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DE - Gebrauchsanweisung Kera®gen

PRODUKTNAME
PRODUCT NAME / NOM DU PRODUIT

BEZEICHNUNG
DESCRIPTION / DESCRIPTIF

ABMESSUNG
DIMENSION / DIMENSIONS

Kera®gen

NEM Dental-Gusslegierung auf Kobaltbasis fur

Metall-Keramik, Typ 4 / NPM Cobalt-based dental casting
alloy for metal-ceramic, type 4 / Alliage de coulée dentaire NEM a base de
cobalt pour métal-céramique, Type 4

@8 mm x 15 mm

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG / CHEMICAL COMPOSITION / COMPOSITION CHIMIQUE

(Typische Werte / typical values / les valeurs typiques)

Co % Cr% W % Si %

Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 <

1,0

TYPISCHE TECHNISCHE DATEN

TYPICAL TECHNICAL DATA / LES VALEURS TYPIQUES

Im vergossenen Zustand

After casting / A I'état coulé

Dehngrenze 0,2 %

Yield strength 0,2 % / Limite élastique 0,2 %
Bruchdehnung

Elongation / Allongement a la rupture
Zugfestigkeit

Tensile strength / Résistance a la traction
Elastizitatsmodul

E-module / Module d'élasticité

Dichte

Density / Densité
Korrosionsbestandigkeit

Corrosion resistance / Résistance a la corrosion
Harte

Hardness / Dureté

WAK (25-500°C)

CTE/CDT

Schmelzbereich (Solidus/Liquidus)
Melting range / Point de fusion

Max. Brenntemperatur

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa
8,6g/cm?

<200 pg/cm?/7d
285 HV 10/30

14,5 x 10°K""
1345°C /1385 °C
980 °C

Max. firing temp. / Température de cuisson maximale

ANGEWANDTE NORMEN:
APPLIED NORM / NORME APPLIQUEE

DIN EN ISO 22674

ED GmbH ist zertifiziert nach
ED GmbH is certified according to / ED GmbH est
certifié selon DIN EN ISO 13485

Zweckbestimmung
Kera®gen ist ein Medizinprodukt fiir die gusstechnische Herstellung von Kronen und Briicken.-

Verarbeitung nur durch professionelle Anwender (Zahntechniker, Zahnarzt).

Indikation
Zur Herstellung von Kronen und Briicken fiir die Keramikverblendung.

Kontraindikation und Patientengruppe

Bei bekannten allergischen Reaktionen auf einen der Inhaltsstoffe.

Das Produkt ist ausschlieBlich fiir die Anwendung bei erwachsenen Patienten bestimmt. Die Anwendung bei vulnerablen Personengruppen —
insbesondere Kindern, Schwangeren und stillenden Frauen — ist kontraindiziert, da eine erhéhte Empfindlichkeit gegenliber méglicherweise freigesetzten
Metallionen in diesen Gruppen nicht ausgeschlossen werden kann.

Modellation

Die Modellation erfolgt mit riickstandslos verbrennbaren Modellierwachsen unter Beriicksichtigung der zahntechnischen Regeln. Fir die spatere
Keramikverblendung auf anatomisch reduzierte Geruistformen achten. Die Wandstarke der Wachsmodellation sollte 0,4 mm nicht unterschreiten, um ein
sicheres AusflieRen der Schmelze zu gewahrleisten. Bei Briickengliedern auf ausreichenden Verbinderquerschnitt (mind. 6-9 mm?) achten. Scharfe
Kanten und Unterschnitte sollten vermieden werden.

Anstiften

Bei Briicken wird das Anstiften mit Gussbalken empfohlen. Der Gusskanal quer sollte @ 4-5 mm betragen, der Gusskanal zur Restauration @ 3 mm.
Einzelkronen werden direkt mit Wachsdraht @ 4 mm mit einer Léange von 15-20 mm angestiftet. Inmer an massiven Bereichen anstiften (z. B. palatinal)
und das Hitzezentrum der Muffel meiden.

Schmelzen und GieRen

Kera®gen wird im Keramikschmelztiegel aufgeschmolzen. Keine Graphittiegel und kein Flt | verwenden! Legierung nicht Uberhitzen. Das
mehrmalige VergieBen von Gusskegeln wird nicht empfohlen. Die chemischen und physikalischen Eigenschaften der Legierung kénnen nur fir
Neumaterial garantiert werden. Aufschmelzung der Legierung mit offener Flamme (Azetylen / Sauerstoff) in der Schleudergussanlage und induktive
Aufschmelzung im Vakuum-Druckgussgerat: Sobald die Legierungszylinder aufgeschmolzen und der Glutschatten verschwunden ist, wird der
GieRprozess gestartet.

Maximale GieRtemperatur 1518°C. Die Vorwarmendtemperatur der Muffel liegt bei ca. 850- 900°C.

Ausbetten und Abstrahlen
Nach dem Guss die Muffel an der Luft bis auf Zimmertemperatur (ca. 20°C) abkihlen lassen, nicht im Wasserbad abschrecken. Abgekihlte Muffel
wassern, um die Staubbildung zu minimieren, mit Aluminiumoxid 110 pm oder groBere Kérnung mit 3 - 4 Bar abstrahlen. AnschlieRend Kera®gen mit
dem Dampfstrahler reinigen.

Loten / Laserschweifen
Kera®gen kann mit allen geeigneten Loten fiir CoCr Legierungen verwendet werden. Kera®gen niemals mit Gold- oder Palladium-Lot I6ten. Optimal
eignet sich Kera®gen fiir das Laserschwei3en.

Vorbereiten der Oberflache fiir die Keramikverblendung

Die Gerliste werden mit den (blichen Hartmetallfrdsern ausgearbeitet und gleichmaRig Uberschliffen; auf weiche Ubergénge achten;
Materialliberlappungen vermeiden. Bitte stets die gleichen rotierenden Instrumente fiir eine Legierung verwenden, um Verunreinigungen zu vermeiden.
Die Mindeststarke der ausgearbeiteten Kéappchen sollte 0,3 mm nicht unterschreiten. Es wird empfohlen, die Geriiste mit mind. 110 pm Aluminiumoxid
bei 3,5 Bar abzustrahlen und zu reinigen (abdampfen). Der Oxidbrand ist nicht zwingend, optional 5 min bei 980°C unter Vakuum (Reinigungsbrand).
Das Gerlst ist mit 110 pm Aluminiumoxid bei 3,5 Bar abzustrahlen, um die vorliegende Oxidschicht griindlich zu entfernen. AnschlieRend das Gerlst
mit dem Dampfstrahler reinigen. Bei der Verwendung eines Keramik-Bonders, bitte die Verfahrensschritte des jeweiligen Herstellers beachten.

Handhabungsbedingungen / Sicherheitshinweise
Metall: b ist dhei hadlich. Beim Ausarbeiten und Sandstrahlen Absaugung und Atemschutzmaske mit Filter FFP3 — DIN EN 149

benutzen.

Restrisiken und Nebenwirkungen

Bei Beachtung vorliegender Gebrauchsanweisung sind Unvertraglichkeiten bei CoCr-Legierungen aufRerst selten. Bei einer nachgewiesenen Allergie
gegen einen Bestandteil dieser Legierung, ist diese aus Sicherheitsgriinden nicht zu verwenden. In Ausnahmefallen werden elektrochemisch bedingte,
ortliche Irritationen beschrieben. Bei der Verwendung unterschiedlicher Legierungsgruppen im Patientenmund kénnen galvanische Effekte auftreten.
Bitte informieren Sie lhren Zahnarzt hinsichtlich der Restrisiken und Nebenwirkungen. Alle im Zusammenhang mit dem Produkt auftretenden,
schwerwiegenden Vorfalle, missen dem Hersteller und der zustdndigen Behdrde im jeweiligen Land gemeldet werden. Die SSCP ist auf
https://ec.europa.eu/tools/eudamed verfiigbar.

Desinfektion des Zahnersatzes vor dem Einsetzen
Werkstlicke aus dem zahntechnischen Labor miissen vor dem Einsetzen in die Patientenmundhéhle einer Eintauch- oder Spriihdesinfektion unterzogen
und anschlieRend unter flieBendem Wasser abgespllt werden.

Einmalgebrauch
Die chemischen und physikalischen Eigenschaften kénnen nur mit neuem Material garantiert werden.

Entsorgungshinweis
Metallreste und Staube bitte umweltgerecht entsorgen. Abfélle dirfen nicht ins Grundwasser, Gewasser oder Kanalisation gelangen. Zum Recyceln
Abfallbérsen ansprechen. Umverpackung kann im Papiermdill entsorgt werden.

Lagerungsbedingungen
Temperatur, Feuchtigkeit oder Umgebungslicht haben keine Auswirkungen auf die Produkteigenschaften.

Die Informationen und Empfehlungen beruhen auf dem heute bekannten Stand der Wissenschaft und Technik und sind nach unserem Kenntnisstand
und unseren Erfahrungen zum gegenwdrtigen Zeitpunkt als korrekt anzusehen. Die vorliegende Version ersetzt alle friiheren Versionen.

Eisenbacher Dentalwaren ED GmbH

Dr.-Konrad-Wiegand-Str. 9 — 63939 Worth am Main - GERMANY
Phone: +49 9372 9404-0 Fax: +49 9372 940429
E-Mail: info@eisenbacher.de Web: www.eisenbacher.de

Abroad Link
9 Castellana Business Center
C/Pasea de la Castellana 40, 8 Planta M D Stand / Status 12/2025 as

Madrid 28046, Spain
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EN - Instruction for use Kera®gen

Intended use
Kera®gen is a medical device for the casting of crowns and bridges.

Only for professional user (Dental Technician, Dentist).

Indication
For the production of crowns and bridges for the ceramic veneering.

Contraindication and Patient group

In case of known allergic reactions to any of the ingredients.

The product is intended exclusively for use in adult patients. The use in vulnerable groups of people - in particular children, pregnant women and
breastfeeding women - is contraindicated, as an increased sensitivity to potentially released metal ions cannot be ruled out in these groups.

Modelation

The modelation should be done with wax that fire without leaving residues under consideration of the standard rules of designs for dental technicians.
The frame has to be designed in an anatomical reduced form. The wall thickness should be at a minimum of 0.4 mm to secure the flow out of the melt.
Consider a sufficient connector (6-9 mm2). Avoid sharp edges and undercuts.

Sprue design and investing

We recommend the design of the sprue with a bar. The horizontal sprue should have @ 4-5mm, the sprue to the restoration should have @ 3 mm. Single
crowns should be directly connected with a sprue of @ 4 mm with a length of 15-20mm. Connect the sprue on massive areas e.g. palatinal and avoid the
center of the muffle.

Melting and casting

Kera®gen should be melted in a ceramic crucible. Please do not use graphite crucibles and no flux! Avoid the overheating of the melt. Prevent multiple
casts of melt bottoms. The chemical and mechanical properties can only be guaranteed for new material.

Melting with open flame (acetylene / oxygen) and inductive melting: Once the cylinders are melted and the cast shadow falls across the molten metal,
before the oxide skin begins to split, start the casting. Maximum temperature for casting: 1518°C. The preheating temperature of the muffle is
approx. 850- 900°C.

Devesting and cleaning
Let the muffle cool down to room temperature (approx. 20°C), do not quench with water. Put the cooled muffle into water to avoid dust generation during
the devesting. Sandblast the surface with 110um of aluminium oxide with 34 bar, then clean with a steam cleaner.

Soldering / Laser welding
Kera®gen can be soldered with all suitable solder. Kera®gen parts should not be soldered with gold or palladium solder. Kera®gen is also ideally suitable
for laser-welding.

Preparation before ceramic veneering

The frameworks can be elaborated with standard carbide cutters, look for smooth transitions and avoid overlapping material. Please use the same cutter
for one alloy to avoid contamination. The minimum thickness of the prepared coping should not be less than 0.3 mm. It's recommended to sandblast the
frames with minimum 110 um of aluminium oxide with 3-4 bar and clean with steam cleaner. Oxide firing is not mandatory but can be done as an option
for 5 minutes at 980°C with vacuum (cleaning firing). The frame needs to be sandblasted with aluminium oxide 110 pm and 3-4 bar to remove the
present oxide layer thoroughly. In the end the cleaning by steam cleaner is mandatory. If you use a ceramic bonder please consider the instruction for
use of the manufacturer.

Handling conditions / Safety
Metal dust is harmful to health. Use when grinding and sandblasting dust extraction and respirator with filter FFP3 — DIN EN 149.

Residual risks and side effects

If the instructions are observed during the production processes, incompatibilities with CoCr alloys are extremely rare. In case of a proven allergy
against an ingredient of this alloy, the alloy must not be used for safety reasons. In exceptional cases, electrochemically induced, local irritations have
been reported. When different alloy groups are used, galvanic effects might occur. Please inform your dentist regarding the residual risks and side
effects. Any serious incident that involves the product must be reported to the manufacturer and the competent authority in the accorded country. The
SSCP is available at https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Disinfection of the dental prosthesis before insertion
Workpieces from the dental laboratory must be subjected to immersion or spray disinfection before insertion into the patient's oral cavity and then rinsed
under running water.

Single-use
The chemical and mechanical properties can only be guaranteed for new material.
Disposal Instructions

Please dispose of metal residues and dust in an environmentally friendly manner. Do not allow waste to enter groundwater, water or sewage systems.
Contact waste exchanges for recycling. Outer packaging can be disposed of in paper waste.

Storage conditions
Temperature, humidity or light has no effect on the product properties.

Our information and recommendation are based on the state of the art in science and technology and has to be considered correct to the best of our
knowledge and experience on this day. The above version shall replace any previous versions.

’ : ®
FR - Mode d’emploi Kera®gen
Usage prévu
Kera®gen est un dispositif médical pour le moulage de couronnes et de bridges.

Uniquement pour les utili: pr (

1s dentaires, dentistes).

Indication
Pour la fabrication de couronnes et de ponts pour le placage céramique.

Contre-indication et groupe de patients

En cas de réactions allergiques connues a I'un des ingrédients.

Le produit est exclusivement destiné a une utilisation chez les patients adultes. L'utilisation chez les groupes de personnes vulnérables — en particulier
les enfants, les femmes enceintes et les femmes allaitantes — est contre-indiquée, car une sensibilité accrue aux ions métalliques potentiellement libérés
ne peut étre exclue dans ces groupes.

Modélisation

La réalisation de la maquette s’effectue, dans le respect des régles de médecine dentaire, a I'aide de cires a modeler combustibles brilant sans résidu.
Tenir compte des formes d’armatures réduites anatomiquement pour le recouvrement ultérieur par céramique. Pour garantir un écoulement sar des
alliages fondus, I'épaisseur des parois de la maquette en cire ne doit pas étre inférieure & 0,4 mm. Pour les éléments de bridge, s'assurer que la section
des connecteurs est suffisante (6-9 mm? au minimum). Eviter les bords tranchants et les contre-dépouilles.

Mise en place des tiges de coulée et mise en revétement

Pour les bridges, il est recommandé d'utiliser des barreaux de coulée. La tige de coulée transversale doit avoir un diamétre de 4 & 5 mm, la tige de
coulée de restauration, elle, de 3 mm. Les couronnes séparées sont & ancrer directement par fil de cire de 4 mm de diamétre et de 15 @ 20 mm de
longueur. Mettre toujours les tiges de coulée dans des zones épaisses (par ex. palatines) et éviter le centre de chaleur du cylindre.

Fusion et coulée

Kera“gen doit étre coulé dans un creuset en céramique. Ne pas utiliser des creusets en graphite! Ne pas surchauffer I'alliage. Il est déconseillé de
recouler plusieurs fois des masselottes de coulée. Nous ne pouvons garantir les propriétés chimiques et physiques de cet alliage que pour des matériaux
neufs. Mise en fusion de l'alliage & flamme ouverte (acétyles / oxygene) dans I'appareil de coulée par centrifugation et fonte par induction dans un
appareil de coulée sous pression et sous vide : démarrer le processus de coulée dés que le cylindre d’alliage est fondu et que I'incandescence a disparu.
Température de coulée maximale: 1518°C. La température de fin de préchauffage du moufle est d'environ 850 - 900°C.

Démoulage et sablage

Aprés la coulée, laisser refroidir le cylindre a I'air jusqu’a ce qu'’il atteigne la température ambiante (environ 20°C), ne pas le faire refroidir par immersion
en bain d’eau ! Mouiller le cylindre refroidi pour minimiser la formation de poussiére, et sabler sous pression de 3 a 4 bars a I'oxyde d’aluminium de
granulométrie 110 pm ou plus. Ensuite, nettoyer le Kera®gen par jet de vapeur.

Soudage / Soudage par laser
Le Kera®gen étre soudé avec toutes les soudures appropriées. Ne pas braser les pieces Kera®gen avec un apport en or ou palladium. Kera®gen est
aussi parfaitement adapté au soudage par laser.

Préparation de la surface pour le recouvrement céramique

Au besoin, les armatures peuvent étre mises au point a l'aide de fraiseuses conventionnelles pour métaux durs, en veillant bien & obtenir des jonctions
douces et a éviter les chevauchements de matériaux. Utiliser toujours les mémes instruments rotatifs pour un méme alliage afin d’éviter les impuretés.
L’épaisseur minimum des capuchons usinés ne doit pas étre inférieure a 0,3 mm. Il est recommandé de sabler les armatures a I'oxyde d’aluminium de
granulométrie 110 pm au minimum, a une pression de 3 a 4 bars et de les nettoyer (jet de vapour). La cuisson en oxydation n’est pas obligatoire, elle
peut cependant étre effectuée, en option, sous vide et pendant 5 minutes a une température de 980°C (cuisson de nettoyage). Pour enlever
soigneusement la couche d’oxydation présente, sabler I'armature a 'oxyde d’aluminium de granulométrie 110 pm sous pression de 3 a 4 bars. Nettoyer
ensuite I'armature au jet de vapeur. Lorsqu’un adhésif pour céramique est utilisé, veuillez respecter les instructions de procédé fournies par les différents
fabricants.

Conditions de manipulation / Remarques de sécurité
Les poussiéres métalliques sont nocives pour la santé. Par conséquent, utiliser un appareil de protection respiratoire ainsi qu'une aspiration
lors de I'ajustement occlusal et du sablage ! Recommandation filtre FFP3 — DIN EN 149.

Risques résiduels et effets secondaires

Si les instructions sont observées durant les processus de production, des incompatibilités avec les alliages dentaires non précieux (a base de cobalt)
sont extrémement rares. Dans le cas d'une allergie prouvée contre un ingrédient de cet alliage, l'alliage ne doit pas étre utilisé pour des raisons de
sécurité. Dans des cas exceptionnels, par voie électrochimique, irritations locales ont été signalés. Lorsque différents groupes d'alliages sont utilisés,
les effets galvaniques peuvent se produire. Nous vous prions d’informer votre dentiste au sujet des risques résiduels et les effets secondaires. Tout
incident grave impliquant le produit doit étre signalé au fabricant et a I'autorité compétente du pays concerné. Le SSCP est disponible sur les sites
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Désinfection de la prothése dentaire avant son insertion
Les piéces provenant du laboratoire dentaire doivent étre soumises a une désinfection par immersion ou par pulvérisation avant d'étre insérées dans la
cavité buccale du patient, puis rincées a I'eau courante.

Usage unique
Les propriétés chimiques et physiques ne peuvent étre garanties qu'avec un matériau neuf.

