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Gebrauchsanweisung

Dentale Co-Basis Legierung, Typ 5
KorngréBe 10 — 45 ym

Mediloy® RPD entspricht 1SO 22674
REF 50532 — 5 kg

Legierungsmerkmale
GemaB IS0 22674 frei von Nickel, Cadmium, Beryllium und Blei

Bitte die Gebr g und Gefahrenhi der Geratehersteller beachten!

Lagerungshedingungen: Trocken in dicht verschlossenem Original-Behalter.

SLM-Verfahren: Vermeiden Sie Staubbildung beim Offnen der Verpackung und beim Transport sowie beim Einfiillen des
Pulvers in das SLM-System. Geeignetes SLM-System EOSINT M 270/280 (Wellenldnge 1060 — 1100 nm) mit den folgenden
Einstellungen: Pulverschichtstarke 0,03 mm, Laserleistung 195 W, Scangeschwindigkeit 1200 mm/s und Spurabstand
0,09 mm, bei einem Laserstrahldurchmesser von 0,1 mm.

Wird nicht geschmolzenes Pulver wiederverwendet, sollte dieses vorher mithilfe eines Ultraschallsiebes (63 pm) oder eines
Pulversiebes (80 pm) gesiebt werden.

Spannungsarmgliihen: Der herausnehmbare Teil der Produktionsplattform mit den hergestellten Objekten wird in einen
geeigneten Ofen mit einer Temperatur von 800 °C gegeben. Sobald der Ofen nach dem Einlegen der Produktionsplattform
wieder die 800 °C erreicht hat, ist die Temperatur fir 45 min zu halten. Die Plattform wird bei 800 °C fiir die weitere
Verarbeitung aus dem Ofen entnommen. Plattform nach dem Spannungsarmglithen an einem geschiitzten und gekenn-
zeichneten Platz an der Luft auf Handwérme abkiihlen lassen, nicht in Wasser abschrecken!

Abtrennen der Restaurationen von der Platte: Staubbildung vermeiden! Nach dem Spannungsarmglihen und dem
Abkiihlen der Plattform die Restaurationen z. B. mit einer Bandsage, rotierenden Instrumenten oder einer Zange entfernen.
Reste der Stiitzen ebenfalls mit einer Zange vom Objekt entfernen oder mittels dentalen Schleifkorpern glatten.

Keine Wiederverwendung von lasergesintertem Material: Bereits durch SLM geschmolzenes Material (z. B. Modellguss-
geriist) darf nicht zur erneuten Herstellung von Zahnersatz (z. B. durch GieBen) verwendet werden. Mediloy® RPD darf nicht

Ausarbeiten: Feinverzahnte Hartmetallfrasen verwenden.

Polieren: Um das Gummieren zu vereinfachen, kann man mit Perlablast® micro (REF 46092, bleifreies Natronglas) glanz-
strahlen, bei Bedarf elektrolytisch Glanzen (Eltropol, Glanzfliissigkeit Wirolyt). Danach mit geeigneten Gummipolierern
i Vor- und Nachpolierpasten polieren. AnschlieBend griindlich reinigen (z.B. Reinigung im

Typ (gemaB IS0 22674) 5"

Solidus-, Liquidustemperatur °C 1380, 1420

Dichte g/cm? 8,5

Elastizitdtsmodul GPa 235

0,2 % Dehngrenze (R, ,) MPa 800 t

Zugfestigheit (R,) VPa 1300° per Guss verarbeitet werden.
Bruchdehnung (As) % 13

Hérte (HV10) 395 und mit

BEGO Farbcode 8 (weiB) Ultraschallbad oder dampfstrahlen).

nicht keramisch verblendbar
Flussmittel 2. B. Minoxyd (REF 52530)

Lot: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Wiroweld (REF 50003, 50005)

Verblendkeramik

Laserdraht:

Kunststoffsattel: Fiir die Fertigstellung der Kunststoffanteile sind die entsprechenden Anweisungen der Kunststoffher-
steller zu beachten. Die Retentionshereiche fiir Kunststoffsattel werden nicht poliert, Angaben zur Vorbereitung bitte den
Gebrauct i der jewei Kunststoffhersteller entnehmen.

Loten: Zu I6tende Teile fixieren (z. B. mit Loteinbettmasse Bellatherm® REF 51105), parallelwandiger Létspalt: max. 0,2
mm. Geeignetes BEGO Flussmittel verwenden. Nach dem Loten sind Flussmittelreste und Metalloxide zu entfernen und die
Oberflachen durch Dampfstrahlen zu reinigen.

“Spannungsarmgliihen 800 °C

Zweckbestimmung: Mediloy® RPD ist bestimmt fiir die Herstellung von dentalen Restaurationen durch den Selective Laser
Melting (SLM) Prozess.

Indikation: Mediloy® RPD ist eine Kobalt-Basis Dentallegierung fiir den SLM-Prozess. Sie ist geeignet fiir die Herstellung
von Modellgussprothesen. Mediloy® RPD wird in Form von Pulver fiir den SLM-Prozess geliefert.
Kontraindikationen: Erstellung von Brackets, Rohrchen, Dréhte und Befestig | te fiir kieferorthopadi
dungen.

Klinischer Nutzen: Kiinstlicher Ersatz fiir verlorengegangenes Hartgewebe (Zahne), zur Wiederherstellung der Kaufunktion
(asthetisch und funktional).

Unerwiinschte biologische (wie z. B. Allergien
tionen kdnnen in sehr seltenen Fallen auftreten. Bei bek
Legierungsbestandteilen sollte die Legierung nicht verwendet werden.

Warnungen: Metallstaube sind gesundheitsschadlich. Staubbildung vermeiden! Das Offnen der Verpackung, Umfiillen von
Pulver, Schleifen und Abstrahlen von dentalen Restaurationen sollte vorsichtig und unter einer geeigneten Absaugung
geschehen. Ein Atemschutz vom Typ FFP3-EN149, Schutzbrille mit Seitenschutz (DIN EN 166), Schutzhandschuhe (aus
Butylkautschuk oder Nitrilkautschuk, Kategorie Ill, EN 374) und ESD zertifizierte Sicherheitsschuhe werden empfohlen.
Nach Augenkontakt mit viel Wasser spiilen und nach Hautkontakt mit Wasser und Seife abwaschen. Bei anhaltender
Reizung einen Facharzt aufsuchen.

Verschiittete Mengen mechanisch mit feuchtem Lappen (Wasser oder Isopropanol) aufnehmen und gemaB den drtlichen
und nationalen gesetzlichen Bestimmungen entsorgen.

Metallpulver sind brennbar. Alle Ziindquellen entfernen. Geeignete Loschmittel: Spezialpulver gegen Metallbrand, Sand.
Sicherheitsdatenblatt beachten!

Vorsichtshinweise: Im Falle von approximalem oder okklusalem Kontakt mit anderen Metallen kann es in sehr seltenen Fal-
len zu elektrochemisch bedingten Missempfindungen kommen. Erstellte Geriiste aus Mediloy® RPD konnen die Auswertung
von MRT-Untersuchungen stren und sollten vor entsprechenden Untersuchungen ausgegliedert werden.
Nebenwirkungen: Es sind keine Nebenwirkungen von Mediloy® RPD bekannt. Es kann jedoch nicht ausgeschlossen werden,
dass in sehr seltenen Fallen individuelle Reaktionen iiber Komponenten von Mediloy® RPD auftreten. In diesem Falle
sollte Mediloy® RPD nicht verwendet werden.

Digitale Modellation: Die Modellation erfolgt mit geeigneter CAD Software unter Beriicksichtigung zahntechnischer Regeln.
Um die Klinisch notwendige Stabilitat zu erreichen, sollte die Basis im Rahmen des Designs eine Mindeststérke von 0,6 mm
und nach der Endbearbeitung von 0,5 mm aufweisen.

Beachte: Da sich die Stabilitat einer Oberkieferbasis aus einer Kombination von Form, und Material-
starke zusammensetzt, sind 0,5 mm als Minimum anzusehen. Die Gestaltungsgrundlagen der Modellgusstechnik sind
zu heachten.

Standardbasen weisen Basisstarken von ca. 0,75 — 0,85 mm auf, schmale Bander oder skelettierte Geriiste 1,0 - 1,2
mm.

Unterkieferbiigel sollten eine Starke von ca. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm aufweisen.

Die Parameter sind in der Designsoftware entsprechend auszuwéhlen bzw. einzustellen!

An kritischen Stellen der Objekte z. B. am Ubergang eines kleinen Verbinders zur Klammer ist die Wandstarke auf ca. 1,2
—1,5mm X 1,8 2,0 mm einzustellen.

Klammergestaltung

Die Gestaltung der Klammern richtet sich nach deren Position und Funktion, nach Ausdehnung der Restauration sowie
den Vorgaben des Behandlers.

Im Bereich der Klammerschulter ist der Ubergang vom kleinem Verbinder zur Klammer abzurunden, Klammern weisen im
Bereich der Klammerschulter idealerweise eine Starke von ca. 1,5 mm X 2,0 mm auf und verjiingen sich zur Klammerspitze
auf 1,2 mm - 1,5 mm. Die Klammerspitze ist abzurunden.

An kritischen Stellen der Objekte z. B. am Ubergang eines kleinen Verbinders zur Klammer ist die Wandstérke auf ca. 1,2
—1,5mm X 1,8 2,0 mm einzustellen.

Die Formen der Klammerprofile sowie die Parameter sind in der Designsoftware entsprechend auszuwahlen bzw. einzu-
stellen!

Arbeitsschritte im Fertigungszentrum

Fiir gerat ifische Arbeitsschritte und Einstell

he Anwen-

P Atail

Legiert

) oder elektrochemisch basierte Reak-
tibilitaten oder bel Allergien ib

sind die Vorgaben der Geratehersteller zu befolgen!

Gebrauchsanweisung beachten Achtung
Rx only
Nur fiir Fachpersonal!
Unsteril UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Hersteller www.bego.com

Laser i Wenn mdglich mit X-Naht und Zulegematerial arbeiten.

Bitte die Gebrauch isung und Gefahrenhi des Gerateherstellers beachten!

Gewahrleistung: Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Wege
praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und kénnen daher nur
als Richtwerte gesehen werden. Unsere Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns
deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

Alle im Zusammenhang mit Mediloy® RPD aufgetretenen schwerwiegenden Vorfalle bitte an BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG und der zustandigen Behdrde melden.

Hinweise zur Entsorgung

Verfahren der Abfallbehandlung

Produkt

Die Zuordnung einer Abfallschli gemaB européi
Entsorger vorzunehmen. Nicht im Hausmiill entsorgen.
Verpackung

Verpackungen miissen restentleert werden und sind in in Ubereinstimmung mit den gesetzlichen Vorschriften einer ord-
nungsgemaBen Entsorgung zuzufiihren. Nicht restentleerbare Verpackungen sind in Abstimmung mit dem regionalen Ent-
sorger zu entsorgen.

hem Abfallkatalog (AVV) ist in Absprache mit dem regionalen

‘e

‘I‘Jl

LOT

verwendbar bis Trocken lagern Chargennummer
Artikelnummer Enthalt Gefahrstoff Medizinprodukt
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Instructions for use

Cobalt-based dental alloy, type 5

Grain size 10-45 ym

Mediloy® RPD satisfies IS0 22674

REF 50532 — 5 kg

Alloy characteristics

Acc. to IS0 22674 free of nickel, cadmium, beryllium and lead

lowing settings: powder layer thickness 0.03 mm, laser output 195 W, scan speed 1200 mm/s and track spacing 0.09 mm,
with a laser beam diameter of 0.1 mm.

If unmelted powder is to be reused, it must be sifted beforehand using an ultrasound sieve (63 pm) or a powder sieve
(80 pm).

Stress relief heat treatment: The removable part of the production platform with the fabricated objects is inserted in
a suitable oven with a temperature of 800°C. As soon as the oven has once again reached 800°C after insertion of the
production platform, the temperature must be maintained for 45 min. The platform is removed from the oven at 800°C for
further processing. After the stress relief heat treatment, allow platform to cool to lukewarm with air, on a protected and
well-labelled location. Do not chill in water!

Separation of the restorations from the platform: Avoid dust formation! After the stress relief heat treatment and cooling
of the platform, remove the restorations using a band saw, rotary instruments or forceps, for example. Also remove the

Type (according to IS0 22674) 5 supports from the object with forceps or smooth down using a dental grinding stones.

: . o No reuse of laser-sintered material: Materials (e.g. partial denture frames) that have already been melted via SLM may
Solldys, liquidus temperature ¢ 1380, 1420 not be reused for fabrication of a new restoration (e.g. by casting). Mediloy® RPD may not be processed through casting.
Density glem? 8.5 Finishing: Use fine-toothed carbide burs.

Modulus of elasticity GPa 235" Polishing: In order to facilitate the rubber-polishing, it is possible to blast polish with Perlablast® micro (REF 46092,
— - lead-free soda lime glass), and electrolytic glazing if needed (Eltropol, Wirolyt polishing liquid). Then, rubber-polish with
0.2% elongation limit (R, ,,) MPa 800 a suitable rubber polisher, and polish using suitable pre- and post-polishing pastes. Finally, clean thoroughly (e.g. clean
- " i Itrasonic bath or steam blast).
Tensile strength (R MPa 1300 nan u ) ) ) . .

— gth Ry) Acrylic saddle: In order to fabricate the acrylic parts, the relevant instructions of the acrylics manufacturer must be
Ductile yield (A;) % 13 observed. The retention areas for acrylic saddles are not polished, instructions for preparation can be found in the instruc-
Hardness (HV10) 395" tions for use of the respective acrylics manufacturer.

Soldering: Affix parts to be soldered (e.g. with soldering investment material Bellatherm® REF 51105), parallel-walled
BEGO shade code 8 (white) soldering gap: max. 0.2 mm. Use suitable BEGO flux. After soldering, flux residue and metal oxides must be removed and
v - . th 4 with N the surfaces are to be cleaned through steam blasting.
eneering ceramic cannot be veneered with ceramics Laser welding: When possible, work with X-sutures and filler material.
Flux e.g. Minoxyd (REF 52530) Please follow the instructions for use and safety instructions of the equipment manufacturer!
Solder: Cobalt-chrome solder (REF 52520) Warranty: Application-related recommendations provided by us, whether given verbally, in writing or by way of practical
- - instructions, are based on our own experience and tests and may therefore only be regarded as general guidelines. Our
Laser wire: Wiroweld (REF 50003, 50005) products are subject to continuous development. Therefore we reserve the right to make modifications in design and

*Stress relief heat treatment 800°C

Intended purpose: Mediloy® RPD is intended for the fabrication of dental restorations using the Selective Laser Melting
(SLM) process.

Indication: Mediloy® RPD is a cobalt-based dental alloy for the SLM process. It is suitable for the fabrication of partial
dentures. Mediloy® RPD is available in powder form for SLM process.

Contraindications: Brackets, tubes, archwires and attachments for orthodontic appliances.
Clinical benefit: Artificial replacement of hard tissue (teeth), to restore masticatory functionality (aesthetic and function).

Further, unwanted biological reactions such as allergies to contents of the alloy or electrochemically based reactions may
very rarely occure. In case of known incompatibilities and allergies to contents of the metallic material it should not be
used.

Warnings: Metal dust is harmful to health. Avoid dust formation! The opening of packages, filling of powders, grinding and
blasting of dental restorations should be performed carefully and using an appropriate extraction system. Respiratory pro-
tection of type FFP3-EN149, protective goggles with side protection (DIN EN 166), protective gloves (made of butyl rubber or
nitrile rubber, category Ill, EN 374) and ESD-certified safety shoes are recommended. In the event of contact with eyes, rinse
with plenty of water. In the event of skin contact, wash with water and soap. If irritation persists, seek a physician’s care.

Collect any spilled amounts mechanically with a moist rag (water or isopropanol) and dispose of in accordance with local
or national statutory regulations.

Metal powders are combustible. Remove all sources of ignition. Suitable extinguishing media: special powders against
metal fires, sand.

Pay attention to safety data sheet!

Precautions: In the case of approximal or occlusal contact with other metals, electrochemically-related numbness may
occur in very rare cases. Frames fabricated from Mediloy® RPD may disrupt the analysis of MRI exams and should be
separated before such examinations.

Adverse effects: Mediloy® RPD has no known adverse effects. However, individual reactions to components of Mediloy® RPD
in very rare cases cannot be excluded. In such cases, Mediloy® RPD should not be used.

Digital wax-up: Wax-up is performed using suitable CAD software under consideration of dental technology regulations.
In order to achieve the clinically required stability, the base should possess, as part of the design process, a minimum
thickness of 0.6 mm, and 0.5 mm after finishing.

Please note: Since the stability of an upper jaw base consists of a combination of shape, expansion and material
thickness, 0.5 mm should be considered as the minimum. The design basics for the partial denture technique must
be adhered to.

Standard bases possess base thicknesses of approx. 0.75 — 0.85 mm, smaller bands or skeletonised frames
1.0-1.2mm.

Lower jaw brackets should possess a thickness of approx. 1.8 — 2.0 mm X 4.0 — 4.2 mm.
The parameters must be selected and set accordingly in the design software!

At critical object locations, e.g. at the transition of a minor connector to a clasp, the wall thickness should be set to approx.
1.2-1.5mmX1.8—2.0 mm.

Clasp design

The design of the clasps is based on their position and function, on the expansion of the restoration and on the specifi-
cations of the practitioner.

In the clasp shoulder area, the transition from minor connector to clasp is to be rounded off. In this area, clasps ideally
possess a thickness of approx. 1.5 mm X 2.0 mm and taper off toward the clasp tip to 1.2 mm - 1.5 mm. The clasp tip is
to be rounded off.

At critical object locations, e.g. at the transition of a minor connector to a clasp, the wall thickness should be set to approx.
1.2-1.5mmX1.8—2.0 mm.

The shapes of the clasp profiles and the parameters must be selected and set accordingly in the design software!
Work steps in the manufacturing centre

For equipment-specific work steps and settings, the device manufacturer's specifications must be adhered to!
Please follow the instructions for use and safety instructions of the equipment manufacturers!

Storage conditions: Store dry in the tightly closed original container.

SLM procedures: Prevent the formation of dust when opening the packaging and during transportation as well as when
filling the powder into the SLM system. Suitable SLM system EOSINT M 270/280 (wavelength 1060 - 1100 nm) with the fol-

Consult instructions for use Caution
Rx only
Only for technical personnel!
Non-sterile UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Manufacturer www.bego.com

composition.
US Labeling requirements: The device labeling meets the rec dations of FDA applicable guidance d|

If any severe incidents should occur in relation to the use of Mediloy® RPD, please notify BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG and the responsible authorities.

Instructions for disposal
Waste treatment procedures
Product

The assignation of a waste key number as per the European Waste Catalogue Ordinance (AVV) must be carried out in
consultation with the regional waste disposal contractor. Do not dispose of with household waste.

Packaging
Packaging must be fully emptied and properly disposed of in compliance with statutory regulations. Packaging that is not
fully emptied must be disposed of in coordination with the regional waste disposal contractor.

‘ I“/l
Use-by-date Keep dry Batch code

REF

Catalogue number

MD

Medical device

Contains hazardous substance

“) BEGO
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Instructions d’utilisation

Alliage dentaire a base de Co, type 5
Granulométrie 10 a 45 ym

Mgdiloy® RPD satisfait a la norme IS0 22674
REF. 50532 — 5 kg

Caracteéristiques de I'alliage

Conformément a la norme 1SO 22674, exempt de nickel, cadmium, béryllium et plomb

Type (selon la norme IS0 22674) 5
Température de solidus, de liquidus °C 1380, 1420

Masse volumique g/cm’d 8,5

Module d'élasticité GPa 235

Limite élastique 0,2 % (R, ,,) MPa 800
Résistance a la traction (R,,) MPa 1300
Allongement de rupture (As) % 13

Dureté (HV10) 395

Code couleur BEGO 8 (blanc)
Céramique de revétement Revétement céramique pas possible
Fondant par ex. Minoxyd (REF. 52530)
Soudure : Soudure cobalt-chrome (REF. 52520)
Fil d’apport pour soudure laser : Wiroweld (REF. 50003, 50005)
*Recuit de détente 800 °C

Destination : Mediloy® RPD est destiné  la fabrication de restaurations dentaires par fusion laser (Selective Laser Melting,
SLM).

Indication : Mediloy® RPD est un alliage dentaire a base de cobalt a utiliser avec le processus de fusion laser (Selective
Laser Melting, SLM). Il convient a la fabrication de prothéses en coulée sur modéle. Mediloy® RPD est livré sous forme de
poudre pour le processus de fusion laser (Selective Laser Melting, SLM).

Contre-indications : Confection de brackets, de petits tubes, de fils et d'éléments de fixation pour les applications ortho-
dontiques.

Utilité clinique : remplacement artificiel des tissus durs perdus (dents), pour restauration de la fonction masticatoire
(esthétique et fonctionnelle).

Dans de tres rares cas, des réactions indésirables d'origine biologique (par ex. allergies aux composants de I'alliage)
ou électrochimique sont susceptibles de se produire. Ne pas utiliser cet alliage en cas d'incompatibilités ou d’allergies
connues aux composants de I'alliage.

Avertissements : Les poussiéres métalliques sont nocives pour la santé. Eviter la production de poussiéres. Procéder avec
prudence et utiliser un systeme d'aspiration approprié pour ouvrir I'emballage, transvaser la poudre et meuler et sabler
les restaurations dentaires. Il est conseillé de porter un masque du type FFP3-EN149, des lunettes de protection a coques
latérales (DIN EN 166), des gants de protection (en butylcaoutchouc ou caoutchouc de nitrile, catégorie Ill, EN 374) et
des chaussures de sécurité certifiées aux normes ESD. En cas de contact avec les yeux, rincer abondamment a I'eau et,
en cas de contact avec la peau, laver avec de I'eau et du savon. En cas d'irritation persistante, consulter un spécialiste.
Ramasser mécaniquement du produit renversé avec un chiffon humide (eau ou alcool isopropylique) et I'éliminer en confor-
mité avec les dispositions Iégales locales et nationales.

Les poudres métalliques sont inflammables. Les tenir a I'écart de toute source d'ignition. Agents d’extinction adaptés :
poudre spéciale contre les feux de métaux, sable.

Respecter la fiche de données de sécurité.

Mises en garde : En présence d’un contact proximal ou occlusal avec d’autres métaux, des sensations de nature élec-
trochimique sont possibles dans de trés rares cas. Des armatures en Mediloy® RPD peuvent perturber les évaluations
d’examens IRM et devraient étre retirées avant ce genre d’examens.

Effets secondaires : Aucun effet secondaire de Mediloy® RPD n’est connu a ce jour. Il est toutefois impossible d’exclure
toute réaction individuelle, dans de trés rares cas, aux composants de Mediloy® RPD. Ne pas utiliser Mediloy® RPD dans
de tels cas.

Modelage numérique : Le modelage s'effectue avec un logiciel de DAO dans le respect des régles prothétiques. Il est
conseillé, pour obtenir la stabilité nécessaire au niveau clinique, de respecter une épaisseur minimale de la base de
0,6 mm lors de la conception, et de 0,5 mm une fois la finition terminée.

A noter : La stahilité d’'une base pour maxillaire résultant de I'association de forme, ampleur et épaisseur du matériau,
une cote de 0,5 mm doit étre idérée comme épai inimale. R les principes de base de la technique
de coulée sur modeéle.

Les hases standard ont une épaisseur de base d’env. 0,75 a 0,85 mm, les bagues étroites et les armatures squelettées
de1,0a1,2mm.

Les bandeaux mandibulaires devraient avoir une épaisseur d’env. 1,8 22,0 mm 3 4,0 2 4,2 mm.
Sélectionner ou régler en conséquence les paramétres dans le logiciel de conception.

Sur les endroits critiques des objets, par ex. au niveau de la transition entre un connecteur mineur et le crochet, régler une
épaisseur de paroi d’env. 1,22 1,5mm 31,824 2,0 mm.

Fagonnage des crochets

Le faconnage des crochets dépend de leur position et de leur fonction, de I'ampleur de la restauration ainsi que des
prescriptions du praticien.

A hauteur de I'épaule de crochet, arrondir la transition entre le connecteur mineur et le crochet, les crochets devant avoir,
de maniére idéale, une épaisseur d’env. 1,5 mm 3 2,0 mm au niveau de I'épaule et se rétrécir vers leur pointe jusqu'a
1,2 mm a 1,5 mm. Arrondir la pointe du crochet.

Sur les endroits critiques des objets, par ex. au niveau de la transition entre un connecteur mineur et le crochet, régler une
épaisseur de paroi d'env. 1,23 1,5mm 3 1,82 2,0 mm.

Sélectionner ou régler en conséquence les formes des crochets profilés et les paramétres dans le logiciel de conception.
Déroulement du travail au centre de production
Pour les opérations et réglages spécifiques a un appareil, suivre les instructions du fabricant de cet appareil.

Consulter les instructions d’utilisation Attention
Rx only
Uniquement pour le personnel médical
Non stérile UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabricant www.bego.com

Respecter les instructions d'utilisation et les mises en garde du fabricant de I'appareil.

Conditions de stockage : Conserver au sec dans le récipient d’origine hermétiquement fermé.

Processus de fusion laser SLM : Eviter de dégager de la poussiére en ouvrant I'emballage, pendant le transport et pour
transvaser la poudre dans le systéme de fusion laser (Selective Laser Melting, SLM). Utiliser le systéme SLM comme EOSINT
M 270/280 (longueur d’onde de 1 060 a 1 100 nm) avec les réglages suivants : épaisseur de couche de poudre 0,03 mm,
puissance du laser 195 W, vitesse de balayage 1 200 mm/s et pas de piste 0,09 mm, avec un rayon laser de 0,1 mm de
diametre.

Si I'on réutilise de la poudre non fondue, la cribler auparavant a I'aide d’un tamis a ultrasons (63 ym) ou d'un tamis a
poudres (80 pm).

Recuit de détente : Placer dans un four approprié, avec une température de 800 °C, la partie amovible de la plateforme de
production avec les objets fabriqués. Dés que le four a de nouveau atteint la température de 800 °C aprés enfournement
de la plateforme de production, maintenir cette température pendant 45 min. Retirer la plateforme du four a 800 °C pour
poursuivre les opérations. Aprés le recuit de détente, laisser la plateforme refroidir a I'air libre et revenir a température de
la main dans un endroit protégé et marqué, ne pas la refroidir a I'eau froide.

Sectionnement des restaurations de la plague : Eviter la production de poussiéres. Aprés le recuit de détente et le
refroidissement de la plateforme, détacher les restaurations, par exemple avec une scie a ruban, des instruments rotatifs
ou une pince. Enlever également les supports de I'objet & I'aide d’une pince ou le lisser avec des meulettes dentaires.
Pas de réutilisation du matériau apreés frittage laser : Ne pas réutiliser le matériau déja fondu par fusion laser (par ex.
armature de coulée sur modele) pour la fabrication d’une nouvelle prothese (par ex. par coulée). Ne pas utiliser Medi-
loy® RPD par coulée.

Dégrossissage : Utiliser des fraises en carbure de tungsténe a denture fine.

Polissage : Il est possible, afin de faciliter le gommage, de lustrer les objets avec Perlablast® micro (REF. 46092, verre
sodique exempt de plomb), le cas échéant de les lustrer par électrolyse (Eltropol, liquide de polissage Wirolyt). Effectuer
ensuite le gommage avec des polissoirs en caoutchouc adaptés, polir avec des pétes de prépolissage, puis des pates de
lustrage. Nettoyer ensuite avec soin (par ex. nettoyage en bain a ultrasons ou au jet de vapeur).

Selles en résine : Respecter les instructions du fabricant de résine pour la finition des piéces en résine. Les zones de
rétention pour selles en résine ne doivent pas étre polies, on trouvera les informations nécessaires sur la préparation dans
les instructions d'utilisation des fabricants de résine concernés.

Soudure : Fixer les pieces a souder (par ex. avec le revétement pour travaux de soudure Bellatherm® REF. 51105) avec un
joint paralléle a la paroi de 0,2 mm maxi. Utiliser un fondant BEGO approprié. Une fois la soudure terminée, enlever les
restes de fondant et les oxydes métalliques, puis nettoyer les surfaces au jet de vapeur. Soudure au laser : Travailler si
possible avec des joints en X et du matériau d’apport.

Respecter les instructions d'utilisation et les mises en garde du fabricant de I'appareil.

Garantie : Nos conseils techniques, qu'ils soient donnés oralement, par écrit ou au cours de démonstrations pratiques,
reposent sur I'état actuel de nos propres connaissances et essais et n'ont donc qu’une valeur indicative. Nous faisons
constamment évoluer nos produits. Nous nous réservons donc le droit d’en modifier la conception et la composition.
Priere de notifier a la société BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG et a I'autorité compétente tout
incident grave survenu en lien avec Mediloy® RPD.

Remarque sur I'élimination

Procédure de traitement des déchets

Produit

Lattribution d'un code de déchet conforme au Catalogue européen des déchets (CED) doit se faire en accord avec I'entre-
prise régionale de collecte des déchets. Ne pas éliminer avec les ordures ménageres.

Emballages

Les emballages doivent étre entierement vides et éliminés correctement conformément aux dispositions légales. Des
emballages qui ne peuvent étre vidés entierement doivent &tre éliminés en accord avec I'entreprise régionale de collecte
des déchets.

LOT

Code de lot

MD

Dispositif médical

I 4 4
Date limite d'utilisation Craint I'humidité

REF

Référence catalogue

Contient une substance dangereuse
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Instrucciones de uso

Aleacion dental con base de cobalto, tipo 5
Tamario de grano 10 — 45 pym

Mediloy® RPD cumple la norma ISO 22674
REF 50532 — 5 kg

Caracteristicas de la aleacion

Segin IS0 22674, libre de niquel, cadmio, berilio y plomo

Observe las |nstruccmnes de uso y las advertencias de peligro de los fabricantes de los aparatos.

de | en lugar seco en el recipiente original cerrado herméticamente.
Procedimiento SLM: evite |a formacién de polvo al abrir el envase y durante el transporte, asi como al verter el polvo en el
sistema SLM. Utilice un sistema SLM come EOSINT M 270/280 (longitud de onda de 1060 — 1100 nm) con los siguientes
ajustes: grosor de capa de polvo 0,03 mm, potencia del laser 195 W, velocidad de escaneo 1200 mm/s y distancia entre
pistas 0,09 mm, con un didmetro de rayo ldser de 0,1 mm.
Si se reutiliza polvo no fundido, éste debe tamizarse previamente utilizando un tamiz ultrasénico(63 pm) o un tamiz para
polvo (80 pm).
Coccidon de eliminacion de tensiones: introduzca la pieza extraible de la plataforma de produccidn con los objetos fabri-
cados en un horno a una temperatura de 800 °C. Tras introducir los objetos en el horno, cuando éste vuelva a alcanzar los
800 °C debe mantenerse la temperatura durante 45 min. La plataforma se extrae del horno a 800 °C para el procesamiento
posterior. Tras esta coccion. Deje enfriar la plataforma al aire en un lugar protegido hasta que esté tibia, no la enfrie en

Separacion de las restauraciones de la placa: evite la formacion de polvo. Después de la coccidn de eliminacion de ten-
siones y del enfriamiento de la plataforma, retire las restauraciones p. ej. con una sierra de cinta, instrumentos giratorios o
unas pinzas. Retire asimismo los restos de los pilares del objeto con unas pinzas o puliendo con fresas dentales abrasivas.
No reutilizar material sinterizado por laser: el material que ya haya sido fundido mediante SLM (p. ej., estructura de
esqueléticos) no debe volver a utilizarse para la fabricacion de prétesis dentales (p. ej., por colado). Mediloy® RPD no debe
aprovecharse para el colado.

Acabado: utilice fresas de metal duro de dentado fino.

Pulido: para facilitar el engomado repasado con goma, puede realizarse un pulido para brillo arenado con Perla-
blast® micro (REF 46092, vidrio de sosa sin plomo), y si es necesario un abrillantado electrolitico (Eltropol, liquido abri-
IIantador Wirolyt). Despues engome repase con gomas pulldoras adecuadas y pula con pastas de prepulldo y repulido
A continuacion, realice una limpieza a fondo (p. ej. limpieza en bafio de ultrasonidos o vaporizacion a presion).

