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DE - Gebrauchsanweisung Kera®S-Powder

PRODUKTNAME
PRODUCT NAME / NOM DU PRODUIT

BEZEICHNUNG
DESCRIPTION / DESCRIPTIF

KORNGROESSE
GRAIN SIZE / TAILLE DE GRAINS

INHALT
Content

Kera®S-Powder

NEM-Dental-Metallpulver auf Kobalt Chrome Basis

fiir das Laser-Schmelzverfahren, Typ 5 / NPM - dental metal powder

on cobalt chrome base for the laser melting process, type 5/ Poudre de meta
dentare non précieux a base de cobalt chrome pour |a fusion laser, type 5

10 =45 pm

5kg /20 kg

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG / CHEMICAL COMPOSITION / COMPOSITION CHIMIQUE

(Typische Werte [ typical values / les valeurs typiques)

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

61,85 | 27,75 845 | 1.81 0,25 0,2

TYPISCHE TECHNISCHE DATEN

TYPICAL TECHNICAL DATA / LES VALEURS TYPIQUES

Dehngrenze 0,2 %

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

Elongation / Allongement a la rupture
Zugfestigkeit

Tensile strength / Résistance a la traction
Elastizititsmodul

E-module ! Module d'élasticité

Dichte

Density / Densité
Korresionsbestandigkeit

Corrosion resistance / Résistance a la
corrosion

Harte

Hardness / Dureté

WAK (25-500°C)

CTE/CDT

Max. Brenntemperatur

Max. firing temp. / Température de cuisson
maximale

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

ANGEWANDTE NORMEN:
APPLIED NORM / NORME APPLIQUEE

g B
&

Cobalt: CAS No. T440-48-4

Gefahr

770 MPa
8,0%

1021 MPa
196 GPa
8,55 g / ecm?®

< 200 pg / ecm?

352 HV 10/30
~14,2 x 10°K"*

~980°C
1410°C /1465 °C

DIN EN 1SO 22674:2016

ED GmbH ist zertifiziert nach
ED GmbH is certified according to / ED GmbH est certifié selon

DIN EN 15O 13485:2021

Zweckbestimmung
Kera®S-Powder ist ein Medizinprodukt fiir die additive Fertigung im Laserschmelzverfahren fiir zahntechnische Geriste.

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

Indikation
Kronen und Briicken, Implantat getragene Suprastrukturen, Stege, Tertiargertiste, Modellguss.

Kontraindikation
- Alle Indikationen die nicht unter Indikation aufgefiihrt werden.
- Bei bekannten Unvertraglichkeiten gegen einen der Bestandteile.

Gerlistdesign

Die Modellation erfolgt mit geeigneter CAD-Software unter Berlicksichtigung der zahntechnischen Regeln. Fir die spatere Keramikverblendung auf
anatomisch reduzierte Gerlistformen achten. Die Wandstarke sollte 0.4 mm nicht unterschreiten. Bei Briickengliedern im posterioren Bereich auf
ausreichenden Verbinderquerschnitt (mind. 6-9 mm?) achten. Scharfe Kanten und Unterschnitte sollten vermieden werden.

Entspannungsglihen

Nach dem Laserschmelzprozess miissen die Bauplatten eine Warmebehandlung durchlaufen, um Spannungen zu minimieren. Hierzu sollte ein
geeigneter Ofen mit Schutzgas- (Argon) oder Vakuumfunktion verwendet werden. Ein Entspannungsgliihen ohne Schutzgas oder atmosphérisch kann
optional durchgefiihrt werden, hierbei ist zu beachten, dass es dadurch zu einer starkeren Oxidbildung kommen kann.

Beschreibung Temperatur [°C] Haltezeit [min]
Entspannungsglithen unter Schutzgas 850 30
Abkiihlphase 1 mit Schutzgas Bis 600 abkiihlen, dann Ofentir 6ffnen
Abkiihlphase 2, ohne Schutzgas 300 — Raumtemperatur

Abtrennen der Bauteile von der Platte
Nach der Warmebehandlung und dem Abkiihlen der Bauplatte kdnnen die Restaurationen mithilfe einer Bandsége, rotierenden Instrumenten oder einer
Zange von der Bauplattform entfernt werden.

Loten / LaserschweilRen

Kera®S-Powder kann mit allen geeigneten Loten fiir CoCr Legierungen verwendet werden. Kera®S-Powder niemals mit Gold- oder Palladium-Lot l6ten.
Optimal eignet sich Kera®S-Powder fiir das Laserschweif3en.

Vorbereiten der Oberflache furr die Keramikverblendung

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

Handhabungsbedingungen / Sicherheitshinweise

Metallpulver oder Staub kann beim Einatmen und bei Hautkontakt Reizungen verursachen. Beim Schleifen und Abstrahlen der Einheiten,
sowie bei der Handhabung des Pulvers auf ausreichende Absaugung achten und Schutzbrille, Schutzhandschuhe, Schutzkleidung sowie eine
Atemschutzmaske mit Feinpartikelfilter (Typ FFP3 — DIN EN 149) tragen. Nach dem Arbeiten mit dem Pulver oder den Restaurationen die
Héande grundlich reinigen.

Restrisiken und Nebenwirkungen

Bei Beachtung vorliegender Gebrauchsanweisung sind Unvertraglichkeiten bei CoCr — Legierungen &uBerst 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 kdnnen galvanische Effekte auftreten.
Bitte informieren Sie ihren 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 Patientenmundhohle einer Eintauch- oder Sprithdesinfektion unterzogen
und anschlieend unter flieBendem Wasser abgesplilt werden.

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

Lagerungsbedingungen
Trocken in dicht verschlossenem Behélter.

Die Informationen und Empfehlungen beruhen auf dem heute bekannten Stand der Wissenschaft und Technik und sind nach unserem Kenntnisstand
und unseren Erfahrungen zum gegenwartigen Zeitpunkt als korrekt anzusehen. Die vorliegende Version ersetzt alle fritheren Versionen.
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EN - Instruction for use Kera®S-Powder

Intended use
Kera®S-Powder is a medical device for additive manufacturing in the laser melting process for dental frameworks.

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

Indication
Crowns and bridges, implant supported superstructures and bars, tertiary structures, partial dentures.

Contraindication
- All indications not listed under Indication.
- In case of known allergic reactions to any of the ingredients.

CAD
The design should be done with appropriate CAD software. Please consider an anatomically reduced framework design for the veneering with ceramic.
The wall thickness should not be less than 0.3 mm. Choose a sufficient connector dimension (6 - 9 mm?). Sharp edges and undercuts should be avoided.

Stress-relief-heat-treatment

After the laser melting process, the building boards have to pass heat 1t to minimize . For this purpose, a suitable furnace with inert gas
(argon) or vacuum function should be used. Stress relieving without inert gas atmosphere can optionally be performed. Please consider that a treatment
without inert gas atmosphere can lead to an increased oxide formation.

Description Temperature [°C] Time [min]
Stress-relief-heat-treatment with inert gas 850 30

Cooling 1 with inert gas Cooling to 600, then open door
Cooling 2, w/o inert gas 300 — room temperature

Remove Parts from the build plate
After heat treatment and cooling the plate the restorations can be removed by band saw, rotary instruments or piers.

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

Preparation before ceramic veneering

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

Handling conditions / Safety

Metal powder or dust may cause irritation by inhalation and in contact with skin. During the handling with the Kera®S-Powder as well as
while grinding and sandblasting of the produced units it’s recommended to consider an adequate extraction system, goggles, gloves,
protective clothing and a respirator with fine particle filter (type FFP3 — DIN EN 149). After working with the powder or restorations clean
hands thoroughly.

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 about 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.

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
Keep dry in a sealed container.

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

FR - Mode d’emploi Kera®S-Powder

Usage prévu
Kera®S-Powder est un dispositif médical destiné & la fabrication additive par fusion laser pour les armatures dentaires.

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
Couronnes et bridges, Superstructures sur implant, Barres de retention, tertiaire structures, prothéses squelettées.

Contre-indication
- Toutes les indications qui ne sont pas mentionnées sous Indication.
- En cas d'intolérance connue & I'un des composants.

Forme posologique
Kera®S-Powder est disponible avec une dimension de grain de 10-45 pm + 5%.

Armatures

La réalisation de la maquette s'effectue a l'aide d'un logiciel CAD adapté, dans le respect des régles de médecine dentaire. Tenir compte des formes
d'armatures réduites anatomiquement pour le recouvrement par céramique ultérieur. L'épaisseur des parois ne doit pas étre inférieure & 0,3 mm. Pour
les éléments de bridge, s'assurer que la section des connecteurs est bien suffisante (9 ou 6 mm? au minimum). Eviter les bords tranchants et les
contre-dépouilles.

Recuit de relaxation

Apres le process de fusion laser, les plaques de construction doivent étre soumises a un traitement thermique pour minimiser les tensions
apparaissant lors du procédé. Pour cela, il convient d'utiliser un four adéquat a gaz noble (argon) ou a gaz raréfié. Un traitement de détensionnement
peut étre effectué, en option, sans gaz noble ou en ambiance atmosphérique ; a noter qu'il peut y avoir, dans ce cas, une formation d'oxyde plus
importante.

Description Température [°C] Durée de maintien [min]
Recuit de relaxation 850 30

Phase de refroidissement 1 avec gaz noble Laisser refroidir & 600, puis ouvrir la porte du four
Phase de refroidissement 2 sans gaz noble 300 — Température ambiante

Enlévement des piéces de la plaque
Apreés le traitement thermique et le refroidissement de la plagque de construction, les restaurations peuvent étre retirées du moule de construction a
l'aide d'une scie a ruban, d'instruments rotatifs ou d'une pince.

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

Préparation de la surface pour le recouvrement céramique

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

Conditions de manipulation / Remarques de sécurité
Les 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 (a base de cobalt)
sont extrémement rares. Dans le cas d'une allergie prouvée contre un ingrédient de cet alliage, l'alliage ne doit pas étre utilisé pour des raisons de
sécurité. Dans des cas exceptionnels, par voie électrochimique, irritations locales ont été signalés. Lorsque différents groupes d'alliages sont utilisés,
les effets galvaniques peuvent se produire. Nous vous prions d’informer votre dentiste au sujet des risques résiduels et les effets secondaires. Tout
incident grave impliquant le produit doit étre signalé au fabricant et a '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.

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 -
Conserver au sec dans un récipient fermé.

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 & une
date antérieure.

Eisenbacher Dentalwaren ED GmbH
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CZ - Navod k pouziti Kera®S-Powder

NAZEV PRODUKTU

Kera®S-Powder

Dentalni kovovy prasek na bazi kobaltového
chromu pro proces laserovehao taveni, typ 5

POPIS
VELIKOST ZRNA 10 — 45 pm
OBSAH 5kg/25Kg
CHEMICKE SLOZENI
(typické hodnoty)
Co% | Cr% W% | Si% Mn % | Fe%
61,65 | 27,75 | 8,45 | 1,61 0,25 0,2
TYPICKE TECHNICKE UDAJE
Mez prutaznosti 0,2 % 770 MPa
Prodlouzeni 8,0 %
Pevnost v tahu 1021 MPa
E-modul 19 GPa
Hustota 3,55 gh:ma

Odolnost viéi korozi
Tvrdost
CTE (25-500 °C)

Max. teplota Zihani

Rozsah tani (pevna latka/kapalina)

PRISLUSNA NORMA:

@

& Cobalt: CAS No. 7440-48-4

MNebezpedi

¥a
28,
Pozm @ I

<200 pgicm?
352 HV 10/30

~ 14,2 x 10°K"

~ 980

1410 °C /1485 °C

DIN EN 1SO 22674:2016
Spolecnost ED GmbH je certifikovana podle
DIN EN 150 13485:2021

°c

Uéel pouziti
Kera®S-Powder je zdravotnicky prostfedek pro aditivni vyrobu v procesu laserového spékani zubnich rama.

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

Indikace
Korunky a mustky, nadstavby jako opory implantatti a ty€inky, tercialni struktury, modely odlévanych zubnich nahrad.

Kontraindikace
- V8echny indikace neuvedené v ¢asti Indikace.
- V pfipadé znamé nesnasenlivosti nékteré ze slozek.

CAD
Navrh se provadi ve vhodném CAD softwaru. Zvazte anatomicky redukovany navrh struktury pro fasetovani keramikou. Tloustka stény
nesmi byt mensi nez 0,3 mm. Zvolte dostateény rozmér konektoru (6 - 9 mm2). Je tfeba se vyhnout ostrym hranam a podfiznutim.

Tepelné oSetreni

Po procesu laserového sintrovani musi komponenty projit tepelnym o$etfenim pro minimalizaci pnuti vlivem laseru K tomuto Gcelu je treba
pouzit vhodnou pec s inertnim plynem (argon) nebo s funkci vakua. Volitelné Ize provést uvolnéni pnuti bez atmosféry inertniho plynu.
Zvazte, ze oSetfeni bez atmosféry inertniho plynu by mohlo vést ke zvy$ené tvorbé oxidu.

Popis Teplota [°C] Cas [min]
Tepelné oSetieni s inertnim plynem 850 30
Chlazeni 1 s inertnim plynem Chlazeni na 600, pak oteviete dvirka
Chlazeni 2 bez inertniho plynu 300 - teplot mistnosti

Odstranéni komponent z konstrukéni desticky
Po tepelném oSetieni a chlazeni destiCky Ize nahrady odstranit pasovou pilkou, rotaénimi nastroji nebo klestémi.

Pajeni / laserové svarovani
Kera®S-Powder Ize pajet s pouzitim vhodné pajky. Dily Kera®S-Powder nesmi byt pajeny zlatou nebo palladiovou pajkou. Kera®S-Powder
se také idedlné hodi pro laserové svafovani.

Priprava pred fasetovanim keramikou

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

Podminky manipulace / bezpeénost

Kovovy prasek nebo prach maze zpasobovat podrazdéni pfi vdechnuti nebo kontaktu s kazi. Pfi manipulaci s Kera®S-Powder a
rovnéz pfi obrusovani a otryskavani produkovanych jednotek se doporucuje zvazit pouziti adekvatniho odsavaciho systému,
bryli, rukavic, ochranného odévu a respiratoru s jemnym ¢éasticovym filtrem (typ FFP3 — DIN EN 149). Po praci s praSkem nebo
nahradami si dukladné umyjte ruce.

Zbytkova rizika a nezadouci Gcinky

Pokud jsou pfi vyrobnich procesech dodrzovany pokyny, inkompatibility se slitinami CoCr jsou extrémné vzacné.V pfipadé prokazané alergie
na slozku této slitiny nesmi byt tato slitina z bezpecnostnich divodu pouzivana.Ve vyjimegnych pfipadech je popsano elektrochemicky
navozené lokalni podrazdéni. Pokud jsou pouzivany rizné skupiny slitiny, mohou nastat galvanické ucinky. Informujte svého zubniho Iékare
o zbytkovych rizicich a nezadoucich Gcincich. Jakykoli zavazny incident v souvislosti s produktem musi byt nahla$en vyrobci a odpovédnému
organu v prislusné zemi.

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

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
Suste v tésné uzaviené nadobé.

