I-MG je biokompatibilna zlitina za ulite baze na bazi Co-Cr-Mo brez niklja in berilija. Ima odliéno korozijsko
odpornost in visoko trdnost. I-MG se dobro polira in med drugim tudi lasersko vari. Ustreza normam EN ISO
22674.

Zlitina za ulite baze, brez berilija in niklja.

SESTAVA TEHNICNI PODATKI

(utezni %) (Orientacijske vrednosti)

Co 62,5 |Tip 5

Cr 29,5 |Gostota 8,2 g/cm®

Mo 55 Trdota po Vickersu 365 (HV 10)

Si 1,4 |Talilni interval 1295-1345°C

Mn, <1,0 |0.2 - %- razteznostna meja 640 MPa (N /mm?)

C, N
Natezna trdnost 960 MPa (N /mm?)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Raztezek A5 7.5%
Temperatura vlivanja 1450°C

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

Vlaganje:

Primerna viozna masa za uporabo je fosfatna vlozna masa za ulite baze Modelcast ali Modelcast S. Predgrelna
temperatura kivete je 950°- 1000°C in je odvisna od modelacije in konstrukcije dolivnih kanalov. Pri baznih
ploééah je konéna temperatura 1050°C. Cas vzdrzevanja konéne 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 uporabite individualen keramiéni lonéek, da preprecite kontaminacijo z drugimi zlitinami.
Ocistite loncek po vsaki uporabi.

Non precious alloy for partial denture base without beryllium and nickel.

I-MG is biocompatible Co- Cr- Mo (without beryllium and nickel) partial denture alloy. It has outstanding
resistance to corrosion and high strength. I-MG can be polished and laser welded. It meets the correspondence
to EN ISO 22674.

COMPOSITION |TECHNICAL DATA

(mass %) (Orientation values)

Co 62.5 |Type 5

Cr 29.5 |Density 8,2 g/cm?

Mo 5.5 Vickers hardness HV 10 365 (HV 10)

Si 1.4 Melting interval 1295-1345°C

Mn, <1.0 [0.2% - Elongation limit 640 MPa (N /mm?)

C. N
Tensile strength 960 MPa (N /mm?)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Ductile yield A5 7,5%
Casting temperature 1450°C

Recommendation for use
Wax up
Sprues should be with round profile with @ 3.5-4mm, 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 use an individual ceramic crucible to prevent contamination with other alloys. Clean crucible after
every use.

Modelgusslegirung, Beryllium und Nickelfrei.
I-MG ist eine biokompatible Nickel- Berylliumfreie- und eisenfreie Cr-Co-Legierung. I-MG ist federhart und lasst
sich ausgezeichnet ausarbeiten und polieren. Sie ist auch laserschweissbar. I-MG entspricht der EN ISO 22674.

pAl - Phy Daten:

setzung in %

Co 62,5 |Typ 5

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

Mo 5,5 Vickershérte 365 (HV 10)

Si 1.4 Schmelzintervall 1295-1345°C

Mn, <1,0 |Dehngrenze 640 MPa (N /mm?)

C, N
0.2-%- Zugfestigkeit 960 MPa (N /mm?)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Dehnung (A5) 7,5%
GieBtemperatur 1450°C

Verarbeitungsempfehlung

Anwachsen:

Die Gusskanale mit Wachsdraht einer Starke 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 Gusskandle in FlieBrichtung an.

Einbetten:

Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen wie Modelcast oder Modelcast S. Die Vorwarmtemperatur
betragt fur skelettierte Platten 950°C- 1000°C und fUr totale 1050°C. Die Haltezeit betragt 45 - 60 Minuten
abhangig von der GréBe der Muffel und der Befiillung des Ofens. Beachten Sie die auch die Empfehlungen
des Geréteherstellers

GieBen:

Verwenden Sie fir I-MG immer den selben Keramiktiegel um Verunreinigungen mit anderen Metallen
zu vermeiden. Entfernen Sie nach jedem Gebrauch die Gussfahnen aus dem Tiegel. Beim Giessen mit
Induktionsschleudern starten Sie nach dem Zusammenfallen der Gusskegel und dem anschlieBenden

Aleaciones para esqueléticos. I-MG es una aleacion para esqueléticos de Cobalto, Cromo y Molibdeno, sin
Niquel ni Berilio. Excelente resistencia a la corrosion y bien y se puede soldar con laser. Cumple con la norma
EN ISO 22674.

