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PRODUZIONE LEGHE SPECIALI
MAGNUM H40
MAGNUM H50
MAGNUM H60
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	MAGNUM H40
	MAGNUM H50
	MAGNUM H60

	Co
	62
	64
	63

	Cr
	28
	29
	29

	Mo
	8
	6,5
	6,5

	Altri - Sonstige - Others - Divers
Otros - Inne - Egyéb
	C, Si, Fe, Mn
	C, Si, Fe, Mn
	C, Si, Fe, Mn
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	MAGNUM H40
	MAGNUM H50
	MAGNUM H60

	Temperatura di solidus-liquidus
Schmelzpunktbereich
Solidus-liquidus temperature
Température de solidus-liquidus
Temperatura en sólido-líquido
Temperatura topienia –odlewania
Olvadási hőintervallum
	1343÷1409 °C
	1334÷1405 °C
	1321÷1407 °C

	Densitą - Dichte  - Density  - Densité
Densidad - Gęstość - Sűrűség
	8,3 g/cm3
	8,3 g/cm3
	8,3 g/cm3

	Durezza Vickers  - Vickershärte Vickers hardness  - Dureté Vickers Solidez Vickers - Twardość Vickersa Vickers keménység
	404 HV10
	374 HV10
	394 HV10

	Allungamento percentuale a rottura
Dehnung
Percentage elongation after fracture
Allongement
Dilatación
Wydłużenie w procentach po zerwaniu
Szakadó nyúlás
	6,4 %
	5,8 %
	5,8 %

	Carico unitario di snervamento
Dehngrenze
Yield load strength (Rp0.2)
Limite élastique
Carga de dilatación
Obciążenie jednostkowe płynięcia
Húzószilárdság
	549 MPa
	524MPa
	546 MPa

	Modulo di elasticità Elastizitätmodul Modulus of elasticity Module d’élasticité Módulo de elasticidad Moduł sprężystości Rugalmassági modulus
	198 GPa
	207 GPa
	209 GPa


I
Le  leghe  MAGNUM  H40,  H50,  e  H60  sono  caratterizzate  da un’elevata fluidità, che consente di ottenere fusioni di spessore molto ridotto, fino a due decimi di millimetro, e da una struttura molecolare che assicura l’ottenimento di superfici lisce e com- patte con ridotta formazione di ossido.

Preriscaldamento


CONSIGLI PER L’USO
Preriscaldare il cilindro secondo le modalità consigliate dal pro- duttore del rivestimento.

Prima  della  colata  portare  il  cilindro  ad  una  temperatura  com- presa fra 950°C e 1050°C.

Fusione e colata con fonditrice ad induzione dotata di cen- trifuga
Posizionare nel crogiolo alcuni blocchetti di metallo, in quantità proporzionale all’ampiezza del manufatto. Accendere la fonditri- ce ed assicurarsi che sia erogata la massima potenza affinché si  giunga  a  fusione  nel  minor  tempo  possibile.  Non  appena  si raggiunge la completa fusione e sono scomparse le ombre dei lingotti, avviare la centrifuga.

Fusione e colata con cannello e centrifuga
Accendere il cannello e regolarlo in modo da avere un nucleo di colore blu lungo circa 4mm. Disporre i blocchetti di metallo nel crogiolo preriscaldato. Muovere il cannello circolarmente sopra

il crogiolo in modo da assicurare un riscaldamento omogeneo. Non appena i blocchetti sono fusi e sono scomparse le ombre dei lingotti, avviare la centrifuga.

Sabbiare il manufatto con corindone di granulometria 120-150

µm e continuare la lavorazione secondo la propria metodica.

Riutilizzazione di materozze
I migliori risultati si ottengono con l’uso di lega nuova; è tuttavia possibile  riutilizzare  una  sola  volta  le  materozze  a  condizione che si aggiunga la stessa quantità di metallo nuovo e che il tutto provenga da uno stesso lotto.

Smaltimento
I residui di lavorazione devono essere smaltiti come rifiuti spe- ciali   in   accordo   con   le   direttive   91/156/CEE   sui   rifiuti,
91/689/CEE  sui  rifiuti  pericolosi  e  94/62/CE  sugli  imballaggi  e sui  rifiuti  di  imballaggio  e  in  accordo  con  le  norme  nazionali vigenti in materia.