Nase informace a doporuceni vychéazeji z aktualniho stavu védy a technologie a podle naseho nejlepsiho védomi a svédomi jsou k
dne$nimu dni spravna. Vyse uvedena verze nahrazuje vSechny predchozi verze.

Eisenbacher Dentalwaren ED GmbH
Dr.-Konrad-Wiegand-Str. 9 - 63938 Woerth am Main — GERMANY
Phone: +49/9372/94 04 -0 Fax: +49/9372/9404 - 29
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EL - Odnyigg xpriong Kera®S-Powder

ONOMA MPOIONTOZ

NEPIFPAPH

MEFE©@OZ KOKKOY

NEPIEXOMENO

XHMIKH ZYNGEEZH
(TuTmikég TIHEG)

Kera®S-Powder

QDOVTIATRIKS PETAAMIKA OKOVN JE BATN TO ¥PWHIO KORBAATIOU
yia Tn Siadikacia TAENG pe AfiZep, TUTTOU 5

10 =45 um

5kg /20 kg

Co% |Cr% W% | Si%

Mn % Fe %

61,65 | 27,75 | 8,45 | 1,61

025 |02

TYNIKA TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Opio Siappong 0,2 %
Empunkuvon

AvTO)I O£ eQEAKUOHO

METpo eAdOTIKOTHTAC
MukvéTnTa

AvTOXI OTh BIdRpwon
ZKANpOTNTA

CTE (25-500°C)

Méy. 8epp. 6TITNONG

Eupocg Théng (Solidus/Liquidus)

E®APMOZOMENQ NPOTYMNO:

é Cobalt: CAS No. 7440-48-4

KivBuvog

770 MPa
8,0%

1021 MPa

196 GPa
8,55¢g/cm®
<200 pg/ecm?
352 HV 10/30
~ 14,2 x 10°K"

~ 980 °C
1410 °C / 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

H eTtanpeia ED GmbH givar mioTomoinpévn ocuppwva
ME TO

DIN EN ISO 13485:2021

MpoBAeréuevn xpnon
To Tpoiév Kera®S-Powder gival pia IGTPIKF GUCKEUR YIa TTPOTBETIK KATAOKEUN WE T SIadIKaaia TTUPOCUCOWHATWANG ME AEIZEP Yia 0BOVTIKOUG
okeAeTOUG.

Moévo yia eTTayyeApaTieg XpRoTeg (05ovToTEXVITNG, 0B0VTiaTPOG)!
H mpoopifdpevn opdda acBeviv TTepIAApPBAVEI ATOPA PE PEPIKWG ) TTAPWS 0BOVTWTEG YVABoug.

"Evdeign
ZTEQPAVEG KAl YEQUPEG, UTTEPSOUES TTOU OTNPIfoVTal O€ EUPUTEUMA Kal pdBSOI, TPITOYEVEIG SOPEG, EKHAYEI OSOVTOOTOIXIWV.

Avtévdeign
- K&Be TTAnpogopia TTou dev avagEpeTal oV ETIKETA.
- Ze TEPITTWON YVWOTAG Suoavegiag o€ OTTOI08ATIOTE ATTO Ta CUCTATIKG.

CAD

H oxediaon mpéel va Tpaypatotroindei pe KatdAAnAo Aoyiopiké CAD. MNa Tnv eTTIkGAUYn WE KEPAUIKG UAIKG EEA0QANIOTE HIG AVATOMIKA PEIWHPEVN
oxediacn Tou okeAeToU. To TIAXOG TOU TOIXWHATOG eV TIPETTE! va eival KaTw atré 0,3 mm. ETIAéETe eTmapkr SidoTaon ouvdéopou (6 - 9 mm?). O
QAIXHNPEG OKPEG KAl OI UTTOKOTTEG TIPETTEN VO ATTOPEUYOVTAL.

O¢eppikn emegepyacia

MeTd TV Siadikaoia TTUPOCUTOWHAETWANG HE AEIZEP, Of TIAAKEG KATAOKEUNG TTPETTEI va UTTOBANBOUV O€ BeppIKN ETTEEPYOTia yia va eAayioToTroiInBouv
ol Téoeig Adyw TG diadIKaoiag TTUPOCUCOWHATWAONG PE Aéidep. MNa Tov OKOTTO auTd, TTPETTEN va XPNOIPOTIOINOET KATAAANAN KapIVOG pe adpavég agpio

(apyd) i Aerroupyia Kevou. MPOAIPETIKA UTTOPET va TIpayHATOTIOINBET avakoU@Ion TACEWY Xwpig aTpdT@aIpa adpavoug agpiou. AGBETE UTTOWN OTI pIa

emegepyaoia xwpig atuéopaipa adpavols agpiou UTTopEi va 0dnyrnoel o augnuévn ogeidwon.

MNepiypagn Ogppokpaagia [°C] Xpévog [min]
O¢eppuikn emegepyacia adpavig aéplo 850 30

WYoen 1 pe adpavég agpio
WYiEn 2, xwpic adpavég agépio

WiEn éwg 600, peTd dvolypa TépTag
300 — Beppokpacia Swuatiou

Agaipgon £§apTNUATWY ATTé TNV TTAGKA KOTAOKEUNRG
MeTd Tn BeppIkn eTTegepyaaia kal TNV Wogn NG TTAGKAG Ol ATTOKATACTACEIG UTTOPOUV va a@aipeBouV P TIPIOVI, TTEPIOTPEPSpEVa epyaleia i) AaBida.

Zuyk6AAnon / ouyk6AAnon pe Aéiep
To Kera®S-Powder ptropei va cuykoAnBei pe 6Aa Ta kaTdAANAG cUYKoAANTIKG Kpapara. Ta pépn Tou Kera®S-Powder Sev TTpéTTel va cuyKoAAOUVTal P
OUYKOAANTIKS KpGpa XpuooU A TTaAAadiou. To Kera®S-Powder evSeikvutal £TTioNG yia ouykoAAnon pe Aéiep.

MposgTolpacia PIV aTré TNV KEPAUIKN ETMIKAAUYN

O1 okeAeToi prOpoUV va uTroBANBoUY ot emegepyacia Pe TUTTIKEG PPECES KapPidiou. PpovTioTe yia OPaAéG HETABATEIG Kal ATTOPUYETE TNV
AaMNAeTTIKGAUYN UNIKWYV. XpnaolgoTroinoTe TNy idia gpéda yia éva Kpdua yia va amo@UyeTe Tn HOAuvon. To eAGXIOTO TIdX0G TNG £TOINNG KAAUTITpaG Sev
TPETTEl va gival KaTw ard 0,3 mm. ZuvioTatal va uTToBdAeTe o€ aupoBoAr Toug okeAeToUg Pe TouAdxioTov 110 um ogeidiou Tou aAoupiviou pe 3-4 bar
Kal va Toug KaBapioeTe pe ouokeun atgou. H ogeidwTikA 6TITNon Sev gival UTTOXPEWTIKA AAAG PTTOPET va TTPAYHATOTTOINBET TTPOQIPETIKA Yia 5 AETITA
aToug 980 °C pe kevo (61rnon kabapiopoU). O okeAeTdg TPETE va UTTOBANBET 0t appoBoAr pe 110 um ogeidiou Tou aloupiviou pe 3-4 bar woTe va
a@aipeBei TTAPWG To UTTAPXOV OTPWHA 0&EIBiou. ZTo TEAOG gival UTTOXPEWTIKOG O KABAPIOUOG e CUOKEUN aTpoU. AV XPnOIUOTIOIEITE KEPOAMIKO
OUYKOAANTIKG TrapdyovTa AGBETE UTTOWN TIG 08NYieg XPONG TOU KATAOKEUAOTH.

Zuvenkeg xeipiopol / AcpdAsia

H okévn peTdAAwV pITopei va Trpokaléoel £peBIC6 O TEPITITWON EICTIVORG Kal ETTAQRG pe To Séppa. Katd Tov xeipiopd Tou Kera®S-
Powder, kaBwg kal kard Tn Agiavon Kai TNV appoBoAn TwV TTAPAYOHEVWVY HOVASWY CUVICTATAI VO £§00PAAICETE Eva ETTOPKEG CUCTNHA
avappoPnong, TTPOCTATEUTIKA YUAAId, YAVTIQ, TIPOCTATEUTIKI OTOAN Kal HAOKA AVATIVEUCGTIKAG TIPOOTACIAG HE QIATPO AETTTWV CwHATISIWV
(Tomrou FFP3 — DIN EN 149). Metd TnVv £pyacia g okovn 1 UE TIG ATTOKATACTACEIG KABAPIOTE KAAD Ta XEPIA 0OG.

YTOAEITTOUEVOI KiVEUVOI KAl TTOPEVEPYEIEG

Av TpnBoulv o1 0dnyieg katd Tig dladIkaoieg TTapaywyng, ol acupBatéTnTeG Pe kpdpata CoCr eival eSaIPETIKG OTTAVIEG. Ze TTEPITITWON ATTODESEIYHEVNG
ahAepyiag o€ KGTTOI0 aTTé Ta CUCTATIKG AUTOU TOU KPAPATOG, TO KpApa dev TIPETTEI va XPNOIPOTIOINOE! yia AGyoug ao@aAEiag. Ze ESUIPETIKEG TTEPITITWOEIG
£x0UV avaepBei TOTTIKOI EpEBITHOI NAEKTPOXNMIKNAG avTidpaong. Av XpnoiHoTIoINBoUV SIAPOPETIKEG OPADES KPAUATWY, UTTOPET VA TIPOKUWOUV YOABAVIKEG
emdpaoelg. EvnuepwoTe Tov 0dovTiaTpd 0ag yia TOUG UTTOAEITTOHEVOUG KIVEUVOUG Kal TIG Trapevépyeleg. KaBe coBapd TrEPIOTATIKG TTOU OXETICETAI PE TO
TTPOIOV TTPETTEI VO AVAPEPETAI OTOV KATAOKEUAOTH KAl TNV apuédia apXr 0TNG EKACTOTE XWPAG.

ATtroAUpavon Tng 03oVTIKNAG TTPOBETNG TTPIV aTTé TNV TOTToBETNON
Ta Tegdyia epyaaiog atmé T0 0SOVTIATPIKG £PYACTHPIO TTPETTEI VO UTTORBAAAOVTaI O€ ATTOAUPOVON PE EYBATITION ) YEKATHS TTPIV ATTO TNV €I0AYWYr TOUG
OTN OTOHATIKI KOIAGTNTA TOU a0B€VOUG KAl OTN CUVEXEIT VO SETTAEVOVTAI KATW OTTO TPEXOUHEVO VEPO.

0Odnyieg améppIyng

ATroppiyTe Ta UTTOAEIPpATA HETAAAWY Kal TN OKOVN PE TPOTTO QIAIKG TTPOG To TrEPIBAANOV. Mnv a@rvete Ta amdBAnTa va i0€ABouv oTa utrdyela udara,
OTIG UDATIVEG 0B0UG ) OTOUG UTTOVOUOUG. ETTIKOIVWVAOTE pe Ta avTaAAakTipia atmoBARTWY yia avakUkAwon. H e§wTePIK CUOKeUaaia PTTopEi va
amoppIpBei oTa aTTOPPiPHATA XAPTIOU.

Zuvenkeg amobnkeuong
ZTEYVWOTE O€ EPUNTIKA KAEIOTO DOXEiO.

O1 mAnpogopies kai o1 cuoTaoels pag Baacidovrai oTiS 0 TPOCPATES EEEAIEEIS TNG ETTIOTAKNG Kail TNG TEXVOAoYiag Kai TTPETel va BewpnBouv
OWOTES OUNPWVA JUE TNV EWS TWPA YVWOon Kal euteipia pag. H mapamavw ékdoon Ba avrikaraoTioel KGBe mponyouuevn ékdoorn.

Phone: +49 /93 72/94 04 -0 Fa: +49/9372/94 04 - 29
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ES - Instrucciones de uso de Kera®S-Powder

NOMBRE DEL PRODUCTO

DESCRIPCION

TAMANO DEL GRANO

CONTENIDO

COMPOSICION QUIMICA
(Valores caracteristicos)

Kera®S-Powder

Polvo metalico dental a base de cromo-cobalto
para el proceso de fusion por laser, tipo 5

10-45 pm

5kg/20kg

% de Co Y de Cr Y% de W %deSi | %hdeMn | % deFe

61,65 27,75 8,45 1,61 0.25 0,2
DATOS TECNICOS CARACTERISTICOS

Limite de elasticidad al 0,2 % 770 MPa
Elongacion 8.0 %

Resistencia a la traccion 1021 MPa

Médulo elastico 196 GPa
Densidad 8,55 glem?

Resistencia a la corrosion
Dureza

CDT (25-500 °C)

Temp. de coccion max.

Intervalo de fundicién (solido/liquido)

NORMA APLICADA:

@ ' " ‘ '
Frecaucion @ |
Cobalt: CAS No. 7440484

Peligra

<200 pgiem?®
352 HV 10/30
~14,2 x 10° K1

~980°C
1410 °C/1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

ED GmbH esta certificado de conformidad con

DIN EN I1SO 13485:2021

Uso previsto
Kera®S-Powder es un producto médico para la fabricacién aditiva en el proceso de fusién por laser de estructuras dentales.

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

Indicacién
Coronas y puentes, superestructuras implantosoportadas y barras, estructuras terciarias, dentaduras de funcién con modelo.

Contraindicaciones
- Todas las indicaciones que no figuran en el apartado Indicacion.
- En caso de intolerancia conocida a alguno de los ingredientes.

CAD

El disefio deberé llevarse a cabo con el software de CAD adecuado. Considere utilizar un disefio de estructura anatdémicamente reducida para el
revestimiento ceramico. El grosor de la pared no debera ser inferior a 0,3 mm. Elija un conector con unas dimensiones suficientes (6-9 mm?). Se
deberan evitar los bordes afilados y las socavaduras.

Tratamiento térmico

Después del proceso de fusion por laser, las placas de construccién deberan someterse a tratamiento térmico para reducir al minimo las tensiones
secundarias al proceso de fusién por laser. Para ello debera utilizarse un horno adecuado con un gas inerte (argén) o con funcién de vacio. La
descarga de las tensiones se puede realizar de manera 6ptima sin una atmdsfera de gas inerte. Es necesario tener en cuenta que un tratamiento sin
atmoésfera de gas inerte puede aumentar la formacién de 6xido.

Descripcion Temperatura [°C] Tiempo [min]
Tratamiento térmico con gas inerte 850 30
Enfriamiento 1 con gas inerte Enfriamiento a 600; después, abrir la puerta

Enfriamiento 2 sin gas inerte 300 - temperatura ambiente

Extraccion de las piezas de la placa de construccion
Tras el tratamiento térmico y el enfriamiento de la placa, las restauraciones se pueden extraer con una sierra de cinta, herramientas rotatorias o
pinzas.