Instructions pour I'élimination
Veuillez éliminer les résidus métalliques et la poussiére de maniére écologique. Ne laissez pas les déchets pénétrer dans les eaux souterraines, les
cours d'eau ou les égouts. Contactez les échanges de déchets pour le recyclage. L'emballage extérieur peut étre jeté dans les déchets de papier.

Stockage
La température, I'humidité ou la lumiére ambiante n’ont aucun effet sur les caractéristiques du produit.

Les mformatrons et recommandatmns ci-dessus sont fondées sur I'état actuel de la science et de la technique, et sont considérées comme correctes selon I'état de nos
col et selon nos exp a I'heure actuelle. La présente version remplace l'intégralité des informations fournies & une date antérieure.

Eisenbacher Dentalwaren ED GmbH

Dr.-Konrad-Wiegand-Str. 9 — 63939 Worth am Main - GERMANY
Phone: +49 9372 9404-0 Fax: +49 9372 940429

E-Mail: info@eisenbacher.de Web: www.eisenbacher.de

Abroad Link
é Castellana Business Center
C/Pasea de la Castellana 40, 8 Planta M D Stand / Status 12/2025 as
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CZ - Navod k pouziti Kera®gen

NAZEV PRODUKTU

POPIS

ROZMERY

OBSAH

CHEMICKE SLOZENI
(Typické hodnoty)

Kera®gen

Zubni slitina na bazi kobaltu pro odlévani kovové
keramiky NEM, typ 4

g8 mmx 15 mm

1000 g

Co% |Cr% W % Si %

Mn /Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6

<1,0

TYPICKE TECHNICKE UDAJE

Po odliti

Mez pritaznosti 0,2 %
Prodlouzeni

Pevnost v tahu

E-modul

Hustota

Odolnost viici korozi

Tvrdost

CTE (25-500 °C)

Rozsah tani (pevna latka/kapalina)

Max. teplota zihani

PRISLUSNA NORMA:

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

< 200 pglcm? / 7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°K""
1345°C /1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674
Spole¢nost ED GmbH je certifikovana podle
DIN EN ISO 13485

Ugel pouziti
Kera®gen je zdravotnicky prostfedek pro odlévani korunek a mastka.

- Zpracovani provadéji profesionalni uzivatelé (zubni technici, zubni Iékafi).

Indikace
K vyrrobé korunek a mustkt pro fazetovani keramikou.

Kontraindikace a skupina pacientt

V ptipadé znamych alergickych reakci na nékterou ze slozek.

Vyrobek je uréen vyhradné pro pouZiti u dospélych pacientt. Pouziti u zranitelnych skupin osob — zejména déti, téhotnych a kojicich zen —
je kontraindikovano, protoZe u téchto skupin nelze vylougéit zvy$enou citlivost na potencialné uvolfiované kovové ionty.

Modelovani

Modelovani je tfeba provadét s voskem, ktery hofi bez zanechani zbytk( pfi zachovani standardnich pravidel designu pro zubni techniky.
Ram ma byt navrZzen v anatomickém redukovaném tvaru. Tloustka stény musi byt minimalné 0,4 mm pro zajisténé vytékani taveniny.
Pouzijte dostate¢ny konektor (6-9 mm2). Vyhnéte se ostrym hranam a podfiznutim.

Design vtoku a investovani
Doporucujeme design vtoku s ty€inkou. Horizontalni vtok ma mit @ 4-5mm, vtok do ndhrady ma mit @ 3 mm. Jednotlivé korunky maji byt
pfimo spojeny se vtokem @ 4 mm s délkou 15-20mm. Pfipojte vtok v masivnich oblastech napf. palatinalni a vhnéte se stfedu tygliku.

Taveni a odlévani

Kera®gen je tfeba tavit v keramickém tygliku. NepouZivejte grafitové tygliky ani tavidlo! NepFehfivejte taveninu. Zabrarite vicenasobnému
odlévani spodni ¢asti taveniny. Chemické a mechanické vlastnosti jsou zaruéeny pouze pro novy material.

Taveni otevienym plamenem (acetylén/kyslik) a indukéni taveni: Kdyz jsou valecky roztaveny a napfi¢ tavenym materidlem padne stin,
zahajte odlévani nez se oxidova vrstva zacne oddélovat. Maximalni teplota odlévani: 1518 °C. Teplota pfedehfevu mufly je pfiblizné
850-900 °C.

Odstranovani a cisténi
Nechejte tyglik vychladnout na pokojovou teplotu (pfiblizné 20 °C), nezalévejte vodou. Dejte ochlazeny tyglik do vody a zabrarite tvorbé
prachu pfi odstrariovani. Otryskejte povrch 110 um oxidem hlinitym pod tlakem 3-4 bar a pak vycistéte parnim CistiCem.

Pajeni / laserové svarovani
Kera®gen Ize pajet s pouzitim vhodné pajky. Dily Kera®gen nesmi byt pajeny zlatou nebo palladiovou pajkou. Kera®gen se také idealné
hodi pro laserové svarfovani.

Pfiprava pred fasetovanim keramikou

Struktury Ize opracovavat standardnimi karbidovymi frézkami, dbejte na hladké pfechody a zabrarite pfekryvani materialu. Pouzijte riznou
frézku pro kazdou slitinu, aby nedoslo ke kontaminaci. Minimalni tloustka pfipraveného vyrovnavani nesmi byt mensi nez 0,3 mm.
Doporuéuje se otryskat ramy minimainé 110 um oxidem hlinitym pod tlakem 3-4 bar a vygistit parnim &istiéem. Zihani oxidu neni povinné,
ale Ize je provadét volitelné po dobu 5 minut pfi 980 °C pod vakuem (Cisténi zihanim). Ram je tfeba otryskat oxidem hlinitym 110 um pod
tlakem 3-4 bar k dikladnému odstranéni pfitomné vrstvy oxidu. Na konci ¢isténi musi byt pouZit parni ¢isti€. Pokud pouzivate keramické
pojivo, postupuijte podle navodu k pouziti od vyrobce.

Podminky manipulace / bezpe¢nost
Kovovy prach je zdravi nebezpecny. Pfi brouseni a otryskavani pouzivejte odtah prachu a respirator s filtrem FFP3 — DIN EN 149.

Zbytkova rizika a nezadouci Gucinky

Pokud jsou pfi vyrobnich procesech dodrzovany pokyny, inkompatibility se slitinami CoCr jsou extrémné vzacné.V pripadé prokazané alergie
na slozku této slitiny nesmi byt tato slitina z bezpec¢nostnich divodu pouzivana.Ve vyjime¢nych pfipadech je popsano elektrochemicky
navozené lokalni podrazdéni. Pokud jsou pouzivany rizné skupiny slitiny, mohou nastat galvanické ucinky. Informujte svého zubniho Iékare
o zbytkovych rizicich a nezadoucich G¢incich. Jakykoli zavazny incident v souvislosti s produktem musi byt nahlaSen vyrobci a odpovédnému
organu v pfislusné zemi. SSCP je k dispozici na strankach https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Dezinfekce zubni protézy pred jejim zavedenim
Obrobky ze zubni laboratofe musi byt pfed vlioZzenim do Ustni dutiny pacienta podrobeny imerzni nebo sprejové dezinfekci a poté oplachnuty
pod tekouci vodou.

K jednorazovému pouziti
Chemické a fyzikalni vlastnosti Ize zarucit pouze u nového materialu.
Pokyny pro likvidaci

Zbytky kovu a prach likvidujte zptisobem Setrnym k Zivotnimu prostfedi. Nedovolte, aby se odpad dostal do podzemnich vod, vodnich tokd
nebo kanalizace. Kontaktujte burzy odpadutl pro recyklaci. Vnéjsi obal Ize vyhodit do papirového odpadu.

Skladovaci podminky
Teplota, vihkost a svétlo nemaji zadny ucinek na vlastnosti vyrobku.

Nase informace a doporuceni vychéazeji z aktuéalniho stavu védy a technologie a podle naseho nejlepsiho védomi a svédomi jsou k
dne$nimu dni spravna. Vyse uvedena verze nahrazuje vSechny predchozi verze.
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EL - Odnyieg xpriong Kera®gen

ONOMA MPOIONTOX

MNEPIrPA®H

AIASTAZEIZ

MNEPIEXOMENO

XHMIKH ZYNOEZH

(TuTTIKéG TIPEG)

Kera®gen

NEM kpdpua odovTiaTpikng XUteuong pe Baon 1o
KOBAATIO yia JETAAAO-KEPAUIKA, TUTTOG 4

g8 mm x 15 mm

1000 g

Co % Cr% W % Si %

Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6

£1,0

TYTIIKA TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Meré ) x0teuon

Opio diappong 0,2 %
EmipAkuvon

AvTtoxn o€ e@eAKUCHO
MéTpo eAaoTIKOTNTOG
MukvoéTnTa

AvTtoxn otn diappwon
ZKANPOTNTA

CTE (25-500°C)

EUpog 1A¢Nng (Solidus/Liquidus)
Méy. Bpp. 6TTTRONG

E®APMOZOMENO MNMPOTYMNO:

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm?®

<200 pg/cm?/7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°K"!
1345°C /1385 °C
980 °C

DIN EN IS0 22674

H eraipeiac ED GmbH eivalr mioTomoinuévn
oUp@wva pe To DIN EN ISO 13485

MpoBAerépevn xpron

To mpoidv Kera®gen gival pia 1TPIKA CUOKEUR YIa TO QPEJAPIONA OTEPAVWIV KAl YEQUPWV «
- Mévo yia erayyeAparieg xprioTeg (odovroTeXviTng, oSovTiaTpog)!

"Evdeign
Mo TNV KATAOKEUR) OTEQPAVWV KAl YEQUPWY VIO TNV KEPAHIKN ETTIKGAUYN.

Avtévdeign kai Opada AoBevwv

Ze TEPITTTWON YVWOTWV AAAEPYIKWY avTIOPACEWY OE OTTOIODNTTOTE ATIO TA CUCTATIKA.

To TpoidV TTpoopideTal aTTOKAEIOTIKA yia Xprion o€ eviAikeg aaBeveig. H xprion o€ eudAwTeg opddeg — 1Biwg TTaidid, eykuoug kai BnAddouoeg yuvaikeg —
avrevdeikvuTal, KaBuWg dev PTTOPEi va aTTOKAEIOTET augnuévn euaioBnaoia oe TBavwg aTreAeuBEPOUPEVA IGVTA HETAAAWY OE AUTEG TIG OPGDEG

MovreAoTtroinon

H povteAotroinon TpéTel va TTpayuaToTToindei Pe Kepi TToU KaiyeTal Xwpig va a@rivel UTToAeiypaTa AapBavovtag utréyn Toug Bacikoug Kavoveg axediaong
Y1 TOUG 0B0VTOTEXVITEG. O OKEAETOG TIPETTEI VO OXEDIAOTEI OE AVATOUIKA PEIWHEVN HOP@r). TO TIAXOG TOIXWHATOG TTPETTEI va ival TOUAdXIoTov 0,4 mm
woTe va dlac@alideTal n ekpor} Tou THYHaTog. E¢ao@ahioTe évav eTTapkr) oUvdeapo (6-9 mm2). ATTOQUYETE TIG AIXUNPEG AKUEG KAl TIG UTTOKOTTEG.

Zxediaon kavaAiol xUTeuong Kal eTévduon

ZuvioToUpe Tn oxediaon Tou KavaAiol XUTeuong pe pia paBdo. To opifévTio kavah XUTEUonG TIPETTEN va £XEl DIGUETPO 4-5mm, To KavaAl XUTEuong TTpog
TNV aTTOKATACTAOT TTPETTEN v £XEI DIAPETPO 3 mm. OI HEPOVWEVEG OTEPAVEG TIPETTEI va oUVOEOVTal aTTEUBEIag Pe éva KavaAl xuteuong SiauéTpou 4 mm
HE prkog 15-20mm. ZuvdéaTe 10 KavAAI XUTEUONG OE CUPTIAYEIG TTEPIOKEG TT.X. UTTEPWIA KAl ATTOPUYETE TO KEVTPO Tou BaAdpou Tou KAIBavou.

TAgN kai xUTeuon

To Kera®gen Trpé el va TnxBei o Kepapikd XwVeuTApl. MnV XPNOIHOTIOIEITE XWVEUTAPIA YPARITN KAl PEUSTOTIOINTEG! ATIOQUYETE TV UTTEPBEPPAVOT TOU
TAYPOTOG. ATTOQUYETE TIG TIOAAQTTAEG XUTEUOEIG TOU TTUBPEVA TOU TYHATOG. O1 XNHIKEG KAl O1 UNXAVIKEG 1IB1OTNTEG €ival eyyunpéveg HOvo o€ Kaivoupyia
UAIKG.

TAEN He yupvh @AOya (aKeTUAEVIO / 0§UYOVO) Kal ETTaywYIKR THEN: AQou TNXBoUV o1 KUAIVOPOI Kal TIECEI [ia OKIG TIavw OTo TNYHEVO PETAANO, §EKIVAOTE
TN XUTEUON TIPIV N EMIPAVEIR Tou o&eIdiou apyioel va omrdel. MéyioTn Beppokpaacia Xxuteuong: 1518°C. H Beppokpaaia TpoBEppuavong Tou pavdia
eival repitrou 850-900°C.

Ag@aipean emévduong Kal KaBapiopog

AgrioTe Tov BdAapo Tou KAIBAvou va kpuwaoel PExpl va £pBel oe Beppokpaoia dwuartiou (Trep. 20°C), pnv WUixeTe pe vepd. BaATe Tov kpUo BGAapo ot
vepd yia va amo@uyeTe Tn dnuioupyia okdvng KAt TNV agaipeon TG emévduong. YTORAAETE TNV em@Aveia o€ aupoBoAr pe 110pm ogeidiou Tou
ahoupiviou pe 3-4 bar, otn ouvéxela kaBapioTe pe cuokeur| atyol.

ZuykoAAnon / cuykO6AAnon pe Aéilep
To Kera®gen propei va cuykoAMnBei pe GAa Ta KataAMnAa GUYKOANTIKG KpdpaTa. Ta uépn Tou Kera®gen Sev TTpETTel va GUYKOAAOUVTA JE GUYKOAANTIKG
Kpdpa XpuooU K TTaAadiou. To Kera®gen evSeikvutal £Triong yia ouykOAANGn e AéIep.

MpoeToipacia TPIV aTrd TNV KEPAUIKN ETMIKAAUYN

O1 okeAeTOi HTTOPOUV Va UTTORANBOUY O€ eTTeCepyaoia Pe TUTTIKEG PPEZES KapRIdiou. DpovTioTe yia OPaAEG PETARAOEIG Kal aTTOQUYETE TNV AAANAETTIKGAUYN
UANIKWV. XpnaolgoTroioTe Ty idia gpéda yia éva KpAua yia va atro@uUyeTe T uoAuvan. To eAdxIoTo TTdxog TG €ToIung KAAUTITPaG dev TTPETTEl va gival
KaTw amé 0,3 mm. ZuvioTdtal va uTtoBdaAeTe o€ appoBoAr Toug okeAeToUg e TouldyioTov 110 pm o&eidiou Tou aloupiviou pe 3-4 bar kai va Toug
kaBapioeTe pe guokeur) aTpou. H o&edwTikr 61TTNoN Sev eival UTTOXPEWTIKA aAAG UTTOPET va TTpaypaToTroindei TTpoaipeTikd yia 5 AeTrté oToug 980°C pe
Kevo (61TNoN KaBapiopou). O okeAeTOG TPETTE! va UTTOBANBEI ot appoBoAr pe 110 pm ofeidiou Tou ahoupiviou pe 3-4 bar woTe va agaipedei TARPwG TO
UTTAPXOV OTPWHO 0§EISiou. ZT0 TEAOG Eival UTTOXPEWTIKOG O KABAPITUOG UE TUOKEUN aTpoU. AV XPnOIUOTIOIEITE KEPAUIKO GUYKOAANTIKG Trapdyovta AdBeTe
uTToYN TIG 03NYIiEG XPAONG TOU KATAOKEUAOTH.

Zuvenkeg xeipiopol / AopdAsia
H okévn perdAAwv givar emBAaBig yia Tnv vyeia. Kard Tn Agiavon kai TNV appoBoArn XpnoIHMOTIOINOTE CUCKEUR avappo@nong okovng Kal
HAOKQ AVATIVEUOTIKNAG TrpooTaagiag pe @iAtpo FFP3 — DIN EN 149.

YTOAEITTOPEVOI KiVEUVOI KAl TTOPEVEPYEIEG

Av TpnBoulv o1 0dnyieg katd Tig dladIkaoieg TTapaywyng, o acupBatdTnTeg pe kpdpata CoCr gival eSaIPETIKG OTTAVIEG. Ze TTEPITITWON aTTOdESEIYHEVNG
aMepyiag o€ KATTOI0 ATTG Ta CUCTATIKA QUTOU TOU KPAUATOG, TO KpAa Sev TIPETTEI va XPNOIMOTIOINBE! yia AOyoug ao@aAEiag. Ze eSAIPETIKES TIEPITITWOEIG
£€xouv avagepBei TOTTIKOT £peBIoOT NAEKTPOXNHIKAG avTidpaong. Av XpnalpoTroinBoUyv SIaQoPETIKEG OPAEDES KPAPATWY, HTTOPET VA TTPOKUWOUV YOABAVIKESG
emdpdaoelg. EvnuepwoTe Tov 0dovTiaTpd 0ag yia TOUG UTTOAEITTOHEVOUG KIVEUVOUG Kal TIG Trapevépyeleg. KaBe coBapd TrEPIOTATIKG TTOU OXETICETAI PE TO
TIPOIGV TIPETTE VA QVAQEPETAl OTOV KATAOKEUADTH Kal TNV appodIia apxri oTng ekdoTtote xwpag. To SSCP eival SiaBéoipo oTig dieuBuvaelg
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

ATtroAUpavon Tng o3ovTIKNAG TTPOBECNG TTPIV aTTd TNV TOTroBEéTNON
Ta Tepdyxia epyaciag amd To 03ovVTIATPIKO EPYaoTPIO TTPETTEI Vo UTTOBAAAOVTAI OE aTTOAUMAVON PE EUBATITION A YEKAOUO TIPIV aTTO TNV €10AYwWYr TOUg
OTN OTOHATIKI} KOIAGTNTA TOU a0BeVOUG KAl 0T CUVEXEIT VO SETTAEVOVTAI KATW OTTO TPEXOUHEVO VEPO.

Miag xpriong
O1 XNUIKEG Kal O PNXAVIKEG IDIOTNTEG €ival eyyUnuEVEG POVO O€ Kaivoupyia UNIKA.

08nyieg awéppIYng

ATroppiyTe Ta UTTOAEIMpATA HETAAAWY Kal Tn) OKOVN PE TPOTTO QIAIKG TTpog To TrEpIBAANoV. Mnv agrivete Ta amdBAnTa va ei0€éABouv oTa uttdyela udara,
OTIG UDATIVEG 0d0UG 1) OTOUG UTTOVOUOUG. ETTIKOIVWVAOTE pe Ta avTaAAakTipia atroBARTWY yia avakUKAwon. H e§wTePIKA OUOKEUaTia PTTOpPEi va
aToppIPBEi oTa ATTOPPIHHATA XAPTIOU.

Zuvlnkeg arobrikeuong
H Beppokpaaia, n uypaacia Kai To pwg dev EXOUV Kayia £TTIOPAON aTIG ISIGTNTEG TOU TTPOIOVTOG.

