
 		
Zlitina za ulite baze, brez berilija in niklja.

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

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

Vlaganje:
Primerna vložna masa za uporabo je fosfatna vložna 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 
ploščah je končna temperatura 1050°C. Čas vzdrževanja končne temperature je 45 - 60 minut, odvisno od 
velikosti kivete in polnila peči. Prosimo Vas, da upoštevate navodila proizvajalca ulivalnika pri ulivanju.

Vlivanje:
Za raztapljanje I-MG uporabite individualen keramični lonček, da preprečite kontaminacijo z drugimi zlitinami. 
Očistite lonček po vsaki uporabi. 

Če uporabljate indukcijsko gretje začnite z vlivanjem takoj ko se ingo zlitine sesede in popoka mreža oksidov 
na površini. Pri raztapljanju s plamenom zarotirajte z reduktivno cono plamena okoli zlitine. Ko začne talina 
zlitine vibrirati začnite vlivati. Ne pregrevajte zlitine. Pustite kiveto, da se počasi ohladi na sobno temperaturo 
in izkivetirajte.
Po ohlajanju kivete na zraku do sobne temperature, izluščite odlitek in ga speskajte pri 4 barih pritiska z Al2O3 - 
Interaloxom 250 µm. 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 prilegajoče dele zaščitite pred 
poliranjem z lakom, ki preprečuje nekontrolirano odnašanje. 
Po obdelavi in pomerjanju odlitka ga polirajte s polirnimi gumicami, na koncu pa še 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 žice.

Varnostna opozorila!
Kovinski prah je zdravju škodljiv. Pri uporabi je potrebno odsesavanje prahu in uporaba zaščitnih rokavic. Možna 
je preobčutljivost na komponente v zlitini.

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

Garancija! 
Naša pisna, ustna ali praktična navodila za uporabo temeljijo na naših izkušnjah in testiranjih, zato se lahko 
smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi nadaljnje testira in so možne spremembe in 
dopolnitve obstoječih navodil za uporabo.
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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. 

Recommendation for use
Wax up
Sprues should be with round profile with Ø 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.

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 Al2O3 
- Interalox 250 µm. 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.
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Modelgusslegirung, Beryllium und Nickelfrei.

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

Verarbeitungsempfehlung
Anwachsen:
Die Gusskanäle mit Wachsdraht einer Stärke von Ø 3.5-4mm immer an den massivsten Modellationsbereichen 
plazieren, z.B. am Übergang Sattel zur Basis. Vermeiden Sie ein starkes Abknicken der Gusskanäle und bringen 
Sie die Gusskanäle in Fließrichtung an.

Einbetten:
Verwenden Sie phospatgebundene Einbettmassen  wie Modelcast oder Modelcast S. Die Vorwärmtemperatur 
beträgt für skelettierte Platten 950°C- 1000°C und für totale 1050°C. Die Haltezeit beträgt 45 - 60 Minuten 
abhängig von der Größe der Muffel und der Befüllung des Ofens. Beachten Sie die auch die Empfehlungen 
des Geräteherstellers

Gießen:
Verwenden Sie für 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 anschließenden 

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 vorwärmen. Metall im Schmelztiegel mit 
leicht kreisender Flammenbewegung aufschmelzen. Beim Aufschmelzen mit der offenen Flamme bildet sich 
nach dem Zusammenfallen des letzten Gussstückes eine Oxidhaut. So lange aufschmelzen, bis sich das 
Gussmetall unter der Oxidhaut durch den Flammendruck sichtbar bewegen lässt. Giessvorgang auslösen, bevor 
die Oxidhaut aufreißt.
Nach dem Abkühlen der Muffel bis Raumtemperatur, können Sie das Gussobjekt ausbetten und mit Edelkorund 
(Al2O3 - Interalox 250 µm) unter einem Druck von 4 bar abstrahlen. 