Composicion |Caracteristicas
|(Mm%):
Co 62,5 |Tipo 5
Cr 29,5 |Densidad 8,2 g/cm?
Mo 5,5 Dureza Vickers HV 10 365 (HV 10)
Si 1,4 Intervalo de fusion [°C] 1295-1345°C
Mn, <1,0 [Limite de elasticidad Rp 0,2 640 MPa (N /mm?)
C.N
Resistencia a la tracciéon Rm 960 MPa (N /mm?)
Modulo elastico E ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Elongacion de rotura AS 7.5%
Temperatura de colado [°C] 1450°C
Modelado:

Los bebederos deben ser redondos, de @ 3.5 - 4mm, evite los angulos rectos y los golpes directos de las
aleaciones.

Recubrimiento:

Un material de revestimiento adecuado para el uso es un material de revestimiento a base de fosfatos para
bases de colados Modelcast o Modelcast S. La temperatura de precalentamiento de la mufla es de 950°C-
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
tamano de la mufla y el llenado del horno. Le pedimos que tenga en cuenta las instrucciones del fabricante del
crisol en el momento del colado.

Fundicioén:

Para la solucion de I-MG 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 fundicién use un molde
arenado y anadale por lo menos un 50% de una nueva aleacion. Si utiliza calentamiento por induccioén comience
con la fundicion en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de dxidos de la
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Ce uporabljate indukcijsko gretje zadnite z vlivanjem takoj ko se ingo zlitine sesede in popoka mreza oksidov
na povrsini. Pri raztaplianju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko za¢ne talina
zlitine vibrirati zaénite 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 ALO, -
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.

Varnostna opozorila!
Kovinski prah je zdravju $kodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu in uporaba zascitnih rokavic. Mozna
je preobcutljivost na komponente v zlitini.

Medsebojno delovanje!
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razli¢nih zlitin se lahko v redkih primerih pojavijo elektrokemijske
reakcije.

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.

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 Al,O,
- 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.

Final Safety Notes!
Metal dusts are harmful. Use dust extractor and wear gloves. Consider allergic hypersensitivities to contents
of the alloy.

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

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.

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 vorwarmen. 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 lasst. Giessvorgang ausldsen, bevor
die Oxidhaut aufreiBt.

Nach dem Abkuihlen der Muffel bis Raumtemperatur, kénnen Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Edelkorund
(Al,O, - Interalox 250 pm) unter einem Druck von 4 bar abstrahlen.

Ausarbeiten/Polieren:

Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, Diamantschleifer auf Sinterbasis

oder Hartmetallfrasen verwenden. Beim Glénzen das Abdecken von Geschiebeteilen beachten, um ungewollten
Materialabtrag zu verhindern. Nach dem Ausarbeiten mit Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder
Hartmetallfrdsern das Gussstlick gummieren und mit Universalpolierpaste fiir Cr-Co-Mo Legierungen REF
460.

Léten und Schweissen:
Loten mit Co- Lot und Hochtemperaturflussmittel. Laserschweissen nur mit CoCr-Laserschweidraht.

Sicherheitshinweise!

Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen und Handschuhe
tragen. Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in
seltenen Einzelfallen méglich.

Wechselwirkungen!
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in seltenen Einzelfallen
elektrochemisch bedingte Missempfindungen méglich.

Gewahrleistung!

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

superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleacion. Cuando la
fundicion de la aleacion comienza a vibrar empiece a colar. No recaliente la aleacion. Deje la mufla que se enfrié
lentamente a temperatura ambiente y desmufle.

Después de enfriar la mufla, desmolde el molde y realice el arenado con 4 bares de presion con AI20J -
Interalox 250 pm. Al realizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y las férulas de descarga.

Tratamiento:

Trate el molde con carburo, piedras ceramicas o fresadoras de metal duro.

Use liquido para pulir con pulido electrolitico en el laboratorio dental. Proteja los ganchos y las piezas con
laca antes de realizar el pulido, lo cual evita el desprendimiento descontrolado. Después de tratar el molde y
de probarlo, realice el pulido con pulidores de goma y al final también con la Pasta de pulido universal para
aleaciones de Cr-Co-Mo REF 460 hasta lograr un brillo intenso.