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

Preparacion previa al revestimiento ceramico

Las estructuras pueden elaborarse con fresas de carburo convencionales, con la finalidad de conseguir unas transiciones suaves y evitar el
solapamiento del material. Para evitar la contaminacién, utilice una fresa para cada aleacién. El grosor minimo de la cofia preparada debera ser de
0,3 mm. Se recomienda pulir las estructuras con chorro de arena de 6xido de aluminio con un tamario del grano de al menos 110 pm a 3-4 bares y
limpiarlas con un limpiador a vapor. La coccién oxidante no es obligatoria, pero puede realizarse de manera opcional durante 5 minutos a 980 °C al
vacio (coccién de limpieza). Es necesario pulir la estructura con chorro de arena de 6xido de aluminio con un tamafio del grano de 110 um a 3-

4 bares para eliminar toda la capa de déxido presente. Es obligatoria la limpieza al final con un limpiador a vapor. Si utiliza un adhesivo cerdmico, siga
las instrucciones del fabricante.

Condiciones de manipulacién/seguridad

El polvo de metal puede provocar irritacién si se inhala o entra en contacto con la piel. Durante la manipulacién de Kera®S-Powder, asi
como durante el desbastado y pulido con chorro de arena de las unidades producidas, se recomienda utilizar un sistema de extraccion
adecuado, gafas protectoras, guantes, vestuario de proteccion y una mascarilla con filtro de particulas finas (tipo FFP3 — DIN EN 149).

Lavese bien las manos después de trabajar con el polvo o las restauraciones.

Riesgos residuales y efectos secundarios

Si se siguen las instrucciones durante los procesos de produccion, las incompatibilidades con las aleaciones de CoCr son sumamente infrecuentes. Por
motivos de seguridad, esta aleacién no debera utilizarse en caso de alergia demostrada a alguno de los componentes de dicha aleacién. Se han descrito
casos excepcionales de irritacién 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 debera 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 desinfeccion por inmersién o por aspersion antes de introducirlas en la cavidad
bucal del paciente y, a continuacién, deben enjuagarse con agua corriente.

Instrucciones de eliminacién

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. Péngase en contacto con las bolsas de residuos para su reciclaje. El embalaje exterior puede
eliminarse en la basura de papel.

Condiciones de conservacion
Secar en un recipiente bien cerrado.

La informacién y las recomendaciones facilitadas se basan en los avances mas recientes de la ciencia y tecnologia y se consideran
correctas seglin nuestros conocimientos y experiencia actuales. La versién anterior sustituird a cualquier version previa.

Eisenbacher Dentalwaren ED GmbH

Dr.-Konrad-Wiegand-Str. 9 - 63938 Woerth am Main — GERMANY
Phone: +49 /9372 /94 04 -0 Fax: +49 /9372 /94 04 - 29
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HR - Upute za uporabu proizvoda Kera®S-Powder

NAZIV PROIZVODA Kera®S-Powder

OPIS Dentalni metalni prah na bazi kobalt kroma
za proces laserskog taljenja, tip 5

VELICINA ZRNA 10 —45 um

SADRZAJ 5kg /20 kg
KEMIJSKI SASTAV

(Tipiéne vrijednosti)

Co% Cr% W% | Si% Mn% | Fe%
61.65 27,75 8.45 | 1.61 0.25 0.2

TIPIGNI TEHNICKI PODACI

Otpornost na istezanje 0,2 % 770 MPa
Produljivanje 8.0 %
Vlaéna évrstoéa 1021 MPa
Modul elastiénosti 196 GPa
Gustoca 8,55 glem?®

Otpornost na koroziju <200 pglem?

Tvrdoca 352 HV 10/30
KTI (25 - 500 °C) ~ 14,2 x 105K
Maks. temp. peéenja ~980 °C

Raspon taljenja (krutine/tekuéine) 1410 "C /1485 °C

PRIMIJENJENA NORMA:
DIN EN ISO 22674:2016

@ @ T ED GmbH je certificiran prema
Oprez
Cobalt: CAS No. 7440-48-4 DIN EN 1SO 13485:2021

Opasnost

Namjena
Kera®S-Powder je medicinski proizvod za proizvodnju aditiva koji koristi postupak laserskog sinterovanja za zubne okvire.

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

Indikacije
Krunice i mostovi, suprastrukture i precke s potporom implantata, tercijarne konstrukcije, modelirane lijevane proteze.

Kontraindikacija
- Sve indikacije koje nisu navedene pod indikacijama.
- U slu¢aju poznate netolerancije na jednu od komponenti.

Doziranje
Kera®S-Powder je dostupan veli¢ine zrna 10-45 pum + 5%.

CAD
Izradu modela treba izvesti odgovaraju¢im CAD softverom. Uzmite u obzir anatomski reduciran model skeleta za fasetiranje keramikom. Debljina
stjenke ne smije biti manja od 0,3 mm. Odaberite konektor dovoljno velikih dimenzija (6 - 9 mm?). Treba izbjegavati otre rubove i potkopana podrucja.

Termicka obrada

Nakon postupka laserskog sinteriranja, plo¢e moraju pro¢i toplinsku obradu kako bi se smanijila naprezanja zbog postupka laserskog sinteriranja. U tu
svrhu treba koristiti prikladnu pe¢ s inertnim plinom (argonom) ili vakuumsku funkciju. Po potrebi se moZe izvesti ublaZzavanje naprezanja bez
atmosfere inertnog plina. Molimo uzmite u obzir da tretman bez atmosfere inertnih plinova moze dovesti do povec¢anog stvaranja oksida.

Opis Temperatura [°C] Vrijeme [min]
Termicka obrada uz inertni plin 850 30

Hladenje 1 uz inertni plin Hladenje na 600, a zatim otvorite vrata

Hladenje 2 bez inertnog plina 300 — sobna temperatura

Uklonite dijelove s ploce za izradu
Nakon toplinske obrade i hladenja ploce, restauracije se mogu ukloniti tracnom pilom, rotacijskim instrumentima ili nosacima.

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

Priprema povrSine prije fasetiranja keramikom

Skeleti se mogu obraditi standardnim karbidnim rezacima, prijelazi trebaju biti glatki; izbjegavajte preklapanje materijala. Koristite isti reza¢ za jednu
leguru kako biste izbjegli oneciséenje. Minimalna debljina gotovih presvlaka ne smije biti manja od 0,3 mm. Preporu¢ujemo pjeskarenje skeleta
aluminijevim oksidom od najmanje 110 pm na 3 - 4 bara i ¢i§¢enje parnim Cistacem. Oksidacijsko peenje nije obvezno, ali se moze provesti kao
opcija tijekom 5 minuta na 980 °C s vakuumom (¢iS¢enje pecenjem). Skelet treba pjeskariti aluminijevim oksidom od 110 um i na 3-4 bara kako bi se
temeljito uklonio prisutni oksidni sloj. Na kraju je obavezno ¢i§¢enje parnim cistacem. Ako koristite adheziv za keramiku, procitajte upute za uporabu
proizvodaca.

Uvjeti za rukovanje/sigurnost

Metalni prah ili praSina mogu izazvati iritaciju udisanjem i dodirom s koZom. Tuekom rukovanjas Kera®$ -prahom, kao i tijekom bruSenja i
pjeskarenja proizvedenih jedinica, preporucuje se razmotriti odgo juci sustav za izvla¢ le, rukavice, zastitnu odjecu i masku s
filtrom za sitne Cestice (tip FFP3 - DIN EN 149). Nakon rada s praskom ili restauracijama temeljlto ocistite ruke.

Preostali rizici i nuspojave

Ako se tijekom proizvodnih procesa postuju upute, neuskladenosti s legurama CoCr izuzetno su rijetke. U slu¢aju dokazane alergije na sastojak ove
legure, legura se ne smije koristiti iz sigurnosnih razloga. U iznimnim slu¢ajevima zabiljeZene su elektrokemijski inducirane lokalne nadraZenosti. Kada
se koriste razli¢ite skupine legura, mogu se pojaviti galvanski efekti. Molimo obavijestite svog stomatologa o preostali i nuspojavama. Svaki ozbiljan
incident koji uklju€uje proizvod mora se prijaviti proizvodacu i nadleznom tijelu odgovarajucée drzave.

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

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

Uvjeti skladiStenja
Osusiti u dobro zatvorenoj posudi.

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

A TERMEK NEVE

LEIRAS

SZEMCSEMERET

TARTALOM

KEMIAI OSSZETETEL
(Jellemzd értekek)

Kera®S-Powder

Kobaltkrém alapu fogaszati fémpor
lézeres olvasztasi eljarashoz, 5. tipus

10 —45 um

5 kg / 20 kg

Co% Cr% W% | Si%

Mn % Fe %

61,65 | 27,75 | 8,45 | 1,61

0,25 0,2

JELLEMZO MUSZAKI ADATOK

Folyashatar (0,2 %)

Megnyulas

Szakitészilardsag

Rugalmassagi modulus

Sdrliség

Korrézioallésag

Keménység

Hétagulasi egylitthaté (25-500 °C)
Max. égetési hém.

Olvadaspont (szolidusz/likvidusz)

ALKALMAZOTT NORMA:

@ o
Figyelam @ |

Cobalt: CAS No. 7440-45-4

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa
8,55g/cm’
<200 pg/ cm?
352 HV 10/30

kb. 14,2 x 10¢ K-

kb. 980 °C
1410 °C / 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016
Az ED GmbH eszerint van tanusitva:

DIN EN ISO 13485:2021

A termék rendeltetése
A Kera®S-Powder a fogaszati vazak lézerszinterezéses eljarassal torténd additiv gyartasara szolgalé orvostechnikai eszkoz.

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

Indikéacié
Koronak és hidak, implantatummal tartott felépitmények és rudak, tercier strukturak, mintadntétt [model cast] miifogsorok/miifogak.

Ellenjavallat
- Minden olyan jelzés, amely nem szerepel a jelzés alatt.
- Valamelyik 6sszetevével szembeni ismert intolerancia esetén.

CAD

A megtervezést a megfelel6 CAD szoftverrel célszer(i végezni. Kérjik, a keramialeplezéshez gondoljon anatémiailag redukalt vazszerkezet-
kialakitasra. A falvastagség j6 esetben nem kisebb 0,3 mm-nél. Megfelel6 csatlakozéméretet (6-9 mm?) valasszon! Célszerii keriilni az éles-hegyes
peremeket és az alamends részeket [undercut].

Hékezelés

A |ézerszinterezési folyamatbol adodo igénybevételek minimalizalasa érdekében a lézerszinterezési folyamat utan az épitépaneleket hékezelni kell. E
célbdl megfeleld, inert gazos (argon) vagy vakuumfunkcios kemencét célszerli alkalmazni. Opcionalisan végezhetd igénybevétel-enyhités inert
gazkozeg nélkiil is. Kérjik, vegye figyelembe, hogy az inert gazkézeg nélkiili kezelés fokozottabb oxidképzédéshez vezethet.

Leiras Hoémérséklet [°C] 1d6 [perc]
Hékezelés inert gazzal 850 30

Hités inert gazzal Hiilés 600-ra, majd ajto nyitasa
Hutés, inert gaz nélkil 300 — szobahémérséklet

Részek eltavolitasa az épitélaprol
Hékezelés és a lap lehilése utan a fogpoétlasok eltavolithatok szalagflirész, rotacios/forgé miiszerek vagy csipesz/fogd hasznalataval.

Forrasztas / Lézerhegesztés
A Kera®S-Powder minden megfelelé forraszanyaggal forraszthaté. A Kera®S-Powder részeit nem ajanlott arany vagy palladium forraszanyaggal
forrasztani. A Kera®S-Powder lézerhegesztéshez is idealisan megfeleld.

El6készités keramialeplezés el6tt

A vazszerkezetek megmunkalhatok szokvanyos keményfém marokkal; figyelien oda a sima atmenetekre, és kerillje az atfedé anyagot! A
szennyez6dés elkeriilése érdekében kérjlik, egy adott marét csak egy 6tvézethez hasznaljon. Az elékészitett sapka [coping] minimdlis vastagsaga jo
esetben legalabb 0,3 mm. Ajanlott homokflivassal kezelni a vazakat legaldbb 110 pm aluminium-oxiddal 3-4 bar nyoméssal, valamint megtisztitani
gbztisztitoval. Oxidégetés nem feltétlenlil sziikséges, de opcionalisan végezhetd 5 percen at 980 °C-on vakuummal (tisztitdégetés). A vazon a rajta
1évé oxidréteg alapos eltavolitasara homokfuvast kell végezni aluminium-oxiddal, 110 um és 3-4 bar alkalmazasaval. A végén a géztisztitéval vald
tisztitas kételez6. Ha keramia kétéanyagot [bonder] hasznal, kérjuk, vegye figyelembe a gyarté hasznalati Gtmutatdjat.

A termék kezelésének feltételei / Biztonsag

Belelegezve vagy a borrel enntkezve a fémpor vagy a por okozhat |rr|ta<:|ot A Kera®$ Powder termékkel valé kezelés, valamint az el6allitott
gységek forg lasa és homokflivasa soran j a adekvat eltavolitérendszer, védészemiiveg,

védokesztyli, védéruhazat, valamint légzé k finomré ' Grével (FFP3 tipustval —a DIN EN 149 szerint). A porral vagy a

fogpdtiasokkal végzett tevékenység utan alaposan mosson kezet!

Maradék kockézatok és mellékhatasok

Ha az el6allitasi folyamat soran betartjak az utasitasokat, a nem r fém fogaszati 6tvozetekkel vald inkompatibilitas rendkivil ritka. Ezen 6tvozet
valamely dsszetevéjére valo igazolt allergia esetén biztonsagi okok miatt az 6tvdzet hasznalata mellézendd. Kivételes esetekben jeleztek
elektrokémiailag indukalt, lokalis irritacidkat. Kiilonboz6 6tvozetcsoportok alkalmazasa esetén eléfordulhatnak galvanikus hatasok. A termékkel
Osszefliggd komoly véaratlan eseményeket jelenteni kell a gyartd és az adott orszagbeli illetékes hatdsag szamara.

A fogpotlas fertétlenitése a behelyezés el6tt
A fogtechnikai laboratériumboél szarmazé munkadarabokat a paciens szajliregébe torténd behelyezés el6tt meritéssel vagy permetezéssel fert6tleniteni
kell, majd foly6 viz alatt le kell dbliteni.

Az artalmatlanitasra (hulladékként valé elhelyezésre) vonatkozé utasitasok
Kérjuk, hogy a fémmaradvanyokat és a port kérnyezetbarat médon artalmatlanitsa. Ne engedije, hogy a hulladék a talajvizbe, vizfolyasokba vagy
csatornakba kerliljon. Ujrahasznositas céljabdl vegye fel a kapcsolatot a hulladékboérzékkel. A kiilsé csomagolas a papirhulladékba dobhaté.

Tarolasi feltételek
Széritsa szorosan zart tartalyban.

A tajékoztatdsaink és javaslataink alapja a tudomany és a technika aktudlis llasa, és a legjobb tudomasunk és tapasztalataink szerint ezek jelenleg
helyesnek tekintend6k. A fenti verzié minden korabbi verziénak a helyébe Iép.
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IT - Istruzioni per I'uso di Kera®S-Powder

NOME DEL PRODOTTO Kera®S-Powder

DESCRIZIONE Polvere metallica dentale a base di cromo cobalto

per il processo di fusione laser, tipo 5

DIMENSIONI DEI GRANULI 10-45 pm
TARTALOM 5 kg /20 kg
COMPOSIZIONE CHIMICA
{Walori tipici)
Co% Cr% W% | 8i% Mn % Fe %
61,65 27,75 845 | 1,61 0,25 0,2

DATI TECNICI TIPICI

Carico di prova dello 0,2% 770 MPa
Allungamento 8,0%
Resistenza alla trazione 1021 MPa
Modulo di elasticita 196 GPa
Densita 8,55 glcm?®

Resistenza alla corrosione

< 200 pglem?