AVVERTENZE E PRECAUZIONI
1) Le leghe al Cobalto-Cromo possono raramente produrre der- matiti da contatto su soggetti sensibilizzati. Si consiglia una prova di contatto (Patch test).
2)  Verificare  prima  dell’applicazione  della  protesi  se  esistono altri impianti metallici nella cavità orale del paziente. In pre- senza di metalli diversi può prodursi un effetto “pila”.
3)  Ciascuna  nostra  fornitura  è  identificata  con  un  numero  di lotto. Al fine di completare la rintracciabilità si raccomanda di riportare questo numero sulla scheda paziente.
4)  Le  polveri  di  metallo  e  i  fumi  sono  pericolosi  per  la  salute. Durante  la  fusione  e  la  lucidatura  utilizzate  un  sistema  di aspirazione adeguato.
5) Il prodotto non necessita di particolari precauzioni di conser- vazione, ma dal momento che la ditta MESA mantiene la rin- tracciabilità del lotto per 10 anni, il prodotto deve essere uti- lizzato entro la data riportata sulla confezione.
D
Die Legierungen MAGNUM H40, H50, und H60 sind durch eine hohe  Fließfähigkeit  charakterisiert.  Sie  erlaubt  dünnwandigste Gussstücke  bis  zwei  Zehntelmillimeter.  Die  Molekolarstruktur ermöglicht   dazu   glatte,   feste   Spiegelflächen   mit   geringster Oxidbildung.

Vorwärmen


VERARBEITUNGSEMPFEHLUNG
Die  Muffel  nach  Verarbeitungsanleitung  des  Herstellers  der

Einbettmasse vorwärmen. Vor dem Gießen die Temperatur des

Ofens zwischen 950°C und 1050°C einstellen.

Schmelzen und Gießen mit der Induktion-Gießanlage
Einige  Metallwürfel  je  nach  Größe  des  Gussobjektes  in  den Tiegel  legen,  den  maximalen  Heizwert  einstellen,  damit  das Metall  so  schnell  wie  möglich  geschmolzen  wird.  Sobald  die Legierung   flüssig   wird,   und   nach   dem   Verschwinden   der Schatten der Würfel, den Schleudervorgang auslösen.

Gießen und Schmelzen mit offener Flamme und Schleuder Den  Brenner  zünden  und  eine  Flammeneinstellung  wählen, dass   der   Flammenkern   blau   und   ca.   4mm   lang   ist.   Die Metallwürfel  in  den  vorgewärmten  Tiegel  legen.  Das  Metall durch kreisende Bewegung des Brenners gleichmäßig erhitzen. Sobald die Legierung flüssig wird, und nach dem Verschwinden der Schatten der Würfel, den Schleudervorgang auslösen. Das Gerüst  mit  Korund  120-150µm  Körnung  sandstrahlen,  und  die Verarbeitung nach Ihrer persönlichen Methode weiterführen. Wiedervergießbarkeit von Gusskegeln
Beste  Ergebnisse  kann  man  mit  neuer  Legierung  erreichen. Sollten allerdings Gusskegel verwendet werden, dann nur ein- mal  und  unter  Zugabe  der  gleichen  Menge  an  Neumetall.  Es sollte   darauf   geachtet   werden,   dass   beides   d.h.   Alt-   und Neumetall aus der gleichen Charge stammen.

Entsorgung
Bearbeitungsabfälle  sollen  als  Sondermüll  nach  der  Richtlinie

91/156/EWG  über  Abfälle,  der  91/689/EWG  über  gefährliche Abfälle    und    der    94/62/EWG    über    Verpackungen    und Verpackungabfälle  entsorgt  werden.  Recycling  muss  den  gel- tenden Normen entsprechen.

VORSICHT
1) Selten  können  Kobalt-Chrombasis  Legierungen,  bei  emp- findlichen   Menschen,   Hautentzündung   verursachen.   Ein Reiztest wird dazu empfohlen (Patch test).
2) Vor dem Einsetzen der Zahnprothese in die Mundhöhle kon- trollieren Sie, ob sich bereits andere Metallimplantate in situ befinden. Verschiedene Metalle können einen so genannten
“Batterie Effekt” auslösen.
3) Jede Charge wird von uns mit einer Charge-Nr. ausgeliefert. Vermerken  Sie  diese  Nummer  auf  dem  Patientenzettel,  um gegebenenfalls den Produktions-Zeitraum zu ermitteln.
4) Metallstaub und Rauche sind gefährlich für die Gesundheit. Während  der  Schmelze  und  der  Abstrahlung  benutzen  Sie eine passende Absaugunksystem.
5) Dieses
Produkt
benötigt
keine
besonderen Haltbarkeitmaßnahmen.  Es  muss  aber  binnen  dem  Datum auf der Verpackung verwendet werden, denn die Fa. MESA die  Ermittlung  des  Produktionszeitraums  jeder  Charge  10
Jahre lang versichert.
GB
The alloys MAGNUM H40, H50, and H60 are distinguished by an  outstanding  fluidity,  which  grants  to  fill  even  the  thinnest details of the frame, down to two tenth of millimetre. Moreover their molecular structure allows you to obtain smooth, compact surfaces with little oxide formation.