Ausarbeiten/Polieren:
Zum Ausarbeiten keramische gebundene Schleifinstrumente, Diamantschleifer auf Sinterbasis
oder Hartmetallfräsen verwenden. Beim Glänzen das Abdecken von Geschiebeteilen beachten, um ungewollten 
Materialabtrag zu verhindern. Nach dem Ausarbeiten mit Aloxinsteinen, Diasint- Diamantschleifern oder 
Hartmetallfräsern das Gussstück gummieren und mit Universalpolierpaste für Cr-Co-Mo Legierungen REF 
460.

Löten und Schweissen:
Löten mit Co- Lot und Hochtemperaturflussmittel. Laserschweissen nur mit CoCr-Laserschweißdraht.

Sicherheitshinweise! 
Metallstaub ist gesundheitsschädlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen und Handschuhe 
tragen. Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen sind in 
seltenen Einzelfällen möglich.

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

Gewährleistung!
Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie mündlich, schriftlich oder im Weg praktischer 
Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und können daher nur als 
Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten 
uns deshalb Änderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.
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SESTAVA 
(utežni %)

TEHNIČNI PODATKI
(Orientacijske vrednosti)

Co 62,5 Tip 5
Cr 29,5 Gostota 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Trdota po Vickersu 365 (HV 10)
Si 1,4 Talilni interval 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 0.2 - %- razteznostna meja 640 MPa (N /mm2)

Natezna trdnost 960 MPa (N /mm2)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Raztezek A5 7,5%
Temperatura vlivanja 1450°C

COMPOSITION 
(mass %)

TECHNICAL DATA
(Orientation values)

Co 62.5 Type 5
Cr 29.5 Density 8,2 g/cm3

Mo 5.5 Vickers hardness HV 10 365 (HV 10)
Si 1.4 Melting interval 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1.0 0.2% - Elongation limit 640 MPa (N /mm2)

Tensile strength 960 MPa (N /mm2)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Ductile yield A5 7,5%
Casting temperature 1450°C

Zusammen-
setzung in %

Physikalische Daten:

Co 62,5 Typ 5
Cr 29,5 Dichte 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Vickershärte 365 (HV 10)
Si 1,4 Schmelzintervall 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 Dehngrenze	 640 MPa (N /mm2)

0.2-%- Zugfestigkeit 960 MPa (N /mm2)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Dehnung (A5)	 7,5%
Gießtemperatur 1450°C

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

Modelado:
Los bebederos deben ser redondos, de Ø 3.5 - 4mm, evite los ángulos 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 construcción 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 
tamaño 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.

Fundición:
Para la solución de I-MG utilice un crisol de cerámica individual para evitar la contaminación con otras 
aleaciones. Limpie el crisol después de cada uso. En caso de volver a realizar una fundición use un molde 
arenado y añádale por lo menos un 50% de una nueva aleación. Si utiliza calentamiento por inducción comience 
con la fundición en el momento en el que los lingotes de las aleaciones se hunden y la red de óxidos de la 

superficie se rompe. Al fundir con llama rote la zona reducida de la llama alrededor de la aleación. Cuando la 
fundición de la aleación comienza a vibrar empiece a colar. No recaliente la aleación. 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 presión con Al2O3 - 
Interalox 250 µm. Al realizar esta tarea tenga cuidado con los ganchos y las férulas de descarga.

Tratamiento:
Trate el molde con carburo, piedras cerámicas o fresadoras de metal duro.
Use líquido para pulir con pulido electrolítico 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.

¡Aviso 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 aleación.

¡Medidas recíprocas!
En caso de contactos oclusales y proximales de diferentes tipos de aleaciones es posible que en casos 
extraordinarios aparezcan reacciones electroquímicas.

