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DE - Gebrauchsanweisung Robur 400®

PRODUKTNAME
PRODUCT NAME / NOM DU PRODUIT

Robur 400®

NEM Dental-Gusslegierung auf Kobaltbasis fir Modellgusstechnik, Typ 5/ npm
cobalt-based dental casting alloy for partial dentures, type 5 / Alliage de coulée dentaire NEM a
base de cobalt pour la technique de coulée sur modeéle, type 5

BEZEICHNUNG
DESCRIPTION / DESCRIPTIF

ABMESSUNG
MEASUREMENTS / DIMENSIONS

@ 8 mm x 15 mm

INHALT 1000 g

Content / Contenu

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG / CHEMICAL COMPQOSITION / COMPOSITION CHIMIQUE
(Typische Werte / typical values / les valeurs typiques)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TYPISCHE TECHNISCHE DATEN
TYPICAL TECHNICAL DATA / LES VALEURS TYPIQUES

Im vergossenen Zustand
After casting / A I'état coulé

Dehngrenze 0,2 % 590 MPa
Yield strength 0,2 % / Limite élastique 0,2 %

Bruchdehnung 4,0 %
Elongation / Allongement a la rupture

Zugfestigkeit 820 MPa
Tensile strength / Résistance a la traction

Elastizitatsmodul 200 GPa
E-module / Module d'élasticité

Dichte 8,3g/cm?

Density / Densité

Korrosionsbestandigkeit

Corrosion resistance / Résistance a la corrosion
Harte 420 HV 10/30
Hardness / Dureté

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

<200 ug / cm?/ 7d

1350 °C /1400 °C

DIN EN ISO 22674

ED GmbH ist zertifiziert nach

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

ANGEWANDTE NORMEN:
APPLIED NORM / NORME APPLIQUEE

Zweckbestimmung
Robur 400° ist ein Medizinprodukt fiir die gusstechnische Herstellung von Modellgussprothesen.

Verarbeitung nur durch professionelle Anwender (Zahntechniker, Zahnarzt).
Die vorgesehene Patientengruppe sieht Personen mit teil- oder nichtbezahnter Kiefersituation vor.

Indikation
Fur die Herstellung von Modellgussarbeiten fiir herausnehmbaren Zahnersatz.

Kontraindikation
Bei bekannten Unvertraglichkeiten gegen einen der Bestandteile.

Modellation
Die Modellation wird unter Berticksichtigung der zahntechnischen Regeln auf einem Einbettmassemodell, mit riickstandslos verbrennbaren
Modellierwachsen und Wachsfertigteilen durchgefiihrt.

Anstiften
Die Gusskanéle werden mit @ 3,5 mm und einer Lange von 20-30 mm angebracht. Massive Bereiche der Modellation sollten zusétzlich mit einem
Schmelzreservoir (Kopf @ 5mm) ausgestattet werden. Der Gusstrichter sollte ca. 4 mm iber dem héchsten Punkt der Modellation stehen.

Schmelzen und GieRen

Robur 400° wird im Keramikschmelztiegel aufgeschmolzen. Keine Graphittiegel und kein Flussmittel verwenden! Legierung nicht Gberhitzen. 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-Druckgussgeréat: Sobald die Legierungszylinder
aufgeschmolzen und der Glutschatten verschwunden ist, wird der GielRprozess gestartet. Maximale GieRtemperatur: 1490°C. Die
Vorwarmendtemperatur der Muffel liegt bei ca. 950°C.

Ausbetten und Abstrahlen
Nach dem Guss die Muffel an der Luft bis auf Zimmertemperatur abkiihlen, nicht im Wasserbad abschrecken! Abgekiihlte Muffel wassern, um die
Staubbildung zu minimieren, mit Aluminiumoxid 250 um und 3-4 Bar abstrahlen.

Ausarbeiten des Gussobjektes .
Das Gussobjekt wird mit Hartmetallfrasern oder Aluminiumoxid Schleifkérpern und Gummipolierer fiir CoCr bearbeitet. Auf weiche Ubergange achten
und Materialtiberlappungen vermeiden.

Loten / Laserschweillen
Robur 400° kann mit allen geeigneten Loten fiir CoCr Legierungen verwendet werden. Robur 400° niemals mit Gold- oder Palladium-Lot I6ten.
Optimal eignet sich Robur 400° fiir das LaserschweiRen.

Handhabungsbedingungen / Sicherheitshinweise
Metallstaub ist gesundheitsschadlich. 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 auf3erst 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 konnen galvanische Effekte auftreten.
Bitte informieren Sie lhren Zahnarzt hinsichtlich der Restrisiken und Nebenwirkungen. Alle im Zusammenhang mit dem Produkt auftretenden,
schwerwiegenden Vorfalle, miissen dem Hersteller und der zustandigen Behorde im jeweiligen Land gemeldet werden.

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

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

Entsorgungshinweis
Metallreste und Stéube bitte umweltgerecht entsorgen. Abfélle dirfen nicht ins Grundwasser, Gewasser oder Kanalisation gelangen. Zum Recyceln
Abfallbérsen ansprechen. Umverpackung kann im Papiermiill 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 gegenwaértigen Zeitpunkt als korrekt anzusehen. Die vorliegende Version ersetzt alle friiheren Versionen.
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EN - Instruction for use Robur 400®

Intended use
Robur 400° is a medical device for the manufacturing of cast partial dentures.

Only for professional user (Dental Technician, Dentist).
The intended patient group provides for persons with partially or non-dentate jaws.

Indication
For the production of model cast works for removable restorations.

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

Design
The design has to be made on an investment model under consideration of the standard rules of designs for partial dentures. The modelation should be
done with wax that fire without leaving residues.

Sprue design
The sprues should have a diameter of 3.5 mm with a length of 20-30 mm. Massive areas should additional have a melt reservoir (g 5mm). The cast
hopper should be 4mm above the highest point of the partial denture wax design.

Melting and casting

Robur 400® 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 a so-called shadow falls across the molten metal,
before the oxide skin begins to split, start the casting. Maximum temperature for casting: 1490 °C. The preheating temperature of the muffle is approx.
950°C.

Devesting
Let the muffle cool down to room temperature (ca. 20°C), do not quench with water. Put the cooled muffle into water to avoid dust generation during the
devesting. Sandblast the surface with 250 um of aluminium oxide with 3-4 bar. Clean the partial denture base with a steam cleaner.

Elaboration
The framework can be elaborated with standard carbide cutters or aluminium oxide stones and rubbers, look for smooth transitions.

Soldering / Laser welding
Robur 400 can be soldered with all suitable solder. Robur 400° parts should not be soldered with gold or palladium solder. Robur 400° is also
ideally suitable for laser-welding.

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 non-precious dental 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.

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 Robur 400°

Usage prévu
Robur 400° est un dispositif médical destiné a la fabrication de prothéses partielles coulées.

Uniquement pour les utilisateurs professionnels (techniciens dentaires, dentistes).
Le groupe de patients visé est celui des personnes dont les machoires sont partiellement ou non dentées.

Indication
Pour la production de fonte modéle fonctionne pour les restaurations amovibles.

Contre-indication
En cas d'intolérance connue a I'un des composants.

Modélisation
La réalisation de la maquette s'effectue, dans le respect des régles de médecine dentaire, sur un modéle de travail en revétement a l'aide de cire a
modeler et de préformes en cire combustible brilant sans résidus.

Coulée
Utiliser des tiges de coulée de 3,5 mm de diamétre et de 20 a 30 mm de longueur. Les zones volumineuses de la maquette sont & doter en plus d’un
réservoir d'alliage fondu (nourrice de 5 mm de diamétre). Le cone de coulée est a placer a environ 4 mm au-dessus du point culminant de la maquette.

Fusion et coulée

Robur 400° doit &tre coulé dans un creuset en céramigue. 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 I'alliage a 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 deés que le cylindre d’alliage est fondu et que 'incandescence
a disparu. Température de coulée maximale: 1490°C. La température de fin de préchauffage du moufle est d'environ 950°C.

Démoulage et sablage

Apres la coulée, laisser refroidir le cylindre a I'air jusqu'a ce qu'il atteigne la température ambiante. Ne pas le faire refroidir par trempage en bain d'eau !
Une fois qu'il est refroidi, mouiller le cylindre pour réduire la formation de poussiére, et sabler sous pression de 3 a 4 bars avec de I'oxyde d’aluminium
de granulométrie 250 pm.

Préparation de la surface
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.

Soudage / Soudage par laser
Le Robur 400® étre soudé avec toutes les soudures appropriées. Ne pas braser les piéces Robur 400° avec un apport en or ou palladium. Robur
400° est aussi parfaitement adapté au soudage par laser.

Conditions de manipulation / Remarques de sécurité
Les poussieres 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 sont extrémement
rares. Dans le cas d'une allergie prouvée contre un ingrédient de cet alliage, I'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 &tre signalé au fabricant et a 'autorité compétente du pays concerné.

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 de nouveaux matériaux.

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 informations et recommandations 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 connaissances et selon nos expériences a I'heure actuelle. La présente version remplace l'intégralité des informations fournies a une
date antérieure.
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CZ - Navod k pouziti Robur 400®

NAZEV PRODUKTU Robur 4009

POPIS Zubni slitina na béazi kobaltu NEM pro modelovou odlévaci
techniku, typ 5

ROZMERY @ 8 mm x 15 mm

OBSAH 1000 g

CHEMICKE SLOZENI
(typické hodnoty)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TYPICKE TECHNICKE UDAJE

Po odliti

Mez pritaznosti 0,2 % 590 MPa
Prodlouzeni 4,0 %
Pevnost v tahu 820 MPa
E-modul 200 GPa
Hustota 8,3g/cm?

Odolnost viiéi korozi < 200 ug / cm?/ 7d

Tvrdost 420 HV 10/30

Rozsah tani (pevna latka/kapalina) 1350 °C / 1400 °C

DIN EN ISO 22674
Spoleénost ED GmbH je certifikovana podle
DIN EN ISO 13485

PRISLUSNA NORMA:

Uéel pouziti
Robur 400° je zdravotnicky prostfedek pro technickou vyrobu odlitkti modelovych zubnich nahrad.

Zpracovani provadéji profesionalni uzivatelé (zubni technici, zubni Iékafi).
Uréenou skupinou pacientt jsou osoby s ¢asteéné nebo zcela bezzubou gelisti.

Indikace
K vyrrobé modelovych odlévanych polotovart pro odnimatelné nahrady.

Kontraindikace
V ptipadé znamé nesnasenlivosti nékteré ze slozek.

Model
Model se vyrabi metodou ztraceného vosku s uplatnénim standardnich pravidel modelli ¢asteénych zubnich nahrad. Model se vyrabi s
voskem, ktery hofi bez zanechani zbytku.

Parametry vtoku
Vtoky musi mit primér 3,5 mm s délkou 20-30 mm. Masivni oblasti musi mit rovnéz rezervoar taveniny (g 5mm). Lici zasobnik musi byt 4
mm nad nejvy$$§im bodem voskového modelu ¢aste¢né nahrady chrupu.

Taveni a odlévani

Robur 400° je tfeba tavit v keramickém tygliku. NepouZivejte grafitové tygliky ani tavidlo! Nepfehfivejte taveninu. Zabrarite
vicenasobnému odlévani spodni ¢asti taveniny. Chemické a mechanické vlastnosti jsou zaru¢eny pouze pro novy material.

Taveni otevienym plamenem (acetylén/kyslik) a indukéni taveni: Kdyz jsou valecky roztaveny a na taveném materidlu se vytvofi zékal
takzvany stin, zahajte odlévani nez se oxidova vrstva za¢ne oddélovat. Maximalni teplota odlévani: 1490 °C. Teplota predehifevu mufly
je pfiblizné 950 °C.

Odstranovani

Necheijte tyglik vychladnout na pokojovou teplotu (cca 20 °C), nezalévejte vodou. Dejte ochlazeny tyglik do vody a zabrarite tvorbé prachu
pfi odstrarfiovani. Otryskejte povrch 250 ym oxidem hlinitym pod tlakem 3—4 bar. Vycistéte zakladnu ¢astecné zubni nahrady parnim
CistiCem.

Opracovani
Strukturu Ize opracovat standardnimi karbidovymi frézkami nebo kaminky z oxidu hlinitého a pryzemi, dbejte na hladké pfechody.