O1 mAnpogopieg kai o1 ouaTaoeis pag Bacidovral TS 0 TPOoYATES EEAIEEIS TNG ETTIOTAKNG KA TNG TEXVOAoyiag kai TTpémel va BewpnBolv owoTéS
oUpQwva LE TNV éwg TWPA yvwor Kai eueipia pag. H mapamavw ékGoon 6a avrikaraoTrioel KdBe Tponyouuevn ékdoor).
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ES - Instrucciones de uso de Kera®gen

NOMBRE DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

DIMENSIONES

CONTENIDO

COMPOSICION QUIMICA
(Valores caracteristicos)

Kera®gen

Aleacion para colado dental a base de cobalto NEM
para metal-ceramica, tipo 4

@ 8 mm x 15 mm

1000 g

% de Co % de Cr % de W % de Si

% de Mn, % de
Fe

61,7 27,8 8,5 1,6

£1,0

DATOS TECNICOS CARACTERISTICOS

Tras el moldeado

Limite de elasticidad al 0,2 %
Elongacion

Resistencia a la traccién
Médulo elastico

Densidad

Resistencia a la corrosion

Dureza

CDT (25-500 °C)

Intervalo de fundicion (soélido/liquido)

Temp. de coccion max.

NORMAS APLICADAS:

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

<200 pglcm? 7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°¢ K"
1345 °C/1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH esta certificado de conformidad con
DIN EN ISO 13485

Uso previsto
Kera®gen es un dispositivo médico para el colado de coronas y puentes.

- Solo para uso por profesionales (técnico dental, dentista).

Indicacion
Revestimiento ceramico para la produccién de coronas y puentes.

Contraindicacion y grupo de pacientes

En caso de reacciones alérgicas conocidas a alguno de los ingredientes.

El producto esta destinado exclusivamente al uso en pacientes adultos. El uso en grupos de personas vulnerables — en particular nifios, mujeres
embarazadas y mujeres lactantes — esté contraindicado, ya que no se puede descartar una mayor sensibilidad a los iones metélicos que puedan
liberarse en estos grupos.

Modelado

El modelado debera realizarse con una cera que arda sin dejar residuos, teniendo en cuenta las reglas de disefio habitualmente aplicadas por los
protésicos dentales. La estructura debera tener un disefio anatémico a escala reducida. El grosor de la pared debera ser de al menos 0,4 mm para
garantizar la salida de la aleacién derretida. Considere el uso de un conector de un tamafio suficiente (6-9 mm?). Se deberan evitar los bordes afilados
y las socavaduras.

Diseifio del canal de colada y revestimiento

Se recomienda utilizar un disefio de barra para el canal de colada. El canal de colada horizontal debera tener un diametro de 4-5 mm y el canal de
colada de la restauracion debera tener un diametro de 3 mm. Las coronas unitarias deberan conectarse directamente con un canal de colada de 4 mm
de diametro y 15-20 mm de largo. Conecte el canal de colada en zonas con un grosor suficiente, como la cara palatina, y evite el centro de la mufla.

Fundicién y moldeado

Kera®gen debera fundirse en un crisol de ceramica. No utilice crisoles de grafito ni fundentes. Evite sobrecalentar el material fundido. Evite realizar
varios moldeados con los restos de material fundido. Las propiedades quimicas y mecanicas solo se garantizan si se utiliza material nuevo.

Fundicion con llama abierta (acetileno/oxigeno) y fundicién por induccién: iniciar el moldeado una vez fundidos los cilindros y la ondulacion atraviese
el metal fundido, antes de que la pelicula de dxido empiece a separarse. Temperatura maxima para el moldeado: 1518 °C. La temperatura de
precalentamiento de la mufla es de aproximadamente 850 a 900°C.

Desbastado y limpieza

Deje enfriar la mufla a temperatura ambiente (aprox. 20 °C), sin templarla con agua. Coloque la mufla enfriada en agua para evitar que se genere polvo
durante el desbastado. Pula la superficie con chorro de arena de 6xido de aluminio con un tamafio del grano de 110 ym a 3-4 bares, y a continuacion
limpiela con un limpiador a vapor.

Soldadura convencional/por laser
Kera®gen puede soldarse con cualquier tipo de soldadura disponible. Las piezas de Kera®gen no deberan soldarse con soldadura de oro ni de paladio.
Kera®gen también es apto para la soldadura por laser.

Preparacion previa al revestimiento ceramico

Las estructuras pueden elaborarse con fresas de carburo convencionales, con la finalidad de conseguir unas transiciones suaves y evitar el solapamiento
del material. Para evitar la contaminacién, utilice una fresa para cada aleacién. El grosor minimo de la cofia preparada debera ser de 0,3 mm. Se
recomienda pulir las estructuras con chorro de arena de éxido de aluminio con un tamario del grano de al menos 110 ym a 3-4 bares y limpiarlas con
un limpiador a vapor. La coccién oxidante no es obligatoria, pero puede realizarse de manera opcional durante 5 minutos a 980 °C al vacio (coccion de
limpieza). Es necesario pulir la estructura con chorro de arena de éxido de aluminio con un tamafio del grano de 110 pm a 3-4 bares para eliminar toda
la capa de dxido presente. Es obligatoria la limpieza al final con un limpiador a vapor. Si utiliza un adhesivo ceramico, siga las instrucciones del
fabricante.

Condiciones de manipulacion/seguridad
El polvo de metal es perjudicial para la salud. Durante el desbastado y el pulido con chorro de arena se recomienda utilizar un sistema de
extraccion del polvo y una mascarilla con filtro FFP3 — DIN EN 149.

Riesgos residuales y efectos secundarios

Si se siguen las instrucciones durante los procesos de produccion, las incompatibilidades con las aleaciones de CoCr son sumamente infrecuentes. Por
motivos de seguridad, esta aleacién no debera utilizarse en caso de alergia demostrada a alguno de los componentes de dicha aleacién. Se han descrito
casos excepcionales de irritacion local inducida por medios electroquimicos. Si se utilizan grupos de aleaciones distintas pueden producirse efectos
galvanicos. Informe al dentista acerca de las Riesgos residuales y los efectos secundarios restantes. Cualquier incidente grave relacionado con el
producto deberd notificarse al fabricante y a las autoridades competentes del pais correspondiente. EI SSCP esta disponible en
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Desinfeccion de la prétesis dental antes de su colocaciéon
Las piezas procedentes del laboratorio dental deben someterse a una desinfeccién por inmersion o por aspersién antes de introducirlas en la cavidad
bucal del paciente y, a continuacion, deben enjuagarse con agua corriente.

Un solo uso
Las propiedades quimicas y mecanicas solo se garantizan si se utiliza material nuevo.

Instrucciones de eliminacion

Por favor, elimine los residuos metalicos y el polvo de forma respetuosa con el medio ambiente. No permita que los residuos entren en las aguas
subterraneas, los cursos de agua o las alcantarillas. Péngase en contacto con las bolsas de residuos para su reciclaje. El embalaje exterior puede
eliminarse en la basura de papel.

Condiciones de conservacion
Las condiciones de temperatura, humedad o luz no influyen en las propiedades del producto.

La informacién y las recomendaciones facilitadas se basan en los avances mas recientes de la ciencia y tecnologia y se consideran correctas segtin
nuestros conocimientos y experiencia actuales. La version anterior sustituira a cualquier version previa.
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HR - Upute za uporabu proizvoda Kera®gen

NAZIV PROIZVODA Kera®gen
OPIS NEM legura za metal-keramiku na bazi kobalta,
tip 4

DIMENZIJE g8 mmx 15 mm
SADRZAJ 1000 g
KEMIJSKI SASTAV
(Tipi€ne vrijednosti)

Co % Cr% W % Si % Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0
TIPICNI TEHNICKI PODACI
Nakon lijevanja
Otpornost na istezanje 0,2 % 375 MPa
Produljivanje 14,0 %
Vlacéna ¢évrstocéa 550 MPa
Modul elasti¢nosti 210 GPa
Gustoéa 8,6 g/lcm®

Otpornost na koroziju

Tvrdoéa

KTI (25 - 500 °C)

Raspon taljenja (krutine/tekucine)

Maks. temp. pecenja

PRIMIJENJENA NORMA:

<200 pg/cm?/ 7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°K"!
1345°C /1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674

ED GmbH je certificiran prema
DIN EN ISO 13485

Namjena
Kera®gen je medicinski proizvod za lijevanje krunica i mostova.

Samo za profesionalne korisnike (Zubni tehnicar, zubar).

Indikacije
Za proizvodnju krunica i mostova za fasetiranje keramikom.

Kontraindikacija i skupina pacijenata

U sluéaju poznatih alergijskih reakcija na bilo koji od sastojaka.

Proizvod je namijenjen iskljucivo za uporabu kod odraslih pacijenata. Primjena kod ranjivih skupina — osobito djece, trudnica i dojilja — kontraindicirana
je jer se u tim skupinama ne moze iskljuciti poveéana osjetljivost na moguce oslobodene metalne ione.

Modeliranje

Modeliranje se mora raditi voskom koji gori bez ostavljanja ostataka uzimajuci u obzir standardna pravila modeliranja za zubne tehni¢are. Skelet mora
biti izveden u anatomski reduciranom obliku. Debljina stijenke trebala bi biti najmanje 0,4 mm kako bi se osigurao protok iz taline. Uzmite u obzir dovoljan
konektor (6 - 9 mm2). Treba izbjegavati o$tre rubove i potkopana podrucja.

Modeliranje lijevnog kanali¢a i ulaganje

Preporucujemo model lijevnog kanali¢a s preckom. Vodoravni lijevni kanali¢ treba imati & 4 - 5 mm, lijevni kanali¢ do restauracije treba imati @ 3 mm.
Pojedinac¢ne krunice moraju biti izravno povezane s lijevnim kanalicem @ 4 mm duljine 15 - 20 mm. Spojite lijevni kanali¢ na masivna podrucja npr.
nepcano i izbjegavajte srediste cilindra.

Taljenje i lijevanje

Kera®gen treba taliti u keramikom loncu. Nemojte koristiti grafitne lonce i nemojte dodavati talilo! Izbjegavajte pregrijavanie taline. Sprijecite visestruko
lijevanje dna taline. Kemijska i mehanicka svojstva mogu se jamgiti samo za novi materijal.

Taljenje otvorenim plamenom (acetilen / kisik) i induktivno taljenje: Nakon $to se cilindri rastope i sjena taljenja padne preko rastaljenog metala, prije
nego $to se oksidni plast pocne cijepati, zapocnite lijevanje. Maksimalna temperatura lijevanja: 1518 °C. Konacna temperatura predgrijavanja
mufela je 850 - 900°C.

Vadenje i ¢iS¢éenje
Ostavite da se cilindar ohladi dok ne dosegne sobnu temperaturu (oko 20 °C), nemojte ga hladiti vodom. Stavite ohladeni cilindar u vodu kako biste
izbjegli stvaranje prasine tijekom vadenja. Pjeskarajte povrsinu aluminijevim oksidom od 110 pm na 3 - 4 bara, a zatim odistite parnim Gistacem.

Lemljenje / lasersko zavarivanje
Kera®gen se moze zalemiti prikladnim lemom. Dijelovi proizvoda Kera®gen ne smiju se zalemiti zlatnim ili paladijskim lemom. Kera®gen je takoder
idealno pogodan za lasersko zavarivanje.

Priprema povrsine prije fasetiranja keramikom

Skeleti se mogu obraditi standardnim karbidnim rezacgima, prijelazi trebaju biti glatki; izbjegavaijte preklapanje materijala. Koristite isti reza¢ za jednu
leguru kako biste izbjegli oneci$¢enje. Minimalna debljina gotovih presvlaka ne smije biti manja od 0,3 mm. Preporucujemo pjeskarenje skeleta
aluminijevim oksidom od najmanje 110 um na 3 - 4 bara i ¢i¢enje parnim cistatem. Oksidacijsko pecenje nije obvezno, ali se moze provesti kao opcija
tijekom 5 minuta na 980 °C s vakuumom (Ci$¢enje pecenjem). Skelet treba ponovno pjeskariti aluminijevim oksidom od 110 pm na 3 - 4 bara kako bi se
temeljito uklonio prisutni oksidni sloj. Na kraju je obavezno ¢i$¢enje parnim Cistatem. Ako koristite adheziv za keramiku, pro¢itajte upute za uporabu
proizvodaca.

Uvijeti za rukovanje/sigurnost
Metalna prasina Stetna je za zdravlje. Tijekom brusenja i pj enja primijeni i je prasine i masku s filtrom FFP3 - DIN EN 149.

Preostali rizici i nuspojave

Ako se tijekom proizvodnih procesa postuju upute, neuskladenosti s legurama CoCr izuzetno su rijetke. U slu¢aju dokazane alergije na sastojak ove
legure, legura se ne smije koristiti iz sigurnosnih razloga. U iznimnim slu¢ajevima zabiljeZene su elektrokemijski inducirane lokalne nadrazenosti. Kada
se koriste razli¢ite skupine legura, mogu se pojaviti galvanski efekti. Molimo obavijestite svog stomatologa o preostali rizici i nuspojavama. Svaki ozbiljan
incident koji uklju€uje proizvod mora se prijaviti proizvodaéu i nadleznom tijelu odgovaraju¢e drzave. SSCP je dostupan na
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Dezinfekcija proteza prije umetanja
Prije umetanja u usnu Supljinu pacijenta, a zatim ih isprati pod teku¢om vodom, obradke iz zubnog laboratorija potrebno je uroniti ili dezinficirati sprejem.

Jednokratna uporaba
Kemijska i fizikalna svojstva mogu se jam¢iti samo s novim materijalom.

Upute za odlaganje
Ostatke metala i prasinu odlazite na ekoloski prihvatljiv na¢in. Otpad ne smije dospjeti u podzemnu vodu, vodotok ili kanalizacijski sustav.
Razgovarajte s razmjenom otpada o recikliranju. Vanjsku ambalaZzu mozZete odloZiti s papirnatim otpadom.

Uvijeti skladistenja
Temperatura, vlaga ili svjetlost ne utjecu na svojstva proizvoda.

Nase se informacije i preporuke temelje na najnovijim dostignuc¢ima u znanosti i tehnologiji i moraju se smatrati ispravnima prema
najboljem znanju i iskustvu na dana$nji dan. Gornja verzija zamijenit ¢e sve prethodne verzije.
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HU - Hasznalati utmutaté a Kera®gen termékhez

A TERMEK NEVE

LEIRAS

MERET

TARTALOM

KEMIAI OSSZETETEL
(Jellemz6 értékek)

Kera®gen
NEM  kobalt alapu fogaszati

fémkeramiakhoz, 4. tipus

@8 mm x 15 mm

1000 g

Co% |[Cr% W % Si %

Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6

1,0

JELLEMZO MUSZAKI ADATOK

Ontés utan

Folyashatar (0,2%)

Megnyulas

Szakitészilardsag

Rugalmassagi modulus

Siirliség

Korrézidallésag

Keménység

Hétagulasi egyiitthaté (25-500 °C)
Olvadaspont (szolidusz/likvidusz)

Max. égetési hom.

ALKALMAZOTT NORMA:

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

<200 pg/cm?/ 7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°K"!
1345°C /1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674

ontéotvozet

Az ED GmbH eszerint van tanusitva:

DIN EN ISO 13485

A termék rendeltetése
A Kera®gen koronak és hidak ontésére szolgalé orvostechnikai eszkoz.

Kizarélag szakemberek altali hasznalatra (fogtechnikus, fogorvos)!
Indikécio

A keramialeplezésre szant koronak és hidak eléallitasahoz.

Ellenjavallat és betegcsoport
Ismert allergias reakciok esetén barmely 6sszetevével szemben.

A termék kizardlag felnétt betegek részére késziilt. Alkalmazasa sebezhetd csoportokban — kiilondsen gyermekeknél, terhes és szoptaté néknél —
ellenjavallt, mivel ezekben a csoportokban nem zarhaté ki a potencialisan felszabadulé fémionokra valé fokozott érzékenység.

Modellalas (lenyomatvétel)

A modellalast olyan viasszal célszer(i végezni, amely nem hagy égésmaradékot; figyelembe véve a fogtechnikusoknal jellemz6 kialakitasi szabalyokat.
A véazat anatdémiai redukalt formaban kell kialakitani. Az olvadék biztos kifolydsa érdekében a falvastagsag jo esetben legalabb 0,4 mm. Gondoljon
megfelel6 csatlakozora (6-9 mm?)! Keriilje az éles-hegyes peremeket és az alamends részeket [undercut]!

A beomldk kialakitasa és beagyazas

Javasoljuk a bedml6 ruddal vald kialakitasat. A vizszintes bedml6 j6 esetben & 4-5 mm-es, a bedmlé a poétlas felé j6 esetben & 3 mm-es. A szimpla
koronakat célszerii kozvetlenil csatlakoztatni egy @ 4 mm-es, 15-20 mm hosszu beémlével. Csatlakoztassa a beémlét a massziv terlileteken, mint pl.
a palatinalis, és kerlilje a tok [muffle] kozepét!

Olvasztas és ontés

A Kera®gen terméket keramia olvasztotégelyben kell olvasztani. Kérjik, mellézzék a grafit olvasztotégelyek és a folyositoszerek (folyasztoszerek)
alkalmazasat! Az olvadék tulmelegitését el kell kertilni. Az olvadékaljak tobbszori ontését meg kell elézni. A kémiai és mechanikai tulajdonsagok csak
Uj anyagra vonatkozéan garantalhatok.

Nyilt langgal (acetilén / oxigén) val6 olvasztas és indukcids olvasztas: Amikor a hengerek mar olvadtak, és szerte az olvadt fémre vetiil az
olvadékarnyék [cast shadow], miel6tt a kiilsé oxidréteg elkezd szétvalni, kezdje el az ontést. Maximalis hémérséklet 6ntéshez: 1518 °C. A tompa
végso elémelegitési hémérséklete kb.850 - 900°C.

Kivétel [devesting] és tisztitas
Hagyja a tokot [muffle] lehilni szobahémérsékletre (kb. 20 °C); ne eddze (ne htitse hirtelen) vizzel! A porképzddés elkeriilése érdekében a lehtilt tokot
a kivétel soran tegye vizbe! Kezelje a feliiletet homokfuvassal 110 um aluminium-oxiddal 3-4 bar nyomassal, majd tisztitsa meg géztisztitovall

Forrasztas / Lézerhegesztés
A Kera®gen minden megfelelé forraszanyaggal forraszthats. A Kera®gen részeit nem ajanlott arany vagy palladium forraszanyaggal forrasztani. A
Kera®gen lézerhegesztéshez is idealisan megfeleld.

El6készités keramialeplezés el6tt

A vazszerkezetek megmunkalhatok szokvanyos keményfém marokkal; figyeljen oda a sima atmenetekre, és kerdilje az atfedé anyagot! A szennyezédés
elkeriilése érdekében kérjlik, egy adott marét csak egy 6tvozethez hasznaljon. Az el6készitett sapka [coping] minimalis vastagséga j6 esetben legalabb
0,3 mm. Ajanlott homokfuvassal kezelni a vazakat legaldbb 110 pm aluminium-oxiddal 3-4 bar nyomassal, valamint megtisztitani géztisztitoval.
Oxidégetés nem feltétlendil sziikséges, de opcionalisan végezheté 5 percen at 980°C-on vakuummal (tisztitéégetés). A vazon a rajta 1évé oxidréteg
alapos eltavolitdésara homokfuvast kell végezni aluminium-oxiddal, 110 uym és 3-4 bar alkalmazasaval. A végén a géztisztitoval vald tisztitas kotelezo.
Ha keramia kotéanyagot [bonder] hasznal, kérjlk, vegye figyelembe a gyarté hasznalati Utmutatojat.