Tipo (seglin IS0 22674) 5" bz,
Temperatura solidus, liquidus °C 1380, 1420

Densidad g/cm? 8,5

Médulo de elasticidad GPa 235

0,2 % Limite de dilatacion (R, ,) MPa 800"

Resistencia a la traccion (R,,) MPa 1300

Alargamiento de rotura (As) % 13

Dureza (HV10) 395 o
Codigo de color BEGO 8 (blanco)

Ceramica de recubrimento No compatible con cerdmica
p. ej., Minoxyd (REF 52530)

soldadura con base de cobalto-cromo
(REF 52520)

Fundente
Soldadura:

Sillas de resina: para la elaboracion de la resina, deben observarse las respectivas instrucciones de los fabricantes de
éstas. Las zonas de retencion para las sillas de resina no se pulen; consulte las indicaciones sobre la preparacion en las
instrucciones de uso de los respectivos fabricantes de las resinas.

Soldadura: fije las partes que se van a soldar (p. ej., con el material de revestimiento para soldar Bellatherm® REF 51105),
aseglrese que las paredes a soldar sean paralelas con una separacion méx. de 0,2 mm. Utilice un fundente de BEGO
adecuado. Tras la soldadura, deben retirarse los restos de fundente y 6xidos de metal, y las superficies deben limpiarse
mediante vaporizacion a presio’n.

Alambre para soldadura con laser:
*Coccidn de eliminacion de tensiones 800 °C

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Uso: Mediloy® RPD esta previsto para la fabricacion de restauraciones dentales mediante el procedimiento Selective Laser
Melting (SLM).

Indicaciones: Mediloy® RPD es una aleacion dental con base de cobalto para el procedimiento SLM. Es apta para la
fabricacion de esqueléticos protesis de colado sobre modelo . Mediloy® RPD se suministra en forma de polvo para el
procedimiento SLM.

Contraindicaciones: Elaboracidn de brackets, tubos de pequefio tamafio, alambres y elementos de fijacién para aplica-
ciones ortoddnticas.

Beneficio clinico: Sustitucion artificial de tejido duro perdido (dientes), para la restauracidn de la funcion masticatoria (esté-
tica y funcional).

En muy raros casos, pueden producirse reacciones no deseadas de origen bioldgico (p. ej., alergia a los componentes de
la aleacién) o electroquimico. La aleacion no debe utilizarse en caso de incompatibilidades o alergias conocidas a los
componentes de |a aleacion.

Advertencias: los polvos metalicos son perjudiciales para la salud. Evite la formacién de polvo. La apertura del envase,
el trasvase de los polvos, el deshastado y el arenado de restauraciones dentales deben llevarse a cabo con cuidado y con
una aspiracion adecuada. Se recomienda llevar proteccion respiratoria del tipo FFP3-EN149, gafas de proteccion con pro-
tectores laterales (DIN EN 166), guantes de proteccidn (de caucho butilico o caucho nitrilico, categoria Ill, EN 374) y botas
de seguridad provistas de certificado ESD. En caso de contacto con los ojos, enjuague con agua abundante y, en caso de
contacto con la piel, lave con agua y jabon. Si la irritacion persiste, acuda a un médico especializado.

Recoja el material vertido mecénicamente con un paio hiimedo (agua o isopropanol) y eliminelo segtn las di
legales locales y nacionales.

El polvo metalico es inflamable. Aleje todas las fuentes de ignicion. Los agentes extintores adecuados son el polvo especial
para la combustion de metales o la arena.

Observe la ficha de datos de seguridad.

Precauciones: en caso de contacto proximal u oclusal con otros metales, en muy raras ocasiones pueden producirse
molestias de origen electroquimico en muy raras ocasiones. Las estructuras elaboradas con Mediloy® RPD pueden alterar
la evaluacion de exdmenes de IRM y deben retirarse antes de proceder a dichos exdmenes.

Efectos adversos: no se conocen efectos adversos en relacion con Mediloy® RPD. Sin embargo, no puede descartarse que,
en muy raros casos, se produzcan reacciones individuales a los componentes de Mediloy® RPD. En tal caso, Mediloy® RPD
no debe utilizarse.

Modelado digital: el modelado se efectia con el software CAD adecuado teniendo en cuenta las normas odontolégicas.
Para alcanzar la estabilidad clinica necesaria, la base debe presentar un grosor minimo de 0,6 mm durante el disefio y
de 0,5 mm tras el acabado final.

Nota: dado que la estabilidad de una base de maxilar superior resulta de la combinacion de la forma, la expansion y
el grosor del material, debe considerarse 0,5 mm como el valor minimo. Deben observarse los fundamentos de disefio
de la técnica de colado sobre modelo. esqueléticos

Las hases estandar presentan grosores de base de aprox. 0,75 — 0,85 mm, las bandas estrechas o estructuras
esqueléticas de 1,0 — 1,2 mm

Las barras para maxilar inferior deben presentar un grosor de aprox. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Los pardmetros deben seleccionarse o ajustarse adecuadamente en el software de disefio.

En los puntos criticos de los objetos, como p. ej. en la transicién de un conector pequefio al gancho, debe ajustarse un
grosor de pared de aprox. 1,2 —1,5mm X 1,8 —2,0 mm.

Disefio de los ganchos

El disefio de los ganchos depende de su posicion y su funcion, de la expansion de la restauracién y de las indicaciones
del odontdlogo.

En el &rea del hombro del gancho debe redondearse la transicion de los conectores pequefios; lo ideal es que los ganchos
presenten un grosor de aprox. 1,5 mm X 2,0 mm en el drea del hombro del gancho y se estrechen hacia la punta del gancho
hasta 1,2 mm - 1,5 mm. La punta del gancho debe redondearse.

En los puntos criticos de los objetos, como p. ej. en la transicién de un conector pequefio al gancho, debe ajustarse un
grosor de pared de aprox. 1,2—1,5mm X 1,8 —2,0 mm.

Las formas de los perfiles de los ganchos y los parametros deben seleccionarse o ajustarse adecuadamente en el software
de disefio.

Pasos de trabajo en el centro de produccion

Para obtener informacidn sobre los pasos de trabajo especificos de los aparatos y los ajustes, observe las indicaciones de
los fabricantes de los aparatos.

Consdltense las instrucciones de uso Atencion
Rx only
Solo para personal especializado
No estéril UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabricante www.bego.com

S a con laser: si es posible, trabaje con la técnica de soldadura en X y material de aporte.

Observe las instrucciones de uso y las advertencias de peligro del fabricante del aparato.

Garantia: nuestras recomendaciones técnicas para la aplicacion, con ind lencia de que se iquen oralmente,
por escrito o mediante instrucciones practicas, se fundamentan sobre nuestras propias experiencias y ensayos, pudiendo
ser consideradas (nicamente como valores orientativos. Nuestros productos estan sometidos a un desarrollo continuo. Por
esta razén, nos reservamos el derecho a efectuar modificaciones en la fabricacion y la composicién de nuestros productos.
Notifique cualquier incidente grave ocurrido en relacion con Mediloy® RPD a BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG y a las autoridades competentes.

Notas sobre la eliminacién

Procedimientos de gestion de residuos

Producto

La asignacion de un codigo de residuo segiin el Catélogo Europeo de Residuos (CER) debe realizarse consultando con la
empresa regional de eliminacion de residuos. No elimine el producto con en la basura doméstica.

Envase

Los envases deben ser vaciados por completo y eliminados adecuadamente conforme a las disposiciones legales. Los
envases que no puedan vaciarse por completo deben eliminarse en coordinacién con la empresa regional de eliminacién
de residuos.
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Istruzioni per I'uso

Lega dentale a base di cobalto, tipo 5

Granulometria: 10 — 45 pm

Mediloy® RPD & conforme alla norma 1SO

REF 50532 — 5 kg

Caratteristiche della lega

Ai sensi della norma IS0 22674 priva di nichel, cadmio, berillio e piombo

Si prega di attenersi alle istruzioni per I'uso e alle avvertenze di pericolo dei fabbricanti delle apparecchiature!
Condizioni di immagazzinamento: Conservare in luogo asciutto nel contenitore originale chiuso ermeticamente.
Procedura SLM: Evitare |a formazione di polvere quando si apre la confezione, durante il trasporto, nonché quando si versa
la polvere nel sistema SLM. Utilizzare un sistema SLM come EOSINT M 270/280 (lunghezza d’onda 1060 - 1100 nm) con le
seguenti impostazioni: spessore dello strato di polvere 0,03 mm, potenza del laser 195 W, velocita di scansione 1200 mm/s
e spaziatura di traccia 0,09 mm, con un diametro del raggio laser pari a 0,1 mm.

Se la polvere non fusa viene riutilizzata, questa deve essere setacciata in anticipo utilizzando un setaccio a ultrasuoni
(63 pm) o un setaccio per polvere (80 pm).

Trattamento di distensione: La parte rimovibile della piattaforma di produzione con gli oggetti fabbricati viene collocata
in un forno adatto a una temperatura di 800 °C. Dopo aver inserito la piattaforma di produzione, non appena il forno ha

Tipo (ai sensi della norma IS0 22674) 5"
Temperatura del solido, liquido °C 1380, 1420
Densita g/cmd 8,5
Modulo di elasticita GPa 235
Limite di elasticita 0,2% (R ,,) MPa 800
Resistenza alla trazione (R,) MPa 1300"
Allungamento a rottura (A;) % 13
Durezza (HV10) 395"
Codice cromatico BEGO 8 (bianco)

Materiale di rivestimento Non rivestibile con ceramica

Fondente Ad es. Minoxyd (REF 52530)

Saldatura: Saldatura a base di cobalto-cromo
(REF 52520)

Filo laser: Wiroweld (REF 50003, 50005)

*Trattamento di distensione: 800 °C
Destinazione d’uso: Mediloy® RPD & indicata per la fabbricazione di restauri dentali mediante il processo di fusione laser
selettiva (Selective Laser Melting, SLM).

Indicazioni: Mediloy® RPD & una lega per uso dentale a base di cobalto per il processo SLM. E adatta per la fabbricazione
di scheletrati. Mediloy® RPD viene fornita sotto forma di polvere per il processo SLM.

Controindicazioni: Realizzazione di staffe, piccoli tubi, fili ed elementi di fissaggio per applicazioni ortodontiche.

Beneficio clinico: sostituzione artificiale per la perdita di tessuto duro (denti), destinata al ripristino della funzione masticatoria
(estetica e funzionale).

In casi molto rari possono insorgere reazioni indesiderate di origine biologica (come, ad esempio, allergie ai i

te raggiunto gli 800 °C, la temperatura deve essere mantenuta per 45 minuti. La piattaforma viene rimossa dal
forno a 800 °C per procedere con |'ulteriore lavorazione. Dopo il trattamento di distensione, lasciar raffreddare la piatta-
forma all’aria fino a raggiungere la temperatura delle mani in un luogo protetto ed etichettato, non temprare in acqua!
Rimozione di restauri dalla piastra: Evitare la formazione di polvere! Dopo il trattamento di distensione e il raffredda-
mento della piattaforma, rimuovere i restauri, ad esempio con una sega a nastro, strumenti rotanti o una pinza. Rimuovere
anche i resti dei supporti dall’oggetto con un paio di pinze o levigarli con abrasivi dentali.

Nessun riutilizzo di materiale sinterizzato al laser: || materiale che & gia stato fuso tramite SLM (ad es. ponte dello sche-
letrato) non deve essere utilizzato per fabbricare nuovamente protesi dentarie (ad esempio mediante colata). Mediloy® RPD
non deve essere lavorato mediante colata.

Rifinitura: Utilizzare frese in metallo duro a denti fini.

Lucidatura: Per semplificare la gommatura, € possibile utilizzare Perlablast® micro (REF 46092, vetro sodico privo di
piombo), se necessario impiegare la lucidatura elettrolitica (Eltropol, liquido per la lucidatura Wirolyt). Quindi gommare
con idonei lucidanti per gomma e lucidare con idonee paste per la prelucidatura e la postlucidatura. Quindi pulire accura-
tamente (ad es. pulizia in un bagno a ultrasuoni o eiezione di vapore).

Flange in resina: Per |a realizzazione delle parti in resina, & necessario osservare le istruzioni corrispondenti dei fabbricanti
della resina. Le aree di ritenzione delle flange in resina non vengono lucidate; per informazioni sulla preparazione, si prega
di consultare le istruzioni per I'uso del rispettivo fabbricante della resina.

Saldatura: Fissare le parti da saldare (ad es. con il materiale di rivestimento per saldature Bellatherm® REF 51105);
fessura di saldatura a parete parallela: max. 0,2 mm. Utilizzare un fondente BEGO adatto. Dopo la saldatura rimuovere i
residui di fondente e gli ossidi metallici e pulire le superfici tramite eiezione a vapore.

Saldatura laser: Se possibile, lavorare con saldature a X e materiale additivo. Si prega di attenersi alle istruzioni per I'uso
e alle avvertenze di pericolo del fabbricante dell'apparecchiatura!

Garanzia: Le nostre raccomandazioni operative tecniche, indipendentemente dal fatto che queste siano fornite in forma
verbale, scritta o di istruzioni pratiche, si basano sulle nostre esperienze maturate e sulle prove da noi svolte e pertanto
possono essere intese solo come valori indicativi. | nostri prodotti sono soggetti a uno sviluppo costante. Ci riserviamo
dunque il diritto di apportare modifiche alla struttura e alla composizione.

Si prega di segnalare qualsiasi incidente grave che si verifica in relazione a Mediloy® RPD a BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG e all’autorita competente.

Indicazioni sullo smaltimento

Procedure di trattamento dei rifiuti

Prodotto

della lega) o elettrochimica. La lega non deve essere utilizzata in caso di incompatibilita o allergie note a componenti
della lega.

Avvertenze: Le polveri metalliche sono dannose per la salute. Evitare la formazione di polvere! L'apertura della confezione,
il travaso della polvere, la levigatura e la sabbiatura di restauri dentali devono essere eseguiti con cautela e impiegando
un adeguato sistema di aspirazione. Si consiglia di indossare una maschera di protezione del tipo FFP3-EN149, occhiali
di sicurezza con protezione laterale (DIN EN 166), guanti protettivi (in gomma butilica o gomma nitrilica, categoria Ill,
EN 374) e scarpe di sicurezza con certificazione ESD. In caso di contatto con gli occhi risciacquare con abbondante acqua
e in caso di contatto con la pelle lavare con acqua e sapone. Se I'irritazione persiste, consultare un medico specialista.
Assorbire meccanicamente le quantita versate con un panno umido (acqua o isopropanolo) e smaltirle secondo le norma-
tive locali e nazionali.

Le polveri metalliche sono infiammabili. Rimuovere tutte le fonti di accensione. Mezzi di estinzione idonei: polvere speciale
fuochi di metalli, sabbia.

Attenersi alla scheda di sicurezza!

Indicazioni di cautela: A seguito di contatto approssimale od occlusale con altri metalli, in casi molto rari possono verifi-
carsi sensazioni di disagio di natura elettrochimica. Ponti realizzati con Mediloy® RPD possono interferire con la valutazione
di risonanze magnetiche tomografiche e devono essere rimossi prima di tali esami.

Effetti collaterali: Non sono noti effetti collaterali di Mediloy® RPD. Non si puo tuttavia escludere che in casi molto rari
insorgano reazioni individuali a componenti di Mediloy® RPD. In tal caso non si deve utilizzare Mediloy® RPD.

Modellazione digitale: La modellazione viene eseguita con un software CAD adeguato tenendo conto delle regole della
tecnologia dentale. Al fine di ottenere la stabilita clinicamente necessaria, la base deve avere uno spessore minimo di
0,6 mm durante il design e 0,5 mm dopo la finitura.

Nota: poiché la stabilita di una base della mascella superiore & data da una comhbinazione di forma, dilatazione e
spessore del materiale, si deve considerare come minimo 0,5 mm. | principi di progettazione della tecnica di colata
su modello devono essere rispettati.

Le basi standard hanno spessori di base di circa 0,75 - 0,85 mm, fasce strette o ponti scheletrati da 1,0 - 1,2 mm.
L'arco mascellare inferiore deve avere uno spessore di circa 1,8 - 2,0 mm 3 4,0 - 4,2 mm.
| parametri devono essere selezionati o impostati di conseguenza nel software di progettazione!

In punti critici degli oggetti, ad es. a livello del passaggio da un piccolo connettore al gancio, lo spessore della parete deve
essere impostato a circa 1,2-1,5mm 3 1,8 - 2,0 mm.

Design dei ganci

Il design dei ganci dipende dalla loro posizione e funzione, dall’estensione del restauro e dalle indicazioni del medico
curante.

Nell’area della spalla del gancio, il passaggio dal connettore piccolo al gancio deve essere arrotondato; i ganci nell’area
della spalla del gancio hanno idealmente uno spessore di circa 1,5 mm 3 2,0 mm e si assottiglianoa 1,2 mm - 1,5 mm in
direzione della punta del gancio. La punta del gancio deve essere arrotondata.

In punti critici degli oggetti, ad es. a livello del passaggio da un piccolo connettore al gancio, lo spessore della parete deve
essere impostato a circa 1,2-1,5mm 3 1,8 - 2,0 mm.

Le forme dei profili del gancio e i parametri devono essere selezionati o impostati di conseguenza nel software di proget-
tazione!

Fasi di lavoro nel centro di produzione

Le indicazioni del fabbricante dell'apparecchiatura devono essere rispettate per le fasi di lavoro e le impostazioni speci-
fiche dell’apparecchiatura!

Consultare le istruzioni per I'uso Attenzione
Rx only
Solo per personale specializzato!
Non sterile UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabbricante www.bego.com

E necessario che venga to un Codice Europeo del Rifiuto (CER) secondo il Catalogo europeo dei rifiuti consultando
la societa di smaltimento rifiuti regionale. Non gettare nei rifiuti domestici.

Confezionamento

Le confezioni devono essere svuotate completamente e devono essere smaltite correttamente in conformita alle norme di
legge. Le confezioni che non possono essere svuotate completamente devono essere smaltite in cooperazione con I'azienda
di smaltimento rifiuti regionale.
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C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Instrucdes de utilizagao

Liga dental a base de cobalto, tipo 5

Tamanho grao 10 — 45 pm

Mediloy® RPD esta em conformidade com 1S 22674
REF 50532 — 5 kg

Propriedade da liga
Segundo a IS0 22674 livre de niquel, cadmio, berilio & chumbo

Observar as instrugdes de utilizaco e indicacdes de perigo dos fabricantes do aparelho!

Condigdes de armazenamento: Seco num recipiente original bem fechado.

Processo SLM: Evitar a formacao de p6 ao abrir a embalagem e durante o transporte, assim como ao encher o pé no sis-
tema SLM. Sistema SLM adequado EOSINT M 270/280 (comprimento de onda 1060 — 1100 nm) com os seguintes ajustes:
Espessura da camada de pd 0,03 mm, poténcia do laser de 195 W, velocidade de varredura 1200 mm/s e espacamento
entre faixas de 0,09 mm, com um diametro do feixe de laser de 0,1 mm.

Se o0 pd nao derretido for reutilizado, ele deve ser peneirado previamente com uma peneira ultrassénica (63 ym) ou uma
peneira para po (80 pm).

Recozimento: A parte amovivel da plataforma de produgéo com os objetos fabricados é colocada num forno adequado
a uma temperatura de 800 °C. Assim que o forno atingir novamente 800 °C apés inserir a plataforma de producdo, a
temperatura deve ser mantida durante 45 minutos. A plataforma é removida do forno a 800 °C para processamento
posterior. Apds o recozimento, deixar arrefecer a plataforma ao ar até ficar morna, em local protegido e identificado, nao

ao das restauracdes da placa: Evitar a formacao de pé! Apds o recozimento e o arrefecimento da plataforma,
remover as restauracdes, p. ex. com uma serra de fita, instrumentos rotativos ou uma pinca. Remover os restos de apoio
também com uma pinca do objeto ou alisar mediante abrasivos dentais.

Nao reutilizar material sinterizado a laser: 0 material que j& foi derretido por SLM (p. ex. estrutura de fundicao de
modelo) ndo deve ser usado para fabricar de novo préteses dentérias (p. ex. por fundicao). Mediloy® RPD nao pode ser
processado por fundicéo.

Usar fresas de metal duro com dentado fino.

Polimento: Para simplificar o polimento, pode ser usado Perlablast® micro (REF 46092, vidro de soda-cal sem chumbo)
para dar brilho, se necessario brilho eletrolitico (Eltropol, liquido brilhante Wirolyt). Depois, polir com polidores de borracha
d e com pastas de pré- e pés-polimento. Limpar bem de seguida (p. ex. limpeza em banho de ultrassons ou

Tipo (segundo IS0 22674) 5"

Temperatura solidus, liquidus °C 1380, 1420 Ttmd”z"em agua!
Densidade g/cm? 8,5

Médulo de elasticidade GPa 235

0,2% limite de dilatacéo (R, ,) MPa 800"

Estabilidade a tragéo (R,) MPa 1300 Neah

Alongamento a rutura (A;) % 13

Dureza (HV10) 395 H

Cédigo de cor BEGO 8 (branco) jateamento de vapor).

Ceramica de revestimento ndo revestivel com cerdmica

Selas de plastico: Devem respeitar-se as respetivas instruces dos fabricantes de pléstico no que se refere a finalizacao
das partes de plastico. As areas de retencdo para selas de plastico ndo sao polidas, consultar as instrucdes de utilizacao
dos respetivos fabricantes de plastico para obter informacdes sobre a preparacao.

Fundente p. ex. Minoxyd (REF 52530) S 16s
Solda: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Arame laser: Wiroweld (REF 50003, 50005)

a: Fixar as pecas a serem soldadas (p. ex., com material de revestimento Bellatherm® REF 51105), folga de solda
de parede paralela: max. 0,2 mm. Utilizar um fundente BEGO adequado. Apés a solda, os residuos de fundente e os dxidos
metélicos devem ser removidos e as superficies limpas por jateamento a vapor.

“Recozimento 800 °C

Finalidade prevista: Mediloy® RPD destina-se ao fabrico de restauracdes dentais através do processo Selective Laser
Melting (SLM).

Indicagao: Mediloy® RPD € uma liga dental a base de cobalto para o processo SLM. £ adequada para o fabrico de préteses
de modelos fundidos. Mediloy® RPD € fornecida na forma de pd para o processo SLM.

Contraindicagdes: Criacao de aparelhos fixos, tubos, arames e elementos de fixacéo para aplicacdes ortoddnticas.

Beneficio clinico: Substituico artificial de tecido duro perdido (dentes), para a restauracdo da funcao mastigatéria
(estética e funcional).

Podem ocorrer reacdes bioldgicas indesejéveis (como p. ex. alergias a componentes da liga) ou reacdes com base ele-
troquimica em casos muito raros. A liga nao deve ser usada se houver incompatibilidades ou alergias conhecidas aos
componentes da liga.

Avisos: Os p6s metélicos sao prejudicais & satde. Evitar a formacéo de p6! A abertura da embalagem, o transvasamento
de pd, o polimento e o jateamento de restauracdes dentais devem ser feitas com cuidado e com uma aspiracao adequada.
Recomenda-se uma protecao respiratéria do tipo FFP3-EN149, éculos de protecéo com protecao lateral (DIN EN 166), luvas
de protegéo (feitas de borracha butilica ou borracha nitrilica, categoria Ill, EN 374) e calgado de protecao com certificacao
ESD. Enxaguar com bastante dgua apds o contacto com os olhos e lavar com agua e sabao apds o contacto com a pele.
Consultar um médico especialista se a irritagao persistir.

Limpar mecanicamente quantidades derramadas com um pano hiimido (4gua ou isopropanol) e eliminar de acordo com
as disposicdes legais locais e nacionais.

0s pds metalicos sao inflaméveis. Remover todas as fontes de ignicao. Meios adequados de extincao: P6 especial contra
incéndio metalico, areia.

Respeitar a ficha de dados de seguranca!

Precaugdes: No caso de contacto proximal ou oclusal com outros metais podem ocorrer, em casos muito raros, sintomas
causados eletroquimicamente. As estruturas criadas com Mediloy® RPD podem interferir na avaliacéo dos exames de
ressonancia magnética e devem ser removidas antes dos respetivos exames.

Efeitos secundarios: Nao se conhecem efeitos secundarios de Mediloy® RPD. No entanto, em casos muito raros, nao é
possivel excluir a possibilidade de ocorréncia de reacdes individuais a componentes de Mediloy® RPD. Nestes casos nao
deve ser usado Mediloy® RPD.
Model digital: A model
obter a estabilidade clini
0,5 mm apés o acabamento.
Ter em conta: Uma vez que a estabilidade de uma base de maxilar superior é por uma hinacao de
forma, dilatacdo e espessura do material, 0,5 mm deve ser considerado o minimo. Devem ser observadas as bases de
configuragao da técnica de fundigao de modelos.

As bases padrao apresentam espessuras base de aprox. 0,75 — 0,85 mm, bandas estreitas ou estruturas esqueleto
1,0-1,2mm.

0s aros de maxilar inferior deveriam ter uma espessura de aprox. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

0Os parametros devem ser selecionados ou ajustados em conformidade no software de design!

Em pontos criticos dos objetos p. ex. na passagem de um conector pequeno para o grampo, a espessura da parede deve ser
ajustada para aprox. 1,2—1,5mm X 1,8 —2,0 mm.

Configuracao dos grampos

A configuragéo dos grampos depende da sua posicao e funcdo, da dilatagéo da restauracao e das especificacdes do
dentista.

Na area do ombro do grampo, a passagem do conector pequeno para o grampo deve ser arredondada, os grampos tém, na
4rea do ombro do grampo, idealmente uma espessura de aprox. 1,5 mm X 2,0 mm e afunilam 1,2 mm — 1,5 mm no sentido
da ponta do grampo. A ponta do grampo deve ser arredondada.

Em pontos criticos dos objetos p. ex. na passagem de um conector pequeno para o grampo, a espessura da parede deve ser
ajustada para aprox. 1,2—1,5mm X 1,8 —2,0 mm.

As formas do perfis dos grampos e os pardmetros devem ser selecionados ou ajustados em conformidade no software
de design!

Passos de trabalho no centro de produgao

Para passos de trabalho especificos do aparelho e ajustes devem ser seguidas as indicacdes dos fabricantes do aparelho!

¢ realizada com software CAD adequado, tendo em conta regras odontoldgicas. Para
aria, a base deve ter uma espessura minima de 0,6 mm durante o design e

Consultar instrugdes de utilizagao Adverténcia

Rx only
Apenas para pessoal técnico!
UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

Nao esterilizado

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Fabricante www.bego.com

a a laser: Se possivel, trabalhar com uma costura X e material adicional.
Observar as instrugdes de utilizago e indicacdes de perigo do fabricante do aparelho!

Garantia: As recomendacdes de utilizacao deste produto, sejam elas transmitidas oralmente, por escrito, ou através de
formacdes praticas, baseiam-se apenas na nossa experiéncia e nos testes por nds desenvolvidos, e, por isso, s6 devem
ser consideradas como recomendacdes. Os nossos produtos estao sujeitos a uma continua evolucao. Reservamo-nos, por
conseguinte, o direito de proceder a alteracdes no fabrico e composicao.

Relatar todos os incidentes graves relacionados com Mediloy® RPD a BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH &
Co. KG. e a autoridade competente.

Indicagdes para eliminagdo

Procedimento de eliminagao de residuos

Dispositivo

A atribuiczo de um ntimero de cddigo de residuos de acordo com o Catalogo Europeu de Residuos (AVV) deve ser realizada
em coordenacdo com a empresa regional de eliminacéo de residuos. Nao deitar no lixo doméstico.

Embalagem

As embalagens tém de ser esvaziadas e encaminhadas para eliminacao adequada em conformidade com as disposicdes
legais. As embalagens que n@o se conseguem esvaziar devem ser eliminadas em coordenagao com a empresa regional
de eliminacao de residuos.
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WHcTpykuymm 3a ynoTtpeba

[leHTanHa cnnag Ha basata Ha kobanT, Tin 5
3bpHecroct 10 — 45 pm

Mediloy® RPD cboTBeTcTBa Ha 1SO 22674
REF 50532 - 5 kg

XapaKTepI/ICTI/IKI/I Ha cnnaBTa

CbrnacHo IS0 22674 He Cbbpxa HUKEN, KafMui, 6epunuii i onoso

®opmuTe Ha NpotmnTe Ha ckobata, KakTo U napameTpuTe, TpAOBa CbOTBETHO Aa ce 3bepat, pecn. HacTposT B
codTyepa 3a gu3aiH!

PaboTHM CTBNKM B LEHTbPa 3a u3paboTka

3a cneuyydnyHm 3a ypeaa paboTHN CTBNKM U HACTPOVKy TpAGBa fa ce Cna3BaT cneunduKaLmnTe Ha NPoU3BOAUTENA
Ha ypepa!

Mons, cnasBaiite MHCTPYKLMATA 3a ynoTpeba v Npeaynpex/eHnaTa 3a ONacHoCT OT NPOU3BOAUTENS Ha ypeaa!
YcnoBua 3a cbxpaHeHue: Ha cyxo MACTO B MATbTHO 3aTBOPEHIN OPUTMHANHY Chi0BE.

TexHonorus SLM: V136arBaiite 06pa3yBaHe Ha Npax npyu OTBapAHe Ha OMakoBKaTa v Npu TpaHCMopTHpaHe, KakTo
1 NpW CUMBaHe Ha npaxa B cuctemata SLM. Mopxopawa SLM cuctema EOSINT M 270/280 (gbmxuHa Ha BbHaTa
1060 — 1100 nm) cbC CIeAHNTE HACTPOIKM: AebennHa Ha npaxosus cioii 0,03 mm, MoLHoCT Ha nasepa 195 W, cko-
poCT Ha ckanupare 1200 mm/s 1 pa3ctoanne mexay mbteukute 0,09 mm, npu AnameTbp Ha NasepHua by 0,1 mm.

Mpn MoBTOpHa ynoTpeba HepasToneHMAT npax TpAbBa NpeABapUTENIHO fia ce npecee C NOMOLLTA Ha YNITPa3ByKoBo

Ha BbTPELIHN HanpeXXeHna: /138ax/alliaTa ce YacT Ha NPoM3BOACTBEHaTa nnatdopMa
c 3paboTeHnTe 06eKTH ce NOCTaBs B NOAXOAALLA newy ¢ TemnepaTtypa ot 800 °C. LLlom cred nocTassHe Ha npous-
BOZCTBEHaTa nnatdhopma netta 0THOBO AocTurke 800 °C, TemniepaTypaTta TpAbBa Aa ce NOAALPXA B NPOAbIXeHE
Ha 45 min. Mpu 800 °C nnatdhopmata ce 3Baxza oOT neLlyTa 3a no-HaTaTbluHaTa 0bpaboTka. Cnep OTrpABaHeTo 3a
CHeMaHe Ha BbTPeLUHIN HanpexeHns nnatdopmata Tpsbea Aa ce 0CTaBM Aa Ce 0XNadn Ha Bb3dyx A0 TemnepaTypaTa
Ha pbKaTa Ha 3aLLuTeHo 1 0603Ha4eHO MACTO. He TpAbBa fia ce OXNaxpa pAsko BbB BOAa!

Ta OT nnouara: /136arsaiite o6pasysaHe Ha npax! Cnep OTrpABAHETO 3a CHe-
MaHe Ha BbTPELUHIN HAMPeXeHNA 1 OXNaxAaHETO Ha NnaTdopmaTa OTCTPAHETe Bb3CTAHOBABAHNATA HANP. C NEHTOB
TPUOH, POTUPALL, MHCTPYMEHT 1N Knelwy. OTCTpaHeTe 0CTaTbL Ha ONoOpUTe OT 00eKTa CbLLO C KLY N NOCpes-

J'IaaepHo CMHTepoBaH MaTepuan He ce U3NoJi3Ba NOBTOPHO: Beye pasToneH C TexHonoruaTa SIM marepuan
(Hanp. MoZenHoNAT ckeneT) He TpAGBa fa ce W3no/3Ba NMOBTOPHO 3a M3paboTka Ha 3bOHa npoTesa (Hamp. 4pe3

®uHupaHe: /3non3Baiite TBPAOCMNABHN (IPE3N CbC CUTHM 3bOU.

NonupaHe: 3a ynecHaBaHe Ha ryMMpaHeTo MoXe Jia Ce M3BbpLUM NACLKOCTPYIHO rnaHumpaHe ¢ Perlablast® micro
(REF 46092, 6€3010BHO HaTpKeBO CTbKNO0), NpU HEOBXOAMMOCT eneKTpoaUTHO raHumpate (Eltropol, raHumpaa

Tun (cbrnacHo I1SO 22674) 5

TemnepaTypa Ha conuayca, Ha MKBUAYca °C 1380, 1420 cuT0 (63 pm) unm npaxoo cuTo (80 pm).

