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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Gebrauchsanweisung

Dentale Co-Basis Legierung fiir die Metallkeramik, Typ 5,
KorngréBe 10 — 45 pm

Mediloy S-Co entspricht IS0 22674 und IS0 9693

REF 50551 — 5 kg

Legierungsmerkmale nach Entspannungsgliihen 800 °C 1100 °C
GemaB IS0 22674 frei von Nickel, Cadmium, Beryllium und Blei

Typ (gemaB IS0 22674) 5

Solidus-, Liquidustemperatur °C 1390, 1425

Dichte g/cm? 8,6
Elastizitatsmodul GPa 228/238*  246/239*
0,2 % Dehngrenze (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Bruchdehnung (As) % 8/5* 3/6*
Hérte (HV10) 470/425*  490/405*
BEGO Farbcode 8 (weiB)
Warmeausdehnungskoeffizient (WAK)

25-1500 °C, 10-6 K-1 14,0/13,7*  13,1/13,8*

*Messwert nach simulierten keramischen Branden
Verblendkeramik

Keramik mit passenden WAK-Wert,
2. B.: VITA VMK Master

nicht empfohlen, aber wenn
Kontrollbrand erwiinscht: 5 min bei
900 °C/bevorzugt unter Vakuum

Oxidbrand

Hochste empfohlene

Brenntemperatur 980 °C
Aufheizrate empfohlen max. 55 °C/min
Flussmittel z. B. Minoxyd (REF 52530)

Lot vor dem Brand: Wirobond®-Lot (REF 52622)
Lot nach dem Brand: -
Laserdraht: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Zweckbestimmung: Mediloy S-Co ist bestimmt fiir die Herstellung von dentalen Restaurationen, Implantatprothetik und
kieferorthopédischen Anwendungen durch den Selective Laser Melting (SLM) Prozess.

Indikation: Mediloy S-Co ist eine Kobalt-Basis Dentallegierung fiir den SLM-Prozess. Sie ist geeignet fiir die Herstellung
von dentalen Restaurationen (z.B. Kronen, Briicken, Metallkeramik oder Modellgussprothesen). Sie ist auBerdem geeignet
fir die Herstellung von Implantatprothetik (z.B. Abutments, Stege, Sekundarstege oder verschraubte Briicken) sowie
kieferorthopadischen Anwendungen (z.B. Bander, Retainer oder Liickenhalter). Mediloy S-Co wird in Form von Pulver fiir
den SLM-Prozess geliefert.

q

Pulvers in das SLM-System. Verwenden Sie ein SLM-System mit geeignetem Laser (z. B. Ytterbium Faserlaser oder
Nd:YAG Laser (Wellenldnge etwa 1060 — 1100 nm)) mit den folgenden Einstellungen: Laserleistung 195 W, Laserstrahl-
durchmesser 0,1 mm (z. B. EOS), Spurabstand 0,09 mm Pulverschichtstarke 0,03 mm, Scangeschwindigkeit 1.200
mm/s, Energiedichte 1,6 Joule/mm?. Laserleistung 195 W, Laserstrahldurchmesser 0,085 mm (z.B. Concept Laser),
Spurabstand 0,07 mm, Pulverschichtstarke 0,03 mm, Scangeschwindigkeit 1.400 mm/s, Energiedichte 1,6 Joule/mmZ
Laserleistung 95 W, Laserstrahldurchmesser 0,055 mm (z.B. Concept Laser), Spurabstand 0,045 mm, Pulverschicht-
stérke 0,03 mm, Scangeschwindigkeit 1.120 mm/s, Energiedichte 1,5 Joule/mm?. Die Werte sind beispielhaft fiir géngige
Gerate, daher ist die aktuelle Bedienungsanweisung des Gerateherstellers fiir die individuellen Einstellungen fiir CoCr-
Pulverlegierung zu beachten!

Bauteile reinigen: Produktionsplattform aus dem SLM-System entnehmen, nicht verwendetes Pulver abgieBen und Platt-
form (Objekte) mit Hilfe eines Pinsels vollstandig von Pulverresten befreien, alternativ absaugen.

Wiederverwendung: Wird nicht geschmolzenes Pulver wiederverwendet, sollte dieses vorher mithilfe eines Ultraschall-
siebes (63 pm) oder eines Pulversiebes (80 pm) gesiebt werden und hohere KorngroBen werden aussortiert. Achten
Sie auch darauf, dass unaufgeschmolzenes Pulver zur Wiederverwendung nicht durch Fremdpartikel verunreinigt wird.

Entspannungsgliihen 800 °C Standardprozess: Der herausnehmbare Teil der Produktionsplattform mit den hergestellten
Objekten wird in einen geeigneten Ofen mit einer Temperatur von 650 °C gegeben. Innerhalb von 12 Minuten wird die
Temperatur auf 800 °C erhoht und anschlieBend fiir 15 Minuten gehalten. AnschlieBend wird die Temperatur innerhalb
von 15 Minuten wieder auf 550 °C gesenkt. Die Plattform wird bei 550 °C (oder weniger) fiir die weitere Verarbeitung
aus dem Ofen entnommen.

Entspannungsgliihen 1.100 °C alternativer Gliihprozess empfohlen fiir ,,groBspannige und/oder volumindse* K&B-
Geriiste: Der herausnehmbare Teil der Produktionsplattform mit den hergestellten Objekten wird in einen geeigneten Ofen
mit einer Temperatur von 1.050°C gegeben. Innerhalb von 20 Minuten wird die Temperatur auf 1.100 °C erhoht und fiir
15 Minuten gehalten. AnschlieBend die Temperatur innerhalb von 10 Minuten auf 1050 °C reduzieren. Im Nachgang Ofen
inkl. Bauplatte innerhalb von 50 Minuten auf 600 °C abkiihlen lassen Die Plattform wird bei 600 °C (oder weniger) fiir
die weitere Verarbeitung aus dem Ofen entnommen. Plattform nach dem Entspannungsgliihen an einem geschiitzten und
gekennzeichneten Platz an der Luft auf Handwarme abkiihlen lassen. Nicht in Wasser abschrecken!

Implantatschnittstellen: Passungsrelevante Bereiche werden mit CAD/CAM-Frasverfahren entsprechend den vom
Implantathersteller gegebenen Toleranzen nachbearbeitet. Oder die Toleranzen werden (iber eine ausreichend groBe
Stichprobe selbst ermittelt.

Abtrennen der Restaurationen von der Platte: Staubbildung vermeiden! Nach dem Entspannungsgliihen und dem
Abkiihlen der Plattform die Restaurationen z. B. mit einer Bandsége, rotierenden Instr oder einer Zange ent-
fernen. Reste der Stiitzen ebenfalls mit einer Zange entfernen.

Keine Wiederverwendung von lasergesintertem Material: Bereits durch SLM geschmolzenes Material (z. B. eine Briicke
oder Steg oder Reste von bereits geschmolzenen Pulvern) darf nicht zur erneuten Herstellung von Zahnersatz (z. B. durch
GieBen) verwendet werden.

Ausarbeiten: Feinverzahnte Hartmetallfrasen verwenden.
Achtung: Implantatschnittstellen diirfen nicht manuell nachbearbeitet werden!

Polieren: Um das Gummieren zu vereinfachen, kann man mit Perlablast micro (REF 46092, bleifreies Natronglas) glanz-
strahlen. Danach mit geeigneten Gummipolierern gummieren und mit geeigneten Vor- und Nachpolierpasten polieren.
Modellguss-Prothesen: Glanzen (Eltropol REF 26310, Glénzfliissigkeit Wirolyt REF 52460). AnschlieBend griindlich reini-
gen (dampfstrahlen oder in destilliertem Wasser abkochen).

Keramische Verblendung: Bei Abutments sowie implantatgetragenen, verschraubten Briicken diirfen keine keramischen
Brande durchgefiihrt werden! AuBer bei zweiteiligen Abutments, bei denen nach dem keramischen Brand der Klebekdrper
mit der Klebebasis verbunden wird. Verblendkeramiken mit geeignetem WAK verwenden (IS0 9693), Gebrauchsanweisung
des jeweiligen Keramikherstellers beachten. Vor dem keramischen Verblenden ist das Geriist abzustrahlen (250 ym/3-4
bar mit z. B. Korox 250; REF 46014). Das Oxid nach einem evtl. durchgefiihrten Kontrollbrand ist gegebenenfalls abzu-
strahlen (250 pm/3-4 bar mit z. B. Korox 250; REF 46014). Griindliches Saubern durch Dampfstrahlen oder Abkochen in
destilliertem Wasser ist erforderlich. Die Oberfléchen danach nicht mehr mit den Handen beriihren. Arterienklammern o.
4. benutzen. Gertiste wahrend der Brénde ausreichend abstiitzen.

fverblend Fiir die Verarbeitung der Kunststoff-Verblendmaterialien sind die entsprechenden Anweisun-

Kontraindikationen: Brackets, Rohrchen, Drahte und Befestigungselemente fiir kieferorthopadische A
Unerwiinschte biologische (wie z. B. Allergien iiber Legierungsbestandteilen) oder elektrochemisch basierte Reak-
tionen konnen in sehr seltenen Féllen auftreten. Bei bekannten Inkompatibilitaten oder bekannten Allergien gegeniiber
Legierungshestandteilen sollte die Legierung nicht verwendet werden.