A termék kezelésének feltételei / Biztonsag
A fémpor artalmas az egészségre. A csiszolas és a homokfuvas soran hasznaljon porelszivast és a DIN EN 149 szerinti FFP3 szlirés
légzémaszkot!

Maradék kocka és
Ha az el6allitasi folyamat soran betartjak az utasitasokat, a CoCr-6tvozetekkel valé inkompatibilitas rendkiviil ritka. Ezen 6tvozet valamely 6sszetevéjére
val6 igazolt allergia esetén biztonsagi okok miatt az 6tvozet hasznalata mell6zendé. Kivételes esetekben jeleztek elektrokémiailag indukalt, lokalis
irritaciokat. Kulonb6z6 6tvozetcsoportok alkalmazasa esetén eléfordulhatnak galvanikus hatasok. Kérjiik, az fennmaradé kockazatok és a mellékhatasok
tekintetében tajékoztassa a fogorvosat. A termékkel 6sszefliggé komoly varatlan eseményeket jelenteni kell a gyartd és az adott orszagbeli illetékes
hatdsag szamara. Az SSCP elérhet6 a https://ec.europa.eu/tools/eudamed és oldalon.

A fogpotlas fertétlenitése a behelyezés eltt
A fogtechnikai laboratériumboél szarmazé munkadarabokat a paciens szajiiregébe torténé behelyezés elétt meritéssel vagy permetezéssel fertétleniteni
kell, majd foly6 viz alatt le kell &bliteni.

Egyszer hasznalatos
A kémiai és fizikai tulajdonsagok csak Uj anyaggal garantalhatok.

Az artal lanitasra (hulladékként valé elhelyezésre) vonatkoz6 ut:
Kérjlk, hogy a fémmaradvanyokat és a port kérnyezetbarat modon artalmatlanitsa. Ne engedje, hogy a hulladék a talajvizbe, vizfolyasokba vagy
csatornakba keriiljon. Ujrahasznositas céljabol vegye fel a kapcsolatot a hulladékborzékkel. A killsé csomagolas a papirhulladékba dobhaté.

Tarolasi feltételek
A hémérsékletnek, a paratartalomnak, illetve a fénynek nincs hatasa a termék tulajdonsagaira.

A tajékc asaink és j: ink alapja a tudomany és a technika aktuélis allasa, és a legjobb tudoméasunk és tapasztalataink szerint ezek jelenleg
helyesnek tekintenddk. A fenti verzié minden korabbi verziénak a helyébe Iép.
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IT - Istruzioni per 'uso di Kera®gen

NOME DEL PRODOTTO Kera®gen

DESCRIZIONE Lega per colata dentale a base di cobalto NEM per

metallo-ceramica, tipo 4

DIMENSIONI @ 8 mm x 15 mm
CONTENUTO 1000 g
COMPOSIZIONE CHIMICA
(Valori tipici)

Co % Cr % W % Si % Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0

DATI TECNICI TIPICI

Dopo la colata

Carico di prova dello 0,2% 375 MPa
Allungamento 14,0 %
Resistenza alla trazione 550 MPa
Modulo di elasticita 210 GPa
Densita 8,6 g/lcm®
Resistenza alla corrosione <200 pg/cm?/ 7d
Durezza 285 HV 10/30
CTE (25-500 °C) 14,5 x 10°K"'
Punto di fusione (solido/liquido) 1345 °C / 1385 °C
Temp. max. di cottura 980 °C
NORMATIVA APPLICATA: DIN EN 1SO 22674

ED GmbH é certificata secondo la norma
DIN EN ISO 13485

Uso previsto
Kera®gen & un dispositivo medico per la fusione di corone e ponti.

ale

Solo per uso pr

Indicazione
Per la realizzazione di corone e ponti per rivestimento ceramico.

Controindicazione e gruppo di pazienti
In caso di reazioni allergiche note a uno qualsiasi degli ingredienti.

Il prodotto & destinato esclusivamente all’'uso in pazienti adulti. L’'uso in gruppi vulnerabili — in particolare bambini, donne in gravidanza e donne che
allattano — & controindicato, poiché in tali gruppi non si pu6 escludere una maggiore sensibilita agli ioni metallici potenzialmente rilasciati.

Modellazione

Effettuare la modellazione con cera che cuoce senza lasciare residui, tenendo in considerazione le norme standard che si applicano agli odontotecnici.
Modellare la struttura in forma anatomicamente ridotta. Lo spessore della parete deve essere almeno di 0,4 mm per garantire il flusso del materiale fuso.
Assicurarsi che il connettore sia di dimensioni sufficienti (6-9 mm?). Evitare bordi appuntiti e sottosquadri.

Modello del canale di colata

Si raccomanda di modellare il canale di colata con una barra. Il canale di colata orizzontale deve avere un & di 4-5 mm, mentre il @ del canale di colata
verso il restauro deve essere di 3 mm. Le corone singole devono essere connesse direttamente con un canale di colata di @ pari a 4 mm, e lunghezza
di 15-20 mm. Connettere il canale di colata su aree di grandi dimensioni, ad es., quella palatale, ed evitare il centro della muffola.

Fusione e colata

La lega Kera®gen deve essere fusa in un crogiolo di ceramica. Non utilizzare crogioli di grafite né fondente. Evitare di surriscaldare il materiale fuso.
Non colare piu volte i fondi di fusione. Le proprieta chimiche e meccaniche possono essere garantite solo per il materiale nuovo.

Fusione a fiamma libera (acetilene/ossigeno) e fusione per induzione: iniziare la colata appena i cilindri sono fusi e sul metallo fuso appare 'ombra,
prima che la pellicola di ossido inizi a spaccarsi. Temperatura massima di colata: 1518 °C. La temperatura di preriscaldamento della muffola & di
circa 850 - 900°C.

Smuffolatura e pulitura

Lasciar raffreddare la muffola fino al raggiungimento della temperatura ambiente (circa 20 °C), senza utilizzare acqua. Immergere la muffola raffreddata
in acqua per evitare la formazione di polvere durante la smuffolatura. Sabbiare la superficie con ossido di alluminio a granulometria pari a 110 um,
esercitando una pressione di 3-4 bar, quindi pulire con una idropulitrice a vapore.

Saldatura / Saldatura laser
La lega Kera®gen puo essere saldata con tutte le saldature idonee. Le parti di Kera®gen non devono essere saldate con saldature in oro o palladio.
Kera®gen & idonea anche per la saldatura laser.

Preparazione prima del rivestimento in ceramica

La preparazione della struttura pud essere effettuata con frese standard, cercando di ottenere transizioni uniformi ed evitando di sovrapporre i materiali.
Per evitare la contaminazione, utilizzare la stessa fresa per una determinata lega. Lo spessore minimo dell’elemento realizzato non deve essere inferiore
a 0,3 mm. Si raccomanda di sabbiare le strutture utilizzando ossido di alluminio con granulometria minima di 110 pm, esercitando una pressione di 3-4
bar, e di pulirle con una idropulitrice a vapore. La cottura ad ossido non & obbligatoria, ma si puo effettuarla come alternativa per 5 minuti a 980 °C sotto
vuoto (cottura “di pulitura®). La struttura deve essere sabbiata con ossido di alluminio 110 pm, a una pressione di 3-4 bar, per rimuovere completamente
lo strato di ossido. Alla fine, &€ d’obbligo effettuare la pulizia con una idropulitrice a vapore. Se si utilizza un bonder ceramico, consultare le istruzioni
d’uso fornite dal produttore.

Condizioni di trattamento / Sicurezza
La polvere di metallo & nociva per la salute.Durante le operazioni di smerigliatura e sabbiatura, utilizzare aspiratori per le polveri e un
respiratore con filtro FFP3 — DIN EN 149.

Rischi residui ed effetti collaterali

Se si rispettano le istruzioni durante i processi di produzione, le incompatibilita con le leghe al CoCr sono estremamente rare. Per motivi di sicurezza,
evitare di utilizzare la lega in caso di comprovata allergia a uno qualsiasi dei suoi ingredienti. In casi eccezionali, sono state segnalate irritazioni a livello
locale, indotte elettrochimicamente. Quando si usano gruppi diversi di leghe, potrebbero verificarsi effetti galvanici. Informare il proprio dentista in merito
alle rischi residui e agli effetti collaterali. Qualsiasi incidente serio che riguardi il prodotto deve essere segnalato al produttore e all'autorita competente
del paese in questione. L'SSCP & disponibile su https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Disinfezione della protesi dentaria prima dell'inserimento
| pezzi provenienti dal laboratorio odontotecnico devono essere sottoposti a disinfezione per immersione o spray prima dell'inserimento nella cavita orale
del paziente e poi sciacquati sotto I'acqua corrente.

Monouso
Le proprieta chimiche e fisiche possono essere garantite solo con materiale nuovo.

Istruzioni per lo smaltimento
Si prega di smaltire i residui di metallo e la polvere in modo ecologico. Non permettere che i rifiuti entrino nelle acque sotterranee, nei corsi d'acqua o
nelle fogne. Contattare le borse dei rifiuti per il riciclaggio. L'imballaggio esterno puo essere smaltito nei rifiuti di carta.

Condizioni di conservazione
La temperatura, I'umidita o la luce non hanno alcun effetto sulle proprieta del prodotto.

Le nostre informazioni e raccomandazioni si basano sullo stato dell’arte della scienza e della tecnologia, e vanno ritenute corrette in base alle nostre
migliori conoscenze e all'esperienza fin qui maturata. La versione di cui sopra sostituisce eventuali versioni precedenti.
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PL - Instrukcja stosowania stopu Kera®gen

NAZWA PRODUKTU Kera®gen

OPIS

Odlewniczy stop dentystyczny na bazie kobaltu
NEM do ceramiki metalowej, typ 4

WYMIARY @8 mm x 15 mm
ZAWARTOSC 1000 g
SKLAD CHEMICZNY
(Typowe warto$ci)
Co % Cr% W % Si % Mn/Fe %
61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0

TYPOWE DANE TECHNICZNE

Po odlewie

Granica plastycznosci 0,2% 375 MPa
Wydtuzenie 14,0 %
Wytrzymatos¢ na rozcigganie 550 MPa

Modut Younga 210 GPa
Gestosé 8,6 g/lcm®
Odpornos¢ na korozje <200 pg/cm?/ 7d
Twardos¢ 285 HV 10/30
CTE (25-500°C) 14,5 x 10°K"'
Przedziat topnienia (ciato state/ciecz) 1345 °C / 1385 °C
Maks. temperatura wypiekania 980 °C
STOSOWANA NORMA: DIN EN ISO 22674

Spotka ED GmbH uzyskata certyfikat zgodnosci
z norma DIN EN ISO 13485

Przeznaczenie
Kera®gen jest wyrobem medycznym do wykonywania odlewéw koron i mostow.

Produkt jest przeznaczony ia przez pr j] istow (technik dentystyczny, stomatolog)!

Wskazania
Do produkcji koron i mostéw do licowania ceramicznego.

Przeciwwskazania i grupa pacjentéw
W przypadku znanych reakcji alergicznych na ktdrykolwiek ze sktadnikow.

Produkt jest przeznaczony wytacznie do stosowania u dorostych pacjentéw. Stosowanie u oséb z grup wrazliwych — w szczegdlnosci dzieci, kobiet w
cigzy i kobiet karmigcych piersig — jest przeciwwskazane, poniewaz w tych grupach nie mozna wykluczy¢ zwiekszonej wrazliwosci na potencjalnie
uwalniane jony metali.

Modelowanie

Modelowanie nalezy wykona¢ przy uzyciu wosku, ktéry w procesie wypalania nie pozostawia zadnych resztek, z uwzglednieniem standardowych zasad
dotyczacych projektowania obowigzujgcych technikéw dentystycznych. Podbudowe nalezy zaprojektowaé w uksztattowaniu anatomicznym. Grubos¢
$cianek powinna wynosi¢ nie mniej niz 0,4 mm, aby zapewni¢ wyptywanie stopionej masy. Nalezy rozwazy¢, jaki tacznik bedzie odpowiedni (6-9 mm2).
Nalezy unika¢ ostrych krawedzi i podcieé.

Projekt kanatu odlewowego i zatapianie w masie ostaniajacej

Zaleca sie skorzysta¢ z projektu kanatu odlewowego z pretem. Poziomy kanat odlewowy powinien mie¢ @ 4-5mm, kanat odlewowy do protezy powinien
mie¢ @ 3 mm. Pojedyncze korony nalezy bezposrednio fgczy¢ z kanatem odlewowym o @ 4 mm i dlugosci 15-20 mm. Kanaty odlewowe potgczy¢ w
duzych obszarach, np. w obszarze podniebiennym i unika¢ $srodka mufli.

Topienie i odlewanie

Stop Kera®gen nalezy topi¢ w ceramicznym tyglu. Nie uzywac tygla wykonanego z grafitu ani topnika. Nie dopuszczaé do przegrzania masy. Nie mozna
wielokrotnie odlewa¢ spodu stopionej masy. Wiasciwosci chemiczne i mechaniczne sg gwarantowane wytgcznie dla nieuzywanego materiatu.
Topienie przy uzyciu otwartego ptomienia (acetylen / tlen) i topienia indukcyjnego: Odlewanie nalezy rozpocza¢ po stopieniu cylindréw i pokryciu
stopionego metalem tak zwanym cieniem, zanim warstwa utleniona zacznie zanika¢. Maksymalna temperatura odlewania: 1518°C. Temperatura
wstepnego nagrzewania mufli wynosi ok. 850 - 900°C.

Wyjecie z masy ostaniajacej i czyszczenie
Odczekac¢ do ostygniecia mufli do temperatury pokojowej (ok. 20°C), nie oziebiaé wodg. Wiozy¢ schtodzong mufle do wody, aby zapobiec zapyleniu
podczas wyjmowania odlewu. Wypiaskowa¢ powierzchnig, uzywajac 110 um tlenku glinu przy ci$nieniu 3-4 bary, a nastepnie oczy$ci¢ myjkg parowa.

Lutowanie / spawanie laserowe
Stop Kera®gen mozna wykorzystywaé do lutowania przy uzyciu wszystkich odpowiednich lutow. Elementow ze stopu Kera®gen nie nalezy lutowac z
wykorzystaniem lutu do ztota lub paladu. Stop Kera®gen doskonale nadaje sie do spawania laserowego.

Przygotowanie przed licowaniem ceramicznym

Podbudowe mozna obrabia¢ przy uzyciu standardowych frezéw weglikowych, tworzac ptynne przejscia i unikajgc nakladania si¢ materiatow.. Dla
zapobiezenia zanieczyszczeniom stosowac osobny frez dla kazdego stopu. Minimalna grubos$¢ przygotowanego zwiernczenia powinna wynosi¢ minimum
0,3 mm. Zaleca sie piaskowanie podbudowy tlenkiem glinu co najmniej 110 pm przy ci$nieniu 3-4 bar i oczyszczenie myjkg parowa. Wypiekanie tlenkowe
nie jest obowigzkowe, ale mozna je opcjonalnie przeprowadzi¢ przez 5 minut w prézni, w temperaturze 980°C (wypiekanie oczyszczajgce). Podbudowe
nalezy ponownie piaskowac przy uzyciu tlenku glinu 110 um przy ci$nieniu 3-4 bary, aby doktadnie usung¢ warstwe utleniong. Na koricu oczyszczania
uzycie myjki parowej jest obowigzkowe. W przypadku korzystania z kleju do ceramiki nalezy przestrzegac¢ instrukcji stosowania jego producenta.

Zasady postepowania / bezpieczenstwo
Pyly metali sa szkodliwe dla zdrowia. Podczas piaskowania i szlifowania nalezy stosowa¢ wyciag pylowy oraz uzywaé¢ maski przeciwpytowej
z filtrem FFP3 — DIN EN 149.

Ryzyko resztkowe i skutki uboczne

Gdy zalecenia instrukcji s wykonywane podczas wytwarzania, niezwykle rzadko dochodzi do niepozgdanych reakcji na kontakt z ze stopami CoCr. W
przypadku rozpoznanej alergii na sktadnik tego stopu nie wolno go stosowaé ze wzgledéw bezpieczenstwa. W wyjatkowych sytuacjach odnotowano
wystgpowanie miejscowych podraznien indukowanych elektrochemicznie. Przy stosowaniu stopéw z réznych grup istnieje mozliwos¢ wystapienia
efektéw galwanicznych. Nalezy poinformowa¢ swojego dentyste o pozostatych zagrozeniach i skutkach ubocznych Wszelkie cigzkie zdarzenia
niepozgdane powigzane z produktem trzeba zgtasza¢ producentowi oraz kompetentnym wtadzom w danym kraju. SSCP jest dostgpny pod adresami
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Dezynfekcja protezy zeb j przed zatozeniem
Przed wprowadzeniem do jamy ustnej pacjenta elementy z laboratorium dentystycznego musza by¢ poddane dezynfekcji zanurzeniowej lub natryskowej,
a nastepnie wyptukane pod biezacg woda.

Produkt jednorazowy
Wiasciwosci chemiczne i fizyczne mozna zagwarantowac tylko w przypadku nowego materiatu.

Postepowanie z odpadami

Resztki metalu i pyt nalezy usuwaé¢ w sposob przyjazny dla srodowiska. Nie dopusci¢ do przedostania si¢ odpadéw do wod gruntowych, ciekow
wodnych lub kanalizacji. Skontaktuj si¢ z gietdg odpadéw w sprawie recyklingu. Opakowanie zewnetrzne moze by¢ wyrzucone do odpadéw
papierowych.

Warunki przechowywania
Temperatura, wilgotno$¢ i $wiatto nie majg zadnego wptywu na wiasciwosci produktu.

Przedstawione informacje i zalecenia bazujg na biezgcym stanie wiedzy dotyczgcym nauki i technologii i uznaje sie je za prawidfowe zgodnie z naszg
najlepszag wiedzg i do$wiadczeniem na dzien dzisiejszy. Powyzsza wersja zastepuje wszelkie wcze$niejsze wersje.
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PT - Instrugdes de utilizagdo do Kera®gen

NOME DO PRODUTO

DESCRIGAO

DIMENSAO

CONTEUDO

COMPOSICAO QUIMICA
(Valores tipicos)

Kera®gen

Liga de fundicdo dentaria a base de cobalto NEM
para metal-ceramica, tipo 4

@8 mmx 15 mm

1000 g

Co % Cr% W % Si %

Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6

1,0

DADOS TECNICOS TiPICOS

Apés a fundigdo

Limite elastico 0,2 %
Alongamento a rutura
Resisténcia a tragao
Médulo de elasticidade
Densidade

Resisténcia a corrosao

Dureza

CDT (25 a 500 °C)
Intervalo de fusao (sélidos/liquidos)

Temperatura de cozedura maxima

NORMA APLICAVEL:

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

<200 pg/lcm?/ 7d

285 HV 10/30
14,5 x 10°K"!
1345°C /1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674

ED GmbH é certificado de acordo com
DIN EN ISO 13485

Utilizagao prevista
Kera®gen é um dispositivo médico para a fundigdo de coroas e pontes.