MALTHOCT glcmd 8,5 orry 3ac

Mogyn Ha enacTmyHocT GPa 235"

0,2 % rpanuLa Ha nposnaysaHe (R ,,) MPa 800"

fAkoct Ha orbH (R,) MPa 1300° o Ha BbaCT

YabXeHue npu ckbeaaHe (As) % 13"

Tebpgoct (HV10) 395° CTBOM fleHTaNHW WANGOBBYHY Tena.

Kop Ha ugeta BEGO 8 (6sn)

06n1LoBBYHA Kepamuka He MOXe fia ce 061LoBa C neere). Mediloy® RPD He TpsbBa fja ce HaHacA upe3 neeHe.
Kepamuka

dnioc Hanp. Minoxyd (REF 52530)

Mpunoit: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)

JlazepHa Ten: Wiroweld (REF 50003, 50005)

"OTrpsiBaHe 3a CHemMaHe Ha BbTpeLUHM HanpexeHns 800 °C

NpepnazHayenme: Mediloy® RPD e npeaHasHadeHa 3a 13paboTBaHe Ha AEHTANHU Bb3CTAHOBABAHNA NOCPEACTBOM
TexHonorusTa Selective Laser Melting (SLM).

MNokasanus: Mediloy® RPD e feHTanHa cnnas Ha 6a3ata Ha kobanT 3a TexHonoruata SLM. T e nopxogswa 3a
n3paboTeaHe Ha mopenHonetn npotesn. Mediloy® RPD ce gocTasa nog hopmarta Ha npax 3a TexHonornata SLM.
MpoTuBonokasanus: M3paboTka Ha GpekeTnn, TpbOMUKK, TenoBe U (GUKCMPALLYM eNeMeHTU 3a MPUNOXeHNa B
YeniocTHaTa opToneaus.

KnuHnyHa nonsa: /I3kycTeH 3aMecTuten Ha 13rybeHa TBbpfa ThKaH (3b01) 3a Bb3CTaHOBABaHe Ha fbBKaTENHATA
hyHKUWA (ecTeThYecKa U yHKUMOHANHA).

HexenaHn 61onoruyHm (kaTo Hamp. aneprium KbM CbCTaBKUTe Ha CrNaBTa) Un eneKTPOXMMUYHO 6asnpain peakumn
MOraT fia Ce NOABAT B MHOTO pefiki Cy4an. CnnaeTa He Tpsibea Aa Ce U3Mon3Ba Npu U3BECTHIN HECbBMECTMOCTY WK
13BECTHY aneprin KbM CbCTaBKi Ha CnnasTa.

NpepynpexpeHns: MeTanHuTe Npaxose ca BPeAiHM 3a 3apaBeTo. U36sarsaiite 06pasysaHe Ha npax! OTBapAHETO Ha
0NaKoBKaTa, MPECUMBAHETO Ha NpaX, WAN(OBAHETO 1 NACKOCTPYiHaTa 06paboTka Ha [ieHTaNHI Bb3CTaHOBABAHNA
TpAbBa Aa ce M3BbPLUBAT BHIMATENHO W NOZ MOAXOAALLA acnupauua. NpenopbysaT ce Macka 3a AnxaTesiHa 3aluTa
ot Tuna FFP3-EN149, 3awuTHy 04nna Cbe cTpanya 3awuTa (DIN EN 166), 3aLmuTHi pbkasuum (0T byTuakayuyk uim
HUTpunKayyyk, kateropua Il EN 374) v 3awutHn 0bysku ¢ ESD cepTucmkaT (3aLumTa oT CTaTUYHO eNeKTPUYeCTBO).
Tpy KOHTAKT C 041Te M3MNakHeTe 0OWIHO C BOAA, @ MPY KOHTAKT C KOXaTa U3MuiiTe ¢ Boga 1 canyH. Mpn npogbixa-
BaLLO AipasHeHe ce 06bpHeTE KbM flekap Creuuasicr.

Pa3cunann konuyecTBa cbOepeTe MexaHUYHO C HaBMaxHeH (C BOAa WAM M30MPONaHoN) mapuan u K3xsbprete
CbIMACHO MECTHUTE W HALWOHATNHITE 3aKOHOBY Pa3nopesou.

MeTanHute npaxose ca ropumi. OTCTpaHeTe BCMYKM M3TOYHWLYM Ha 3ananBae. MOXOAALM racuTeNHU CpeacTBa:
crieLyaneH noxaporacuTeneH npax 3a MeTanu, NACbK.

B3emeTe nof, BHUMaHMe MH(OPMaLMOHHIA INCT 3a GesonacHocT!

Mpepnasxu mepku: lpy anpokcuManeH UaN okny3aneH KOHTaKT C Apyru MeTaau B MHOTO peaku Clly4ai ca Bb3-
MOXHI HENPUATHI eNeKTPOXMMIYHO 06ycnioBerM ycelaHua. U3pabotenn ot Mediloy® RPD ckeneTut Morat a nonpe-
4aT Ha OLeHKaTa Ha n3cnepBatms ¢ AMP 1 TpatBa Aa GbAaT OTCTPaHeHN Npean CbOTBETHU U3CNEABAHNA.
Crpannynn edrekTin: He ca n3BecTHn cTpannyHm edpektin o1 Mediloy® RPD. Ho He Moxe Aia ce M3KMIo4N Bb3MOX-
HOCTTa, B MHOTO pefikit Cflyyai fa ce NOABAT MHAMBUAYAHM peakLym cnpsaMo koMnoHeHT Ha Mediloy® RPD. B TakbB
cnyyait Mediloy® RPD He Tpsibea Za ce 13non3sa.

Aurutanio Mmopenupate: MogenmpateTo ce n3sbpLusa ¢ nogxoaaLy CAD codTyep, KaTo ce B3emaT nof, BHUMaHne
3b00TEXHNYECKI NPaBUAa. 3a A ce NOCTUTHE KIMHUYHO HeobXoAMMaTa CTabUnHOCT, B pamMKuTe Ha KOHCTPYKUMATA
6a3ata TpAbBa Aa Ma MuHUManHa debenuHa ot 0,6 mm, a cnef Kpaiihata obpabotka — ot 0,5 mm.

B3emeTe nop BHUMaHue: Tbii KaTo cTabunHocTTa Ha 6asata 3a ropHa YeniocT NpeAcTaBnaBa KOMGU-

Hauus ot dopma, | I np Ha maref KaTo ym TpsabBa Aa ce pasrnexpar
0,5 mm. Mop BHUMaHUe TpaGBa Aa ce B3emaT OCHOBUTe 3a odop npu T narta
Neee.

CranpapTHute 6asu umart gebenunn ot okono 0,75 — 0,85 mm, TecHU OPTOROHTCKU NPBCTEHU UAK
cKkeneTupanu KoHcTpykuymm 1,0 - 1,2 mm.

CkobuTe 3a josiHa YeniocT TpsbBa fa MMat gebenuna ot okono 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.
MapameTpuTe TpAGBa CbOTBETHO Aia Ce 36epaT, pecn. HacTPOAT B cOTyepa 3a Au3aiiH!

Ha KPUTUYHU MeCTa Ha oﬁenwe, Hamp. Ha mpexoAa Ha MaibK CbeuHUTeN KbM o<06a, ,Ele6EJ'IMHaTa Ha CTeHaTa
TpAbBa fja ce HacTpon Ha okono 1,2 — 1,5 mm X 1,8 — 2,0 mm.

OdhopmsHe Ha ckobu

Od}OpMﬂHeTO Ha CcKobuTe 3aBUCKM OT TAXHATa nosnuma n d.)yHKLWIﬂ, Pa3LUMpeHneTo Ha Bb3CTaHOBABAHETO, KAKTO U
yQ10BKATa, ONpejeseHn OT JiekyBaLlina nekap.

B obnactTa Ha pameHaTa Ha ckobaTa npexofbT OT Mankus CbefuHUTEN CbM ckobaTa TpAbBa fa ce 3akpbrim. B
0651aCTTa Ha pameHaTa Ha ckobaTa B UAeanHua cyyai ckobute umat Aebennka ot okono 1,5 mm X 2,0 mm u ce
13THHABAT KbM BbpXa Ha ckobata o 1,2 mm — 1,5 mm. BbpxbT Ha ckobata TpAbea Aa ce 3aKpbru.

Ha KPUTUYHN MeCTa Ha oﬁenwe, Hamp. Ha Mpexoja Ha MajibK CbefuHWUTEN KbM o<o6a, ,ElE6EIIMHaTa Ha CTeHaTa
TpAbBa fa ce HacTpow Ha okono 1,2 — 1,5 mm X 1,8 — 2,0 mm.

[la ce cnassa MHCTpyKywsTa 3a ynoTpeba BHumaHue

Rx only
Camo 3a cneupanuctu!
UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

HectepunHo

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Mpomssognten  Www.bego.com

Teyroct Wirolyt). Cneg, ToBa o6paboTete ¢ NOAXOAALLA NONMPHIA TYMU W NOAXOAALLM NacTW 3a NPeABapUTENHO 1
LOMbAHUTENHO nonvpaHe. Cnej ToBa NOYMCTETE LATENHO (HAMp. MOYMCTBAHE B YNTPa3ByKOBa BaHa WM C NapHa
cTpyA).

MnactmacoBu cepna: 3a n3paboTkata Ha NNacTMacoBiTe YacTi TpAGBA Aa Ce CMasBaT CbOTBETHUTE MHCTPYKLM
Ha NPOV3BOANTENNTE Ha NIAacTMACUTE. PeTeHUMOHHUTE 06NaCcTL 3a NNACTMAcoBN Cef1a He ce noanpar. Mons, BuxTe
yKa3aHWATa OTHOCHO NOATOTOBKATa OT MHCTPYKLMUTE 3a yNoTpeba Ha CbOTBETHUTE NPOMU3BOANUTENN HA NAACTMACHTE.
3anosBaHe: QuKcipaiTe YacTuTe, KOUTO TPAGBA fa Ce 3an0AT (Hanp. C ONakoBbYHa Maca 3a 3anossanxe Bellatherm®
REF 51105), napanenenunegeH npoten Ha 3anossaHe: Makc. 0,2 mm. W3non3saiTe nopxogswy dnioc BEGO. Cnep
3aM0ABaHETO OCTATbLMTE OT (NIOC U MeTanHWTe OKCMAK TPABBa fa ce OTCTPAHAT 11 NOBBLPXHOCTUTE TPAGBa Aa ce
NOYUCTAT C NapHa CTpyA.

JlasepHo 3aBapsiBaHe: 10 Bb3MOXHOCT paboTeTe ¢ X-06pa3eH Lwes 1 fo6aBbyeH Matepuar.

Mons, cnasBaiite MHCTPYKLWMUTE 3a ynoTpe6a v ykasaHusATa 3a 6e30MacHOCT Ha MPOM3BOANTENS Ha ypeda!
FapaHuums: HawuTe Npenopbky Mo OTHOLLEHHE Ha TEXHUKATA 3a Mpunarae, HE3aBUCMMO OT TOBa Aanu ca JafeHu
YCTHO, MACMEHO, WM B XOAA Ha NPaKTUYeCKN YKa3aHus, Ce OCHOBABAT Ha HalLnTe COBCTBEHM ONUT W eKCrepuMeHTI
11'3aTOBa MOraT fja Ce pa3rnexaar camo Kato npuMepHn. Hawwwmte npogyKTv NOANexaT Ha HenpekbCHaTo YCbBbP-
LUEHCTBaHe. 3aToBa C/1 3anasBaMe NpPaBOTO Ha U3MeHeHNA B KOHCTPYKLMATA U CbCTaBa.

Mons, LoknafBaiTe BCMYKM CEPUO3HI HLMAEHTU BbB BPb3Ka C n3genusta Ha BEGO Bremer Goldschigerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG 1 komneTeHTH!A opraH.

YKasaHus 3a npefaBaHe 3a OTNagbLUN

MeTopu 3a TpeTupaHe Ha oTRafbLLY

U3penue

OnpepensHeTo Ha Kofa Ha 0Tnagbka cbrnacHo EBponeiickus karanor Ha oTnagbuute (EKO) TpabBa ga ce u3sbpLum
Cflef, CbracyBaHe ¢ PervoHanHoOTO NMpeanpuATHe 3a CbbupaHe Ha 0TNagbLK. He U3XBbPAAITE C 6UTOBITE OTNAABLM.
OnakoBka

OnakoBkuTe TpAGBa fla Ce MU3NPA3HAT HAMBIHO 1 Jla Ce NPEAAAAT 3a MPABUIHO YHULLOXaBaHe B CbOTBETCTBYUE CbC
3aKoHOBWUTE pa3niopef6u. ONakoBKMTE, KOWTO He MOraT Ja Ce U3NPasHAT HambaHO, TPAGBaA Aa Ce NPeAaAaT 3a yHu-
LL0XaBaHe Cflef} CbITacyBaHe C PeruoHanHoTO MPEANPUATUE 3a CbOMpaHe Ha oTMafbLN.

LOT

Maptuger kop

MD

MegnumHcko
u3genve

BEGO

Cpok Ha rogHocT

REF

ApTuKyneH Homep

[la ce cbxpaHsiBa Ha cyxo

Chbpxa 0nacHo BeLLecTBo

REF 20964/01 - HAW 6000 - © 2023 by BEGO - 20230310
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Navod k pouziti

Dentélni slitina na bazi kobaltu, typ 5

Velikost zrna 10-45 pym

Mediloy® RPD spliiuje normu 1SO 22674

REF 50532 — 5 kg

Charakteristiky slitiny

V souladu s poZzadavky ISO 22674 neobsahuje nikl, kadmium, berylium a olovo

Typ (podle normy IS0 22674) 5
Teplota solidu, likvidu °C 1380, 1420
Hustota g/cm? 8,5
Modul pruznosti GPa 235"
Mez kluzu 0,2 % (R ;) MPa 800
Pevnost v tahu (R,,) MPa 1300
Taznost (A;) % 13
Turdost (HV10) 395

Barevny kéd BEGO
Keramika na fazety nelze fazetovat keramikou
Tavici pfisada Napf. Minoxyd (REF 52530)
Pajka: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Wiroweld (REF 50003, 50005)

8 (bild)

Laserovy drét:
*Zihani ke snizeni pnuti 800 °C

UrEeny tcel pouiti: Slitina Mediloy® RPD je uréena pro zhotovovani zubnich néhrad pomoci procesu Selective Laser

Melting (SLM).

Indikace: Mediloy® RPD je dentélni slitina na bazi kobaltu pro proces SLM. Je vhodna pro zhotovovani modelovych litych

protéz. Slitina Mediloy® RPD je dodavéana ve formé prasku pro proces SLM.

Kontraindikace: Zhotoveni rovnatek, trubicek, drati a pripeviiovacich prvkii pro aplikace v Gelistni ortopedii.

Klinicky pfinos: Umél4 nahrada za ztracenou tvrdou tkaii (zuby), k obnoveni Zvykaci funkce (esteticky a funkéné).

Ve velmi vzacnych pripadech se mohou vyskytnout nezadouci biologické reakce (jako napf. alergie na slozky slitiny) nebo

reakce na elektrochemické bazi. V pfipadé znamé nekompatibility nebo znamych alergii na slozky slitiny se slitina nesmi

pouzivat.

Vystrahy: Kovovy prach je zdravi $kodlivy. Zabraiite tvorbé prachu! Otevirani obalu, presypani prasku, obruSovani

a otryskani zubnich néhrad je tfeba provadét opatrné a s vhodnym odsévanim. Doporucujeme respirator typu FFP3-EN149,

ochranné bryle s bogni ochranou (DIN EN 166), ochranné rukavice (z butylkau€uku nebo nitrilkauguku, kategorie Ill, EN 374)

a bezpe€nostni obuv s ESD certifikaci. V pipadé kontaktu s o¢ima vyplachujte velkjm mnoZzstvim vody a v pripadé kontaktu

s kiizi omyjte vodou a mydlem. V piipadé pretrvavajiciho podrazdéni vyhledejte odborného Iékare.

Rozsypany produkt odstraiite mechanicky pomoci navihéeného (vodou nebo izop lem) hadru a

nich a celostatnich zakonnych predpisd.

Kovové prasky jsou horlavé. Odstrarite viechny zdroje vzniceni. Vhodné hasici prostfedky: Specialni prasek proti hofeni

kov, pisek.

Respektujte tidaje obsazené v bezpeCnostnim listu!

Preventivni opatieni: V pfipadé aproximalniho nebo okluzniho kontaktu s jingmi kovy mize ve velmi vzacnych pfipadech

dojit k elektrochemicky podminénym nepfijemnym poCitkim. Konstrukce zhotovené ze slitiny Mediloy® RPD mohou narusit

vyhodnoceni MRT vySetieni a mély by byt pred danym vySetfenim vyjmuty.

Vedlejsi acinky: Nejsou znamy Zadné vedlejsi Géinky produktu Mediloy® RPD. Nelze vSak vylouit, Ze ve velmi vzacnych

pipadech se vyskytnou reakce na slozky produktu Mediloy® RPD. V takovém pfipadé by se vyrobek Mediloy® RPD nemél

pouzivat.

Digitalni modelovani: Modelovani se provadi s pouZitim vhodného CAD softwaru s ohledem na pravidla zubni techniky. Pro

dosazeni klinicky nezbytné stability by méla baze v ramci designu vykazovat minimalni tloustku 0,6 mm a po konecném

zpracovani 0,5 mm.

Vénujte pozornost nasledujicimu: ProtoZe stabilita horni Celisti je komhinaci formy, dilatace a tloustky materialu,

je nutno na 0,5 mm nahlizet jako na minimum. Je nutno vénovat pozornost zakladim tvoieni modelové lici techniky.

Standardni baze vykazuji zakladni tloustky cca 0,75-0,85 mm, iizké pasky nebo skeletové konstrukce 1,0—1,2 mm.

Trmeny dolni Eelisti by mély mit tloustku cca 1,8-2,0 mm X 4,0-4,2 mm.

Parametry se adekvatné voli, popf. nastavi v softwaru pro névrh!

Na kritickjch mistech objektii, nap. na prechodu malé spojky ke svorce se tloustka stény nastavi na cca 1,2-1,5 mm X

1,8-2,0 mm

Oprava svorky

Uprava svorek se Fdi dle jejich pozice a funkce, dle dilatace nahrad a také dle zadani osettujici osoby.

V oblasti svorkového raménka se prechod od malé spojky ke svorce zaobluje, svorky maji v oblasti svorkového raménka

idedIné tloustku cca 1,5 mm X 2,0 mm a zuZuji se do Spicky svorky na 1,2—1,5 mm. Spicka svorky se zaobluje.

Na kritickych mistech objektii, napf. na piechodu malé spojky ke svorce se tloustka stény nastavi na cca 1,2-1,5 mm X
—2,0 mm.

Tvary svorkovych profilii a také parametry se adekvatné voli, popf. nastavi v softwaru pro navrh!

Pracovni kroky ve vyrobnim stredisku

Postupy s pfistrojem a jeho nastaveni musi odpovidat pokyniim vyrobce pfistroje!

Dodrzujte prosim névod k poufiti a informace o nebezpeti dodané vyrobcem piistroje!

Podminky skladovani: Na suchém misté v tésné uzaviené originalni nadobé.

Postup SLM: Zabraiite tvorbé prachu pfi otevirani obalu a pfi pfepravé a takeé pfi pinéni prasku do systému SLM. Vhodny sys-

tém SLM EOSINT M 2707280 (vinova délka 10601100 nm) s nasledujicimi nastavenimi: Tloustka vrstvy prasku 0,03 mm,

vykon laseru 195 W, rychlost skenovani 1200 mm/s a rozte¢ Srafovani 0,09 mm pfi priméru laserového paprsku 0,1 mm.

Jestlize se opétovné pouziva neroztaveny prasek, mél by se pred tim prosévat pomoci ultrazvukového sita (63 pm) nebo

praskového sita (80 pm).

Tilevidii

podle mist-

Ctéte navod k pouziti Pozor
Rx only
Pouze pro odborné pracovniky!
Nesterilni UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Vyrobce www.bego.com

Zihni ke sniZeni pnuti: Vyjimatelny dil produkéni platformy se zhotovenymi objekty se vioZi do vhodné pece s teplotou
800 °C. Jakmile pec po vlozeni produkéni platformy znovu doséhne 800 °C, je tfeba udrZet teplotu po dobu 45 minut. PFi
teploté 800 °C se platforma vyjme z pece pro dalSi zpracovéni. Po Zihéni ke snizeni pnuti nechte platformu na chranéném
a oznaceném misté na vzduchu vychladnout na teplotu, pfi které se ji Ize dotykat, nekropte ji vodou!

0ddéleni nahrad od desky: Zabraiite tvorbé prachu! Po Zihani ke snizeni pnuti a ochlazeni platformy se nahrady odstrani
napf. pasovou pilkou, rotacnimi nastroji nebo klestémi. Zbytky opéry taktéZ z objektu odstraiite kleStémi nebo vyhladte
pomoci dentélnich brusnych télisek.

NepouZivat opétovné laserem slinuty material: Material jiZ roztaveny procesem SLM (napf. modelova lita konstrukce) se
nesmi pouZit k novému zhotoveni zubni nahrady (napt. litim). Slitina Mediloy® RPD nesmf byt zpracovévana odlévanim.
Kone&né vypracovani: Pouzivejte jemnozubé tvrdokovové frézy.

Lesténi: Pro zjednoduseni gumovani Ize lestit pomoci Perlablast® micro (REF 46092, sodné sklo bezolovnaté), v pfipadé
potieby Ize vyuZit elektrolytické lesténi (Eltropol, lestici kapalina Wirolyt). Pak gumujte vhodnymi gumovymi lesticimi
nastroji a leStéte nanesenim vhodné lestici pasty pro predbézné lesténi a pielesténi. Nasledné provedte dikladné gisténi
(napf. ¢isténi v ultrazvukové |azni nebo provedte Cisténi proudem pary).

Plastova sedla: Pro zhotoveni plastovjch soucasti je nutno vénovat pozornost odpovidajicim instrukcim vyrobce plastu.
Retencni oblasti pro plastova sedla se nelesti, tdaje k pfipravé zjistéte v navodu k poufiti pfislusnych vyrobci plastu.
Pajeni: Dily, které se budou péjet, zafixujte (napf. spajeci hmotou Bellatherm® REF 51105), spara pfi pajeni s paralelnimi
sténami: max. 0,2 mm. PouZijte vhodnou tavici pfisadu BEGO. Po pajeni je nutno odstranit zbytky tavidla a oxidy kovu
a povrchy o€istit proudem pary.

Laserové svarovani: Pokud je to mozné, pracujte s X svarem a pridavnymi svaiovacimi materialy.

DodrZujte prosim névod k pouZiti a upozornéni na nebezpeci, dodané vyrobcem pfistroje!

Zaruka: Nase aplikacni technicka doporuceni, at uz Gstni nebo pisemna nebo formou praktické instruktaze, se zakladaji na
nasich vlastnich zkusenostech a pokusech, a proto je Ize povazovat pouze za orientacni. Své vyrobky neustale dale vyvijime.
Vyhrazujeme si proto zmény konstrukce a slozeni.

V pfipadé vSech vaznych incident vzniklych v souvislosti s virobkem Mediloy® RPD se obratte na spolecnost BEGO Bremer
Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG a pfislu$nym organtim.

Pokyny pro likvidaci

Postup zpracovani odpadu

Vyrobek

Pfidéleni Ciselného kédu odpadu podle Evropskeho katalogu odpadu (AVV musi byt provedeno po konzultaci s regionalni
spolecnosti pro likvidaci odpad. N jte spolu s d p

Obal

Obaly musi byt zbaveny zby1ku a musi byt fadné zI|kV|d0vany v souladu se zdkonnymi predpisy. Obaly, které nelze zbavit
zhytkd, musi byt zlikvidovany po dohodé s alni spolecnosti pro likvidaci odpadu.

‘e

‘I‘Jl

Chrénit pred vihkem

LOT

Kod davky

MD

Zdravotnicky
prostredek

BEGO

PouZit do

REF

Katalogové ¢islo

Obsahuje nebezpecnou latku
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Brugsanvisning

Dental co-basis legering, type 5

Kornstgrrelse 10 — 45 ym

Mediloy® RPD er i overensstemmelse med IS0 22674
REF 50532 — 5 kg

Legeringskarakteristika
Iht. IS0 22674 uden nikkel, cadmium, beryllium og bly

Hvis smeltet pulver ikke genanvendes, bgr dette fgrst sigtes ved hjelp af en ultralydssigte (63 pm) eller en pulversigte
(80 pm).

Afspandingsglgdning: den udtagelige del af produktionsplatformen med de fremstillede emner sattes i en egnet ovn med
en temperatur pa 800 °C. Nar ovnen efter ilegningen af produktionsplatformen atter har naet 800 °C, skal temperaturen
opretholdes i 45 min. Ved 800 °C tages platformen ud af ovnen til videre bearbejdning. Lad platformen afkgle i luften til
en handvarm temperatur pa et beskyttet og afmarket sted efter afspaendingsglgdning. Platformen ma ikke afkgles i vand!
Fjernelse af restaureringen fra pladen: undga stgvd Ise! Efter af: di Igdni fkali af platformen
fiernes restaureringerne f.eks. med en bandsav, roterende instrumenter eller en tang. Fjern ligeledes afstivningernes rester
med en tang fra objektet eller poler vha. dentale slibeskiver.

Ingen genanvendelse af lasersintret materiale: materiale (f.eks. stgbt modelskelet), der allerede er smeltet vha. SLM,
ma ikke anvendes til en ny fremstilling af en tanderstatning (f.eks. med stgbning). Mediloy® RPD ma ikke forarbejdes

anvend hardmetalfraesere med tette tender.

Polering: for at ggre gummieringen lettere, kan man sandpolere med Perlablast® micro (REF 46092, blyfrit natronglas),
ved behov elektrolytisk polering (Eltropol, poleringsvaeske Wirolyt). Derefter gummieres med egnede gummipoleringsen-
heder, og poleres med egnet for- og efterpoleringspasta. Renggr derefter grundigt (f.eks. renggring i ultralydsbad eller

- til ferdigggrelse af kunststofdelene overholdes anvisningerne fra kunststoffabrikanterne. Retentions-

omraderne for kunststofsadler poleres ikke, angivelserne vedrgrende forberedelsen fremgér af brugsanvisningerne fra de
a de kunststoffabrikanter.

Lodning: fikser dele, der skal loddes (f.eks. med loddemasse Bellatherm® REF 51105), parallelvegget loddespalte: maks.
0,2 mm. Anvend et egnet BEGO flusmiddel. Efter lodningen fiernes flusmiddelrester og metaloxider, og overfladerne ren-

Type (iht. IS0 22674) 5 vha. stgbning.
Solidus-, liquidustemperatur °C 1380, 1420 Forarhejdni

Teethed g/cm’d 8,5

Elasticitetsmodul GPa 235 med dampstrale).

0,2 % elasticitetsgranse (R, ,,) MPa 800 K fsadl
Traekstyrke (R,,) MPa 1300" ™
Brudforlengelse (As) % 13

Hardhed (HV10) 395° gdres med dampstrale.
BEGO farvekode 8 (hvid)

Keramiske facader der kan ikke laves en keramisk facade

Lasersvejsning: hvis det er muligt arbejdes med X-sgm og afbindingsmateriale.
Overhold brugsanvisningen og faresatningerne fra fabrikanten af udstyret!

Garanti: vores uanset om de gives mundtligt, skriftligt eller som led i praktiske vej-
ledni beror pa Kliniske og egne erfaringer og forsgg og skal derfor kun opfattes som vejledende. Vores produkter er

1ol Knicl hefali

underkastet en kontinuerlig videreudvikling. Vi forbeholder os derfor retten til at foretage &ndringer i konstruktion og

Flusmiddel f.eks. Minoxyd (REF 52530)
Loddemetal: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520) tning
Lasertrad: Wiroweld (REF 50003, 50005)

“Afspendingsglgdning 800 °C
Erklzret formal: Mediloy® RPD er beregnet til fremstilling af dentale restaureringer, vha. processen Selective Laser Melting
(SLM).

Indikation: Mediloy® RPD er en dentallegering pa kobolt-basis til SLM-processen. Den er egnet til fremstillingen af model-
stgbningsproteser. Mediloy® RPD leveres i form af pulver til SLM-processen.

diel Aal

Enhver alvorlig haendelse, der er indtruffet i forbindelse med Mediloy® RPD, indberettes til BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG og de kompetente myndigheder.

Informationer om bortskaffelsen
Procedurer vedrgrende affaldshehandling
Udstyr

Tildelingen af en affaldskode iht. det europaiske affaldskatalog (AVV) skal foretages efter aftale med det regionale bort-
skaffelsessted. Ma ikke bortskaffes i husholdningsaffaldet.

Kontraindikationer: fremstilling af brackets, rgr, staltrdd og fastggrelsesel

Kliniske fordele: kunstig erstatning for mistet hardvav (tender), til genetablering af tyggefunktionen (stetisk og funk-
tionelt).

Ugnskede biologiske (som f.eks. allergier over for legeringsingredienser) eller elektrokemisk baserede reaktioner kan
optrede i meget sjeldne tilfzlde. Ved kendte uforeneligheder eller kendte allergier over for legeringsingredienser bgr
legeringen ikke anvendes.

Advarsler: metalstgv er
slibning og sandblasning af dentale restaureringer bgr ske forsigtigt og med en
andedratsvamn af typen FFP3-EN149, beskyttelsesbriller med sidebeskyttelse (DIN EN 166), beskyttelseshandsker (af
butylgummi eller nitrilgummi, kategori Ill, EN 374) og ESD-certificerede sikkerhedsko. Skyl med meget vand efter gjenkon-
takt, og vask med vand og sabe efter hudkontakt. Ved vedvarende irritation skal du opsgge din lege.

Spildte produkt der samles op mekanisk med en fugtig klud (vand eller isopropanol) og bortskaffes iht. de lokale og
nationale lovbestemmelser.

Metalpulver er brendbart. Fjern alle
Vaer opmarksom pé sikkerhedsdatabladet!

Forholdsregler: i tilfzlde af approksimal eller okklusal kontakt med andre metaller kan der i meget sjldne tilfzlde fore-
komme ubehagelige fornemmelser af elektrokemisk art. Skeletter, der er fremstillet af Mediloy® RPD kan forstyrre analysen
af MR-undersggelser og bgr derfor tages ud inden sadanne undersggelser.

Bivirkninger: ingen kendte bivirkninger ved Mediloy® RPD. Det kan dog ikke udelukkes, at der i meget sjeldne tilflde
kan optrade individuelle reaktioner over for komponenter i Mediloy® RPD. | dette tilfalde bgr Mediloy® RPD ikke anvendes.

Digital modellering: modelleringen udfgres med egnet CAD-software under hensyntagen til de tandtekniske regler. Hvis
den klinisk ngdvendige stabilitet skal opnas, skal basen inden for rammerne af designet have en min. tykkelse pa 0,6 mm
og efter afsluttende bearbejdning en tykkelse pa 0,5 mm.

Bemark: da en overkzbebases stabilitet bestér af en kombination af form, og material
0,5 mm betragtes som minimum. Modelstgbeteknikkens grundlag for udformning skal overholdes.

Standardbaser har basistykkelser pa ca. 0,75 — 0,85 mm, smalle band eller skeletter pa 1,0 — 1,2 mm.
Underkzbebgjler bgr have en tykkelse pa ca. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Parametrene skal valges og indstilles i designsoftwaren!

Ved kritiske steder pa objekterne f.eks. ved overgangen fra et lille forbindelsesstykket il bgjlen skal veegtykkelsen indstilles
paca.12-15mm x 1,8-2,0mm.

Bgjleudformning

Bgjlernes udformning retter sig efter deres position og funktion, efter restaureringens udvidelse samt behandlerens angi-
velser.

| omradet for bgjleskulderen skal overgangen fra det lille forbindelsesstykke til bgjlen afrundes. Bgjlerne skal i omradet
for bgjleskulderen helst have en tykkelse pa ca. 1,5 mm X 2,0 mm og bliver hen mod bgjlespidsen smallere til 1,2 mm -
1,5 mm. Bgjlespidsen skal afrundes.

Ved kritiske steder pa objekterne f.eks. ved overgangen fra et lille forbindelsesstykket til bgjlen skal vaegtykkelsen indstilles
paca.12-15mm x 1,8-2,0mm.

Bgjleprofilernes former samt parametrene skal valges og indstilles i designsoftwaren!