¡Garantía!
Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o prácticas, se basan en nuestras experiencias y pruebas 
realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estándar.
El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en
las instrucciones de uso existentes.
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Composición
(m%):

Características

Co 62,5 Tipo 5
Cr 29,5 Densidad 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Dureza Vickers HV 10 365 (HV 10)
Si 1,4 Intervalo de fusión [°C] 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 Limite de elasticidad Rp 0,2 640 MPa (N /mm2)

Resistencia a la tracción Rm 960 MPa (N /mm2)
Módulo elástico E ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Elongación de rotura A5 7,5%
Temperatura de colado [°C] 1450°C
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Legura za parcijalna dentalna izrabotka

I-MG e biokompaktibilen legura na baza na Co- Cr- Mo (bez nikel). Otporen e na korozija i 
ima golema cvrstina. I-MG mo`e da se frezuva, polira i laserski da se zavaruva. Negovite 
karakteristiki odgovaraat so onie na EN ISO 22674.

       

	
Preporaka za upotreba
Modelirawe:
[tiftovite treba da bidat okrugli  Ø 3.5 - 4mm, da se odbegne pravoagolno postavuvawe na 
{tiftovite i direktno dopirawe na metalot.

Masa za vlo`uvawe:
Da se koristi fosfatna masa za vlo`uvawe - Modelcast ili Modelcast S. Temperatura na 
predgreewe na masata za vlo`uvawe e 9500-10000C, i zavisi od kivetata i konstrikcijata 
na {tiftovite. Krajna temperature e 10500C. Vreme na zadrzuvawe na krajnata temepratura 
e 45-60 min. i zavisi od goleminata na kiveta za leewe i od toa kolku e polna pe~kata. 
Prepora~uvame da gi sledite upatstvata za upoterba na proizveduva~ite na ma{ini za leewe.

Leewe:
Za I-MG treba da se koristi posebna kerami~ka kiveta za da se spre~i kontaminacija so drugi 
leguri. Kivetata da se ~isti posle sekoja upotreba. 

Pri topewe so indukcisko zagrevawe, leeweto zapo~nuva koga delovite od metalot ke se 
soedinat i }e se raskine mre`ata na oksidi na povr{inata.
Koga se topi so plamen, reduktivnata zona na plamenot treba da se vrti okolu metalot. 
So leewe se zapo~nuva vedna{{tom }e po~ne metalot da vibrira. Da ne se pregreva metalot. 
Ostavete ja kivetata sama da se oladi na sobna temperature i iskivetirajte. Po ladeweto na 
kivetata izvadete go odlivokot i is~istete go so Al2O3 - Interalox 250 micr. na pritisok od 
4 bara. Da se vnimava na kukicite i delovite od ankerite.

Polirawe:
Za fini{irawe koristite  karburundum kamen~iwa ili pak hart metalni frezi. Koristete 
polirna te~nost za elektrolitno polirawe vo dentalna laboratorija. Specifi~nite delovi 
pred poliraweto treba da se izoliraat so specijalen lak, koj {to }e spre~i nekontrolirano 
odstranuvawe na materijalot. Otkako }e se obraboti so karburundum kamen~iwa i metalni 
frezi,izlivokot treba da se polira so polirni gumici, i na krajot so univerzalna pasta za 
polirawe za Cr-Co-Mo metali REF 460, se dodeka ne se dobie ubav sjaj.

Lotawe i zavaruvawe:
Lotaweto se vr{i so lot na baza na kobalt so visokotemperaturen fluks. Laserskoto lemewe 
se vr{i so soodvetani Co - Cr  `ici za lemewe.

Va`na opomena!
Pra{inata od metalot e {tetna po zdravjeto. Potrebno e koristewe na aspirator i za{titni 
rakavici. Vodete ra~un  za mo`nosta od pojava na alergija  poradi elementite koi gi sodr`i 
legurata.

Me|usebno deluvawe!
Vo slu~aj na okluzalni ili aproksimalni kontakti na razli~ni metali retki slu~aevi e 
mo`na elektrohemiska reakcija.