Apenas para profissionais (técnico dentario, dentista).

Indicagédo
Para o fabrico de coroas e pontes para a estratificagdo com ceramica.

Contraindicagao e grupo de g

Em caso de reagdes alérgicas conhecidas a qualquer um dos ingredientes.

O produto destina-se exclusivamente ao uso em pacientes adultos. O uso em grupos vulneraveis — em particular criangas, mulheres gravidas e
mulheres a amamentar — é contraindicado, pois nestes grupos néo se pode excluir uma maior sensibilidade a ides metalicos potencialmente
libertados.

Modelagao

A modelagao deve ser efetuada com combustdo de ceras sem deixar residuos em conformidade com as regras convencionais de concegdo para
técnicos de proéteses dentarias. A estrutura deve ser concebida numa forma anatomicamente reduzida. A espessura da parede deve ter 0,4 mm, no
minimo, para assegurar o escoamento da fundi¢do. Considere um conector suficiente (6 a 9 mm2) Evite extremidades afiadas e reentrancias.

Moldagem e revestimento

Recomendamos a conceg¢éo do molde com uma barra. O molde horizontal deve ter 4 a 5 mm de didametro, o molde da restauragéo deve ter 3 mm de
diametro. As coroas separadas devem ser diretamente conectadas com um molde de 4 mm de diametro com um comprimento de 15 a 20 mm. Conecte
o molde em areas volumosas, por ex., area palatina e evite o centro da mufla.

Fundigao e fusao

Kera®gen deve ser fundido num_cadinho de ceramica. N3o utilize cadinhos de grafite nem fluxo para soldagem! Evite o sobreaguecimento da fus3o.
Previna multiplas fusdes de fundos fundidos. As propriedades quimicas e mecanicas apenas podem ser garantidas nos materiais novos.

Fundigdo com chama aberta (acetileno/oxigénio) e fundicéo por indugéo: Assim que os cilindros derreterem e a sombra da fundi¢do se formar sobre o
metal fundido, antes da camada de 6xido comecar a dividir-se, inicie a fundigdo. Temperatura maxima de fundigdo: 1518 °C. A temperatura de pré-
aquecimento da mufla é de aproximadamente 850- 900°C.

Desprendimento e limpeza

Deixe a mufla arrefecer a temperatura ambiente (aprox. 20 °C), ndo mergulhe em agua. Coloque a mufla arrefecida na agua para evitar a formagéo de
poeiras durante o desprendimento. Limpe a superficie com jato de areia com 6xido de aluminio de 110 pm a uma presséo de 3 a 4 bares e, em seguida,
limpe com um dispositivo de limpeza a vapor.

Solda/soldadura a laser
Kera®gen pode ser soldado com todas as soldas adequadas. As pegas do Kera®gen nao devem ser soldadas com solda de ouro ou de paladio.
Kera®gen é também ideal para soldadura a laser.

Preparagao da superficie antes da estratificagdo com ceramica

As estruturas podem ser desenvolvidas com fresadoras convencionais de carboneto, garantindo a obtengdo de transicdes suaves e evitando
sobreposi¢cdes de materiais. Utilize o mesmo instrumento de corte para a mesma liga para evitar contaminagdes. A espessura minima do revestimento
preparado nao deve ser inferior a 0,3 mm. E recomendado limpar as estruturas com jato de areia com 6xido de aluminio de 110 ym a uma press&o de
3 a 4 bares e limpar com um dispositivo de limpeza a vapor. A cozedura por oxidagdo ndo é obrigatéria mas pode ser realizada como opgéo durante 5
minutos a 980°C a vacuo (cozedura de limpeza). A estrutura tem de ser limpa com jato de areia com éxido de aluminio de 110 pm a uma presséo de 3
a4 bares para remover completamente a camada de 6xido presente. No final, a limpeza a vapor é obrigatéria. Se usar um adesivo para ceramica tenha
em atengdo as instrugdes de utilizagédo do fabricante.

Condigoes de ipulagdo/seguranga

As poeiras do metal sdo nocivas para a saude. Por isso, utilize um aparelho de protecao respiratéria com filtro FFP3 — DIN EN 149 e um

pirador durante o polii 1to e limp com jato de areia sob presséao.

Riscos residuais e efeitos secundarios

Se as instrugdes forem seguidas durante os processos de fabrico, as incompatibilidades com ligas & base de Co-Cr séo extremamente raras. No caso
de alergia comprovada a um ingrediente desta liga, a liga ndo deve ser utilizada por motivos de seguranga. Em casos excecionais, foram registadas
irritagdes locais produzidas por efeitos eletroquimicos. Quando s&o utilizados diferentes grupos de ligas, podem ocorrer efeitos galvanicos. Informe o
seu dentista relativamente a riscos residuais e efeitos secundarios. Qualquer incidente grave que envolva o produto deve ser comunicado ao fabricante
e a autoridade competente no pais para o qual foi aprovado. O SSCP esta disponivel em https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Desinfecgédo da prétese dentaria antes da insergao
As pecas do laboratério dentario devem ser sujeitas a imersdo ou desinfecgéo por pulverizagéo antes de serem inseridas na cavidade oral do paciente
e depois enxaguadas sob &gua corrente.

Uso Gnico
As propriedades quimicas e fisicas s6 podem ser garantidas com material novo.

Instrugoes de eliminagao
Por favor, elimine os residuos metalicos e o pé de uma forma amiga do ambiente. Nao permitir a entrada de residuos nas aguas subterraneas, cursos
de agua ou esgotos. Contactar as trocas de residuos para reciclagem. As embalagens exteriores podem ser eliminadas em residuos de papel.

Condigoes de armazenamento
A temperatura, humidade ou luz ndo produzem efeitos nas propriedades do produto.

As nossas informagdes e recomendacdes sdo baseadas nos mais recentes avangos da ciéncia e da tecnologia e devem ser consideradas corretas
tanto quanto é do nosso conhecimento e experiéncia a data. A versdo acima substitui quaisquer versées anteriores.
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RO - Instructiune de utilizare Kera®gen

DENUMIREA PRODUSULUI Kera®gen

DESCRIERE Aliaj de turnare dentar pe baza de cobalt NEM

pentru metal-ceramica, tip 4

DIMENSIUNE @8 mmx 15 mm

CONTINUT 1000 g

COMPOZITIE CHIMICA

(Valori tipice)

Co %

Cr% W % Si % Mn/Fe %

61,7

27,8 8,5 1,6 1,0

DATE TEHNICE TIPICE

Dupa mulaj

Limita de curgere 0,2 % 375 MPa
Alungire 14,0 %
Rezistenta la tractiune 550 MPa

Modul E 210 GPa
Densitate 8,6 g/lcm®
Rezistenta la coroziune <200 pg/cm?/ 7d
Duritate 285 HV 10/30
CET (25-500 °C) 14,5 x 10°K"'
Interval de topire (Solid/Lichid) 1345 °C / 1385 °C
Temperatura maxima de ardere 980 °C

NORMA APLICATA: DIN EN ISO 22674

ED GmbH este certificata in conformitate cu
DIN EN ISO 13485

Utilizare preconizata
Kera®gen este un dispozitiv medical pentru turnarea de coroane si punti.

Numai pentru utilizatori profesionisti (tehnician dentar, dentist).

Indicatie
Pentru producerea coroanelor si puntilor pentru fatetarea cu ceramica.

Contraindicatie si grup de pacienti
In caz de reactii alergice cunoscute la oricare dintre ingrediente.

Produsul este destinat exclusiv utilizarii la pacienti adulti. Utilizarea la grupuri vulnerabile — in special copii, femei gravide si femei care alapteaza —
este contraindicata, deoarece nu poate fi exclusa o sensibilitate crescuta la ionii metalici potential eliberati in aceste grupuri.

Modelare

Modelarea trebuie facuta cu ceara care arde fara a lasa reziduuri in conformitate cu regulile standard de proiectare pentru tehnicienii dentari. Cadrul
trebuie sa fie proiectat intr-o forma anatomica redusa. Grosimea peretelui trebuie sa fie de cel putin 0,4 mm pentru a asigura fluxul aliajelor topite. Luati
in considerare un conector suficient (6-9 mm?). Evitati marginile ascutite si zonele retentive.

Modelare mulaj si acoperire

Va recomandam modelarea mulajului cu o bara. Tijele de mulaj orizontale trebuie sa aiba @ 4-5mm, tijele de mulaj spre restaurare trebuie sa aibd @ 3
mm. Coroanele solitare trebuie conectate direct cu o tija de mulaj de @ 4 mm cu o lungime de 15-20 mm. Conectati tija de mulaj la zone masive, de
exemplu palating si evitati centrul mufei.

Topire si mulaj

Kera®gen trebuie topit intr-un creuzet ceramic. Va rugam s nu utilizati creuzete de grafit si nici flux! Evitati supraincalzirea aliajului. Nu este
recomandata utilizarea repetaté a bazelor de mulaj. Proprietétile chimice si mecanice pot fi garantate numai pentru materiale noi.

Mulajul cu flacara deschisa (acetilend/oxigen) si topirea inductiva: Odata ce cilindrii sunt topiti si o umbra a mulajului cade peste metalul topit, inainte
ca pelicula de oxid sa inceapa sa se stratifice, incepeti mulajul. Temperatura maxima pentru mulaj: 1518°C.Temperatura de preincalzire a mufei
este de aproximativ 850 - 900°C.

Extragere si curatare
Lasati mufa s& se rdceasca la temperatura camerei (aprox. 20 °C), nu raciti cu apa. Puneti mufa récita in apa pentru a evita generarea de praf in timpul
extragerii. Sablati suprafata cu 110 pm de oxid de aluminiu sub presiunea de 3-4 bari, apoi curatati cu un aparat de curatat cu abur.

Lipire / Sudare cu laser
Kera®gen poate fi lipit cu toate aliajele pentru lipire adecvate. Piesele din Kera®gen nu trebuie lipite cu aliaje de aur sau paladiu pentru lipit. Kera®gen
este, de asemenea, ideal pentru sudarea cu laser.

Pregatirea inainte de fatetarea ceramica

Cadrele pot fi prelucrate cu freze standard cu carbura, urmariti crearea trecerilor usoare si evitati suprapunerea materialului. Utilizati aceeasi freza pentru
un aliaj pentru a evita contaminarea. Grosimea minima a coroanei pregatite nu trebuie sa fie mai mica de 0,3 mm. Se recomanda sablarea cadrelor cu
cel putin 110 um de oxid de aluminiu sub presiunea de 3-4 bari si curatarea cu aparat de curatat cu abur. Arderea oxidanta nu este obligatorie, dar se
poate face ca optiune timp de 5 minute la 980°C sub vid (ardere de curdtare). Cadrul trebuie sablat cu oxid de aluminiu 110 ym sub presiunea de 34
bari pentru a indeparta complet stratul de oxid prezent. In final, curétarea cu ajutorul aparatului de curatat cu abur este obligatorie. Dacé utilizati un
adeziv pentru ceramica, va rugam sa luati in considerare instructiunea de utilizare a producatorului.

Conditii de manipulare / Siguranta

Praful metalic este daunator sanatatii. La slefuire si sablare aspirati praful si utilizati aparat respirator cu filtru FFP3 — DIN EN 149.

Riscuri reziduale si efecte secundare

Daca in timpul proceselor de productie instructiunile sunt respectate, incompatibilitétile cu aliajele pe baz& de CoCr sunt extrem de rare. In cazul unei
alergii dovedite fmpotriva unui ingredient din acest aliaj, aliajul nu trebuie utilizat din motive de siguranta. in cazuri exceptionale, au fost raportate iritatii
locale induse electrochimic. Cand se utilizeaza diferite grupuri de aliaje, pot apérea efecte galvanice. Va rugdm séa informati medicul stomatolog cu
privire la riscuri reziduale si efecte adverse. Orice incident grav care implica produsul trebuie raportat producatorului si autoritatii competente din tara
autorizatd. SSCP este disponibil la https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Dezinfectarea protezei dentare inainte de introducere
Piesele de lucru din laboratorul dentar trebuie sa fie supuse unei dezinfectii prin imersie sau prin pulverizare inainte de a fi introduse in cavitatea bucala
a pacientului si apoi clatite sub jet de apa.

De unica folosinta
Proprietatile chimice si fizice pot fi garantate numai cu materiale noi.

Instructiuni de eliminare
Va rugém sa eliminati reziduurile de metal si praful intr-un mod ecologic. Nu permiteti ca deseurile s& patrunda in apele subterane, in caile navigabile
sau in canalizare. Contactati centrele de schimb de deseuri pentru reciclare. Ambalajul exterior poate fi eliminat la deseurile de hartie.

Conditii de depozitare
Temperatura, umiditatea sau lumina nu au niciun efect asupra proprietétilor produsului

Informatiile si recomandarile noastre se bazeazé pe stadiul actual al stiintei si tehnologiei si trebuie considerate corecte conform celor mai bune
cunostinte si experiente actuale. Versiunea de mai sus va inlocui orice versiune anterioara.
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SE - Bruksanvisning for Kera®gen

PRODUKTNAMN Kera®gen

BESKRIVNING NEM koboltbaserad dental gjutlegering for
metallkeramik, typ 4

MATT @8 mmx 15 mm

INNEHALL 1000 g

KEMISK SAMMANSATTNING
(Typiska varden)

Co% |Cr% W % Si % Mn /Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 1,0

TYPISKA TEKNISKA DATA

Efter gjutning

Strackgrans 0,2 % 375 MPa

To6jning 14,0 %
Draghallfasthet 550 MPa
Elasticitetsmodul 210 GPa
Densitet 8,6 g/lcm®
Korrosionsresistens <200 pg/cm?/ 7d
Hardhet 285 HV 10/30
CTE (25-500 °C) 14,5 x 10°K"'
Smialtintervall (fast/flytande) 1345 °C / 1385 °C
Max. branntemp. 980 °C
TILLAMPAD STANDARD: DIN EN ISO 22674

ED GmbH é&r certifierat enligt
DIN EN ISO 13485

Avsedd anvandning
Kera®gen ar en medicinteknisk produkt for gjutning av kronor och broar.

Endast for yrk assig anva g , tandlédkare).

Anviandningssatt
For produktion av kronor och broar for keramiska fasader.

Kontraindikation och patientgrupp
Vid kénda allergiska reaktioner mot nagon av ingredienserna.

Produkten ar avsedd uteslutande for anvandning hos vuxna patienter. Anvandning hos sarbara grupper — séarskilt barn, gravida kvinnor och ammande
kvinnor — &r kontraindicerad eftersom 6kad kanslighet for potentiellt frisatta metalljoner inte kan uteslutas i dessa grupper.

Modellering

Modelleringen ska utféras med vax som kan brénnas utan att Idmna rester enligt standardriktlinjer avsedda for tandtekniker. Konstruktionen maste
utformas i en anatomiskt reducerad form. Godstjockleken bér vara minst 0,4 mm for att sakerstélla smaltans utfléde. Sakerstéll en tillrécklig
dimensionerad konnektor (6-9 mm?). Undvik vassa kanter och underskar.

Utformning och gjutkanaler och inbaddning

Vi rekommenderar att gjutkanalerna utformas med en bar. Horisontell gjutkanal bér vara @ 4-5 mm och gjutkanalen till restaurationen bor vara @ 3
mm. Enstaka kronor bor vara direkt anslutna med en gjutkanal pa @ 4 mm med en langd pa 15-20 mm. Anslut gjutkanalen pa massiva omraden, t.ex.
palatinalt, och undvik muffelns mitt.

Smadltning och gjutning

Kera®gen bor smaltas i en keramikdegel. Anvand inte grafitdeglar och inget flussmedel! Undvik dverhettning av smaltan. Férhindra flera gjutningar av
smaltbottnarna. De kemiska och mekaniska egenskaperna kan garanteras endast for nytt material.

Smaltning med 6ppen flamma (acetylen/syrgas) och induktiv smaltning: Pabdrja gjutningen nar cylindrarna har smalt och gjutskuggningen faller pa den
smaélta metallen innan oxidhinnan brister. Maximal gjutningstemperatur: 1518 °C. Forvarmningstemperaturen i muffeln ar ca 850 - 900 °C.

Urbaddning och rengéring
Lat muffeln svalna i rumstemperatur (cirka 20 °C) och kyl inte med vatten. Placera den avsvalnade muffeln i vatten for att undvika dammbildning under
urbaddningsprocessen. Sandblastra ytan med 110 um aluminiumoxid med 3—4 bar och rengér sedan med angrengorare.

Loédning/lasersvetsning
Kera®gen kan l6das med alla lampliga [6dmetaller. Kera®gen-delar bér inte I6das med guld- eller palladiumlod. Kera®gen &r dven mycket lamplig for
lasersvetsning.

Forberedelse fore framstéllning av keramisk fasad

Konstruktionen kan bearbetas med vanliga hardmetallinstrument. Se till att det blir jAmna évergangar och undvik Gverlappande material. Anvand samma
skarverktyg for en och samma legering for att undvika kontamination. Den minsta tjockleken for den preparerade hylsan far inte vara mindre an 0,3 mm.
Rekommendationen &r att konstruktionerna sandblastras med minst 110 ym aluminiumoxid med 3—4 bar och rengéra med angrengdrare. Oxidbranning
ar inte obligatorisk men kan utféras som ett alternativ i 5 minuter vid 980 °C med vakuum (rengdringsbréanning). Konstruktionen maste sandblastras med
110 um aluminiumoxid med 3—4 bar for att ta bort det befintliga oxidskiktet ordentligt. | slutet av processen &r rengéring med angrengérare obligatorisk.
Se bruksanvisningen fran tillverkaren om du anvander ett keramiskt bindemedel.

Hanteringsforhallanden/sékerhet
Metalldamm &r skadligt for hdlsan. Anvand utsug och andningsapparat med filter FFP3 — EN 149 - vid slipning och sandblastring.

Restrisker och biverkningar

Om anvisningama foljs under produktionsprocessen ar det extremt sallsynt med inkompatibiliteter med CoCr-legeringar. Legeringen far av sakerhetsskal
inte anvandas vid bekraftad allergi mot nagon av legeringens komponenter. | undantagsfall har elektrokemiskt inducerade lokala irritationer rapporterats.
Galvaniska effekter kan uppsta vid anvandning av flera olika legeringsgrupper. Informera din tandlakare om eventuella risker och biverkningar. Eventuell
allvarlig handelse som inbegriper produkten maste rapporteras till tillverkaren och den behdriga myndigheten i landet i fraga. SSCP finns tillgangligt pa
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Desinfektion av tandprotesen innan den sitts in
Arbetsstycken fran dentallaboratoriet ska genomga nedsénkning eller spraydesinfektion innan de fors in i patientens munhala och sedan skéljas under
rinnande vatten.

Engangsbruk
De kemiska och fysikaliska egenskaperna kan endast garanteras med nytt material.

Avfallshantering
Slang metallrester och damm pa ett miljovanligt satt. Lat inte avfallet hamna i grundvatten, vattendrag eller avlopp. Kontakta avfallsstationer for
atervinning. Ytterforpackningen kan sléngas i pappersavfallet.

Forvaringsférhallanden
Temperatur, luftfuktighet och ljus paverkar inte produktens egenskaper.