Arbejdstrin i produktionscentret

| forbindelse med udstyrsspecifikke arbejdstrin og indstillinger fglges angivelserne fra fabrikanten af udstyret!

Overhold brugsanvisningen og farestningerne fra udstyrsfabrikanterne!

Opbevaringshetingelser: opbevares tgrt, i taet lukket originalbeholder.

SLM-proces: undgé stgvdannelse ved abning af emballagen og ved transport samt ved péfyldning af pulveret i SLM-sy-
stemet. Egnet SLM-system EOSINT M 270/280 (bglgelengde 1060 — 1100 nm) med de fglgende indstillinger: pulver-
lagstykkelse 0,03 mm, lasereffekt 195 W, scanhastighed 1200 mm/s og sporafstand 0,09 mm, ved en laserstralediameter
pa 0,1 mm.

til kebeortop

dhedsskadeligt. Undga stgvdannelse! Abningen af emball

q

omfyldning af pulver,
dsugning. Vi anbefaler et

tendelseskilder. Egnede slukni idler: specialpulver mod metalbrand, sand.

ykkelse, skal

Overhold brugsanvisningen Forsigtig
Rx only
Kun til fagpersonale!
Usterilt UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabrikant www.bego.com

Embhall

Emballager skal tsmmes og bortskaffes korrekt i med loven. Emball der ikke er tgmt, skal bortskaf-

fes i samrad med det regionale bortskaffelsessted.

I 4 4
Mindst holdbar til Opbevares tgrt Chargenummer
Artikelnummer Indeholder farligt stof Medicinsk udstyr
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Odnyieg xpriong

Odovroteyvikd kpapa pe Baon Co, 100G 5

MéyeBog kokkou 10-45 pm

To Mediloy® RPD Anpoi 1o ISO 22674

KQA. 50532 - 5 kg

XapaKTnpIOTIKG KPAHATOG

YUpguwva e 1o TTpdTuTio ISO 22674, dev mepiéxel VIKEAID, KABUIO, BnpUAAIo A oAuBdO

Timog (kard 1o mpéTUTIo ISO 22674) 5
Oeppokpacia solidus, Bepuokpaaia liquidus °C 1380, 1420
MukvoTtnta glem® 85
Métpo ehaaTikdTnTaG GPa 235
Opio empikuvong 0,2% (R,) MPa 800°
Avroxn o€ epeAkuao (R,) MPa 1300°
Emipfkuvon kard m Bpadon (As) % 13
ZxkAnpdtnta (HV10) 395°
Kwdikdg amdypwong BEGO 8 (Aeuko)
Kepapikd UAIK6 emikdAuwng Bev pmopei va emmkaAuQBei pe
KEPAWIKO
Aptupa . X., Minoxyd (KQA. 52530)
ZuyKoMNTIKS Kpapa: ZuykoMNTIKO Kpapa KOBaAT-
ou-xpwpiou (KQA 52520)
TUpua Aigep: Wiroweld (KQA. 50003, 50005)

“Ammortarikr avétrnon 800 °C

NpoBAemopevn xprion: To Mediloy® RPD TpoopileTal yia T KaTaoKeur) 050VTIKWY aTToKaTaaTaoewy pe T Siadika-
oia emAekTIkiig TENG Aéilep (Selective Laser Melting (SLM)).

"Ev&ei§n: To mpoidv Mediloy® RPD eivai éva odovtotexviké kpaua pe Baan 1o koBdATio yia n Siadikaaia SLM. Eival
kat@MnAN yia TV kataokeur pepIkiv odovioaTolxiwv. To mpoiév Mediloy® RPD diatiBetai o uoper akévng yiam
diadikacia SLM.

AvrevBeifeig: Karaokeur) aykioTpwy, owAnviokwy, GUPPATWY Kal OTOIXEIWV OTEPEWONG YIa YVaBOTPOCWTTIKEG
0pBoTTEdIKEG EQAPUOYEG.

KAvik6 6@eAog: Texvnté utrokardoTaro amoheabéviog akAnpol 1aToU (SovTiwv), yia Ty (a1o6nTIKr kai AeIToupyikr)
amokardoTacn g paonTikAg Aeiroupyiag.

Z¢ TOAU OTTAVIEG TIEPITITWOEIG, PTTOPOUV va ekdnAwBolv avemBipnTeg Bioloyikég (Tmwg T.X. aMepyieg oTa guoTa-
TIKG TOU KpApaTog) 1 NAEKTPOXNHIKEG avTIBPATEIS. To Kpdpa Sev TPETEN VO XPNOIUOTIOINBET OF TIEPITITWOEIG YVWOTAG
aoupBaromTag i aMepyiag 0Ta GUCTATIKG TOU KPAATOG.

Mpoeidotroinoeig: O petahikég akdveg eivar empBAaeig yia mv uyeia. Amogelyete 10 axnpariopd okévng! To
Avolypa TG CUCKEUATIag, n PETAyYIan TG OKOvNG, N Aciavan kai N appoBoAn) 0dOVTOTEXVIKWY ATTOKATACTACEWY
Tipémel va diegayovTal Pe Tpoaoyr kal pe KardAAnAo cuaTnpa avappd@nong. LuviaTaTal n Xpron TpooTaciag g
avamvorg Tumou FFP3-EN149, yuahiwv TpoaoTaaiag pe mAsupikoug TpopuAakTipeg (DIN EN 166), mpooTareutikwy
yavtiwv (amé kaoutooUk BoutuAiou fi vitpihiou, karnyopiag I, EN 374) kai umodnuarwy acaAeiag pe maToToi-
non ESD. Z¢ mepitrmwon magng We Ta paria §eTAEVETe pe ApBovo vepd Kal O€ TTEPITITWOT AN HE T0 BEpUa TTAEVETE
e vepo kai oamolvi. Xe TEPITITwan TapareTapévou epediopol ameubuvBeite ae 1atpd.

ZUMEYETE TUXOV TTOOOTNTEG TTOU £XOUV XUBET pnyavikd pe uypd Tavi (vepd iy IgommpotravoAn) kai Tig diabétere oUp-
Qwva WE TOUG TOTTIKOUG Kail Toug B1EBVeiG VopIKoUg Kavoviapoug.

O1 petaMikég akoveg eival eOPAeKTeG. ATopakpUveTe OAeg TIG eaTieg avagAegng. KardMnAa péoa updoBeang: eidikég
OKOVEG YIa TNV KaTamroAéunan PETAAAIKAG TTupKayIdg, UG,

Nappavete umoyn To deAtio dedopévwy aopaleiag!

Ymodeigeig mpopUAagng: Ze TePITTWON ETAPAG TG TTAPATTIAGIAG 1} TNG HAONTIKAG eM@AveIag pe GAa péTahAa,
uTopei o€ TTOAU OTIAVIEG TIEPITITWOEIG VO TTPOKUWEI TrapaioBnaia nAekTpoxnuIkig aimioAoyiag. Or karaokeualopevol
amd Mediloy® RPD okeAetoi pmopouv va diatapagouv Ty agloAdynan egeTaoewy payvnTikig Topoypagiag kai a
TIPETTEN va a@aipovTal TIPIV AT avTioTOIXEG ECETATEIS.

Nopevépyeieg: Aev eival yvwaoTn kapia Tapevépyeia Tou Tpoioviog Mediloy® RPD. Qatdao, dev pmopei va amokAel-
oTei N mBavr o€ oAU OTIAVIEG TIEPITITWOEIG EKdNRAWaT egaTopIkeupévng avtidpaong évavTi aTolxeiwv Tou Mediloy®
RPD. £mv mepimmwaon aut, 1o mpoiov Mediloy® RPD dev mpémel va xpnaipotroindei.

Wnoioko povreAdpiopa: To povieAdpiopa Tpayuatotoleital ge KardAAnAo Aoyiopikd CAD Tnpoupévwy Twv odovTo-
TEXVIKWV Kavovwy. Mpokelpévou va emiteuybei n kAivika amapaitnt o1abepdmrta, n Baon Ba mpémel va éxel EAGyI0TO
TIax0g oTo Aaiaio Tou axediacpou 0,6 mm kar petd v TeAikn emetepyaaia 0,5 mm.

Mpoacoxn: Adyw Tou 0TI n oTaBEPOTNTA PIag Bhong Gvw yvaBou e§aptdtal amd T HOP@R, TV EKTAOT Kal TO
éyog Tou UAIKOU, Ta 0,5 mm Ba pémel va BewpouvTal wg eAAXI0TO. Oa TTPETEl v akoAouBoUvTal of Baoikég
apXEG IapOPPWANG TG TEXVIKAG TWV HEPIKWY O5OVTOTTOIXIWV.

01 guviBeig Baaeig €xouv mayog mepitmou 0,75 — 0,85 mm, o1 Aemrrég Jwveg i} o1 okeAetoi 1,0 - 1,2 mm.

01 yYA\woaikég Sokoi 8a mpémel va éxouv méyog 1,8 - 2,0 mm X 4,0 - 4,2 mm.

O1 mapdpeTpol TPETEN va emAéyovTal 1 va puBpidovtal kataAAnAa oo Aoyiopiké oxediaopou.

e Kpiolpeg BETEIG TwV AVTIKEINEVWY, TT.X. OTNV PeTaBaon evog EAooova GUVSETpa GTO AYKIGTPO, TO TIAXOG TOIXW-
patog Tpémel va pubpidetal ota 1,2 - 1,5 mm X 1,8 — 2,0 mm mepitmou.

Alopopewon aykioTpou

H Siapdppwon Twv aykioTpwv kaBopietar amé ™ Béon kai ™ Aeimoupyia Toug, TV €KTAOT TNG ATTOKATACTAGNG,
KaBwg kai TIg Tpodiaypagég Tou BepdmovTog 1aTpou.

2TV TTEPIOYH TOU WHOU Tou aykiaTpou, N peTéBacn amd Tov EAdoaova GUVBETAPA TIPOG TO AYKIOTPO TIPETTEI VO GTPOY-
Yuheetal. Ta GykioTpa Exouv 1IBaVIKA TNV TIEPIOXT) TOU WHOU TOU ayKiaTpou Traxog Tepitou 1,5 mm X 2,0 mm 1o
0oTToi0 PEIWVETaI £wG TO AKPO Tou aykioTpou o€ 1,2 mm - 1,5 mm. To GKpo Tou ayKioTpou TIPETEN va OTPOYYUAEUETal.
e KpioIpeg BETEIG TwV AVTIKEINEVWY, T1.X. OTNV PeTaBaon evog EAaooova GUVSETpa aTO AYKIGTPO, TO TIAXOG TOIXW-
uatog Tpémel va pubpidetal ota 1,2 - 1,5 mm X 1,8 — 2,0 mm mepitou.

AxohouBeiTe TIg 0dnyieg xpiang Mpoaooyr
Rx only
ATIOKAEIOTIKG VIO EIBIKEUPEVO TIPOTWTTIKO!

Mn amooTeipwpévo UFI: A6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Karaokeuaotig  www.bego.com

Ta oxAuara Twv TPo@iA Twv ayKiaTpwv, KaBwg Kai oI TTapAuETPOI, TIPETTEN va emAEyovTal f va pubpifovtal kataAnAa
070 AoyIOpIKG OXESIATHOU.

I1a610 epyaaiag 0To KEVIPO KATAOKEUNG

TaTa e1d1ka Twv CUOKEUWY BrApaTa epyaciag kal pubuioeig TpéTer va akohouBouvTal ol TTpodiaypagég Trou divovTal
QTro TOUG KATATKEUATTEG TWV GUOKEUWV!

NapBavere udyn TIg 0dnyieg XPAONG Kail TIG UTIOBEIEEIS KIVOUVOU TWV KATAOKEUTOTWY TWV GUCKEUWV!

ZuvOnkeg atroBrikeuang: Ze aTeyvo XWPO, OTOV EPUNTIKG KAEIGTO ApXIKG TIEPIEKTN.

MéBoBog SLM: AmmogelyeTe Tov GXnuUaTION6 OKOVNG KATA TO AVOIYUO TNG GUCKEUADTAg Kal Tn HETApOpd, kabug Kail
Katé My Tpoadiikn Tng okévng ato oUoTnpa SLM. KardAnho ouompa SLM EOSINT M 270/280 (urikog kUpatog
1060 — 1100 nm) pe TIg akdAouBeg puBpioeig: Mayog oTpwpatog okovng 0,03 mm, 10xUg Aéigep 195 W, TaxdnTa
oapwaong 1200 mm/s kar améatacn ixvoug 0,09 mm yia didpeTpo aktivag Aéigep 0,1 mm.

Edv n pn mypévn okovn TTpOKeTal va emavaypnaoipotoindei, auty Ba TPETEl TTPWTA va KOOKIVIOTE e KOOKIVO
uTreprxwv (63 pm) rj kéokivo okévng (80 pm).

AToTaTIKA avOTTNON: To apaipoUpevo TRKA TG TTAATQOPHAG TTapaywyng UE Ta KATAOKEUATUEVA QVTIKEIUEVA TOTTO-
Beteital o€ kat@AAnAo poupvo Beppokpaaiag 800 °C. MOAiG o poUpvog emiaTpéwel atoug 800 °C petd T eicaywyn
mg, TAaTQOpHag mpuvwvr’];, TIpETTEI n Beppokpaaia va Siampn6ei yia 45 Aerrrd. H n)\mq)éppu agaipeital amé 1o
goupvo aToug 800 °C yia v Trepaitépw emegepyaaia. ApnaTe Ty TAATOpUA va WUxBer HETA TV aToTaTIKr avo-
TITNGT) G€ TIPOCTATEUREVO Kl emaqpoousvo EPOG OTOV CéPa, £wG GTOU PTACEI OE BepUOKPaTia GUYKPITINN e TOU
Xep1oU. Mnv woyxete amoTopa o€ vepo!

ATO0TIa0N TWV ATOKATAOTACEWY aTd TNV TTAAKA: amo@elyeTe TO oXNuaTiopd okévng! Metd my amoramikr
avotrtnon kai T Yogn Tg TAATROPHAg, AQAIPEITE TIG ATTOKATACTACEIG, TT.X., HE TTPIOVOKOPOEAQ, TTEPICTPEPOHEVA
epyaleia f} Tavahia. AQaipeite ETTIONG T UTTOAEIIPATA TWV TNPIYHATWY HE TAVAAID OTTO TO VTIKEIPEVO, 1) AEIAVETE T
e 0dovToTEXVIKO TPOXOAIBO.

Mn emavaxpnoipotroinon Tou cuvinypévou pe Aéigep uhikod: To 8N Typévo pe m pEBodo SLM Aik6 (Tr.x. évag
OKENETOG EPIKNG 0BOVTOTTOIXiag) Bev ETITPETIETAI VAl XPNOIHOTIONNBET YIa TV €K VEOU KOTATKEUI) 030VTOTIPOTBETIKIV
(T.X. ue XUteuan). To Mediloy® RPD &ev emitpémeral va utroBAnGei o emegepyaaia pe xuteuan.

Emegepyaaia: Xpnoipomoieite ppéfeg okAnpoU petAou pe Wik 0d6vTwon.

ZTiABwaon: Mpokeipévou va dieukoAuvBei n Asiavan pe epyaleia kaoutaouk pTmopei va xpnaipotoinbei apuofoAn
oTiABwang e Perlablast® micro (KQA. 46092, yuahi vatpdoBeatou xwpig HOAUBBO), Kar” amaitan NAEKTPOAUTIKA
oTiABwan (Eltropol, uyp6 oTiABwang Wirolyt). Karémiv oTiABwoTe pe kataAMnAa epyakeia aTiABwaong pe AdoTixo kal
e KatGAANAEG TTAOTEG TTPOKATAPKTIKAG KAl GUUTTANPWHATIKAG oTiABwang. X1 ouvéxeia kabapioTe evOEAEXWS (TT.X.
KaBapIop6g ae AouTpd uTEpAXWY ) aTHOBOAR).

AKPUAIKO €QITTTIO: 10 TNV KATOOKEUN TWV GUVBETIKWY PEPRV TTPETTEI VOl )\upBavowm uTIOWnN 01 OXETIKEG 0ONYieg TwV
KOTOOKEUAOTQV Tou akpuAikoU. O1 TIEPIOKEC GUYKPATNONG Yia akpUAIKG egitTia Bev aTIABwVOVTAL. i TTAnpogopieg
TIEpi TG TTPOETOINATIag avaTpégte OTIG 0dnyieg XpProng TOU EKACTOTE KATAOKEUADTH TOU AKPUAIKOU.

ZuykOMnon: ZTepewoTe Ta TPOG OUYKOAANGN TurApaTa (Y., pe pada emévduong ouykoMnong Bellatherm®
KQA. 51105), Oickevo ouykoMnong mapdAnAwy Torgwpdtwy: péy. 0,2 mm. XpnaipotoiaTte katéAAnAo
aptupa BEGO. Meta  ouykoMnon mpémel va agaipeBolv Ta kardhoitra Tou apTUpaTog kai Ta ETaMIKG ofeidia, kal
ol eMipaveleg TPETEl va kaBapiaToly e aruoBoAn f Bpacué oe amoaTaypévo vepo.

ZuykoAAnan Aéiep: Kard o duvarév epyadeate pe pagr X kai TpoaBeTo UAIKO.

AapBavere umoyn TIg 0dnyieg Xpriong Kai TIG UTTOdEIGEIS KIVOUVOU TOU KATAOKEUAaTH TG GUTKeUrg!

EyyUnon: O1 0uoTACEIG TG ETAIPEING HOG AVAQOPIKA HE T XPAOT), AVELAPTNTA ATTO TO AV TIAPEXOVTAI TIPOPOPIKG,
£YYPAYWS 1} aTo TACTIO TPAKTIKWY 0dNyIWY, Baaifovial OTIG JIKEG Hag EUTIEIPIES KAl TIEIPANATA Kal TIPETTEI, GUVE-
WG, va BewpolvTal ammAwg evOeIKTIKEG. Ta TTpoi6vTa pag amoteAolv avTikeipevo auvexous egEAIgNG. MNa Tov Adyo
aurto, dlampoUpe To SIKaiwHA TPOTIOTIOINTEWY TG KATAOKEUAG Kall TNG oUVBEDNG.

KaBe goBapod mepiataniké mou axeriletal pe 1o mpoidv Mediloy® RPD mpémel va avagépetal oty BEGO Bremer
Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG kai aTig appddieg apxég.

Ymodeieig yia T 3i168on

Aladikaaieg Slaxeipiong amoBATWY

Mpoiov

H amédoon kwdikod amoPAiTwyv cUpgwva pe Tov Eupwrraikéd karéhoyo amoBAitwy (EKA) mpémel va yivetar pe
OuvEVVONOT WeE Tov TOTTIKG @opéa Siayeipiong amoBAiTwy. Na pn SiaTiBevral oTa oikiakd amopAnTa.

Zuokevaoia

O1 guokeuaaieg TPETTEN var EKKeVWvOVTal aTmd Ta uTroAeippara kai va diatiBevial katdAAnAa, oe oupQuvia pe TIg
vopikég diardteig. Or ouokeuaaieg Tou dev PTTopolv va ekkevwBolv amé Ta uTroAeippaTa Tpémel va diatibevial ae
TUVEVVONOT) JE TOV TOTTIKG Qopéa dlaxeipiong amoBARTwy.

LOT

&

Hpepounvia Ajgng AmoBnkeletal ae Enpd pépog ApiBpég Taptidag
Ap1Bu6g Tpoi6vTOg Mepiéxel emikivouvn ouaia latpotexvoAoyiko
TIPOi6V

BEGO
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Mediloy® RPD
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Kasutusjuhend

Dentaalne koobaltipdhine sulam, tiiiip 5
Terasuurus 10 — 45 ym

Mediloy® RPD vastab standardile I1SO 22674
REF 50532 — 5 kg

Selektiivse lasersulatuse (SLM) meetod: Véltige tolmu teket pakendi avamisel ja transportimisel ning pulbri lisamisel
selektiivse lasersulatuse (SLM) siisteemi. Sobilik SLM-stisteem EOSINT M 270/280 (lainepikkus 1060 — 1100 nm) jargmiste
seadistustega: Pulbrikihi paksus 0,03 mm, laseri vdimsus 195 W, skaneerimiskiirus 1200 mm/s ja radade vahekaugus
0,09 mm, laserikiire 1abimdddu 0,1 mm juures.

Kui sulamata pulbrit taaskasutatakse, siis peaks seda eelnevalt ultrahelisdela (63 pm) vdi pulbrisela (80 ym) abil sde-
luma.

Madallddmutamine: Tootmisplatvormi véljavietav osa koos valmistatud objektidega pannakse sobivasse ahju tempe-
ratuuriga 800 °C. Kohe kui ahi on pérast tootmisplatvormi sisestamist saavutanud uuesti temperatuuri 800 °C, tuleb
temperatuuri hoida 45 min. Platvorm voetakse temperatuuril 800 °C edasiseks tddtluseks ahjust vélja. Laske platvormil
pérast madalladmutamist kaitstud ja margistatud kohas ohu kées kdesoojusele maha jahtuda, mitte karastada vees!

eemaldamine plaadilt: Véltige tolmu teket! Pérast madallddmutamist ja platvormi mahajahtumist
eemaldage restauratsioonid nt lintsae, pdorlevate instrumentide voi tangide abil. Eemaldage objektilt ka tugede jaagid

Laserpaagutatud materjali ei taaskasutata: Selektiivse lasersulatuse (SLM) meetodil juba kord sulatatud materjali (nt
mudelvalukarkassi) ei tohi kasutada uuesti hambaproteeside valmistamiseks (nt valamise teel). Materjali Mediloy® RPD

Poleerimine: Selleks, et kummeerimist lihtsustada, voib poleerida pritstddtluse abil materjaliga Perlablast® micro
(REF 46092, pliivaba soodaklaas), vajaduse korral elektroliitiliselt laigestada (Eltropol, laigestusvedelik Wirolyt). Seejarel
K ige sobivate poleerkummide abil ning poleerige sobivate eel- ja jarelpoleerimispastade abil. Seejérel puhastage

Plastsadulad Plastdetailide Iopl|kuks vnmlstlemlseks tuleb jargida plastitootjate vastavaid juhendeid. Plastsadulate
dmeid ettevalmistuse kohta leiate vastava plastitootja kasutusjuhenditest.

Jootmine: Joodetavad osad tuleb fikseerida (nt jootmise kinnitusmassiga Bellatherm®, REF 51105), paralleelseinte joot-
mispilu: max 0,2 mm. Kasutage sobivat BEGO jooterabustit. Pérast jootmist tuleb jooterdbusti jazgid ja metalloksiidid

Garantii: Meie rakendustehnika soovitused, tikskoik kas need antakse suuliselt, kirjalikult vdi praktiliste juhendite vahen-
dusel, tuginevad meie endi kogemustele ja katsetele nlng neid saab seepérast vaadelda ainult suunistena. Meie tooteid
arendatakse pidevalt edasi. Seetottu jatame me enesele diguse teha muudatusi nende ehituses ja koostises.

Sulami tunnused
Vastavalt standardile ISO 22674 vaba niklist, kaadmiumist, beriilliumist ja pliist Restaur
Tiilip (vastavalt standardile ISO 22674) 5 2 rest: 1
Salidus-, likvidustemperatuur oC 1380, 1420 tangidega voi siluge dentaalsete lihvketastega.
Tihedus g/em® 8,5 udelvalukarkass)  tohl k
" ei tohi toédelda valamise teel.
Elastsusmoodul GPa 235 Viimistlemine: Kasutage peenehambulisi kdvasulamfreese.
0,2% tinglik voolavuspiir (R, ) MPa 800"
Tombetugevus (R,,) MPa 1300
Katkevenivus (A;) % 13* pohjalikult (nt puhastamine ultrahelivannis vdi aurujoaga todtiemine).
Kovadus (HV10) 395° retentsi du ei poleerita,
BEGO varvikood 8 (valge)
Kattekeraamika ei saa keraamilisteks kateteks eemaldada ning pealispinnad aurujoaga tootlemise teel puhastada.
kasutada Laserkeevitamine: Kui vaimalik, siis t6itage X-mbluse ja taitematerjaliga.
Jooterabusti Nt Minoxyd (REF 52530) Palun jargige kasutusjuhendit ja seadme tootja ohujuhiseid!
Joodis: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Lasertraat: Wiroweld (REF 50003, 50005)

“Madallddmutamine 800 °C

Sihtotstarve. Mediloy® RPD on ette nhtud dentaalsete restauratsioonide valmistamiseks selektiivse lasersulatuse (Selec-
tive Laser Melting, SLM) protsessi teel.

Naidustus. Mediloy® RPD on koobaltipGhine dentaalne sulam selektiivse lasersulatuse (SLM) protsessi jaoks. See sobib
modelleeritud valuproteeside valmistamiseks. Materjali Mediloy® RPD tarnitakse pulbri kujul selektiivse lasersulatuse
(SLM) protsessi jaoks.

Vastundidustused: Breketite, torukeste, traatide ja kinnituselementide valmistamine ortodontiliste rakenduste jaoks.
Kliiniline kasu: Kaotsi ldinud kdvakoe (hammaste) kunstlik asendus, narimisfunktsiooni taastamiseks (esteetiliselt ja
funktsionaalselt).

Vdga haruldastel juhtudel voib esineda soovimatuid bioloogilisi reaktsioone (nagu nt allergiaid sulami koostisosade
suhtes) vdi elektrokeemia pdhiseid reaktsioone. Teadaoleva kokkusobimatuse vdi teadaolevate allergiate korral sulami
koostisosade suhtes tuleks sulamit mitte kasutada.

Hoiatused: Metallitolmud on tervist kahjustavad. Véltige tolmu teket! Pakendi avamine, pulbri imberpuistamine, den-
taalsete restauratsioonide lihvimine ja liivapritsiga tootlemine peaksid toimuma ettevaatlikult ning sobivat aratommet
kasutades. Soovitatakse kasutada FFP3-EN149 tiiiipi respiraatorit, kiiljekaitsega kaitseprille (DIN EN 166), kaitsekindaid
(butiiiilkautSukist vi nitriilkautSukist, kategooria Ill, EN 374) ja ESD sertifikaadiga turvajalatseid. Silma sattumise korral
loputage rohke veega ning nahale sattumise korral peske vee ja seebiga. Piisiva arrituse korral pdorduge eriarsti poole.

Mahapudenenud kogused koguge niiske lapiga (vesi vdi isopropanool) mehaaniliselt kokku ning korraldage jaatmekaitlus
vastavalt kohalike ja riigisiseste digusaktide eeskirjadele.

Metallipulbrid on tuleohtlikud. Eemaldage kdik sittimisallikad. Sobivad kustutusvahendid: Spetsiaalne pulber metalli-
pdlengu vastu, liiv.

Jargige ohutuskaarti!

Ettevaatusjuhised: Aproksimaalse voi p korral teiste metallidega vdib véga haruldastel juhtudel

tekkida elektrokeemiliselt tingitud eb. tunne. Materjalist Mediloy® RPD valmistatud karkassid vdivad hairida

MRT-uuringuid ja tuleks enne vastavaid uuringuid eemaldada.

Karvaltoimed: Materjali Mediloy® RPD kohta ei ole kdrvaltoimeid teada. Siiski pole vgimalik vélistada, et véga haruldastel
juhtudel vdib esineda individuaalseid reaktsioone materjali Mediloy® RPD komponentide suhtes. Sellisel juhul ei Medi-
loy® RPD-d kasutada.

Digitaalne modelleerimine: Modelleerimine toimub sobiva CAD tarkvara abil, vottes arvesse hambatehnika reegleid. Klii-
niliselt vajaliku stabiilsuse saavutamiseks peaks baasise mini paksus olema disainimise raames 0,6 mm ja parast
lopptéotlust 0,5 mm.

Pidage silmas: Kuna iilaloualuu baasise stabiilsus koosneb kuju, laienemise ja materjali paksuse kombinatsioonist,

tuleb 0,5 mm pidada minimaalseks. Jargida tuleb mudelvalutehnika kujundamispdhimatteid.

?tgndz]urgsete baasiste aluspaksused on u 0,75 — 0,85 mm, kitsaste ribade vdi skelettkarkasside paksused
,0-1,2 mm,

Alaldualuu biiiigli paksus peaks olema u 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Parameetrid tuleb valida ja seadistada vastavalt kujundustarkvarale!

Objektide kriitilistes kohtades, nt véikse konnektori ileminekul klambrile tuleb seadistada seinapaksuseks u

—1,5mm X 1,8—2,0 mm.
Klambri kujundamine
Klambrite kujundamine soltub nende asendist ja funktsioonist, restauratsiooni ulatusest ja to6 teostaja juhistest.

Klambridla piirkonnas tuleb ileminek véikeselt konnektorilt klambrile imardada, klambridla piirkonnas on klambrid
ideaaljuhul u 1,5 mm X 2,0 mm paksused ja kitsenevad klambriotsa suunas 1,2 mm — 1,5 mm paksuseks. Klambriots
tuleb iimardada.

Objektide kriitilistes kohtades, nt véikse konnektori ileminekul klambrile tuleb seadistada seinapaksuseks u
—15mm X 18-2,0mm.

Klambriprofiilide kujud ja parameetrid tuleb valida ja seadistada vastavalt kujundustarkvarale!

Todsammud valmistamiskeskuses

Seadmepdhiste téosammude ja seadistuste jaoks tuleb jargida seadme tootjate suuniseid!

Palun jargige kasutusjuhendit ja seadme tootjate ohujuhiseid!

Ladustamistingimused. Kuivalt tihedalt suletud originaalmahutis.

Jargida kasutusjuhendit Tahelepanu

Rx only

Ainult erialase personali jaoks!

UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

Mittesteriilne

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Tootja www.bego.com
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Igast Mediloy® RPD-ga seotud ohujuhtumist tuleks teatada seadme tootjale BEGO Bremer Goldschlégerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG ja padevale asutusele.

Juhised jaatmekaitluse kohta

Jaatmekiitluse meetodid

Toode

jasti koodi d vastavalt Euroopa jéatmeloendile (AVV) tuleb ette vatta piirkondliku jaadtmekaitlejaga
konsulteerides. Arge kaldelge olmejaatmete hulgas.

Pakend

Pakendid peavad olema téielikult tiihjendatud ja need tuleb anda kooskdlas digusaktide eeskirjadega nduetekohasesse
jaatmekaitlusesse. Pakendite, mida ei saa téielikult tiihjendada, jaatmekaitlus tuleb teha piirkondliku jaatmekéitlejaga
kooskdlastades.

Inandi
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Kayttoohje

Hammastekninen kobolttipohjainen seos, tyyppi 5

Raekoko 10-45 pm

Mediloy® RPD on yhdenmukainen standardin ISO 22674 kanssa

REF 50532 — 5 kg

Seoksen ominaisuudet

Standardin IS0 22674 mukaisesti nikkelitén, kadmiumiton, berylliumiton ja lyijytén

telm&an. Sopiva SLM-jarjestelma EOSINT M 270/280 (aallonpituus 10601100 nm) seuraavilla asetuksilla: jauhekerroksen
paksuus 0,03 mm, laserin teho 195 W, skannausnopeus 1200 mm/s ja raitavali 0,09 mm, laserséteen halkaisija 0,1 mm.
Jos sulamaton jauhe halutaan kéyttda uudelleen, se on ensin siivilditdva ultradaniseulalla (63 pym) tai jauheseulalla
(80 pm).

Jannitystenpoistohehkutus: Valmistusalustan ulos vedettdva osa ja silld olevat valmistetut tuotteet siirretaén sopivaan
uuniin 800 °C:n [ampdtilaan. Kun uunin lampdtila on valmistusalustan asettamisen jalkeen saavuttanut jélleen 800 °C,
lampdtilaa on pidettava ylld 45 minuuttia. Alusta otetaan uunista 800 °C:n lampdtilassa jatkotydstoa varten. Jannityk-
senpoistohehkutuksen jélkeen alustan annetaan jazhtya ilmassa suojatussa ja merkityssa paikassa kadenldmpgon. Ei
saa jaahdyttad vedessa!

