ha OANBOKOT , MONNPA]TE CO MOAMPHU rymMuuM, a Ha kpajot yllite u co
yHUBep3anHa nonupHa nacta 3a Lp-Llo-Mo nerypu PE® 460 1o BUCOK Cjaj.

JNotare u 3aBapyBate: Jlotate co n0T Ha 6asa kobant (PE® 0495 wuHtepconpep) v BUCOKO
TemnepatypeH ¢nykc (PE® 0496 untepdnyx). Jlacepckoto 3aBapyBatbe ce BplUu co ynotpeba Ha
KomepuujanHo poctonkun Lo-Lip notosn (PE® 0497 n wenp). Mpenopakute Ha EH NCO 9333 mopa aa
ce noyuTyBaar.

BaxxHa onomeHa: [lpn ob6pabotka Ha matepujanu, 3a Aa OTCTPaHUTe WAW [a Ce 3alTUTUTe O npaB
KopucTeTe acNMpaTop, HOCeTe pakaBULy, 3aLUTUTHY O4MNA W 3aLUTUTHA Macka co puntep FFP2. Meryce6Ho
nenyarbe! Bo cyyaj Ha 0Kny3aneH unm anpokCUManeH KOHTaKT Ha Pas/iniHu Ierypu BO PeTKi Ciyyam ce
nojaByBaaT eNeKTPOXeMUCKI peakLnm.

KoHTpanHaukaumm: Bogete pauyH 3a MOXHOCTA Of MOjaBa Ha anepruja Nopaan e1eMeHTUTe Kou
COApXY nerypara.

U3BectyBatbe Cekoj Cepro3eH MHLMAEHT LUTO HACTaHan BO BpCKa CO n3paboTkara Mopa Aa ce npujasu
Kaj MPOU3BOAUTENOT U HAANEXHMOT OPraH Ha 3emjaTa UNeHKa BO Koja € OCHOBAH KOPUCHUKOT M/Mnu
naumeHToT.

TapaHuuja: TexHnukuTe nopatouy ce 6asupaar Ha MCKyCTBa U 3aT0a Ce yNoTpeByBaaT Kako OPUEHTaLMOHI
BPeAHOCTU. KOPMCHUKOT € CaM1oT OATOBOPEH 3a NpasunHata ynorpe6a Ha npou3BoaoT.

OT BE/IMYMHbI, OMOKM W KONnW4yectBa onok B neuun. [pocbba, npu nutbe YUNTbIBANTE WHCTPYKLMM
NPOU3BOANTENS IMTbEBON YCTAHOBKN.

Nutbé: [lns npepoTBpalleHust 3arpsisHeHus C npuMecsimu pyrux cnnaBoB ans autes |-MG
EKO wucnonb3oBaTb WHAMBUAYaNbHbIA KepaMUyecKuidi Turenb. TUrenb MOYACTUTL MOCIE  KaXAoro
CMONb30BaHMS.

[p¥ MHAYKUNOHHOM HarpeBse, MTbe HaunHaTb Cpa3y Nocne Toro, Kak CUTKN edopMUPYIOTCS, N TONHET
OKCMAHas CEToYKa Ha NOBEepXHOCTW. [l nnaBku C niaMmeHeM HeobXoaNMOo BpaLLaTb PEAYKLMOHHYIO 30HY
nnaMeHn BOKpyr cnnasa. Kak Tonbko BaHHa HauHeT BUOpMpOBaThb, HauHNUTE OTIMBaTh. He neperpesaiite
cnnas. MycTb UMAMHAP NOCTENEHHO OCTbIBAET O KOMHATHOI TeMnepaTypbl, MOC/Ne Yero ero BbiHbTe U3
OnoOKMN.

0O6pabortka: /lutbe 06paboTatb KAMHEM UV TBEPAOCNIABHOK GPe30i. INEKTPONUTMYECKas NONMPOBKA C
npumeHernem Elektrolyt-a MG (REF 490) B 3y6otexHnyeckoit nabopatopuu. 3amMkm v npueratoLime 4actm
3aLUUTUTb OT NOMPOBKM NakoM. Mocne 06paboTku 1 NPUNAcoBKM, OTNONNPOBATbL NNTbe NOMPOBOYHBIMI
pe3nHoYKaMu 1 B KOHLE elle YHUBepcanbHoi NonMpoBoYHoii nactoii ans cnnasos Cr-Co-Mo REF 460
110 BbICOKOro Gnecka.