Var information och rekommendation baseras pa toppmodern vetenskap och teknik och maste anses vara korrekt enligt var kunskap och erfarenhet
denna dag. Ovanstaende version ersétter tidigare versioner.
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DA - Brugsanvisning til Kera®gen

PRODUKTNAVN Kera®gen

BESKRIVELSE NEM koboltbaseret dental stgbelegering til metal-
keramik, type 4

MAL @ 8 mm, leengde 15 mm

INDHOLD 1000 g

KEMISK SAMMENSZATNING (typiske veerdier)

Co% |Cr% W % Si % Mn /Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0

TYPISKE TEKNISKE DATA

Efter stobning

Udbyttestyrke 0,2 % 375 MPa
Forlaengelse 14,0 %
Traekstyrke 550 MPa
E-modul 210 GPa

Taethed 8,6 g/lcm®
Korrosionsbestandighed <200 pg/lcm?/ 7d
Hardhed 285 HV 10/30
CTE (25-500°C) 14,5 x 10°K""
Smelteomrade 1345°C /1385 °C
Maks. brandingstemp. 980 °C

ANVENDT NORM DIN EN ISO 22674

ED GmbH er certificeret i henhold til
DIN EN ISO 13485

Erklaeret formal
Kera®gen er et medicinsk udstyr til stabning af kroner og broer.

Kun til professionel brug (dvs. af tandtekniker, tandlaege).

Indikation
Til fremstilling af kroner og broer til keramikfacader.

Kontraindikation og patientgruppe
Ved kendte allergiske reaktioner over for et af indholdsstofferne.

Produktet er udelukkende beregnet til brug hos voksne patienter. Anvendelse hos sarbare grupper — iszer bgrn, gravide og ammende kvinder — er
kontraindiceret, da en eget falsomhed over for potentielt frigivne metalioner ikke kan udelukkes i disse grupper.

Modellering

Modelleringen skal ske med voks, der breendes vaek uden at efterlade rester under hensyntagen til standardreglerne for tandteknikere for formgivning af
voksmodeller. Stellet skal designes i en anatomisk reduceret form. Vaegtykkelsen skal veere mindst 0,4 mm for at sikre strammen ud af smeltemassen.
Serg for en tilstraekkeligt forbindelse (6-9 mm2). Undga skarpe kanter og underskaeringer.

Udformning af stebekanaler og pahzldning af gips

Vi anbefaler at stebekanalen udformes som en stang. Den vandrette stabekanal skal vaere @ 4-5 mm og stebekanalen forbundet til restaureringen skal
veere @ 3 mm. Enkeltkroner skal veere direkte forbundet med en stebekanal pa @ 4 mm med en lzengde pa 15-20 mm. Tilslut stebekanalen til massive
omrader, f.eks. palatinalt, og undga midten af cylinderen.

Smeltning og stebning

Kera®gen skal smeltes i en keramisk digel. Brug ikke grafitdigler og heller ikke flux! Undga overophedning af smeltemassen. Foretag ikke yderligere
stgbninger med steberesterne. De kemiske og mekaniske egenskaber kan kun garanteres med brug af nye materialer.

Smeltning med &ben flamme (acetylen/oxygen) og induktiv smeltning: Nar metalcylinderne er smeltet, og stebeskyggen falder over det smeltede metal,
fer oxidhuden begynder at skille, skal stebningen pabegyndes. Maksimal temperatur for stebning: 1518 °C. Forvarmningstemperaturen for cylinderen
er ca. 850- 900°C.

Fjernelse af gips og rengering
Lad cylinderen afkgle til stuetemperatur (ca. 20 °C). Den ma ikke afkeles med vand. Anbring den afkelede cylinder under vand for at undga, at der
dannes stev under fiernelsen af gipsen. Sandblees overfladen med 110 pm aluminiumoxid med 3-4 bar, og renger derefter med en damprenser.

Lodning/lasersvejsning
Kera®gen kan loddes med alt egnet loddemateriale. Kera®gen dele ma ikke loddes med guld- eller palladiumlodning. Kera®gen er ogsa ideel il
lasersvejsning.

Forberedelse inden pasatning af keramikfacader

Stellene kan forarbejdes med standard karbidfreesere, vaer opmaerksom pa at skabe glatte overgange og undga overlappende materiale. Brug den
samme fraeser til én type legering for at undga forurening. Minimumstykkelsen pa den forberedte kappe bgr ikke vaere mindre end 0,3 mm. Det anbefales
at sandblzese stellet med mindst 110 pm aluminiumoxid med 3-4 bar og rengere med en damprenser. Oxidbraending er ikke obligatorisk, men kan
udferes valgfrit i 5 minutter ved 980 °C under vakuum (rensende udbraending). Stellet skal sandbleeses med aluminiumoxid 110 pm og 3-4 bar for at
fierne det tilstedevaerende oxidlag fuldkommen. En afsluttende rengering med damprenser er obligatorisk. Hvis du bruger et bindemiddel til keramik
skal du felge fabrikantens brugsanvisning.

Handteringsbetingelser/sikkerhed
er dhedsskadeligt. Ved slibning og sandblasning skal der anvendes stevudsugning og andedratsvaern med filter FFP3 — DIN

EN 149.

Resterende risici og bivirkninger

Huvis instruktionerne overholdes under produktionsprocesserne, er uforenelighed med CoCr-legeringer ekstremt sjaeldne. | tilfeelde af dokumenteret
allergi over for et indholdsstof i denne legering, méa legeringen af sikkerhedsmzessige arsager ikke anvendes. | sjeeldne tilfeelde er der rapporteret om
elektrokemisk fremkaldt lokalirritation. Nar der anvendes forskellige legeringsgrupper, kan der forekomme galvaniserende effekter. Du bedes oplyse
tandlzegen om de resterende risici og bivirkninger. Enhver alvorlig heendelse, der involverer produktet, skal indberettes til fabrikanten og den
kompetente myndighed i det pageeldende land. SSCP er tilgeengelig pa https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Desinfektion af tandprotesen for indsattelse
Arbejdsemner fra tandlaboratoriet skal nedsaenkes eller sprojtes med desinfektionsmiddel og skylles under rindende vand, inden de saettes ind i
patientens mundhule.

Engangsbrug
De kemiske og mekaniske egenskaber kan kun garanteres med brug af nye materialer.

Bortskaffelsesvejledning
Bortskaf metalrester og stev pa en miljgvenlig made. Lad ikke affald treenge ned i grundvand eller ud i vand- eller kloaksystemer. Kontakt
genbrugsstationen for at fa anvist korrekt bortskaffelse. Ydre emballage kan bortskaffes sammen papiraffald.

Opbevaringsforhold
Temperatur, fugtighed eller lys har ingen indflydelse pa produktets egenskaber.

Vores information og anbefaling er baseret pa den seneste viden inden for videnskab og teknologi og skal anses for korrekt efter vores bedste
kendskab og erfaring pa nuvaerende tidspunkt. Ovenstaende version erstatter alle tidligere versioner.
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ET - Kasutusjuhend Kera®gen

TOOTE NIMI

KIRJELDUS

MOOTMED

SIsU

KEEMILINE KOOSTIS (tavaparased vaartused)

Kera®gen

NEM koobaltil pShinev hambaravisulam

metallkeraamika jaoks, tllp 4

@8 mm x 15 mm

1000 g

Co% |Cr% W % Si % M

n/Fe%

61,7 27,8 8,5 1,6 <

1,0

TAVAPARASED TEHNILISED ANDMED
Pérast mudeli valamist

Voolavuspiir 0,2%

Elongatsioon

Tombetugevus

E-moodul

Tihedus

Korrosioonikindlus

Koévadus

Soojuspaisumise koefitsient (25-500 °C)
Sulamisvahemik

Max suttimistemp

KOHALDATAV STANDARD

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

<200 pg/lcm?/ 7d
285 HV 10/30
14,5 x 10°K™"
1345°C /1385 °C

980 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH on sertifitseeritud kooskodlas
standardiga DIN EN I1SO 13485

Ettenahtud kasutus
Kera®gen on meditsiiniseade kroonide ja sildade valamiseks.

Ainult professionaalsele kasutajale (hambatehnik, hambaarst).

Néidustus
Kroonide ja sildade valmistamine keraamilise katte jaoks.

Vastunaidustus ja patsientide riihm
Tuntud allergiliste reaktsioonide korral mdne koostisosa suhtes.

Toode on méeldud ainult kasutamiseks taiskasvanud patsientidel. Kasutamine haavatavates riihmades — eriti lastel, rasedatel ja imetavatel naistel —
on vastunaidustatud, kuna nendes riihmades ei saa vélistada suurenenud tundlikkust potentsiaalselt vabanevate metallioonide suhtes.

Modelleerimine

Modelleerida tuleb vahaga, mis pdleb iima jadke jatmata, hambatehnikutele ette nahtud kujunduse standardreeglite jargi. Raam tuleb kujundada
anatoomiliselt vahendatud vormis. Seina paksus peab olema vihemalt 0,4 mm, et tagada sulatise vool. Tagage piisav ihendus (6-9 mm?). Viltige
teravaid servi ja sisselikamist.

Kanali kujundamine ja taitmine .
Soovitame kanali kujundamist varda abil. Horisontaalne kanal peaks olema @ 4-5 mm, restauratsioonini ulatuv kanal peaks olema @ 3 mm. Uksikud
kroonid tuleks otse (ihendada kanaliga @ 4 mm pikkusega 15—20 mm. Uhendage kanal suurtel pindadel, nt palatinaalsel, ja valtige muhvli keskosa.

Sulatamine ja valamine

Kera®gen tuleb sulatada keraamilises tiiglis. Arge kasutage grafiittiigleid ega voolu! Valtige sulatise tlekuumutamist. Valtige sulatise jaakide
mitmekordset valamist. Keemilised ja mehaanilised omadused saab tagada ainult uuel materjalil.

Lahtise leegiga sulatamine (atsetlileen/hapnik) ja |ndukt||vne sulatamine. Kui silindrid on sulatatud ja ile sulanud metalli langeb enne oksiidkatte
moodustumist valuvari, alustage valamist. M: p lamisel: 1518 °C. Muhvli eelkuumutustemperatuur on u 850-900 °C.

E Idamine ja puh
Laske muhvlil toatemperatuurini (u 20 °C) jahtuda, drge summutage veega. Asetage jahutatud muhvel vette, et véltida eemaldamise ajal tolmu
moodustumist. Té6delge pind liivapritsi abil 110 ym alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel réhul, seejarel puhastage aurupuhastiga.

Jootmine/laserkeevitus
Toodet Kera®gen saab joota kdigi sobivate jootemetallidega. Toote Kera®gen osi ei tohi joota kulla voi pallaadiumiga. Kera®gen sobib suureparaselt ka
laserkeevitamiseks.

Ettevalmistus enne keraamilise kattega katmist

Raami saab vélja I6igata standardsete karbiididikuritega, otsige sujuvaid lleminekuid ja véltige materjali kattumist. Kasutage (ihe sulami jaoks sama
16ikurit, et valtida saastumist. Valmistatud Glemineku minimaalne paksus ei tohi olla véhem kui 0,3 mm. Soovitatav on té6delda raame liivapritsi abil
110 um alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel réhul ja puhastade aurupuhastiga. Oksiidpdletamine ei ole kohustuslik, kuid seda voib valikuliselt teha 5 minutit
temperatuuril 980 °C vaakumis (puhastav pdletamine). Raami tuleb té6delda liivapritsi abil 110 pm alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel réhul, et eemaldada
olemasolev oksiidikiht taielikult. L&pus on aurupesuriga puhastamine kohustuslik. Kui kasutate keraamilist sidujat, jargige tootja kasutusjuhendit.

Kaitlemistingimused/ohutus
Metallitolm on tervistkahjustav. Kasutage lihvimisel ja liivapritsiga to6tl

| tol Idust ning respiraatorit filtriga FFP3 — DIN EN 149.

Jaakriskid ja korvalméjud

Kui tootmisprotsessi ajal jargitakse juhiseid, on mittelihilduvus CoCr-sulamitega darmiselt harv. Kui selle sulami koostisaine suhtes esineb téendatud
allergia, siis ei tohi seda sulamit ohutuskaalutlustel kasutada. Erandjuhtudel on teatatud elektrokeemiliselt indutseeritud lokaalsest arritusest. Kui
kasutatakse erinevaid sulamiteriihmi, véivad iimneda galvaanilised toimed. Teavitage oma hambaarsti jaakriskide ja kdrvalmdjude esinemisest. Kdigist
tootega seotud ohujuhtumitest tuleb teatada tootjale ja vastava riigi pédevale ametiasutusele. SSCP on saadaval aadressil
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Hambaproteesi d imine enne si:
Hambalaborist parit toorikud tuleb enne patsiendi suuddnde sisestamist desinfitseerida sukeldamise voi pritsimise teel ja seejérel loputada voolava vee
all.

Uhekordne kasutus
Keemilised ja mehaanilised omadused saab tagada ainult uuel materjalil.

Korvaldamisjuhised )
Kérvaldage metallijaatmed ja tolm keskkonnasaéstlikul viisil. Arge laske jaatmetel sattuda pinnavette, vee- vi kanalisatsioonisiisteemidesse.
Ringlussevdtuga seoses votke Uihendust jaatmekaitlusettevotetega. Vélispakendi vaib visata paberjaatmete hulka.

Hoiutingimused
Temperatuur, niiskus ja valgus ei mdjuta toote omadusi Gihelgi viisil.

Meie teave ja soovitused pohinevad teaduse ning tehnoloogia tehnika tasemel ja neid tuleb meie seniste teadmiste ning kogemuste péhjal pidada
obigeteks. Elltoodud versioon asendab mis tahes eelmisi versioone.
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JA - ZfEH 515 Kera®gen

Kera®gen

&Gt T3 v 7 ZAHNEM= 3L MESHREES
&, #4774

B 8 mmx 15 mm

1000 g

fefsink (JURE)

Co %

Cr% W % Si % Mn/Fe %

61,7

278 | 85 1,6 <1,0

BRI 72l 7 — &

i /)32EE 0.2 % 375 MPa

R 14,0 %

51 3RIREE 550 MPa
EZVa— 210 GPa

BE 8.6g/cm?

JE & TmHE <200 ug/ cm?/7d
;3 285 HV 10/30
CTE (25-500°C) 14.5 x 10°°K""
YRR EERG R 1345 °C / 1385 °C
BRBE IR BE 980 °C

Prlichsikid DIN EN ISO 22674
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LT — Naudojimo instrukcija Kera®gen

GAMINIO PAVADINIMAS

APRASAS

MATMENYS

TURINYS

CHEMINE SUDETIS (tipinés vertés)

Kera®gen

NEM kobalto pagrindo metalo keramikos danty
liejimo lydinys, 4 tipas

g8 mmx 15 mm

1000 g

Co% |Cr% W % Si %

Mn /Fe %

61,7 | 278 |85 1,6

<1,0

TIPINIAI TECHNINIAI DUOMENYS
Po liejimo

PlastiSkumo riba 0,2 %
Trakstamasis pailgéjimas
Tempiamasis stipris
Elastingumo modulis

Tankis

Atsparumas korozijai

Kietis

Siluminio plétimosi koeficientas
500 °C)

Lydymosi diapazonas

Maks. degimo temp.

TAIKYTAS STANDARTAS

(25—

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

<200 pg/cm?/ 7d
285 HV 10/30
14,5 x 10°K""
1345°C /1385 °C

980 °C

DIN EN ISO 22674
»ED GmbH* yra sertifikuota pagal
DIN EN ISO 13485

Numatyta paskirtis
Kera®gen yra medicinos priemong vainikéliams ir tilteliams lieti.

Tik profesi i nat j (danty i odor g )

Indikacija
Vainikéliams ir tilteliams, skirtiems keraminéms laminatéms, gaminti.

Kontraindikacijos ir pacienty grupé
Esant Zinomoms alerginéms reakcijoms j bet kurj ingredienta.

Produktas skirtas tik suaugusiems pacientams. Naudojimas pazZeidZziamose grupése — ypa¢ vaikams, néscioms ir Zindan€ioms moterims — yra
kontraindikuotinas, nes Siose grupése negalima atmesti padidéjusio jautrumo galimai iSsiskiriantiems metalo jonams.

Modeliavimas

Modeliavimui reikia naudoti vaska, kuris sudega be likuciy, danty technikams laikantis standartiniy konstravimo taisykliy. Karkasa reikia suformuoti
anatomiskai sumazintos formos. Siekiant uztikrinti patikimg lydalo iStekéjima, sienelés storis turi bati ne maziau kaip 0,4 mm. Atkreipkite démes;j |
pakankama jungtj (6-9 mm2). Stenkités iSvengti astriy briauny ir uZpjovy.

Liejimo kanaly konstravimas ir tvirtinimas prie iSlajos

Mes rekomenduojame i$lajos konstrukcijg su sija. Horizontalus liejimo kanalas turéty bati @ 4-5 mm, liejimo kanalas j restauracijg — @ 3 mm. Pavienius
vainikélius sujungiami tiesiai @ 4 mm ir 15-20 mm liejimo kanalu. Liejimo kanalg junkite prie masyvios srities, pvz., i gomurinés pusés, ir venkite mufelio
karcio centro.

Lydymas ir liejimas

Kera®gen reikia lydyti keraminiame tiglyje. Nenaudokite grafitiniy tigliy ir fliuso! Stenkités lydalo neperkaitinti. Kelis kartus neliekite dugne likusio lydalo.
Cheminés ir fizikinés savybés gali bati garantuojamos tik naujai medziagai.

Lydymas atvira liepsna (acetilenas / deguonis) ir indukcinis lydymas: kai tik cilindrai i$silydo ir nuo i$silydZiusio metalo dingsta liejimo $esélis, pradékite
lieti, kol oksido plévelé dar nepradeda plySinéti. Maksimali liejimo temperatira: 1518 °C. Mufelio iSankstinio pakaitinimo temperattra yra apie 850—
900 °C.

ISémimas is$ iSlajos ir valymas
Leiskite mufeliui atvésti iki patalpy temperattros (apie 20 °C), neaus$inkite vandeniu. Atvésusj mufelj jdékite | vandenj, kad iSimant i$ iSlajos nesusidaryty
dulkiy. Nusméliuokite pavirsiy 110 um aliuminio oksidu 3—4 bar slégiu, tada nuvalykite gariniu valytuvu.

Litavimas / lazerinis suvirinimas
Kera®gen galima lituoti su visais tinkamais lydmetaliais. Kera®gen daliy negalima lituoti su aukso arba paladzio lydmetaliais. Kera®gen taip pat gali bti
puikiai virinamas lazeriu.

Paruos$imas prie$ laminuojant keramika

Karkasus galima isdirbti jprastinémis kietmetalio frezomis, stengiantis i§gauti sklandZius peréjimus ir vengiant medZiagos perklojy. Kad apsaugotuméte
nuo uzter§imo, vienam lydiniui visada naudokite tg pacig frezg. Minimalus paruo$to gaubtelio storis turéty bati ne maZesnis kaip 0,3 mm.
Rekomenduojama nupisti karkasus sméliapite ne maziau kaip 110 pm aliuminio oksidu 3—4 bar slégiu ir nuvalyti gariniu valytuvu. Oksidacinis degimas
néra bitinas, bet gali bati atliekamas pasirinktinai 5 min prie 980 °C vakuume (valomasis degimas). Karkasa reikia nuptsti sméliaptte 110 ym aliuminio
oksidu 3—4 bar slégiu, kad bty kruop$ciai nuvalytas oksidy sluoksnis. Pabaigoje batina nuvalyti gariniu valytuvu. Jei naudojate keramikos risiklj,
laikykités jo gamintojo naudojimo instrukcijos.