Soldado:
Suelde con soldadura a base de cobalto y un alto flujo de temperaturas.
Suelde con laser con alambre de Co-Cr comercialmente accesible.

jAviso de seguridad!
El polvo de metal es nocivo para la salud. Durante el tratamiento es necesario utilizar un extractor de polvo. Es
posible la hipersensibilidad a los componentes de la aleacion.

iMedidas reciprocas!
En caso de contactos oclusales y proximales de diferentes tipos de aleaciones es posible que en casos
extraordinarios aparezcan reacciones electroquimicas.

iGarantia!

Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o practicas, se basan en nuestras experiencias y pruebas
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estandar.

El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en

las instrucciones de uso existentes.



Slitina za ljevane baze proteza, bez berilija i nikla.

I-MG je biokompatibilna slitina za ljevane baze proteza, na bazi Co-Cr-Mo bez nikla i berilija. Ima odlicnu
otpornost na koroziju i visoku tvrdocu. I-MG se dobro polira i izmedu ostalog i moze variti laserom. Kvaliteta
odgovara normama EN ISO 22674.

SASTAV TEHNICKI PODACI

(u masi %) (Orijentacijske vrijednosti)

Co 62,5 |[Tip 5

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

Mo 5,5 Tvrdoca po Vickersu 365 (HV 10)

Si 1,4 Interval taljenja 1295-1345°C

Mn, <1,0 |0,2%-Granica rastezanja 640 MPa (N /mm?)

C.N
Otpor na rastezanje 960 MPa (N /mm?)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Rastezljivost AS 7,5%
Temperatura lijevanja 1450°C

Uputa za uporabu:
Modelacija :
Dolivni kanali moraju biti okrugli @ 3.5 - 4 mm, izbjegavajte prave kuteve i direktne udare slitine.

Ulaganje:

Odgovaraju¢a ulozna masa je fosfatna ulozna masa za lievane baze proteza Modelcast ili Modelcast S.
Temperatura predgrijavanija kivete je 950 - 1000°C, a ovisna je od modelacije i konstrukcije dolivnih kanala. Kod
baznih plo¢a kona¢na temperatura je 1050°C. Vrijeme drzanja kona¢ne temperature je 45 - 60 minuta ovisno
o veli¢ini kivete i punjenja peci. Molimo Vas, da postujete upute proizvodaca uredaja za ljevanje.

Ljevanje:
Za taljenje I-MG koristite individualni keramicki lonci¢, kako bi sprijecili kontaminaciju s 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 poc¢ne vibrirati,

INerypa 3a napuujanHa geHTanHa nspaborka

W-MTI" e 6rnokomnakTnébuneH nerypa Ha 6asa Ha Ljo- Lip- Mo (6e3 Huken). OTnopeH e Ha Kopo3uja u
nma ronema uspctuHa. U-MI™ moxe aa ce chpesysa, nonuvpa v nacepcku Aa ce 3asapysa. Herosute
KapaKTepucTUKK odroapaar co oHve Ha EH MCO 22674.

COCTAX TEXHUYKU NOJATOLIN

%0 TeloMHa OpuenTaumonm XXpeaHocTv)

Co 62,5 [Tun 5

Cr 29,5 |l'yctnHa 8.2 rlum®

Mo 5,6 |TepanHa no Buukepc 365 (HV 10)

Si 1,4 |VMHTepBan Ha Tonexe 1295-1345°L]

Mn, <1,0 [0.2%-rpaHuua Ha pacTernueocT 640 MMMa (H /mm?)

C.N
TeH3unHa UBpCTMHA 960 MMa (H /mm?)
E moayn ca. 220.000 MMa (H /mm?)
Pasternueoct (A5) 7,5%
Temn. Ha neerbe 1450°L)

MNpenopaka 3a ynoTtpe6a

Mopenupame:

WtudptoBuTe Tpeba aa bugat okpyrnv @ 3.5 - 4mm, fa ce ogberHe nNpaBoarosiHO NocTaByBaHe Ha
LLITI/Id)TOBI/ITe W OUPEKTHO Aonupare Ha MeTanoT.