Durezza 352 HV 10/30
CTE (25-500 °C) ~14,2 x 10% K-
Temp. max. di cottura ~ 980 °C
Punto di fusione (solido/liquido) 1410 °C/1465 °C
NORMATIVA APPLICATA:
e DIN EN IS0 22674:2016
Atberion @ T ED GmbH é certificata secondo la norma

Cobalt: CAS No. 7440-48-4 DIN EN 1S0O 13485:2021

Uso previsto
Kera®S-Powder & un dispositivo medico per la fabbricazione additiva nel processo di fusione laser per strutture dentali.

Solo per uso professionale (odontotecnico, dentista).
1l gruppo di pazienti previsto comprende persone con mascelle parzialmente o completamente edentule.

Indicazione
Corone e ponti; sovrastrutture su impianti e barre; strutture terziarie; protesi scheletrate.

Controindicazione
- Tutte le indicazioni non elencate sotto Indicazione.
- In caso di intolleranza nota a uno qualsiasi degli ingredienti.

Formulazione
Kera®S-Powder & disponibile con dimensione dei granuli di 10 - 45 pym + 5%".

CAD

Per realizzare il modello, utilizzare il software CAD appropriato. Valutare un modello a struttura anatomicamente ridotta per il rivestimento in ceramica.
Lo spessore della parete non deve essere inferiore a 0,3 mm. Scegliere un connettore di dimensioni sufficienti (6-9 mm?). Evitare bordi appuntiti e
sottosquadri.

Trattamento termico

Dopo il processo di fusione laser, i pannelli da costruzione devono essere sottoposti a trattamento termico per ridurre al minimo gli stress dovuti al
processo di fusione laser. A tale scopo, utilizzare un forno idoneo con gas inerte (argon) o funzione sottovuoto. In alternativa, & possibile ridurre lo
stress senza atmosfera contenente gas inerte. Tenere presente che il trattamento senza atmosfera contenente gas inerte puo portare a una maggiore
formazione di ossido.

Descrizione Temperatura [°C] Tempo [min]
Trattamento termico con gas inerte 850 30
Raffreddamento 1 con gas inerte Raffreddare fino a 600, quindi aprire lo sportello

Raffreddamento 2 senza gas inerte 300 - temperatura ambiente

Rimuovere le parti dalla piastra da costruzione
Dopo il trattamento termico e il raffreddamento della piastra, i restauri si possono rimuovere con una sega a nastro, strumenti rotanti o pinze.

Saldatura / Saldatura laser
Kera®S-Powd§r puo essere saldata utilizzando tutte le saldature adatte. Le parti di Kera®S-Powder non devono essere saldate con saldature in oro o
palladio. Kera®S-Powder & adatta anche per la saldatura laser.

Preparazione prima del rivestimento in ceramica

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

Condizioni di trattamento / Sicurezza

La polvere di metallo pud causare irritazioni in caso di inalazione o di contatto con la pelle. Durante il trattamento di Kera®S-Powder, nonché
durante la smerigliatura e la sabbiatura delle unita prodotte, si raccomanda di utilizzare un sistema di aspirazione adeguato, occhiali
protettivi, guanti, indumenti protettivi e un respiratore con filtro per particolato fine (tipo FFP3 — DIN EN 149). Dopo il trattamento manuale
della polvere o dei restauri, lavarsi accuratamente le mani.

Rischi residui ed effetti collaterali

Se si rispettano le istruzioni durante i processi di produzione, le incompatibilita con le leghe al CoCr sono estremamente rare. Per motivi di sicurezza,
evitare di utilizzare la lega in caso di comprovata allergia a uno qualsiasi dei suoi ingredienti. In casi eccezionali, sono state segnalate irritazioni a livello
locale, indotte elettrochimicamente. Quando si usano gruppi diversi di leghe, potrebbero verificarsi effetti galvanici. Informare il proprio dentista in merito
alle rischi residui e agli effetti collaterali. Qualsiasi incidente serio che riguardi il prodotto deve essere segnalato al produttore e all'autoritd 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 I'acqua corrente.

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 pud essere smaltito nei rifiuti di carta.

Condizioni di conservazione
Asciugare in un contenitore ben chiuso.

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

NAZWA PRODUKTU Kera®S-Powder

OPIS Dentystyczny proszek metalowy na bazie chromu kobaltowego
dla procesu topienia laserowego, typ 5

ROZMIAR ZIARNA 1045 pm
TRESG 5kg /20 kg
SKLAD CHEMICZNY

(Typowe wartosci)

Co% |Cr% |W%]|Si% |Mn% | Fe%
61,656 | 27,75 | 8.45 | 1,61 025 |02

TYPOWE DANE TECHNICZNE

Granica plastycznosci 0,2% 770 MPa
Wydtuzenie 8,0%
Wytrzymatos¢ na rozciaganie 1021 MPa
Modut Younga 196 GPa
Gestosc 8,55 glem®

QOdpornosé na korozje <200 pg | cm?

Twardosc 352 HV 10/30
CTE (25-500°C) ~14,2 x 105K
Maks. temperatura wypiekania ~980°C

Przedzial topnienia (cialo stale/ciecz) 1410 °C /1465 °C

STOSOWANA NORMA.:
DIN EN 150 22674:2016
Y Spotka ED GmbH uzyskata certyfikat zgodnosci z
rzesiro norma
Cobalt: CAS No. 7440-48-4
é DIN EN ISO 13485:2021
MNisbezpieczafstwo

Przeznaczenie
Proszek Kera®S-Powder jest urzadzeniem medycznym do wytwarzania addytywnego w procesie topienia laserowego szkieletéw dentystycznych.

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

Wskazania
Mosty i korony, nadbudowy i belki na implantach, struktury rzedu trzeciego (zewnetrzne), protezy odlewane na modelu.

Przeciwwskazania
- Wszystkie wskazania niewymienione w punkcie Wskazania.
- W przypadku znanej nietolerancji na ktérykolwiek ze sktadnikow.

CAD

Projekt nalezy wykona¢ przy uzyciu odpowiedniego oprogramowania CAD. W przypadku licowania z wykorzystaniem licowek ceramicznych nalezy
rozwazy¢ zastosowanie struktury uksztattowanej anatomicznie. Grubo$¢ $cianek powinna wynosi¢ nie mniej niz 0,3 mm. Wybra¢ odpowiedni rozmiar
ztacza (od 6 do 9 mm?). Unikag ostrych krawedzi i podcigé.

Obrébka termiczna

Po zakoniczeniu procesu topienia ptytki budulcowe muszg przej$¢ proces obrébki ciepinej, aby zminimalizowaé naprezenia zwigzany z procesem
topienia laserowego. W tym celu nalezy uzy¢ odpowiedniego pieca z gazem obojetnym (argonem) albo prézniowego. Opcjonalnie usuwanie naprezen
mozna przeprowadzi¢ poza atmosferg gazu obojetnego. Nalezy pamigta¢, ze obrédbka poza atmosferg gazu obojgtnego moze powodowaé
powstawanie wigkszej ilosci tlenkdw.

Opis Temperatura [°C] Czas [min]
Obrdbka termiczna w gazie obojetnym 850 30
Chtodzenie pierwsze w gazie obojetnym Schtodzi¢ do 600°C, nastepnie otworzy¢

drzwiczki
Chtodzenie drugie, poza amosferg gazu obojetnego 300 — temperatura pokojowa

Usuna¢ czesci z plytki budulcowej
Po obrdbce cieplnej i ochtodzeniu plytki, protezy mozna wydobyé¢, uzywajac pity taSmowej, narzedzi rotacyjnych lub szczypiec.

Lutowanie / spawanie laserowe
Proszek Kera®S-Powder mozna lutowaé przy uzyciu wszystkich odpowiednich Iutéw. Elementéw z proszku Kera®S-Powder nie nalezy lutowa¢ z
wykorzystaniem lutu do ztota lub paladu. Proszek Kera®S-Powder doskonale nadaje si¢ do spawania laserowego

Przygotowanie przed licowaniem ceramicznym

Podbudowe mozna obrabia¢ przy uzyciu standardowych frezéw weglikowych, tworzgc ptynne przejécia i unikajac naktadania sie materiatéw.. Dla
zapobiezenia zanieczyszczeniom stosowac osobny frez dla kazdego stopu. Minimalna grubo$¢ przygotowanego zwieniczenia powinna wynosi¢
minimum 0,3 mm. Zaleca sie piaskowanie podbudowy tlenkiem glinu co najmniej 110 um przy cisnieniu 3-4 bar i oczyszczenie myjkg parowa.
Wypiekanie tlenkowe nie jest obowigzkowe, ale mozna je opcjonalnie przeprowadzi¢ przez 5 minut w prézni, w temperaturze 980°C (wypiekanie
oczyszczajgce). Podbudowe nalezy ponownie piaskowaé przy uzyciu tlenku glinu 110 um przy ci$nieniu 3-4 bar, aby doktadnie usung¢ warstwe
utleniong. Na koncu oczyszczania uzycie myjki parowej jest obowigzkowe. W przypadku korzystania z kleju do ceramiki nalezy przestrzega¢ instrukcji
stosowania jego producenta.

Zasady postepowania / bezpieczenstwo

Sproszkowany metal lub jego pyly moze powodowacé podraznienie przy wdychaniu i w kontakcie ze skéra. Podczas pracy z proszkiem
Kera®S-Powder oraz podczas szlifowania i piaskowania ukornczonych produktéw zaleca si¢ stosowanie odpowiedniego wyciagu, gogli
ochronnych, rekawiczek, odziezy ochronnej i maski przeciwpylowe;j z filtrem (typ FFP3 — DIN EN 149). Po zakonczeniu pracy z proszkiem
lub protezami nalezy doktadnie umy¢ rece.

Ryzyko resztkowe i skutki uboczne

Gdy zalecenia instrukcji s wykonywane podczas wytwarzania, niezwykle rzadko dochodzi do niepozadanych reakcji na kontakt z ze stopami CoCr. W
przypadku rozpoznanej alergii na sktadnik tego stopu nie wolno go stosowaé ze wzgledéw bezpieczenstwa. W wyjatkowych sytuacjach odnotowano
wystepowanie miejscowych podraznien indukowanych elektrochemicznie. Przy stosowaniu stopéw z réznych grup istnieje mozliwos¢ wystapienia
efektow galwanicznych. Poinformowac¢ klienta (dentyste) o ryzyko resztkowe i skutkach ubocznych. Wszelkie ciezkie zdarzenia niepozadane powigzane
z produktem trzeba zgtasza¢ producentowi oraz kompetentnym wiadzom w danym kraju.

b

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

Postepowanie z odpadami

Resztki metalu i pyt nalezy usuwaé w sposob przyjazny dla $rodowiska. 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
Suszy¢ w szczelnie zamknigtym pojemniku.

Przedstawione informacje i zalecenia bazujg na biezgcym stanie wiedzy dotyczgcym nauki i technologii i uznaje sig je za prawidtowe
zgodnie z naszg najlepszg wiedzg i doswiadczeniem na dzien dzisiejszy. Powyzsza wersja zastepuje wszelkie wcze$niejsze wersje.
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PT - Instrucdes de utilizacdo do Kera®S-Powder

NOME DO PRODUTO

DESCRICAD

TAMANHO DOS GRAOS

CONTEUDO
COMPOSICAQ QUIMICA

(Valores tipicos)

Kera®S-Powder

PG de metal dentario 3 base de cobalto-cromo
para o processo de fusso por laser, tipo 5

10 —45 pm

5kg/ 20 kg

Co% Cr% W% | Si%

Mn % Fe %

61,65 27,75 8,45 | 1,81

0,25 0,2

DADOS TECNICOS TiPICOS

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

Dureza

CDT (25 a 500 °C)

Temperatura de cozedura maxima

Intervalo de fusao (solidos/liquidos)

NORMA APLICAVEL:

&
PRIy

4 e
&

Cobalt: CAS No. 7440-45-4

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/em?
<200 pgiem?
352 HV 10/30
~ 14,2 x 10°°K"1

~980°C
1410 °C/1465 °C

DIN EN IS0 22674:2016
ED GmbH é certificado de acordo com

DIN EN 150 13485:2021

Utilizag&o prevista
Kera®S-Powder é um dispositivo médico para fabrico de aditivos no processo de fuséo a laser para estruturas dentarias.

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

Indicagéo
Coroas e pontes, superestruturas sob implantes, barras de retencéo, estruturas terciarias e préteses esqueléticas.

Contra-indicagéo
- Todas as indicagdes néo listadas em Indicacéo.
- Em caso de intolerancia conhecida a qualquer um dos ingredientes.

Estruturas

A concegéo do molde deve ser efetuada com software CAD adequado. Considere um molde de estrutura reduzida anatomicamente para a
estratificagdo com ceramica. A espessura da parede nao deve ser inferior a 0,3 mm. Escolha um conector de dimenséo suficiente (entre 6 a 9 mm?).
As extremidades afiadas e reentrancias devem ser evitadas.

Tratamento térmico

Ap6s o tratamento de fuséo a laser, as placas de construcdo devem ser submetidas a tratamento térmico para minimizar as tensées devido ao
tratamento de fus&o a laser. Para tal, deve ser utilizado um forno adequado com gés inerte (argon) ou com fungéo de vacuo. Opcionalmente, pode ser
realizado o alivio de tensdo sem uma atmosfera de gas inerte. Tenha em atencéo que um tratamento sem uma atmosfera de gas inerte pode causar o
aumento da formagéo de 6xido.

Descricéo Temperatura [°C] Tempo [min]
Tratamento térmico com gas inerte 850 30

Fase de arrefecimento 1 com gas inerte Arrefecer a 600, depois abrir porta do forno
Fase de arrefecimento 2 sem gas inerte 300 — temperatura ambiente

Remover as pegas da placa de construgéo
Apos o tratamento a quente e o arrefecimento da placa, as restauracdes podem ser removidas com serras de fita, instrumentos rotativos ou pingas.

Solda/soldadura a laser -
Kera®S-Powder pode ser soldado com todas as soldas adequadas. As pegas do Kera®S-Powder n&o devem ser soldadas com solda de ouro ou de

paladio. Kera®S-Powder é também ideal para soldadura a laser.

Preparacéo da superficie antes da estratificagdo com ceramica

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

Condigdes de manipulagao/seguranga

O p6 ou as poeiras metdlicas podem causar irritagdes por inalagéo e em contacto com a pele. Durante o manuseamento com Kera®s-
Powder bem como ao polir e limpar com jato de areia sob pressado as unidades fabricadas é recomendado ter em atencdo um sistema de
extracdo adequado, usar 6culos de protecdo e luvas, vestuério de protegdo e um aparelho de protecéo respiratéria com filtro de particulas
finas (tipo FFP3 — DIN EN 149). Apds manipulagdo do pé ou de restauragdes limpe cuidadosamente as méos.