Apdorojimo salygos / sauga .
Metalo dulkés kenkia sveikatai. Slifuodami ir apdorodami sméliapate naudokite dulkiy nusiurbimg ir respiratoriy su filtru FFP3 pagal DIN EN
149.

Liekamoji rizika ir Salutiniai poveikiai

Jei gamybos procese laikomasi instrukcijy, nesuderinamumas su CoCr lydiniais yra ypatingai retas. Esant Zinomai alergijai $io lydinio sudedamosioms
dalims, lydinio saugumo sumetimais naudoti negalima. I$skirtinais atvejais buvo pranesta apie elektrochemiskai sukeltg vietinj dirginima. Naudojant
skirtingy grupiy lydinius, gali atsirasti galvaniniy efekty. Informuokite savo odontologg apie liekamajg rizikg ir $alutinius poveikius. Apie visus rimtus
incidentus, susijusius su gaminiu, reikia pranesti gamintojui ir atitinkamos $alies kompetentingai institucijai. SSCP galima rasti svetainése
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Danty protezo imas pries jdéjima
Prie§ dedant danty technikos laboratorijos gaminius j paciento burna, juos reikia dezinfekuoti panardinant arba nupurskiant, o po to nuskalauti po tekanciu
vandeniu.

Vienkartinis naudojimas
Cheminés ir fizikinés savybés gali bati garantuojamos tik naujai medziagai.

Atlieky tvarkymo instrukcijos
Metalo likucius ir dulkes utilizuokite aplinkg tausojanciu badu. Saugokite, kad Siukslés nepatekty j gruntinius vandenis, vandenj arba kanalizacijos
sistema. Dél perdirbimo kreipkités j atlieky birzg. ISoring pakuotg galima mesti prie popieriaus atlieky.

Laikymo salygos
Temperatdra, drégnis ir $viesa gaminio savybéms jtakos neturi.

Miisy informacija ir rekomendacijos yra pagrjstos naujausig mokslo ir technologijy lygj ir misy Sios dienos Ziniomis ir patirtimi yra laikomos teisingomis.
Cia pateikta versija pakeiéia visas ankstesnes versijas.
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LV - LietoSanas pamaciba Kera®gen

1ZSTRADAJUMA NOSAUKUMS Kera®gen
APRAKSTS NEM metalkeramikas metalkeramikas zobu
lieSanas sakauséjums uz kobalta bazes, 4. tips
IZMERI @8 mm x 15 mm
SATURS 1000 g
KIMISKAIS SASTAVS (tipiskas vértibas)
Co% |Cr% W % Si % Mn/Fe %
61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0
TIPISKI TEHNISKIE DATI
Péc sakauséjuma lieSanas
Produkcijas stiprums 0,2% 375 MPa
Pagarinajums 14,0 %
Stiepes izturiba 550 MPa
E-modulis 210 GPa
Blivums 8,6 g/cm?

Izturiba pret koroziju
Cietiba

CTE (25-500°C)
KusSanas diapazons

Maks. dedzinasanas temp.

PIEMEROTAIS STANDARTS

<200 pg/ cm?/7d
285 HV 10/30

14,5 x 10K"!

1345 °C / 1385 °C

980 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH ir sertificéts saskana ar
DIN EN ISO 13485

Paredzétais lietojuma mérkis
Kera®gen ir medicinas ierice kronu un tiltu lie$anai.

Tikai profesionalam lietotajam (zobu tehnikim, zobarstam).

Indikacija
Kronu un tiltu izgatavo$anai keramikas veniriem.

Kontrindikacijas un pacientu grupa
Ja ir zinamas alergiskas reakcijas pret kadu no sastavdalam.

Produkts ir paredzéts tikai pieaugusiem pacientiem. LietoSana neaizsargatas grupas — Tpasi bérniem, gratniecém un sievietém, kas baro bérnu ar krati
— ir kontrindicéta, jo $ajas grupas nevar izslégt paaugstinatu jutibu pret iesp&jami atbrivotiem metala joniem.

Modelésana

Modelésana javeic ar vasku, kas aizdegas, neatstajot atlikumus, ievérojot standarta zobu tehniku dizaina noteikumus. Ramim jabat veidotam anatomiski
samazinata forma. Sienas biezumam jabat vismaz 0,4 mm, lai nodro$inatu izpltdi no kaus&juma. Apsveriet pietiekamu savienotaju (6-9 mmz2). Izvairieties
no asam malam un iegriezumiem.

Lietna dizains un ieguldijumi
Mes iesakam veidot lietni ar stieni. Horizontalajam lietnim jabat @ 4-5mm, lietnim Iidz restauracijai jabat @ 3 mm. Atseviski kroni ir tieSi jasavieno ar @
4 mm 15-20 mm garu lietni. Savienojiet lietni masivas vietas, piem. palatinali un izvairieties no mufela centra.

Kausésana un lieSana

Kera®gen jakausé keramiska tigell. Ladzu, neizmantojiet grafita tigelus un bez plismas! Izvairieties no kausé&juma parkar$anas. Novérsiet vairakkartgju
kisto$u dibenu izlieSanu. Kimiskas un mehaniskas Tpasibas var garantét tikai jaunam materialam.

Kausésana ar atklatu liesmu (acetiléns / skabeklis) un induktiva kausésana: Kad cilindri ir izkususi un "&na" krit pari izkausétajam metalam, pirms oksida
apvalka sak $kelties, saciet lieSanu. Maksimala temperatiira lieSanai: 1518°C. Mufela priek8karséSanas temperatira ir apm. 850-900°C.

Nodali$ana un tiriSana
Laujiet mufelim atdzist [ldz istabas temperatarai (apm. 20°C), nedzésiet ar 0deni. lelieciet atdzeséto mufeli adenT, lai nonemsanas laika izvairitos no
puteklu raSanas. Apstradajiet virsmu ar smilSu striklu ar 110 pm aluminija oksidu ar 3-4 baru spiedienu, p&c tam notiriet ar tvaika tiritaju.

Lodésana / Lazermetinasana
Kera®gen var lodét ar visu pieméroto lodmetalu Kera®gen dalas nedrikst lodét ar zelta vai palladija lodmetalu. Kera®gen ir ideali piemérots ar
lazermetinasanai.

g 1a pirms keramikas venira
Karkasus var izstradat ar standarta karbida griezéjiem, meklgjiet gludas parejas un izvairities no materiala parklasanas. Ladzu, izmantojiet to pasu
griez&ju vienam sakauséjumam, lai izvairitos no piesarnojuma. Sagatavotas veidnes minimalais biezums nedrikst bat mazaks par 0,3 mm. Ramjus
ieteicams apstradat ar smil$u striklu ar vismaz 110 ym aluminija oksidu ar 3-4 baru spiedienu un tirit ar tvaika tiritaju. Apdedzinasana ar oksidu nav
obligata, tacu to var veikt péc izvéles 5 mindtes 980°C temperattra ar vakuumu (tirianas apdedzina$ana). Ramis ir jaapstrada ar smilu stroklu ar
aluminija oksTdu 110 um un 3-4 bariem, lai rlipigi nonemtu eso$o oksida slani. Galu gala tiri$ana ar tvaika tiritaju ir obligata. Ja izmantojat keramikas
Iimi, ladzu, nemiet véra razotaja lietoSanas instrukciju.

LietoSanas nosacijumi / Drosiba
Metala putekli ir kaitigi veselibai. Lietojiet slipéSanai un smil$u striklu puteklu nosiik§anai un respiratoru ar filtru FFP3 — DIN EN 149.

Atlikusie riski un blakusparadibas

Ja izgatavo$ana procesa tiek ievéroti noradijumi, nesaderibas ar CoCr sakauséjumiem ir arkartigi reti. Ja ir pieradita alergija pret $1 sakaus&juma
sastavdalu, sakauséjumu nedrikst izmantot droSibas apsvérumu dél. Iznémuma gadijumos zinots par elektrokimiski izraisitiem lokaliem kairinajumiem.
Ja tiek izmantotas dazddas sakauséjumu grupas, var rasties galvaniska iedarbiba. Ladzu, informéjiet savu zobarstu par atlikuSiem riskiem un
blakusparadibam. Par visiem nopietniem negadijumiem, kas saistiti ar izstradajumu, ir jazino raZotdjam un kompetentajai iestadei valstT, kurai pieskirta
atlauja. SSCP ir pieejams https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Zobu protézes dezinfekcija pirms ievietoSanas
Zobarstniecibas laboratorijas sagataves pirms ievietoS8anas pacienta mutes dobuma ir japaklauj iegremdésanai vai dezinfekcijai ar aerosolu un péc tam
janoskalo zem teko$a tdens.

Vienreizéjai lietoSanai

Kimiskas un mehaniskas Tpasibas var garantét tikai jaunam materialam.

Utilizacijas instrukcijas

Ladzu, utiliz&jiet metala atlikumus un puteklus videi draudziga veida. Nelaujiet atkritumiem iek|Gt gruntsidenos, ddens vai kanalizacijas sistémas.
Sazinieties ar atkritumu apmainas dienestu par parstradi. Aréjo iepakojumu var izmest papira atkritumos.

Uzglabasanas apstakli
Temperatira, mitrums vai gaisma neietekmé izstradajuma Tpasibas.

Misu informacija un ieteikumi ir balstiti uz jaunakajiem zinatnes un tehnikas sasniequmiem, un tie $aja diena ir jauzskata par pareiziem, cik mums ir
zindms un péc masu pieredzes. lepriek$ minéta versija aizstaj visas iepriek$éjas versijas
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NL - Gebruiksaanwijzing Kera®gen

PRODUCTNAAM

BESCHRIJVING

AFMETINGEN

INHOUD

Kera®gen

NEM-kobaltlegering voor tandheelkundig gieten
van metaalkeramiek, type 4

g8 mm x 15 mm

1000 g

CHEMISCHE SAMENSTELLING (kenmerkende waarden)

Co % Cr% W %

Si %

Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5

1,6

1,0

KENMERKENDE TECHNISCHE GEGEVENS

Na het gieten
Vloeisterkte 0,2%
Rek

Treksterkte
Elasticiteitsmodulus
Dichtheid
Corrosieweerstand

Hardheid

Uitzettingscoéfficiént (25-500 °C)

Smelttraject
Max. wegbrandtemp.

TOEGEPASTE NORM

375 MPa

14,0 %

550 MPa

210 GPa

8,6 g/lcm®

< 200 pglcm? / 7d
285 HV 10/30
14,5 x 10°K""
1345 °C-1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH is gecertificeerd volgens
DIN EN ISO 13485

Beoogd gebruik
Kera®gen is een medisch hulpmiddel voor het gieten van kronen en bruggen.

Uitsluitend voor beroepsgebruikers (tandtechnicus, tandarts)

Indicatie
Voor de productie van kronen en bruggen voor keramisch fineerwerk.

Contra-indicatie en patiéntengroep
In geval van bekende allergische reacties op een van de ingrediénten.

Het product is uitsluitend bestemd voor gebruik bij volwassen patiénten. Het gebruik bij kwetsbare groepen — in het bijzonder kinderen, zwangere
vrouwen en vrouwen die borstvoeding geven — is gecontra-indiceerd, aangezien bij deze groepen een verhoogde gevoeligheid voor mogelijk
vrijgekomen metaalionen niet kan worden uitgesloten.

Modellering

Het modelwerk moet worden uitgevoerd met was die wegbrandt zonder resten achter te laten, met inachtneming van de standaardregels voor
tandtechnische ontwerpen. Het frame moet worden ontworpen met een anatomisch gereduceerde vorm. De wanddikte moet minimaal 0,4 mm bedragen
voor goede uitstroming van de smelt. Overweeg het gebruik van een toereikend verbindingsstuk (6-9 mm2). Vermijd scherpe randen en ondersnijdingen.

Ontwerp gietlopen en inbedden

Wij adviseren om de gietloop te ontwerpen met een staaf. De horizontale gietloop moet een @ van 4-5 mm hebben, de gietloop naar de restauratie een
@ van 3 mm. Afzonderlijke kronen moeten rechtstreeks met elkaar worden verbonden met een gietloop met een @ van 4 mm en een lengte van 15-20
mm. Sluit de gietloop aan op massieve gebieden, bijv. palatinaal en vermijd het middelpunt van de moffel.

Smelten en gieten

Kera®gen moet worden gesmolten in een keramische smeltkroes. Gebruik geen smeltkroezen van grafiet en geen flux. Vermijd oververhitting van de
smelt. Vermijd meermaals gieten van smeltresten. De chemische en mechanische eigenschappen kunnen alleen worden gegarandeerd voor nieuw
materiaal.

Smelten met open vuur (acetyleen/zuurstof) en inductief smelten: wanneer de cilinders eenmaal gesmolten zijn en de gietschaduw over het gesmolten
metaal valt, begint u met het gieten voordat de oxidehuid begint te breken. Maximumtemperatuur voor het gieten: 1518 °C. De
voorverwarmingstemperatuur van de moffel bedraagt ca. 850-900 °C.

Uitbedden en reiniging
Laat de moffel afkoelen tot kamertemperatuur (ca. 20 °C). Niet afschrikken met water. Plaats de afgekoelde moffel in water om te voorkomen dat er stof
vrijkomt bij het uitbedden. Zandstraal het opperviak met 110 pm aluminiumoxide bij 3-4 bar reinig het vervolgens met een stoomreiniger.

Solderen/laserlassen
Kera® gen kan worden gesoldeerd met elke geschikte soldeer. Kera®gen onderdelen mogen niet worden gesoldeerd met goud- of palladiumsoldeer.
Kera®gen is ook ideaal voor laserlassen.

Voorbereiding voor keramisch fineren

De frameworks kunnen worden afgewerkt met standaard hardmetalen snijgereedschappen. Probeer gladde overgangen te verkrijgen en vermijd
overlappend materiaal. Gebruik een snijgereedschap slechts voor één legering, om verontreiniging te voorkomen. De minimale dikte van de voorbereide
coping mag niet minder dan 0,3 mm bedragen. Het wordt aanbevolen om de frames te zandstralen met minimaal 110 pm aluminiumoxide bij 3-4 bar en
te reinigen met een stoomreiniger. Oxidebranden is niet verplicht maar kan optioneel worden gedaan gedurende 5 minuten bij 980 °C onder vacuiim
(branden ter reiniging). Het frame moet worden gezandstraald met aluminiumoxide 110 um bij 3-4 bar om de aanwezige oxidelaag grondig te verwijderen.
Ten slotte is reiniging met een stoomreiniger verplicht. Als u een keramische bonder gebruikt, neem dan de gebruiksaanwijzing van de fabrikant in acht.

Hanteringsvoorwaarden/veiligheid
Metaalstof is schadelijk voor de gezondheid. Gebruik tijdens het slijpen en alen
filter conform FFP3 — DIN EN 149.

atuur en een adembhal met

Restrisico's en bijwerkingen

Als de instructies in acht worden genomen tijdens de productieprocessen, zijn incompatibiliteiten met CoCr-legeringen uiterst zeldzaam. Bij een
aangetoonde allergie voor een bestanddeel van deze legering mag de legering niet worden gebruikt, met het oog op de veiligheid. In uitzonderlijke
gevallen is elektrochemisch opgewekte plaatselijke irritatie gemeld. Bij gebruik van verschillende legeringsgroepen kunnen er galvanische effecten
optreden. Stel uw tandarts op de hoogte van de restrisico's en bijwerkingen. Elk ernstig incident waarbij het product betrokken is, moet worden gemeld
aan de fabrikant en de bevoegde autoriteit in het betreffende land. Het SSCP is beschikbaar op https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Desinfectie van de gebitsprothese voor het plaatsen
Werkstukken uit het tandheelkundig laboratorium moeten véér plaatsing in de mondholte van de patiént desinfectie door onderdompeling of besproeiing
ondergaan en vervolgens worden afgespoeld met stromend water.

Voor eenmalig gebruik
De chemische en mechanische eigenschappen kunnen alleen worden gegarandeerd voor nieuw materiaal.

Afvoerinstructies
Voer metaalresten en -stof op milieuvriendelijke wijze af. Laat afval niet terechtkomen in grondwater, oppervi of riolering Isels. Wend u tot
afvalverwerkingsbedrijven voor recycling. De buitenverpakking kan als papierafval worden afgevoerd.

Opslagomstandigheden
Temperatuur, vocht en licht hebben geen effect op de producteigenschappen.

Onze informatie en aanbevelingen zijn gebaseerd op de stand der wetenschap en techniek en moeten als juist worden beschouwd naar ons beste
weten en volgens onze ervaring op dit moment. De bovenstaande versie vervangt alle eerdere versies.
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SK — Navod na pouzitie zliatiny Kera®gen

NAZOV VYROBKU Kera®gen
OPIS Zubna zliatina na baze kobaltu NEM pre kovovu
keramiku, typ 4

ROZMER @8 mm x 15 mm
OBSAH 1000 g
CHEMICKE ZLOZENIE (typické hodnoty)

% Co % Cr % W % Si % Mn / Fe

61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0
TYPICKE TECHNICKE UDAJE
Po odliati
Medza klzu 0,2 % 375 MPa
Elongacia 14,0 %
Pevnost’ v tahu 550 MPa
Youngov modul 210 GPa
Hustota 8,6 g/lcm®

Odolnost’ proti korozii
Tvrdost’

CTE (25 - 500 °C)
Interval topenia

Max. teplota pri vypalovani

APLIKOVANA NORMA

<200 pglcm? | 7d
285 HV 10/30
14,5 x 10°K"!
1345 °C/1385 °C

980 °C

DIN EN ISO 22674
Spoloénost’ ED GmbH je certifikovana podla
normy DIN EN ISO 13485

Ugel uréenia
Kera®gen je zdravotnicka pomdcka na odlievanie koruniek a mostikov.

Len pre profesionalnych pouzivatefov (zubny technik, zubny lekar).

Indikacia
Na vyrobu koruniek a mostikov na keramické fazetovanie.

Kontraindikacia a skupina pacientov
V pripade znamych alergickych reakcii na ktortkolvek zo zloZiek.

Vyrobok je uréeny vyhradne na pouZitie u dospelych pacientov. PouZitie u zranitefnych skupin — najma u deti, tehotnych a dojéiacich Zien — je
kontraindikované, pretoze u tychto skupin nemoZzno vylucit zvySenu citlivost na potencialne uvolfiované kovové iény.

Modelacia

Modelaciu je potrebné vykonavat pomocou vosku, ktory hori bez zvyskov, s prihliadnutim na $tandardné pravidld navrhov pre zubnych technikov.
Konstrukciu je potrebné navrhnut v anatomicky redukovanej forme. Hrubka steny by mala byt minimalne 0,4 mm, aby sa zabezpedil odtok taveniny.
Zvazte dostatoény konektor (6 az 9 mm?). Vyhnite sa ostrym hranam a zarezom.

Tvar vtokov a forma
Odporti€ame tvar vtoku s ty¢kou. Horizontalny vtok by mal mat @ 4 az 5 mm, vtok do nahrady by mal mat & 3 mm. Jednotlivé korunky by mali byt
priamo spojené vtokom s @ 4 mm s dizkou 15 az 20 mm. Poprepéjajte vtoky na masivnych oblastiach, napriklad na podnebi, a vyhnite sa stredu mufly.