Maca 3a BnoxyBsarse:

[la ce kopuctu chocchaTHa Maca 3a Bnoxysare - Mogenuact unu Mogenuact C. Temnepatypa Ha
npegrpeetbe Ha mMacarta 3a Broxyeare e 9500-1000°Ll, 1 3aBucK of KuBeTaTa U KOHCTpUKLmjaTa
Ha wtugTosuTe. KpajHa Temnepatype e 1050°Ll. Bpeme Ha 3agp3yBare Ha KpajHaTa TemenpaTypa
e 45-60 MMH. 1 3aBNCKU Of rONeMMHATa Ha KuBeTa 3a Jieetbe U 0f Toa KOJIKY € MosiHa neykara.
MpenopayyBame Aa rv crieauTe ynaTcTeaTa 3a ynotepba Ha NpousBeyBadnTe Ha MalluHU 3a Neekse.

TNeeme:

3a U-Mr Tpeba fa ce KopucTy nocebHa Kepammyka KuBeTa 3a [ja ce Crpeyun KoHTamuHaumja co agpyrn
nerypu. Kusetara Aa ce 4ncTu nocre cekoja ynotpeba.

D

|- MG 6110COBMECTUMBIN He COAEPXKUT BEPUNANS U HUKENS. XUMUYECKN CTaBUNbHBIN, 0BnaaaeT BbICOKO NPoYHOCTH. - MG
- OTNIMYHO NONMPYETCS 1 MOXET W cBapuBaThCs nasepoM. CooTBeTCTBYET CTaHAapTy EN ISO 22674.

CnnaB Ans MOAENbLHOro NUTLS

CocraB CBOMCTBA U TEXHUYECKUE OAHHBIE

mac. %) (OpWeHTMPOBOYHbIE BENNUMHBI)

Co 62,5 |Tup 5

Cr 29,5 |MnoTHocTb 8,2 g/cm®

Mo 5,5 |Teepaocts no Bukkepcy 365 (HV 10)

Si 1,4 |VnTepsan nnasneus 1295-1345°C

Mn, <1,0 [0,2%-npepen Tekyyectin 640 MPa (N /mm?)

C.N
[MPOYHOCTb NP PaCTSKeHNM 960 MPa (N /mm?)
Mogynb ynpyroctv ca. 220.000 MPa (N /mm?)
|$acm»<eHme A5 7,5%
[Temnepatypa nurbst 1450°C

WHCTpYKUMM No npuMeHeHmto:

MognenupoBatue:

JIuTbeBble KaHanbl AOMKHbI ObITb KpyrMbIMM AnameTpom 3.5 - 4mM. He aenaiite kaHanbl nof NpsiMbiM yrnom, uaberaiite
YAapoB 1o Crnasy.

Makoska:

[ins nakoBKk1 MCnonb3yeTcs NakoBouHast Macca Ans GrorensHoro nuest Modelcast unu Modelcast S. MpeagaputenbHas
Temnepatypa Harpesa kioeTbl 950°- 1000°C u 3aBMCUT OT MOAENMPOBAHUS M KOHCTPYKUMN NUTbEBbIX KaHanos. Mpn
6asucHbIX NnacTHax koHewHas Temnepatypa 1050°C. Bpemsi noafepkvBaHus KOHEYHOM Temnepatypbl 45 - 60 MUHYT, B
33BMCMMOCTM OT pa3mepa KioBeTbI M kamepb! neyn. Mpu Tbe yUnTbIBaTE MHCTPYKLMIA NPOU3BOANTENS NIUTEAHON YCTAHOBKM.

Jutee:

[ns nnasneus I-MG vcnonb3oBaTh MHAMBUAYANbHBIA KepaMUYECKUi TUrenb ANs NPefoTBPALUEHVs 3arpsisHeHust ¢
NpUMECAMN [pyruX CnnasoB. Turenb OYUCTUTL MOCTIE KaXAOro MCMOnb3osaHmsa. i MHAYKUMOHHOM Harpese, OTAMBKY
HauYMHaTb Cpasy nocne Toro, Kak CMTKW AedbOPMUPYIOTCS, 1 NOMHET OKCUAHAA CEeTOYKa Ha MOBEPXHOCTW. [ins nnasku ¢
nnameHeM HeoBXoaMMO BpaLLaTh PEAyKLUMOHHYH 30HY NamMeHn BOKPYr cnnasa. Kak Tonbko BaHHa HauHeT BUGpUpoBaTh,

Slitina pro baze ¢astecnych sni ich protéz neobsahujici berylium a nikl.