Pajeni / laserové svarovani
Robur 400° Ize pajet vhodnou péajkou. Dily Robur 400® nesmi byt pajeny zlatou nebo palladiovou pajkou. Robur 400° se také idealné hodi
pro laserové svarovani.

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

Zbytkova rizika a nezadouci Gcinky

Pokud jsou dodrzovany pokyny v priib&hu vyrobnich procesu, jsou inkompatibility s dentalnimi slitinami, které nejsou z drahych kovd,
extrémné vzacné. V pfipadé prokazané alergie na slozku této slitiny nesmi byt slitina z bezpeénostnich divodt pouzivana.Ve vyjimeénych
pfipadech je popsano elektrochemicky navozené lokalni podrazdéni. Pokud jsou pouzivany rtizné skupiny slitiny, miuze dochazet ke
galvanickému jevu. Informujte svého zubniho Iékare o zbytkovych rizicich a nezadoucich Gcincich. Jakykoli zavazny incident v souvislosti
s produktem musi byt nahlasen vyrobci a odpovédnému organu v pfislusné zemi.

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 pouZziti
Pouzité disky nesmi byt dale pouzity jako zdravotnicky prostfedek.

Pokyny pro likvidaci
Zbytky kovu a prach likvidujte zplisobem Setrnym k Zivotnimu prostfedi. Nedovolte, aby se odpad dostal do podzemnich vod, vodnich tokd
nebo kanalizace. Kontaktujte burzy odpadt 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 vychézeji z aktualniho stavu védy a technologie a podle naseho nejlepsiho védomi a svédomi jsou k dneSnimu
dni spravna. Vyse uvedena verze nahrazuje vSechny predchozi verze.
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EL - Odnyigg xpriong Robur 400®

ONOMA MPOIONTOS Robur 400®
NEPIFPA®H Kpdpa odovrikig xuteuong pe Baon 1o koBaAtio NEM yia Tnv Texvikn
XUTeuong povTéAou, TUTTOU 5
AIAZTAZEIZ @ 8 mm x 15 mm
NEPIEXOMENO 1000 g
XHMIKH ZYNOEZH
(Tutmikég TIREG)
Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W%
62,5 28,5 6,1 <10

TYNIKA TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Meré ) x0teuon

Op1o diappong 0,2 % 590 MPa
EmipAkuvon 4,0 %

AvToxn o€ eQeAKUOHO 820 MPa
Métpo eAaoTikéTNTOG 200 GPa
MukvoéTnTa 8,3 g/cm?

AvTtoxn otn diappwon < 200 pg/cm?/ 7d

ZkAnpoTnTa 420 HV 10/30

EUpog TA¢NnG (Solidus/Liquidus) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN I1SO 22674
H eraipeia ED GmbH gival TioTomroinpévn cUNQwva PE TO
DIN EN 1SO 13485

E®APMOZOMENO MPOTYMNO:

MpoBAeTrépevn xpon
To Tpoiév Robur 400° eivai pia 1aTpIKA GUKEUN yia TV TEXVIKI XUTEUGT YIa TNV TIAPAYWYr| TIPGTUTIWY OBOVTOGTOIXIGY.

Moévo yia eTrayyeApaTieg XpoTeg (05ovToTEXVITNG, 050VTiaTpog)!
H mmpoopifdpevn opdda acBeviv TepIAAPBAVEI ATOPA PE PEPIKWG ) TTAPWS 0BOVTWTEG YvaBoug.

‘Evdeign
Mo TNV KATAOKEUR EKPAYEIWY YIA apaIPOUHEVEG ATTOKATAOTACEIG.

Avtévdegn
Ze TEPITITWON YVWOTAG duoavegiag og OTTOI0dATTOTE aTTO TA CUCTATIKA.

Zyxediaon
H oxediaon Tpétel va yivel o€ éva povtéAo eTTéviuong AauBdavovTag urdyn Toug Bacikoug Kavoveg oxediaong pePIKAG odovToaTolxiag. H povrehotoinon
TIPETTEI VO TTPAYUATOTTOINBET PE KEPT TTOU KAYETAI XWPIG VA aPrjVEl UTTOAEIPpaTA.

Zxediaon kavaAiol xuTteuong
Ta kavdaAia xUteuang TTPETTEl va €Xouv BidpeTpo 3,5 mm Kai prikog 20-30 mm. O1 GUPTTaYEIG TIEPIOXEG TTPETTEN VA EXOUV ETTITTAEOV pIa Seapevr THypaTOg
(2 5mm). H xoavn xUteuong TpéTel va BpiokeTal 4mm TTavw aTré To UPNAGTEPO ONEID TOU KEPIVOU PHOVTEAOU EPIKIG 0BOVTOTTOIXIOG.

TAgn kai xuteuon

To Robur 400° mpémel va TnxBei O€ KEPOUIKG XWVEUTAPL MNV XPNOIUOTIOIEITE XWVEUTAPIO YPAQITN Kai peuaToTroiNTég! ATIOQUYETE TNV
UTTEPBEPUAVON TOU THYHATOG. ATTOQUYETE TIG TIOAAATTAEG XUTEUOEIG TOU TTUBPEVA TOu THYMATOG. O XNUIKEG KAl OI UNXAVIKEG IB1I0TNTES €ival £yyUNUEVES
Hovo o Kavoupyia UAIKA.

TAEN pe yupvr @ASya (akeTUAEVIO / o§uydvo) Kal eTTaywyIikr THEN: A@ou TnXBoUv ol KUAIVOPOI Kal TTECEI Jia OKIG TIavw aTo TNYMEVO PETAANO, EEKIVAOTE
Tn XUTEUON TIPIV N ETTIQPAVEIR Tou o&e1diou apxioel va oTrdel. MéyioTn Bgppokpacia xUTeuong: 1490 °C. H Bepuokpaaia pobépuavong Tou Havdua
ival Trepitrou 950°C.

Agaipeon emévduong

AgrioTe Tov BdAapo Tou KAIBdvou va Kpuwael péxpl va £€pBel oe Beppokpacia dwpartiou (rep. 20°C), unv YUxeTe pe vepd. BaATe Tov kpUo BdAapo og
VEPO YIa va aTTOQUYETE Tn dnuioupyia okdvNg Katd Tnv agaipean Tng emévduong. YToBAAeTe o€ appoBoAr) TNV em@aveia pe 250 um ogeidiou Tou
aloupiviou pe 3-4 bar. KaBapioTe T Bdon TG HEPIKAG 05OVTOOTOIXIOG HE TUOKEUN aTUOU.

Emegepyaoia
O okeAetdg pmopei va uTroBANBEi o€ eTegepyaaia pe TuTTkéG PPECES kapPidiou A AiBoug ogeidiou Tou aAoupiviou Kal EAACTIKG aTIABwTIKE. PpovTioTe yia
OHaAEG peTaBAoEIG.

Zuyk6AAnon / ouyk6AAnon pe Aéiep
To Robur 400® umopei va ouykoAnBei e GAa Ta KATGAANAG GUYKOAANTIKG KpdpaTa. Ta pépn Tou Robur 400° dev TpéTmel va GuykoAOUVTaI PE
GUYKOAANTIKG KPGUA XPuooU 1) TraAkadiou. To Robur 400 evSeikvutal emmiong yia GUyKOANG e AéIZep.

Zuvenkeg xeipiopol / AcpdAsia
H okoévn perdAAwyv givar emiBAaBig yia Tnv vyegia. Kard Tn Agiavon kai TV appoBoAn XpnoIUOTTIOIOTE CUCKEUR avappo@nong okovng Kai
HAOKO aVATIVEUOTIKIG TTpooTagiag pe @iAtpo FFP3 — DIN EN 149.

Y1roAeImrépevol KivBuvol Kal TTapeVEPYEIEG

Av TnpnBoUv o1 0dnyieg katd Tig SladIKATiES TTAPAYWYAG, Ol ACUPBATOTNTEG PE UN TIOAUTING OSOVTIATPIKG KPAHATA Eival EEAIPETIKA OTTAVIEG. Z€ TTEPITITWON
amodedelypévng arepyiag oe KATTOIO aTTd Ta CUOTATIKG auUTOU TOU KPAUATOG, TO Kpdua dev TIPETTEl va XPNnolJoTroindei yia Adyoug ao@aleiag. Ze
€CAIPETIKEG TIEPITITWOEIG £XOUV avaPEPOET TOTTIKOI £PEBICHOI NAEKTPOXNUIKAG avTidpacng. Av XpnoIuoTIoiNBoUv SIaQOoPETIKEG OUABSES KPAUGTWY, UTTOPET
va TTpokUyouv yoABavikég emdpdoelg. EvnuepwoTe Tov odovTiatpd oag yia Toug UTTOAEITOPEVOUG KIVOUVOUG Kal TIG TTapevépyeleg. KabBe coBapd
TTEPIOTATIKG TTOU OXETICETAI PE TO TIPOIOV TTPETTEI VA AVOPEPETAI OTOV KATAOKEUAOTHA KaI TNV appodia apXr 0Tng EKACTOTE XWPAG.

ATtroAUpavon Tng 03oVTIKNAG TTPOBEaNG PRIV aTrd TNV TOTroBEéTNON
Ta Tepgdyia epyaaiog aTé T0 0SOVTIATPIKG £PYACTHPIO TTPETTEI VO UTTORBAAAOVTAI O€ ATTOAUPOVON PE EUBATITION ) YEKATHS TTPIV ATTO TNV €I0AywYr TOUG
OTN OTOHATIKI KOIAGTNTA TOU a0BEVOUG KAl OTN CUVEXEIT VO SETTAEVOVTAI KATW OTTO TPEXOUHEVO VEPO.

Miag xpriong
O1 XNUIKEG Kal O UNXAVIKES IBIOTNTEG €ival EYYUNUEVEG HOVO OE KAIVOUPYIA UAIKA.

Odnyieg amoppiyng

ATroppiyTe Ta UTTOAEIPpATA HETAAAWY Kal Tn) OKOVN PE TPOTTO QIAIKG TTpog To TrepIBAANOV. Mnv a@rvete Ta amdBAnTa va eil0€ABouv oTa uttdyela udara,
OTIG UDATIVEG 0B0UG ) OTOUG UTTOVOUOUG. ETTIKOIVWVAOTE pe Ta avTaAAakTpia atroBARTWY yia avakUkAwon. H e§wTepIKA ouoKeuaaia PTTopEi va
aTroppIPOEi OTa ATTOPPIUHATA XAPTIOU.

Zuvlnkeg atrobnkeuong

H Bepuokpaaia, n uypacia Kai 10 pwg dev Exouv Kayia emidpaocn oTig IBIGTNTEG TOU TTPOIOVTOG.

O1 mAnpogopies kai or ouoTdoeis pag Bacifovral OTIS IO TPOCPQATES EEEAIEEIS TS EMIOTALNG KAl TNG TeXVOAoyiag Kai TTPETTEl va BewpnBouv owoTéS
oUpQwva LE TNV éws TWPa yvwor Kai eureipia pag. H mapamravw ékdoon 6a avrikaraoTrioe! K&Be mponyouuevn ékdoorn.
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ES - Instrucciones de uso de Robur 400®

NOMBRE DEL PRODUCTO Robur 400®

DESCRIPCION Aleacion de colado dental a base de cobalto NEM para la

técnica de colado de modelos, tipo 5

DIMENSIONES @ 8 mm x 15 mm

CONTENIDO 1000 g

COMPOSICION QUIMICA

(Valores caracteristicos)

% deCo | %deCr %deMo | %deSi/C/Fe/Mn/W
62,5 28,5 6,1 <1,0

DATOS TECNICOS CARACTERISTICOS

Tras el moldeado

Limite de elasticidad al 0,2 %

590 MPa
Elongacion 4.0 %
Resistencia a la traccion 820 MPa
Modulo eléstico 200 GPa
Densidad 8,3 glcm®

Resistencia ala corrosiéon < 200 pg/em?/ 7d

Dureza 420 HV 10/30

Intervalo de fundicion (sélido/liquido) 1350 °C/ 1400 °C

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

NORMA APLICADA:

Uso previsto
Robur 400° es un dispositivo médico para la produccion técnica de protesis de fundicion de modelos.