Tavenie a odlievanie

Zliatina Kera®gen sa ma tavit v keramickom tégliku. Nepouzivajte grafitové tégliky a Ziadne tavidlo! Zabrafite prehriatiu taveniny. Zvysky taveniny netavte
viackrat. Chemické a mechanické vlastnosti mozno zarudit len pri novom materiali.

Tavenie otvorenym plameriom (acetylén/kyslik) a indukéné tavenie: Ked su valce roztavené a na roztavenom kove sa vytvori povlak, skor ako sa za¢ne
trhat oxidova vrstva, zacnite odlievat. Maximalna teplota pri odlievani: 1518 °C. Teplota predhrievania mufly je priblizne 850 az 900 °C.

Odformovanie a ¢istenie
Nechajte muflu vychladndt na teplotu miestnosti (priblizne 20 °C). Nechladte vodou. Vychladnuti muflu vioZte do vody, aby sa predislo tvorbe prachu
pocas odformovania. Povrch opieskujte 110 um frakciou oxidu hlinit¢ho pod tlakom 3 azZ 4 barov a potom vygistite parnym ¢isti¢om.

Spajkovanie/laserové zvaranie
Zliatinu Kera®gen mozno spajkovat vietkymi vhodnymi spajkami. Diely zo zliatiny Kera®gen sa nemaiju spajkovat zlatou ani paladiovou spajkou. Zliatina
Kera®gen je idealna aj na zvaranie laserom.

Priprava pred keramickym fazetovanim

Konstrukcie mozno opracovat $tandardnymi karbidovymi frézami. Snazte sa o hladké prechody a vyhnite sa prekryvaniu materialu. Na jednu zliatinu
pouZivajte tu istu frézku, aby sa zabranilo kontaminacii. Minimalna hribka pripraveného copingu by nemala byt mensia ako 0,3 mm. Odportéa sa
opieskovat' konstrukcie minimalne 110 pm frakciou oxidu hlinitého pod tlakom 3 az 4 barov a vygistit ich parnym &isticom. Oxidové vypalovanie nie je
nevyhnutné, ale moéze sa pouzit ako moznost po¢as 5 minut pri teplote 980 °C pod vakuom (Cistiace vypalovanie). Konstrukciu je potrebné opieskovat
110 pm frakciou oxidu hlinitého pod tlakom 3 az 4 barov, aby sa dokladne odstranila pritomna vrstva oxidu. Nakoniec je nutné vycistenie parnym
cisticom. Ak pouzivate keramické lepidlo, zohladnite navod na pouzitie od vyrobcu.

Podmienky pri manipulacii/bezpecnost’
Kovovy prach je zdraviu $kodlivy. Pri briseni a piesk 1i pouzivajte odsavanie prachu a respirator s filtrom FFP3 podla normy DIN EN 149.

Zvyskové rizika a vedFajsie Gcinky

Ak sa pocas vyrobnych procesov dodrziavaju pokyny, nekompatibility so zliatinami CoCr st velmi zriedkavé. V pripade preukazanej alergie na niektort
zlozku tejto zliatiny sa zliatina nesmie z bezpe¢nostnych dévodov pouzivat. Vo vynimoénych pripadoch boli hlasené elektrochemicky vyvolané lokalne
podrazdenia. Pri pouZiti rdznych skupin zliatin méze déjst ku galvanickym efektom. Informujte svojho zubného lekéra o zvyskovych rizikach

a vedlajsich ucinkoch. Kazda zavazna nehoda, ktora sa tyka vyrobku, sa musi nahlasit vyrobcovi a prislusénému organu v danej krajine. SSCP je k
dispozicii na webovych strankach https://ec.europa.eu/tools/eudamed

Dezinfekcia zubnej protézy pred jej viozenim
Obrobky zo zubného laboratéria sa musia pred vioZzenim do Ustnej dutiny pacienta dezinfikovat ponorenim alebo postriekanim a potom sa musia
oplachnut pod tecticou vodou.

Jednorazové pouzitie
Chemické a mechanické vlastnosti mozno zarugit len pri novom materiali.

Pokyny v suvislosti s likvidaciou
Kovové zvysky a prach likvidujte spdsobom Setrnym k Zivotnému prostrediu. Dbajte na to, aby sa odpad nedostal do podzemnych véd, vodovodnych
alebo kanalizagnych systémov. V svislosti s recyklaciou sa obratte na burzy odpadov. Vonkaj$i obal moZno vyhodit' do papierového odpadu.

Podmienky skladovania
Teplota, vihkost ani svetlo nemaju vplyv na vlastnosti vyrobku.

Nase informécie a odporti¢ania vychadzaji zo stuc¢asného stavu vedy a techniky a treba ich povazovat za spravne podla nasich najlepsich vedomosti
a skusenosti k tomuto driu. Tato verzia nahradza vsetky predchadzajuce verzie.
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SL — Navodila za uporabo Kera®gen

IME IZDELKA Kera®gen
OPIS Zobozdravstvena zlitina na osnovi kobalta NEM za
litie kovinske keramike, tip 4
DIMENZIJA g8 mm x 15 mm
VSEBINA 1000 g
KEMICNA SESTAVA (tipiéne vrednosti)
% Co % Cr % W % Si % Mn |/ Fe
61,7 27,8 8,5 1,6 <1,0
TIPICNI TEHNICNI PODATKI
Po ulivanju
Napetost tecenja 0,2 % 375 MPa
Raztezek 14,0 %
Natezna trdnost 550 MPa
Modul elasti¢nosti 210 GPa
Gostota 8,6 g/lcm®

Odpornost proti koroziji
Trdota

CTE (25-500 °C)
Obmocje taljenja

Najvisja temp. Zganja

UPORABLJENI STANDARD

<200 pg/lcm?/ 7d
285 HV 10/30
14,5 x 10°K""
1345 °C/1385 °C
980 °C

DIN EN ISO 22674
Druzba ED GmbH je certificirana v skladu s
standardom DIN EN ISO 13485

Predvideni namen
Izdelek Kera®gen je medicinski pripomodek za ulivanje kron in mostickov.

dravstvene

Samo za poklicne uporabnike (; dravnike).
Indikacija
Za izdelavo kron in mostickov za kerami¢ne previeke.

Kontraindikacija in skupina bolnikov
V primeru znanih alergijskih reakcij na katero koli sestavino.

I1zdelek je namenjen izklju¢no uporabi pri odraslih bolnikih. Uporaba pri ranljivih skupinah — zlasti pri otrocih, nose¢nicah in dojecih Zenskah — je
kontraindicirana, saj pri teh skupinah ni mogoce izkljuciti povecane ob¢utljivosti na morebitne spro$éene kovinske ione.

Modeliranje

Modeliranje je treba izvesti z voskom, ki ga je mogoce Zgati brez pus€anja ostankov, z upostevanjem standardnih pravil oblikovanja za zobozdravstvene
tehnike. Ogrodije je treba oblikovati v anatomsko pomanj$ani obliki. Debelina stene mora biti najmanj 0,4 mm, da se zagotovi iztekanje taline. Razmislite
o ustreznem prikljuéku (6-9 mm?). Izogibajte se ostrim robovom in podvisom.

Zasnova kanala za ulivanje in vstavljanje

Priporo¢amo zasnovo kanala za ulivanje s precko. Vodoravni kanal mora imeti @ 4-5 mm, kanal do restavracije mora imeti @ 3 mm. Enojne krone morajo
biti neposredno povezane s kanalom za ulivanje @ 4 mm in dolzine 15-20 mm. Kanal za ulivanje prikljucite na masivna obmodja, npr. palatinalna, in se
izogibajte sredi$¢u zgalne peci.

Taljenje in ulivanje

Izdelek Kera®gen je treba taliti v keramiénem arilnem longku. Ne uporabljajte grafitnih zarilnih longkov in talila! Taline ne pregrevajte. Ostankov talin ne
talite ponovno. Kemi¢ne in mehanske lastnosti so zagotovljene samo z novim materialom.

Taljenje z odprtim ognjem (acetilen/kisik) in induktivno taljenje: Ko so valji staljeni in ez staljeno kovino pade senca, preden za¢ne pokati oksidna plast,
zacnite z ulivanjem. Najvisja temperatura za ulivanje: 1518 °C. Temperatura predgretja Zarilne peci je pribl. 850-900 °C.

Odstranjevanje in ¢iS¢enje
Pustite, da se Zarilna pe¢ ohladi na sobno temperaturo (pribl. 20 °C), ne gasite z vodo. Ohlajeno Zarilno pe¢ postavite v vodo, da med odstranjevanjem
ne nastaja prah. Povrsino peskajte s 110 pm aluminijevega oksida pod tlakom 3—4 barov, nato o¢istite s pamnim istilnikom.

Spajkanje/lasersko varjenje
Izdelek Kera®gen se lahko spajka z vsemi primernimi spajkami. Delov izdelka Kera®gen ne smete spajkati s spajko iz zlata ali paladija. Izdelek Kera®gen
je prav tako zelo primeren za lasersko varjenje.

Priprava pred izdelavo kerami¢ne previeke

Ogrodja je mogoce izdelati s standardnimi karbidnimi rezalniki; bodite pozorni na gladke prehode in se izogibajte prekrivanju materiala. Za eno zlitino
uporabite en rezalnik, da ne pride do kontaminacije. Minimalna debelina pripravljene obloge ne sme biti manj kot 0,3 mm. Priporogljivo je, da ogrodje
peskate z najmanj 110 ym aluminijevega oksida pod tlakom 3—4 barov in oéistite s parnim ¢istilnikom. Oksidacijsko Zganje ni obvezno, vendar ga lahko
izvedete, in sicer 5 minut pri 980 °C z vakuumom (o¢is¢evalno Zganje). Ogrodje je treba peskati s 110 um aluminijevega oksida pod tlakom 3—4 barov,
da se temeljito odstrani prisotna oksidna plast. Na koncu je obvezno &i$éenje s parnim &istilnikom. Ce uporabite keramiéno lepilo, upostevajte navodila
za uporabo proizvajalca.

Pogoji rokovanja/varnost
Kovinski prah je zdravju $kodljiv. Med brusenjem in peskanjem odsesavajte prah in uporabite respirator s filtrom FFP3 — DIN EN 149.

Preostala tveganja in nezeleni uéinki

Ce med postopkom izdelave upostevate navodila, so neskladnosti z zlitinami iz CoCr iziemno redke. V primeru dokazane alergije na sestavino te zlitine
se Zlitina iz varnostnih razlogov ne sme uporabljati. V izjemnih primerih so poro¢ali o elektrokemi¢no sproZzenem lokalnem draZenju. Kadar se uporabljajo
razli¢ne skupine zlitin, lahko pride do galvanskih u¢inkov. Zobozdravnika seznanite s preostalimi tveganiji in nezelenimi ucinki. O vsakem resnem zapletu,
ki vkljuGuje izdelek, je treba porocati proizvajalcu in pristojnemu organu v zadevni drzavi. SSCP je na voljo na spletnih straneh
https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Razkuzevanje zobne proteze pred vstavljanjem
Obdelovance iz zobozdravstvenega laboratorija je treba pred vstavitvijo v pacientovo ustno votlino razkuziti z namakanjem ali préenjem in jih nato izprati
pod tekoco vodo.

Enkratna uporaba
Kemiéne in mehanske lastnosti so zagotovljene samo z novim materialom.

Navodila za odstranjevanje
Kovinske ostanke in prah odstranite na okolju prijazen nacin. Odpadki ne smejo vstopiti v podtalnico, vodo ali kanalizacijo. Glede recikliranja se obrnite
na izmenjevalnice odpadkov. Zunanjo ovojnino lahko odstranite med papirnate odpadke.

Pogoji shranjevanja
Temperatura, vlaga in svetloba nimajo vpliva na lastnosti izdelka.

Nase informacije in priporocila temeljijo na trenutnem stanju znanosti in tehnologije ter so po nasi najbolj$i vednosti in izkusnjah na ta dan pravilni.
Zgornja razlicica nadomesca vse predhodne razlicice.
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TR - Kera®gen Kullanim Talimati

URUN ADI Kera®gen
ACIKLAMA Metal-seramikler icin NEM kobalt bazli dental
dokim alasimu, tip 4

BOYUTLAR @ 8 mm x 15 mm
ICERIK 1000 g
KIMYASAL BILESIM (tipik degerler)

Co % Cr% W % Si % Mn/Fe %

61,7 27,8 8,5 1,6 1,0
TIPIK TEKNIK VERILER
Dékiimden sonra
Akma dayanimi %0,2 375 MPa
Uzama 14,0 %
Cekme mukavemeti 550 MPa
E-modiil 210 GPa
Yogunluk 8,6 g /cm?®

Korozyon direnci
Sertlik

CTE (25-500°C)

Erime araligi

Maks. yanma sicakhgi.

UYGULANAN NORM

<200 pg/cm?/7d
285 HV 10/30

14,5 x 10°K""
1345°C /1385 °C

980 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH, DIN EN ISO 13485 uyarinca
sertifikalandinimistir

Kullanim amaci
Kera®gen, kron ve kopriilerin dokiimdi igin kullanilan tibbi bir cihazdir.

Yalniz profesyonel kullanicilar i¢indir (Dis Teknisyeni, Dig Hekimi).

Endikasyon
Seramik kaplamaya yonelik kron ve képrii tretimi icindir.

Kontrendikasyon ve hasta grubu
Herhangi bir bilesime kars! bilinen alerjik reaksiyon durumunda.

Uriin yalnizca yetigkin hastalarda kullanim igin tasarlanmistir. Hassas gruplarda — ézellikle gocuklar, hamile kadinlar ve emziren kadinlar — kullanimi
kontrendikedir, ¢linkii bu gruplarda potansiyel olarak agiga gikabilecek metal iyonlarina karsi artan duyarlilik g6z ardi edilemez.

Modelleme

Modelleme, dis teknisyenleri icin standart tasarim kurallari géz 6niinde bulundurularak kalinti birakmadan, yanan mum ile yapilmaldir. Cergeve,
anatomik olarak kiigiiltlilmus bir bicimde tasarlanmalidir. Eriyigin disar akisini saglamak igin duvar kalinligi en az 0,4 mm olmalidir. Yeterli bir konektor
(6-9 mm2) kullanmayi degerlendirin. Keskin kenarlardan ve alt kesimlerden kaginin.

Dokiim deligi tasarimi ve yatinmi

Dokiim deligi tasariminin bir bar ile yapilmasini tavsiye ediyoruz. Yatay dokim deligi @ 4-5 mm, restorasyon dokim deligi @ 3 mm olmalidir. Tek kronlar
15-20 mm uzunlugunda @ 4 mm'lik bir dokiim deligi ile dogrudan baglanmalidir. Dokiim deligini blylk alanlara (6rn. palatinal) baglayin ve mufla
merkezinden kaginin.

Eritme ve dokiim

Kera®gen seramik bir potada eritilmelidir. Liitfen grafit pota ve flux kullanmayin! Eriyigin asiri isinmasini 6nleyin. Eriyen diplere birden fazla dokiimii
onleyin. Kimyasal ve mekanik 6zellikler sadece yeni malzeme igin garanti edilebilir.

Acik alevle eritme (asetilen/oksijen) ve endiktif eritme: Silindirler eridikten ve erimis metalin lzerine dokim golgesi distiikten sonra, oksit kabugu
ayrilmaya baslamadan 6nce, dékiim islemine baglayin. Dékiim i¢in maksimum sicaklik: 1518°C. Muflanin 6n isitma sicakligi yaklasik 850- 900°C'dir.

Cikarma ve temizleme
Muflayi oda sicakligina (yaklasik 20°C) kadar sogumaya birakin, su ile séndiirmeyin. Cikarma sirasinda toz olusumunu 6nlemek igin sogutulmus muflayi
suya koyun. Yiizeye 3-4 bar basing kullanarak 110pm aliiminyum oksit ile kumlama uygulayin, ardindan buharl temizleyici ile temizleyin.

Lehimleme / Lazer kaynagi
Kera®gen tiim uygun lehimlerle lehimlenebilir. Kera®gen pargalari altin veya paladyum lehim ile lehimlenmemelidir. Kera®gen ayrica lazer kaynagi igin
de idealdir.

Seramik kaplama 6ncesi hazirhk

Cerceveler standart karbir kesicilerle detaylandirilabilir, yumusak gegisler olusturmaya galisin ve Ust Uste binen malzemeden kaginin. Kirlenmeyi
onlemek igin litfen bir alagimda ayni kesiciyi kullanin. Hazirlanan kaplamanin minimum kalinhgi 0,3 mm'den az olmamalidir. Cergevelerin 3-4 bar
basingta minimum 110 um aliiminyum oksit ile kumlanmasi ve buharli temizleyici ile temizlenmesi 6nerilir. Oksit pisirimi zorunlu degildir ancak istege
bagli olarak vakum ile birlikte 980°C'de 5 dakika siireyle yapilabilir (temizleme pisirimi). Mevcut oksit tabakasini iyice temizlemek icin ¢cergevenin 110
pum aliiminyum oksit ve 3-4 bar ile kumlanmasi gerekir. Sonunda buharli temizleyici ile temizlik zorunludur. Seramik yapistirici kullaniyorsaniz liitfen
Greticinin kullanim talimatlarini dikkate alin.

Kullanim kosullari / Giivenlik
Metal tozu sagliga zararhdir. Taglama ve kumlama sirasinda FFP3 - DIN EN 149 filtreli toz emme ve solunum cihazi kullanin.

Rezidiiel riskler ve yan etkiler

Uretim siireglerinde talimatlara uyuldugu takdirde, CoCr alagimlari ile uyumsuzluklar son derece nadirdir. Eger bu alagimin bir bilesenine kargi
kanitlanmis alerji varsa, giivenlik nedeniyle alagim kullanilmamalidir. istisnai durumlarda, elektrokimyasal olarak meydana gelen lokal tahrigler
bildirilmistir. Farkli alagim gruplari kullanildiginda galvanik etkiler olusabilir. Liitfen dis hekiminizi rezidiel riskler ve yan etkiler konusunda bilgilendirin.
Uriinle ilgili herhangi bir ciddi olay ireticiye ve ilgili Gilkedeki yetkili makama bildirilmelidir. SSCP'ye https://ec.europa.eu/tools/eudamed adreslerinden
ulasilabilir.

Yerlestirme 6ncesi dis protezinin dezenfeksiyonu
Dis laboratuvarindan gelen pargalar, hastanin agiz bosluguna yerlestirimeden 6nce daldirma veya sprey dezenfeksiyonuna tabi tutulmali ve ardindan
akan su altinda durulanmalidir.

Tek kullamimhk
Kimyasal ve mekanik ézellikler sadece yeni malzeme igin garanti edilebilir.

Bertaraf Talimatlari
Lutfen metal kalintilarini ve tozu gevreyi gézeterek bertaraf edin. Atiklarin yeralti suyuna, suya veya kanalizasyon sistemlerine girmesine izin vermeyin.
Geri donuslim igin atik borsalariyla iletisime gegin. Dis ambalajlar kagit atiklarla birlikte atilabilir.

Saklama kosullar
Sicaklik, nem veya is1§in Uriin 6zellikleri Gzerinde higbir etkisi yoktur.

Bilgilerimiz ve tavsiyelerimiz bilim ve teknolojideki en son gelismelere dayanmaktadir ve o giinkii bilgi ve deneyimlerimize gére dogru kabul edilmelidir.
Yukaridaki versiyon 6nceki versiyonlarin yerine geger.
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