I-MG je biokompatibilni Co-Cr-Mo (bez berylia a niklu) slitina pro parcialni nahrady. Ma vynikajici odolnost viici
korozi a vysokou pevnost. I-MG mUze byt zuslechtovana a svarena laserem. Odpovida smérnicim EN ISO 22674.

SASTAV TEHNICKI PODACI

(u masi %) (Orijentacijske vrijednosti)

Co 62,5 [Typ 5

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

Mo 55 Tvrdost dle Vickerse HV 10 365 (HV 10)

Si 1,4 |Tavici interval 1295-1345°C

Mn, <1,0 |0,2%-Mez pritaznosti 640 MPa (N /mm?)

C, N
Pevnost v tahu 960 MPa (N /mm?)
Modul elasticity ca. 220.000 MPa (N /mm?)
Taznost 7.5%
Lici teplota 1450°C

Navod k pouziti
Voskova modelace:
Pouzivejte vtokové kandly s kulatym profilem @ 3.5 - 4 mm. Vyvarujte se umisténi ¢ept v pravém Ghlu.

Zatmelovani:

Pouzijte fosfatovou zatmelovaci hmotu pro snimaci nahrady (napf. Modelcast nebo Modelcast S). Predehfivaci
teplota zatmelovaci hmoty je 950 - 1000°C a zavisi na modelaci a vtokové soustavé. V pripadé, ze odlévate
deskové nahrady, je konec¢na teplota 1050°C. Udrzovaci doba konecné teploty je 45 - 60 minut a zavisi na
velikosti formy a poctu krouzk(i v peci. P¥i liti prosim dodrzujte pracovni postup doporuceny vyrobcem liciho
pristroje.

Liti:

Abyste predesli kontaminaci jinymi slitinami, pouzivejte pro liti -MG samostatny keramicky kelimek. Pred kazdym
pouzitim kelimek radné vycistéte.

Pouzivate-li indukéni taveni, zacnéte odlévat jakmile se ingoty zborti a oxidovy povrch praskne. Pri taveni

Niwinai kyto ywin 6ankbima I-MG - yiinecimai Gepunuii xaHe HUKenb Gonmaiiabl. Xumukanslk TypakTbl, eTe GepikTikke ve
6Gonags!. I-MG — xakcbl XbinTblpaTyaaH eTin, nasepmen nicipine anagpl. EN ISO 22674 cranpapTbiHa caitkec kenepi.

Kypamsl EPEKLLENIKTEPI MEH TEXHUKATbIK MONIMETTEP

% Mmac.) (Barnapnbl enweynep)

Co 625 [Typi 5

Cr 295  |Tolfblaapifbl 82 r/cm®

Mo 55 Bukepc (HV 10) Bukepc 6oifblHiLa KaTTbinblK 365 (HV 10)

Si 14 Bankynbl apanbifbl 1295 - 1345°C
Mn, C, N |<1 0,2%-aKKbILTbIK wweri 640 Mpa (N/mm?)

BepikTik cosbinyaa 960 MPa (N/mm?)
Cepnimginik moayni ca. 220000 MPa (N/mm?
A5 co3blnybl 7,5%

KYio Temneparypachbl 1450°C

KonpaHy 6GoiibIHIWa Hyckamanap:

Mopenbpey:

Kytora apHanfaH kaHanzaap AeHrenek Gonybl kepek 3.5 — 4 MM auameTpmeH. Tik GypbiluneH kaHanfapabl icremeis, Gankbiva
GoliblHLa COKKbINapAaH GOi KachipbiHbi3.