Riscos residuais e efeitos secundérios

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

Desinfeccéo da prétese dentéria antes da insergéo
As pegcas do laboratério dentario devem ser sujeitas a imersdo ou desinfeccéo por pulverizagdo antes de serem inseridas na cavidade oral do paciente
e depois enxaguadas sob agua corrente.

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

Condigdes de armazenamento
Secar em recipiente hermeticamente fechado.

As nossas informagdes e recomendagdes 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 versdo acima substitui quaisquer versdes anteriores
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RO - Instructiune de utilizare Kera®S-Powder

DENUMIREA PRODUSULUI

DESCRIERE

DIMENSIUNE GRANULE

CONTINUT

COMPOZITIE CHIMICA
(Valori tipice)

Kera®S-Powder

Pudra metalica dentara pe baza de crom cobalt
pentru procesul de topire cu laser, tip 5

10-45 pm

5kg /20 kg

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

61,656 | 27,75 | 845 | 1,61 0,25 |02

DATE TEHNICE TIPICE

Limita de curgere 0,2 %
Alungire

Rezistenta la tractiune

Modul E

Densitate

Rezistenta la coroziune
Duritate

CET (25-500 °C)

Temperatura maxima de ardere

Interval de topire (Solid/Lichid)

NORMA APLICATA:

S @ K

Cobait: CAS No. 7440-48-4

Perical

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/lcm?®

< 200 pg/em?®
352 HV 10/30
~14,2 x 10K

~980 °C
1410 °C / 1465 °C

DIN EN 1SO 22674:2016

ED GmbH este certificatd in conformitate cu

DIN EN 1SO 13485:2021

Utilizare preconizata
Kera®S-Powder este un dispozitiv medical pentru fabricarea aditiva in procesul de topire cu laser pentru structurile dentare.

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

Indicatie
Coroane si punti, suprastructuri pe suport de implant si bare, structuri tertiare, modele de mulaj de proteze dentare.

Contraindicatie
- Toate indicatiile care nu sunt enumerate la rubrica Indicatii.
- In caz de intolerantd cunoscuté la oricare dintre ingrediente.

CAD

Modelarea trebuie facuta cu software CAD adecvat. V& rugam sa luati in considerare un cadru redus din punct de vedere anatomic pentru fatetarea cu
ceramica. Grosimea peretelui nu trebuie sa fie mai mic& de 0,3 mm. Alegeti o dimensiune suficientd a conectorului (6-9 mm?). Evitati marginile ascutite
si zonele retentive.

Tratament termic

Dupa procesul de topire cu laser, placile de constructie trebuie sa treaca printr-un tratament termic pentru a minimiza tensiunile datorate procesului de
topire cu laser. In acest scop, trebuie utilizat un cuptor adecvat cu gaz inert (argon) sau functie de vid. Se poate efectua optional detensionare fra
atmosfera de gaz inert. Va rugam sa luati in considerare faptul ca un tratament fara atmosfera de gaz inert poate duce la o formare crescuta de oxid.

DESCRIERE Temperatura [°C] Timp [min]
Tratament termic_cu gaz inert 850 30

Réciti 1 cu gaz inert Réciti la 600, apoi deschideti usa

Raciti 2 fara gaz inert 300 - temperatura camerei

Scoateti piesele de pe placa de constructie
Dupa tratamentul termic si racirea plécii, restaurarile pot fi indepartate cu fierastrau cu banda, instrumente rotative sau blocuri.

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

Pregatirea inainte de fatetarea ceramica

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

Conditii de manipulare / Siguranta

Pulberea sau praful metalic pot provoca iritatii prin inhalare si in contact cu pielea. in timpul manipularii cu Kera®S-Powder, precum si in
timpul slefuirii i sablarii unitatilor produse se recomanda sa se ia in considerare un sistem adecvat de extractie, ochelari de protectie,
manusi, imbracaminte de protectie si un aparat respirator cu filtru de particule fine (tip FFP3 — DIN EN 149). Dupa ce ati lucrat cu pulberea
sau restaurarile, curatati bine mainile.

Riscuri reziduale si efecte secundare

Daca in timpul proceselor de productie instructiunile sunt respectate, incompatibilitétile cu aliajele pe baz& de CoCr sunt extrem de rare. In cazul unei
alergii dovedite Tmpotriva unui ingredient din acest aliaj, aliajul nu trebuie utilizat din motive de siguranta. In cazuri exceptionale, au fost raportate iritatji
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 implica produsul trebuie raportat producatorului si autoritétii competente din tara autorizata.

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

Instructiuni de eliminare
V& 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
Se usuca intr-un recipient bine inchis.

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

PRODUKTNAMN

BESKRIVNING

KORNSTORLEK

INNEHALL

KEMISK SAMMANSATTNING
(Vanliga varden)

Kera®S-Powder

Dental metallpulver pa koboltkrombasis
for lasersmaltning, typ 5

1045 pm

5kg /20 kg

Co% | Cr% W% | Si%

Mn% | Fe%

61,65 | 27,75 | 8,45 | 1,61

025 |02

TYPISKA TEKNISKA DATA

Strackgréans 0,2 %
Tojning
Draghallfasthet
Elasticitetsmodul
Densitet
Korrosionsresistens

Hardhet

CTE (25-500 °C)
Max. branntemp.

Smaltintervall (fast/flytande)

TILLAMPAD STANDARD:

Varning

Cobalt: CAS No. 7440-48-4

770 MPa
8,0%

1021 MPa
196 GPa

8,55 glem?®

< 200 pg/cm?
352 HV 10/30
~14,2 x 10°K"

~980 °C
1410 °C/1 465 °C

EN I1SO 22674:2016
ED GmbH ir certifierat enligt

EN ISO 13485:2021

Avsedd anvandning
Kera®S-Powder ar en medicinteknisk produkt fér additiv tillverkning i lasersméltningsprocessen fér dentala ramar.

Endast for yrkesmassig anvandning (tandtekniker, tandléakare).
Den avsedda patientgruppen omfattar personer med delvis eller helt tandldsa kakar.

Anvéandningssatt
Kronor och broar, implantatstédda suprastrukturer och barer, tertiéra strukturer och gjutna protesmodeller.

Kontraindikation
- Alla indikationer som inte anges under Indikation.
- Vid kénd intolerans mot n&gon av ingredienserna.

Datorstodd konstruktion (CAD)

Utformningen bér ske med lamplig CAD-programvara. Overvag en anatomiskt reducerad utformning av konstruktionen for framstéllning av keramisk
fasad. Godstjockleken fér inte vara mindre &n 0,3 mm. Valj en tillrackligt dimensionerad konnektor (6-9 mm?). Vassa kanter och underskar bor
undvikas.

Varmebehandling

Efter lasersmaltningsprocessen maste byggplattorna genomgéa varmebehandling for att minimera spanningar pé grund av lasersmaltningsprocessen.
Darfor bor en lamplig ugn med inert gas (argon) eller vakuumfunktion anvandas. Alternativt kan minimering av spanningar aven ske utan inert
gasatmosfar. Tank pé att en behandling utan inert gasatmosfar kan leda till en 6kad oxidbildning.

Beskrivning Temperatur [°C] Tid [min]
Varmebehandling med inert gas 850 30
Avsvalning 1 med inert gas Avsvalning till 600, sedan 6ppen lucka

Avsvalning 2 utan inert gas 300 — rumstemperatur

Avlagsna delar fran byggplattan
Efter varmebehandling och avsvalning av plattan kan restaurationerna tas bort med bandsdg, roterande instrument eller tang.

Lodning/lasersvetsning . N
Kera®S-Powder kan lodas med alla lampliga l6dmetaller. Kera®S-Powder-delar bér inte lIédas med guld- eller palladiumlod. Kera®S-Powder &r dven
mycket lampligt for lasersvetsning.

Forberedelse fore framstallning av keramisk fasad

Konstruktionen kan bearbetas med vanliga hardmetallinstrument. Se till att det blir jAmna évergéngar och undvik 6verlappande material. Anvand
samma skérverktyg for en och samma legering for att undvika kontamination. Den minsta tjockleken fér den preparerade hylsan far inte vara mindre &n
0,3 mm. Rekommendationen &r att konstruktionerna sandbléstras med minst 110 um aluminiumoxid med 3—4 bar och rengérs med &ngrengorare.
Oxidbranning &r inte obligatorisk men kan utféras som ett alternativ i 5 minuter vid 980 °C med vakuum (rengéringsbréanning). Ramen méste
sandbléstras med 110 pm aluminiumoxid med 3—4 bar for att aviagsna det befintliga oxidskiktet ordentligt. | slutet av processen ar rengéring med
&ngrengdorare obligatorisk. Se bruksanvisningen fran tillverkaren om du anvénder ett keramiskt bindemedel.

Hanteringsférhallanden/sékerhet

Metallpulver och damm kan orsaka irritation vid inandning och hudkontakt. | samband med hantering av Kera®S-Powder och vid slipning
och sandbléstring av de producerade leden rekommenderas anvandning av ett lampligt utsugningssystem, skyddsglaségon,
skyddshandskar, skyddsklader och andningsapparat med finpartikelfilter (typ FFP3 — EN 149). Rengo6r handerna noga efter arbete med
pulver och restaurationer.

Restrisker och biverkningar

Om anvisningarna f6ljs under produktionsprocessen &r det extremt sallsynt med inkompatibiliteter med dentala o&dla legeringar. Legeringen far av
sékerhetsskél inte anvandas vid bekraftad allergi mot ndgon av legeringens komponenter. | undantagsfall har elektrokemiskt inducerade lokala
irritationer rapporterats. Galvaniska effekter kan uppst& vid anvandning av flera olika legeringsgrupper. Informera tandlékaren om restrisker och
biverkningar. Eventuell allvarlig handelse som inbegriper produkten méaste rapporteras till tillverkaren och den behériga myndigheten i landet i friga.

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

Avfallshantering
Slang metallrester och damm pé ett miljévanligt satt. Lat inte avfallet hamna i grundvatten, vattendrag eller avlopp. Kontakta avfallsstationer for
atervinning. Ytterférpackningen kan sldngas i pappersavfallet.

Forvaringsforhdllanden
Torkas i en tétt sluten behallare.

Var information och rekommendation baseras pa toppmodern vetenskap och teknik och méste anses vara korrekt enligt var kunskap och erfarenhet
denna dag. Ovanstéende version ersatter tidigare versioner.
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DA - Brugsanvisning til Kera®S-Powder

PRODUKTNAVN Kera®S-Powder

BESKRIVELSE NPM - dentalt metalpulver p& koboltkrombase til
lasersmelteprocessen, type 5

KORNSTORRELSE 10 — 45 pm

INDHOLD 5 kg

KEMISK SAMMENSAETNING (typiske veerdier)

Co % Cr % W% | Si% Mn % Fe %
61,65 27,75 8,45 | 1,61 0,25 0,2

TYPISKE TEKNISKE DATA

SLM er bygget med termisk behandling

Udbyttestyrke 0,2 % 770 MPa
Forleengelse 8,0 %
Traekstyrke 1021 MPa
E-modul 196 GPa
Teethed 8,55 g/cm?
Korrosionsbestandighed < 200 pg/cm?2
Hardhed 352 HV 10/30
CTE (25— 500°C) ~ 14,2 x 10°K?
Maks. breendingstemp. ~ 980 °C
Smelteomréde 1410 °C/1465 °C

ANVENDT NORM
DIN EN ISO 22674:2016

Achtung ! ED GmbH er certificeret i henhold til DIN EN
1ISO 13485:2021

Kobolt: CAS-nr. 7440-48-4

Gefahr

Erkleeret formal
Kera®S-Powder er medicinsk udstyr til additiv fremstilling under laser-smelteprocessen for dentale stel.

Kun til professionel brug (dvs. af tandtekniker, tandlzege).
Den tilsigtede patientgruppe omfatter personer med helt eller delvist tandlgse kaeber.

Indikation
Kroner og broer, implantatunderstattede overstrukturer og barer, tertizere strukturer, modelstgbte proteser.

Kontraindikation
- Alle indikationer, der ikke er anfgrt under Indikation.
- | tilfeelde af kendte allergiske reaktioner over for et eller flere af indholdsstofferne.

CAD
Designet skal udfares med passende CAD-software. Overvej et anatomisk reduceret steldesign til keramikfacader. Vaegtykkelsen bar ikke
veere mindre end 0,3 mm. Veelg en tilstreekkelig stikdimension (6 - 9 mm?). Skarpe kanter og underskeeringer bgr undgas.

Termisk behandling efter laser smelteprocessen skal byggepladerne passere varmebehandling for at minimere stress. Til dette formal bar
der anvendes en egnet ovn med inaktiv gas (argon) eller vakuumfunktion. Spaendingsaflastning uden inaktiv luftatmosfaere kan eventuelt
udfares. Veer opmaerksom p4, at en behandling uden inaktiv luftatmosfeere kan fere til gget oxiddannelse.

Beskrivelse Temperatur [°C] Tid [min]
Speendingsaflastende varmebehandling med inert gas 850 30
Afkgling 1 med inert gas Afkel til 600, og &bn derefter dgren

Kgling 2, uden inert gas 300 - stuetemperatur

Fjern delene fra byggepladen
Efter varmebehandling og afkeling af pladen kan restaureringerne fiernes med bandsav, roterende instrumenter eller teenger.

Lodning/lasersvejsning
Kera®S-Powder kan loddes med alt egnet loddemateriale. Kera®S-Powder dele ma ikke loddes med guld- eller palladiumlodning. Kera®S-
Powder er ogsé ideel til lasersvejsning.

Forberedelse inden pasaetning af keramikfacader

Stellene kan forarbejdes med standard karbidfraesere, veer opmaerksom pa at skabe glatte overgange og undgé overlappende materiale.
Brug den samme fraeser til én type legering for at undga forurening. Minimumstykkelsen pa den forberedte kappe ber ikke veere mindre
end 0,3 mm. Det anbefales at sandblzese stellet med minimum 110 pm aluminiumoxid med 3-4 bar og renggre med damprenser.
Oxidbraending er ikke obligatorisk, men kan udferes valgfrit i 5 minutter ved 980 °C under vakuum (rensende udbrzending). Stellet skal
sandbleeses med aluminiumoxid 110um og 3-4 bar for at fierne det nuvaerende oxidlag grundigt. En afsluttende renggring med
damprenser er obligatorisk. Hvis du bruger et bindemiddel til keramik skal du fglge fabrikantens brugsanvisning.

Handteringsbetingelser/sikkerhed

Metalpulver eller -stev kan for&rsage irritation ved ind&nding og ved hudkontakt. Under handtering med Kera®S-pulver samt
under slibning og sandbleesning af de producerede enheder anbefales det at overveje et passende udsugningssystem,
beskyttelsesbriller, handsker, beskyttelsestgj og et &ndedreetsveern med fint partikelfilter (type FFP3 - din en 149). Nar du har
arbejdet med pulveret eller restaureringer, skal du rengere heenderne grundigt.