Restauraatioiden irrottaminen levysta: Valtd polynmuodostusta! Poista restauraatiot jannityksenpoistohehkutuksen ja
alustan |aahtym|sen Jalkeen e5|m halla, pydrivilld instr teilla tai pihdeilld. Poista myds tukien jadmat pih-

Lasersintrattuja materiaaleja ei saa kayttaa uudelleen: Kertaalleen SLM-menetelmélld sulatettua materiaalia (esim.

unkoa) ei saa kayttaa uuden proteesin valmistukseen (esim. valamalla). Mediloy® RPD -tuotetta ei saa késitella

Kiillotus: Kumilla viimeistely4 voidaan helpottaa kiillottamalla pinta ensin Perlablast® microlla (REF 46092, lyijyton sooda-
lasi). Kiillota tarvittaessa elektrolyyttisesti (Eltropol, Wirolyt-elektrolyyttineste). Taman jalkeen pinta viimeistellaén kumilla
knllottamalla seka kiillotetaan soveltuvilla esi- ja jalkikiillotuspastoilla. Puhdista sitten perusteellisesti (esim. puhdistus

Muovisatulat: Muoviosien valmistuksessa on noudatettava muovin valmistajan asianomaisia ohjeita. Muovisatuloiden

Tyyppi (standardin IS0 22674 mukaisesti) 5 deilld tai tasoita h

Solidus-, likviduslampétila °C 1380, 1420 CrSHt

Tiheys g/em? 85 valamalla.

Kimmokerroin GPa 235" Tydstaminen: Kayta hienohampaista kovametallijyrsinta.
0,2 %:n venymisraja (R, ,) MPa 800

Murtolujuus (R,) MPa 1300 ultras teessa tai hayrysuinkulla).

Murtovenyma (A;) % 13

Kovuus (HV10) 395

BEGO-vérikoodi
Keraamiset laminaatit

8 (valkoinen)
Ei laminointia keraamin kanssa
Juoksutin esim. Minoxyd (REF 52530)
Juote: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Wiroweld (REF 50003, 50005)

Hitsauslanka:
“Jannityksenpoistohehkutus 800 °C

retentioalueita ei kiilloteta. Katso valmisteluohjeet kyseisen muovin valmistajan kdyttoohjeesta.

Juottaminen: Kiinnita juotettavat osat (esim. juctteen upotusmassalla Bellatherm® REF 51105), rinnakkaisseinaman juo-
tevali: maks. 0,2 mm. Kayta soveltuvaa BEGO-juoksutinta. Juottamisen jalkeen on juoksuttimen jaamét ja metallioksidit
poistettava ja pinnat puhdistettava héyrysuihkulla.

Laserhitsaus: Kayta mahdollisuuksien mukaan X-saumaa ja tayteainetta.

Noudata laitteen valmistajan kéyttoohjetta ja huomioi varoitukset!

Takuu: Suulliset, kirjalliset tai kaytannun harjoituksissa antamamme kayttotekniset suositukset perustuvat Kliinisiin seka
omiin kokemuksiimme ja testeihimme ja niitd voidaan siksi pitad vain suuntaa antavina arvoma Kehitamme tuottei-
tamme jatkuvasti. Pidatamme sen vuoksi oil tuotteiden ral ja koost

Kaikista Mediloy® RPD -tuotteiden kéyton yhteydessa ilmenneista vakavista vaaratilanteista on ilmoitettava BEGO Bre-
mer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG:lle ja toimivaltaiselle viranomaiselle.

Kayttotarkoitus: Mediloy® RPD on tarkoitettu hammasrestauraatioiden valmistukseen valikoivaa lasersulat
(SLM) kéyttaen.

Indikaatio: Mediloy® RPD on SLM-menetelmalla kaytettava kobolttipohjainen dentaaliseos. Se sopii mallivaluproteesien
valmistukseen. Mediloy® RPD toimitetaan jauheena kaytettévéksi SLM-prosessissa.

Vasta-aiheet: Hampaiden oikomistarkoituksiin kaytettavien kiinnikkeiden, putkien, lankojen ja kiinnitysosien valmistus.

Kliininen hydty: Keinotekoinen korvike menetetylle kovakudokselle (hampaille), purentatoiminnon (esteettinen ja funktio-
naalinen) palauttamista varten.

Epatoivottuja biologisia reaktioita (kuten allergioita seoksen ainesosille) tai sahkdkemiallisia reaktioita voi ilmetd hyvin
harvinaisissa tapauksissa. Jos tiedossa on yhteensopimattomuuksia tai allergioita seoksen ainesosille, seosta ei saa
kayttaa.

Varoitukset: Metallipdlyt ovat terveydelle haitallisia. Véltd pdlynmuodostusta! Pakkauksen avaaminen, jauheen taytta-
minen, hammasrestauraatioiden hiominen j Ja hlekkapuhallus on tehtava varoen ja na|ta tehtaessa on kaytettava sopivaa
imuria. Suosittelemme tyypin FFP3-EN 149 hengit | (DIN EN 166), suojakasineita
(butyylikautsua tai nitriilikautsua, luokka III, EN 374) ja ESD- sertlflmtmaturvakenkla Jos kemikaalia joutuu S|Im||n huuh-
tele runsaalla vedelld, ja jos kemikaalia Joutuu iholle, pese vedella ja saippualla. Arsytyksen jath duttava
laakariin.

Pyhi

méarat mekaanisesti
maéréysten
Metallijauheet ovat helposti syttyvia. Pida ne etaalld syttymislahteistd. Soveltuvat sammutusaineet: metallipaloille tar-
koitetut erikoisjauheet, hiekka.

Huomioi kéyttéturvallisuustiedote!

Varotoi Approksimaali tai kosketuksessa muiden metallien kanssa voi hyvin harvinaisissa
t ksissa esiintya elektrokemiallisia ep4normaaleja tuntemuksia. Mediloy® RPD -tuotteesta valmistetut rungot voivat
aiheuttaa hairiditd magneettikuvauksien arvioinnissa, ja ne on poistettava ennen vastaavia tutkimuksia.
Sivuvaikutukset: Mediloy® RPD -tuotteen ei tiedeté aiheuttavan sivuvaikutuksia. Ei kuitenk voida poissulkea sité, ettd
hyvin harvinaisissa tapauksissa Mediloy® RPD -tuotteen ainesosat saattavat aiheuttaa yksittéisi reaktioita. Tallaisessa
tapauksessa Mediloy® RPD -tuotetta ei pida kayttas.

Digitaalinen mallinnus: Mallinnus tehdéan soveltuvalla CAD-ohjel
nisesti tarvittavan vakauden saavuttamiseksi tulisi pohjan vahimmai
viimeistelyn jalkeen 0,5 mm.

Huomioi: Koska muoto, koko ja materiaalivahvuus vaikuttavat ylaleuan pohjan vakauteen, 0,5 mm on vahimmaisarvo.
Mallivalutekniikan suunnitteluperusteita on noudatettava.

kostealla rievulla (vedella tai isopropanolilla) ja hévité paikallisten ja kansallisten

kaicpct

1a h i

kaisesti. Klii-
0,6 mm ja

kaytanmjen
olla suunnitteluvait

Vakiopohjissa pohjan vahvuus on noin 0,75-0,85 mm, ohuissa |; tai rei'itetyissa r 1,0-1,2 mm.
Maleuan kaaren vahvuuden tulisi olla 1,8-2,0 mm X 4,0-4,2 mm.

Parametrit on valittava ja asetettava ti suunnitteluohjelmists

Kriittisissa kohdissa, kuten pienen yhdy ja pinteen yhtymakohd indméan vahvuudeksi on asetettava 1,2—

1,5mm X 1,8-2,0 mm.

Pinteiden suunnittelu

Pinteiden suunnittelussa huomioidaan niiden sijainti ja toiminta restauraation laajuudesta sekd hammaslaakarin maa-
rayksista riippuen.

Pienen yhdysosan ja pinteen yhtymakohta pinteen jaykdn osan alueella on pyoristettava. Pinteen jaykdn osan alueella
pinteen vahvuus on ihanteellisesti noin 1,5 mm X 2,0 mm, ja pinne kapenee karkea kohti vahvuuteen 1,2-1,5 mm.
Pinteen kérki on pydristettéva.
Kriittisissa kohdissa, kuten pienen yhdy
1,5mm X 1,8-2,0 mm.

Pinteiden profiilit ja parametrit on valittava ja asetettava
Tydvaiheet hammaslaboratoriossa

Laitekohtaisten tydvaiheiden ja asetusten osalta on noudatettava laitteiden valmistajien maaréyksia!

Noudata laitteiden valmistajien kayttoohjetta ja huomioi varoitukset!

Varastointiolosuhteet: Kuivassa paikassa tiiviisti suljetussa alkuperéisessé astiassa.

SLM-menetelma: Vlta polynmuodostusta pakkausta avattaessa ja kuljetettaessa seka lisattaessa jauhetta SLM-jarjes-

ja pinteen yhtymakohd indméan vahvuudeksi on asetettava 1,2—

Noudata kayttoohjetta Huomio
Rx only
Vain ammattikéyttoon!
Epasteriili UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Valmistaja www.bego.com

Havittamista koskevia ohjeita

Jatteenkasittelymenetelma:

Tuote

Madrita jatekoodi EU:n jateluettelon perusteella paikallisen jatehuoltoyrityksen kanssa. Tuotetta ei saa havittaa talous-
jatteen mukana.

Pakkaus

Pakkaukset on tyhjennettévé kokonaan, ja ne on toimitettava | a ksid noudattaen asi kai jate-
huoltoon. Pakkaukset, joita ei voida tyhjentda kokonaan, on hévitettavd paikallisen jatehuoltoyrityksen ohjeiden mukai-
sesti.

Vi apai
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Upute za uporabu

Dentalna legura na bazi kobalta, tip 5

Granulacija 10-45 pm

Mediloy® RPD je u skladu s normom 1S0 22674

Kat. br. 50532-5 kg

Svojstva legure

U skladu s 1SO 22674, ne sadrZava nikal, kadmij, berilij i olovo

Tip (prema IS0 22674) 5
Temperatura solidusa, temperatura liquidusa °C 1380, 1420
Gustoca g/em? 85"

Ako se ponovo upotrebljava prah koji se nije rastalio, treba ga prethodno prosijati pomocu ultrazvunog sita (63 pm) ili
sita za prah (80 pm).

Zarenje za redukciju zaostalih naprezanja: Izvadivi dio platforme za izradu s izradenim predmetima stavlja se u prikladnu
pecnicu temperature 800 °C. Cim pe¢ nakon umetanja proizvodne platforme opet dostigne 800 °C, temperatura se mora
odrZavati 45 minuta. Platforma se na 800 °C vadi iz peci za daljnju obradu. Pustite da se platforma nakon Zarenja za
smanjenje naprezanja ohladi na zasti¢enom i ozna¢enom mjestu na zraku na toplinu ruke, ne hladite naglo u vodi!
Odvajanje restauracije od ploce: Izbjegavajte nastajanje prasine! Nakon Zarenja za smanjenje naprezanja i hladenja plat-
forme npr. tracnom pilom, rotirajucim instrumentima ili klijestima uklonite restauracije. Ostatke nosaca takoder uklonite
KlijeStima s objekta ili izravnajte pomocu dentalnih brusnih tijela.

Laserski sinterirani materijal ne smije se ponovo upotrebljavati: Materijal koji se ve¢ rastalio uslijed SLM postupka
(npr. npr. struktura lijevana djelomi¢ne proteze) ne smije se upotrebljavati za ponovnu izradu zubnog nadomjestka (npr.
lijevanjem). Mediloy® RPD se ne smije obradivati lijevanjem.

Zavr$na obrada: Upotrijebite svrdla od tvrdog materijala s finim ozubljenjem.

Poliranje: Da biste pojednostavili gumiranije, za postizanje sjaja mozete upotrijebiti Perlablast® micro (kat. br. 46092,
natronsko staklo koje ne sadrzi olovo), po potrebi elektrolitsko poliranje za sjaj (eltropol, tekucina za sjaj Wirolyt). Nakon
toga gumirati prikladnim gumenim priborom za poliranje i ispolirati prikladnim pastama za predpoliranje i naknadno
poliranje. Nakon toga detaljno o€istiti (npr. €iS¢enje u ultrazvuénoj kupki ili parnim mlazom).

Plasti¢no sedlo: Za zavr$avanje plasticnih udjela mora se obratiti paznja na odgovarajuce upute proizvodaca plastike.
Podrucja retencije za plasti¢no sedlo se ne poliraju, podatke o pripremi preuzmite iz uputa za upotrebu pojedinacnog
proizvodaca plastike.

Lemljenje: Pricvrstite dijelove koje treba lemiti (npr. uloznim materijalom za lemljenje Bellatherm® kat. br. 51105), razmak
izmedu paralelnih stijenki koje se spajaju kod lemljenja: maks. 0,2 mm. Upotrijebite odgovarajuce taljivo BEGO. Nakon
ja uklonite ostatke taljiva i oksida metala, a povrine o€istite parnim €iscenjem.

Modul elasti¢nosti GPa 235
Granica istezanja 0,2 % (R, ,) MPa 800"
Vlagna cvrstoca (R,,) MPa 1300
Prekidno istezanje (A;) % 13
Cvrstoca (HV10) 3957 lemli
BEGO kod boje 8 (bijela)

Keramika za fasetiranje Ne fasetira se keramikom

Lasersko zavarivanje: Ako je moguce, radite s X-Savom i materijalom za popunjavanje.
Molimo da postujete upute za uporabu i napomene proizvodaca uredaja o opasnostima!

Taljivo Npr. Minoxyd (kat. br. 52530)
Lem: Kobalt-Chrom-Lot (kat. br. 52520)
Wiroweld (kat. br. 50003, 50005)

Zica za lasersko lemljenje:
*Zarenje za redukciju preostalih naprezanja 800 °C

Namjena: Mediloy® RPD je namijenjen za izradu dentalnih restauracija i ortodontskih primjena u postupku selektivnog
laserskog taljenja (Selective Laser Melting; SLM).

Indikacija: Mediloy® RPD je dentalna legura na bazi kobalta za SLM postupak. N
proteza. Mediloy® RPD je dostupan u obliku praha za SLM postupak.
Kontraindikacije: Izrada bravice, tubusa, Zica pricvrsnih elemenata za ortodontsku primjenu.

Klinicka korist: Umjetni nadomjestak izgubljenog tvrdog tkiva (zuba), za obnovu funkcije Zvakanja (estetski i funkcijski).
U vrlo rijetkim slu¢ajevima mogu se pojaviti nezeljene bioloske (poput alergija na k te legure) ili elektrok i
utemeljene reakcije. Legura se ne smije upotrebljavati ako su poznate nek te legure.

jaizradu icnih lijevanih

ibilnosti ili alergije na ke
Upozorenja: Metalne praSine opasne su za zdravlje. Izbjegavajte nastajanje prasSine! Otvaranje pakiranja, presipanje
praska, brusenje i pjeskarenje dentalnih restauracija morate obavljati paZljivo i uz odgovarajuce usisavanje. Preporuuju
se zastita za diSne organe tipa FFP3-EN149, zastitne naocale s bocnom zastitom (DIN EN 166), zastitne rukavice (od butilne
ili nitrilne gume, kategorija Ill, EN 374) i zastitne cipele s ESD certifikatom. U slu€aju da dode u dodir s ogima, isprati s
puno vode, a u slu¢aju dodira s kozom isprati s vodom i sapunom. Ako nadrazaj ne prestaje, potraZite pomo¢ specijalista.

Prolivene kolicine mehanicki pokupite viaznom krpom (voda ili izopropanol) i zbrinite u skladu s lokalnim i nacionalnim
zakonskim odredbama.

Metalni prah je zapaljiv. Uklonite sve izvore paljenja. Odgovarajuca sredstva za gasenje: Specijalni prah protiv pozara
metala, pijesak.

Obratite pozornost na sigurnosno-tehnicki list!

Mijere opreza: U slucaju aproksimalnog ili okluzijskog kontakta s drugim metalima u vrlo rijetkim slucajevima moze doci
do elektrokemijski uvjetovanih tegoba. lzradene strukture od sredstva Mediloy® RPD mogu ometati MRT preglede i trebaju
se odstraniti prije odgovaraju¢ih pregleda.

Nuspojave: Nisu poznate nuspojave Mediloy® RPD. Medutim, ne mozemo iskljugiti da u rijetkim slu¢ajevima moze doci do
individualnih reakcija na komponente proizvoda Mediloy® RPD. U tom slu¢aju ne smijete upotrebljavati proizvod Mediloy®
RPD.

Digitalno modeliranje: Modeliranje se provodi pomocu odgovarajuceg CAD softvera, vodeci racuna o stomatolo$kim pra-
vilima. Kako bi se postigla klinicki potrebna stabilnost, baza u okviru dizajna treba imati debljinu od najmanje 0,6 mm, a
nakon zavr$ne obrade 0,5 mm.

Obratite paznju: Budugi da se stahilnost baze gornje vilice sastoji od kombinacije oblika, Sirenja i ja¢ine materijala,
0,5 mm se mora posmatrati kao minimum. Mora se obratiti paznja na osnove tehnike izlivanja modela.

Standarne baze imaju osnovne debljine od oko 0,75 — 0,85 mm, uske trake ili skeletirane strukture 1,0 — 1,2 mm.
Sipke za donju vilicu trebaju biti debele od 1,8 — 2,0 mm x 4,0 — 4,2 mm.

Parametri se moraju odabrati na odgovarajuci nacin odnosno namjestiti u softveru za dizajn!

Na kriticnim mjestima objekata, npr. na prijelazu malog spojnog elementa prema spajalici, debljina zida mora se namje-
stitia oko 1,2—1,5mm X 1,8 2,0 mm.

Oblikovanje spajalica:

Oblikovanje spajalica orijentira se prema njihovoj poziciji i funkciji, prema Sirenju nakon restauracije i prema smjernicama
lijecnika koji obavlja tretman.

U podruéju ramena spajalice mora se zaobliti prijelaz od malog spojnog elementa prema spajalici, spajalice u podrucju
ramena spajalice imaju debljinu od oko 1,5 mm X 2,0 mm i suzavaju se prema vrhu spajalice na 1,2 mm — 1,5 mm. Vrh
spajalice mora se zaobliti.

Na kriticnim mjestima objekata, npr. na prijelazu malog spojnog elementa prema spajalici, debljina zida mora se namje-
stitiaoko 1,2—-15mm X 1,8 2,0 mm.

Oblici profila spajalica te parametri moraju se odabrati na odgovarajuci nacin odnosno namjestiti u softveru za dizajn!
Radni koraci u centru za izradu

Za radne korake i namjestanja specificne za uredaj moraju se poStovati specifikacije proizvodaca uredaja!

Obratite pozornost na upute za uporabu i upozorenja proizvodaca uredaja!

Uvjeti skladistenja: Suho u nepropusno zatvorenom originalnom spremniku.

SLM postupak: Pri otvaranju pakiranja i transportu te punjenju praha u SLM sustav izbjegavajte stvaranje prasine. Odgo-
varajuci sustav SLM EOSINT M 270/280 (valna duljina 1060 — 1100 nm) sa slljedecim namjestanjima: Debljina sloja
praha 0,03 mm, snaga lasera 195 W, brzina skeniranja 1200 mm/s i razmak traga 0,09 mm, pri promjeru laserske zrake
od 0,1 mm.

Obratite pozornost na upute za uporabu Pozor
Rx only
Samo za struéno osoblje
Nesterilno UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Proizvodat www.bego.com

Jamstvo: Nase preporuke koje se odnose na tehniku primjene, bilo da su dane usmenim ili pisanim putem ili u obliku prak-
tinih uputa, temelje se na naSim vlastitim iskustvima i eksperimentima i stoga se smatraju samo okvirnima. Kontinuirano
razvijamo nase proizvode. Stoga pridrzavamo pravo na promjene konstrukcije i sastava.

Svaki ozbiljni $tetni dogadaj do kojeg je doslo u vezi s proizvodom Mediloy® RPD prijavite tvrtki BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG i nadleznom tijelu.

Napomene o odlaganju
Metoda obrade otpada
Proizvod

Kljuéni broj otpada u skladu s Europskim katalogom otpada (AVV) treba se dodijeliti u dogovoru s regionalnom tvrtkom za
zbrinjavanije otpada. Ne bacajte proizvod u ku¢anski otpad.

Pakiranje
Pakiranja se moraju potpuno isprazniti i pravilno odloZiti u skladu sa zakonskim propisima. Pakiranja, koja se ne mogu
potpuno isprazniti, moraju se zbrinuti u dogovoru s regionalnom tvrtkom za zbrinjavanje otpada.

‘e
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Hasznalati utmutaté

Fogészati céli Co-bazist dtvozet, 5. tipus

10-45 pm szemcseméret

A Mediloy® RPD megfelel az IS0 22674 szabvanynak

REF 50532-5 kg

Az otvozet jellemzdi

Az IS0 22674 szabvanynak megfelelden nikkel-, kadmium-, berillium- és 6lommentes

|ézernyaléb atmérdnél.

Az olvasztott por jrafelhasznaldsa esetén eldzetes atszitdlasra van szilkség, ultrahangos szita (63 pm-es) vagy por-szita
(80 pm-es) segitsegével.

Fesziiltségcsokkentd izzitas: A gyartoplatform kivehetd részét az eldallitott targyakkal egyiitt helyezze egy erre alkal-
mas, 800 °C homérsékleti kemencébe. Amint a kemence a gyartoplatform behelyezése utan ismét elérte a 800 °C-ot, a
homérsékletet 45 percig kell fenntartani. A platformot tovahbi feldolgozas céljabél 800 °C-on tavolitsa el a kemencéhdl. A
fesziiltségcsokkentd izzitas utdn hagyja a platformot a levegdn lehdlni kézmeleg hémérsékletre egy védett, kijeldlt helyen,
ne hitse le hirtelen vizben!

A potlasok eltavolitasa a platformrol: Keriilni kell a porképzddést! A platform fesziiltsé G izzitasa és hiitése utan
a potlasok szalagfiirésszel, forgd szerszammal vagy fogéval tavolithatok el réla. A tarték maradvanyait is tavolitsa el a
targyrol megfeleld fogdval, vagy fogaszati csiszoldeszkozokkel simitsa el Gket.

A lézerszinterezett anyag nem tjrahasznosithato: Az SLM altal mar megolvasztott anyagot (pl. modellontvény-vazat) nem
szabad Gjrafelhasznalni fogpotlasok gyartdsara (példaul éntéssel). A Mediloy® RPD nem dolgozhatd fel Gntéssel.
Kidolgozas: Hasznéljon finomfogazast keményfém frézert.

Polirozas: A gumirozas megkonnyitése érdekében Perlablast® micro (REF 46092, dlommentes natroniiveg) hasznalhato a
fényesre flvatéshoz, sziikség esetén elektrolitikus fényezés (Eltropol, Wirolyt fényez6 folyadék) alkalmazhaté. Ezutén vonja
be a megfeleld gumi polirozokkal, és polirozza a megfeleld polirozas el6tti és utani pasztak hasznalata mellett. Ezutéan
alaposan tisztitsa meg (pl. ultrahangos fiirddben vagy géztisztitassal).

Muanyag nyergek: A miianyag alkotdelemek kidolgozasanal be kell tartani a miianyaggyartdk vonatkozo utasitasait. A
g nyergek rogzitési teriiletei nincsenek polirozva, az eldkészitéssel kapcsolatos informéciokért kérjiik, olvassa el az

Tipusa (az IS0 22674 szerint) 5
Solidus-/Liquidus-hémérséklet °C 1380, 1420
Siiriség g/cm’d 8,5
Rugalmasséagi modulus GPa 235"
0,2 % Folyashatar (R ,) MPa 800
Szakitoszilardsag (R,,) MPa 1300"
Szakadasi nydlés (A;) % 13
Keménység (HV10) 395
BEGO szinkdd 8 (fehér)

Leplez6 kerdmia keramidval nem lehetséges a leplezés

Folydsitd szer pl. Minoxyd (REF 52530)
Forrasz: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Lézerhuzal: Wiroweld (REF 50003, 50005)

“Fesziiltségcsokkentd izzitas 800 °C

adott muanyaggyartu hasznélati utasitésait.

Forrasztas: Rogzitse a forrasztando alkatrészeket (pl. a Bellatherm® REF 51105 bedgyazé masszaval), a forrasztasi rés
péarhuzamos falainak max. tavolsaga: 0,2 mm legyen. Hasznélja a megfeleld BEGO folydsitd szert. Forrasztas utan a folyo-
sitd szer maradvanyait és a fém-oxidokat el kel tavolitani, és a feliileteket gdztisztitassal meg kell tisztitani.

Lézeres hegesztés: Lehetdség szerint X-varratokkal dolgozzon és hasznéljon toltéanyagokat.

Kérjiik, vegye figyelembe a késziilék gyarto]anak hasznalatl (tmutatojat és veszélyekre vonatkozo figyelmeztetéseit!
Jotallas: Az alkalmazasi technoldgiara th anlasaink fuggetlenul attdl, hogy széban, irasban vagy gyakorlati
utasitdsok formajaban keriiltek kiadasra, sajat tapasztalatalnkun és tesztjeinken alapulnak ezért csak irdnymutatasok-
nak tekinthetdk. Termékeink folyamatos tovabbfejlesztés alatt allnak. Ezért a konstrukcid és az anyagdosszetétel esetleges
megvaltoztatdsanak jogat fenntartjuk.

Ker]uk hogy a Mediloy® RPD termékkel kapcsolatos barmely silyos esemény bekovetkeztét jelentse a BEGO Bremer Gold-
gerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG-nak és az illetékes hatdsagoknak.

Rendetetés: A Mediloy® RPD fogpétlasok gyartaséra szolgal szelektiv Iézeres olvasztasos (SLM) eljérassal.

Javallat: A Mediloy® RPD egy kobalt-alapii fogaszati Gtvizet az SLM folyamatokhoz. Alkalmas modellontvény-protézisek
készitésére. Az SLM eljdrédshoz hasznélatos Mediloy® RPD por forméjéban érhetd el.

Ellenjavallatok: Fogszabalyozésra hasznélatos bracket-ek, gy(rtik, ivek és rogzitéelemek létrehozésa.

Klinikai felhasznalas: Az elvesztett kemény szovet (fogak) mesterséges pétlasa a ragéfunkceié helyreallitasara (esztétikai
és funkciondlis).

Nagyon ritka esetekben, nemkivanatos bioldgiai (példaul az 6tvozd komponensekkel szembeni allergia) vagy elektrokémiai
reakciok fordulhatnak eld. Az 6tvozetet nem szabad alkalmazni, ha ismert inkompatibilitas vagy allergia ll fenn az 6tvozet
komponenseivel szemben.

Figyelmeztetések: A fémporok kérosak az egészségre. Keriilni kell a porképzddést! A csomagolas kinyitasat, a por attol-
tését, illetve a fogpotlasok csiszoldsat és homokfivasat dvatosan és megfelel elszivas mellett kell végezni. FFP3-EN149
tipusi légzésvédd maszk, oldalvédével ellatott biztonsagi szemiiveg (DIN EN 166), véddkesztyik (butilgumibél vagy nitril-
gumibol késziilt, Ill. kategoria, EN 374) és ESD-tan(sitvannyal ellatott biztonsagi cipdk viselete ajanlott. Ha szembe keriil,
b vizzel oblitse ki, bérrel valé érintkezés esetén pedig mossa le vizzel és szappannal. Ha az irritécio tovabbra is fenndll,
forduljon szakorvoshoz,

A kiomlott mennyiségeket mechanikusan tordlje le nedves ruhdval (vizzel vagy izopropanollal), a helyi és nemzeti rendelke-
zéseknek megfelelen kezelve a hulladékot.

A fémporok gytlékonyak. Tavolitson el minden gydjtéforrast. Megfeleld oltdanyag: Speciélis por fémt(iz ellen, homok.
Vegye figyelembe a biztonségi adatlap eldirasait!

Ovintézkedések: Mas fémekkel torténd approximalis vagy okkluzalis érintkezés esetén — nagyon ritka esetekben — el6for-
dulhatnak elektrokémiai eredet( kellemetlen érzetek. A Mediloy® RPD anyaghdl késziilt vazak zavarhatjék az MRI-vizsgala-
tok kiértékelését, ezért ezeket a vizsgalatokat megeldzden le kell szerelni.

Mellékhatasok: A Mediloy® RPD alkalmazasanak nincs ismert mellékhatasa. Nem zarhato ki azonban — nagyon ritka
esetekben — a Mediloy® RPD komponenseire adott egyedi valaszreakciok fellépése. Ebben az esetben nem szabad hasznalni
a Mediloy® RPD termeéket.

Digitalis modellezés: A modellezés a megfeleld CAD szoftverrel torténik, figyelembe véve a fogtechnikai szabalyokat. A
klinikailag szilkséges stabilitas elérése érdekében a bazisnak legalabb 0,6 mm vastagsaginak kell lennie a kialakitas
soran és 0,5 mm vastagnak a végsé feldolgozas utan.

Figyelem: Mivel a felsd allcsontbazis stabilitdsa az alak, a tagulas és az anyagvastagsag egyiitteséhdl adodik, a
0,5 mm tekinthetd minimumnak. A modelldntési technika kialakitési elveit be kell tartani.

A yos hazisok alap kb. 0,75 - 0,85 mm, a keskeny szalagok vagy vazszerkezetii keretek vastagsaga
1,0-1,2mm

Az alsé allkapocs kengyel vastagsaga kb. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm legyen.

A paramétereket ennek megfelelden kell kivalasztani ill. beallitani a tervezdszoftverben!

A targyak kritikus pontjain, pl. a kis csatlakozo és a kapocs kozotti atmenetnél a falvastagsagot kb. 1,2 — 1,5 mm X
1,8 —2,0 mm értékre allitsa be.

Kapocs kialakitasa
A kapcsok kialakitasa a helyzetiiktdl és funkciojuktol, a fogpétlas kiterjedésétdl és a fogorvos eldirasaitol fiigg.

Akapcsok vallrészének teriiletén a kis csatlakozo és a kapocs kozotti atmenetet le kell kerekiteni. A kapcsok idealis esetben
kb. 1,5 mm X 2,0 mm vastagsagliak a kapocs éllrészének teriiletén, és a kapocs vége felé 1,2 mm — 1,5 mm-re keske-
nyednek. A kapocs csicsat le kell kerekiteni.

A targyak kritikus pontjain, pl. a kis csatlakozo és a kapocs kozotti atmenetnél a falvastagsagot kb. 1,2 — 1,5 mm X
—2,0 mm értékre allitsa be.

A kapocsprofilok alakjat és a paramétereket ennek megfelelen kell kivélasztani vagy bedllitani a tervezdszoftverben!
Gyartasi Iépések a termelési kozpontban:

A késziilékek gyartoi altal megadott késziilék ifikus kafol tokat és beallitdsokat be kell tartani!

Kérjiik, vegye figyelembe a késziilék gyartojanak hasznélati utasitdsat és veszélyre vonatkozo figyelmeztetéseit!
Tarolasi feltételek: Szaritsa a szorosan lezart eredeti tartalyban.

SLM-eljaras: Keriilje a porképzddést a csomagolas felnyitdsakor, széllitas kozben, valamint amikor a port betélti az SLM
rendszerbe. Megfeleld SLM rendszer, EOSINT M 270/280 (1060 — 1100 nm hulldmhossz) a kdvetkezd beallitasokkal: A porré-
teg vastagsaga 0,03 mm, lézerteljesitmény 195 W, letapogatési sebesség 1200 mm/s, nyomtavolsag 0,09 mm, 0,1 mm-es

Vegye figyelembe a hasznélati Gtmutatot Figyelem

Rx only

Kizarélag szakemberek altali hasznélatra!

UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

Sterilizalatlan

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Gyarto www.bego.com

Az artalmatlanitasra vonatkozo megjegyzések
Hulladékkezelési eljaras
Termék

Az Eurdpai Hulladék Kataldogus (EHK) szerinti hulladék azonositd kod hozzér
egyeztetve torténik. Ne dobja a héztartasi hulladékba.

Csomagolas

A csomagolashdl minden maradékot ki kell Griteni, és azt a jogszabaélyi eldirasoknak megfelelden kell artalmatlanitani.
Azokat a csomagolasokat, amelyekbdl nem lehet a maradékot kitiriteni, a regionalis hulladékartalmatlanitéval egyeztetve
kell drtalmatlanitani.
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Naudojimo instrukcija

Odontologijos srityje naudojamas kobalto (Co) pagrindo lijamasis lydinys, 5 tipas
Grudeliy matmuo — 10—45 pm

,Mediloy® RPD“ atitinka IS0 22674

REF 50532 — 5 kg

mus: milteliy sluoksnio storis — 0,03 mm, lazerio galingumas — 195 W, skenavimo greitis — 1200 mm/s ir takeliy Zingsnis —
0,09 mm, kai lazerio pluosto skersmuo — 0,1 mm.

Jei pakartotinai naudojami nei$silyde milteliai, pries tai juos reikéty iSsijoti ultragarsiniu sietu (63 ym) arba milteliy
sietu (80 pm).