MasiHue u cBapka: lMasHne c npunoem Ha 6ase kobansra (REF 0495 Intersolder) u ¢ dntokcom (REF 0496
Interflux). JlazepHasi cBapka C npumMeHeHueM komepueckn foctynHoii Co-Cr nposonoku (REF 0497 |
Weld). Heobxoaumo yuutbisatb Tpe6oanms EN 1SO 9333.

Mpepynpexaenue! Ncnonbayiite BcacbiBatoLyii arperart, HaaeBainTe NepyaTku, 04YKM 1 3aLLUTHYIO Macky
¢ dunsTpom FFP2 npu 06pabotke Matepuana, 4tobbl 3aLwmututs cebsi ot nbinn. Baaumopeiicteus! B cnyyae
OKK/IH03MOHHbIX W/IM @aNMPOKCUMAa/IbHbIX KOHTAKTOB Pa3/INyHbIX CM/IaBOB, B HEKOTOPbIX C/ly4asiX BO3MOXHbI
3NEKTPOXMMUYECKNE peakLmm.

Mo6ouHble 3ppeKkTbl: HeKOTOpbIe KOMMOHEHTbI CMaBa MOTYT BbI3BATb anNeprinyeckyto peakLmio.

Yeegomnerue! O t060M CEPbE3HOM MPOMUCLUECTBUM, MPOU3OLIEALEM C YCTPOACTBOM, HEOGXOAUMO
co06LaTh NPOM3BOANTEND M KOMMETEHTHOMY OpraHy rocyAapcTBa-unieHa, B KOTOPOM MPOXMBAET
MoNb30BATENb W/WIN NALUEHT.

FapaHTus: TexHuueckne AaHHble 6A3MPYIOTCA Ha COOCTBEHHOM OMbiTe U WUCCNENOBAHMAX M MO3TOMY
MCNONb3yTCA NINlWb OPWUEHTUPOBOYHbIE BEUYMHDI. Motpebutens cam OTBeYaeT 3a NpaBUIbHOE
NpUMeHeHne n3genus.

Kelimek po kazdém pouziti vycistéte.

Pfiinduk¢nim taveni zacnéte litiihned po rozpadnutiingotl a prasknuti oxidové vrstvy. Pfi taveni otevienym
plamenem dbejte na rovnomérné a Setrné zahfivani ingotd. S litim zacnéte, az se zacne tavenina chvét.
Pozor, abyste slitinu neprehfdli. Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte.
Odlitek opiskujte jej piskem AI]O3 - 250 pm (napt. Interalox) pod tlakem 4 bary. Bud'te opatrni na sponové
Cdsti, aby nedoslo ke ztenceni.

Lesténi: Na zavér odlitek opracujte tvrdokovovymi frézami nebo keramickymi kameny. Po opracovani a
kontrole presnosti vylestéte lestici gumou a poté univerzaini lestici pastou pro lesténi Co-Cr-Mo slitin
do vysokého lesku. Konecné vylesténi provedte elektrolyticky (napf. Elektrolyt MG, obj. ¢. 0490). Pred
nezadoucim ztenc¢enim chrarite krycim lakem spony a tenké ¢dsti.

Pajeni a svarovani: Pouzijte pdjku pro pajeni kobaltovych slitin (napf. Intersolder, obj. ¢. 0495) a spéjeci
pasty pro pdjeni za vysokych teplot (napf. Interflux, obj. ¢. 0496). Pro svafovani laserem pouzijte drat
urceny pro dany kov (napf. I-Weld, obj. ¢. 0497). 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 chrarite se pfed 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 clenského stétu, ve kterém je uzivatel a/nebo pacient usazen.

Zéruka: Vsechny stni, pisemné ¢i jinak sdélované instrukce a nase ndvody k pouziti jsou vytvofeny 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 pravo na pfipadnou zménu slozeni.