Garancija! 
Bez ogled dali e dadena govorno, pi{ano ili preku prakti~ni instrukcii, na{ite preporaki 
za upotreba se bazirani vrz na{e li~no iskustvo i eksperiment koe se smeta kako standardna 
vrednost. Na{iot proizvod e podlo`en na ponatamo{ni usovr{uvawa. Zatoa, razliki vo 
nivnite konstrukcii i kompozicii se vozmo`ni.
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Сплав для модельного литья

I- MG биосовместимый не содержит бериллия и никеля. Химически стабильный, обладает высокой прочностью. I- MG 
- отлично полируется и может и свариваться лазером. Соответствует стандарту EN ISO 22674.

Инструкции по применению:
Моделирование:
Литьевые каналы должны быть круглыми диаметром 3.5 - 4мм. Не делайте каналы под прямым углом, избегайте 
ударов по сплаву.

Паковка:
Для паковки используется паковочная масса для бюгельного литья Modelcast или Modelcast S. Предварительная 
температура нагрева кюветы 950°- 1000°C и зависит от моделирования и конструкции литьевых каналов. При 
базисных пластинах конечная температура 1050°C. Время поддерживания конечной температуры 45 - 60 минут, в 
зависимости от размера кюветы и камеры печи. При литье учитывайте инструкции производителя литейной установки.

Литье:
Для плавления I-MG использовать индивидуальный керамический тигель для предотвращения загрязнения с 
примесями других сплавов. Тигель очистить после каждого использования. При индукционном нагреве, отливку 
начинать сразу после того, как слитки деформируются, и лопнет оксидная сеточка на поверхности. Для плавки с 
пламенем необходимо вращать редукционную зону пламени вокруг сплава. Как только ванна начнет вибрировать, 

начните отливать. Пусть цилиндр остынет до комнатной температуры, после чего выньте его из опоки. После 
охлаждения слиток вынуть из опоки и обработать пескоструйкой с Al2O3 - Interaloxom 250 микр. При этом осторожно 
обрабатывайте замки и преломители силы.

Обработка:
Обработать карборундом и твердосплавными фрезами. Выполните электролитическую полировку с применением 
электролита в зуботехнической лаборатории. Замки и составляющие части защитите от полировки лаком. После 
обработки отполируйте еще полировочными резиночками и в конце еще с универсальной полировочной пастой 
для сплавов Cr-Co-Mo REF 460 до высокого блеска.

Паяние и сварка:
Паяние при помощи припоя на базе кобальта. Лазерная сварка применяется проволока Co-Cr.

Предупреждение!
Металлическая пыль вредно действует на здоровье. При использовании необходимо использовать пылесос и 
защитные рукавицы. Некоторые компоненты сплава могут вызвать аллергическую реакцию.

Взаимодействия!
В случае окклюзионных или апроксимальных контактов различных сплавов в редких случаях могут образоваться 
электрохимические реакции.

Гарантия!
Наши инструкции по применению обоснованы на тестировании в наших лабораториях и представляют стандартные 
нормы. Продукт постоянно тестируется и возможны изменения или дополнения к существующим инструкциям.
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Slitina pro baze částečných snímacích protéz neobsahující berylium a nikl.

I-MG  je biokompatibilní Co-Cr-Mo (bez berylia a niklu) slitina pro parciální náhrady. Má vynikající odolnost vůči 
korozi a vysokou pevnost. I-MG může být zušlechťována a svářena laserem. Odpovídá směrnicím EN ISO 22674. 

Návod k použití
Vosková modelace:
Používejte  vtokové kanály  s  kulatým  profilem  Ø 3.5 - 4 mm. Vyvarujte se umístění čepů v pravém úhlu.