Klinischer Nutzen: Kiinstlicher Ersatz fiir verlorengegangenes Hartgewebe (Zahne), zur Wiederherstellung der Kaufunk-
tion (&sthetisch und funktional).

Warnungen: Metallstaube (Mediloy S-Co) sind gesundheitsschadlich. Staubbildung vermeiden! Das Offnen der Verpa-
ckung, Umfullen von Pulver, Schleifen und Abstrahlen von dentalen Restaurationen sollte vorsichtig und unter einer

hehen. Ein Atemschutz vom Typ FFP3-EN149, Schutzbrille mit Seitenschutz (DIN EN 166),
Schutzhandschuhe (aus Butylkautschuk oder Nitrilkautschuk, Kategorie III EN 374) und ESD zertifizierte Sicherheits-
schuhe 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. Geeig-
nete Loschmittel: Spezialpulver gegen Metallbrand, Sand.

Sicherheitsdatenblatt beachten!

Vorsichtshinweise: Im Falle von approximalem oder okklusalem Kontakt von Mediloy S-Co mit anderen Metallen kann es
in sehr seltenen Féllen zu elektrochemisch bedingten Missempfindungen kommen. Die Legierung Mediloy S-Co ist nicht
auf Sicherheit und Kompatibilitat in der MR-Umgebung gepriift worden. Sie ist nicht auf Erwarmung, Bewegung oder
Bildstérungen in der MR-Umgebung getestet worden. Die Sicherheit von Mediloy S-Co in der MR-Umgebung ist unbe-
kannt. Das Scannen eines Patienten, der diese Legierung tragt, konnte zu Verletzungen des Patienten fiihren.
Patientengruppe: Objekte aus MedllnyS Co kdnnen unabhéngig der Altersstufe des Patlenten verwendet werden. Bei
bekannten Inkompatibilitaten oder b ten Allergien tiber Legierungsbest sollte die Legierung nicht
verwendet werden.

Nebenwirkungen: Es sind keine Nebenwirkungen von Mediloy S-Co bekannt. Es kann jedoch nicht ausgeschlossen wer-
den, dass in sehr seltenen Féllen individuelle Reaktionen gegeniiber Komponenten von Mediloy S-Co auftreten. In diesem
Falle sollte Mediloy S-Co nicht verwendet werden.

Digitale Modellation: Die Modellation erfolgt mit geeigneter CAD Software unter Beriicksichtigung der zahntechnischen
Regeln. Wandstarke nach dem Ausarbeiten: mind. 0,3 mm, Implantatprothetik mit Schraubenkanalen 0,5 mm, Bander
0,7 mm, Bogen 1,5 mm, scharfe Ecken und Kanten vermeiden. Geriste fiir die Verblendung anatomisch reduziert gestal-
ten. Verbinder so stark und hoch wie maglich gestalten (Hohe: mind. 3,5 mm, Breite: mind. 2,5 mm).

Arbeitsschritte im Fertigungszentrum: Fiir geratespezifische Arbeitsschritte und Einstellungen sind die Vorgaben der
Gerétehersteller zu befolgen! Bitte die Gebrauch g und Gefahrent se der Gerétehersteller beachten!
Lagerungshedingungen: Trocken in dicht verschlossenem Behalter.

SLM-Verfahren: Vermeiden Sie Staubbildung beim Offnen der Verpackung, beim Transport sowie beim Einfiillen des

Gebrauchsanweisung beachten Achtung
Rx only
Nur fiir Fachpersonal!
Unsteril UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Hersteller www.bego.com

gen der Hersteller zu beachten.

Loten (z. B. Wirobond®-Lot): Objekte mit Implantatschnittstellen diirfen nicht gelotet werden! Zu lgtende Teile fixieren (z.
B. mit Léteinbettmasse Bellatherm REF 51105), parallelwandiger Létspalt: max. 0,2 mm. Geeignetes BEGO Flussmittel
verwenden. Nach dem Léten sind Flussmittelreste und Metalloxide abzustrahlen und die Oberflachen durch Dampfstrah-
len oder durch Kochen in destiliertem Wasser zu reinigen.

LaserschweiBen: Wenn mdglich mit X-Naht und Zulegematerial (z.B. Wiroweld) arbeiten. Bitte die Gebrauchsanweisung
und Gefahrenhinweise des Gerateherstellers beachten!

Reinigung/Desinfektion: Die Restaurationen werden unsteril gefertigt und miissen vor dem Einsetzen in den Mund des
Patienten in ihre Einzelteile zerlegt, gereinigt, desinfiziert und sterilisiert werden.

Hinweis: Jede Prothetikkomponente darf nur fiir ihren vorgesehenen Zweck verwendet werden.

Nach jeder Bearbeitung muss die prothetische Arbeit durch Dampfstrahlen oder ggf. Abkochen in destilliertem Wasser
gereinigt und vor dem Einbringen in den Patienten desinfiziert werden.

Desinfektion: Bei der Auswahl des Desinfektionsmittels ist darauf zu achten,dass es fiir die Reinigung und Desinfektion
von dentalen Restaurationen geeignet und mit den Werkstoffen der zu reinig und zu desinfizi Restauratio-
nen kompatibel ist. Die Anweisungen des Desinfektionsmittelherstellers sind zu beachten.

Optional: Sterilisation: AusschlieBlich die metallischen Komponenten kdnnen sterilisiert werden, ggf. vorhandene Kunst-
stoffteile/ Kunststoffverblendungen sind nicht fir die Dampfsterilisation geeignet!

Dampfsterilisation: Temperatur bei 134 °C , Haltezeit 5 min, Trocknungszeit 20 min. Vor dem Verwenden der denta-
len Bauteile am Patienten ausreichen trocknen und abkiihlen lassen. Die Anwei des Geréteherstellers sind zu
beachten. Kontrollieren Sie die Sauberkeit durch eine Sichtpriifung. Sind die Prothetikkomponenten nicht sauber, ist der
gesamte Reinigungsprozess zu wiederholen. AuBerdem darf keine Restfeuchte mehr zu erkennen sein, andernfalls muss
der Trocknungsvorgang wiederholt werden.

Gewahrlei Unsere gstechnischen Empf ganz gleich ob sie miindlich, schriftlich oder im Wege
praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und konnen 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 S-Co aufgetretenen schwerwiegenden Vorfalle bitte an BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG und der zustandigen Behorde melden.

Hinweise zur Entsorgung: Verfahren der Abfallbehandlung

Produkt: Die Zuordnung einer Abfallschliisselnummer gemaB europdischem Abfallkatalog (AVV) ist in Absprache mit
dem regionalen Entsorger vorzunehmen. Nicht im Hausmiill entsorgen.

Verpackung: Verpackungen miissen restentleert werden und sind in Ubereinstimmung mit den gesetzlichen Vorschrif-
ten einer ordnungsgemaBen Entsorgung zuzufiihren. Nicht restentleerbare Verpackungen sind in Abstimmung mit dem
regionalen Entsorger zu entsorgen.
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ce 0197

Instructions for use

Cobalt-based dental alloy for metal-ceramics, type 5
Grain size 1045 pm

Mediloy S-Co conforms to ISO 22674 and IS0 9693
REF 50551 — 5 kg

SLM procedures: Prevent the formation of dust when opening the packaging, during transport as well as when filling the
powder into the SLM system. Use an SLM system with suitable laser (e.g. Ytterbium fibre laser or Nd:YAG laser (wavelength
approximately 1060-1100 nm)) with the following settings: Laser output 195 W, laser beam diameter 0.1 mm (e.g. EOS),
track spacing 0.09 mm, powder layer thickness 0.03 mm, scan speed 1200 mm/s, energy density 1.6 joules/mm?. Laser
output 195 W, laser beam diameter 0.085 mm (e.g. Concept Laser), track spacing 0.07 mm, powder layer thickness 0.03 mm,
scan speed 1400 mm/s, energy density 1.6 joules/mm?. Laser output 95 W, laser beam diameter 0.055 mm (e.g. Concept
Laser), track spacing 0.045 mm, powder layer thickness 0.03 mm, scan speed 1120 mm/s, energy density 1.6 joules/mm?.
The values are exemplary for common equipment and so, for this reason, the current operating instructions of the equipment
manufacturer must be observed for the individual settings for CoCr powder alloying!

Cleaning Production platform: Remove the production platform from the SLM-System, pour off the unused powder and clean
the platform completely from powder,with help of a brush, alternatively use an suction-system.