Resterende risici og bivirkninger

Hvis instruktionerne overholdes under produktionsprocesserne, er uforligelighed med dentallegeringer af ikke sedle metaller ekstremt
sjeeldne. | tilfeelde af dokumenteret allergi over for et indholdsstof i denne legering, mé& legeringen af sikkerhedsmaessige arsager ikke
anvendes. | sjeeldne tilfeelde er der rapporteret om elektrokemisk fremkaldt lokalirritation. N&r der anvendes forskellige legeringsgrupper,
kan der forekomme galvaniserende effekter. Du bedes oplyse din tandlaege om resterende risici og bivirkninger. Enhver alvorlig
heaendelse, der involverer produktet, skal indberettes til fabrikanten og den kompetente myndighed i det pageeldende land.

Desinfektion af tandprotesen for indszettelse
Arbejdsemner fra tandlaboratoriet skal nedseenkes i eller sprgjtes med desinfektionsmiddel, og derefter skylles under rindende vand, inden
de seettes ind i patientens mundhule.

Bortskaffelsesvejledning

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

Opbevaringsforhold

Opbevares tart i en forseglet beholder.

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 pa nuveerende tidspunkt. Ovenstaende version erstatter alle tidligere versioner.
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ET - Kasutusjuhend Kera®S-Powder

TOOTE NIMI

KIRJELDUS

GRAANULI SUURUS

SISU

KEEMILINE KOOSTIS (tavaparased vaartused)

Kera®S-Powder

Mittevaarismetallist stomatoloogiline metallipulber
koobalti-kroomi alusel lasersulatusprotsessi jaoks,

tiitp 5

10-45 pm

5 kg

Co Cr(%) | W Si (%) | Mn Fe (%)
(%) (%) (%)
61,65 27,75 8,45 | 1,61 0,25 0,2

TAVAPARASED TEHNILISED ANDMED

Selektiivseks lasersulatamiseks, termilise tootlusega
770 MPa

Voolavuspiir 0,2%

Elongatsioon

Tdmbetugevus

E-moodul

Tihedus

Korrosioonikindlus

Kévadus

Soojuspaisumise

500 °C)

Max suttimistemp

Sulamisvahemik

KOHALDATAYV STANDARD

&

Ettevaat

koefitsient

Koobalt: CAS-i nr. 7440-48-4

Oht

(25—

8,0%

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/cm?®

< 200 pg/cm?

352 HV 10/30

~ 14,2 x 10°°K*

~980°C

1410 °C/ 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

ED GmbH on sertifitseeritud kooskdlas
standardiga DIN EN 1SO 13485:2021

Etten&htud kasutus
Kera®S-Powder meditsiiniseade aditiivseks tootmiseks stomatoloogiliste raamide lasersulatusprotsessis.

Ainult professionaalsele kasutajale (hambatehnik, hambaarst).
Patsientide sihtrihm hélmab isikuid, kelle 16ualuus puuduvad hambad osaliselt voi taielikult.

Naidustus
Kroonid ja sillad, implantaadile toetuvad pealisehitused ja varred, tertsiaarstruktuurid, mudeli jargi valatud proteesid.

Vastunaidustused
- Koik jaotises ,Naidustus” mitteloetletud naidustused.
- Teadaolevate allergiliste reaktsioonide esinemisel mis tahes koostisainete suhtes.

CAD
Kujundus tuleb teha sobiva CAD-tarkvaraga. Keraamilise katte kujundamiseks valige anatoomiliselt vahendatud raam. Seina paksus ei
tohi olla vahem kui 0,3 mm. Valige piisavate md6tmetega konnektor (6-9 mm?). Teravaid servi ja sisseldikeid tuleb valtida.

Termotdodtlus

Parast lasersulatusprotsessi tuleb ehitusplaate pingete minimeerimseks kuumusega téodelda. Selleks tuleb kasutada sobivat ahju koos
inertgaasi (argoon) voi vaakumfunktsiooniga. Valikuliselt vdib labida pingete leevendamise ilma inertgaasi keskkonnata. Pidage silmas, et
ilma inertgaasi keskkonnata to6tlemisel v8ib oksiidide moodustumine suureneda.

Kirjeldus Temperatuur [°C] Aeg [min]
Pingete leevendamise kuumt6otlus koos inertgaasiga 850 30

1. jahutus koos inertgaasiga Jahutage 600-ni, seejarel avage uks
2. jahutus ilma inertgaasita 300 — toatemperatuur

Detailide eemaldamine ehitusplaadilt
Restauratsioonid vdib parast kuumtootlust ja plaadi jahutamist eemaldada lintsae, podrlevate instrumentide voi tangidega.

Jootmine/laserkeevitus
Pulbrit Kera®S-Powder saab joota kdigi sobivate jootemetallidega. Kera®S-Powder osi ei tohi joota kulla v8i pallaadiumiga. Kera®s-
Powder sobib suurepéraselt ka laserkeevitamiseks.

Ettevalmistus enne keraamilise kattega katmist

Raami saab vélja I6igata standardsete karbiidlGikuritega, otsige sujuvaid Gleminekuid ja valtige materjali kattumist. Kasutage tihe sulami
jaoks sama I6ikurit, et valtida saastumist. Valmistatud tilemineku minimaalne paksus ei tohi olla vdhem kui 0,3 mm. Soovitatav on
toodelda raame liivapritsi abil 110 pm alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel réhul ja puhastade aurupuhastiga. Oksiidpdletamine ei ole
kohustuslik, kuid seda vdib valikuliselt teha 5 minutit temperatuuril 980 °C vaakumis (puhastav pdletamine). Raami tuleb té6delda
liivapritsi abil 110 um alumiiniumoksiidiga 3—4-baarisel rohul, et eemaldada olemasolev oksiidikiht taielikult. Ldpus on aurupesuriga
puhastamine kohustuslik. Kui kasutate keraamilist sidujat, jargige tootja kasutusjuhendit.

Kaitlemistingimused/ohutus

Metallipulber v&i -tolm véib p&hjustada arritust sissehingamise korral ja kokkupuutel nahaga. Nii toote Kera®S-Powder
kaitlemisel kui ka valmistatud Uksuste freesimisel ning liivapritsiga té6tlemisel on soovitatav kasutada sobivat
véljatdmbesusteemi, prille, kindaid, kaitserdivaid ja peenosakeste filtriga respiraatorit (titp FFP3 — DIN EN 149). Péarast pulbri
vdi restauratsioonidega todtamist peske kaed pdhjalikult.

Jaakriskid ja kdrvalmajud

Kui tootmisprotsessi ajal jargitakse juhiseid, on mittetihilduvus mittevaarismetallist stomatoloogiliste sulamitega aarmiselt harv. Kui selle
sulami koostisaine suhtes esineb tdendatud allergia, siis ei tohi seda sulamit ohutuskaalutlustel kasutada. Erandjuhtudel on teatatud
elektrokeemiliselt indutseeritud lokaalsest arritusest. Kui kasutatakse erinevaid sulamiteriihmi, vdivad iimneda galvaanilised toimed.
Teavitage oma hambaarsti jagkriskide ja kdrvalmdjude esinemisel. Kdigist tootega seotud ohujuhtumitest tuleb teatada tootjale ja vastava
riigi padevale ametiasutusele.

Hambaproteesi desinfitseerimine enne sisestamist
Hambalaborist parit toorikud tuleb enne patsiendi suuddnde sisestamist desinfitseerida sukeldamise vdi pritsimise teel ja seejarel loputada
voolava vee all.

Korvaldamisjuhised R

Korvaldage metallijaédtmed ja tolm keskkonnaséaastlikul viisil. Arge laske jaatmetel sattuda pinnavette, vee- voi
kanalisatsioonististeemidesse. Ringlussevdtuga seoses vdtke Ghendust jaatmekaitlusettevotetega. Véalispakendi vdib visata paberjaatmete
hulka.

Hoiutingimused

Hoidke kuivas kohas suletud originaalmahutis.

Meie teave ja soovitused pdhinevad teaduse ning tehnoloogia tehnika tasemel ja neid tuleb meie seniste teadmiste ning kogemuste pdhjal
pidada 6igeteks. Elltoodud versioon asendab mis tahes eelmisi versioone.
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JA - ZERFE Kera®S-Powder

{EZEAARR (ML)

Kera®S-Powder

NPM - =L b7 v AEHERA &R R, L —V
—RR e A, #1475

10~45 pm

5 kg

Co% [Cr% |[W% |Si% Mn % | Fe %
61.65 | 27.75 | 8.45 | 1.61 0.25 0.2
BRI R BT T — &
B F A 5 SLM
i 138EE 0.2 % 770 MPa
g 8.0 %
53R 1021 MPa
EEVa— 196 GPa
BE 8.55g/cm?
JEE BTt <200 pg / cm?
REEE 352 HV 10/30
CTE (25~500° C) ~ 14.2 x 10°K!
B RBERIREE ~980° C
VSARIR B HEBH 1410° C/1465° C
TR

DIN EN ISO 22674:2016

Ag% @ ? ED GmbH X DIN EN ISO 13485:2021 {Z#EHL L T
=%V b : CAS No. 7440-48-
4

Gefahr

BRESNTVET,

Fii&
Kera®S-Powder (%, #iFt7 L— LT =2 D2 D L—F —FE7 vt 2280 5 REE I S Eiges T,

HiBO2—— (ERHEIL, #®RE) MR TE A,

ORI TN, D IRWRE Z L — T E G L TOET,

Bt

IIUVBEOTY vV AT T hF B R L OV SRR, BRI,
B

- BRI GRS TV AN T OIS E,

- MEHCR L TA L ABERO T LAVX — R,

CAD

AEHE, YR CAD Y 7 F U =T TIFOMERDH Y £, BT I v s RETIE, BRI N ST L— AU — IV BE T L
TLEEWY, BT 03mm U ETHLIMENH Y £, +oktk 6-9mm?) Oaxs ¥ —%ERLTIESY, Finoy V07
F—Ty bEBETTIIEE N,

#nm

VPR m e ADE T, BN RT L— MIEHERNRICT D720, BLIRANZ 2 MERH Y T, ZORDITIE, REHED
A (TNAY) BERT 20, FREEZEEEOH SHO R EEAT 208N B Y £9, EETREMET ABHK /L L TORIREE
FATCEET, L, NEHET AZRFHR 2 L TORLIU L o TR ARSI R T 2 WM 5 Z L2 LTS,

B WE C] REH (53]
RIEMEA A A6 32 s J B s 850 30
WAL ORIEME A ) 600° C L THHAIL T LEEEBT 5

WH 2 (RIEVEN AR BER) 300° C~%ili

EARZL— b nbDA—Y DG L
EARTL— hOBRIL L BEINE T Leh, Ny RY— B LEEZIESC T2 L TEEREDNV BT Z LA TEET,

AR IV — —VEEE

Kera®S-Powder (3 )72 5T A 72 TIXA AT TE £9, Kera®S-Powder BIOERIE, & F 721337 V7 MIAE TR L
NWTL &V, Kera®S-Powder 13 L — —¥EC & il T,

T Iv I R=T ETHMOERE

T L AT — 7 (IR IR S X — TR LT 5 Z LSRR T, WO RMERAEBRL, MEOERY ZEEELET, 150
BRIIEFA T v ¥ —%ER LT, HRZBET 2 XL TS, EfiT 22—y 7Holk/NESiX 0.3 mm LLETH S LERH
D EF, KK 110 um OFMET A I =7 A% 3 ~4bar TTL—LAICH Y T FA L, AF—L2 U —F =TT 52 LBl
97, MLBERIZLATIED Y FHAN, ALE TI80°C, 5 oM. BZETORMLEER (7 V) —=2 78 RRETT. BEFEORMLE
ZEAICHRET B2, 110 pm OFET VI =T A2 LT, 3~4bar T7 L—L%% > 752 M A0ERH Y £, Ri&IC,
AF =LY V) —F—THEFTILERHY ET, €7 I v/ RUF—2ERT L5613 A—D—OFABNAEL SR IZE0,

B BRI R

SROMKOMEEL, RA LY BWICHND L, W5 B FEENSHY £, Kera®S-Powder DIRYFRVERP, HEL=2
=y hOBHIRY Y KT T2 M &4TH L, +oRRBEE, IV, FR, BER. #7712 — (¥47 FFP3 - DINEN
149) EHOVALL—F —fAZRHANTIZ L eBBHOLET. ERRROEED TOEERIL. FE LoV ESTIES Y,

BEY 27 LEIEA

FUET 0 A THARFHEAIAST LT 2546, WRAIERSGRAE L OREAIIIEFICHE R £, ZORBOMEHIRLTT L ¥
—BHDHERDNL TVDLHEE, BREOIHNNG ZOFEEMA LT ZEwn, HISR — A28\ T, ERILFEITTHET
SNTRFTRIIENRE SN TWET, REOGEIN—T 2T 2 L. T "=y 7 RPEC DR DY £3, WREIC,
FAF) A7 LRIERIC W TERM B EE N, RGBT 2 ERFHARA LI EIE, A= —B L OMEEOFEEY RICHE T
LEBDHY ET,

WA AT BRIOME

WAL TEN SO U — 7 =%, RIEHFEEZIZA T L—HEEZITO, HKTTIWEEH T, BEOAEICHFALET,

BEEE itk

& B OIRRE RO BEIIREICE LW HIETRIEL T RSV, BIEDAH TR, EAKERTAREICALRNEIICLTIEES, VA
I MZONTIE, I RBATICBMWAE DL a0, MU Sy =3 o 23 L LTS TE T,

RS
HHRGENTHRE L, MRIREEZ R > T IEE 0,

I I COWFH EHIEFIL, RAIGOBFHENICTEDTE Y BFA OB ORI & FERDFEPAN T, IE L) & 52 S S LR D
DET, LFION=2"3 > BbSHE. LidN—2a AAZEEMRZ 6N 60E LET,
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LT — Naudojimo instrukcija Kera®S-Powder

GAMINIO PAVADINIMAS

APRASAS

GRANULES DYDIS

TURINYS

CHEMINE SUDETIS (tipinés vertés)

Kera®S-Powder

Netauriyjy metaly odontologinio metalo milteliai
kobalto pagrindu lydymui lazeriu, 5 tipo

10-45 pm

5 kg

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

61,65 27,75 8,45 | 1,61 0,25 0,2

TIPINIAI TECHNINIAI DUOMENYS

SLM su Siluminiu apdorojimu
PlastiSkumo riba 0,2 %

Trukstamasis pailgéjimas
Tempiamasis stipris

Elastingumo modulis

Tankis

Atsparumas korozijai

Kietis

Siluminio plétimosi koeficientas (25-
500 °C)

Maks. degimo temp.

Lydymosi diapazonas
TAIKYTAS STANDARTAS

* .
@ i “ ‘
Démesio @ ! ’
Kobaltas: CAS Nr. 7440-48-4

Pavojus

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/cm?
<200 pg/cm?
352 HV 10/30
~14,2 x 10°K?
~980°C

1410 °C/ 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

»ED GmbH* yra sertifikuota pagal DIN EN ISO
13485:2021

Numatyta paskirtis
Kera®S-Powder yra medicinos priemoné adityviniam odontologiniy karkasy gaminimui lydimo lazeriu baidu.