Opay:

Modelcast Glorenb kytonapb! yLLiH opay YLUiH opay Macca konaabinagbl. KioBeT kbiaablpyablH anablH-ana Temneparypacsl 950-
1000°C xaHe KypbinbIC Kyitynbl kaHanaapabiH Moaensaeynepre 6aitnaxbicTel. Tynki TeMnepatypacs! 6asuctik nnactuHanapaarbl
1050°C. Tynki TeMnepaTypacblH xakTay yakbiTbl 45-60 MUHYT, neLw kamepackl MeH KiBET kenemiHe GaitnaHbicTbl. Kyiira keane
KYH0 KOHABIPFbIHbIH OHAIPYLUI HyCkaManapbiH eCenke anblHbi3.

Kyroy:

1-MG Ganky ywwin 6acka GankbiManapabiH KocnanapMeH nactaxybiHa xon Gepmey YLLiH KeKeLle Kepamukanblk TUrenb/i KonaaHy.
TurenbAi op KonaaHyAaH kel TasapTbin oTbipy . Kecek kaiTapaH KyiMaHblH kafaarblHaa Kym afblHbIMEH ergenyi xoHe 50
% *aHa GankbiMa eH GonMaca Kocy. MHAYKUMS Kbi3abipybiHAa, KyiMaHb! kecekTepai AedopmaLmananaTbii xaHe GerTeri okena
TOpbI XapbinFaHHaH KeitiH Gactay. OTneH GankbITy YLWiH OTTbIH PEAYKUMSIbIK aitMakTbl GankbiMa aitHanaciHaa aiHangbipy.
LiunuHap Genme TemnepaTypachiHa AeliiH Cybin KanchiH, COAaH KeiiH OHbl KPEeMHHIANi Tay)KbIHbICTaH anbin

WhIFbIHbI3. CybITYAAH KeViiH KeCeKTi KpeMHUINI TayXblHbICTaH Whirapbin AlLO, - Interaloxom 250 MUKp. KyMafbiMbIMEH BHEeY.

zapocnite lievanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i
iskivetirajte odljevak.

Nakon sto se kiveta ohladila na sobno temperaturo izljustite odljevak i obradite ga pod pritiskom od 4 bara sa
ALO, - Interaloxom 250 micr.. Kod toga pazite na kvacice i vodilice za lomljenje sila.

Obrada:

QOdljevak obradujte kamencicima i frezama od tvrdog metala.

Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita u zubnom laboratoriju. Kvacice i naslone zastitite prije poliranja
lakom, koiji ¢e srijeciti nekontrolirano erodiranje materijala .

Nakon obrade i prilagodavanja odljevka modelu polirajte ga polirnim gumicama, a na kraju jos 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.

Sigurnosna upozorenja!
Metalni prah je zdravlju Stetan. Kod upotrebe potrebno je koristiti usisiva¢ praha i zastitne rukavice. Moguca je
preosjetljivost na komponente u slitini.

Medusobno djelovanje!
U slucaju okluzalnih ili aproksimalnin kontakata razli¢itih slitina u nekim primjerima javljaju se elektrokemijske
reakcije.

Garancija!

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.

Mpun Tonere Co UHAYKLWCKO 3arpeBarbe, NIeeHeTo 3aroyHyBa Kora AenoBuTe o MeTasnoT ke ce
coefvHaT U Ke Ce packuHe MpexxaTa Ha OKCUAM Ha MoBpLUMHaTa.

Kora ce Tonu co nnameH, pefyKTuBHaTa 30Ha Ha NnameHoT Tpeba Aa ce BpTU OKOJly MeTarnoT.

Co neerse ce 3ano4HyBa BEAHALLLITOM Ke NoYHe MeTarnoT Aa Bubpupa. [la He ce nperpesa MeTarnor.
OcTaBeTe ja KuBeTaTa cama jja ce ofaan Ha cobHa Temnepatype 1 uckueeTupajTe. Mo nagereTo Ha
KuBeTaTa M3BafeTe ro OA/IMBOKOT U UcHMcTeTe ro co AlO, - UnTepanoy 250 MULP. Ha NPUTMCOK Of
4 6apa. [la ce BHMMaBa Ha KyKVALMTE U AefIoBUTE 04 aHKepuTe.