Re-use: If unmelted powder is to be reused, it must be sifted beforehand using an ultrasound sieve (63 pym) or a powder
sieve (80 pm) and the higher grain sizes are disgarded. Please also make sure that unmelted powder for reuse is not getting
contaminated by foreign particles.

Stress-relieving annealing 800°C standard process: The removable part of the production platform with the manufactured
objects is inserted in a suitable oven with a temperature of 650°C. The temperature is increased to 800°C within 12 minutes,
and held for 15 minutes. Next, the temperature is decreased to 550°C within 15 minutes. The platform is removed from the
oven at 550°C (or below) for further processing.

Stress-relieving annealing 1,100°C alternative annealing process recommended for “large-span and/or voluminous”
K&B frameworks: The removable part of the production platform with the manufactured objects is inserted in a suitable
oven with a temperature of 1,050°C. The temperature is increased to 1,100°C within 20 minutes, and held for 15 minutes.
Next, the temperature is reduced to 1050°C within 10 minutes. Afterwards, allow the oven including the build platform to
cool down to 600°C within 50 minutes. Remove the platform from the oven at 600°C (or less) for further processing. After
stress-relieving annealing, allow the platform to cool to lukewarm in the air in a protected and marked place. Do not chill

Alloy characteristics after stress-relieving annealing 800°C 1100°C
According to IS0 22674 free of nickel, cadmium, beryllium and lead

Type (according to IS0 22674) 5

Solidus, liquidus temperature °C 1390, 1425
Density g/cm? 8.6

Modulus of elasticity GPa 228/238* 246/239*
0.2% elongation limit (R, ;,) MPa 1000/755* 965/710*
Ductile yield (As) % 8/5* 3/6*
Hardness (HV10) 470/425* 490/405*
BEGO colour code 8 (white)
Coefficient of thermal expansion (CTE)

25-500 °C, 10° K! 14.0/13.7% 1317138«  inwater!

*Measured value after simulated ceramic firing
Veneering ceramic

ceramic with compatible CTE value,
e.g.: VITA VMK Master

Oxide firing not recommended, but if control firing
is desired: 5 min at 900°C/preferred
under vacuum

Highest recommended firing temperature
980°C

Heating rate recommended max. 55°C/min

Fluxes e.g. Minoxyd (REF 52530)
Soldering before firing: Wirobond® solder (REF 52622)
Soldering after firing: -

Laser wire: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Intended purpose: Mediloy S-Co is indicated for the fabrication of dental restorations, implant prosthetics and orthodontic
appliances by the selective

laser melting (SLM) process.
Indication: Mediloy S-Co is a cobalt-based dental alloy for the SLM process.

It is suitable for the fabrication of dental restorations (e.g. crowns, bridges, metal-ceramic crowns and bridges, partial
dentures). Furthermore, it is suitable for implant prosthetics (e.g. abutments, bars, secondary bar structures, screw retained
bridges) as well as orthodontic appliances (e.g. orthodontic bands, retainers, space maintainers). Mediloy S-Co is available
as powder for the SLM process.

Contraindications: Brackets, tubes, archwires and attachments for orthodontic appliances. Further, unwanted biological
reactions such as allergies to contents of the alloy or electrochemically based reactions may very rarely occur. In case of
known incompatibilities and allergies to contents of the metallic material it should not be used.

Clinical benefit: Artificial replacement of hard tissue (teeth), to restore masticatory functionality (aesthetic and function).

Warnings: Metal dust (Mediloy S-Co) 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 protection of type FFP3-EN 149, 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 from Mediloy S-Co with other metals, electromechanically related
reactions may occur in very rare cases. The Mediloy S-Co has not been evaluated for safety and compatibility in the MR envi-
ronment. It has not been tested for heating, migration, or image artifact in the MR environment. The safety of Mediloy S-Co in
the MR environment is unknown. Scanning a patient who has this device may result in patient injury.

Patient group: Objects made of Mediloy S-Co can be used regardless of the age of the patient. The alloy should not be used
in cases of known incompatibilities or known allergies to alloy components.

Side-effects: Mediloy S-Co has no known side-effects. However, individual reactions to components of Mediloy S-Co in very
rare cases cannot be excluded. In such cases, Mediloy S-Co should not be used.

Digital wax-up: Wax-up is performed using suitable CAD software under consideration of dental technology regulations. Wall
thickness after finishing: min. 0.3 mm, implant prosthetics with screw channels 0.5 mm, bands 0.7 mm, arches 1.5 mm,
avoid sharp edges and corners. Veneer frames to be designed in anatomically reduced form. Allow connectors to be as strong
and high as possible (height: min. 3.5 mm, width: min. 2.5 mm).

Work steps in the manufacturing centre: For equipment-specific work steps and settings, the device manufacturer’s speci-
fications must be adhered to! Please follow the instructions for use and safety instructions of the equipment manufacturers!

Storage conditions: Store dry in tightly closed container.

Consult instructions for use Caution
Rx only
Only for technical personnel!
Non-sterile UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Manufacturer www.bego.com

Implant interfaces: Fit-relevant surfaces are reworked with CAD/CAM milling processes according to the tolerances specified
by the implant manufacturer.

Alternatively, the tolerances can be determined using a sufficiently large random sample.

Separation of the restorations from the plate: 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 remaining
supports using forceps.

No reuse of laser-sintered material: Materials (e.g. a bridge or bar or remains of already melted powders) that have already
been melted via SLM may not be reused for the manufacture of a new restoration (e.g. by casting).

Finishing: Use fine-toothed carbide burs.
Warning: Implant interfaces may not be finished manually!

Polishing: In order to simplify the rubber-polishing, blast polishing with Perlablast micro (REF 46092, lead-free soda lime
glass) is possible. Then, rubber-polish with a suitable rubber polisher, and polish using suitable pre- and post-polishing
pastes. Partial denture prostheses: Glazing (Eltropol REF 26310, Wirolyt REF 52460 polishing liquid). Next, clean thoroughly
(steam blasting or boiling in distilled water).

Ceramic veneer: In the case of abutments or implant-worn, screw-retained bridges, no ceramic firings may be per-
formed! Except in case of two-piece abutments, for which the adhesive body is bonded to the adhesive base after ceramic
firing! Use veneering ceramics with a suitable CTE (ISO 9693), observe the instructions for use of the respective ceramics
manufacturer. Before the ceramic veneering, the frame must be sandblasted (250 ym/3—4 bar with, for example, Korox 250;
REF 46014). The oxide is to be sandblasted, as the case may be, if a control firing is performed (250 pm/3-4 bar with, for
example, Korox 250; REF 46014). Thorough cleaning with a steam blaster or by boiling in distilled water is required. After this
step, do not touch the surfaces again with your hands. Use arterial clamps or similar. Ensure that the frames are supported
appropriately during firing.

Composite veneers: The respective manufacturers’ instructions must be heeded when working with composite veneering
materials.

Soldering (eg. Wirobond® solder): Objects with implant interfaces may not be soldered! Affix parts to be soldered (e.g.
with soldering investment material Bellatherm REF 51105), parallel-walled soldering gap: max. 0.2 mm. Use suitable BEGO
flux (eg.Minoxyd). Following the soldering, the flux residue and metal oxides are to be sandblasted and the surfaces should
be cleaned with a steam blaster or by boiling in distilled water.

Laser welding: When possible, work with X-sutures and filler material (eg. Wiroweld). Please follow the instructions for use
and safety instructions of the equipment manufacturer!

Cleaning/disinfection: The restorations are produced non-sterile and must be disassembled into their individual parts,
cleaned, disinfected and sterilized before being inserted into the patient's mouth.

Please note: Every prosthetic component may only be used for its intended purpose.

After every processing, the prosthetic work must be cleaned by means of steam cleaning or, if necessary, boiled in distilled
water and disinfected before insertion into the patient’s mouth.

Disinfection: When selecting the disinfectant, make sure that it is suitable for cleaning and disinfecting dental restorations
and that it is compatible with the materials of the restorations to be cleaned and disinfected. The instructions from manu-
facturer of the disinfectant must be observed.

Optional: Sterilization: Only the metallic components may be sterilized; any plastic parts/plastic veneers are not suitable
for steam sterilization!

Steam sterilization: Temperature 134°C, hold time 5 min, drying time 20 min. Allow to dry and cool sufficiently before using
the dental components on the patient. The device manufacturer's instructions must be observed. Check the cleanliness
by visual inspection. If the prosthetic components are not clean, the cleaning process must be repeated in its entirety. In

addition, residual moisture must no longer be visible; otherwise the drying process must be repeated.

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
devices are subject to continuous development. We thus reserve the right to make modifications in construction and com-
position without notice.

Any serious incident that has occured in relation to the use of Mediloy S-Co should be reported to BEGO Bremer Gold-
schlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG and the competent authority.

Instructions for disposal: Waste treatment procedures

Device: 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.