Tik profesionaliems naudotojams (danty technikams, odontologams)
Numatytoji pacienty grupé yra Zmoneés, kuriy Zandikauliai yra i§ dalies arba visiSkai be danty.

Indikacija
Vainikéliai ir tilteliai, ant implanty tvirtinamos suprastruktdros ir sijos, tretinés struktdros, lietiniai protezy modeliai.

Kontraindikacija
- Bet kokia indikacija, nenurodyta punkte ,Indikacija“.
- Zinoma alerginé reakcija j bet kurig sudedamajg medziaga.

CAD

Konstruojama turi bati pasitelkiant tinkamg CAD programing jrangg. Atkreipkite démesj, kad laminavimui keramika turi bati konstruojamas
anatomiskai sumazintas karkasas. Sienelés storis turi bati ne mazesnis kaip 0,3 mm. Parinkite pakankama jungtj (6-9 mm?). Stenkités
iSvengti astriy briauny ir uZzpjovy.

Siluminis apdorojimas

Po lydimo lazeriu proceso jtempiams sumazinti konstrukcinés plokstés turi bati apdorojamos Siluma. Tam reikia naudoti tinkama krosnj su
inertiniy dujy (argonas) arba vakuumo funkcija. Pasirinktinai jtempiy mazinimo procedirg galima atlikti ir be inertiniy dujy atmosferos.
Atkreipkite démesj, kad apdorojant be inertiniy dujy atmosferos gali susidaryti daugiau oksidy.

Aprasas Temperatira [°C] Laikas [min]
Apdorojimas Siluma jtempiams sumazinti su intertinémis 850 30
dujomis

1 vésinimas su inertinémis dujomis
2 vésinimas be inertiniy dujy

Vésinimas iki 600, tada atidaryti duris
300 — patalpy temperattra

Daliy nuémimas nuo konstrukcinés plokstés
Plokste apdorojus Siluma ir atvésinus, restauracijas galima nuimti, naudojant pjukla, rotacinius instrumentus arba reples.

Litavimas / lazerinis suvirinimas
Kera®S-Powder galima lituoti su visais tinkamais lydmetaliais. Kera®S-Powder negalima lituoti su aukso arba paladZio lydmetaliais.
Kera®S-Powder taip pat gali bati puikiai virinami lazeriu.

Paruo$imas prie$ laminuojant keramika

Karkasus galima isdirbti jprastinémis kietmetalio frezomis, stengiantis iSgauti sklandzius peréjimus ir vengiant medziagos perklojy. Kad
apsaugotuméte nuo uzter§imo, vienam lydiniui visada naudokite tg pacig freza. Minimalus paruo$to gaubtelio storis turéty bati ne
mazesnis kaip 0,3 mm. Rekomenduojama nupusti karkasus sméliapate ne maziau kaip 110 pm aliuminio oksidu 3—4 bar slégiu ir nuvalyti
gariniu valytuvu. Oksidacinis degimas néra batinas, bet gali bati atliekamas pasirinktinai 5 min prie 980 °C vakuume (valomasis degimas).
Karkasg reikia nupasti sméliapate 110 um aliuminio oksidu 3—4 bar slégiu, kad baty kruops$¢iai nuvalytas oksidy sluoksnis. Pabaigoje
batina nuvalyti gariniu valytuvu. Jei naudojate keramikos risiklj, laikykités jo gamintojo naudojimo instrukcijos.

Apdorojimo salygos / sauga

Ikvépus arba pateke ant odos metalo milteliai arba dulkés gali dirginti. Dirbant su Kera®S-Powder bei $lifuojant ir sméliapite
apdorojant gaminamus elementus rekomenduojama pasirtipinti tinkamu nusiurbimu, akiniais, pir§tinémis, apsauginiais
drabuziais ir respiratoriumi su smulkiyjy daleliy filtru (FFP3 tipo — DIN EN 149). Po darbo su milteliais arba restauracijomis
rupestingai nusiplaukite rankas.

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 dirginimg. Naudojant skirtingy grupiy lydinius, gali atsirasti galvaniniy efekty. Informuokite savo odontologg apie liekamajg
rizikg ir Salutinius poveikius. Apie visus rimtus incidentus, susijusius su gaminiu, reikia pranesti gamintojui ir atitinkamos Salies
kompetentingai institucijai.

Danty protezo dezinfekavimas prie$ jdéjima
Prie§ dedant danty technikos laboratorijos gaminius j paciento burng, juos reikia dezinfekuoti panardinant arba nupurskiant, o po to
nuskalauti po tekan¢iu vandeniu.

Atlieky tvarkymo instrukcijos

Metalo likucius ir dulkes utilizuokite aplinka tausojanciu bidu. Saugokite, kad Siukslés nepatekty j gruntinius vandenis, vandenj arba
kanalizacijos sistema. Dél perdirbimo kreipkités j atlieky birza. ISorine pakuote galima mesti prie popieriaus atlieky.

Laikymo sglygos
Laikyti sausai sandariai uzdarytame inde.

Masy informacija ir rekomendacijos yra pagrjstos naujausig mokslo ir technologijy lygj ir miisy Sios dienos Ziniomis ir patirfimi yra laikomos
teisingomis. Cia pateikta versija pakeicia visas ankstesnes versijas.
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LV - LietoSanas pamaciba Kera®S-Powder

IZSTRADAJUMA NOSAUKUMS

APRAKSTS

GRAUDU IZMERS

SATURS

KIMISKAIS SASTAVS (tipiskas vértibas)

Kera®S-Powder

NPM - zobu metala pulveris uz kobalta hroma
bazes lazerkauséSanas procesam, 5. tips

10 — 45 pym

5 kg

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

61,65 27,75 8,45 | 1,61 0,25 0,2

TIPISKI TEHNISKIE DATI

SLM bivéts ar termisko apstradi

Produkcijas stiprums 0,2%
Pagarinajums

Stiepes izturiba

E-modulis

Blivums

Izturiba pret koroziju
Cietiba

CTE (25 — 500°C)

Maks. dedzinasanas temp.

Ku$anas diapazons

PIEMEROTAIS STANDARTS

.
.
.

Achtung ’
Kobalts: CAS Nr. 7440-48-4

Gefahr

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa
8,55¢g/cm?®
<200 pg / cm?
352 HV 10/30
~14,2 x 10°K?
~980°C

1410 °C/ 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

ED GmbH ir sertificéts saskana ar DIN EN ISO
13485:2021

Paredzétais lietojuma mérkis
Kera®S-Powder ir medicinas iefice piedevu izgatavo$anai lazera kausé$anas procesa zobu karkasiem.

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

Indikacija
Kroni un tilti, uz implantiem balstitas virsbives un stieni, terciaras konstrukcijas, parauglietas protézes.

Kontrindikacija
- Visas indikacijas, kas nav noraditas sadala Indikacijas.
- Ja ir zinamas alergiskas reakcijas pret kadu no sastavdalam.

CAD

ProjektéSana javeic ar atbilstoSu CAD programmatdru. Ltdzu, apsveriet anatomiski samazinatu karkasa dizainu veniram ar keramiku.
Sienas biezums nedrikst bt mazaks par 0,3 mm. Izvélieties pietiekamu savienotaja izméru (6-9 mm?). Jaizvairas no asam malam un
iegriezumiem.

Termiska apstrade

Péc lazerkausé&sanas procesa bivplaksném ir jaiziet termiska apstrade, lai samazinatu spriegumus. Sim nolikam jaizmanto piemérota
krasns ar inertas gazes (argona) vai vakuuma funkciju. Péc izvéles var veikt stresa mazinasanu bez inertas gazes atmosféras. Ladzu,
nemiet véra, ka apstrade bez inertas gazes atmosféras var izraisTt pastiprinatu oksidu veido$anos.

Apraksts Temp ara [°C] Laiks [min]
Stresa mazinasana-termiska apstrade ar inertu gazi 850 30
Dzesés$ana 1 ar inertu gazi Dzesésana lidz 600, tad atver durvis
Dzesé$ana 2, bez inertas gazes 300 — istabas temperatira

Nonemiet detalas no konstrukcijas plaksnes
Pé&c plaksnes termiskas apstrades un atdzeséSanas restauracijas var nonemt ar lentzagi, rotgjosiem instrumentiem vai balstiem.

Lodésana / Lazermetinasana

Kera®S-Powder var lodét ar visu pieméroto lodmetalu. Kera®S-Powder dalas nedrikst lodét ar zelta vai palladija lodmetalu. Kera®S-Powder
ir ideali piemérots arf lazermetinasanai.

Sagatavosana pirms keramikas venira

Karkasus var izstradat ar standarta karbida griez&jiem, meklgjiet gludas parejas un izvairities no materiala parklasanas. Ludzu, izmantojiet
to paSu griezéju vienam sakausé&jumam, lai izvairitos no piesarnojuma. Sagatavotas veidnes minimalais biezums nedrikst bt mazaks par
0,3 mm. Ramjus ieteicams apstradat ar smilSu straklu ar vismaz 110 um aluminija oksidu ar 3-4 baru spiedienu un tirit ar tvaika tiritaju.
Apdedzinasana ar oksTdu nav obligata, tacu to var veikt péc izvéles 5 minates 980 °C temperattra ar vakuumu (tirisanas apdedzinasana).
Ramis ir jaapstrada ar smilSu straklu ar aluminija oksidu 110 ym un 3-4 bariem, lai riipigi nonemtu eso$o oksida slani. Galu gala tiriSana
ar tvaika tiritaju ir obligata. Ja izmantojat keramikas ITmi, ladzu, nemiet véra razotaja lietoSanas instrukciju.

LietoSanas nosacijumi / Drosiba

Metala pulveris vai putekli var izraisit kairindjumu ieelpojot un nonakot saskaré ar adu. Apstrades laika ar Kera®S-Powder ka ar
slipéjot un apstradajot saraZzoto agregatu ar smilSu straklu, ietei apsvert atbilstoSu nosiikSanas sistému, aizsargbrilles,
cimdus, aizsargtérpu un respiratoru ar smalko dalinu filtru (tips FFP3 — DIN EN 149). Péc darba ar pulveri vai restauracijam
rapigi notiriet rokas.

Atlikusie riski un blakusparadibas

Ja izgatavoSanas procesa tiek ievéroti noradijumi, nesaderiba ar nedargakmenu zobarstniecibas sakauséjumiem ir arkartigi reti
sastopama. Ja ir pieradita alergija pret $T sakauséjuma sastavdalu, sakaus&jumu nedrikst izmantot drosibas apsvérumu dél. Iznémuma
gadijumos zinots par elektrokimiski izraisitiem lokaliem kairinajumiem. Ja tiek izmantotas dazadas sakauséjumu grupas, var rasties
galvaniska iedarbiba. Ludzu, informéjiet 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 ievietoSanas pacienta mutes dobuma ir japaklauj iegremdésanai vai dezinfekcijai ar aerosolu
un péc tam janoskalo zem teko$a Gdens.

Utilizacijas instrukcijas

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

Uzglabasanas apstakli
Glabat sausu noslégta trauka.

Masu informé&cija un ieteikumi ir balstiti uz jaunakajiem zinatnes un tehnikas sasniegumiem, un tie $aja diena ir jauzskata par pareiziem,
cik mums ir zinams un péc misu pieredzes. leprieks minéta versija aizstaj visas iepriek$éjas versijas
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NL - Gebruiksaanwijzing Kera®S-Powder

PRODUCTNAAM

BESCHRIJVING

KORRELGROOTTE

INHOUD

Kera®S-Powder

NPM - tandheelkundig metaalpoeder op basis van
kobaltchroom voor het lasersmeltproces, type 5

10-45 pm

5 kg

CHEMISCHE SAMENSTELLING (kenmerkende waarden)

Co % Cr % W %

Si %

Mn % Fe %

61,65 27,75 8,45

1,61

0,25 0,2

KENMERKENDE TECHNISCHE GEGEVENS

SLM opgebouwd met thermische behandeling

Vloeisterkte 0,2%
Rek

Treksterkte
Elasticiteitsmodulus
Dichtheid
Corrosieweerstand

Hardheid

Uitzettingscoéfficiént (25-500 °C)

Max. wegbrandtemp.

Smelttraject

TOEGEPASTE NORM

)
@ N
Let op @ !,

Kobalt: CAS-nr. 7440-48-4

Gevaar

770 MPa

8,0%

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/cm?®

< 200 pg/cm?
352 HV 10/30
~14,2 x 10°K?
~980°C

1410 °C-1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

ED GmbH is gecertificeerd volgens DIN EN ISO
13485:2021

Beoogd gebruik
Kera®S-Powder is een medisch hulpmiddel voor additieve vervaardiging in het lasersmeltproces voor tandheelkundige frameworks.

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

Indicatie
Kronen en bruggen, door implantaten ondersteunde suprastructuren en staven, tertiaire structuren, met model gegoten gebitsprothesen.

Contra-indicatie
- Alle niet onder Indicatie vermelde indicaties.
- Bij een bekende allergische reactie op een of meer van de bestanddelen.

CAD

Het ontwerp moet worden gemaakt met geschikte CAD-software. Overweeg een anatomisch gereduceerd framework-ontwerp voor het
fineren met keramiek. De wanddikte mag niet minder dan 0,3 mm bedragen. Kies een toereikende afmeting voor het verbindingsstuk (6-9
mm?). Scherpe randen en ondersnijdingen moeten worden vermeden.

Thermische behandeling

Na het lasersmeltproces moeten de bouwplaten hittebehandeling ondergaan om spanningen te minimaliseren. Hiertoe moet een
geschikte oven met inert gas (argon) of vacuimfunctie worden gebruikt. Optioneel kan spanningsontlasting worden uitgevoerd zonder een
atmosfeer met inert gas. Houd er rekening mee dat een behandeling zonder een atmosfeer met inert gas kan leiden tot toegenomen
oxidevorming.

Beschrijving Temperatuur [°C] Tijd [min.]
Hittebehandeling voor spanningsontlasting met inert gas 850 30
Afkoeling 1 met inert gas Afkoeling tot 600, dan deur openen
Afkoeling 2, zonder inert gas 300 - kamertemperatuur

Onderdelen verwijderen uit de bouwplaat
Na hittebehandeling en afkoelen van de plaat kunnen de restauraties worden verwijderd met een lintzaag, roterende instrumenten of een
tang.

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

Voorbereiding voor keramisch fineren

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

Hanteringsvoorwaarden/veiligheid

Metaalpoeder of -stof kan irritatie veroorzaken bij inademing en bij aanraking met de huid. Tijdens de hantering van Kera®s-
Powder en bij het slijpen en zandstralen van de geproduceerde elementen wordt aanbevolen om het gebruikt te overwegen van
een geschikte afzuiginstallatie, een veiligheidsbril, handschoenen, beschermende kleding en een ademhalingstoestel met
fijnstoffilter (type FFP3 — DIN EN 149). Was de handen grondig na het werken met het poeder of de restauraties.

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 védér het plaatsen
Werkstukken uit het tandheelkundig laboratorium moeten vé6r plaatsing in de mondholte van de patiént desinfectie door onderdompeling
of besproeiing ondergaan en vervolgens worden afgespoeld met stromend water.