Zatmelování:
Použijte fosfátovou zatmelovací hmotu pro snímací náhrady (např. Modelcast nebo Modelcast S). Předehřívací 
teplota zatmelovací hmoty je 950 - 1000°C a závisí na modelaci a vtokové soustavě. V případě, že odléváte 
deskové náhrady, je konečná teplota 1050°C. Udržovací doba konečné teploty je 45 - 60 minut a závisí na 
velikosti  formy a počtu kroužků v  peci. Při lití prosím dodržujte pracovní postup doporučený výrobcem licího 
přístroje.

Lití:
Abyste předešli kontaminaci jinými slitinami, používejte pro lití I-MG samostatný keramický kelímek. Před každým 
použitím kelímek řádně vyčistěte.

Používáte-li indukční tavení, začněte odlévat jakmile se ingoty zbortí a oxidový povrch praskne. Při tavení 

plamenem ingoty špičkou plamene obkružujte. Odlévejte jakmile tavenina začně vibrovat. Slitinu nepřehřívejte.
Formu nechte pozvolna vychladnout na okolní teplotu a dekyvetujte. Odlitek opískujte jej pískem Al2O3 - 250 µm 
(např. Interalox) pod tlakem 4 bary. Buďte opatrní na sponové části, aby nedošlo ke ztenčení.

Leštění:
K opracování použijte karbidové kameny s keramickým pojivem nebo tvrdokovové frézy.
Pro elektrolytické leštění použijte roztok určený k použití v zubní laboratoři. Spony a spojovací části musí být před 
leštěním překryty speciálním lakem, abyste předešli nekontrolovanému úbytku materiálu. 
Pro vysoký lesk použijte leštící pastu (např. Univerzální pastu pro Cr-Co-Mo slitiny, obj.č.: IN0460). 

Pájení a svařování:
K pájení použijte pájku na Co bázi a tavidlo pro vysoké teploty.  Ke sváření laserem použijte svářecí dráty na 
vhodné kovové bázi.

Závěrečná bezpečnostní data:
Kovový prach je škodlivý. Při zpracování použijte odsávání prachu a ochranné rukavice. Uvažte možnost 
alergické hypersensitivity na některou ze složek slitiny.

Vzájemné reakce:
V případě okluzálního nebo aproximálního kontaktu s jinou slitinou se mohou velmi vzácně objevit elektrochemické 
reakce.

Záruka:
Technická data založená na našem vlastním výzkumu a našich zkušenostech mohou být použita jako orientační 
hodnoty. Uživatel je sám zodpovědný za správné užívání výrobku.

CZ

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 odličnu 
otpornost na koroziju i visoku tvrdoću. I-MG se dobro polira i između ostalog i može variti laserom. Kvaliteta 
odgovara normama EN ISO 22674.

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

Ulaganje:
Odgovarajuća uložna masa je fosfatna uložna masa za ljevane baze proteza Modelcast ili Modelcast S. 
Temperatura predgrijavanja kivete je 950 - 1000OC, a ovisna je od modelacije i konstrukcije dolivnih kanala. Kod 
baznih ploča konačna temperatura je 1050OC. Vrijeme držanja konačne temperature je 45 - 60 minuta ovisno 
o veličini kivete i punjenja peći. Molimo Vas, da poštujete upute proizvođača uređaja za ljevanje.

Ljevanje:
Za taljenje I-MG koristite individualni keramički lončić, kako bi spriječili kontaminaciju s drugim slitinama. Očistite 
lončić nakon svake uporabe. 

Ako radite indukcijskim grijanjem, počnite ljevanje odmah nakon što slitine sjedne i popucaju površinski oksidi. 
Kod rastapanja plamenom, zarotirajte reduktivnom zonom plamena oko slitine. Kad talina slitine počne vibrirati, 

započnite ljevanje. Nemojte slitinu pregrijati. Pustite kivetu, da se polagano ohladi na sobnu temperaturu, i 
iskivetirajte odljevak.
Nakon što se kiveta ohladila na sobno temperaturo izljuštite odljevak i obradite ga pod pritiskom od 4 bara sa 
Al2O3 - Interaloxom 250 micr.. Kod toga pazite na kvačice i  vodilice za lomljenje sila.