US Labeling requirements: The device labeling meets the recommendations of FDA applicable guidance documents.
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Notice d’utilisation

Alliage dentaire a base de cobalt pour la céramo-métallique, type 5
Granulométrie 10 a 45 ym

Mediloy S-Co est conforme aux normes IS0 22674 et 1SO 9693

REF 50551 — 5 kg

Processus de fusion laser SLM : éviter de dégager de la poussiére en ouvrant I'emballage, pendant le transport et pour
transvaser la poudre dans le systeme de fusion laser (Selective Laser Melting, SLM). Utiliser un systeme SLM doté d’un laser
approprié (par ex. laser a fibre ytterbium ou laser Nd-YAG, longueur d’onde env. de 1 060 & 1 100 nm) avec les réglages
suivants : puissance du laser 195 W, rayon laser de 0,1 mm de diamétre (par ex. EOS), pas de piste 0,09 mm, épaisseur
de couche de poudre 0,03 mm, vitesse de balayage 1 200 mm/s, densité énergétique 1,6 Joule/mm?. Puissance du laser
195 W, rayon laser de 0,085 mm de diameétre (par ex. Concept Laser), pas de piste 0,07 mm, épaisseur de couche de poudre
0,03 mm, vitesse de balayage 1 400 mm/s, densité énergétique 1,6 Joule/mm?. Puissance du laser 95 W, rayon laser de
0,055 mm de diamétre (par ex. Concept Laser), pas de piste 0,045 mm, épaisseur de couche de poudre 0,03 mm, vitesse
1 120 mm/s, densité énergétique 1,5 Joule/mm?. Les valeurs s'appliquent a titre d’exemple aux équipements

courants, c'est pourquoi il convient de respecter les instructions d'utilisation actuelles du fabricant de I'équipement pour les
réglages individuels concernant I'alliage CoCr en poudre.

Caractéristiques de I'alliage aprés recuit de détente 800 °C 1100°C  de bal
Conformément a la norme 1SO 22674 sans nickel, cadmium, béryllium ni plomb

Type (selon IS0 22674) 5 \
Température de solidus, de liquidus °C 1390, 1425

Densité g/emd 8,6

Module d’élasticité GPa 228/238*  246/239*
Limite élastique 0,2 % (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Allongement a la rupture (A;) % 8/5* 3/6*
Dureté (HV10) 470/425*  490/405*

Code couleur BEGO 8 (blanc)

Coefficient de dilatation thermique (CET)

2524500 °C, 10°K?! 14,0/*13,7 13,1/*138

*Valeur mesurée apres cuissons simulées de céramique
Céramique de revétement

Céramique avec CET adapté,

par ex. : VITA VMK Master
Déconseillée, mais si cuisson de
contrdle souhaitée : 5 min a 900 °C/
de préférence sous vide

Cuisson d’oxydation

Température de cuisson maximale recommandée
980 °C
Recommandation : 55 °C/min maxi.

Vitesse de montée en température
Fondant Par ex. Minoxyd (REF 52530)
Matériau d’apport avant la cuisson : Wirobond®-Lot (REF 52622)
Matériau d’apport apres la cuisson : -

: retirer la plateforme de production du systeme SLM, jeter la poudre non utilisée et éliminer tous
les résidus de poudre de la plateforme (des piéces) a I'aide d'un pinceau, ou les aspirer.

Réutilisation : 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) et éliminer les grains plus gros. Veiller, avant de réutiliser de la poudre non fondue, a ce qu'elle ne
soit pas contaminée par des particules étrangeres.

Processus standard de recuit de détente a 800 °C : placer dans un four approprié, avec une température de 650 °C, la
partie amovible de la plateforme de production avec les objets fabriqués. La température monte a 800 °C en I'espace de
12 minutes et reste maintenue pendant 15 minutes. Elle redescend ensuite a 550 °C dans les 15 minutes qui suivent. Retirer
la plateforme du four @ 550 °C (ou moins) pour poursuivre les opérations.

Processus alternatif de recuit de détente a 1100 °C recommandé pour les armatures de couronnes et bridges de longue
portée et/ou volumineuses : placer dans un four approprié, avec une température de 1050 °C, la partie amovible de la
plateforme de production avec les objets fabriqués. Faire monter la température en I'espace de 20 minutes a 1100 °C et I'y
maintenir pendant 15 minutes. Faire baisser ensuite la température a 1050 °C en I'espace de 10 minutes. Puis laisser le four
et le plateau redescendre a 600 °C en I'espace de 50 minutes. Retirer la plaque embase du four & 600 °C (ou moins) pour la
poursuite des travaux. 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.

Interfaces d'implants : rectifier par usinage CAD/CAM les zones importantes pour I'adaptation en fonction des tolérances

indiquées par le fabricant d'implants. Ou déterminer sur place les tolérances sur un échantillon suffisamment grand.

Sectionnement des restaurations de la plague : éviter la production de poussieres Détacher les restaurations de la plaque

embase par ex. a I'aide d’une scie a ruban, d'instruments rotatifs ou d’une plnce une fois le recuit de détente terminé et la

plaque refroidie. Eliminer les restes des supports également a I'aide d’une pince.

Pas de réutilisation du matériau aprés frittage laser : ne pas réutiliser de la matigre déja fondue par SLM (par ex. un bridge

ou une barre, ou des restes de poudres déja fondues) pour fabriquer une nouvelle prothése dentaire (par ex. par coulée).

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

Attention : ne pas rectifier les interfaces d'implants & la main.

Polissage : il est possible, pour simplifier le gommage, de polir les surfaces avec Perlablast micro (REF 46092, verre au

sodium, sans plomb). Effectuer ensuite le gommage avec des polissoirs en caoutchouc adaptés, polir avec des pates de pré-
li puis des pates de lustrage. Prothéses en coulée sur modele : pol|ssage (Eltropol REF 26310, liquide de polissage

Fil laser : Wiroweld (REF 50003, 50005)

Destination : Mediloy S-Co est destiné a la fabrication de restaurations dentaires et de prothéses implanto-portées ainsi
qu'aux applications orthodontiques par fusion sélective par laser (Selective Laser Melting, SLM).

Indication : Mediloy S-Co est un alliage dentaire a base de cobalt destiné au procédé SLM de microfusion laser (Selective
Laser Melting). Il est concu pour la fabrication de restaurations dentaires (p. ex. couronnes, bridges, prothéses en coulée sur
modele, céramo-métallique). Il convient en outre a la fabrication de prothéses implanto-portées (p. ex. parties secondaires,
barres, barres secondaires, bridges vissés) ainsi qu'aux applications orthodontiques (p. ex. bandes, appareils de rétention,
mainteneur d’espace). Mediloy S-Co est livré sous forme de poudre pour le procédé SLM.

Contre-indications : bagues, petits tubes, fils et éléments de fixation pour applications orthodontiques. Il peut, dans de trés
rares cas, se produire des réactions biologiques (p. ex. allergies aux composants de I'alliage) ou d'origine électrochimique
indésirables. Ne pas utiliser cet alliage en cas d'incompatibilités ou d'allergies connues aux composants de I'alliage.

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

Mises en garde : les poussiéres métalliques (Mediloy S-Co) sont nocives pour la santé. Eviter la production de poussiéres.
Procéder avec précautions pour ouvrir I'emballage, transvaser la poudre, meuler ou sabler les restaurations dentaires et
travailler avec une aspiration appropriée. Il est recommandé de porter un masque du type FFP3-EN 149, des lunettes de pro-
tection a coques latérales (DIN EN 166), des gants de protection (en caoutchouc de butyle ou de nitrile, Catégorie Ill, EN 374)
et des chaussures de sécurité certifiées aux normes ESD. En cas de contact avec les yeux, rincer abondamment 2 I ‘eau et,

Wirolyt REF 52460). Nettoyer soigneusement pour finir (a la vapeur ou a I'eau distillée bouillante).

Revétement céramique : les parties secondaires et les bridges vissés implanto-portés ne doivent pas étre soumis a des
cuissons céramiques. Sauf pour des parties secondaires a deux piéces dans lesquelles le corps de collage est assemblé a
la base de collage apres la cuisson céramique. Utiliser des ceramiques de revétement présentant un CET approprie (selon
180 9693). Se conformer a la notice d'utilisation du fabricant de la ceramlque utilisée. Sabler I'armature (250 pm/3 & 4 bars
avec par ex. Korox 250, REF. 46014) avant de procéder au revétement en céramique. Si 'on a effectué une cuisson de controle,
éliminer I'oxyde par sablage (250 um/3 a 4 bars avec par ex. Korox 250, REF. 46014). Nettoyer les pigces soigneusement au |et
de vapeur ou par ébouillantage dans de I'eau distillée. Ne plus toucher alors les surfaces avec les mains. S'aider de pinces
artérielles ou autres instruments comparables. Soutenir correctement les armatures pendant les cuissons.

Incrustations de résine : respecter les instructions du fabricant pour la mise en ceuvre des systémes de recouvrement en
résine.