Solo para uso por profesionales (técnico dental, dentista).
El grupo de pacientes previsto incluye a personas con mandibulas parcial o totalmente desdentadas.

Indicacion
Esté indicado para la produccién de trabajos de fundicién con modelo para restauraciones extraibles.

Contraindicaciones
En caso de intolerancia conocida a alguno de los ingredientes.

Disefio
El disefio debera hacerse sobre un modelo de revestimiento teniendo en cuenta las reglas habituales del disefio de las dentaduras parciales. El
modelado debera realizarse con una cera que arda sin dejar residuos.

Disefio del canal de colada
Los canales de colada deberan tener un diametro de 3,5 mm y una longitud de 20-30 mm. Las areas muy extensas deberan contar ademas con un
depésito de fundicién (g 5 mm). El cono de fundicién deberé encontrarse 4 mm por encima del punto més alto del disefio de cera de la dentadura parcial.

Fundicién y moldeado

Robur 400° 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 mecénicas solo se garantizan si se utiliza material nuevo.
Fundicién con llama abierta (acetileno/oxigeno) y fundicién por induccién: iniciar el moldeado una vez fundidos los cilindros y la llamada ondulacién
atraviese el metal fundido, antes de que la pelicula de 6xido empiece a separarse. Temperatura maxima para el moldeado: 1490 °C. La temperatura
de precalentamiento de la mufla es de aproximadamente 950°C.

Desbastado

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 250 pm a 3-4 bares. Limpie la base de
la dentadura parcial con un limpiador a vapor.

Elaboracién
La estructura puede elaborarse con fresas de carburo o con piedras de éxido de aluminio y gomas, con la finalidad de conseguir unas transiciones
suaves.

Soldadura convencional/por laser
Robur 400° puede soldarse con cualquier tipo de soldadura disponible. Las piezas de Robur 400® no deberan soldarse con soldadura de oro ni de
paladio. Robur 400® también es apto para la soldadura por laser.

Condiciones de manipulacién/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 produccién, las incompatibilidades con las aleaciones dentales de metales no preciosos son
sumamente infrecuentes. Por motivos de seguridad, esta aleacién no deberé 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 deberé notificarse al fabricante y a las autoridades competentes del pais correspondiente.

Desinfeccion de la prétesis dental antes de su colocacién
Las piezas procedentes del laboratorio dental deben someterse a una desinfeccién por inmersién o por aspersién antes de introducirlas en la cavidad
bucal del paciente y, a continuacién, 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 metélicos 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. P6ngase 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 segin
nuestros conocimientos y experiencia actuales. La version anterior sustituira a cualquier versién previa.
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HR - Upute za uporabu proizvoda Robur 400®

NAZIV PROIZVODA Robur 400%®

OPIS NEM dentalna legura na bazi kobalta za tehnologiju lijevanja modela
tip5

MJERE @ 8 mm x 15 mm

SADRZAJ 1000 g

KEMIJSKI SASTAV

(Tipi€ne vrijednosti)

Co % Cr% Mo % Si/C/Fe/Mn/W%
62,5 28,5 6,1 <10

TIPICNI TEHNICKI PODACI

Nakon lijevanja

Otpornost na istezanje 0,2 %

590 MPa
Produljivanje 4,0 %
Vlaéna Evrstoca 820 MPa
Modul elasti¢nosti 200 GPa
Gustoca 8,3 g/cm®

Otpornost na koroziju < 200 pglem?/ 7d

Tvrdoca 420 HV 10/30

Raspon taljenja (krutine/tekucéine) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH je certificiran prema
DIN EN ISO 13485

PRIMIJENJENA NORMA:

Namjena
Robur 400° je medicinski proizvod za izradu lijevanih modela proteza.

Samo za profesionalne korisnike (Zubni tehniéar, zubar).
Predvidena skupina pacijenata ukljucuje osobe s djelomicno ili bez bezubih celjusti.

Indikacije
Za proizvodnju modela odljeva za mobilne restauracije.

Kontraindikacija
U slu€aju poznate netolerancije na jednu od komponenti.

Modeliranje
Modeliranje se izraduje na modelu za ulaganje u skladu sa standardnim stomatoloskim pravilima za djelomi¢ne proteze. Modelirati se mora
voskom koji gori bez ostavljanja ostataka.

Modeliranje lijevnog kanali¢a
Lijevni kanali¢ mora biti promjera 3,5 mm i duljine 20 do 30 mm. Obimna podrucja takoder trebaju biti opremljena spremnikom za rastaljene
legure (g 5 mm). Lijevak za lijevanje treba postaviti 4 mm iznad najviSe tocke vostanog modela djelomic¢ne proteze.

Taljenje i lijevanje

Robur 400° treba taliti u keramiékom loncu. Nemojte koristiti grafitne lonce i nemojte dodavati talilo! Izbjegavajte pregrijavanje taline.
Sprijecite viSestruko lijevanje dna taline. Kemijska i mehanicka svojstva mogu se jam¢iti samo za novi materijal.

Taljenje otvorenim plamenom (acetilen / kisik) i induktivno taljenje: Lijevanje zapocnite nakon $to se cilindri rastope i takozvana sjena padne
preko rastalienog metala, a prije nego $to se pocne cijepati oksidni plast. Maksimalna temperatura lijevanja: 1490 °C. Konac¢na
temperatura predgrijavanja mufela je cca 950°C.

Vadenje

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. Pjeskarite povrsinu aluminijevim oksidom od 250 pym pri 3 - 4 bara. Bazu djelomi¢ne
proteze odistite parnim Cistacem.

ZavrSna obrada
Skelet se mozZe obraditi standardnim karbidnim rezacima ili kamenjem od aluminijevog oksida i gumama, a prijelazi moraju biti glatki.

Lemljenje / lasersko zavarivanje
Robur 400° se moZe zalemiti prikladnim lemom. Dijelovi proizvoda Robur 400® ne smiju se zalemiti zlatnim ili paladijskim lemom. Robur
400° je takoder idealno pogodan za lasersko zavarivanje.

Uvijeti za rukovanje/sigurnost
Metalna praSina Stetna je za zdravlje. Tijekom bruSenja i pjeskarenja primijenite usisavanje prasine i masku s filtrom FFP3 - DIN
EN 149.

Preostali rizici i nuspojave

Ako se tijekom postupaka u proizvodnji postuju upute, neuskladenosti s neplemenitim dentalnim legurama izuzetno su rijetke. U slucaju
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 ukljuduje proizvod mora se prijaviti proizvodacu i
nadleznom tijelu odgovarajuce drzave.

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

Jednokratna uporaba
Upotrijebljeni diskovi ne smiju se obradivatiza daljnju uporabu kao medicinski proizvod.

Upute za odlaganje
Ostatke metala i prasinu odlazite na ekolo$ki prihvatljiv nacin. Otpad ne smije dospjeti u podzemnu vodu, vodotok ili kanalizacijski sustav.
Razgovarajte s razmjenom otpada o recikliranju. Vanjsku ambalazu moZzete odloZiti s papirnatim otpadom.

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

Nase se informacije i preporuke temelje na najnovijim dostignucima u znanosti i tehnologiji i moraju se smatrati ispravnima prema najboljem
znanju i iskustvu na danasnji dan. Gornja verzija zamijenit e sve prethodne verzije.
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HU - Hasznalati Gtmutaté a Robur 400® termékhez

A TERMEK NEVE

LEIRAS

MERETADATOK

TARTALOM

KEMIAI OSSZETETEL
(Jellemz6 értékek)

Robur 400®

NEM kobalt alapu fogaszati 6nté6tvozet modelldntési technikahoz,
5. tipus

@ 8 mm x 15 mm

1000 g

Co % Cr % Mo %

Si/C/Fe/Mn/W%

62,5 28,5 6,1 <1,0

JELLEMZO MUSZAKI ADATOK

Ontés utan

Folyashatar (0,2 %)
Megnyuléas
Szakitoszilardsag
Rugalmassagi modulus
Siiriiség
Korrézidall6sag
Keménység

Olvadaspont (szolidusz/likvidusz)

ALKALMAZOTT NORMA:

590 MPa

4,0 %

820 MPa

200 GPa

8,3 g/cm?

< 200 pg/cm?/ 7d
420 HV 10/30
1350 °C/ 1400 °C

DIN EN ISO 22674
Az ED GmbH eszerint van tanusitva:
DIN EN ISO 13485

A termék rendeltetése
A Robur 400° egy orvosi eszkéz a modelléntvény protézisek technikai éntéses gyartasahoz.

Kizarélag szakemberek altali hasznéalatra (fogtechnikus, fogorvos)!
A tervezett betegcsoportba tartoznak a részben vagy teljesen fogatlan allkapcsokkal rendelkez6é személyek.

Indikacio
Kivehet6 potlasokhoz hasznalatos mintadntési munkadarabok el6allitasahoz.

Ellenjavallat
Valamelyik 6sszetevével szembeni ismert intolerancia esetén.

Kialakitas
A kialakitast a részleges mifogsoroknal/miifogaknal szokvanyos kialakitasi szabalyok figyelembevétele mellett, bedagyazasi mintan kell
végezni. A modellalast olyan viasszal célszer(i végezni, amely nem hagy égésmaradékot.

A bedmlék [sprue] kialakitasa
A bebmldk atmérdje j6 esetben 3,5 mm, 20-30 mm hosszal. A massziv részeknek jobb, ha olvadéktarolojuk is van (g 5mm). Az
olvadékadagol6 tolcsérnek [cast hopper] a részleges miifog(sor) viaszformajanak a legmagasabb pontja felett 4 mm-rel célszer(i lennie.

Olvasztas és ontés

A Robur 400° terméket keramia olvasztétégelyben kell olvasztani. Kérjiik, mellézzék a grafit olvasztétégelyek és a folyositoszerek
(folyasztészerek) alkalmazasat! Az olvadék tulmelegitését el kell keriilni. Az olvadékaljak tobbszori 6ntését meg kell elézni. A kémiai és
mechanikai tulajdonsagok csak Uj anyagra vonatkozéan garantalhatok.

Nyilt langgal (acetilén / oxigén) valé olvasztas és indukcios olvasztas: Amikor a hengerek mar olvadtak, és szerte az olvadt fémre
ugynevezett arnyék [shadow] vetil, mielétt a kiilsé oxidréteg elkezd szétvalni, kezdje el az 6ntést. Maximalis hémérséklet ontéshez:
1490 °C. A tompa végsé elémelegitési hGmeérséklete kb. 950°C.

Kivétel [devesting]

Hagyja a tokot [muffle] lehiilni szobah&mérsékletre (kb. 20 °C); ne eddze (ne hiitse hirtelen) vizzel! A porképzédés elkeriilése érdekében a
lehdilt tokot a kivétel soran tegye vizbe! Tisztitsa le a felliletet homokfavassal 250 pm aluminium-oxiddal, 3-4 bar nyomassal! Géztisztitoval
tisztitsa meg a részleges miifog(sor) alapjat!

Megmunkalas
A vazszerkezet megmunkélhaté szokvanyos keményfém mardkkal vagy aluminium-oxid kavicsokkal és dorzspapirokkal; figyelien oda a
sima atmenetekre!

Forrasztas / Lézerhegesztés
A Robur 400° minden megfeleld forraszanyaggal forraszthato. A Robur 400° részeit nem ajanlott arany vagy palladium forraszanyaggal
forrasztani. A Robur 400° lézerhegesztéshez is idealisan megfelels.

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

Maradék kockazatok és mellékhatasok

Ha az eldallitasi folyamat soran betartjak az utasitasokat, a nem nemesfém fogaszati 6tvozetekkel valé inkompatibilitas rendkivl ritka. Ezen
otvozet valamely Gsszetevéjére vald igazolt allergia esetén biztonsagi okok miatt az 6tvozet hasznalata mellézendd. Kivételes esetekben
jeleztek elektrokémiailag indukalt, lokalis irritaciokat. Kilonbdzdé 6tvozetcsoportok alkalmazasa esetén eléfordulhatnak galvanikus hatasok.
Kérjuk, az fennmarad6 kockazatok és a mellékhatasok tekintetében tajékoztassa a fogorvosat. A termékkel 6sszefliggé komoly varatlan
eseményeket jelenteni kell a gyarté és az adott orszagbeli illetékes hatésag szamara.