Monuparse:

3a cmHUMparbe KopucTuTe KapbypyHAyM KameHuMba U nak xapT metandu dpesn. Kopuctete
NOMMpHa TEYHOCT 3a €MEeKTPOSIUTHO NoNMpare Bo AeHTanHa naéopatopuja. CneuucudHnTe fenosu
npej nonupareTo Tpeba Aa ce U3onmpaart co cneuujaneH nak, Koj WTo Ke crnpeyy HEKOHTPONIMpaHo
oAcTpaHyBarbe Ha matepujanoT. OTkako ke ce 06paboTn co KapbypyHAYM KameHuMHa U MeTasnHu
hpesn,u3nnBoKoT Tpeba fa ce nonupa co NOSIMPHA FyMULM, U Ha KPajoT CO yHMBEp3anHa nacta 3a
nonupatse 3a Lip-Llo-Mo metanu PE® 460, ce fogeka He ce gobue y6as cjaj.

JloTarbe n 3aBapyBambe:
JoTarbeTo ce BpLIM CO NOT Ha 6a3a Ha KobanT co BUCOKOTeMMnepaTypeH dhykc. JlacepckoTo nemerse
ce BpLWYK co cooapeTaHy Llo - Lip xuum 3a nemerse.

BaxxHa onomeHa!

MpawwuHaTa of MeTarnoT e WTeTHa no 34pasjeTo. [oTpe6bHO e KopUCTeHbe Ha acrMpaTop 1 3alTUTHA
pakasuLyn. BogeTe padyH 3a MOXHOCTa 0/ NojaBa Ha anepruja nopagu eneMeHTUTE KOU 1 COAPXU
nerypara.

Meryce6Ho genysatbe!
Bo cnyqaj Ha OKny3alHu Unn anpokCUMasnHM KOHTaKTU Ha pasnnyHu mMeTann peTku cnyyaesu e
MOXHa efeKTpoXemMuncka peakuuja.

lapanuujal

Bes ornep fanu e AazieHa roBOpHO, MULLAHO UMK NPEKY NPaKTUHHN UHCTPYKLWKW, HALWWTe npenopaku
3a ynotpeba ce 6a3npaHit BP3 Halle IMHHO UCKYCTBO M eKCIEPUMEHT KOe Ce CMeTa Kako CTaHaapaHa
BpeAHOCT. HawwoT npousBoj € NOAMOXEH Ha MOHAaTaMOLIHU YCOBpLIyBarba. 3aToa, pasfvku BO
HUBHWTE KOHCTPYKLMM 1 KOMMO3NLMN CE BO3MOXHU.

HayHuTe OTnMBaTh. MyCTb LMNMHAP OCTBIHET A0 KOMHATHOW TemmnepaTypbl, Mocne Yero BbiHbTe ero W3 onoku. Mocne
OXN@X[EHNA CIMTOK BbIHYTb M3 OMoki 1 0bpaboTath neckocTpyiikoit ¢ Al, O, - Interaloxom 250 Mukp. Mpy 3TOM OCTOPOKHO
0bpabaTbiBaiiTe 3aMKu 11 MPENOMUTENN CUMbI.

O6pabotka:

O6paboTatb kapbopyHAoM 1 TBepAOCNNaBHbIMI (pe3amy. BbINONMHUTE 3MEKTPONUTUYECKYIO MONMPOBKY C MPUMEHEHUEM
anekTponuTa B 3yboTexHuyeckoin nabopatopuu. 3amku M COCTaBMSIOLLME YaCTV 3aLMTUTE OT MONMPOBKM nakom. Mocne
06paboTki OTNONMPYITE €llie MOMMPOBOYHBIMU PE3UHOYKAMM U B KOHLIE eLle C Y p on p W nacTon
ans cnnasos Cr-Co-Mo REF 460 110 Bbicokoro 6necka.

Masnue n cBapka:
MasiHue npu nomoLLm npunosi Ha 6ase kobansTa. MlasepHas ceapka npumeHseTcs nposonoka Co-Cr.

Mpeaynpexaenne!
Metannuyeckasi Nbinb BPeAHO AECTBYET Ha 3hopoBbe. Mpu MCMONb30BaHWM HEOBGXOAMMO MCMONb30BaTh MbINEcoc U
3alLMTHbIE pyKaBuLibl. HEKOTOPbIE KOMMOHEHTbI CMnaBa MOTYT BbI3BaTh annepriuieckyto peakuyio.