Soudure (par ex. Wirobond®-Lot) : ne pas souder des objets présentant des interfaces d'implant. Fixer les piéces a souder (par
ex. avec le matériau de revétement pour soudure Bellatherm REF 51105), I'intervalle de soudage  parois paralléles devant étre
de 0,2 mm maxi. Utiliser un fondant BEGO approprié. Une fois la soudure terminée, éliminer par sablage les restes de fondant et
les oxydes métalliques et nettoyer les surfaces au jet de vapeur ou par ébouillantage dans de I'eau distillée.

Soudure au laser : travailler si possible avec des joints en X et du matériau d’apport (par ex. Wiroweld). Respecter la notice
d'utilisation et les consignes de sécurité du fabricant de I'équipement.

Nenuyage/ﬂesmfecllon les restaurations sont fabriquées dans des conditions non stériles et doivent impérativement étre
en piéces détachées, nettoyées, désinfectées et stérilisées avant la mise en place en bouche chez le patient.

en cas de contact avec la peau, laver avec de I'eau et du savon. En cas d'irritation persistante, Iter un sp

Ramasser mécaniquement les quantités d'alliage renversées avec un chiffon humide (eau ou alcool isopropylique) et les
éliminer en conformité 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.

Précautions : en cas de contact proximal ou occlusal avec d’autres métaux, une altération des sensations de nature élec-
trochimique est possible dans de trés rares cas. La sécurité du dispositif Mediloy S-Co dans un environnement IRM et sa
compatibilité avec ce type d’environnement n'ont pas été vérifiées. Le dispositif n'a pas fait I'objet d’essais relatifs a
I'échauffement, au mouvement ou a des perturbations de I'imagerie dans un environnement IRM. La sécurité de Mediloy
S-Co dans un environnement IRM n’est pas connue. Soumettre un patient porteur de ce dispositif a un scanner peut entrainer
des blessures du patient.

Groupe de patients : les pieces en Mediloy S-Co peuvent étre utilisées pour tous les patients, indépendamment de leur age.
Ne pas utiliser cet alliage en cas d'incompatibilités ou d'allergies connues aux composants de I'alliage.

Effets secondaires : aucun effet secondaire de Mediloy S-Co n’est connu a ce jour. Il est toutefois impossible d’exclure
I'apparition dans de trés rares cas de réactions individuelles aux composants de Mediloy S-Co. Ne plus utiliser Mediloy
S-Co dans ce cas.

Modelage numerlque le modelage s'effectue avec un logiciel CAD spécifique dans le respect des regles prothethues
Epaisseur de paroi aprés le dégrossissage : au moins 0,3 mm, prothéses implanto-portées avec canaux de vissage de
0,5 mm, bandes de 0,7 mm, arcs de 1,5 mm, éviter angles et arétes vifs. Les armatures pour le revétement doivent étre
anatomiquement réduites. Donner au connecteur autant d'épaisseur et de hauteur que possible (hauteur : 3,5 mm mini.,
largeur : 2,5 mm mini.).

Déroulement du travail au centre de production : pour les opérations et réglages spécifiques a un appareil, suivre les
instructions du fabricant de cet appareil. Respecter les instructions d'utilisation et les mises en garde du fabricant de
I"appareil.

Conditions de stockage : a I'abri de I'humidité dans un récipient hermétiquement fermé.

Consulter les instructions d’utilisation Attention

Rx only
Uniquement pour le
personnel médical

Non stérile UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Fabricant www.bego.com

Remarque : chaque composant prothétique ne doit étre utilisé qu'aux fins auxquelles il est destiné.

Nettoyer impérativement I'ouvrage prothétique a la vapeur ou a l'eau distillée bouillante aprés chaque usinage et le
désinfecter avant de le poser chez le patient.

Désinfection : pour le choix du produit de désinfection, s'assurer qu'il peut &tre utilisé pour le nettoyage et la désinfection
de restaurations dentaires et qu'il est compatible avec les matériaux des restaurations a nettoyer et a désinfecter. Respecter
les instructions du fabricant du produit de désinfection.

En option : stérilisation : seuls les composants métalliques peuvent &tre stérilisés, s'ils comportent des pieces en résine/des
incrustations, elles ne doivent pas étre stérilisées a la vapeur d’eau.

Stérilisation a la vapeur d’eau : température a 134 °C, temps de maintien 5 min, temps de séchage 20 min. Sécher et laisser
refroidir suffisamment les composants dentaires avant de les poser chez le patient. Respecter les instructions du fabricant
de I'équipement. Effectuer un contrle visuel pour s'assurer de la parfaite propreté des composants. Si ces derniers ne sont
pas propres, ler I ble de la procédure de nettoyage. Il ne doit en outre pas rester d’humidité visible, dans le cas
contraire, renouveler I'étape de séchage.

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 dispositifs. Nous nous réservons donc le droit d’en modifier la conception et la composition. Priére
d'informer BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG et les autorités compétentes de tout événement grave
survenu avec Mediloy S-Co.

Procédure de traitement des déchets

Produit : L'attribution d‘un code de déchet conforme au Catalogue européen des

déchets (CED) doit se faire en accord avec |‘entreprise 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 étre éliminés en accord avec |‘entreprise régionale

de collecte des déchets.
I L

Craint I'humidité

LOT

Code de lot

MD

Dispositif médical

Date limite d'utilisation

REF

Référence catalogue

Contient une substance

dangereuse
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Instrucciones de uso

Aleacion dental a base de cobalto para metalo-ceramica, tipo 5
Tamafio de grano 10 — 45 pym

Mediloy S-Co cumple con las normas IS0 22674 e 1SO 9693
REF 50551 — 5 kg

Pasos de trabajo en el centro de produccidn: Para obtener informacidn sobre los pasos de trabajo especificos de los aparatos
y los ajustes, observe las indicaciones de los fabricantes de los aparatos. Observe las instrucciones de uso y las advertencias
de peligro de los fabricantes de los aparatos.

Condiciones de almacenamiento: almacenar seco, en recipiente hermético.

Procedimiento SLM: Evite la formacion de polvo al abrir el envase, durante el transporte, asi como al verter el polvo en el
sistema SLM. Utilice un sistema SLM con un l&ser adecuado (p. ej., Iaser de fibra de iterbio o l4ser Nd-YAG (longitud de onda
de aprox. 1060 — 1100 nm)) con los siguientes ajustes: potencia del laser 195 W, diametro del rayo laser 0,1 mm (p. ¢j.,
E0S), distancia entre pistas 0,09 mm, espesor de la capa de polvo 0,03 mm, velocidad de escaneo 1.200 mm/s, densidad de
energfa 1,6 julios/mm?. Potencia del laser 195 W, diametro del rayo laser 0,085 mm (p. ej., Concept Laser), distancia entre
pistas 0,07 mm, espesor de la capa de polvo 0,03 mm, velocidad de escaneo 1.400 mm/s, densidad de energia 1,6 julios/mm?2.
Potencia del laser 35 W, didmetro del rayo laser 0,055 mm (p. ej., Concept Laser), distancia entre pistas 0,045 mm, espesor
de la capa de polvo 0,03 mm, velocidad de escaneo 1.120 mm/s, densidad de energia 1,5 julios/mm?. Los valores se indican a
modo de ejemplo para equipos convencionales, por ello se deben consultar las instrucciones de uso actuales del fabricante del
aparato para configurar los ajustes individuales de la aleacidn en polvo CoCr.

Limpieza de los componentes: retire la plataforma de pr

Limpieza de los componentes: Retire la plataforma de produccion del sistema SLM, vierta el polvo no utilizado y elimine
por completo los residuos de polvo de la plataforma (objetos) con ayuda de un pincel; como alternativa, aspire los residuos.
Reutilizacion: Si se reutiliza polvo no fundido, este debe tamizarse previamente utilizando un tamiz ultrasénico (63 ym) o un
tamiz para polvo (80 pm), a fin de separar los granos de mayor tamafo. Aseglrese asimismo de que el polvo no fundido que se
va a reutilizar no resulte contaminado con particulas extrafas.

Caracteristicas de la aleacion después del recocido de distension 800°C 1100 °C
Conforme a IS0 22674, sin niquel, cadmio, berilio ni plomo

Tipo (conforme a ISO 22674) 5
Temperatura solidus, liquidus °C 1390, 1425
Densidad g/cmd 8,6

Mddulo de elasticidad GPa 228/238*  246/239*
Limite de dilatacion 0,2 % (R, ;) MPa 1000/755*  965/710*
Alargamiento de rotura (A;) % 8/5* 36* o
Dureza (HV10) 470/425*  490/405*
Caddigo de color de BEGO 8 (blanco)
Coeficiente de dilatacién térmica (CDT)

25-500 °C, 10 K! 14,0/*13,7  13,1/*138

*Valor de medici6n después de cocciones cerdmicas simuladas
Cerédmica de revestimiento

Ceramica con un valor CDT iddneo,
p. ej.: VITA VMK Master

No recomendado, pero si se desea
aplicar coccion de control: 5 min a
900 °C/preferentemente al vacio

Coccidn de oxidacion

Temperatura méaxima

de coccién recomendada 980 °C

do de distension a 800 °C — Proceso estandar: introduzca la pieza extraible de la plataforma de produccidn con los
objetos fabricados en un horno a una temperatura de 650 °C. En un plazo de 12 minutos, la temperatura se elevara a 800 °C y,
a continuacién, se mantendra durante 15 minutos. Posteriormente, durante un plazo de 15 minutos la temperatura descendera
de nuevo a 550 °C. La plataforma se extrae del horno a 550 °C (o menos) para el procesamiento posterior.