Preheating


GENERAL USING INSTRUCTION
Preheat casting moulds according to the instruction given by the manufacturer  of  the  investment.  Before  casting  preheat  the moulds at a temperature between 950°C and 1050°C.

Melting  and  casting  with  an  induction  machine  with  cen- trifugal unit
Place some ingots into the crucible, according to the size of the frame. Switch on the melting machine and make sure that it pro- duces  the  highest  power,  so  to  reach  the  melting  point  in  the shortest time possible. As soon as the ingots are wholly melted, and after disappearing of their shadows, start centrifugal action. Melting and casting with open-flame melting and centrifu- gal unit
Light the flame and adjust the pressure in order to have a blue nucleus about 4mm long. Place some metal ingots into the pre- heated  crucible.  Move  the  flame  over  the  crucible  rotating  the

tip, in order to evenly heat the alloy. As soon as the ingots are wholly  melted,  and  after  disappearing  of  their  shadows,  start centrifugal action.

Sandblast the framework with corundun 120-150µm and contin- ue the working cycle according to your personal method.

Re-use of sprues and cones
The best results can be obtained using new metal. It is howev- er possible to re-use, only one time, sprue cones provided that new metal is added in the same quantity and that both the new metal and the sprue cones come from the same lot.

Waste disposal
The processing scrap must be disposed of as special waste in accordance   with   the   EC   directives   91/156/CEE   on   waste,

91/689/CEE  on  hazardous  waste  and  94/62/CE  on  packaging and packaging waste and in compliance with national legislation in force on the subject.

WARNING AND CAUTIONS
1) Cobalt-chrome based alloys may seldom cause dermatitis on sensitive subjects. We advise doing a contact test (i.e. Patch test).
2) Verify  before  the  application  of  the  prosthesis  if  there  are other implants in the oral cavity of the patient. If different met- als are present a “pile effect” may occur.
3) Each  supply  is  identified  by  a  lot-number.  Take  note  of  this number on the patient’s file in order to trace down the prod- uct.
4) Metal dusts and smoke are dangerous for the health. During casting and polishing use an adequate suction system.
5) This product does not need any special preservation precau- tions. Nonetheless it has to be employed within the date on the  packaging,  as  MESA  keeps  batch  traceability  for  10 years.
F
Les alliages MAGNUM H40, H50, et H60 sont caractérisés par une  fluidité  excellente  qui  permet  d’obtenir  des  coulées  d’une épaisseur  très  réduite,  jusqu’à  deux  dixièmes  de  millimètre. Leur   structure   moléculaire   garantit   l’obtention   de   surfaces lisses, compactes, et une formation d’oxyde limitée.

INSTRUCTIONS GÉNÉRALES D’EMPLOI
Préchauffage
Préchauffer  les  cylindres  suivant  les  indications  du  producteur du  revêtement.  Avant  la  coulée,  porter  la  température  des cylindres entre 950°C et 1050°C.

Fusion  et  coulée  avec  fondeuse  à  induction  pourvue  de centrifugeuse
Mettre des blocs de métal dans le creuset, suivant les dimen- sions de la structure.

Mettre  en  marche  la  fondeuse  à  induction  et  s’assurer  qu’elle produit  la  puissance  la  plus  grande,  afin  d’obtenir  un  état  de fusion dans le moins de temps possible.

Lorsque on a obtenu une fusion complète, et les ombres des lin- gots ont disparu, mettre en marche la centrifugeuse.