B3saumopeiicteua!
B Cny4ae OKKIMH3WNOHHBIX UNW anpoKCUMasbHbIX KOHTAKTOB PasnnuyHbIX CMaBOB B PEAKMX Cryvasx MoryT 06paSOBaTbC$I
3NEKTPOXUMUYECKIE PeaKLm.

FapanTus!
Hatum nHCTpyKLMM No NpUMeHeHio 060CHOBaHbI Ha TECTUPOBAHIM B HaLMX nabopaTopusix U NPeACTaBNSIoT CTaHaapTHble
HOpPMbI. MPOAYKT MOCTOSHHO TECTUPYETCS U BO3MOXHbI U3MEHEHIUS UMW AONONHEHWS K CYLLECTBYIOLLMM UHCTPYKLMAM.

plamenem ingoty $pickou plamene obkruzujte. Odléveijte jakmile tavenina zacné vibrovat. Slitinu neprehrivejte.
Formu nechte pozvolna vychladnout na okolni teplotu a dekyvetujte. Odlitek opiskujte jej piskem AL,O,-250 uym
(napr. 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 ubytku materialu.

Pro vysoky lesk pouzijte lestici pastu (napi. Univerzalni pastu pro Cr-Co-Mo slitiny, obj.¢.: INO460).

Pajeni a svafovani:
K péjeni pouzijte pajku na Co bazi a tavidlo pro vysoké teploty. Ke svareni laserem pouzijte svareci draty na
vhodné kovové bazi.

Zavérecna bezpecnostni data:
Kovovy prach je $kodlivy. Pri zpracovani pouzijte odsavani prachu a ochranné rukavice. Uvazte moznost
alergické hypersensitivity na nékterou ze slozek slitiny.

Vzajemné reakce:
V pripadé okluzalniho nebo aproximalniho kontaktu s jinou slitinou se mohou velmivzacné objevit elektrochemické
reakce.

Zaruka:
Technicka data zalozena na nasem vlastnim vyzkumu a nasich zkusenostech mohou byt pouzita jako orientacni
hodnoty. Uzivatel je sdm zodpoveédny za spravné uzivani vyrobku.

CoHbIMeH Bipre KynbinTap xaHe KyLUTIH NpUnoMuTenvin abaiinan eHaeHi3.

OHpey:

KapBopyHaneH xeHe KaTTbl kopbiTna dpesanapmeH erzey. Tic TeXHUKanblk naGopatopusigarbl 3NEKTPONUTIHIK KOnAaHYbIMEH
SNEKTPONUTTIK XbINTbIPATY/bl OPbIHAAHBI3. KyrbinTap MeH MaHbi3abl GenikTepiH nakneH xbinTbipaTyaaH KopraHbia. OHaeyneH
KeiliH XbINTbipaTy pe3eHKenepmeH xaHe asktaraH keane Cr-Co-Mo REF 460 GankbiManap ywiH ambe6an XbinTbipaTy
nactacbIMeH Uik xanTblpayFa AeviH KbiNTbIpaTbiHbI3.

[ K nicipin prey:
KobBanbt HerisiHze AaHekep kemeriveH faHekepney. Co-Cr nasepni nicipin AoHekepney konaaHbinagbl.

Eckepry!
Metanngp! WwaH AeHcaynblkka 3usH ekntipesi. LLa xoirbiuTel naiifananbi3. bankbiMarbiH Keibip kypbinbiMAaps! anneprusblk
PeaKLMSHb! LIaKbIPY MYMKIH.

©3apa apekeTTecynep!
Cupek afaiinapparbl op Typni GankbiManapabli GainaHbicyniapbii akkmio3oHai Hemece anpokcuManbai Xafsaiia
NIEKTPOXVIMUKaIbIK peakuusinap ipkicTeHe anagl.

Keninpi!

Bianii Hyckamanap konpaHy GovibiHwa GianiH nabopatopusinapaa TecTineyne Heri3nenreH xaHe CTaHAapTThl kanbin peTiHae
YCbiHbIFaH. OHIM apaaiibiM TecTineyeH eTeai XaHe kasipri Hyckamanap GovibiHLLa e3repTynep Hemece TonbIKTbIpynap Gonysl
MYMKIH.