Afvoerinstructies

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

Opslagomstandigheden

Droog bewaren in een afgesloten verpakking.

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 pouZzitie prasku Kera®S-Powder

NAZOV VYROBKU

OPIS

VELKOST ZRNA

OBSAH

CHEMICKE ZLOZENIE (typické hodnoty)

Kera®S-Powder

Dentélny praskovy kov iny ako vzacny (NPM) na
kobaltovo-chromovej baze na proces laserového
tavenia, typ 5

10 — 45 pm

5 kg

% Co % Cr % W

% Si

% Mn % Fe

61,65 27,75 8,45

1,61

0,25 0,2

TYPICKE TECHNICKE UDAJE

Selektivne laserové tavenie s tepelnym spracovanim

Medza klzu 0,2 %
Elongécia

Pevnost’ v tahu

Youngov modul

Hustota

Odolnost’ proti korozii
Tvrdost’

CTE (25 -500 °C)

Max. teplota pri vypalovani

Interval topenia

APLIKOVANA NORMA

&

Pozor

Kobalt: €. CAS 7440-48-4

@

770 MPa

8,0 %

1021 MPa

196 GPa

8,55 g/cm?

< 200 pg/cm?2
352 HV 10/30
cca 14,2 x 10°K*
cca 980 °C

1410 °C/1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

Spolocnost’ ED GmbH je certifikovana podla
normy DIN EN ISO 13485:2021

Uéel uréenia
Pragok Kera®S-Powder je zdravotnicka pomécka na aditivnu vyrobu v procese laserového tavenia na zubné konstrukcie.

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

Indikécia
Korunky a mostiky, nadstavby a ty¢ky nasadené na implantatoch, terciarne konstrukcie, zubné nahrady odlievané podla modelov.

Kontraindikécie
- V8etky indikacie neuvedené v ¢asti Indikacia.
- Zname alergické reakcie na niektor( zo zloZiek.

CAD

Navrh je potrebné robit vhodnym CAD softvérom. Na fazetovanie keramikou zvazte anatomicky redukovany navrh konstrukcie. Hribka
steny by nemala byt mensia ako 0,3 mm. Zvolte dostatoény rozmer konektora (6 az 9 mm?). Je potrebné vyhnut sa ostrym hranam

a zarezom.

Tepelné spracovanie

Po procese laserového tavenia musia pracovné platne prejst tepelnym spracovanim, aby sa minimalizovalo napétie. Na tento Gcel by sa
mala pouzit vhodna pec s inertnym plynom (argén) alebo vakuovou funkciou. Pripadne mozno uskuto¢nit uvolnenie napatia aj bez
atmosféry inertného plynu. Upozoriiujeme, Ze spracovanie bez atmosféry inertného plynu moze viest k zvySenej tvorbe oxidov.

Opis Teplota [°C] Cas [min]
Tepelné spracovanie na uvolnenie napati pod inertnym 850 30
plynom

1. chladenie inertnym plynom
2. chladenie, bez inertného plynu

Ochladenie na 600, potom otvorenie dvierok
300 az teplota miestnosti

Odstranenie dielov z pracovnej platne
Po tepelnom spracovani a ochladeni platne mozno nahrady odstranit' pasovou pilou, rotaénymi nastrojmi alebo kliestami.

Spéjkovanie/laserové zvaranie
Prasok Kera®S-Powder mozno spajkovat v8etkymi vhodnymi spajkami. Diely z prasku Kera®S-Powder sa nemaiju spajkovat zlatou ani
paladiovou spajkou. Prasok Kera®S-Powder je ideélny aj na zvaranie laserom.

Priprava pred keramickym fazetovanim

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

Podmienky pri manipulacii/lbezpec¢nost’

Kovovy prasok alebo prach méze pri vdychovani a pri kontakte s pokozkou spésobit’ podrazdenie. Pri manipulacii s praSkom
Kera®S-Powder, ako aj pri briseni a pieskovani vyrobenych jednotiek sa odportéa zvazit vhodny odsavaci systém, ochranné
okuliare, rukavice, ochranny odev a respiréator s filtrom jemnych ¢astic (typ FFP3 podla normy DIN EN 149). Po praci s praSkom
alebo nahradami si dokladne ocistite ruky.

ZvySkové rizika a vedrajsie ucéinky

Ak sa pocas vyrobnych procesov dodrziavaju pokyny, nekompatibility so zliatinami z inych ako vzacnych kovov st velmi zriedkavé.

V pripade preukazanej alergie na niektor zlozku tejto zliatiny sa zliatina nesmie z bezpeénostnych dévodov pouzivat. Vo vynimo&nych
pripadoch boli hlasené elektrochemicky vyvolané lokalne podrazdenia. Pri pouziti roznych skupin zliatin méze dojst ku galvanickym
efektom. Informujte svojho zubného lekara o zvySkovych rizikach a vedlajSich U¢inkoch. Kazda zavazna nehoda, ktora sa tyka vyrobku,
sa musi nahlasit vyrobcovi a prislusnému organu v danej krajine.

Dezinfekcia zubnej protézy pred jej vioZzenim
Obrobky zo zubného laboratéria sa musia pred vlozenim do Ustnej dutiny pacienta dezinfikovat ponorenim alebo postriekanim a potom sa
musia oplachnut’ pod te€ucou vodou.

Pokyny v stvislosti s likvidaciou

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

Podmienky skladovania

Uchovavajte v suchu v uzavretej nadobe.

NaSe informécie a odportcania vychadzaji zo su¢asného stavu vedy a techniky a treba ich povaZovat za spravne podla nasich najlepsich
vedomosti a skusenosti k tomuto driu. Tato verzia nahréadza vsetky predchadzajice verzie.
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SL — Navodila za uporabo Kera®S-Powder
IME IZDELKA Kera®S-Powder

OPIS Zobni kovinski prasSek iz neplemenite kovine (NPM)
na podlagi iz kobalta in kroma za postopek
laserskega taljenja, tip 5

VELIKOST ZRN 10-45 um

VSEBINA 5kg

KEMICNA SESTAVA (tipiéne vrednosti)

% Co % Cr %W | %Si % Mn % Fe
61,65 27,75 8,45 | 1,61 0,25 0,2

TIPICNI TEHNICNI PODATKI

Izdelano s SLM s toplotno obdelavo

Napetost tecenja 0,2 % 770 MPa
Raztezek 8,0 %

Natezna trdnost 1021 MPa
Modul elasti¢nosti 196 GPa
Gostota 8,55 g/cm?®
Odpornost proti koroziji < 200 pg/cm?2
Trdota 352 HV 10/30
CTE (25-500 °C) ~14,2 x 10°K?
Najvisja temp. Zganja ~ 980 °C
Obmoc¢je taljenja 1410 °C/1465 °C

UPORABLJENI STANDARD
DIN EN ISO 22674:2016

POZ; @ ! Druzba ED GmbH je certificirana v skladu s

) standardom DIN EN ISO 13485:2021
Kobalt: §t. CAS 7440-48-4

Nevarnost

Predvideni namen
Izdelek Kera®S-Powder je medicinski pripomodek za aditivno izdelavo v postopku laserskega taljenja za zobna ogrodja.

Samo za poklicne uporabnike (zobozdravstvene tehnike, zobozdravnike).
Predvidena skupina pacientov vklju€uje osebe z brezzobimi ali delno brezzobimi Eeljustmi.

Indikacija
Krone in mosticki, nadgradnje in zatic¢i z implantatno oporo, terciarne strukture, kalupi za ulivanje protez.

Kontraindikacija
- Vse indikacije, ki niso navedene pod naslovom Indikacija.
- V primeru znanih alergijskih reakcij na katero koli sestavino.

CAD

Zasnovo je treba narediti z ustrezno programsko opremo CAD. Za izdelavo kerami¢nih oblog upostevajte anatomsko pomanj$ano
zasnovo ogrodja. Debelina stene ne sme biti manj kot 0,3 mm. Izberite ustrezno dimenzijo priklju¢ka (6-9 mm?). Izogibajte se ostrim
robovom in podvisom.

Toplotna obdelavaPo postopku laserskega taljenja je treba gradbene plosce toplotno obdelati, da se zmanj$a obremenitev. V ta namen
je treba uporabiti primerno pe¢ z inertnim plinom (argonom) ali vakuumsko funkcijo. Neobvezno se lahko izvede razbremenjevanje brez
inertne plinaste atmosfere. Upostevajte, da obdelava brez inertne plinaste atmosfere lahko privede do pove¢ane oksidacije.

Opis Temperatura [°C] Cas [min]
Razbremenitvena toplotna obdelava z inertnim plinom 850 30
Hlajenje 1 z inertnim plinom Hlajenje na 600, nato odprite vrata

Hlajenje 2 brez inertnega plina 300 — sobna temperatura

Odstranite dele z gradbene plosce
Po toplotni obdelavi in hlajenju plos¢e se restavracije lahko odstranijo s pomocjo traéne Zage, rotacijskih instrumentov ali kleS¢.

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

Priprava pred izdelavo kerami¢ne previeke

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

Pogoji rokovanja/varnost

Kovinski prasek ali prah lahko povzroéi drazenje ob vdihavanju in ob stiku s kozo. Med rokovanjem z izdelkom Kera®S-Powder
ter med brusenjem in peskanjem izdelanih enot je priporocljiva uporaba ustreznega sistema za odsesavanje, zasc¢itnih ocal,
rokavic, zascitnih oblacil in respiratorja s filtrom za fine delce (tipa FFP3 — DIN EN 149). Po delu s praSkom ali restavracijami si
temeljito umijte roke.

Preostala tveganja in nezeleni ucinki

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
elektrokemic¢no sproZzenem lokalnem drazenju. Kadar se uporabljajo razlicne skupine zlitin, lahko pride do galvanskih ucinkov.
Zobozdravnika seznanite s preostalimi tveganiji in nezelenimi u¢inki. O vsakem resnem zapletu, ki vkljucuje 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 razkuZziti z namakanjem ali pr§enjem in
jih nato izprati pod teko¢o vodo.

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

Shranjujte na suhem v zaprtem vsebniku.

Nase informacije in priporocila temeljijo na trenutnem stanju znanosti in tehnologije ter so po nasi najbolj$i vednosti in izkuSnjah na ta dan
pravilni. Zgornja razli¢ica nadome$éa vse predhodne razlicice.
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TR - Kera®S-Powder Kullanim Talimati

URUN ADI

ACIKLAMA

TANE BUYUKLUGU

iCERIK

KIMYASAL BILESIM (tipik degerler)

Kera®S-Powder

NPM - lazer eritme islemi igin kobalt krom bazli
dental metal tozu, tip 5

10 — 45 pym

5 kg

Co% |Cr% W% | Si% Mn % | Fe%
61,65 | 27,75 | 845 | 161 0,25 0,2
TiPIK TEKNIK VERILER
Isil islemle (iretilen SLM
Akma dayanimi %0,2 770 MPa
Uzama 8,0 %
Cekme mukavemeti 1021 MPa
E-modil 196 GPa
Yogunluk 8,55 g /cm?®

Korozyon direnci

Sertlik

CTE (25 - 500°C)

Maks. yanma sicakhigi.

Erime aral

g

UYGULANAN NORM

Achtung

Gefahr

Kobalt: CAS No. 7440-48-4

<200 pg / cm?
352 HV 10/30
~14,2 x 10°K?
~980°C

1410 °C/ 1465 °C

DIN EN ISO 22674:2016

, ED GmbH, DIN EN ISO 13485:2021 uyarinca

sertifikalandinlmisgtir

Kullanim amaci
Kera®S-Powder, dis gergeveleri igin lazer eritme isleminde eklemeli tretime yonelik bir tibbi cihazdir.

Yalniz profesyonel kullanicilar igindir (Disg Teknisyeni, Dig Hekimi).
Hedeflenen hasta grubu, genede kismi veya sifir dis bulunan kisilerdir.

Endikasyon
Kronlar ve kopriler, implant destekli Uist yapilar ve barlar, t¢iincil yapilar, model dokim protezler.

Kontrendikasyon
- Endikasyon altinda listelenmeyen tiim endikasyonlar.
- Bilesenlerden herhangi birine karsi bilinen alerjik reaksiyonlar durumunda.

CAD

Tasarim uygun CAD yazilimi ile yapiimalidir. Litfen seramik ile kaplama igin anatomik olarak kiiglltilmis bir cergeve tasarimi kullanmayi
diistiniin. Duvar kalinligi 0,3 mm'den az olmamalidir. Yeterli bir konektér boyutu segin (6 - 9 mm?). Keskin kenarlardan ve alt kesimlerden
kaginiimalidir.

Isil iglem

Lazer eritme isleminden sonra, yap! levhalarinin gerilimleri en aza indirmek igin 1sil islemden ge¢mesi gerekir. Bu amagla, inert gaz
(argon) veya vakum fonksiyonlu uygun bir firin kullanilmalidir. Inert gaz atmosferi olmadan gerilim giderme islemi, istege bagli olarak
gergeklestirilebilir. Litfen inert gaz atmosferi olmadan yapilan bir islemin oksit olusumunun artmasina neden olabilecegini g6z éniinde
bulundurun.

Acikl Sicaklik [°C] Zaman [dakika]
inert gaz ile gerilim giderme-isil islem 850 30

inert gaz ile sogutma 1 600'e kadar sogutun, sonra kapagi agin

Sogutma 2, inert gaz olmadan 300 - oda sicakligi

Pargalari yapi plakasindan ¢ikarin
Isil islem ve plakanin sogutulmasindan sonra restorasyonlar serit testere, doner aletler veya iskeleler ile ¢ikarilabilir.

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

Seramik kaplama 6ncesi hazirlik

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

Kullanim kosullari / Giivenlik

Metal tozu solundugunda ve ciltle temas ettiginde tahrige neden olabilir. Kera®S-Powder ile galigirken ve iiretilen iinitelerin
taslanmasi ve kumlanmasi sirasinda yeterli bir emme sistemi, gozliik, eldiven, koruyucu giysi ve ince partikiil filtreli bir solunum
cihaz (tip FFP3 - DIN EN 149) kullanilmasi tavsiye edilir. Toz veya restorasyonlarla ¢alistiktan sonra ellerinizi iyice temizleyin.

Rezidiel Riskler ve Yan Etkiler

Uretim siiregleri sirasinda talimatlara uyuldugu takdirde, degerli olmayan dental alagimlarla uyumsuzluklar son derece nadirdir. E§er bu
alagimin bir bilesenine karsi kanitlanmis alerji varsa, giivenlik nedeniyle alagim kullaniimamalidir. istisnai durumlarda, elektrokimyasal
olarak meydana gelen lokal tahrigler bildirilmistir. Farkli alasim gruplari kullanildiginda galvanik etkiler olugabilir. Litfen dis hekiminizi
rezidiiel riskler ve yan etkiler hakkinda bilgilendirin. Uriinle ilgili herhangi bir ciddi olay (reticiye ve ilgili tilkedeki yetkili makama
bildirilmelidir.

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

Bertaraf Talimatlan

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

Saklama kosullari
Kapali bir kapta kuru halde tutun.

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