Atkaitinamasis jtempiy maZinimas: iSimamoji gamybinés platformos dalis su pagamintais objektais dedama j pritaikyta
iki 800 °C temperatiros jkaitinta krosnj. Kai tik jdéjus gamybine platforma krosnis vél jkaista iki 800 °C, Sia temperatira
iSlaikykite mazdaug 45 min. Esant 800 °C temperatirai platforma iSimama i$ krosnies apdirbti toliau. Po atkaitinamojo
itempiy maZinimo proceso platforma padékite atvesti iki lietimui tinkamos temperatiiros j saugia ir pazyméta vieta lauke,

Restauracijos gaminiy nuémimas nuo plokstelés: Vengti dulkiy susidarymo! Po atkaitinamojo jtempiy mazinimo ir atve-
sus platformai restauracijos gaminius reikia nuimti, pvz., juostiniu pjukleliu, besisukangiais instrumentais arba Znyplé-
mis. Atramy liku€ius nuo objekto taip pat nuimkite Znyplémis arba iSlyginkite naudodami danty $lifavimo galvute.

Lazeriu sukepintos medZiagos pakartotinai naudoti negalima: medziagos, kuri jau buvo iSlydyta naudojant SLM (pvz.,
modelio karkasas), negalima pakartotinai naudoti protezams gaminti (pvz., liejimo bidu). ,,Mediloy® RPD* apdirbti nau-

dantytumo kietlydinio frezas.
Poliravimas: kad biity lengviau gumuoti, galima iki blizgesio nupurksti su ,Perlablast® micro“ (REF 46092, bedvinis natrio
stiklas), prireikus naudoti elektrolitinj poliravima (prietaisu ,Eltropol* ir poliravimo skys€iu ,Wirolyt"). Paskui gumuokite
is pirminio ir paskesnio poliravimo pastomis. Pabaigoje kruopsciai
te (pvz., ultragarsinéje voneléje arba nupurskiant garais).

Plastikiniai balneliai: apdirbdami plastikines padengimo medZiagas laikykités atitinkamy plastikiniy medziagy gamintojy
nurodymy. Plastikiniy balneliy fiksavimo sritys néra poliruojamos, informacijos apie paruosima ieskokite atitinkamy plas-

Lydinio savyhés neausinkite vandeniu!

Pagal IS0 22674 be nikelio, kadmio, berilio ir Svino

Tipas (pagal IS0 22674) 5"

Sukietejimo, suskystéjimo temperatiira °C 1380, 1420

Tankis g/cm? 85 dojant liejima.

Tampros modulis GPa 235° Suformavimas: naudokite smull

0,2 % jprasto takumo riba (R, ,,) MPa 800"

Atsparumas tempimui (R,) MPa 13007 tinklamla_is gumos poliruokliais ir poliruokite tink
Pailgéjimas po tritkio (As) % 13

Kietis (HV10) 395" tiko gamintojy pateiktose naudojimo instrukcijose.
BEGO spalvos kodas 8 (balta)

Padengimo keramika keramika nedengiama

Fliusas pvz., ,Minoxyd“ (REF 52530)
Lydmetalis: ,Kobalt-Chrom-Lot" (REF 52520)
Lazerio viela: »Wiroweld“ (REF 50003, 50005)

“Atkaitinamasis jtempiy maZzinimas 800 °C

Numatyta paskirtis: ,Mediloy® RPD* skirtas danty restauracijos gaminiams, naudojant selektyvaus lazerinio lydymo (angl.
selective laser melting, SLM) procesa, gaminti.

Indikacija: ,,Mediloy® RPD“ yra odontologinis lydinys kobalto pagrindu SLM procesui. Jis skirtas daliniams protezams
gaminti.,Mediloy® RPD*“ tiekiamas milteliy forma, skirta SLM procesui.

Kontraindikacijos: kabiy, vamzdeliy, vielos ir tvirtinamyjy elementy, skirty ortodontijos gaminiams, gamyba.

Klinikiné nauda: dirbtinis prarasto kietojo audinio (danty) pakaitalas, skirtas kramtymo funkcijai atkurti (estetiniais ir
funkciniais sumetimais).

Labai retais atvejais gali kilti nepagadamamos hlologmlo (pvz alerguos lydinio sudedamosioms dalims) arba elektro-
cheminio pobidzio reakcijos. Esant Zinomam nesuder arba? alergijoms lydinio sudedamosioms dalims,
lydinio reikety nenaudoti.

Ispéjimai: Metalo dulkés yra kenksmingos. Vengti dulkiy susidarymo! Atidaryti pakuote, perpilti miltelius, Slifuoti ir
nupurksti danty restauracijos gamlmus reikéty atsarglal paS|rup|nus tlnkamu susiurbimu. Rekomenduo]ama naudoti
FFP3-EN149 tipo burnos ap priemone, ap. akinius su kydeliais (DIN EN 166), apsaugines pirsti-
nes (i§ butilo kauciuko arba nitrilo kaugiuko, Il kategorijos, EN 374) ir dél ESD sertlflkuutus apsauginius batus. Priemonés
patekus j akis, jas gausiai plauti vandeniu, patekus ant odos — nuplauti vandeniu ir muilu. Jei dirginimas nesiliauja,
kreiptis j gydytoja specialista.

Pabirusia medZiaga surinkti mechaniskai drégna (suvilgyta vandeniu arba izopropanoliu) $luoste ir $alinti pagal vietos ir
nacionalinés teisés akty nuostatas.

Metalo milteliai yra degus. PaSalinti visus uz
metalo degimui gesinti, smélis.

Laikytis saugos duomeny lape pateikty nurodymy!

Atsargumo pril ivykus aproksimaliniam arba okliuziniam kontaktui su kitais metalais, labai retais atvejais galimi

elektrocheminio pohudzm nemalonus pojuiciai. ,Mediloy® RPD“ pagaminti karkasai gali trukdyti vertinti magnetinio rezo-
nanso tyrimus, todél pries atliekant tokius tynmus turi buti pasalinti.

Salutinis poveikis: , Mediloy® RPD“ 3alutinis poveikis nezinomas. Vis délto negalima atmesti, kad labai retais atvejais gali

kilti individualiy reakcuu dél , Mediloy® RPD“ komponenty. Tokiu atveju ,,Mediloy® RPD“ reikéty nenaudoti.

Skaitmeninis modeliavimas: modeliuojama pritaikyta CAD programine jranga atsizvelgiant j danty technikos taisykles.
Norint pasiekti kliniSkai batina stabiluma, atsizvelgiant j dizaina, pagrindo storis turi bati maziausiai 0,6 mm, o po bai-
giamojo apdorojimo — 0,5 mm.

Svarbu: kadangi virSutiniojo Zandikaulio pagrindo stabilumas susideda i$ formos, pailgéjimo ir medZiagos storio, mini-
malus storis yra 0,5 mm. Butina vadovautis modeliy liejimo formavimo technika.

Standartinio pagrindo storis mazdaug 0,75-0,85 mm, siauros juostelés arba pagaminto karkaso 1,0-1,2 mm.
Apatinio Zandikaulio lankelio storis turi biiti mazdaug 1,8-2,0 mm X 4,0-4,2 mm.

Parametrai pasirenkami arba nustatomi atitinkamoje dizaino programinéje jrangoje!

Kritinése objekty vietose, pvz., ties peréjimu nuo mazojo sujungiklio prie kabliuko, sienelé storj nustatykite apie 1,2—
1,5mm X 1,8—2,0 mm.

Kabliuky forma

Kabliuky forma priklauso nuo jy padéties ir funkcijos, nuo restauracijos pailgéjimo, taip pat nuo gydancio specialisto
nurodymy.

Peréjimas nuo mazojo sujungiklio prie kabliuko peties srityje turi bati uzapvalintas, idealiu atveju kabliuko peties srityje
storis turi siekti mazdaug 1,5 mm X 2,0 mm ir kabutés gale susiauréti iki 1,2 mm — 1,5 mm. Kabliuko galas turi bati
uzapvalintas.

Kritinése objekty vietose, pvz., ties peréjimu nuo mazojo sujungiklio prie kabliuko, sienelé storj nustatykite apie 1,2—
1,5mm X 1,8-2,0 mm.

Kabliuky profiliy formai bei parametrams pasirinkti arba nustatyti naudokite dizaino programing jranga!

Darho etapai gamybos centre

Atliekant atitinkamus prietaiso darbo veiksmus ir nustatymus privaloma laikytis prietaiso gamintojo nurodymy!
Vadovaukités prietaiso gamintojo naudojimo instrukcija ir nurodymais dél pavojaus!

Laikymo salygos: dZiovinkite sandariai uzdarytame inde sausoje vietoje.

SLM technologinis procesas: venkite dulkiy susidarymo atidarant pakuote ir transportuojant bei supilant miltelius j SLM
sistema. Naudokite tinkama SLM sistema EOSINT M 270/280 (bangos ilgis nuo 1060 iki 1100 nm) pasirinke $iuos nustaty-

Saltinius. Tink inimo pri us milteliai

Laikytis naudojimo instrukcijos Démesio
Rx only
Tik kvalifikuotam personalui!
Nesterilus UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Gamintojas www.bego.com

Litavimas: lituojamas dalis uzfiksuokite (pvz., lituojama pakavimo mase ,,Bellatherm®“, REF 51105), lygiagretus su sie-
nelémis litavimo tarpas: maks. 0,2 mm. Naudokite tinkamg BEGO fliusa. Po litavimo pasalinkite fliuso liku€ius ir metalo
oksidus, pavirSius nuvalykite nupurskiant garais.

Lazerinis suvirinimas: jei jmanoma, dirbkite su X sidle ir uzpildymo medziaga.

Laikykités prietaiso gamintojo nauduumn |nstrukcucs ir nurodymy deél pavojaus.

Garantija: musy techniné d dacijos, nesvarbu, ar pateiktos ZodZiu, rastu, ar praktmese instrukcijose,
grindZiamos maisy paiy patirtimi ir bandymais, todél gali bti Ialkomos tik or|entacmem|s Musu priemonés nuolat tobu-
linamos. Todél pasiliekame teise daryti konstrukcijos ir sudéties pakeitimus.

Apie visus rimtus incidentus, susijusius su ,Mediloy® RPD“, praneskite jmonei ,,BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG* |rkompetent|nga| institucijai.

$alinimo nurodymai

Atlieky tvarkymo procediira

Priemoné

Norint priskirti atlieky numerj pagal Europos atlieky kataloga (AVV), reikia pasitarti su regioniniu atlieky Salintoju. NeSa-
linkite su buitinémis atliekomis.

Pakuote

Pakuotes reikia visikai iStustinti ir Salinti laikantis tinkamo Salinimo jstatymy nuostaty. Pakuotes, kuriy negalima visis-
kai iStustinti, reikia Salinti pasitarus su regioniniu atlieky $alintoju.
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Laikykite sausoje vietoje
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

LietoSanas instrukcija

Dentals kobalta bazes sakausgjums, 5. tips

Frakcija 10-45 pm

Mediloy® RPD atbilst IS0 22674

REF 50532 — 5 kg

Sakausejuma Tpasibas

Saskana ar IS0 22674 nesatur nikeli, kadmiju, beriliju un svinu

Ja neizkususais pulveris tiek lietots atkartoti, tas vispirms ir jaizsija ar ultraskanas sietu (63 pm) vai pulvera sietu (80 pm).
Sprieguma apdedzinasana: Produkcijas platformas iznemama dala ar izgatavotajiem objektiem tiek ievietota plemerota
krasn1 800 °C temperatara. Tiklidz pec produk platfurmas tos krasns atkal ir i 800 °C, §T tempe-
ratiira ir jasaglaba 45 mindtes. Platforma tiek iznemta no krasns 800 °C temperatira talakai apstradei. Pec sprieguma
apdedzinasanas novietojiet platformu pasargata un marketa vieta gaisa un |aujiet platformai atdzist Iidz temperatarai,
kad var pieskarties ar roku; neiegremdgjiet adent!

Restauraciju atdaliSana no platnes: Nepielaut putek|u raSanos! Péc sprieguma apdedzinasanas un platformas atdzisa-
nas nonemiet restauracijas, piem., izmantojot lentzagi, rotgjoSus instrumentus vai knaibles. Balstu atlikumus nonemiet no
objekta ar knaiblem vai noslipgjiet ar dentalo slpripu.

Ar lazeru apstradatu materialu nelietojiet atkartoti: SLM procesa izkusuSo materialu (piem., modela Igjuma karkasu)

nei t jaunu zobu aizvietotaju izgatavosanai (piem., liesana). Mediloy® RPD lie3anas laika nedrikst apstradat.
Apstrade: lzmantojiet cietmetala frezes ar smalkiem zobiem.
Pulesana Lal vienkarsotu gumijosanu, var apstradat ar Perlablast® micro (REF 46092, Skidrais stikls bez svina pledevas)

— elektrolitiski spodrinat (Eltropol, spiduma Skidrums Wirolyt). Péc tam gumijot ar piemérotiem gumijas
puletajlem un piemerotam iepriekSgjas pulesanas un pulesanas pécapstrades pastam. Visbeidzot pamatigi notirit (piem.,
tirsana ultraskanas vannina vai ar tvaika striklu).

Plastmasas dalu izgatavosana ir jaievéro atbilstosie plastmasas razotaja noradijumi. Plastmasas
pamatnes noturéSanas apgabals netiek puléts, noradijumus par sagatavosanu skatiet attiecigas plastmasas razotaja

Lodesana: Fiksét lodgjamas dalas (piem., ar lodéSanas fiksacijas masu Bellatherm® REF 51105), paraléla lodesanas
sprauga maks. 0,2 mm. lzmantot piemérotu BEGO kausé3anas Iidzekli. Péc lodeSanas ir janonem kauséSanas lidzekla
atliekas un metala oksTdi un virsmas ir jatira ar tvaika striklu.

Lazermetinasana: Ja iespgjams, stradat ar X Suvi un pievienojuma materialu.

Tips (saskana ar IS0 22674) 5"

Sacietesanas, saskidrinaSanas temperatira °C 1380, 1420

Blivums g/em? 8,5

Elastibas modulis GPa 235 o

0,2 % pagarinajuma spriegums (R,,,) MPa 800" °

Stiepes stipriba (R,) MPa 1300° lietoSanas pamaciba.
Pagarinajums péc parravuma (A;) % 13

Cietiba (HV10) 395

BEGO krasas kods 8 (balta)

Veniru keramika nav parklajams ar keramiku

Ludzu, ieverojiet ierices razotaja lietoSanas instrukciju un noradijumus par bistamibu.
Garantija: Misu tehniskie lietoSanas ieteikumi gan mutiska, gan rakstiska forma, vai ar praktiskas instruktazas veida

Kauseé$anas I1dzeklis pieméram, minoksids (REF 52530)

kobalta—hroma lodmaterials
(REF 52520)

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Lodmaterials:

Lazera stieple:
“Sprieguma apdedzinasana 800 °C

Paredzetais noluks: Mediloy® RPD ir paredzéts dentalo restauraciju izgatavosanai selektivas lazerkausésanas (Selective
Laser Melting — SLM) procesa.

Indikacijas: Mediloy® RPD ir dentalais sakausgjums uz kobalta bazes, kas paredzéts SLM procesam. Tas ir paredzéts
metallgjuma protéZu izgatavosanai. Mediloy® RPD tiek piegadats pulvera forma, kas paredzéts SLM procesam.
Kontrindikacijas: BrekeSu, cauruliSu, stieplu un stiprinajuma elementu izgatavo$ana pielietojumam Zokla ortop&dija.
Khiniska izmantosana: Zaudéta tekstolita (zobu) maksligais aizvietotajs ko$anas funkciju atjaunosanai (estétiskai un
funkcionalai).

Loti retos gadijumos var rasties nevelamas biologiskas (piem., alergijas pret sakausgjuma sastavdalam) vai elektro-
kimiskas reakcijas. Ja ir zinama nesaderiba vai alergijas pret sakauséjuma sastavdalam, sakausejumu neizmantojiet.
Bridinajumi: Metala putek|i ir kaitigi veselibai. Neplelaut putek|u raSanos! lepakojuma atvérSana, pulvera parbersana,

dentalo restauraciju slipeSana un apstarosana ir javeic piesardzigi un zem piemérotas nosikSanas iekartas. leteicams
valkat FFP3-EN149 tipa elpcelu aizsarglidzeklus, aizsargbrilles ar sanu aizsargiem (DIN EN 166), aizsargcimdus (no butil-
kau€uka vai nitrilkauCuka, Ill. kategorija, EN 374) un ESD sertificetus droSibas apavus. Péc saskares ar acim skalot ar
lielu idens daudzumu, péc saskares ar adu nomazgat ar tideni un ziepém. Ja kairinajums nepariet, sazinieties ar arstu.

lzbirusu daudzumu savakt mehaniski ar mitru dranu (idens vai izopropanols) un utilizét saskana ar vietgjiem un valsts
likumu noteikumiem.

Metala pulveri ir viegli aizdedzinami. Netuvinat aizdegsanas avotiem. Piemérotie dzeSanas Iidzek|i: Tpasie pulveri pret
metala aizdeg$anos, smiltis.

levérot datu drosibas lapu!

Piesardzibas noradijumi: Aproksimalas vai okluzalas saskares gadijuma ar citiem metaliem |oti retos gadijumos var ras-
ties nepatikamas sajtas elektrokimiskas reakcijas dé|. No Mediloy® RPD izgatavotie karkasi var traucét MRT izmeklgjumu
izvertéjumu un pirms atbilsto3ajiem izmeklgjumiem ir jaizjauc.

Blakusparadibas: Mediloy® RPD nav zinamu blakusparadibu. Tomér nav izslégts, ka |oti retos gadijumos var rasties indi-
viduala reakcija uz Mediloy® RPD komponentiem. Tada gadijuma Mediloy® RPD nedrikst lietot.

Digitala modelésana: ModeléSana tiek veikta, izmantojot CAD programmatiru un ievérojot zobu tehnikas noteikumus.
Lai sasniegtu kltniski nepiecieSamo stabilitati, dizaina ramja pamatam ir jabdt vismaz 0,6 mm biezam un péc beigu
apstrades — 0,5 mm biezam.

levérojiet: Ta ka augSZokla pamata stabilitati veido formas, izméru un materiala biezuma kombinacija, 0,5 mm ir
uzskatami par minimumu. Ir janem véra modela Igjuma tehnikas veidoSanas pamati.

Standarta bazes uzrada apm. 0,75-0,85 mm bazes biezumu, $auras joslas vai smalkus karkasus 1,0-1,2 mm.
Apakszokla lokiem ir jabut ar apm. 1,8-2,0 mm X 4,0-4,2 mm biezumu.

Sie parametri ir atbilstosi jaizvélas vai jaiestata dizaina programmatira.

Kritiskas objektu vietas, piem., maza savienotaja pareja uz skavam, sienu biezums ir jaiestata uz apm. 1,2-1,5 mm X
1,8-2,0 mm.

Skavu veidoSana

Skavu veidosana ir atkariga no to pozicijas un funkcijas, no restauracijas izmériem, ka ari no operatora ievaditajam
vertibam.

Skavas apmales zona pareja no maza savienotaja uz skavam ir janoapalo, skavam skavu apmales zona ideala gadijuma
ir jabat apm. 1,5 mm X 2,0 mm biezam, un uz skavu galiem jasaaurinas lidz 1,2 mm—1,5 mm. Skavu gali ir janoapalo.
Kritiskas objektu vietas, piem., maza savienotaja pareja uz skavam, sienu biezums ir jaiestata uz apm. 1,2-1,5 mm X
1,8-2,0 mm.

Skavu profila formas, ka ari parametri ir atbilstosi jaizvelas vai jaiestata dizaina programmatiira.

Darba posmi izgatavosanas centra

lericei specifisko darbTbu secibu un iestatijumus skatiet ierices razotaja noradijumos.

Lidzu, nemiet véra lieto$anas instrukciju un ierices razotaja bridino$os noradijumus!

Glabasanas nosacijumi: Sausa vieta, ciesi noslegtos originalajos traukos.

SLM process: Atverot iepakojumu un transportéSanas laika, ka ar iepildot pulveri SLM sistéma, nepielaut puteklu vei-
doSanos. Piemerota SLM sistema EOSINT M 270/280 (vilpu garums 1060-1100 nm) ar $adiem iestatijumiem: Pulvera
slana biezums 0,03 mm, lazera jauda 195 W, skenésanas atrums 1200 mm/s un Iinijas attalums 0,09 mm pie lazera
stara diametra 0,1 mm.

levérot lietoSanas pamacibu Uzmanibu
Rx only
Tikai kvalificetam personalam!
Nav sterils UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
RaZotajs www.bego.com

tojas uz maisu pieredzi un izméginajumiem, tadel tie ir uzskatami parorlentejosam vertibam. Masu ierices izstrade
pastavigi turpinas. Tapec més paturam tiesibas veikt konstrukcuas un sastava izmainas.

Lidzam par visiem nopietnajiem negadijumiem, kas notikusi saistiba ar Mediloy® RPD, zinot BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG un atbildigajai iestadei.

Utilizacijas noradijumi
Atkritumu apstrades process

|zstradajums

Pleskmo atkrltumu koda numuru skatlet attlemga]a Eiropas atkritumu kataloga (AVV), sazinoties ar vietgjo atkritumu
p kotaju. Neizmetiet Thas atkritumos.

lepakojums

No iepakojumiem ir jaizber visi atlikumi, un tie ir jautilize atbilstosi likuma noteiktajiem priekSrakstiem. NeiztukSojami
iepakojumi ir jautilize ta, ka to ir noradijis vietéjais atkritumu apsaimniekotajs.
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Gebruiksaanwijzing

Dentale Co-basis-legering, type 5
Korrelgrootte 10-45 pm

Mediloy® RPD voldoet aan IS0 22674
REF 50532 — 5 kg

Legeringskenmerken

Conform IS0 22674 vrij van nikkel, cadmium, beryllium en lood

Type (volgens 1SO 22674) 5
Solidus-, liquidustemperatuur °C 1380, 1420
Dichtheid g/cm? 85
Elasticiteitsmodulus GPa 235
0,2 % rekgrens (R,,) MPa 800"
Treksterkte (R,) MPa 1300
Breukrek (As) % 13
Hardheid (HV10) 395
BEGO-kleurcode 8 (wit)

Veneerkeramiek geen uitwerking met keramische

veneer mogelijk

Vloeimiddel bijv. Minoxyd (REF 52530)
Soldeer: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Laserdraad: Wiroweld (REF 50003, 50005)

“Spanningsarm gloeien 800 °C

Beoogd gebruik: Mediloy® RPD is bedoeld voor de vervaardiging van dentale restauraties middels het Selective Laser
Melting (SLM)-praces.

Indicatie: Mediloy® RPD is een dentale kobalt-basis-legering voor het SLM-proces. Deze is geschikt voor de vervaardiging
van modelgietprotheses. Mediloy® RPD wordt in de vorm van poeder voor het SLM-proces geleverd.

Cluntra-indicaties: het maken van brackets, buisjes, draden en bevestigingselementen voor kaakorthopedische toepas-
singen.

Klinisch voordeel: kunstmatige vervanging van verloren gegaan hard weefsel (tanden) voor herstel van de kauwfunctie
(esthetisch en functioneel).

Ongewenste biologische reacties (zoals bijv. allergieén voor bestanddelen van de legering) of reacties op basis van elektro-
chemische factoren kunnen in sporadische gevallen optreden. Bij bekende incompatibiliteiten of bekende allergieén voor
bestanddelen van de legering mag de legering niet worden gebruikt.

Waarschuwingen: metaalstof is schadelijk voor de gezondheid. Stofvorming voorkomen! Het openen van de verpakking,
het overgieten van poeder, slijpen en afstralen van dentale restauraties moet voorzichtig en onder een geschikte afzui-
ging plaatsvinden. Een adembescherming van het type FFP3-EN149, veiligheidsbril met zijbescherming (DIN EN 166),
handschoenen (van butylrubber of nitrilrubber, categorie Ill, EN 374) en ESD-gecertificeerde veiligheidsschoenen worden
aanbevolen. Na oogcontact met overvioedig water uitspoelen en na huidcontact met water en zeep afwassen. Bij aanhou-
dende irritatie een arts raadplegen.

Gemorst product mechanisch met een vochtige doek (water of isopropanol) wegvegen en volgens de plaatselijke en natio-
nale wettelijke bepalingen verwijderen.

Metaalpoeders zijn brandbaar. Alle ontstekingsbronnen verwijderen. Geschikte blusmiddelen: speciale poeders tegen
metaalbrand, zand.

Veiligheidsinformatieblad raadplegen!

Voorzorgsmaatregelen: in geval van approximaal of occlusaal contact met andere metalen kan in zeer sporadische geval-
len een onaangenaam gevoel ontstaan dat door elektrochemische factoren wordt veroorzaakt. Gemaakte geraamtes van
Mediloy® RPD kunnen de beoordeling van MRI-onderzoeken negatief beinvioeden en moeten vaér dergelijke onderzoeken
worden losgemaakt.

Bijwerkingen: er zijn geen bijwerkingen van Mediloy® RPD bekend. Er kan echter niet worden uitgesloten dat in zeer
sporadische gevallen individuele reacties op componenten van Mediloy® RPD optreden. In dit geval mag Mediloy® RPD
niet worden gebruikt.

Digitaal modelleren: het met een hikte CAD-software onder naleving van de tandtechnische
regels. Om de klinisch noodzakelijke stabiliteit te verkrijgen, moet de basis in het kader van het ontwerp een minimale dikte
van 0,6 mm en na de eindbewerking van 0,5 mm hebben.

Let op: omdat de stabiliteit van een bovenkaakbasis bestaat uit een combinatie van vorm, uitbreiding en materiaal-
dikte, moet 0,5 mm als minimum worden beschouwd. Er dient rekening te worden gehouden met de vormgevingsprin-
cipes van de modelgiettechniek.

Standaardbasissen hebben basisdiktes van ca. 0,75 — 0,85 mm, smalle banden of skeletgeraamtes 1,0 — 1,2 mm.
Onderkaakbeugels moeten een dikte van ca. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm hebben.
De parameters moeten in de ontwerpsoftware dienovereenk ig worden | dofi

Op kritieke plekken van de objecten, bijv. bij de overgang van een kleine verbinder naar de beugel moet de wanddikte op
ca. 1,2—1,5mm X 1,8 — 2,0 mm worden ingesteld.

Beugelvormgeving

De vormgeving van de beugels richt zich naar hun positie en functie, naar uitbreiding van de restauratie evenals de
specificaties van de behandelaar.

In het gebied van de beugelschouder moet de overgang van de kleine verbinder naar de beugel worden afgerond, beugels
hebben in het gebied van de beugelschouder idealiter een dikte van ca. 1,5 mm X 2,0 mm en lopen naar de beugelpunt
smaller toe naar 1,2 mm - 1,5 mm. De beugelpunt moet worden afgerond.

Op kritieke plekken van de objecten, bijv. bij de overgang van een kleine verbinder naar de beugel moet de wanddikte op
ca. 1,2—1,5mm X 1,8 — 2,0 mm worden ingesteld.

De vormen van de beugelprofielen evenals de parameters moeten in de ontwerpsoftware dienovereenkomstig worden gese-
lecteerd of ingesteld!

Werkstappen in het bewerkingscentrum

Hall. hindt

taldl

Gebruiksaanwijzing in acht nemen Let op
Rx only
Alleen voor vakpersoneel!
Niet steriel UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabrikant www.bego.com
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Voor specifieke bewerkingsstappen en instellingen van apparaten moeten de instructies van de fabrikant van de appara-
tuur in acht worden genomen.

Neem de gebruik ijzing en waarschuwingen van de fabrikant van het apparaat in acht!

Opslagcondities: droog in goed afgesloten originele verpakking.

SLM-proces: voorkom stofvorming bij het openen van de verpakking, tijdens het transport en bij het vullen van het poeder
in het SLM-systeem. Geschikt SLM-systeem EOSINT M 270/280 (golflengte 1060 — 1100 nm) met de volgende instellingen:
poederlaagdikte 0,03 mm, laservermogen 195 W, scansnelheid 1200 mm/s en spoorafstand van 0,09 mm, bij een laser-
straaldiameter van 0,1 mm.

Wanneer niet-gesmolten poeder wordt hergebruikt, moet dit vooraf met behulp van een ultrasone zeef (63 pm) of een
poederzeef (80 pm) worden gezeefd.

Spanningsarm gloeien: Het uitneembare deel van het productieplatform met de vervaardigde objecten wordt in een
geschikte oven met een temperatuur van 800 °C geplaatst. Zodra de oven na het plaatsen van het productieplatform weer
800 °C heeft bereikt, moet de temperatuur gedurende 45 minuten worden gehandhaafd. Het platform wordt bij 800 °C
voor de verdere verwerking uit de oven verwijderd. Laat het platform na het spanningsarm gloeien op een beschutte en
gemarkeerde plaats aan de lucht tot handwarmte afkoelen, niet in water laten afschrikken!

Restauraties van de plaat losmaken: Stofvorming voorkomen! Na het spanningsarm gloeien en het afkoelen van het plat-
form kunnen de restauraties bijv. met een lintzaag, roterende instrumenten of een tang worden verwijderd. Verwijder resten
van de steunen eveneens met een tang van het object of maak deze glad met behulp van dentale slijpstiften.

Geen hergebruik van door laser gesinterd materiaal: Reeds door SLM gesmolten materiaal (bijv. modelgietgeraamte)
mag niet opnieuw voor de vervaardiging van een tandprothese (bijv. door gieten) worden gebruikt. Mediloy® RPD mag niet
gietend worden verwerkt.

Uitwerken: gebruik hardmetalen freesjes met een fijne vertanding.

Polijsten: om het gommeren gemakkelijker te maken, kan met Perlablast® micro (REF 46092, loodvrij natriumsilicaat)
worden glansgestraald, indien gewenst elektrolytisch glanzen (Eltropol, glansvloeistof Wirolyt). Gommeer daarna met
geschikte rubber polijstpunten en polijst met geschikte voor- en napolijstpasta’s. Reinig vervolgens alles grondig (bijv.
reiniging in ultrasoonbad of stoomstralen).

Kunststof zadels: voor de voltooiing van de kunststof moeten de di ige instructies van de kunst-
stoffabrikanten in acht worden genomen. De retentiegebieden voor kunststof zadels worden niet gepolijst, raadpleeg voor
informatie over de voorbereiding de gebruiksaanwijzingen van de desbetreffende kunststoffabrikant.

Solderen: zet de te solderen delen vast (bijv. met soldeerinbedmassa Bellatherm® REF 511[)5) parallelwandlge soldeers-
pleet: max. 0,2 mm. Gebruik een geschikt BEGO-vloeimiddel. Na het solderen moeten vl esten en met

worden verwijderd en moeten de oppervlakken door stoomstralen worden gereinigd.

Laserlassen: indien mogelijk met x-naad en toevoegmateriaal werken.

Neem goed nota van de gebruik 'jving en waarsct van de fabrikant van het apparaat!

Garantie: onze t deling, schriftelijk of via praktische handleidingen worden

del I

,of ze nu
verstrekt, berusten op onze eigen ervaringen en proeven en kunnen daarom alleen als richtwaarden worden beschouwd.
Onze producten worden voortdurend verder ontwikkeld. Wij behouden ons daarom wijzigingen in constructie en samen-
stelling voor.

Meld alle ernstige incidenten in verband met Mediloy® RPD aan BEGO Bremer Goldschlzgerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
en de verantwoordelijke autoriteit.

Aanwijzingen voor de afvalverwijdering

Afvalverwerkingsproces

Product

De toel van een afvalcod ig de Europese Afvalcatalogus (AVV) dient te geschieden in overleg
met de regionale organisatie voor afvalverwijdering. Niet met het huisvuil afvoeren.

Verpakking

Verpakkingen moeten worden ontdaan van alle resten en moeten op de juiste wijze worden afgevoerd in overeenstemming
met de wettelijke voorschriften. Verpakkingen die niet geheel kunnen worden geleegd, moeten in overleg met de regionale
organisatie voor afvalverwijdering worden afgevoerd.

+ i
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Instrukcja uzywania

Stop stomatologiczny na bazie kobaltu, typ 5
Wielko$¢ ziarna 10 - 45 ym

Mediloy® RPD odpowiada IS0 22674

Nr kat. 50532 — 5 kg

Wiasciwosci stopu
Zgodnie z norma IS0 22674 nie zawiera niklu, kadmu, berylu i ofowiu.

Typ (zgodnie z 1S0 22674) 5
Temperatura solidus, likwidus °C 1380; 1420
Gestosé g/cm? 8,5
Modut Younga GPa 235"

Nalezy przestrzegac instrukcji uzywania i ostrzezen producentéw urzadzen!