A fogpoétlas fertotlenitése a behelyezés el6tt
A fogtechnikai laboratériumbdél szarmazé munkadarabokat a paciens szajliregébe torténé behelyezés elétt meritéssel vagy permetezéssel
fert6tleniteni kell, majd foly6 viz alatt le kell 6bliteni.

Egyszer hasznélatos
A hasznalt korongok feldolgozasa orvostechnikai eszkozként térténd tovabbi hasznalat céljabdl mell6zendd.

Az artalmatlanitasra (hulladékként valé elhelyezésre) vonatkoz6 utasitasok

Kérjuk, hogy a fémmaradvanyokat és a port kornyezetbarat médon artalmatlanitsa. Ne engedje, hogy a hulladék a talajvizbe,
vizfolyasokba vagy csatornakba keriiljon. Ujrahasznositas céljabdl vegye fel a kapcsolatot a hulladékbdrzékkel. A kiilsé csomagolas a
papirhulladékba dobhatd.

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

A tajékoztatasaink és javaslataink alapja a tudomany és a technika aktudlis allasa, és a legjobb tudoméasunk és tapasztalataink szerint ezek
Jelenleg helyesnek tekintenddk. A fenti verzié minden korabbi verziénak a helyébe Iép.

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
) Castellana Business Center
C/Pasea de la Castellana 40, 8°Planta M D

Stand / Status 01/2025 as
Madrid 28046, Spain

0123



IT - Istruzioni per 'uso di Robur 400®

NOME DEL PRODOTTO

Robur 400®

DESCRIZIONE Lega per colata dentale a base di cobalto NEM per la tecnica di colata su
modello, tipo 5

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

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

62,5 28,5 6,1 <1,0
DATI TECNICI TIPICI
Dopo la colata

. . o

Carico di prova dello 0,2% 590 MPa
Allungamento 4.0 %
Resistenza alla trazione 820 MPa
Modulo di elasticita 200 GPa
Densita 8,3 glcm®

Resistenza alla corrosione
Durezza

Punto di fusione (solido/liquido)

NORMATIVA APPLICATA:

< 200 pg/cm?/ 7d
420 HV 10/30
1350 °C/ 1400 °C

DIN EN I1SO 22674
ED GmbH é certificata secondo la norma
DIN EN ISO 13485

Uso previsto
Robur 400° & un dispositivo medico per la produzione tecnica di modelli di protesi in fusione.

Solo per uso professionale (odontotecnico, dentista).
Il gruppo di pazienti previsto comprende persone con mascelle parzialmente o completamente edentule.

Indicazione
Per la realizzazione di modelli per protesi mobili.

Controindicazione
In caso di intolleranza nota a uno qualsiasi degli ingredienti.

Modello
Il modello deve essere eseguito su una maquette, nel rispetto delle norme standard per la realizzazione di protesi parziali. Effettuare la
modellazione con cera che cuoce senza lasciare residui.

Modello del canale di colata

Utilizzare canali di colata del diametro di 3,5 mm con una lunghezza di 20-30 mm. Inoltre, le zone piu estese devono essere dotate di un
serbatoio di colata (g 5 mm) Il cono di colata deve essere collocato 4 mm al di sopra del punto pit alto del modello in cera della protesi
parziale.

Fusione e colata

La lega Robur 400° 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
la classica ombra, prima che la pellicola di ossido inizi a spaccarsi. Temperatura massima di colata: 1490 °C. La temperatura di
preriscaldamento della muffola & di circa 950°C.

Smuffolatura

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 utilizzando ossido di alluminio con
granulometria di 250 pm, esercitando una pressione di 3-4 bar. Pulire la base della protesi parziale con una idropulitrice a vapore.

Preparazione
La preparazione della struttura puo essere effettuata con frese standard o pietre in ossido di alluminio e gomme, cercando di ottenere
transizioni uniformi.

Saldatura / Saldatura laser
La lega Robur 400° puo essere saldata utilizzando tutte le saldature adatte. Le parti di Robur 400® non vanno saldate con saldature in oro
o palladio. Robur 400° & idonea anche per saldatura laser.

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 dentali non preziose 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.

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 'acqua corrente.

Monouso
Non riutilizzare come dispositivi medici i dischi gia usati.

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 Robur 400®

NAZWA PRODUKTU Robur 400%®

OPIS Odlewniczy stop dentystyczny na bazie kobaltu NEM do techniki
odlewania modelowego, typ 5

WYMIARY @ 8 mm x 15 mm

TRESC 1000 g

SKtAD CHEMICZNY

(Typowe wartosci)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TYPOWE DANE TECHNICZNE

Po odlewie

Granica plastycznosci 0,2% 590 MPa
Wydtuzenie 4,0 %
Wytrzymatos¢ na rozcigganie 820 MPa
Modut Younga 200 GPa
Gestosé 8,3 g/cm?®

Odpornos¢ na korozje < 200 pg/em?/ 7d

Twardos¢ 420 HV 10/30

Przedziat topnienia (ciato state/ciecz) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN ISO 22674
Spétka ED GmbH uzyskata certyfikat zgodnosci z norma
DIN EN ISO 13485

STOSOWANA NORMA:

Przeznaczenie

Robur 400° jest wyrobem medycznym do odlewniczo-technicznej produkcji protez modelowych.

Produkt jest przeznaczony stosowania przez profesjonalistow (technik dentystyczny, stomatolog)!
Grupg docelowg sg osoby z czesciowo lub catkowicie bezzebnymi szczekami.

Wskazania
Do wykonywania odlewéw mocowanych na belce Doldera (Overdenture)

Przeciwwskazania
W przypadku znanej nietolerancji na ktérykolwiek ze sktadnikéw.

Projekt
Projekt nalezy wykonac¢ na bazie modelu z masy ostaniajgcej, z uwzglednieniem standardowych zasad projektowania protez czesciowych. Modelowanie
nalezy wykona¢ za pomocg wosku, ktéry w procesie wypalania nie pozostawia zadnych resztek.

Projekt kanatu odlewowego
Kanaty odlewowe powinny mie¢ $rednice 3,5 mm i dtugo$¢ 20-30 mm. W przypadku duzych obszaréw nalezy réwniez uwzgledni¢ zbiornik topnienia
(25 mm). Podajnik odlewowy powinien znajdowac¢ si¢ 4 mm nad najwyzszym punktem woskowej konstrukcji protezy czesciowej.

Topienie i odlewanie

Stop Robur 400° nalezy topié w ceramicznym tyglu. Nie uzywaé tygla wykonanego z grafitu ani topnika. Nie dopuszczac do przegrzania masy. Nie
mozna wielokrotnie odlewa¢ spodu stopionej masy. Wiasciwosci chemiczne i mechaniczne sg gwarantowane wylgcznie 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: 1490 °C. emperatura
wstepnego nagrzewania mufli wynosi ok. 950°C.

Wyjmowanie z mufli

Odczeka¢ do ostygniecia mufli do temperatury pokojowej (ok. 20°C), nie ozigbia¢ woda. Wiozy¢ schtodzong mufle do wody, aby zapobiec zapyleniu
podczas wyjmowania odlewu. Wypiaskowa¢ powierzchnig, uzywajgc 250 um tlenku glinu przy ci$nieniu 3-4 bary. Oczysci¢ podstawe protezy czgsciowej,
uzywajgc myjki parowej.

Obrébka
Podbudowe mozna obrabia¢ przy uzyciu standardowych frezéw weglikowych, gumowych lub kamiennych z tlenku glinu, tworzgc ptynne przejscia.

Lutowanie / spawanie laserowe
Stop Robur 400® mozna wykorzystywac do lutowania przy uzyciu wszystkich odpowiednich lutow. Elementow ze stopu Robur 400° nie nalezy lutowaé
z wykorzystaniem Iutu do ziota lub paladu. Stop Robur 400° pasuje réwniez idealnie do spawania laserowego.

Zasady postepowania / bezpieczenstwo
Pyly metali sa szkodliwe dla zdrowia. Pod pi lia i szlif ia nalezy st
z filtrem FFP3 — DIN EN 149.

¢ wyciag pytowy oraz uzywac¢ maski przeciwpylowej

Ryzyko resztkowe i skutki uboczne

Gdy zalecenia instrukcji sg wykonywane podczas wytwarzania, niezwykle rzadko dochodzi do niepozadanych reakcji na kontakt nieszlachetnymi
stopami dentystycznymi. W przypadku rozpoznanej alergii na sktadnik tego stopu. ze wzgledéw bezpieczerstwa nie wolno go stosowa¢. W wyjatkowych
sytuacjach odnotowano wystepowanie miejscowych podraznien indukowanych elektrochemicznie. Przy stosowaniu stopéw z réznych grup istnieje
mozliwo$¢ wystgpienia efektéw galwanicznych. Nalezy poinformowaé swojego dentyste o pozostatych zagrozeniach i skutkach ubocznych. Wszelkie
ciezkie zdarzenia niepozgadane powigzane z produktem trzeba zgtasza¢ producentowi oraz kompetentnym wtadzom w danym kraju.

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

Produkt jednorazowy
Uzywanego krazka nie nalezy poddawa¢ ponownej obrébce celem jej wykorzystania jako wyrobu medycznego.

Postepowanie z odpadami

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

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

Przedstawione informacje i zalecenia bazujg na biezgcym stanie wiedzy dotyczacym nauki i technologii i uznaje sie je za prawidtowe zgodnie z naszg
najlepszg wiedzg i doswiadczeniem na dzieri dzisiejszy. Powyzsza wersja zastepuje wszelkie wczesniejsze wersje.
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PT - Instrucdes de utilizacdo do Robur 400®

NOME DO PRODUTO Robur 400®

DESCRICAO Liga de fundic&o dentaria & base de cobalto NEM para técnica de fundi¢édo
em modelo, tipo 5

DIMENSOES @ 8 mm x 15 mm

CONTEUDO 1000 g

COMPOSICAO QUIMICA

(Valores tipicos)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

DADOS TECNICOS TIPICOS

Apbs a fundigdo

Limite elastico 0,2 %

590 MPa
Alongamento a rutura 4.0%

Resisténcia a tragdo 820 MPa
Mddulo de elasticidade 200 GPa
Densidade 8,3 glcm?

Resisténcia a corroséao < 200 pg/cm?/ 7d

Dureza 420 HV 10/30

Intervalo de fuséo (sélidos/liquidos) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN I1SO 22674
ED GmbH é certificado de acordo com
DIN EN 1SO 13485

NORMA APLICAVEL:

Utilizagdo prevista
Robur 400° é um dispositivo médico para a produgao técnica de fundigéo de dentaduras modelo.

Apenas para profissionais (técnico dentério, dentista).
O grupo de pacientes pretendido inclui pessoas com mandibulas parcial ou totalmente desdentadas.

Indicacao
Para a produgéo de trabalhos de moldagem para restaurages removiveis.

Contra-indicacéo
Em caso de intolerancia conhecida a qualquer um dos ingredientes.

Concegéao
A concecéo é efetuada com base num modelo de revestimento em conformidade com as regras de odontologia para préteses parciais. A
modelagéo deve ser efetuada com combustéo de ceras sem deixar residuos.

Moldagem
Os moldes devem ter um diametro de 3,5 mm e 20 a 30 mm de comprimento. As &reas volumosas devem ter um reservatério de fundicéo
adicional (com 5 mm de diametro). O cone de fundi¢do deve estar 4 mm acima do ponto mais alto do molde de cera da prétese parcial.

Fundicéo e fusédo

Robur 400° deve ser fundido num_cadinho de ceramica. N&o utilize cadinhos de grafite nem fluxo para soldagem! Evite o
sobreaquecimento da fusdo. Previna multiplas fusdes de fundos fundidos. As propriedades quimicas e mecénicas apenas podem ser
garantidas nos materiais novos. Fundi¢cdo com chama aberta (acetileno/oxigénio) e fundigdo por indugéo: Assim que os cilindros derreterem
e uma chamada “sombra” formar-se sobre o metal fundido, antes da camada de 6xido comegar a dividir-se, inicie a fundi¢do. Temperatura
maxima de fundig&o: 1490 °C. A temperatura de pré-aquecimento da mufla é de aproximadamente 950°C.