Recocido de distension a 1100 °C — Proceso alternativo de recocido recomendado para coronas y puentes «de gran
longitud y/o de gran volumen»: introduzca la pieza extraible de la plataforma de produccion con los objetos fabricados en
un horno a una temperatura de 1050 °C. En 20 minutos, la temperatura se eleva hasta los 1100 °C y se mantiene durante 15
minutos. A continuacidn, reduzca la temperatura a 1050 °C durante 10 minutos. Posteriormente deje enfriar el horno, incluida
la placa base, durante 50 minutos hasta que alcance los 600 °C. La plataforma se saca del horno a 600 °C (o menos) para
continuar el procesamiento. Tras el recocido de distensidn, deje enfriar la plataforma al aire en un lugar protegido y marcado
hasta que esté tibia. No la enfrie en agua.

Zonas de union del implante: Las éareas relevantes para el ajuste deben ser retocadas mediante el procedimiento CAD/CAM de
fresado segin las tolerancias indicadas por el fabricante del implante. Las tolerancias también pueden determinarse mediante
una muestra aleatoria lo suficientemente grande.

Separacion de las restauraciones de la placa: Evite la formacion de polvo Después del recocido de distension y del enfria-
m|ento de la plataforma, retire las restauraciones usando, p. ej., una sierra de cinta, instrumentos giratorios o unas pinzas.
elimine los restos de pilares usando unas pinzas.

Velocidad de calentamiento Recomendada 55 °C/min méax.

Fundente P. ¢j., Minoxyd (REF 52530)

No reutilizar material sinterizado por laser: El material ya fundido mediante SLM (p. ej., un puente, una barra o restos de
polvo que ya hayan sido fundidos) no debe volver a utilizarse para la fabricacion de nuevas prétesis dentales (p. ej., por colado).
Acabado: utilice fresas de metal duro de dentado fino.

Soldadura antes de la coccion: Soldante Wirobond® (REF 52622)
Soldadura después de la coccion: -

Alambre para soldadura Wiroweld (REF 50003, 50005)
con laser:

F|na||dad prevista: Mediloy S-Co esté indicada para la elaboracidn de restauraciones dentales, prétesis implantosoportadas y
plicaciones ortoddnticas mediante el proceso de fusidn selectiva por laser (SLM).

Indicaciones: Mediloy S-Co es una aleacién dental con base de cobalto para el procedimiento SLM. Es adecuada para la ela-
boracidn de restauraciones dentales (p. ]., coronas, puentes, metalo-ceramica o prétesis parciales removibles). Es adecuada
asimismo para la elaboracion de prétesis |mplantosoportadas (p. ej., pilares, barras, barras secundarias o puentes atornilla-
dos), asi como aplicaciones ortoddnticas (p. ej., bandas, retenedores o mantenedores de espacio). Mediloy S-Co se suministra
en forma de polvo apto para el proceso SLM.

Atencion: Las zonas de unién del implante no deben retocarse de forma manual.

Pulido: Para facilitar el engomado, puede pulirse con brillo con Perlablast micro (REF 46092, vidrio a base de sosa sin plomo).
Después, engome con gomas pulidoras adecuadas y pula con pastas de prepulido y repulido adecuadas. Prétesis parciales
removibles: Abrillantado (Eltropol REF 26310, liquido para brillo Wirolyt REF 52460). A continuacidn, limpie a fondo (vaporiza-
cién a presion o coccion con agua destilada).

Revestimiento con ceramica: Evite efectuar cocciones ceramicas para pilares y para puentes atornillados implantosoporta-
dos. A excepcion de los pilares de dos piezas, en los cuales se une el cuerpo adhesivo con la base adhesiva tras la coccion
ceramica. Utilice cerdmicas de revestimiento con un CDT adecuado (IS0 9693) y observe las instrucciones de uso del fabricante
de la cerdmica. Antes del revestimiento cerdmico, arene la estructura (250 pm/3-4 bar usando, p. ej., Korox 250; REF 46014).
Después de una coccion de control, si es el caso, también debe arenarse el d6xido (250 pm/3-4 bar usando, p. ej., Korox 250;
REF 46014). Es necesario efectuar una limpieza a fondo mediante vaporizacién a presién o coccion en agua destilada. Des-
pués, no vuelva a tocar las superficies con las manos; utilice unas pinzas hemostéticas o un instrumento similar. Durante las
cocciones, mantenga las estructuras apoyadas con suficiente estabilidad.

Revestimientos de resina: Para el procesamiento de materiales de revestimiento con resina deben seguirse las indicaciones

diant,

Contraindicaciones: Aparatos dentales, tubos de pequefio tamafio, alambres y elementos de fijacion para orto-
donticas. En casos muy aislados pueden darse reacciones bioldgicas adversas (como, p. €j., alergias a los componentes de la
aleacién) o reacciones de naturaleza electroquimica. La aleacion no debe utilizarse en caso de incompatibilidades o alergias
conocidas a los componentes de la aleacion.

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

Advertencias: los polvos metalicos (Mediloy S-Co) son perjudiciales para la salud. Evite la formacidn de polvo. Abra el envase,
vierta el polvo a otro recipiente, desbaste y arene las restauraciones dentales con cuidado y aplicando una aspiracion ade-
cuada. Se recomienda utilizar una proteccion respiratoria del tipo FFP3-EN 149, gafas de proteccion con protectores laterales
(DIN EN 166), guantes de proteccion (de caucho butilico o nitrilico, categoria Ill, EN 374) y calzado de seguridad provisto de
certificado ESD. En caso de contacto con los ojos, enjuague con agua abundante y, en caso de contacto con la piel, lave con
aguay jabon. Sila irritacién persiste, acuda a un médico especializado.

Absorba el material vertido mecanicamente con un pafio himedo (agua o isopropanol) y

segln las di

correspondi del fabricante.
Soldadura (p. ej. soldante Wirobond®): los objetos con zonas de union del implante no pueden tratarse mediante soldadura.
Fije las estructuras que vaya a soldar (p. €., material de revestimiento para soldaduras Bellatherm REF 51105), intersticio de
soldadura entre paredes paralelas: 0,2 mm max. Utilice un fundente de BEGO adecuado. Una vez finalizada la soldadura, se
procede a eliminar por arenado los restos de fundente y los dxidos metalicos y se prosigue limpiando las superficies t
vaporizacion a presion o coccion con agua destilada.
Soldadura con laser: si es posible, trabaje con soldadura en X y material de aporte (p. ej. Wiroweld). Observe las instrucciones
de uso y las advertencias de peligro del fabricante del equipo.
Limpieza/desinfeccion: las restauraciones se fabrican sin esterilizar y deben desmontarse en sus partes individuales,
limpiarse, desinfectarse y esterilizarse antes de colocarlos en la boca del paciente.
Nota: los componentes protéticos solo pueden utilizarse para su finalidad prevista.
Después de cada procesamiento, el trabajo protético debe limpiarse mediante vaporizacidn a presidn o, en caso necesario,
h|rV|endo en agua destilada; ademas, debe desinfectarse antes de introducirlo en el paciente.

inf a la hora de seleccionar el desinfectante, debe tenerse en cuenta que sea adecuado para la limpieza y

legales locales y nacionales.

El polvo metalico es inflamable. Aleje todas las fuentes de ignicion. Agentes extintores adecuados: polvo especial para la
combustion de metales, arena.

Observe la ficha de datos de seguridad.

Precauciones: en caso de contacto proximal u oclusal con otros metales, pueden producirse molestias de origen electroqui-
mico en muy raras ocasiones. El producto Mediloy S-Co no ha sido probado en cuanto a su seguridad en un entorno RM ni en
cuanto a su compatibilidad con dicho entorno. No se ha bado su calent; to o distorsion de imagenes
en un entorno RM. Se desconoce la seguridad de Mediloy S- Co en un entorno RM. Escanear a un paciente con este producto
podria provocar lesiones en el paciente.

Grupo de pacientes: Los objetos de Medlloy S Co pueden emplearse independientemente de la edad del paciente. La aleacion
no debe utilizarse en caso de i 0 alergias conocidas a los tes de la aleacion.

Efectos secundarios: No se conocen efectos secundarios en relacion con Mediloy S-Co. No obstante, no puede excluirse la
posibilidad de que, en casos muy aislados, se produzcan reacciones individuales a determinados componentes de Mediloy
S-Co. En ese caso, no debe utilizarse Mediloy S-Co.