Obrada:
Odljevak obrađujte kamenčićima i frezama od tvrdog metala. 
Elektrolitsko polirajte uz uporabu elektrolita u zubnom laboratoriju. Kvačice i naslone zaštitite prije poliranja 
lakom, koji će sriječiti nekontrolirano erodiranje materijala .
Nakon obrade i prilagođavanja odljevka modelu polirajte ga polirnim gumicama, a na kraju još 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 žice.

Sigurnosna upozorenja!
Metalni prah je zdravlju štetan. Kod upotrebe potrebno je koristiti usisivač praha i zaštitne rukavice. Moguća je 
preosjetljivost na komponente u slitini.

Međusobno djelovanje!
U slučaju okluzalnih ili aproksimalnih kontakata različitih slitina u nekim primjerima javljaju se elektrokemijske 
reakcije.

Garancija! 
Naša pisana usmena ili praktična uputstva za uporabu temelje se na našim iskustvima i rezultatima , radi toga se 
mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve vrijeme testira i moguće su promjene i 
dopune postoječih uputa za uporabu.

HR

SASTAV 
(u masi %)

TEHNIČKI PODACI
(Orijentacijske vrijednosti)

Co 62,5 Tip 5
Cr 29,5 Gustoća 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Tvrdoća po Vickersu 365 (HV 10)
Si 1,4 Interval taljenja 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 0,2%-Granica rastezanja 640 MPa (N /mm2)

Otpor na rastezanje 960 MPa (N /mm2)
E-modul ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Rastezljivost A5 7,5%
Temperatura lijevanja 1450°C

СОСТАЖ 
(%жо теюина)

ТЕХНИЧКИ ПОДАТОЦИ
(Ориентациони Жредности)

Co 62,5 Tip 5
Cr 29,5 Gustina 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Tvrdina po Vickers 365 (HV 10)
Si 1,4 Interval na topewe 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 0.2%-granica na rasteglivost 640 MPa (N /mm2)

Tenzilna cvrstina 960 MPa (N /mm2)
E modul ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Razteglivost (A5) 7,5%
Temp. na leewe 1450°C

Состав 
(мас. %)

СВОЙСТВА И ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
(Ориентировочные величины)

Co 62,5 Тир 5
Cr 29,5 Плотность 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Твердость по Виккерсу 365 (HV 10)
Si 1,4 Интервал плавления 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 0,2%-предел текучести 640 MPa (N /mm2)

Прочность при растяжении 960 MPa (N /mm2)
Модуль упругости ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Растяжение A5 7,5%
Температура литья 1450°C

SASTAV 
(u masi %)

TEHNIČKI PODACI
(Orijentacijske vrijednosti)

Co 62,5 Typ 5
Cr 29,5 Hustota 8,2 g/cm3

Mo 5,5 Tvrdost dle Vickerse HV 10 365 (HV 10)
Si 1,4 Tavicí interval 1295-1345°C
Mn, 
C, N

<1,0 0,2%-Mez průtažnosti 640 MPa (N /mm2)

Pevnost v tahu 960 MPa (N /mm2)
Modul elasticity ca. 220.000 MPa (N /mm2)
Tažnost 7,5%
Licí teplota 1450°C

Пішінді құю үшін балқыма І-MG  -  үйлесімді берилий және никель болмайды. Химикалық тұрақты, өте беріктікке ие 
болады. I-MG – жақсы жылтыратудан өтіп, лазермен пісіріле алады.  EN ISO 22674 стандартына сәйкес келеді.

Қолдану  бойынша нұсқамалар:
Модельдеу:
Құюға арналған каналдар дөңгелек болуы керек 3.5 – 4 мм диаметрмен. Тік бұрышпен каналдарды істемеңіз, балқыма 
бойынша соққылардан бой жасырыңыз.