Desprendimento

Deixe a mufla arrefecer a temperatura ambiente (20 °C), ndo mergulhe em agua. Cologque a mufla arrefecida na agua para evitar a formagao
de poeiras durante o desprendimento. Limpe a superficie com jato de areia com éxido de aluminio de 250 um a uma presséo de 3 a 4
bares. Limpe a base da prétese parcial com um dispositivo de limpeza a vapor.

Preparagao
A estrutura pode ser preparada com fresadoras convencionais de carboneto ou pedras de 6xido de aluminio e borrachas, garantindo a
obtencéo de transigdes suaves.

Solda/soldadura a laser
Robur 400° pode ser soldado com todas as soldas adequadas. As pecas do Robur 400° n&o devem ser soldadas com solda de ouro ou
de paladio. Robur 400° é também ideal para soldadura a laser.

Condicdes de manipulagdo/seguranga
As poeiras do metal sdo nocivas para a saude. Por isso, utilize um aparelho de protecéo respiratéria com filtro FFP3 — DIN EN
149 e um aspirador durante o polimento e limpeza com jato de areia sob presséo.

Riscos residuais e efeitos secundérios

Se as instrugdes forem seguidas durante os processos de fabricagdo, as incompatibilidades com ligas dentérias ndo preciosas sé@o
extremamente raras. No caso de alergia comprovada a um ingrediente desta liga, a liga ndo deve ser utilizada por motivos de seguranca.
Em casos excecionais, foram registadas irritagcdes locais produzidas por efeitos eletroquimicos. Quando séo 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.

Desinfeccdo da protese dentéria antes da insergéo
As pecas do laboratério dentario devem ser sujeitas a imersdo ou desinfecgao por pulverizagdo antes de serem inseridas na cavidade oral
do paciente e depois enxaguadas sob &gua corrente.

Uso Gnico
Os discos usados ndo podem ser processados para utilizagio posterior como dispositivos médicos.

Instrugdes de eliminagdo

Por favor, elimine os residuos metalicos e o p6 de uma forma amiga do ambiente. Nao permitir a entrada de residuos nas aguas
subterraneas, cursos de 4gua ou esgotos. Contactar as trocas de residuos para reciclagem. As embalagens exteriores podem ser
eliminadas em residuos de papel.

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

As nossas informagoes e recomendacdes séo baseadas nos mais recentes avancos da ciéncia e da tecnologia e devem ser consideradas
corretas tanto quanto é do nosso conhecimento e experiéncia a data. A versédo acima substitui quaisquer versdes anteriores.
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RO - Instructiune de utilizare Robur 400°

DENUMIREA PRODUSULUI Robur 400®

DESCRIERE Aliaj de turnare dentar pe baza de cobalt NEM pentru tehnica de turnare
model, tip 5

DIMENSIUNI @ 8 mm x 15 mm

CONTINUT 1000 g

COMPOZITIE CHIMICA
(Valori tipice)

Co % Cr% Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

DATE TEHNICE TIPICE

Dupa mulaj

Limita de curgere 0,2 %

590 MPa
Alungire 4,0 %
Rezistenta la tractiune 820 MPa
Modul E 200 GPa
Densitate 8,3 g/cm?

Rezistenta la coroziune < 200 pg/cm?/ 7d

Duritate 420 HV 10/30

Interval de topire (Solid/Lichid) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN I1SO 22674
ED GmbH este certificata in conformitate cu
DIN EN 1SO 13485

NORMA APLICATA:

Utilizare preconizata
Robur 400° este un dispozitiv medical pentru productia tehnicd de turnare a modelelor de proteze turnate.

Numai pentru utilizatori profesionisti (tehnician dentar, dentist).
Grupul de pacienti vizat include persoane cu maxilare partial sau total edentate.

Indicatie
Pentru producerea de modele de lucrari de mulaj pentru restaurari amovibile.

Contraindicatie
In caz de intoleranta cunoscuta la oricare dintre ingrediente.

Modelare
Modelarea trebuie sa fie realizata pe un model de lucru, luand in considerare regulile standard ale modelarilor pentru protezele partiale.
Modelarea trebuie facuta cu ceara care arde fara a lasa reziduuri.

Modelarea tijelor de mulaj
Tijele de mulaj trebuie sa aiba un diametru de 3,5 mm cu o lungime de 20-30 mm. Zonele masive ar trebui sa aiba suplimentar un rezervor
de topire (@ 5mm). Palnia de mulaj trebuie sa fie cu 4 mm deasupra celui mai inalt punct al modelului de ceara al protezei dentare amovibile.

Topire si mulaj

Robur 400° trebuie topit intr-un creuzet ceramic. V& rugédm sa nu utilizati creuzete de grafit si nici flux! Evitati supraincalzirea aliajului.
Nu este recomandata utilizarea repetata a bazelor de topire. Proprietétile chimice si mecanice pot fi garantate numai pentru materiale noi.
Topirea cu flacdra deschisa (acetilena/oxigen) si topirea inductiva: Odata ce cilindrii sunt topiti si 0 asa-numitd umbra cade peste metalul
topit, Tnainte ca pelicula de oxid sa inceapa sa se stratifice, incepeti mulajul. Temperatura maxima pentru mulaj: 1490 °C. Temperatura
de preincalzire a mufei este de aproximativ 950°C.

Extragere

Lasati mufa sa se raceasca la temperatura camerei (cca. 20°C), nu raciti cu apa. Puneti mufa racita in apa pentru a evita generarea de praf
n timpul extragerii. Sablati suprafata cu 250 um de oxid de aluminiu sub presiunea de 3-4 bari. Curatati baza protezei dentale partiale cu
un aparat de curatat cu abur.

Prelucrare
Cadrul poate fi prelucrat cu freze standard cu carbura sau pietre de oxid de aluminiu si cauciuc, urmariti crearea trecerilor usoare.

Lipire / Sudare cu laser
Robur 400° poate fi lipit cu toate aliajele pentru lipire adecvate. Piesele din Robur 400° nu trebuie lipite cu aliaje de aur sau paladiu pentru
lipit. Robur 400° este, de asemenea, ideal pentru sudarea cu laser.

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, incompatibilitatile cu aliajele dentare nepretioase sunt extrem de rare.
Tn cazul unei alergii dovedite impotriva unui ingredient din acest aliaj, aliajul nu trebuie utilizat din motive de siguranta. Tn cazuri exceptionale,
au fost raportate iritatii locale induse electrochimic. Cand se utilizeaza diferite grupuri de aliaje, pot aparea efecte galvanice. Va rugam sa
informati medicul stomatolog cu privire la riscuri reziduale si efecte adverse. Orice incident grav care implicd produsul trebuie raportat
producatorului si autoritétii competente din tara autorizata.

Dezinfectarea protezei dentare Tnainte 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
Discurile folosite nu trebuie prelucrate pentru utilizare ulterioara ca dispozitiv medical.

Instructiuni de eliminare

Va rugam sa eliminati reziduurile de metal si praful intr-un mod ecologic. Nu permiteti ca deseurile sa 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 proprietatilor 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 Robur 400°

PRODUKTNAMN Robur 400®
BESKRIVNING NEM koboltbaserad dental gjutlegering for modellgjutningsteknik, typ 5
MATT @ 8 mm x 15 mm
INNEHALL 1000 g
KEMISK SAMMANSATTNING
(Typiska vérden)
Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <10

TYPISKA TEKNISKA DATA

Efter gjutning

Strackgrans 0,2 %

590 MPa
Tojning 4,0 %
Draghallfasthet 820 MPa
Elasticitetsmodul 200 GPa
Densitet 8,3 glcm?®

Korrosionsresistens < 200 pg/em?/ 7d

Hardhet 420 HV 10/30

Smaltintervall (fast/flytande) 1350 °C/ 1400 °C

DIN EN ISO 22674
ED GmbH éar certifierat enligt
DIN EN ISO 13485

TILLAMPAD STANDARD:

Avsedd anvandning
Robur 400° &r en medicinteknisk produkt fér teknisk gjutning av modellgjutna proteser.

Endast fér yrkesméssig anvandning (tandtekniker, tandlakare).
Den avsedda patientgruppen omfattar personer med delvis eller helt tandlésa kakar.

Anvandningssatt
For produktion av modellgjutningar for avtagbara restaurationer.

Kontraindikation
Vid kénd intolerans mot ndgon av ingredienserna.

Formtillverkning
Formtillverkningen méste ske p& en precisionsmodell med beaktande av standardriktlinjer fér formtillverkning av partiella tandproteser.
Modelleringen ska utféras med vax som kan brannas ur utan att lamna rester.

Utformning av gjutkanaler
Gjutkanalerna ska ha en diameter pa 3,5 mm med en langd p& 20-30 mm. Massiva omréden ska dessutom ha en sméltreservoar (g 5 mm).
Gjutinloppet bér vara 4 mm 6ver den hdgsta punkten pé den partiella tandprotesens vaxform.

Smaltning och gjutning

Robur 400° bér smaltas i en keramikdegel. Anvand inte grafitdeglar och inget flussmedel! Undvik éverhettning av smaltan. Férhindra
flera gjutningar av gjutéverskott. De kemiska och mekaniska egenskaperna kan garanteras endast for nytt material.

Smaltning med 6ppen laga (acetylen/syrgas) och induktiv sméltning: P&bdrja gjutningen nér cylindrarna har smélt och den sa kallade
skuggningen faller p& den smélta metallen innan oxidhinnan brister. Maximal gjuttemperatur: 1490 °C. Férvarmningstemperaturen i
muffeln &r ca 950 °C.

Urbaddning

L&t muffeln kylas ned i rumstemperatur (cirka 20 °C) och kyl inte med vatten. Placera den nedkylda muffeln i vatten for att undvika
dammbildning under borttagningsprocessen. Sandblastra ytan med 250 pm aluminiumoxid med 3—4 bar. Rengor den partiella tandprotesens
bas med angrengorare.

Skulptering
Konstruktionen kan bearbetas med vanliga hardmetallinstrument eller hérda och mjuka trissor av aluminiumoxid for att sékerstélla jamna
overgéngar.

Lodning/lasersvetsning
Robur 400° kan Idas med alla lampliga lodmetaller. Robur 400° -delar bér inte l6das med guld- eller palladiumlod. Robur 400° &r &aven
mycket lamplig for lasersvetsning.

Hanteringsférhallanden/sékerhet
Metalldamm ar skadligt for hélsan. Anvand utsug och andningsapparat med filter FFP3 — EN 149 — vid slipning och
sandblastring.

Restrisker och biverkningar

Om anvisningarna féljs under produktionsprocessen ar det extremt sallsynt med inkompatibiliteter med dentala oadla legeringar. Legeringen
far av sékerhetsskal inte anvandas vid bekraftad allergi mot ndgon av legeringens komponenter. | undantagsfall har elektrokemiskt
inducerade lokala irritationer rapporterats. Galvaniska effekter kan uppsta vid anvéandning av flera olika legeringsgrupper. Informera din
tandlakare om eventuella risker och biverkningar. Eventuell allvarlig handelse som inbegriper produkten maste rapporteras till tillverkaren
och den behériga myndigheten i landet i fraga.

Desinfektion av tandprotesen innan den satts in
Arbetsstycken fr&n dentallaboratoriet ska genomgé nedsénkning eller spraydesinfektion innan de férs in i patientens munhdla och sedan
skéljas under rinnande vatten.

Engéngsbruk
Anvéanda skivor ska inte bearbetas for ateranvandning som medicinteknisk produkt.

Avfallshantering
Slang metallrester och damm pa ett miljévanligt satt. L&t inte avfallet hamna i grundvatten, vattendrag eller aviopp. Kontakta
avfallsstationer for &tervinning. 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 méste anses vara korrekt enligt var kunskap och
erfarenhet denna dag. Ovanstdende version ersatter tidigare versioner.
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DA - Brugsanvisning til Robur 400®

Erkleeret formal
Robur 400° er medicinsk udstyr til fremstilling af stabte delproteser.

PRODUKTNAVN Robur 400® Kun til professionel brug (dvs. af tandtekniker, tandlzege).
Den tilsigtede patientgruppe omfatter personer med helt eller delvist tandlgse keeber.
. . . Indikation
BESKRIVELSE NEM koboltbaseret dental stgbe legering til modelstabning, type 5 Til fremstilling af stabte modeller til aftagelige proteser.