Modelado digital: EI modelado se lleva a cabo con un software CAD adecuado observando las reglas de la técnica dental.
Grosor de la pared tras el acabado: min. 0,3 mm, prétesis implantosoportadas con canales de tornillo 0,5 mm, bandas 0,7 mm,
arcos 1,5 mm; evite la formacion de bordes y cantos afilados. Para el revestimiento, configure las estructuras con una forma
anatémica reducida. Los conectores han de ser tan anchos y altos como sea posible (altura: min. 3,5 mm, anchura: min.
2,5 mm).

Consdltense las instrucciones de uso Atencion
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desinfeccion de restauraciones dentales y que sea cumpahhle con los materiales de las restauraciones que se van a
limpiar o desinfectar. Deben observarse las instrucciones del fabricante del desinfectante.

Opcional: Esterilizacion: solo pueden esterilizarse los componentes metalicos; en caso de que hubiera piezas de resina/
revestimientos de resina, estos no son aptos para la esterilizacion con vapor.

Esterilizacion con vapor: temperatura de 134 °C, tiempo de mantenimiento 5 min, tiempo de secado 20 min. Antes
de utilizar los componentes dentales en el paciente, deje que se sequen y se enfrien lo suficiente. Deben observarse las
instrucciones del fabricante del equipo. Compruebe la limpieza mediante una inspeccion visual. Si los componentes
protéticos no estan limpios, repita todo el proceso de limpieza. Ademas, no debe haber humedad residual visible, ya que
de lo contrario habra que repetir el proceso de secado.

Garantia: nuestras recomendaciones técnicas para la aplicacion, con ind ia de que se oralmente, por
escrito o mediante instrucciones practicas, se fundamentan sobre nuestras propias experiencias y ensayos, pudiendo ser con-
sideradas tnicamente como valores orientativos. Nuestros productos estan sometidos a un desarrollo continuo. Por esta razon
nos reservamos el derecho a efectuar modificaciones en el disefio y la composicion de nuestros productos.

Todos los incidentes importantes relacionados con Mediloy S-Co han de ser notificados a BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG, asi como a la autoridad competente.

Procedimientos de gestion de residuos

Producto: la asignacion de un cédigo de residuo segin el Catalogo Europeo de Residuos (CER) debe realizarse consultando con
la empresa regional de eliminacion de residuos. No elimine el producto con la basura doméstica.

Envase: los envases deben ser vaciados por completo y eli dos adecuad. te conforme a las disposiciones legales.
Los envases que no puedan vaciarse por completo deben eliminarse en coordinacion con la empresa regional de eliminacion
de residuos.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Istruzioni per I'uso

Lega dentale a base di cobalto per metallo-ceramica, tipo 5
Granulometria: 10 — 45 pm

Mediloy S-Co & conforme alle norme IS0 22674 e 1SO 9693.
REF 50551 — 5 kg

Caratteristiche della lega dopo la ricottura di distensione 800 °C 1100 °C
Ai sensi della norma IS0 22674 privo di nichel, cadmio, berillio e piombo

Tipo (a norma IS0 22674) 5
Temperatura di solidus, liquidus °C 1390, 1425
Densita g/cm? 8,6

Modulo di elasticita GPa 228/238*  246/239*
Limite di elasticita 0,2% (R,) MPa 1000/755*  965/710*
Allungamento a rottura (A;) % 8/5* 3/6*
Durezza (HV10) 470/425*  490/405*
Codice cromatico BEGO 8 (bianco)
Coefficiente di dilatazione termica (CDT)

25-500 °C, 10 K! 14,0/*13,7  13,1/*138

*Valore misurato dopo cotture ceramiche simulate
Ceramica di rivestimento

Ceramica con valore CDT adeguato,
per es.: VITA VMK Master

Non consigliata, ma se gradita
cottura di controllo: 5 min a 900 °C/
preferibilmente sotto vuoto

Cottura di ossidazione

Temperatura di cottura massima raccomandata
980 °C
Consigliato max. 55 °C/min

Tasso di riscaldamento

d’onda circa 1060 — 1100 nm) con le seguenti impostazioni: potenza del laser 195 W, diametro del raggio laser 0,1 mm
(ad es. EOS), spaziatura di traccia 0,09 mm, spessore dello strato di polvere 0,03 mm, velocita di scansione 1200 mm/s,
densita di energia 1,6 joule/mm? Potenza del laser 195 W, diametro del raggio laser 0,085 mm (ad es. Concept Laser),
spaziatura di traccia 0,07 mm, spessore dello strato di polvere 0,03 mm, velocita di scansione 1400 mm/s, densita di energia
1,6 joule/mm?. Potenza del laser 95 W, diametro del raggio laser 0,055 mm (ad es. Concept Laser), spaziatura di traccia
0,045 mm, spessore dello strato di polvere 0,03 mm, velocita di scansione 1120 mm/s, densita di energia 1,5 joule/mm?.
I valori fungono da esempio per apparecchiature comuni; pertanto, per le impostazioni individuali relative alla lega in polvere
di CoCr, & necessario osservare le attuali istruzioni d’uso del fabbricante dell’apparecchiatura!

Pulizia dei componenti: estrarre la piattaforma di produzione dal sistema SLM, versare la polvere non utilizzata e rimuovere
completamente eventuali residui di polvere dalla piattaforma (oggetti) con I'ausilio di un pennello; in alternativa aspirarli.

Riutilizzo: se la polvere non fusa viene riutilizzata, questa dovrebbe essere precedentemente setacciata con I'ausilio di un
setaccio a ultrasuoni (63 pm) o un setaccio per polvere (80 pm), cernendo eventuali granulometrie pill elevate. Assicurarsi
anche che la polvere non fusa per il riutilizzo non venga contaminata da particelle estranee.

Processo standard di ricottura di distensione a 800 °C: |a parte rimovibile della piattaforma di produzione con gli oggetti
fabbricati viene collocata in un forno adatto a una temperatura di 650 °C. Nell'arco di 12 minuti la temperatura aumenta
a 800 °C e viene in seguito mantenuta per 15 minuti. Successivamente, nell’arco di 15 minuti, la temperatura si abbassa
di nuovo a 550 °C. La piattaforma viene rimossa dal forno a 550 °C (o meno) per procedere con I'ulteriore lavorazione.

Processo alternativo di ricottura di distensione a 1100 °C consigliato per armature per corone e ponti “di dimensioni
e/o volume elevati”: la parte rimovibile della piattaforma di produzione con gli oggetti fabbricati viene collocata in un
forno adatto a una temperatura di 1050 °C. Entro un intervallo di 20 minuti la temperatura viene aumentata a 1100 °C e
mantenuta per 15 minuti. Successivamente diminuire la temperatura a 1050 °C entro un intervallo di 10 minuti. A questo
punto lasciare raffreddare il forno incl. piastra di costruzione portandolo a 600 °C entro 50 minuti. La piattaforma viene
estratta dal forno a 600 °C (o meno) per la lavorazione successiva. Dopo la ricottura di distensione lasciar raffreddare la
piattaforma all'aria fino a raggiungere la temperatura delle mani in un luogo protetto ed etichettato! Non temprare in acqua!

Punti di connessione degli impianti: i punti da adattare vengono rifiniti con procedure di fresatura CAD/CAM in base
alle tolleranze indicate dal fabbricante dell'impianto. In alternativa, le tolleranze vengono determinate in modo autonomo
diante un campione suffici grande.

Rimozione di restauri dalla piastra: evitare la formazione di polvere! Dopo la ricottura di scarico e il raffreddamento della
piattaforma rimuovere i restauri, ad es. con una sega a nastro, strumenti rotanti o una pinza. Rimuovere anche i resti dei
supporti con una pinza.

Nessun riutilizzo di materiale sinterizzato al laser: il materiale gia sciolto tramite processo SLM (ad es. un ponte, una
barra o residui di polveri gia fuse) non deve essere utilizzato per la nuova fabbricazione di protesi dentarie (ad es. mediante
colata).

Rifinitura: utilizzare frese in metallo duro a denti fini.

Fondente

Materiale per saldatura
prima della cottura:

Materiale per saldatura -
dopo la cottura:

Filo laser:

Ad es. Minoxyd (REF 52530)
Wirobond®-Lot (REF 52622)

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Destinazione d’uso: Mediloy S-Co & indicata per la fabbricazione di restauri dentali, protesi implantari e applicazioni orto-
dontiche mediante il processo di fusione laser selettiva (Selective Laser Melting, SLM).

Indicazioni: Mediloy S-Co & una lega per uso dentale a base di cobalto per il processo SLM. E indicata per la fabbrica-
zione di restauri dentali (ad es. corone, ponti, metallo-ceramica o scheletrati). E inoltre adatta alla fabbricazione di protesi
implantari (per es. abutment, barre, barre secondarie o ponti avvitati) e ad applicazioni ortodontiche (ad es. bande, retainer
o mantenitori di spazio). Mediloy S-Co & fornita sotto forma di polvere per il processo SLM.