Warunki przechowywania: Przechowywaé w suchym miejscu, w oryginalnym pojemniku.

Procedura SLM: Nalezy unika¢ pylenia podczas otwierania opakowania, transportu oraz wsypywania proszku do sys-
temu SLM. Odpowiedni system SLM EOSINT M 270/280 (dtugosc fali ok. 1060 — 1100 nm) o nastgpujacych ustawieniach:
grubos¢ warstwy proszku 0,03 mm, moc lasera 195 W, predkos¢ skanowania 1200 mm/s i rozstaw $ciezek 0,09 mm, przy
$rednicy wiazki laserowej 0,1 mm.

Jezeli niestopiony proszek ma zostac uzyty powtérnie, nalezy go najpierw przesia¢ za pomoca sita ultradzwiekowego (63 pm)
lub sita do proszkow (80 ym).

Wyzarzanie odprezajace: Wyjmowana czesc platformy produkcyjnej z wytworzonymi elementami umiesci¢ w odpowiednim
piecu o temperaturze 800°C. Gdy piec po whozeniu platformy produkcyjnej osiagnie z powrotem temperature 800°C, utrzy-
mywac te temperature przez 45 minut. W celu dalszej obrébki elementow, platforma jest wyjmowana z pieca przy tempera-
turze 800°C. Po wyzarzaniu odprezajacym pozostawic platforme w zabezpieczonym i oznaczonym miejscu do samoczynnego
ostygniecia do letniej temperatury; nie hartowa¢ w wodzie!

Odcinanie odbudéw od plyty: Unika¢ wytwarzania pytu! Po wyzarzaniu odprezajacym i schtodzeniu platformy, usuna¢
odbudowy np. za pomoca pilarki tasmowej, narzedzi rotacyjnych lub kleszczy. Usunac resztki podpdr za pomoca kleszczy lub
wygtadzi¢ za pomoca stomatologicznych tarcz szlifierskich.

Nie uzywaé ponownie materiatu spiekanego laserowo: Materiat stopiony w procesie SLM (np. szkielet protezy) nie moze
by¢ wykorzystany ponownie do wytworzenia protezy zebowej (np. poprzez odlewanie). Mediloy® RPD nie moze by¢ stosowany

¢ frezy weglikowe o drobnym uzgbieniu.

Polerowanie: Aby uprosci¢ gumkowanie, mozna wyblyszczy pracg materiatem Perlablast® micro (nr kat. 46092, bezo-
{owmwe szkh) sodowe), w razie putrzehy wybtyszczyé elektrolitycznie (Eltropol, p‘fyn do wybtyszczania Wirolyt). Wyg‘fadzm
i oraz wypolerowa¢ pasta polerska wstepna i koricowa. Nastepnie doktadnie oczysci¢

Umowna granica plastycznosci 0,2% (R ;) MPa 800
” - - " do odlewania.
Wytrzymatos¢ na rozciaganie (R,) MPa 1300 Wykariczanie: St
Wydtuzenie przy zerwaniu (A;) % 13
Twardos¢ (HV10) 395 polerkami y
Kod kolorystyczny BEGO 8 (biaty) (np w myjce ultradzmgkuwej lub strumieniem pary).

Ceramika do licowania
Topnik
Lutowie:

nie nadaje sig do licowania ceramika
np. Minoxyd (nr kat. 52530)
Kobalt-Chrom-Lot (nr kat. 52520)
Wiroweld (nr kat. 50003, 50005)

Drut laserowy:
“Wyzarzanie odprezajace 800°C

Przewidziane zastosowanie: Mediloy® RPD jest przeznaczony do wytwarzania uzupetnien protetycznych w drodze procesu
Selective Laser Melting (SLM, selektywnego spiekania laserowego).

Wskazania: Mediloy® RPD to stop stomatologiczny na bazie kobaltu do stosowania w ramach procesu SLM. Materiat
umozliwia wytwarzanie protez szkieletowych. Mediloy® RPD jest dostarczany w formie proszku do selektywnego spiekania
laserowego.

Przeciwwskazania: Tworzenie zamkéw, rurek, drutow i elementéw mocujacych do aparatéw ortodontycznych.

Korzysé kliniczna: Sztuczne protezy brakujacych tkanek twardych (zebow) w celu przywrdcenia funkcji zucia (pod wzgledem
estetycznym i funkcjonalnym).

W bardzo rzadkich przypadkach mozliwe jest wystapienie niepozadanych reakcji biologicznych (np. alergii na sktadniki
stopu) lub elektrochemicznych. W przypadku znanych nietolerancji lub alergii na sktadniki stopu, nie nalezy go stosowac.
Ostrzezenia: Pyly metalowe s szkodliwe dla zdrowia. Unika¢ wytwarzania pytu! Otwieranie opakowania, przesypywanie
proszku, szlifowanie oraz obrébka strumieniowa uzupetnieri protetycznych powinny by¢ wykonywane z nalezyta ostrozno-
scia i pod odpowiednim wyciagiem. Zaleca sig ochrone drég oddechowych typu FFP3-EN149, okulary ochronne z ostonami
bocznymi (DIN EN 166), rekawiczki ochronne (z kauczuku butylowego lub nitrylowego, kategoria Ill, EN 374) oraz obuwie
bezpieczne z certyfikatem ESD. W przypadku kontaktu z oczami, przemy¢ je obficie woda, zanieczyszczona skére umy¢ woda
i mydtem. W razie utrzymywania sie podraznienia skonsultowa¢ sie z lekarzem specjalista.

Rozlany materiat zebra¢ mechanicznie zwilzona (woda lub izopropanolem) Sciereczka oraz unieszkodliwi¢ zgodnie z miej-
scowymi i krajowymi przepisami.

Pyty metalowe sq palne. Nalezy usuna¢ wszelkie potencjalne Zrédta zaptonu. Odpowiednie Srodki gasnicze: Proszek spe-
cjalny do gaszenia metali, piasek.

Przestrzega¢ informacji zawartych w Karcie charakterystyki!

Srodki ostroznosci: W przypadku aproksymalnego lub okluzalnego kontaktu réznych stopow, w bardzo rzadkich przypad-
kach moga wystapi¢ uwarunkowane elektrochemicznie parestezje. Podbudowy wykonane z Mediloy® RPD moga utrudniac
oceng wynikéw badan MRI, dlatego nalezy wyjac je przed badaniem.

Dziatania niepozadane: Nie sa znane zadne d2|a{an|a n|epozqdane zwiazane z wyrobem Mediloy® RPD. Nie mozna jednak
wykluczy¢ mozliwosci wystapienia bardzo rzadkich i Inych reakcji na sktadniki Mediloy® RPD. Nie nalezy wowczas
stosowac wyrobu Mediloy® RPD.

Model cyfrowe: ie odbywa sig za pomoca odpowiedniego oprogr CAD, przy uwzgled:
zasad techniki stomatologicznej. W celu uzyskania niezbednej stabilnosci klinicznej, grubo$c $cian podstawy w projekcie
nie moze by¢ mniejsza niz 0,6 mm, a po koricowym opracowaniu 0,5 mm.

Uwaga: Poniewaz stabilno$¢ podstawy szczgkowej jest wypadkowa ksztattu, rozmiaru oraz grubosci materiatu, 0,5 mm
uwaza sig za grubo$¢ minimalna. Nalezy przestrzegac zasad techniki odlewania protez szkieletowych.

Standardowe podstawy posiadaja zasadnicza grubosc ok. 0,75 — 0,85 mm, waskie pasma lub podbudowy szkieletowe
1,0-1,2 mm.

Profile podjezykowe powinny mie¢ grubos¢ ok. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Wartosci parametréw nalezy odpowiednio wybra¢ wzgl. ustawi¢ w oprogramowaniu projektowym!

W krytycznych czesciach obiektéw, np. na przejSciu matego facznika do klamry, nalezy ustawi¢ grubo$¢ $ciany na
ok.12—-15mm X 1,8-2,0 mm.

Formowanie klamer

Sposob formowania klamer jest zalezny od ich pofozenia i funkeji, rozmiaru uzupetnienia oraz zalecen lekarza prowadza-
cego.

W obszarze ramienia klamry, przejScie od matego tacznika do klamry powinno zostac zaokraglone. W idealnym przypadku,
klamry posiadaja grubo$¢ ok. 1,5 mm X 2,0 mm w obszarze ramienia i zwezaja sie w kierunku koricowki do 1,2 mm -
1,5 mm. Koricéwke klamry nalezy zaokragli¢.

W krytycznych czesciach obiektéw, np. na przejSciu matego tacznika do klamry, nalezy ustawi¢ grubo$¢ $ciany na
ok.1,2—15mm X 1,8 —2,0 mm.

Ksztatty profilu klamer oraz wartosci parametréw nalezy odpowiednio wybra¢ wzgl. ustawi¢ w oprogramowaniu projekto-
wym!

Etapy pracy w centrum produkcyjnym

Nalezy przestrzegac wytycznych producentow urzadzeri w zakresie etapéw pracy i ustawien specyficznych dla stosowanego
urzadzenia!

Mndel.

Zajrzyj do instrukcji uzywania Ostrzezenie

Rx only
Wytacznie do uzytku profesjonalnego!
Niesterylny UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Wytwdrca www.bego.com
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Siodto z tworzywa sztucznego: Wykonujac elementy z tworzywa sztucznego nalezy przestrzegac odpowiednich instrukeji
producenta materiatu. Powierzchnie retencyjne dla siodet z tworzywa sztucznego nie sa polerowane, informacje dotyczace
przygotowania mozna znalez¢ w instrukcjach uzywania producentdw odpowiednich materiatow.

Lutowanie: Lutowane elementy zamocowac (np. za pomocg masy ostaniajacej do lutowania Bellatherm® nr kat. 51105),
zachowac rownolegtoscienna szczeling o szer. maks. 0,2 mm. Zastosowa¢ odpowiedni topnik BEGO. Po lutowaniu usunac
pozostatosci topnika i tlenkéw metali oraz oczysci¢ powierzchnie strumieniem pary.

Spawanie laserowe: Jesli jest to mozliwe, nalezy pracowa¢ spoina typu X, przy zast iu materiatu wypetniaj

Nalezy przestrzegac instrukcji uzywania i informacii o zagrozeniach udostepnionych przez producenta urzadzenia!
Gwarancja: Zalecenia dotyczace stosowania udzielone przez nas ustnie, pisemnie lub w formie praktycznych instrukcji
opieraja sie na naszych wtasnych do$wiadczeniach i prébach, dlatego tez nalezy traktowac je wytacznie jako orientacyjne
wytyczne. Nieustannie rozwijamy i ulepszamy nasze wyroby. W zwigzku z tym zastrzegamy sobie mozliwo$¢ wprowadzania
zmian w ich konstrukcji i sktadzie.

Kazdy powazny incydent zwiazany z wyrohern Mediloy® RPD nalezy zgtaszac firmie BEGO Bremer Goldschlzgerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG oraz wtasciwemu organowi.

Unieszkodliwienie

Sposob postepowania z odpadami

Wyrob

Kod odpadéw zgodnie z Europejskim Katalogiem Odpadnw (AWV) nalezy przypisa¢ w porozumieniu z regionalnym przedsie-
biorstwem unieszkodliwiania odpadéw. Nie usuwac tacznie z odpadami komunalnymi.

Opakowanie

Opakowania nalezy opréznic i przekaza¢ do fachowego unieszkodliwienia zgodnie z przepisami prawa. Opakowania, ktérych
nie mozna catkowicie oprézni¢, musza by¢ poddawane unieszkodliwieniu w porozumieniu z regionalnym przedsiebiorstwem
unieszkodliwiania odpadéw.

‘e

‘I‘Jl

Chroni¢ przed wilgocia

LOT

Kod partii

MD

Wyréb medyczny

“) BEGO

Uzy¢ do daty

REF

Numer katalogowy

Zawiera substancijg
niebezpieczng

REF 20964/01 - HAW 6000 - © 2023 by BEGO - 20230310



Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Instructiuni de utilizare

Aliaj dentar pe baza de cobalt, tip 5

Granulatie 10 — 45 ym

Mediloy® RPD corespunde 1SO 22674

REF 50532 — 5 kg

Caracteristicile aliajului

Fard continut de nichel, cadmiu, beriliu si plumb, Tn conformitate cu IS0 22674

Tip (conform IS0 22674) 5
Temperaturd in stare solida, lichida °C 1380, 1420
Densitate g/cm? 85
Modul Young GPa 235"
Limitd de alungire 0,2 % (R, y,) MPa 800
Rezistenta la tractiune (R,,) MPa 1300
Alungire de rupere (A;) % 13
Duritate (HV10) 395"
Cod color BEGO 8 (alb)

Ceramica pentru fnvelisuri nu poate fi captusit cu ceramica
de ex. Minoxyd (REF 52530)
Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Fondant
Lipire:
Sérma pentru sudura laser:

“Detensionare termica 800 °C

Scop propus: Mediloy® RPD este conceput pentru realizarea restaurarilor dentare prin procesul Selective Laser Melting
(SLM).

Indicatie: Mediloy® RPD este un aliaj dentar pe bazd de cobalt, pentru procesul SLM. Este adecvat pentru realizarea de
proteze scheletate. Mediloy® RPD se livreaza sub forma de pulbere pentru procesul SLM.

Contraindicatii: Realizarea de aparate dentare fixe, tuburi, sarme si elemente de fixare pentru ortopedia oro-maxilo-fa-
ciala.

Beneficiu clinic: Substitut artificial pentru tesut dur (dinti) pierdut, pentru restabilirea functiei de mestecare (estetic si
functional).

In cazuri foarte rare pot interveni reactii biologice (ca de ex. alergii fatd de componentele aliajului) sau electrochimice
nedorite. In cazul unor incompatibilitati sau alergii cunoscute fatd de componentele aliajului, se va evita utilizarea acestui
aliaj.

Atentiondri: Pulberile metalice sunt toxice. Evitati formarea prafului! Deschiderea ambalajului, transvazarea pulberii, sle-
fuirea si sablarea restaurarilor dentare se vor realiza cu precautie si cu aspirare corespunzatoare. Se recomanda purtarea
unei mastl de protectle a respiratiei de tip FFP3-EN149, ochelari de protectle cu protectie laterala (DIN EN 166), manusi
de protectie (din cauciuc butilic sau nitrilic, categoria Ill, EN 374) si incdltdminte de mguranta certificata ESD. Tn cazul
contactului cu ochii, spalati imediat cu multa apaiarla contactul cu pielea spalati cu apa si sapun. Daca iritatia persista
consultati medicul de specialitate.

Scurgerile de produs se aduna mecanic cu ajutorul unei carpe umezite (in apa sau alcool izopropilic) si se elimina conform
dispozitiilor legale locale sau nationale.

Pulberile metalice sunt inflamabile. A se feri de sursele de aprindere. Mijloace adecvate pentru stingerea incendiilor:
Pulbere speciald impotriva incendiilor metalice, nisip.

Respectati fisa cu date de securitate!

Indicatii de precautie: In cazul contactului aproximal sau ocluzal cu alte metale, in cazuri foarte rare pot interveni reactii

de intoleranta electrochimicd. Scheletele realizate din Mediloy® RPD pot perturba rezultatele examinarilor RMN si trebuie

ndepartate inainte de realizarea respectivelor examinari.

Efecte secundare: Nu sunt cunoscute efecte secundare ale Mediloy® RPD. Cu toate acestea, nu poate fi exclus ca in cazuri

foarte rare sa intervind reactii individuale faté de componente ale Mediloy® RPD. In acest caz se va renunta la utilizarea

Mediloy® RPD

Modelarea digitala: Modelarea se realizeaza cu un software CAD adecvat si cu respectarea regulilor de tehnica dentara.

Pentru a obtine stabilitatea necesara clinic, baza trebuie sd prezinte la proiectare o grosime minima de 0,6 mm si de

0,5 mm dupa prelucrarea finala.

Retineti: Avand in vedere ca stabilitatea unei baze pentru maxilarul superior se obtine dintr-o combinatie intre forma,

dlla!atle si grosimea materialului, grosimea de 0,5 mm se va lua in considerare ca limita minima. Se vor respecta

principiile de proiectare a protezelor scheletate.

Bazele standard prezinta o grosime de baza de cca. 0,75 — 0,85 mm, benzile mai inguste sau suporturile scheletate

1,0-1,2 mm.

Protezele pentru maxilarul inferior prezinta o grosime de cca. 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Parametrii trebuie selectati si reglati in mod corespunzétor in software-ul de proiectare.

La punctele critice ale obiectelor de ex. la trecerea unui conector mic la agrafa, grosimea peretelui va fi reglata la cca.
—1,5mm X 1,8—2,0 mm.

Structura agrafelor

Structura agrafelor se orienteazd dupd pozitia si functia acestora, in functie de gradul de dilatare si restaurare precum

si dupd indicatiile medicului.

in zona umirului agrafei, trecerea de la conector la agrafa trebuie rotunjits, agrafele prezints in mod ideal in zona um3-

rului o grosime de cca 1,5 mm X 2,0 mm si se ingusteaza spre varful agrafei la 1,2 mm — 1,5 mm. Varful agrafei trebuie

rotunjit.

La punctele critice ale obiectelor de ex. la trecerea unui conector mic la agrafa, grosimea peretelui va fi reglata la cca.

1,2-15mm X 1,8 -2,0 mm.

Formele profilurilor agrafelor precum si parametrii trebuie selectati si reglati in mod corespunzator in software-ul de

proiectare!

Pasi de lucru n laborator

Pentru etapele de lucru specifice aparatului si pentru setarile acestuia, trebuie respectate specificatiile producatorului!

Consultati instructiunile de utilizare Atentie
Rx only
Doar pentru personalul de specialitate!
Nesteril UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Producétor www.bego.com

Va rugam sa respectati instructiunile de utilizare si indicatiile de pericol ale producétorilor aparatului!

Conditii de depozitare: A se depozita |a loc uscat in recipientul original inchis.

Procedeul SLM: Se va evita formarea prafului la deschiderea ambalajului li la transport precum si la umplerea pulberii in
sistemul SLM. Sistem SLM adecvat EOSINT M 270/280 (lungime unda 1060 — 1100 nm) cu urmatoarele setéri: Grosimea
stratului de pulbere 0,03 mm, putere laser 195 W, viteza de scanare 1200 mm/s si distanta intre linii 0,09 mm, la un
diametru al razei laser de 0,1 mm.

in cazul utilizarii pulberii netopite, aceasta trebuie cernuta mai intai cu o sita cu ultrasunete (63 pm) sau o sitd pentru
pulbere (80 pm).

Tratament termic cu tensiune redusa: Partea detasabila a platformei de productie cu obiectele fabricate se introduce
ntr-un cuptor cu o temperaturd de 800 °C. De indatd ce cuptorul ajunge din nou la 800 °C dupa plasarea platformei de
productie, temperatura trebuie mentinuté la aceasta valoare timp de 45 min. Platforma se extrage din cuptor la 800 °C
pentru prelucrarea ulterioard. Dupd detensionarea termicd, lasati platforma s se raceasca intr-un loc protejat si marcat,
la aer, pana ajunge la temperatura mainii, a nu se cali in apa!

Separarea restaurarilor de pe placa: Evitati formarea prafului! Dupé detensionarea termica si racirea platformei inde-
partati restaurarile de ex. folosind un ferastrau cu banda, instrumente rotative sau un cleste. Resturile suporturilor se
ndeparteaza de asemenea de pe obiect cu ajutorul unui cleste sau se netezesc cu freze dentare.

Este interzisa refolosirea materialului sinterizat cu laser: Materialul deja topit prin SLM (de ex. structura unei proteze
scheletate) nu poate fi utilizat pentru realizarea unui alt element protetic (de ex. prin turnare). Mediloy® RPD nu poate fi
prelucrat prin turnare.

Finisare: Utilizati freze din metal dur, cu dantura find.

Lustruire: Pentru a simplifica gumarea, se poate realiza sablarea cu Perlablast® micro (REF 46092, sticld sodica fara
plumb), la nevoie lustruire electrolitica (Eltropol, lichid de lustruire Wirolyt). Apoi se gumeazé cu produse adecvate de
lustruire si se lustruieste cu paste adecvate de lustruire prealabild si finala. La final se curata temeinic (de ex. curdtare in
baie de ultrasunete sau cu jet de abur).

Suport din plastic: Pentru prelucrarea partilor din plastic, se vor respecta instructiunile respective ale producatorului de
material plastic. Zonele de retentie pentru suportul din plastic nu se lustruiesc, informatiile referitoare la prelucrare sunt
indicate in instructiunile de utilizare ale respectivilor producatori de material plastic.

Lipirea: Se fixeaza piesele de lipit (de ex. cu masa de lipire Bellatherm® REF 51105), joc de lipire cu pereti paraleli: max.
0,2 mm. Se utilizeaza fondant BEGO. Dupa lipire, resturile de fondant si oxizi metalici se elimina cu acid iar suprafetele
se curatd cu abur.

Sudura cu laser: Dacd este posibil se va lucra cu sudurd X si material de adaos.

Va rugdm sd respectati instructiunile de utilizare si indicatiile de pericol ale producétorului aparatului.

Garantie: Recomandarile noastre tehnice de aplicare, indiferent dacd sunt prezentate verbal, in scris sau prin instruiri
practice, se bazeaza pe propria noastra experienta si pe propriile noastre incercari si, din acest motiv, trebuie considerate
ca fiind orientative. Dispozitivele noastre sunt supuse unui proces de dezvoltare continud. Din aceasta cauza, ne rezervam
dreptul de a efectua modificari ale constructiei si compozitiei.

Toate incidentele grave care au avut loc in legatura cu Mediloy® RPD trebuie raportate firmei BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG si autoritatii competente.

Indicatii privind eliminarea

Procedura de tratare a deseurilor

Produs

Alocarea unui cod de deseu conform catalogului european al deseurilor (AVV) se va face cu consultarea unitétii regionale
de eliminare a deseurilor. A nu se elimina impreuna cu gunoiul menajer.

Ambalaj

Ambalajele trebuie golite de resturi si trebuie eliminate in mod corespunzator, conform prevederilor legale. Ambalajele care
nu pot fi golite de resturi se vor elimina de comun acord cu unitatea regionalé de eliminare a deseurilor.
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Navod na pouzitie

Dentélna kobaltové zakladiiova zliatina, typ 5

Zrnitost 10 — 45 pm

Mediloy® RPD spitia poziadavky normy IS0 22674.

REF 50532 — 5 kg

Vlastnosti zliatiny

V stlade s normou ISO 22674 neobsahuije nikel, kadmium, berylium ani olovo

SLM systém EOSINT M 270/280 (vinova dizka 1060 — 1100 nm) s nasledujicimi nastaveniami: hribka vrstvy prasku
0,03 mm, vykon lasera 195 W, rychlost skenovania 1200 mm/s a odstup stopy 0,09 mm, pri priemere laserového lica
0,1 mm.

Pri opatovnom poufiti neroztaveného prasku ho najskor preosejte cez ultrazvukové sitko (63 pm) alebo sitko na prasok
(80 pm).

Zihanie na zniZenie vniitorného napitia: Vyberatelng tast vjrobnej platformy s vyrobenymi objektmi sa vlozi do vhodnej
pece s teplotou 800 °C. Hned ako pec po vlozeni vyrobnej platformy znovu dosiahne teplotu 800 °C, tito teplotu udrZujte
45 mindt. Platforma sa na Gcely dalSieho spracovania pri teplote 800 °C vyberie z pece. Platformu po Zihani na znizenie
vnltorného pnutia nechajte na vzduchu vychladnit na vlaznd teplotu na chranenom a oznacenom mieste. Neochladzujte
prudko vo vode!

Oddelenie rekonstrukcii od podlozky: Predchadzajte tvorbe prachu! Po Zihani na zniZenie napétia a ochladeni platformy
odstraiite rekonstrukcie napr. pomocou pasovej pily, rotujdcich nastrojov alebo Kliesti. ZvySky podpier taktiez odstrarite
z objektu pomocou Kliesti alebo vyhladte dentalnymi brasnymi néstrojmi.

Material spekany laserom nepouZivajte opakovane: Uz raz v rdmci procesu SLM roztaveny materil (napr. kostra vybe-
ratelnej zubnej n_éh_rady) sa nesmie pouZivat na opdtovnd vjrobu zubnej nahrady (napr. liatim). Mediloy® RPD sa nesmie

Vypr ie: Pouzivajte frézy z turdokovu s jemnym ozubenim.

Lestenie: Pre jednoduchsie lestenie gumou je mozné lestit pieskovanim pomocou Perlablast® micro (REF 46092, natronové
sklo bez obsahu olova), v pripade potreby pouZite elektrolytické lestenie (Eltropol, lestiaca kvapalina Wirolyt). Nasledne
pokracujte leStenim vhodnymi gumenymi lestiacimi néstrojmi a vhodnymi pastami na pouZitie pred leStenim a po lesteni.
Nasledne ddkladne oistite (napr. Cistenie v ultrazvukovom kipeli alebo pridom pary).

Plastové sedlo: Pri zhotovovani plastovych dielov sa musia dodrZiavat prislusné pokyny vyrobcu plastu. Retenéné oblasti
pre plastové sedlo sa nelestia. Pokyny na pripravu najdete v ndvodoch na pouZitie daného vyrobcu plastu.

Typ (podfa IS0 22674) 5
Teplota pevného a kvapalného skupenstva °C 1380, 1420
Hustota g/em? 8,5
Modul elasticity GPa 235° spracovévat na liatie.
0,2 % hranica pruznosti (R, ,) MPa 800"
Pevnost v tahu (R,,) MPa 1300
Predizenie pri pretrhnuti (A;) % 13
Turdost (HV10) 395"
Farebny kod BEGO 8 (biela)

Fazetovacia keramika nie je mozne keramicky prekryt

Spajkovanie: Spéajkované diely zafixujte (napr. zalievacia hmota Bellatherm® REF 51105), spajkovacia medzera paralelnej
steny: max. 0,2 mm. PouZivajte vhodné tavivo BEGO. Po spajkovani odstraiite zvySky taviva a oxidy kovov a povrchy vyCistite
pridom pary.

Laserové zvaranie: Podla moZnosti vZdy pracujte so Svom v tvare X a krycim materidlom.

Dodrziavajte ndvod na pouZitie a bezpecnostné upozornenia vyrobcu zariadenia!

Tavivo napr. Minoxyd (REF 52530)
Spajka: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Laserovy drét: Wiroweld (REF 50003, 50005)

*Zihanie na znizenie vnitorného napatia 800 °C

Urcené poutZitie: Vyrobok Mediloy® RPD je uréeny na vyrobu dentalnych rekonstrukcii pri pouZiti procesu Selective Laser
Melting (SLM).

Indikacia: Mediloy® RPD je kobaltové zakladiiova dentalna zliatina uréena na proces SLM. Je vhodné na vyrobu vyberatel-
nych zubnych nahrad. Mediloy® RPD sa dodéva vo forme prasku, ktory je ureny na proces SLM.

Kontraindikécie: Zhotovovanie svoriek, rarok, drétov a up ich prvkov pre aplikdcie v ramci Celustnej ortopedickej
chirurgie.

Klinické pouZitie: Umela nahrada strateného tvrdého tkaniva (zuby) na obnovenie Zuvacej funkcie (estetickd a funkéna).
Vo velmi ojedinelych pripadoch sa mozu vyskytnit neZelané biologické (napr. alergie na zlozky zliatiny) alebo elektroche-
mické reakcie. V pripade zndmej nekompatibility alebo znamej alergie na zlozky zliatiny ju nepouZivajte.

Upozornenia: Kovovy prach je zdraviu $kodlivy. Predchadzajte tvorbe prachu! Otvaranie obalu, presypanie prasku, brisenie
a pieskovanie dentalnych rekonstrukcii by sa malo vykondvat opatrne a pod vhodnym odsévacim zariadenim. Odpori¢ame
pouzivat ochranu dychacich ciest typu FFP3-EN 149, ochranné okuliare s bocnou ochrannou (DIN EN 166), ochranné ruka-
vice (z butylkau€uku alebo nitrilkau€uku, kategdria Ill, EN 374) a bezpe€nostni obuv s certifikdtom ESD. Po kontakte s
ocami vyplachnite velkym mnoZstvom vody a po kontakte s koZou umyte vodou a mydlom. Pri pretrvavajiicom podrazdeni
vyhladajte odborného lekara.

Vysypany material mechanicky naberte vihkou utierkou (navlhéent vodou alebo izopropanolom) a zlikvidujte podla miest-
nych a narodnych predpisov.

Kovovy prach je horfavy. Odstraite vietky zapalné zdroje. Vhodné hasiace prostriedky: Specialny prasok proti horeniu kovov,
piesok.

DodrZiavajte kartu bezpe¢nostnych tdajov!

Preventivne opatrenia: Vo velmi zriedkavych pripadoch moze pri aproximalnom alebo okluzalnom kontakte s inymi kovmi
dojst k elektrochemicky podmienenym neprijemnym vnemom. Vyhotovené konstrukcie z Mediloy® RPD méZu negativne
ovplyvnit hodnotenie vySetreni MR a pred prisluSnymi vySetreniami je ich potrebné odstrénit.

VedlajSie ainky: Nie si zndme Ziadne vedlajSie Ucinky spdsobené vjrobkom Mediloy® RPD. Vo velmi ojedinelych pripadoch
v3ak nie je mozné vylacit vyskyt individualnej reakcie na zlozky vyrobku Mediloy® RPD. V takom pripade vyrobok Mediloy®
RPD nepouzivajte.

Digitalne modelovanie: Modelovanie sa uskutociuje prostrednictvom vhodného CAD softvéru pri zohladneni stomatologic-
kych pravidiel. Na dosiahnutie klinicky potrebnej stability musi mat zékladiia pri vyrobe minimalnu hribku 0,6 mm a po
kone¢nom opracovani 0,5 mm.

Upozornenie: KedZe stabilita zakladne pre horni ¢elust je uréena kombinaciou tvaru, roztiahnutia a hriibky materialu,
hodnotu 0,5 mm je nutné povaZovat za minimainu hodnotu. Je potrebné dodrZiavat zakladné principy techniky vyroby
vyberatelnych zubnych nahrad.

Standardné zakladne maju hribku cca 0,75 — 0,85 mm, tizke pasiky alebo skeletované konstrukcie 1,0 — 1,2 mm.
Obldk pre dolnd éelust musi mat hribku cca 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.

Vhodné parametre vyberte, prip. nastavte vo vjrobnom softvéri!

Na kritickjch miestach objektov, napr. na prechode z malého spojovacieho prvku k svorke, nastavte hribku steny na cca
1,2-15mm X 1,8—2,0 mm.

Vytvorenie svoriek

Vytvorenie svoriek podlieha ich polohe a funkcii, podla roztiahnutia rekonstrukcie, ako aj podfa pokynov oSetrujticeho lekdra.

V oblasti ramena svorky je potrebné prechod z malého spojovacieho prvku k svorke zaoblit. Svorky maju v oblasti ramena
svorky hribku idedlne cca 1,5 mm X 2,0 mm a smerom k $picke svorky sa zuZuji na 1,2 mm — 1,5 mm. Spicku svorky
zaoblite.

Na kritickych miestach objektov, napr. na prechode z malého spojovacieho prvku k svorke, nastavte hribku steny na cca
1,2-1,5mm X 1,8—2,0 mm.

Vhodné tvary profilov svoriek aj parametre vyberte, prip. nastavte vo vyrobnom softvéri!
Pracovné kroky v ramci vyrobného centra

V pripade S$pecifickych zariadeni sa pri pracovnom postupe a nastavovani riadte pokynmi prislusnych vyrobcov tychto
zariadent.

Dodrziavajte navod na pouZitie a bezpecnostné upozornenia vyrobcov prislusnych zariadeni!
Podmienky skladovania: V suchu a v tesne uzatvorenej originalnej nadobe.
Proces SLM: Predchadzajte tvorbe prachu pri otvarani obalu, premiestiiovani prasku a jeho plneni do systému SLM. Vhodny

Dodrzujte ndvod na pouZzitie Pozor
Rx only
Iba pre odborny personal!
Nesterilné UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Vyrobca www.bego.com

Zahezpecenie: Nase odporiicania tykajlce sa techniky pouZitia, bez ohladu na to, &i ich poskytneme Gstne, pisomne alebo
vo forme praktickych navodov, sa opieraji o nase vlastné skisenosti a pokusy, a preto je mozné ich povazovat za norma-
tivne hodnoty. Nase vyrobky podliehaji neustélemu vyvoju. Preto je zmena konStrukcie a zloZenia vyhradena.