Kontraindikation
| tilfeelde af kendte allergiske reaktioner over for et eller flere af indholdsstofferne.

MAL @ 8 mm, leengde 15 mm
Modellering
Modellen skal udformes efter en gipsmodel under hensyntagen til standardreglerne for udformning af delvise tandproteser. Modelleringen skal udferes
med voks, der breendes veek uden at efterlade rester.
INDHOLD
1000 9 Udformning af stebekanaler
i . Stgbekanalerne skal have en diameter p& 3,5 mm med en leengde p& 20-30 mm. Massive omrader skal desuden have et smeltereservoir (g 5mm).
KEMISK SAMMENS/ATNING (typiske veerdier) Stebetragten skal veere anbragt 4 mm over det hgjeste punkt pd voksmodellen af delprotesen.
i Smeltning og stebning
0, 0, 0 0, o
Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W% Robur 400” skal smeltes i en keramisk digel. Brug ikke grafitdigler og heller ikke flux! Undg& overophedning af smeltemassen. Foretag ikke yderligere
62,5 28,5 6,1 < 170 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: N&r cylinderne er smeltet og en sékaldt skygge falder over det smeltede metal, far oxidhuden begynder at skille,
er metallet klar til at udfgre stebningen. Maksimal temperatur for stgbning: 1490 °C. Forvarmningstemperatur for cylinderen er ca. 950 °C
Fjernelse af stabegips
TYPISKE TEKNISKE DATA Lad cylinderen kale ned til stuetemperatur (ca. 20 °C). Den m& ikke afkeles med vand. Anbring den afkelede cylinder under vand for at undgd, at der
dannes stgv under fiernelsen af gipsen. Sandblees overfladen med 250 pum aluminiumoxid med 3-4 bar. Renggr den delvise protesebund med en
Efter stgbning damprenser.
Uddybning
ud byttestyrke 0,2 % 590 MPa Stellet kan forarbejdes med en standard karbidfreeser eller aluminiumoxidsten og gummi, veer opmeerksom pa at skabe glatte overgange.
Lodning/lasersvejsning
Forlaengelse 4,0 % Robur 400° kan loddes med alt egnet loddemateriale. Robur 400° dele ma ikke loddes med guld- eller palladiumlodning. Robur 400° er ogsa ideel til
lasersvejsning.
Traekstyrke 820 MPa Handteringsbetingelser/sikkerhed
Metalstev er sundhedsskadeligt. Anvendes ved slibning og sandbleesning af stevudsugning og &ndedraetsveern med filter FFP3 - DIN EN 149.
E-modul 200 GPa Resterende risici og bivirkninger
Hvis instruktionerne overholdes under produktionsprocesserne, er uforligelighed med dentallegeringer af ikke sedle metaller ekstremt sjeeldne. | tilfaelde
3 af dokumenteret allergi over for et indholdsstof i denne legering, mé& legeringen af sikkerhedsmaessige &rsager ikke anvendes. | sjaeldne tilfelde er der
Teethed 8,3 g/cm rapporteret om elektrokemisk fremkaldt lokalirritation. Nar der anvendes forskellige legeringsgrupper, kan der forekomme galvaniserende effekter. Man
bedes oplyse sin tandlaege om de resterende risici og bivirkninger. Enhver alvorlig haendelse, der involverer produktet, skal indberettes til fabrikanten og
Korrosionsbestandighed < 200 l.lg/CmZ/ 7d den kompetente myndighed i det pdgzeldende land.

Desinfektion af tandprotesen for indseettelse
Y Arbejdsemner fra tandlaboratoriet skal nedsaenkes i eller sprgjtes med desinfektionsmiddel, og derefter skylles under rindende vand, inden de szettes
Hardhed 420 HV 10/30 ind i patientens mundhule.

Smelteomrade 1350 °C/1400 °C Engangsbrug

De kemiske og mekaniske egenskaber kan kun garanteres for nye materialer.

Bortskaffelsesvejledning
Bortskaf metalrester og stev pa en miljgvenlig méde. Lad ikke affald treenge ned i grundvand eller ud i vand- eller kloaksystemer. Kontakt

ANVENDT NORM DIN EN ISO 22674 genbrugsstationen for at f& anvist korrekt bortskaffelse. Ydre emballage kan bortskaffes sammen papiraffald.
ED GmbH er certificeret i henhold til
DIN EN ISO 13485 Opbevaringsforhold

Temperatur, fugtighed eller lys har ingen indflydelse p& produktets egenskaber.

Vores information og anbefaling er baseret p& den seneste viden inden for videnskab og teknologi og skal anses for korrekt efter vores bedste kendskab
og erfaring p& nuveerende tidspunkt. Ovenst&ende version erstatter alle tidligere versioner.
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ET - Kasutusjuhend Robur 400®

TOOTE NIMI

KIRJELDUS

MOOTMED

SISU

Robur 400®

NEM koobaltil p&hinev hambaravisulam mudelvalutehnika jaoks,
tiiup 5

@ 8 mm x 15 mm

1000 g

KEEMILINE KOOSTIS (tavaparased vaartused)

Co % Cr % Mo %

Si/C/Fe/Mn/W%

62,5 28,5 6,1

<1,0

TAVAPARASED TEHNILISED ANDMED

Parast mudeli valamist
Voolavuspiir 0,2%
Elongatsioon
Tdmbetugevus
E-moodul

Tihedus
Korrosioonikindlus
Kdvadus

Sulamisvahemik

KOHALDATAYV STANDARD

590 MPa

4,0%

820 MPa

200 GPa

8,3 g/cm?

< 200 pg/cm?/ 7d
420 HV 10/30
1350 °C /1400 °C
DIN EN ISO 22674

ED GmbH on sertifitseeritud kooskdlas standardiga
DIN EN ISO 13485

Ettenahtud kasutus
Robur 400° on meditsiiniseade valatud osaliste hambaproteeside valmistamiseks.

Ainult professionaalsele kasutajale (hambatehnik, hambaarst).
Patsientide sihtriihm hdlmab isikuid, kelle Idualuus puuduvad hambad osaliselt v&i taielikult.

Naidustus
Eemaldatavate restauratsioonide mudeli jargi valatud detailide valmistamiseks.

Vastunaidustused
Teadaolevate allergiliste reaktsioonide esinemisel mis tahes koostisainete suhtes.

Kujundus
Kujundus tuleb teha taitemudelil osaliste hambaproteeside standardreeglite jargi. Modelleerida tuleb vahaga, mis p6éleb iima jaake jatmata.

Kanali kujundamine
Kanalid peavad olema labim66duga 3,5 mm ja pikkusega 20-30 mm. Suurtel pindadel peab olema téiendav sulatise reservuaar (g 5 mm). Valusalv peab
asuma 4 mm kdrgemal kui osalise hambaproteesi vahajéljendi kdrgem punkt.

Sulatamine ja valamine

Robur 400° tuleb sulatada keraamilises tiiglis. Arge kasutage grafiittigleid ega voolu! Véltige sulatise ilekuumutamist. Véltige sulatise jaékide
mitmekordset valamist. Keemilised ja mehaanilised omadused saab tagada ainult uuel materjalil. Lahtise leegiga sulatamine (atsettileen/hapnik) ja
induktiivne sulatamine. Kui silindrid on sulatatud ja tle sulanud metalli langeb enne oksiidkatte moodustumist nn valuvari, alustage valamist.
Maksimaalne temperatuur valamisel: 1490 °C. Muhvli eelkuumutustemperatuur on u 950 °C.

Eemaldamine
Laske muhvlil toatemperatuurini (u 20 °C) jahtuda, arge summutage veega. Asetage jahutatud muhvel vette, et valtida eemaldamise ajal tolmu
moodustumist. Té6delge pinda liivapritsiga 250 pm alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel réhul. Puhastage osalise hambaproteesi alus aurupuhastiga.

Viimistlemine
Raami voib viimistleda standardsete karbiidldikurite vdi alumiiniumoksiidist kivide v6i hddritsatega, tagage sujuvad tleminekud.

Jootmine/laserkeevitus
Toodet Robur 400° saab joota kdigi sobivate jootemetallidega. Robur 400° osi ei tohi joota kulla v5i pallaadiumiga. Robur 400° sobib suureparaselt
ka laserkeevitamiseks.

Kaitlemistingimused/ohutus
Metallitolm on tervistkahjustav. Kasutage lihvimisel ja liivapritsiga to6tlemisel tolmueemaldust ning respiraatorit filtriga FFP3 (DIN EN 149).

Jaakriskid ja kdrvalmdjud

Kui tootmisprotsessi ajal jargitakse juhiseid, on mittetihilduvus mittevaarismetallist stomatoloogiliste sulamitega aarmiselt 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 kérvalmdjude esinemisest. Kdigist tootega seotud ohujuhtumitest tuleb teatada tootjale ja vastava riigi padevale ametiasutusele.

Hambaproteesi desinfitseerimine enne sisestamist
Hambalaborist périt toorikud tuleb enne patsiendi suuddnde sisestamist desinfitseerida sukeldamise vai pritsimise teel ja seejérel loputada voolava vee
all.

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

Kdrvaldamisjuhised B
Korvaldage metallijgétmed ja tolm keskkonnasééstlikul viisil. Arge laske jaatmetel sattuda pinnavette, vee- v6i kanalisatsioonisiisteemidesse.
Ringlussevdtuga seoses vatke tihendust jaatmekaitlusettevdtetega. Véalispakendi vBib visata paberjaatmete hulka.

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

Meie teave ja soovitused pShinevad teaduse ning tehnoloogia tehnika tasemel ja neid tuleb meie seniste teadmiste ning kogemuste péhjal pidada
digeteks. Elltoodud versioon asendab mis tahes eelmisi versioone.
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JA - ZfER 1 Robur 400®
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LT — Naudojimo instrukcija Robur 400®

GAMINIO PAVADINIMAS Robur 400®

APRASAS NEM kobalto pagrindo danty liejimo lydinys, skirtas modelio liejimo
technikai, 5 tipas

MATMENYS @ 8 mm x 15 mm

TURINYS 1000 g

CHEMINE SUDETIS (tipinés vertés)

Co % Cr% Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TIPINIAI TECHNINIAI DUOMENYS

Po liejimo

PlastiSkumo riba 0,2 % 590 MPa
Trukstamasis pailgéjimas 4,0 %
Tempiamasis stipris 820 MPa
Elastingumo modulis 200 GPa
Tankis 8,3 g/cm?

Atsparumas korozijai <200 pg/cm?/ 7d

Kietis 420 HV 10/30

Lydymosi diapazonas 1350 °C /1400 °C

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

TAIKYTAS STANDARTAS

Numatyta paskirtis
Robur 400° yra medicinos priemoné, skirta lietiems daliniams danty protezams gaminti.

Tik profesionali naudc (danty technik odontol )

Numatytoji pacienty grupé yra Zmoneés, kuriy Zandikauliai yra i$ dalies arba visiskai be danty.

Indikacija
18imamy restauracijy modeliy liejiniams gaminti.

Kontraindikacija
Zinoma alerginé reakcija j bet kurig sudedamajg medziaga.

Konstravimas
Konstruoti reikia ant i$lajos modelio, laikantis standartiniy daliniy danty protezy konstravimo taisykliy. Modeliavimui reikia naudoti vaska, kuris sudega
be likuciy.

Liejimo kanaly konstravimas
Liejimo kanalai turi bati 3,5 mm skersmens ir 20-30 mm ilgio. Dideliuose plotuose turi papildomai bati lydalo rezervuaras (g 5 mm). Liejimo piltuvas turi
bati 4 mm vir§ auk$ciausio dalinio danty protezo vasko konstrukcijos tasko.

Lydymas ir liejimas

Robur 400° 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 isilydo ir nuo i8silydZiusio metalo dingsta taip vadinamas $e$élis, pradékite lieti, kol oksido plévelé dar nepradeda plysinéti. Maksimali liejimo
temperatiira: 1490 °C. Mufelio iSankstinio pakaitinimo temperattra yra apie 950 °C.

ISémimas is$ iSlajos
Leiskite mufeliui atvésti iki patalpy temperattros (apie 20 °C), neausinkite vandeniu. Atvésusj mufelj jdékite j vandenj, kad i§imant i$ i$lajos nesusidaryty
dulkiy. Nusméliuokite pavirsiy 250 um aliuminio oksidu 3—4 bar slégiu. Nuvalykite dalinio danty protezo pagrindg gariniu valytuvu.