Fusion et coulée avec chalumeau et centrifugeuse
Allumer  le  chalumeau  et  régler  la  flamme  afin  d’obtenir  un noyau  bleu  d’environ  4mm.  Mettre  les  blocs  de  métal  dans  le creuset  préchauffé.  Chauffer  uniformément  le  métal  avec  le chalumeau en effectuant des mouvements rotatifs sur le creu- set. Lorsque les blocs ont fondu, et la pellicule d’oxyde se brise, mettre en marche la centrifugeuse. Sabler la pièce avec du cori- don  granulaire  120-150µm  et  continuer  le  travail  suivant  la méthode habituelle.

Remploi des masselottes
Pour obtenir les meilleurs résultats, utiliser de l’alliage nouveau;

il  est  toutefois  possible  de  remployer  les  masselottes  encore une fois, à la condition qu’on y ajoute la même quantité de métal nouveau et qu’aussi bien le métal que les masselottes viennent du même lot.

Élimination
Les déchets de transformation   doivent être traités comme des déchets spéciaux conformément aux directives 91/156/CEE en matière de déchets, 91/689/CEE en matière de déchets dange- reux et 94/62/CE en matière d’emballages et de déchets d’em- ballage,   et   conformément   aux   dispositions   réglementaires nationales en vigueur en la matière.

AVERTISSEMENTS ET PRÉCAUTIONS
1) Les alliages au cobalt-chrome peuvent rarement causer des dermatites  dans  certains  sujets.  On  conseille  une  épreuve par contact (Patch test).
2) Avant l’application de la prothèse, vérifier s’il y a d’autres dis- positifs  métalliques  dans  la  cavité  orale  du  patient.  La  pré- sence de différents matériaux peut produire un effet “pile”.
3) Chacune  de  nos  livraisons  est  identifiée  par  un  numéro  de partie. On conseille d’enregistrer ce numéro dans la fiche du patient afin de pouvoir repérer le produit.
4) Les poussières et la fumée des métaux sont mauvaises pour la santé. Pendant la fusion et le polissage, utiliser un systè- me d’aspiration adéquat.
5) Le  produit  n’exige  aucune  précaution  particulière  pour  sa conservation; la société MESA garantissant la traçabilité du lot  pendant  10  ans,  le  produit  doit  être  utilisé  avant  la  date limite indiquée sur le conditionnement.
E
Las aleaciones MAGNUM H40, H50, y H60 se caracterizan por una elevada fluidez, que permite obtener fusiones con espesor muy reducido, hasta dos décimos de milímetro y por una estruc- tura molecular que asegura la obtención de superficies lisas y compactas, con reducida formación de óxido.

INSTRUCCIONES PARA EL USO
Precalentamiento
Precalentar el cilindro según lo aconsejado por el productor del

revestimiento.  Antes  de  la  colada  calentar  el  cilindro  hasta alcanzar una temperatura comprendida entre 950°C y 1050°C. Fusión y colada con fundidora a inducción dotada de cen- trífuga
Colocar  en  el  crisol  algunos  bloques  de  metal,  en  cantitades proporcionales  a  la  amplitud  de  la  manufactura.  Encender  la fundidora y asegurarse de que sea usada la máxima potencia para obtener la fusión en el menor tiempo posible. Cuando se produce  la  completa  fusión  y  las  sombras  de  los  lingotes  han desaparecido, poner en marcha la centrífuga.

Fusión y colada con soplete y centrífuga
Encender el soplete y ajustar la llama de manera que presente un   núcleo   de   color   azul   largo   de   aproximadamente   4mm. Colocar los bloques de metal en el crisol precalentado. Mover el soplete realizando movimientos circulares sobre el crisol ase- gurando un calientamento homogéneo. Una vez que se obtiene la  fusión  y  desaparecieron  las  sombras  de  los  bloques,  poner en marcha la centrífuga. Enarenar la manufactura con corindón de granulometría 120-150µm y continuar la elaboración según el proprio método.

Utilización de los conos de colada
Los  mejores  resultados  se  obtienen  con  el  uso  de  la  aleación nueva, sin embargo es posible volver a utilizar una sola vez los conos de colada con la condición de que se agregue la misma cantidad  de  metal  nuevo  y  de  que  todo  provenga  del  mismo lote.

Eliminación
Los residuos del proceso de elaboración deben tratarse como residuos  especiales  con  arreglo  a  las  directivas  91/156/CEE sobre   residuos,   91/689/CEE   sobre   residuos   peligrosos   y
94/62/CE sobre embalajes y residuos de embalajes, y de acuer- do con las normas nacionales vigentes en la materia.