Vsetky zavazné incidenty, ktoré sa vyskytli v sivislosti s vjrobkom Mediloy® RPD, nahlaste spoloénosti BEGO Bremer Gold-
schldgerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG a prislu§nému tradu.

Pokyny na likvidaciu
Proces manipulacie s odpadom
Vyrobok

Priradenie kddového Cisla odpadu podla eurdpskeho katalégu odpadov (AVV) sa musi vykonat po dohode s regiondlnym
likvidaénym podnikom. Nelikvidovat s domovym odpadom.

Obal

Obaly sa musia bezozvy$ku vyprazdnit a odovzdat na odbornd likvidaciu v stilade so zakonnymi predpismi. Obaly, ktoré nie
je mozné vyprazdnit bezozvy$ku, sa musia zlikvidovat podla dohody s regionalnym likvidaénym podnikom.
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Pouzite do Skladujte v suchu Cislo $arze
Cislo vyrobku Obsahuje nebezpecnd latku Zdravotnicka
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Navodila za uporaho

Zobna zlitina na osnovi kobalta, tip 5
Velikost zrna 10-45 pm

Mediloy® RPD ustreza standardu IS0 22674
REF 50532 — 5 kg

Lastnosti zlitine
V skladu z 1SO 22674 brez niklja, kadmija, berilija in svinca

Tip (po IS0 22674) 5
Temperatura solidusa, likvidusa °C 1380, 1420
Gostota g/cm’d 8,5
Modul elasti¢nosti GPa 235
0,2 % Meja razteznosti (R, ,) MPa 800
Natezna trdnost (R,,) MPa 1300
Raztezanje ob lomu (A;) % 13
Trdota (HV10) 395

Koda barve BEGO
Keramika za obloge ni mogoce oblaganje s keramiko
Tokovno sredstvo npr. Minoxyd (REF 52530)

Lot: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Laserska Zica: Wiroweld (REF 50003, 50005)
*Zarenje za odpravo notranjih napetosti 800 °C

8 (bela)

Predvideni namen: Zlitina Mediloy® RPD je namenjena izdelavi zobnih restavracij po postopku selektivnega laserskega
taljenja (SLM).

Indikacija: Mediloy® RPD je zobna zlitina na osnovi kobalta, namenjena postopku SLM. Primerna je za izdelavo

Ce ponovno uporabljate neraztaljen prah, ga morate predhodno presejati s pomotjo ultrazvotnega sita (63 pm) ali sita
za prah (80 pm).

Zarenje za odpravo notranjih napetosti: Odstranljivi del izdelavne platforme z izdelanimi predmeti vstavite v ustrezno
pecico, ogreto na temperaturo 800 °C. Takoj ko pecica po vstavitvi izdelavne platforme ponovno doseze 800 °C, je treba
temperaturo vzdrZevati 45 minut. Za nadaljnjo obdelavo izvlecite platformo pri 800 °C iz pecice. Po opravljenem Zarjenju za
odpravo notranjih napetosti pustite, da se platforma na zas¢itenem in oznaenem mestu na zraku ohladi na temperaturo
rok. Ne hladite v vodi!

Restavracije odstranite s plo3Ge: Preprecite nastanek prahu! Po upravljenem Zarenju za odpravo notranjih napetosti
in ohladitvi platforme odstranite restavracije s pomocjo npr. tracne Zage, rotacijskega instrumenta ali klesc. S kles¢ami
odstranite preostale nosilce z objekta ali jih zgladite z zobotehni€nimi brusilnimi sredstvi.

Lasersko sintranega materiala ne uporabljajte znova: Z SLM Ze raztaljenega materiala (npr. modelnega ogrodja) ne
smete uporabiti za ponovno izdelavo protez (npr. z vlivanjem). Mediloy® RPD se ne sme obdelovati z ulivanjem.

Koncna obdelava: Uporabite drobno nazob&an karbidni rezkalnik.

Poliranje: Za preprostejse gumiranje lahko uporabite Perlablast® micro (REF 46092, natronsko steklo brez svinca) za sijaj,
po potrebi elektrolitsko polirajte (Eltropol, polirna tekocina Wirolyt). Nato s pomotjo gumijeve politure ustrezno gumirajte
in polirajte s pomocjo ustreznih polirnih past za predhodno in naknadno uporabo. Nato temeljito o€istite (npr. ¢iSéenje v
ultrazvocni kopeli ali s parnimi curki).

Plasti¢na sedla: Za dokoncanje plastiénih delov je treba upostevati ustrezna navodila proizvajalca plasticnih delov.
Obmocja za zadrZevanje plasticnih sedel niso polirana, za informacije o pripravi glejte navodila za uporabo ustreznega
proizvajalca plastike.

Spajkanije: Sestavne dele, ki jih je treba spajkati, ustrezno pritrdite (npr. z maso za spajkanije Bellatherm® REF 51105); reza
za spajkanje med vzporednimi stenami: najve¢ 0,2 mm. Uporabite ustrezno tekoce sredstvo BEGO. Po spajkanju je treba
ostanke tokovnega sredstva in kovinske okside odstraniti, povrSine pa o€istiti s parnimi curki.

Lasersko varjenje: Po moznosti delajte z X-Sivom in dodatnim materialom.

Upostevajte navodila za uporabo in opozorila na nevarnosti proizvajalca naprave!

Garancija: Nasa tehnicna priporocila, bodisi ustna ali pisna bodisi v obliki prakti¢nih navodil, temeljijo na Klini¢nih ter
lastnih izkusnjah in prelzkusm Nasi pripomocki so predmet nenehnega nadaljnjega razvoja. PridrZujemo si pravico do
sprememb v zgradbi in sestavi.

Prosimo, da o vsakem resnem zapletu, do katerega je prislo v zvezi z zlitino Mediloy® RPD, obvestite BEGO Bremer Gol-
dschlageru Wilh. Herbst GmbH & Co. KG in pristojni organ.

Nasveti glede odstranjevanja

Metode obdelave odpadkov

Pripomotek

Dodelltev kodne Stevilke odpadkov v skladu z Evropskim katalogom odpadkov (AVV) je treba izvesti po posvetovanju z

protez. Zlitina Mediloy® RPD je dobavljena v obliki praska za postopek SLM.
Kontraindikacije: izdelava armatur, cevk, Zic in pritrdilnih elementov za ortodontsko uporabo.

Kliniéna korist: Umetno nadomescanije izgubljenega trdega tkiva (zob), za obnovo Zvetilne funkcije (estetske in funkci-
onalne).

V zelo redkih primerih se lahko pojavijo neZelene bioloske reakcije (na primer alergije na sestavine zlitine) ali reakcije na
elektrokemicni podlagi. Zlitine se ne sme uporabljati, ¢e so ugotovljene nezdruZljivosti ali alergije na sestavine zlitine.

Opozorila: Kovinski prah je zdravju $kodljiv. Preprecite nastanek prahu! Odpiranje embalaze, prenasanje praska, brusenje
in peskanje zobnih oblog zahtevajo previdnost in ustrezno odsesavanje. Priporotamo zastitno masko tipa FFP3-EN149,
zasCitna ocala s stransko zasito (DIN EN 166), zasCitne rokavice (iz butilne ali nitrilne gume kategorije Ill, EN 374) in
varnostna obuvala s certifikatom ESD. Po stiku z o¢mi izpirajte z veliko koli¢ino vode, po stiku s koZo pa spirajte z milom in
vodo. Ce draZenje ne mine, se posvetujte z zdravnikom specialistom.

Razlitje obrisite z vlazno krpo (navlazeno z vodo ali izopropanolom), to pa zavrzite v skladu z lokalnimi in nacionalnimi
zakonskimi predpisi.

Kovinski praski so vnetljivi. Odstranite vse morebitne vire vZiga. Ustrezna sredstva za gasenje: Poseben prah proti gorenju
kovine, pesek.

Upostevajte varnostni list!

Previdnostni ukrepi: V primeru aproksimalnega ali okluzalnega stika z drugimi kovinami lahko v zelo redkih primerih
pride do pojava nenormalne zaznave na podlagi elektrokemicnih uginkov. Ogrodja, izdelana iz zlitine Mediloy® RPD, lahko
povzrotajo motnje pri preiskavah MRT in jih je treba pred ustreznimi preiskavami odstraniti.

Stranski uéinki: Morebitni stranski ucinki Mediloy® RPD niso znani. Vendar pa ni mogote povsem izkljutiti sicer zelo
redkih primerov pojava posamezne reakcije na sestavine zlitine Mediloy® RPD. V tem primeru zlitine Mediloy® RPD ne
smete uporabljati.

Digitalno modeliranje: Modeliranije je treba opraviti z ustrezno programsko opremo CAD in ob upo$tevanju zobno-tehni¢nih
pravil. Da bi dosegli klinicno zahtevano stabilnost, mora imeti podlaga v okviru zasnove debelino najmanj 0,6 mm in
0,5 mm po zakljucni obdelavi.

Up jte: Ker je zgornje ¢ osnove ja oblike, raztezanja in trdnosti materiala, je treba
0,5 mm obr i kot jSo vrednost. Upo§ i je treba nacela oblikovanja tehnike vlivanja modela.

Standardne podlage imajo debelino podlage pribl. 0,75-0,85 mm, ozke trakove ali skeletne okvirje 1,0-1,2 mm.
Spodnji Geljustni nosilec mora imeti debelino pribl. 1,8-2,0 mm X< 4,0-4,2 mm.

Parametre je treba ustrezno izbrati ali nastaviti v programski opremi za nacrtovanje!

Na kriticnih tockah objektov, npr. na prehodu od malega spojnika do objemke naj bo debelina stene nastavljena na pribl.
1,2-1,5 mm X 1,8-2,0 mm.

Oblikovanje ohjemke

Oblikovanje objemk je odvisno od njihovega poloZaja in funkcije, obsega restavracije in specifikacij izvajalca.

V predelu ramena objemke naj bo prehod od majhnega spojnika do objemke zaokrozen. V predelu ramena objemke so
objemke idealne debeline pribl. 1,5 mm X 2,0 mm in se proti konici objemke zoZijo na 1,2 mm—1,5 mm. Konico objemke
je treba zaobliti.

Na kriticnih tockah objektov, npr. na prehodu od malega spojnika do objemke naj bo debelina stene nastavljena na pribl.
1,2-1,5mm X 1,8-2,0 mm.

Oblike profilov objemk in parametre je treba ustrezno izbrati ali nastaviti v programski opremi za nacrtovanje!

Koraki v centru izdelave

Za delovne korake in nastavitve, specificne za napravo, je treba upostevati dolocila proizvajalca naprave!

Upostevajte navodila za uporabo in opozorila na nevarnosti proizvajalcev naprave!

Pogoji skladiScenja: Susite v tesno zaprti originalni posodi.

Postopek SLM: Preprecite nastanek prahu pri odpiranju embalaZe in med prevozom, pa tudi pri vlivanju praska v sistem
SLM. Ustrezen sistem SLM EOSINT M 270/280 (valovna dolzina 1060-1100 nm) z naslednjimi nastavitvami: Debelina

sloja praska 0,03 mm, mog laserja 195 W, hitrost skeniranja 1200 mm/s in razmik 0,09 mm ob premeru laserskega Zarka
0,1 mm.

Upostevajte navodila za uporabo Pozor

Rx only
Samo za strokovno osebje!
UFI: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co

Ni sterilno

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Proizvajalec www.bego.com

T podjetjem za odstranjevanij . Ne zavrzite skupaj z gospodinjskimi odpadki.
Embalaza

EmbalaZo je treba popolnoma izprazniti in odstraniti v skladu z zakonskimi predpisi. Embalazo, ki je ni mogoce popolnoma
izprazniti, je treba odstraniti po posvetovanju z regionalnim podjetjem za odstranjevanje odpadkov.
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Mediloy® RPD

C066.2Cr28.2M05.5N [%]

ce 0197

Uputstvo za upotrebu

Dentalna legura na bazi kobalta, tip 5

Velicina zrna 10 — 45 pm

Mediloy® RPD odgovara ISO 22674

REF 50532 — 5 kg

Karakteristike legure

Prema IS0 22674 ne sadrzi nikl, kadmijum, berilijum i olovo

promera laserskog zraka od 0,1 mm.

Ako se neistopljeni prah ponovo upotrebi, prethodno bi trebalo da se proseje pomocu ultrazvuénog sita (63 pm) ili sita za
prah (80 pm)

Zarenje na slabom naponu Dengmizvodne platforme koji se moze izvaditi sa izradenim objektima se stavlja u odgovarajucu
pec pri temperaturi od 800 °C. Cim pe¢ nakon umetanja proizvodne platforme opet dostigne 800 °C, temperatura se mora
odrzavati 45 minuta. Platforma se pri 800 °C vadi iz pe¢i za daljnju obradu. Nakon Zarenja na slabom naponu platformu
ostavite da se ohladi do temperature tela na zasticenom i oznatenom mestu na vazduhu. Ne hladiti u vodi!

Odvajanje restauracija od ploce: Izbegavajte stvaranje prasine! Nakon Zarenja na slabom naponu i hladenja platforme
uklonite restauracije npr. trakastom testerom, rotirajucim instrumentima ili klestima. Ostatke podupiraca takoder uklonite
klestima sa objekta ili izravnajte pomocu dentalnih brusnih tela.

Bez ponovnog koristenja laserski sinterovanog materijala: Vec¢ putem SLM-a istopljeni materijal (npr. struktura livene
delomicne proteze) ne sme da se koristi za ponovnu izradu zubne naknade (npr. livenjem). Mediloy® RPD ne sme se
obradivati livenjem.

Obrada: Koristiti fino ozubljena glodala od tvrdog metala.

Poliranje: Da bi se pojednostavilo gumiranje, moze se ispolirati sredstvom Perlablast® micro (REF 46092, natronsko staklo
bez olova), po potrebi elektrolitski ulastiti (Eltropol, tecnost za dobijanje sjaja Wirolyt). Posle toga gumirati odgovarajucim

Tip (prema IS0 22674) 5"
Temperatura u évrstom stanju, temperatura u te¢nom stanju °C 1380, 1420
Gustina g/cm’d 8,5
Modul elasticnosti GPa 235" olo
Granica istezanja 0,2% (R, ,,) MPa 800
Zatezna Cvrstoca (R,) MPa 1300
Relativno izduZenje pri kidanju (As) % 13
Turdoca (HV10) 395

BEGO $ifra boje
Fasetna keramika nije keramicki zasenjivo

Fluks za lemljenje npr. Minoxyd (REF 52530)
Lem: Kobalt-Chrom-Lot (REF 52520)
Wiroweld (REF 50003, 50005)

8 (bela)

Laserska Zica:
*Zarenje na slabom naponu 800 °C

za poliranje gume i polirati prikladnim pastama za predpoliranje i naknadno poliranje. Nakon toga detaljno
odistiti (npr. ¢iscenje u ultrazvucnoj kupki ili parnim mlazom).

Plasti¢no sedlo: Za zavrSavanje plasticnih udela mora se obratiti paznja na odgovarajuca uputstva proizvodaca plastike.
Podrucja retencije za plasti¢no sedlo se ne poliraju, podatke o pripremi preuzmite iz uputstva za upotrebu pojedinacnog
proizvodaca plastike.

Lemljenje: Fiksirati delove za lemljenje (npr. pomocu mase za lemljenje Bellatherm REF 51105), zazor za lemljenje sa
paralelnim zidovima: maks. 0,2 mm. Koristiti prikladan BEGO fluks za lemljenje. Posle lemljenja mlazom treba o€istiti
ostatke fluksa za lemljenje i okside metala i povrSine treba ogistiti mlazom pare.

Lasersko zavarivanje: Ako je moguce, raditi sa X-Savom i dodatnim materijalom.

Postujte uputstvo za upotrebu i napomene o opasnostima proizvodaca uredaja!

Garancija: NaSe preporuke u vezi sa primenom, bilo da su date usmeno, pismeno ili u obliku prakti¢nih uputstava,
zasnovane su na naem sopstvenom iskustvu i testovima, tako da se mogu posmatrati samo kao smernice. Nasi proizvodi
su podlozni neprekidnom daljem razvoju. Zbog toga zadrzavamo pravo na izmene u pogledu konstrukcije i sastava.

Sve ozbiljne incidente do kojih dode u vezi sa Mediloy® RPD prijavite kompaniji BEGO Bremer Goldschldgerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG i nadleznim organima.

Namena: Mediloy® RPD je namenjen za izradu zubnih restauracija putem procesa selektivnog laserskog topljenja (Selective
Laser Melting (SLM)).

Indikacija: Mediloy® RPD je zubna legura na bazi kobalta za proces SLM. Namenjena je za izradu livenih delomicnih
proteza. Mediloy® RPD se isporucuje u obliku praha za proces SLM.

Kontraidikacije: Izrada zubnih zagrada, cev€ica, Zica i elemenata za pricvrS¢ivanje za ortopedske primene za vilicu.
Klinika upotreba: Vestacka zamena za izgubljeno tvrdo tkivo (zubi), za ponovno uspostavljanje funkcije Zvakanja (estetski
i funkcionalno).

U veoma retkim slucajevima se mogu javiti nezeljene bioloske reakcije (npr. alergije na sastojke legure) ili elektrohemijske
reakcije U sluaju poznatih nekompatibilnosti ili poznatih alergija na sastojke legure, leguru ne bi trebalo upotrebljavati.
Upozorenja: Metalne prasine su Stetne po zdravlje. Izbegavaijte stvaranje prasine! Otvaranje pakovanja, presipanje praha,
brusenje i obrada mlazom zubnih restauracija bi trebalo da se obavlja oprezno i uz pogodno usisavanje. Preporuuje se
zastitna maska za disanje FFP3-EN149, zastitne naocare sa bo¢nim Stitnikom (DIN EN 166), zastitne rukavice (od butil-
gume ili nitril-gume, kategorije Ill, EN 374) i sigurnosne cipele sa ESD sertifikatom. Posle dodira sa ofima isprati sa mnogo
vode i posle dodira sa kozom oprati vodom i sapunom. Ako se iritacija nastavi, potraZite lekara specijalistu.

Prosute koli¢ine mehanicki pokupiti vlaznom krpom (voda ili izopropanol) i odloZiti u skladu sa lokalnim i nacionalnim
zakonskim propisima.

Metalni prahovi su zapaljivi. Uklonite sve izvore paljenja. Pogodna sredstva za gaSenje: Specijalni prasak protiv pozara
metala, pesak

Obratite paznju na bezbednosni list!

Napomene o predostroZnosti: U slucaju aproksimalnog ili okluzalnog kontakta sa drugim metalima u veoma retkim
slu¢ajevima moze doci do elektrohemijski izazvane nelagodnosti. Izradene strukture od sredstva Mediloy® RPD mogu
ometati MRT preglede i trebaju ih odstraniti pre odgovarajucih pregleda.

NeZeljeni efekti: Nisu poznate nuspojave kod upotrebe Mediloy® RPD. Ipak se ne moZe iskljutiti da se u veoma retkim
slucajevima pojave individualne reakcije na komponente sredstva Mediloy® RPD. U tom slucaju ne treba koristiti Mediloy®
RPD.

Digitalno modeliranje: Modeliranje se vrSi uz pomo¢ pogodnog CAD softvera uz uzimanje u obzir zubotehnickih pravila.
Da bi se postigla klinicki potrebna stabilnost, baza u okviru dizajna treba da ima debljinu od najmanje 0,6 mm, a nakon
zavr$ne obrade 0,5 mm.

Obratite paznju: PoSto se stabilnost baze gornje vilice sastoji od kombinacije oblika, Sirenja i jacine materijala,
0,5 mm se mora posmatrati kao minimum. Mora se obratiti paznja na osnove tehnike izlivanja modela.

Standarne baze imaju osnovne debljine od oko 0,75 — 0,85 mm, uske trake ili skeletirane strukture 1,0 — 1,2 mm.
Sipke za donju vilicu trebaju biti debele od 1,8 — 2,0 mm X 4,0 — 4,2 mm.
Parametri se moraju na odgovarajuci nacin odabrati odnosno namestiti u softveru za dizajn!

Na kritiénim mestima objekata, npr. na prelazu malog spojnog elementa prema spajalici debljina zida mora da se namesti
naokol2-15mmx 1,8-20mm.

Oblikovanje spajalica

Oblikovanje spajalica se orijentira prema njihovoj poziciji i funkciji, prema Sirenju nakon restauracije i prema smernicama
lekara koji obavlja tretman.

U podrucju ramena spajalice mora da se zaobli prelaz od malog spojnog elementa prema spajalici, spajalice u podrucju
ramena spajale imaju debljinu od oko 1,5 mm X 2,0 mm i suZavaju se prema vrhu spajalica na 1,2 mm — 1,5 mm. Vrh
spajalice se mora zaobliti.

Na kritiénim mestima objekata, npr. na prelazu malog spojnog elementa prema spajalici debljina zida mora da se namesti
naokol2-15mmx 1,8-2,0mm.

Oblici profila spajalica se na odgovarajuci nacin moraju odabrati odnosno namestiti u softveru za dizajn!
Radni koraci u centru za izradu

Za radne korake specificne za uredaj i podeSavanja moraju se poStovati specifikacije proizvodaca uredaja!
Postujte uputstvo za upotrebu i napomene o opasnostima proizvodaca uredaja!

Uslovi skladistenja: Suvo u Gvrsto zatvorenim originalnim posudama.

Postupak SLM: Izbegavajte stvaranje praine prilikom otvaranja pakovanja, prilikom transporta kao i sipanja praha u
sistem SLM. Odgovarajuci sistem SLM EOSINT M 270/280 (talasna duzina 1060 — 1100 nm) sa slede¢im podesavanjima:
Debljina praskastog sloja 0,03 mm, snaga lasera 195 W, brzina skeniranja 1200 mm/s i razmak tragova 0,09 mm, kod

Postovati uputstvo za upotrebu Painja
Rx only
Samo za struéno osoblje!
Nesterilno UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Proizvodat www.bego.com

N za odlaganje
Postupak za tretiranje otpada
Proizvod

Dodela $ifre otpada prema Evropskom katalogu otpada (AVV) se mora se izvrSiti u konsultaciji sa regionalnim centrom za
odlaganje otpada. Ne odlagati sa ku¢nim otpadom.

Pakovanje

Pakovanja moraju biti potpuno ispraznjena i propisno odloZena u skladu sa zakonskim propisima. Pakovanja koja se ne
mogu potpuno isprazniti moraju se odloZiti u dogovoru sa regionalnim centrom za odlaganje otpada.

‘e

‘I‘Jl

LOT

Upotrebljivo do Cuvati na suvom mestu Broj Sarze:
Broj artikla SadrZi opasnu supstancu Medicinski proizvod
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Bruksanvisning

Dental Co-baslegering, typ 5
Kornstorlek 10—45 pm

Mediloy® RPD motsvarar IS0 22674
REF 50532 — 5 kg

Legeringens egenskaper

Enligt 1SO 22674 fri frén nickel, kadmium, beryllium och bly

Typ (enligt 1SO 22674) 5"
Solidus-/likvidustemperatur °C 1380, 1420
Densitet g/cm’d 8,5
Elasticitetsmodul GPa 235
0,2 % stréckgrans (R,) MPa 800
Draghéllfasthet (R,) MPa 1300"
Brottdjning (As) % 13
Hardhet (HV10) 395
BEGO-fargkod 8 (vit)

Fasadkeramik kan inte belaggas med keramik

Flussmedel t.ex. Minoxyd (REF 52530)
Lodmetall: Kobolt-krom-l6dmetall (REF 52520)
Lasertrad: Wiroweld (REF 50003, 50005)

“Avspanningsglodgning 800 °C

Avsett andamal: Mediloy® RPD &r avsett for tillverkning av dentala restaurationer genom selektiv lasersmaltningsprocess
(SLM)

Indikation: Mediloy® RPD ar en koboltbaserad dentallegering for SLM-processen. Den lampar sig for tillverkning av modell-
gjutna proteser. Mediloy® RPD levereras i pulverform for SLM-processen.

Kontraindikationer: Tillverkning av brackets, ror, tradar och fastel for kékortop andningar.

Klinisk nytta: Konstgjord ersattning for forlorad hardvavnad (tander), for att aterstalla tuggfunktionen (estetiskt och
funktionellt).

Odnskade biologiska (t.ex. allergier mot legeringens bestandsdelar) eller elektrokemiskt baserade reaktioner kan upptrada
i mycket sallsynta fall. Vid kand inkompatibilitet eller kand allergi mot legeringens bestandsdelar ska legeringen inte
anvandas.

Varningar: Metalld ar halsovadligt. Undvik d bildning! laktta forsiktighet nér forpackningen dppnas och pulver
fylls om, samt vid slipning och blastring av dentala restaurationer, och anvéand lamplig utsugningsanordning. Vi rekom-
menderar anvandning av andningsskydd av typ FFP3-EN149, skyddsglasogon med sidoskydd (DIN EN 166), skyddshand-
skar (av butylgummi eller nitrilgummi, kategori Ill, EN 374) samt ESD-certifierade skyddsskor. Sklj med mycket vatten
efter dgonkontakt och tvatta med vatten och tval efter hudkontakt. Uppsok lakare vid bestaende irritation.

Samla upp spill mekaniskt med en fuktig trasa (vatten eller isopropanol) och avfallshantera enligt géllande lokala och
nationella bestammelser.

Metallpulver &r brénnbart. Avldgsna alla antand
Observera sakerhetsdatabladet!

Forsiktighetsanvisningar: Vid approximal eller ocklusal kontakt med andra metaller kan i mycket sallsynta fall elektroke-
miskt betingade reaktioner uppsta. Stodstrukturer tillverkade av Mediloy® RPD kan stora utvarderingen av MRT-undersok-
ningar och ska avlagsnas fore respektive undersokningar.

Biverkningar: Inga biverkningar 4r kéinda i samband med Mediloy® RPD. Det gér dock inte att utesluta att individuella
reaktioner mot komponenter i Mediloy® RPD kan uppkomma i mycket sallsynta fall. | sadana fall ska Mediloy® RPD inte
anvandas.

Digital modellering: Modelleringen sker med |amplig CAD-programvara med hansyn till de dentaltekniska reglerna. For
att den kliniskt nodvéndiga stabiliteten ska kunna uppnds bor basen ha en minsta tjocklek pa 0,6 mm vid konstruktion
och 0,5 mm efter slutbearbetning.

Obs: Eftersom stabiliteten hos dverkakens bas utgdrs av en kombination av form, expansion och materialtjocklek, hor
0,5 mm betraktas som ett minimum. Konstruktionsprinciperna for modellgjutningsteknik ska beaktas.

Standardbaser har en grundtjocklek pa ca 0,75-0,85 mm, smala band eller skeletterade stadstrukturer 1,0-1,2 mm.
Byglar for underkike ska ha en tjocklek pa ca 1,8-2,0 mm X 4,0-4,2 mm.
Lampliga parametrar ska valjas eller stéllas in i designprogramvaran!

Vid kritiska punkter pa objekten, t.ex. vid dvergangen mellan ett litet anslutningsstycke och en klammer ska vaggtjockleken
stéllas in pa cirka 1,2-1,5 mm X 1,8-2,0 mm.

Klamrarnas utformning

Klamrarnas utformning beror pa deras position och funktion, pa restaurationens expansion och péa tandlékarens speci-
fikationer.

| omrédet kring klammerns axel ska dvergangen mellan det lilla anslutningsstycket och klammern rundas av; i omradet
kring klammerns axel ska klamrarna i idealfallet ha en tjocklek pa ca 1,5 mm X 2,0 mm och smalnar av till 1,2-1,5 mm
vid spetsen. Klammerns spets ska rundas av.

Vid kritiska punkter pa objekten, t.ex. vid dvergangen mellan ett litet anslutningsstycke och en klammer ska vaggtjockleken
stéllas in pa cirka 1,2-1,5 mm X 1,8-2,0 mm.

Klammerprofilernas form samt parametrar ska véljas eller stéllas in i designprogramvaran pa lampligt sétt!
Arbetssteg i tillverkningscentrat

For apparatspecifika arbetssteg och instélIningar ska respektive apparattillverkares anvisningar foljas!
Observera respektive apparattillverkares bruksanvisning och faroanvisningar!

Villkor for forvaring: Torrt i tatt forslutna originalbehallare.

SLM-forfarande: Undvik dammbildning nar forpackningen Gppnas och vid transport, samt nar pulvret fylls pa i SLM-syste-
met. Lampligt SLM-system EOSINT M 270/280 (vaglangd 1 0601 100 nm) med fdljande instéllningar: Pulverskikttjocklek
0,03 mm, lasereffekt 195 W, scanhastighet 1 200 mm/s och spéravstand 0,09 mm, diameter laserstrale 0,1 mm.

kallor. Lampliga lel: Specialpulver mot metallbrand, sand.

Se bruksanvisningen Observera
Rx only
Endast for fackpersonal!
Ej steril UF1: Q6SW-30GV-T006-81DV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Tillverkare www.bego.com

Om osmélt pulver ateranvands méste det forst siktas med hjalp av en ultraljudssikt (63 pm) eller en pulversikt (80 pm).
Avspanningsglddgning: Den uttagbara delen av produktionsplattformen med de tillverkade objekten placeras i en lamplig
ugn med en temperatur pa 800 °C. Nar ugnen har nétt 800 °C efter att produktionsplattformen har satts in maste tempe-
raturen uppratthallas i 45 minuter. Plattformen tas ut ur ugnen vid 800 °C for vidare bearbetning. Lat plattformen svalna
till kroppstemperatur i luften pa en skyddad och uppmérkt plats efter avspanningsglodgningen, kyl inte ned med vatten!
Ta av restaurationerna fran plattan: Undvik d bildning! Efter lodgning och efter att plattformen har
svalnat tas restaurationerna bort t.ex. med en bandsag, med roterande instrument eller med en tang. Rester av stoden ska
ocksa tas bort fran objektet med en tang eller slétas ut med hjélp av dentala slipmedel.

Lasersintrat material far inte ateranvindas: Material som redan har genomgatt selektiv lasersmaltning (t.ex. modell-
gjuten stodstruktur) far inte ateranvandas for att tillverka en dental restauration (t.ex. genom gjutning). Mediloy® RPD
far inte gjutas.

Slutbearbetning: Anvand fintandade hardmetallfrasar.

Polering: For att underlatta gummering kan man anvanda Perlablast® micro (REF 46092, blyfritt sodaglas) for glans-
blastring, vid behov elektrolytisk polering (Eltropol, polermedel Wirolyt). Gummera darefter med lampliga gummipolerare
och polera med lamplig for- och efterpoleringspasta. Rengér sedan noggrant (t.ex. i ultraljudsbad eller med angstrale).
Plastsadlar: For bearbetning av plastdelar ska relevanta anvisningar fran plasttillverkaren observeras. Retentionsom-
radena for plastsadlar poleras inte, se information om forberedelse i bruksanvisningen frén respektive plasttillverkare.
Lodning: Fixera delarna som ska lodas (t.ex. med l6dmassa Bellatherm® REF 51105), parallellvaggad lodspalt: max.
0,2 mm. Anvand ett lampligt flussmedel fran BEGO. Efter losning ska rester av flussmedel och metalloxider avldgsnas
och ytorna rengdras med angstrale.

Lasersvetsning: Arbeta om mjligt med X- fog och fylimaterial.

Observera apparattlllverkarens bruk i uch f isningar!

Garanti: Vara anvand kniska rekc tioner, vare sig de ges muntligt, skriftligt eller i form av praktiska anvis-
ningar, har utvecklats utifran vara egna erfarenheter och forsok och kan darfor endast ses som riktvarden. Vara produkter
vidareutvecklas lopande. Vi forbehaller oss dérfor rétten att utfora dndringar i konstruktion och sammanséttning.

Alla allvarliga tillbud som intraffar i samband med Mediloy® RPD ska anmilas till BEGO Bremer Goldschlégerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG och behérig myndighet.

Anvisningar om avfallshantering

Avfallshantering

Produkt

Tilldelning av ett avfallskodnummer enligt den europeiska avfallskatalogen (AVV) sker i samrdd med den regionala ansva-
riga enheten for avfallshantering. Far ej hanteras som hushallsavfall.

Forpackning

Férpackningen méste tommas helt och kasseras orrekt i enlighet med géllande foreskrifter. Forpackningar som inte kan
tommas helt méaste kasseras i samrad med den regionala ansvariga enheten for avfallshantering.

LOT

Anvands fore Forvaras torrt Batchnummer
Artikelnummer Innehaller farliga amnen Medicinteknisk
produkt
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