I8dirbimas
Karkasg galima i$dirbti standartinémis kietmetalio frezomis arba aliuminio oksido akmenimis ir gumomis, stengiantis iSgauti sklandzZius peréjimus.

Litavimas / lazerinis suvirinimas
Robur 400% galima lituoti su visais tinkamais lydmetaliais. Robur 400° daliy negalima lituoti su aukso arba paladzio lydmetaliais. Robur 400° taip pat
gali bati puikiai virinamas lazeriu.

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 netauriyjy metaly lydiniais yra ypatingai retas. Esant Zinomai alergijai Sio lydinio
sudedamosioms dalims, lydinio saugumo sumetimais naudoti negalima. ISskirtinais atvejais buvo pranesta apie elektrochemiskai sukeltg vietinj dirginima.
Naudojant skirtingy grupiy lydinius, gali atsirasti galvaniniy efekty. Informuokite savo odontologg apie liekamaja rizikg ir $alutinius poveikius. Apie visus
rimtus incidentus, susijusius su gaminiu, reikia pranesti gamintojui ir atitinkamos Salies kompetentingai institucijai.

Danty protezo d imas prie$ 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 aplinka tausojanciu badu. Saugokite, kad Siukslés nepatekty j gruntinius vandenis, vandenj arba kanalizacijos
sistema. Dél perdirbimo kreipkités j atlieky birzg. ISoring pakuote galima mesti prie popieriaus atlieky.

Laikymo salygos
Temperatira, drégnis ir viesa gaminio savybéms jtakos neturi.

Masy informacija ir rekomendacijos yra pagristos naujausig mokslo ir technologijy lygj ir masy $ios dienos Ziniomis ir patirtimi yra laikomos teisingomis.
Cia pateikta versija pakeicia visas ankstesnes versifas.
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LV - LietoSanas pamaciba Robur 400°

1ZSTRADAJUMA NOSAUKUMS Robur 400®

APRAKSTS NEM uz kobalta bazes izgatavots zobu lieSanas sakauséjums
modelu lieSanas tehnikai, 5. tips

IZMERI @ 8 mm x 15 mm

SATURS 1000 g

KIMISKAIS SASTAVS (tipiskas vértibas)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TIPISKI TEHNISKIE DATI

Péc sakauséjuma lieSanas

Produkcijas stiprums 0,2% 590 MPa
Pagarinajums 4,0 %
Stiepes izturiba 820 MPa
E-modulis 200 GPa
Blivums 8,3g/cm?

Izturiba pret koroziju < 200 ug / cm?/ 7d

Cietiba 420 HV 10/30

Ku$anas diapazons 1350 °C /1400 °C

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

PIEMEROTAIS STANDARTS

Paredzétais lietojuma mérkis
Robur 400 ir mediciniska ierice lietu dalgju protéZu izgatavosanai.

Tikai profesionalam lietotajam (zobu tehnikim, zobarstam).
Paredzétaja pacientu grupa paredzétas personas ar dalgjiem vai bezzobainiem Zokliem.

Indikacija
Modelu sakaus&juma lieSanas darbu izgatavo$anai nonemamam restauracijam.

Kontrindikacija
Ja ir zinamas alergiskas reakcijas pret kadu no sastavdalam.

Dizains
Dizains ir javeido uz investiciju modela, nemot véra daléju protéZu dizaina standarta noteikumus. ModeléSana javeic ar vasku, kas aizdegas, neatstajot
atlikumus.

Lietna dizains
Lietnu diametram jabdt 3,5 mm un garumam 20-30 mm. Masivas vietas papildus jabat kaus&juma rezervuaram (g 5 mm). LieSanas tvertnei jaatrodas
4 mm virs daléjas protéZu vaska konstrukcijas augstaka punkta.

Kausésana un lieSana

Robur 400°jakausé keramiska tigeli. Ladzu, neizmantojiet grafita tigelus un bez pliismas! Izvairieties no kaus&juma parkarsanas. Novérsiet vairakkartgju
kstoSu dibenu izlieSanu. Kimiskas un mehaniskas Tpasibas var garantét tikai jaunam materidlam. Kausésana ar atklatu liesmu (acetiléns / skabeklis)
un induktiva kausé$ana: Kad cilindri ir izkusu$i un pari izkausétajam metalam krit ta saukta "éna", pirms oksida apvalks sak Skelties, saciet lieSanu.
Maksimala temperatiira lieSanai: 1490 °C. Mufela priekS8karséSanas temperatira ir apm. 950°C..

Nodali$ana
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 straklu ar 250 pm aluminija oksidu ar 3-4 baru spiedienu. Notiriet daléju protéZu pamatni ar tvaika tiritaju.

Izstrade
Karkasu var izstradat ar standarta karbida griez&jiem vai aluminija oksida akmeniem un gumijam, meklgjiet gludas parejas.

Lodésana / Lazermetinasana
Robur 400° var lodét ar visu pieméroto lodmetalu. Robur 400° dalas nedrikst lodét ar zelta vai palladija lodmetalu. Robur 400° ir idedli piemérots art
lazermetinasanai.

LietoSanas nosacijumi / Drosiba
Metala putek|i ir kaitigi veselibai. Lietojiet slipéSanai un smilSu striklu puteklu nosiikS§anai un respiratoru ar filtru FFP3 - DIN EN 149.

Atlikusie riski un blakusparadibas

Ja izgatavoSanas procesa tiek ievéroti noradijumi, nesaderiba ar nedargakmenu zobarstniecibas sakausgjumiem ir arkartigi reti sastopama. Ja ir
pieradita alergija pret 81 sakauséjuma sastavdalu, sakauséjumu nedrikst izmantot dro$ibas apsvérumu dél. Iznémuma gadijumos zinots par
elektrokimiski izraisitiem lokaliem kairinajumiem. Ja tiek izmantotas dazadas sakausé&jumu grupas, var rasties galvaniska iedarbiba. Lidzu, informé&jiet
savu zobarstu par atlikuSajiem riskiem un blakusparadibam. Par visiem nopietniem negadijumiem, kas saistiti ar izstradajumu, ir jazino razotajam un
kompetentajai iestadei valsti, kurai pieskirta atlauja.

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 Gdens.

Vienreizéjai lietoSanai

Kimiskas un mehaniskas Tpasibas var garantét tikai jaunam materialam.

Utilizacijas instrukcijas

Ladzu, utilizéjiet metala atlikumus un puteklus videi draudziga veida. Nelaujiet atkritumiem ieklat gruntsiidenos, Gdens vai kanalizacijas sistémas.
Sazinieties ar atkritumu apmainas dienestu par parstradi. Aréjo iepakojumu var izmest papira atkritumos.

Uzglabasanas apstakli
Temperatdra, mitrums vai gaisma neietekmé izstradajuma Tpasibas.

Masu informacija un ieteikumi ir balstiti uz jaunakajiem zinatnes un tehnikas sasniegumiem, un tie $aja diena ir jauzskata par pareiziem, cik mums ir
zinams un péc misu pieredzes. lepriek§ minéta versija aizstaj visas iepriekséjas versijas
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NL - Gebruiksaanwijzing Robur 400®

PRODUCTNAAM Robur 400®
BESCHRIJVING NEM-kobaltlegering voor modelgieten, type 5
AFMETINGEN @ 8 mm x 15 mm
INHOUD 1000 g
CHEMISCHE SAMENSTELLING (kenmerkende waarden)
Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

KENMERKENDE TECHNISCHE GEGEVENS

Na het gieten

Vloeisterkte 0,2% 590 MPa
Rek 4,0 %

Treksterkte 820 MPa
Elasticiteitsmodulus 200 GPa
Dichtheid 8,3 g/cm?

Corrosieweerstand

Hardheid

< 200 pg/cm?/ 7d

420 HV 10/30

Smelttraject 1350 °C-1400 °C

TOEGEPASTE NORM

DIN EN ISO 22674
ED GmbH is gecertificeerd volgens
DIN EN ISO 1348

Beoogd gebruik
Robur 400%is een medisch hulpmiddel voor de vervaardiging van gegoten gedeeltelijke gebitsprothesen.

Uitsluitend voor beroepsgebruikers (tandtechnicus, tandarts)
De beoogde patiéntengroep bestaat uit personen met gedeeltelijk of volledig edentate kaken.

Indicatie
Voor de productie van modelgietwerken voor uitneembare restauraties.

Contra-indicatie
Bij een bekende allergische reactie op een of meer van de bestanddelen.

Ontwerp
Het ontwerp moet worden vervaardigd op een wasmodel, met inachtneming van de standaardregels voor het ontwerp van gedeeltelijke gebitsprothesen.
Het modelwerk moet worden uitgevoerd met was die wegbrandt zonder resten achter te laten.

Ontwerp gietlopen
De gietlopen moeten een diameter van 3,5 mm hebben met een lengte van 20-30 mm. Massieve gebieden moeten daarnaast een smeltreservoir hebben
(2 5 mm). De giettrechter moet zich 4 mm boven het hoogste punt van het wasmodel voor de gedeeltelijke gebitsprothese bevinden.

Smelten en gieten

Robur 400° 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 er een zogenaamde
schaduw over het gesmolten metaal valt, begint u met het gieten voordat de oxidehuid begint te breken. Maximumtemperatuur voor het gieten: 1490
°C. De voorverwarmingstemperatuur van de moffel bedraagt ca. 950 °C.

Uitbedden

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 250 um aluminiumoxide bij 3-4 bar. Reinig de basis voor de gedeeltelijke gebitsprothese met
een stoomreiniger.

Afwerking
Het framework kan worden afgewerkt met standaard hardmetalen snijgereedschappen of stenen en wrijvers van aluminiumoxide. Probeer gladde
overgangen te verkrijgen.

Solderen/laserlassen
Robur 400° kan worden gesoldeerd met elke geschikte soldeer. Robur 400° onderdelen mogen niet worden gesoldeerd met goud- of palladiumsoldeer.
Robur 400 is ook ideaal voor laserlassen.

Hanteringsvoorwaarden/veiligheid
Metaalstof is schadelijk voor de gezondheid. Gebruik tijdens het slijpen en zandstralen stofafzuigapparatuur en een ademhalingstoestel met
filter conform FFP3 - DIN EN 149.

Restrisico's en bijwerkingen

Als de instructies in acht worden genomen tijdens de productieprocessen, zijn incompatibiliteiten met niet-edelmetaallegeringen 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.

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, opperviak 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 Robur 400°

NAZOV VYROBKU Robur 400®

OPIS Zubna odlievacia zliatina na baze kobaltu NEM na modelovi
techniku odlievania, typ 5

ROZMER @ 8 mm x 15 mm

OBSAH 1000 g

CHEMICKE ZLOZENIE (typické hodnoty)

% Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W
62,5 28,5 6,1 <1,0

TYPICKE TECHNICKE UDAJE

Po odliati

Medza klzu 0,2 % 590 MPa
Elongéacia 4,0%
Pevnost’ v tahu 820 MPa
Youngov modul 200 GPa
Hustota 8,3 g/cm?

Odolnost’ proti korézii < 200 pg/cm?/ 7d

Tvrdost’ 420 HV 10/30

Interval topenia 1350 °C/1400 °C

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

APLIKOVANA NORMA

Ugel uréenia
Robur 400° je zdravotnicka pomédcka na vyrobu liatych &iasto&nych zubnych nahrad.

Len pre profesionalnych pouzivatefov (zubny technik, zubny lekar).
Cielovou skupinou pacientov st osoby s ¢elustami so zvy$kami chrupu alebo Uplne bez zubov.

Indikéacia
Na vyrobu modelovych odliatkov pre snimatelné nahrady.

Kontraindikéacie
Zname alergické reakcie na niektortl zo zloZiek.

Néavrh
Navrh musi byt vyhotoveny na zaklade formového modelu s ohfadom na Standardné pravidla pre navrhy ciastoénych zubnych nahrad. Modelaciu je
potrebné vykonavat pomocou vosku, ktory hori bez zvyskov.