ADVERTENCIAS Y PRECAUCIONES
1) Las aleaciones de cobalto-cromo pueden raramente producir dermatitis de contacto en sujetos sensibles. Se aconseja una prueba de contacto (Patch test).
2) Verificar antes de la aplicación de la prótesis si existen otros montajes metálicos en la boca del paciente. En presencia de metales diferentes se puede producir un efecto “pila”.
3) Cada una de nuestras entregas se identifica con un número de  lote.  Para  poder  hallarlas,  se  recomienda  escribir  este número en el boletín del paciente.
4)  El  polvo  de  metal  y  el  humo  son  peligrosos  para  la  salud. Durante  la  fusión  y  el  lustre  usar  un  sistema  de  aspiración adecuado.
5) El producto no precisa particulares precauciones de conser- vación, pero puesto que la firma MESA mantiene la trazabili- dad  del  lote  durante  10  años,  el  producto  se  debe  utilizar antes de la fecha indicada en el embalaje.
PL
Stopy MAGNUM H40, H50, i H60 charakteryzują się dużą płyn- nością,  umożliwiającą  wykonywanie  bardzo  cienkich  odlewów, o grubości do dwóch dziesiątych milimetra, oraz strukturą mole- kularną   zapewniającą   uzyskiwanie   gładkich   i   jednolitych powierzchni mało pokrywających się tlenkami.

WSKAZÓWKI DLA UŻYTKOWNIKÓW
Wygrzewanie
Wygrzać  pierścień  zgodnie  ze  wskazówkami  podanymi  przez producenta.

Przed  wykonaniem  odlewu  wygrzać  pierścień  do  temperatury

950°C - 1050°C.

Topienie i odlewanie w odlewarce indukcyjnej wyposażonej w wirówkę
Włożyć do tygla kilka kostek metalu, w ilości proporcjonalnej do wielkości  wyrobu.  Włączyć  odlewarkę  i  upewnić  się,  że  działa ona  na  maksymalnej  mocy,  tak  aby  doprowadzić  do  stopienia metalu  w  najkrótszym  czasie.  Po  całkowitym  stopieniu  i  znik- nięciu cienia kostek włączyć wirówkę.

Topienie i odlewanie palnikiem z zastosowaniem wirówki
Włączyć palnik i wyregulować go w taki sposób, aby niebieski

rdzeń  osiągnął  długość  około  4mm.  Umieścić  kostki  w  podgr- zanym   tyglu   ceramicznym.   Poruszać   palnikiem   nad   tyglem wykonując ruch okrężny w celu zapewnienia jednolitego podgr- zewania. Po całkowitym stopieniu kostek i zniknięciu ich cienia, włączyć wirówkę.

Piaskować  odlew  korundem  o  grubości  120-150µm  po  czym kontynuować obróbkę stosując własne metody.

Ponowne wykorzystywanie nadlewów:

Najlepsze wyniki uzyskuje się stosując nowy stop; istnieje jed- nak możliwość wykorzystania jeszcze jeden raz tego materiału pod warunkiem dodania takiej samej ilości nowego metalu i pod warunkiem, że pochodzi on z tej samej partii towaru.

Likwidacja
Odpady z obróbki muszą być likwidowane jak odpady specjalne zgodnie z dyrektywami 91/156/CEE o odpadach,   91/689/CEE o  odpadach  niebezpiecznych  i  94/62/CE  o  opakowaniach  i odpadach   opakowaniowych   oraz   zgodnie   z   narodowymi przepisami w mocy w zakresie tej dziedziny.

OSTRZEŻENIA I ŚRODKI OSTROŻNOŚCI
1) Stopy   Kobaltowo-Chromowe   mogą   rzadko   powodować zapalenia  skóry  u  osób  wrażliwych.  Zaleca  się  wykonanie testu (Patch test).
2) Przed umieszczeniem protezy należy sprawdzić czy w jamie ustnej  pacjenta  nie  ma  innych  elementów  metalowych.  W przypadku obecności innych metali może wystąpić zjawisko
“ogniwa”.