Орау:
Modelcast бюгель құюлары үшін орау үшін орау масса қолданылады. Кювет қыздырудың алдын-ала температурасы 950-
1000°С және құрылыс құйулы каналдардың  модельдеулерге байланысты.  Түпкі температурасы базистік пластиналардағы 
1050°С. Түпкі температурасын жақтау уақыты 45-60 минут, пеш камерасы мен кювет көлеміне байланысты. Құйған кезде 
құю қондырғының өндіруші нұсқамаларын есепке алыңыз.

Құюу:
І-MG балқу үшін басқа балқымалардың қоспалармен ластануына жол бермеу  үшін  жекеше керамикалық тигельді қолдану. 
Тигельді әр қолданудан кейін тазартып отыру . Кесек қайтадан құйманың  жағдайында  құм ағынымен өңделуі және 50 
% жаңа балқыма ең болмаса қосу. Индукция қыздыруында, құйманы кесектерді деформацияланатын және беттегі оксид 
торы жарылғаннан кейін бастау. Отпен балқыту үшін оттың редукциялық аймақты балқыма айналасында айналдыру. 
Цилиндр бөлме температурасына дейін суып қалсын, содан кейін оны  кремнийлі таужыныстан алып 
шығыңыз. Суытудан кейін кесекті кремнийлі таужыныстан шығарып Al2O3 - Interaloxom 250 микр. құмағымымен өндеу. 

Сонымен бірге құлыптар және күштің приломителиін абайлап өңдеңіз.

Өңдеу: 
Карборундпен және қатты қорытпа фрезалармен өңдеу. Тіс техникалық лабораториядағы электролитінің қолдануымен 
электропиттік жылтыратуды орындаңыз. Құлыптар мен маңызды бөліктерін лакпен жылтыратудан қорғаңыз. Өңдеуден 
кейін жылтырату резеңкелермен және аяқтаған кезде Cr-Co-Mo REF 460 балқымалар үшін әмбебап жылтырату 
пастасымен биік жалтырауға дейін жылтыратыңыз. 

Дәнекерлеу пісіріп дәнекерлеу:
Кобальт негізінде дәнекер көмегімен дәнекерлеу. Со-Cr лазерлі пісіріп дәнекерлеу қолданылады.

Ескерту!
Металлды шаң денсаулыққа зиян еклтіреді. Шаң жойғышты пайдалаңыз. Балқыманың кейбір құрылымдары  аллергиялық 
реакцияны шақыру мүмкін. 

Өзара әрекеттесулер!
Сирек жағдайлардағы әр түрлі балқымалардың байланысуларын акклюзионді немесе апроксимальді жағдайда 
электрохимикалық реакциялар іркістене алады.

Кепілдік!
Біздің нұсқамалар қолдану бойынша біздің лабораторияларда тестілеуде негізделген және стандартты қалып ретінде 
ұсынылған. Өнім әрдайым тестілеуден өтеді және қазіргі нұсқамалар бойынша өзгертулер немесе толықтырулар болуы 
мүмкін. 

KZ

Құрамы
(% мас.)

ЕРЕКШЕЛІКТЕРІ МЕН ТЕХНИКАЛЫҚ МӘЛІМЕТТЕР
(Бағдарлы өлшеулер)

Co 62,5 Түрі 5
Cr 29,5 Тығыздығы 8,2 г/см3

Mo 5,5 Викерс (HV 10) Викерс бойынша қаттылық 365 (HV 10)
Si 1,4 Балқулы аралығы 1295 - 1345°C
Mn, C, N <1 0,2%-аққыштық  шегі 640 Mpa (N/mm2)

Беріктік созылуда 960 MPa (N/mm2)
Серпімділік модулі ca. 220000 MPa (N/mm2)
А5 созылуы 7,5%
құю температурасы 1450°C