Tvar vtokov
Priemer vtokov by mal byt 3,5 mm a dizka 20 az 30 mm. Masivne plochy by mali mat navy$e zasobnik na taveninu (& 5 mm). Nasypka na odlievaci
material ma byt 4 mm nad najvy$s$im bodom voskovej konstrukcie ¢iasto¢nej zubnej nahrady.

Tavenie a odlievanie

Zliatina Robur 400 sa ma tavit v keramickom tégliku. NepouZivajte grafitové tégliky a Ziadne tavidlo! Zabrate prehriatiu taveniny. Zvysky taveniny
netavte viackrat. Chemické a mechanické vlastnosti mozno zarugit len pri novom materiali. Tavenie otvorenym plameriom (acetylén/kyslik) a indukéné
tavenie: Ked st valce roztavené a na roztavenom kove sa vytvori takzvany tieri, skor ako sa zacne trhat oxidova vrstva, za¢nite odlievat. Maximélna
teplota pri odlievani: 1490 °C. Teplota predhrievania mufly je priblizne 950 °C.

Odformovanie
Nechajte muflu vychladnut na teplotu miestnosti (cca 20 °C). Nechladte vodou. Vychladnutt muflu vioZte do vody, aby sa predislo tvorbe prachu poc¢as
odformovania. Povrch opieskujte 250 um frakciou oxidu hlinitého pri tlaku 3 az 4 bar. Bazu Giasto¢nej zubnej nahrady vycistite parnym Cisticom.

Opracovanie
Konstrukciu mozno opracovat $tandardnymi karbidovymi frézami alebo kamefmi z oxidu hlinitého a gumami. Snazte sa vyhladit prechody.

Spéajkovanie/laserové zvaranie

Zliatinu Robur 400? mozno spajkovat vetkymi vhodnymi spajkami. Diely zo zliatiny Robur 400° sa nemaju spajkovat zlatou ani paladiovou spajkou.
Zliatina Robur 400° je ideélna aj na zvaranie laserom.

Podmienky pri manip pecnost’

Kovovy prach je zdraviu kodlivy. Pri briseni a pieskovani pouZzivajte odsavanie prachu a respirator s filtrom FFP3 podla normy DIN EN 149.

ZvySkoveé rizika a vedrlajsie ucinky

Ak sa pocas vyrobnych procesov dodrziavaju pokyny, nekompatibility so zliatinami zinych ako vzacnych kovov st velmi zriedkavé. V pripade
preukazanej alergie na niektorl zlozku tejto zliatiny sa zliatina nesmie z bezpeénostnych dévodov pouzivat. Vo vynimo&nych pripadoch boli hlasené
elektrochemicky vyvolané lokalne podrazdenia. Pri pouZiti réznych skupin zliatin moze dojst ku galvanickym efektom. Informujte svojho zubného lekara
0 zvySkovych rizikach a vedrajich ucinkoch. Kazd4 zavazné nehoda, ktoré sa tyka vyrobku, sa musi nahlasit' vyrobcovi a prislunému organu v danej
krajine.

Dezinfekcia zubnej protézy pred jej viozenim
Obrobky zo zubného laboratdria sa musia pred vioZenim do Ustnej dutiny pacienta dezinfikovat ponorenim alebo postriekanim a potom sa musia
oplachnut pod te¢icou vodou.

Jednorazové pouZzitie
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 slvislosti s recyklaciou sa obratte na burzy odpadov. Vonkajsi obal mozno vyhodit do papierového odpadu.

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

Nase informacie a odporucania vychédzaju zo sucasného stavu vedy a techniky a treba ich povazZovat za spravne podla nasich najlepSich vedomosti
a skusenosti k tomuto driu. Téato verzia nahradza vetky predchadzajtice verzie
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SL — Navodila za uporabo Robur 400 ®

IME IZDELKA Robur 400®

OPIS Zobozdravstvena zlitina na osnovi kobalta NEM za tehniko
modelnega litja, tip 5

DIMENZIJA @ 8 mm x 15 mm

VSEBINA 1000 g

KEMICNA SESTAVA (tipiéne vrednosti)

Co % Cr % Mo % Si/C/Fe/Mn/W %
62,5 28,5 6,1 <1,0

TIPICNI TEHNICNI PODATKI

Po ulivanju

Napetost te¢enja 0,2 % 590 MPa
Raztezek 4,0 %
Natezna trdnost 820 MPa
Modul elasti¢nosti 200 GPa
Gostota 8,3 g/cm?

Odpornost proti koroziji < 200 pg/cm?/ 7d

Trdota 420 HV 10/30

Obmocje taljenja 1350 °C/1400 °C

UPORABLJENI STANDARD DIN EN ISO 22674

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

Predvideni namen
Izdelek Robur 400% je medicinski pripomogek, namenjen za izdelavo ulitih delnih protez.

Samo za poklicne uporabnike (zobozdravstvene tehnike, zobozdravnike).
Predvidena skupina pacientov vkljucuje osebe z brezzobimi ali delno brezzobimi ¢eljustmi.

Indikacija
Za izdelavo kalupov za ulivanje snemljivih restavracij.

Kontraindikacija
V primeru znanih alergijskih reakcij na katero koli sestavino.

Zasnova
Zasnova mora biti narejena na vloznem modelu z upoStevanjem standardnih pravil za oblikovanje delnih protez. Modeliranje je treba izvesti z voskom,
ki ga je mogoce Zgati brez pus€anja ostankov.

Zasnova kanala za ulivanje
Kanali za ulivanje morajo imeti premer 3,5 mm in dolzino 20-30 mm. Masivna obmocja morajo dodatno imeti rezervoar za taljenje (g 5 mm). Lijak za
ulivanje mora biti 4 mm nad najvi$jo tocko zasnove iz voska za delno protezo.

Taljenje in ulivanje

Izdelek Robur 400 je treba taliti v keramiénem Zarilnem lon&ku. Ne uporabljajte grafitnih Zarilnih lonckov 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 t.i. senca, preden za¢ne pokati oksidna plast, za¢nite z ulivanjem. Najvisja temperatura za
ulivanje: 1490 °C.Temperatura predgretja Zarilne peci je pribl. 950 °C.

Odstranitev
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 z 250 pm aluminijevim oksidom in tlakom 3—4 barov. O¢istite podlago za delno protezo s parnim Eistilnikom.

Izdelava
Ogrodje je mogoce izdelati s standardnimi karbidnimi rezalniki ali kamni iz aluminijevega oksida in gumami, bodite pozorni na gladke prehode.

Spajkanje/lasersko varjenje
Izdelek Robur 400 ®se lahko spajka z vsemi primernimi spajkami. Delov izdelka Robur 400° ne smete spajkati s spajko iz zlata ali paladija. Izdelek
Robur 400 je prav tako zelo primeren za lasersko varjenje.

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 zobnimi zlitinami iz neplemenitih kovin 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 razlicne skupine Zzlitin, lahko pride do galvanskih ucinkov. Zobozdravnika seznanite s preostalimi tveganji in nezelenimi ucinki. O
vsakem resnem zapletu, ki vklju€uje izdelek, je treba porocati proizvajalcu in pristojnemu organu v zadevni drzavi.

RazkuZevanje zobne proteze pred vstavljanjem
Obdelovance iz zobozdravstvenega laboratorija je treba pred vstavitvijo v pacientovo ustno votlino razkuZiti z namakanjem ali pr&enjem in jih nato izprati
pod tekoco vodo.

Enkratna uporaba
Kemicne 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 najboljSi vednosti in izkuSnjah na ta dan pravilni.
Zgornja razli¢ica nadomesca vse predhodne razlicice.
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TR - Kullanim Talimati Robur 400®

URUN ADI

ACIKLAMA

BOYUTLAR

ICERIK

KIMYASAL BILESIM (tipik degerler)

Robur 400®

Model dokim teknigi icin NEM kobalt bazl dental dékiim alagimi,
tip 5

@ 8 mm x 15 mm

1000 g

Co % Cr % Mo %

Si/C/Fe/Mn/W%

62,5 28,5 6,1

<1,0

TIPIK TEKNIK VERILER

Dokimden sonra

Akma dayanimi %0,2
Uzama

Cekme mukavemeti
E-modil

Yogunluk

Korozyon direnci
Sertlik

Erime araligi

UYGULANAN NORM

590 MPa

4,0%

820 MPa

200 GPa

8,3 g /cm?®

<200 pg /cm?/ 7d
420 HV 10/30
1350 °C /1400 °C
DIN EN ISO 22674

ED GmbH, DIN EN ISO 13485 uyarinca
sertifikalandinlmistir

Kullanim amaci
Robur 400® dékiim kismi protezlerin iiretiminde kullanilan bir tibbi cihazdir.

Yalniz profesyonel kullanicilar i¢indir (Dis Teknisyeni, Dis Hekimi).
Hedeflenen hasta grubu, ¢enede kismi veya sifir dis bulunan kisilerdir.

Endikasyon
Cikarilabilir restorasyonlarda model dékim islerinin Gretimi igindir.

Kontrendikasyon
Bilesenlerden herhangi birine kars! bilinen alerjik reaksiyonlar durumunda.

Tasarim
Tasarim, kismi protezler igin standart tasarim kurallari dikkate alinarak bir yatirnm modeli lizerinde yapiimalidir. Modelleme, kalinti birakmadan yanan
balmumu ile yapilmalidir.

Dokiim deligi tasarimi
Dokim deliklerinin gapi 3,5 mm ve uzunlugu 20-30 mm olmalidir. Bliyiik alanlarda ek olarak bir eriyik haznesi (& 5mm) bulunmalidir. D6kiim haznesi,
kismi protez mum tasariminin en yiiksek noktasindan 4 mm yukarida olmalidir.

Eritme ve dokim

Robur400°, seramik bir potadaeritiimelidir. Liitfen grafit pota ve flux kullanmayin! Eriyigin asiri 1sinmasini énleyin. Eriyen diplere birden fazla dokimii
onleyin. Kimyasal ve mekanik 6zellikler sadece yeni malzeme igin garanti edilebilir. Agik alevle eritme (asetilen/oksijen) ve enduktif eritme: Silindirler
eridikten ve erimis metalin izerine golge distiikten sonra, oksit kabugu ayrilmaya baslamadan 6nce, dokiim islemine baslayin. Dokim igin maksimum
sicaklik: 1490 °C. Muflanin 6n isitma sicakligi yaklasik 950°C'dir.

Cikarma

Muflayi oda sicakligina (yaklasik 20°C) gelene dek sogumaya birakin, su ile séndiirmeyin. Cikarma sirasinda toz olusumunu 6nlemek igin sogutulmus
muflayl suya koyun. Yiizeye, 250 pm alliminyum oksit kullanarak 3-4 bar basingla kumlama uygulayin. Kismi protez tabanini bir buharli temizleyici ile
temizleyin.

Detaylandirma
Cercgeve, standart karbir kesiciler veya alliminyum oksit taglar ve kauguklarla detaylandirilabilir, yumusak gegcislere odaklanin.

Lehimleme / Lazer kaynagi
Robur400°tim uygun lehimlerle lehimlenebilir. Robur 400° pargalari altin veya paladyum lehim ile lehimlenmemelidir. Robur 400% lazer kaynagi igin de
idealdir.

Kullanim kosullari / Givenlik
Metal tozu saghga zararlidir. Taglama ve kumlama sirasinda FFP3 - DIN EN 149 filtreli toz emme ve solunum cihazi kullanin.

Reziduel riskler ve yan etkiler

Uretim siiregleri sirasinda talimatlara uyuldugu takdirde, degerli olmayan dental alagimlarla uyumsuzluklar son derece nadirdir. Eger bu alagimin bir
bilesenine karsi kanitlanmis alerji varsa, giivenlik nedeniyle alasim kullaniimamalidir. istisnai durumlarda, elektrokimyasal olarak meydana gelen lokal
tahrigler bildirilmistir. Farkli alasim gruplar kullanildiginda galvanik etkiler olusabilir. Litfen dis hekiminizi reziduel riskler ve yan etkiler konusunda
bilgilendirin. Urtinle ilgili herhangi bir ciddi olay tireticiye ve ilgili tilkedeki yetkili makama bildirilmelidir.

Yerlestirme 6ncesi dig 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 6zellikler sadece yeni malzeme igin garanti edilebilir.

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

Saklama kosullan
Sicaklik, nem veya 1s1gin Urlin 6zellikleri Gzerinde higbir etkisi yoktur.

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