3) Wszystkie  nasze  dostawy  posiadają  numer  identyfikacyjny partii towaru. W celu ułatwienia możliwości odszukania zale- ca się wpisanie tego numeru do karty pacjenta.
4) Sproszkowany metal oraz wyziewy (dym) są niebezpieczne dla   zdrowia.   Podczas   odlewania   i   polerowania   należy włączyć odpowiednie urządzenie pochłaniające (wyciąg).
5) Produkt    nie    wymaga    specjalnych    zabiegów    konser- wacyjnych,  ale  ponieważ  firma  MESA  zachowuje  kontrolę nad każdą partią przez 10 lat, produkt musi zostać zużytko- wany przed upływem daty podanej na opakowaniu.
H
A MAGNUM H40, H50 és H60 ötvözeteket magas folyóképes- ség jellemzi, amely lehetővé teszi, hogy nagyon kis vastagságú, egészen  0,2  mm-es  öntvényeket  nyerjünk,  molekulaszerkeze- tük  biztosítja,  hogy  sima  és  tömör  felületet  nyerjünk  csökkent oxidképződéssel.

TANÁCSOK A FELHASZNÁLÁSHOZ
Előmelegítés
Végezzék  el  az  öntőhenger  előmelegítését  a  beágyazó  anyag gyártója által javasolt módozatok szerint.

Az  öntés  előtt  melegítsék  az  öntőhengert  950°C  és  1050°C

közötti hőmérsékletre.

Olvasztás    és    öntés    centrifugával    ellátott    indukciós öntőgépekkel
Helyezzenek néhány fémdarabot az öntőtégelybe, az objektum méretével    arányos    mennyiségben.    Kapcsolják    be    az olvasztókészüléket, és győződjenek meg arról, hogy maximális teljesítményen üzemeljen, azért, hogy a lehető legrövidebb időn belül  elolvadjon  az  anyag.  Amint  az  anyag  elérte  a  teljesen olvadt állapotot, és simává vált a massza felülete, indítsák be a centrifugát.

Olvasztás és öntés öntőpisztollyal és centrifugával Kapcsolják be az öntőpisztolyt, és úgy szabályozzák be, hogy egy   körülbelül   4   mm   hosszú,   kék   színű   magot   kapjanak. Helyezzék a fémdarabokat a felfűtött öntőtégelybe. Végezzenek körkörös  mozdulatokat  az  öntőpisztollyal  az  öntőtégely  felett, hogy    homogén    felmelegedést    biztosítsanak.    Amint    a fémdarabok   elolvadtak,   és   simává   vált   a   massza   felülete, indítsák be a centrifugát.

Homokfújják  a  munkadarabot  120-150µm-es  szemcseméretű korunddal, és folytassák a megmunkálást a megfelelő metodika szerint.

Öntvénymaradékok újrahasznosítása
A   legjobb   eredményeket   a   tiszta   használatával   érhetik   el. Mindazonáltal      egyszer      újra      lehet      hasznosítani      az
öntvénymaradékokat,   azzal   a   feltétellel,   hogy   ugyanakkora mennyiségű  új  fémet  adjanak  hozzá,  és  hogy  a  kétféle  fém ugyanabból a gyártásból származzon.

Ártalmatlanítás
A megmunkálás  melléktermékeit   a  91/156/EGK  hulladékokról szóló  irányelv,  a  91/689/EGK  veszélyes  hulladékokról  szóló irányelv   és   a   94/62/EK   csomagolásról   és   csomagolási hulladékról   szóló   irányelv   és   az   érvényben   levő   nemzeti jogszabályok előírásainak megfelelően, veszélyes hulladékként kell ártalmatlanítani.

FIGYELMEZTETÉSEK ÉS ÓVINTÉZKEDÉSEK
1) A kobalt-króm  tartalmú  ötvözetek  ritkán  kontakt-dermatitiszt válthatnak  ki  az  arra  érzékenyekben.  Javasoljuk  bőrpróba elvégzését (Patch teszt).
2) A  protézis  behelyezése  előtt  győződjenek  meg  arról,  hogy vannak-e  más,  fémtartalmú  tömések,  pótlások,  betétek  a páciens szájüregében.
Amennyiben   különböző   fémek   vannak   jelen   „elektrolízis”
jöhet létre.
3) Minden     kiszerelésen     feltüntettük     a     tételszámot.    A követhetőség   érdekében   kérjük,   tüntessék   fel   a   páciens beteglapján ezt a számot.
4) A  fémporok   és   a   gőzök   az   egészségre   ártalmasak.  Az olvasztás  és  a  fényesítés  során  alkalmazzanak  megfelelő elszívó berendezést.
5) A termék tárolásához nincs szükség különleges óvintézkedé- sekre. Mivel a MESA cég a tételek nyomon követhetőségét
10 évig őrzi meg, a terméket a csomagoláson feltűntetett idő- pontig kell felhasználni.
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