Controindicazioni: staffe, piccoli tubi, fili ed elementi di fissaggio per applicazioni ortodontiche. In casi molto rari possono
insorgere reazioni indesiderate di origine biologica (come, ad es., allergie ai componenti della lega) o elettrochimica. La lega
non deve essere utilizzata in caso di incompatibilita o allergie note a componenti della lega.

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

Awvertenze: le polveri metalliche (Mediloy S-Co) sono dannose per la salute. Evitare la formazione di polvere! L'apertura
della confezione, il travaso della polvere, |a 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-EN
149, occhiali di sicurezza con protezione laterale (DIN EN 166), guanti protettivi (in gomma butilica o gomma nitrilica, cate-
goria lll, 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 normative
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 verificarsi
sensazioni di disagio di natura elettrochimica. Il dlsposmvo Mediloy S-Co non & stato testato per la sucurezza e Ia compa-
tibilita in un ambiente di risonanza magnetica. Non ¢ stato testato per il riscald to, il 0 tuali artefatti
in un ambiente di risonanza magnetica. La sicurezza di Mediloy S-Co in un ambiente di risonanza magnetica non & nota. La
scansione di un paziente con questo dispositivo puo provocare lesioni al paziente.

Gruppo di pazienti: oggetti in Mediloy S-Co possono essere utilizzati indipendentemente dall’eta del paziente. La lega non
deve essere utilizzata in caso di incompatibilita o allergie note a componenti della lega.

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

Modellazione digitale: la modellazione viene eseguita con un software CAD adeguato nel rispetto delle regole odontotec-
niche. Spessore della parete dopo la rifinitura: min. 0,3 mm, protesi implantari con canali per viti 0,5 mm, bande 0,7 mm,
archi 1,5 mm, evitare bordi affilati e spigoli. Per il rivestimento sottoporre le armature a riduzione anatomica. Realizzare il
connettore pil robusto e alto possibile (altezza: min 3,5 mm, larghezza: min 2,5 mm).

Fasi di lavoro nel centro di produzione: le indicazioni del fabbricante dell’apparecchiatura devono essere rispettate per le
fasi di lavoro e le impostazioni specifiche dell’apparecchiatura! 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 all'interno di un contenitore chiuso ermeticamente.

Procedura SLM: evitare la formazione di polvere quando si apre la confezione, durante il trasporto e quando si versa la pol-
vere nel sistema SLM. Utilizzare un sistema SLM con un laser adatto (ad es. laser a fibra di itterbio o laser Nd:YAG [lunghezza

Consultare le istruzioni per I'uso Attenzione
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A i punti di degli impianti non devono essere rifiniti manualmente.

Lucidatura: per semplificare la gommatura, & possibile effettuare una lucidatura con Perlablast micro (REF 46092, vetro
sodico privo di piombo). Quindi gommare con lucidanti per gomma idonei e lucidare con idonee paste per la prelucidatura e
la postlucidatura. Protesi scheletrate: lucidatura (Eltropol REF 26310, liquido per la lucidatura Wirolyt REF 52460). Succes-
sivamente pulire accuratamente (getto di vapore o sterilizzazione in acqua distillata).

Rivestimento in ceramica: per gli abutment e i ponti avvitati supportati da impianti non & consentito effettuare cotture
ceramiche! Si fa eccezione per gli abutment a due componenti, in cui il corpo adesivo viene unito alla base adesiva dopo la
cottura della ceramica. Utilizzare ceramiche di rivestimento con CDT adeguato (ISO 9693); rispettare le istruzioni per I'uso
del rispettivo fabbricante di ceramica. Prima della cottura ceramica, I'armatura deve essere sottoposta a sabbiatura (250
pm/3 — 4 bar, ad es. con Korox 250; REF 46014). Al termine di un'eventuale cottura di controllo, I'ssido deve essere rimosso,
se necessario, tramite sabbiatura (250 pm/3 — 4 bar, ad es. con Korox 250; REF 46014). E necessario pulire a fondo con
un getto di vapore o tramite sterilizzazione in acqua distillata. Successivamente non toccare pill le superfici con le mani.
Utilizzare pinze emostatiche o strumenti simili. Durante la cottura, sostenere adeguatamente le armature.

Saldatura (ad es. Wirobond®-Lot): gli oggetti con punti di connessione con gli impianti non devono essere sottoposti a
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 tramite sabbiatura e pulire le superfici con un getto di vapore o tramite sterilizzazione in
acqua distillata.

Saldatura laser: se possibile, lavorare con saldature a X e materiale additivo (ad es. Wiroweld). Si prega di attenersi alle
istruzioni per I'uso e alle avvertenze di pericolo del fabbricante dell’apparecchiatura!

Pulizia/Disinfezione: prima di essere inseriti all'interno del cavo orale del paziente, i restauri, i quali vengono forniti non
sterili, devono essere smontati nei singoli componenti, puliti, disinfettati e sterilizzati.

Nota: ciascun componente protesico deve essere utilizzato solo per lo scopo previsto.

Dopo ciascuna lavorazione, il lavoro protesmo deve essere pulito con getto di vapore o, se necessario, sottoposto a sterilizza-
zione in acqua distillata e dlsmfettato prima dell'applicazione sul paziente.

Disinfezione: quando si sceglie il disinfettante, assicurarsi che sia adatto alla pulizia e alla disinfezione dei restauri den-
tali e che sia compatibile con i materiali dei restauri da pulire e disinfettare. Attenersi alle istruzioni del fabbricante del
disinfettante.

Opzionale: Sterilizzazione: la sterilizzazione ¢ indicata solo per i componenti metallici; eventuali parti in resina/rivestimenti
in composito non sono adatti alla sterilizzazione a vapore!

Sterilizzazione a vapore: temperatura a 134 °C, tempo di mantenimento 5 min, tempo di asciugatura 20 min. Lasciare
asciugare sufficientemente e fare raffreddare pnma di utilizzare i componenti dentali sul paziente. Attenersi alle istruzioni
del fabbricante dell’ apparecchlatura Effettuare un'ispezione visiva per accertare che i dispositivi siano puliti. Se i com-
ponenti protesici non sono puliti, & necessario ripetere I'intero processo di pulizia. Assicurarsi anche che non siano visibili
tracce di umidita residua; in caso contrario, & necessario ripetere il processo di asciugatura.

Garanzia: le nostre raccomandazioni operative tecniche, indipendentemente dal fatto che queste siano fornite in forma
verbale, scritta o diistruzioni pratiche, si basano sulle nostre esperienze maturate e sulle prove da noi svolte e pertanto pos-
sono 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 S-Co a BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG e all’autorita competente.

Procedure di trattamento dei rifiuti

Prodotto: £ necessario che venga assegnato 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 confor-
mita alle norme di legge. Le confezioni che non possono essere svuotate completamente devono essere smaltite in coopera-
zione con |'azienda di smaltimento rifiuti regionale.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Instrucdes de utilizagao

Liga dental a base de cobalto para metaloceramica, tipo 5
Tamanho grao 10 — 45 pm

Mediloy S-Co esta em conformidade com a IS0 22674 e a IS0 9693
REF 50551 — 5 kg

aprox. 1060 - 1100 nm)) com os seguintes ajustes: Poténcia do laser 195 W, diametro do feixe de laser 0,1 mm (p. ex.
E0S), espacamento entre faixas 0,09 mm, espessura da camada de pé 0,03 mm, velocidade de varredura 1200 mm/s, den-
sidade energética 1,6 joules/mmZ Poténcia do laser 195 W, diametro do feixe de laser 0,085 mm (p. ex. Concept Laser),
espacamento entre faixas 0,07 mm, espessura da camada de pé 0,03 mm, velocidade de varredura 1400 mm/s, densidade
energética 1,6 joules/mm?. Poténcia do laser 95 W, didmetro do feixe de laser 0,055 mm (p. ex. Concept Laser), espacamento
entre faixas 0,045 mm, espessura da camada de p6 0,03 mm, velocidade de varredura 1120 mm/s, densidade energética
1,5 joules/mm?. Os valores s&o a titulo de exemplo para equipamentos correntes, assim sendo, deve ser respeitado o manual
de instrugdes do fabricante do equipamento para os ajustes individuais para a liga em pé de CoCr!

Limpar os componentes: Retirar a plataforma de producéo do sistema SLM, despejar o pd ndo utilizado e remover com a
ajuda de um pincel todos os restos de po da plataforma (objetos), ou aspirar em alternativa.

Reutilizag@o: Se o pd nao derretido for reutilizado, ele deve ser peneirado previamente com uma peneira ultrassonica (63 ym)
ou uma peneira para pé (80 pm) e os tamanhos de graos maiores sdo separados. Assegurar que o po nao derretido para
reutilizacao nao é contaminado por particulas estranhas.

Processo padrdo de recozimento de distensao a 800 °C: A parte amovivel da plataforma de producéo com os objetos fabri-
cados € colocada num forno adequado a uma temperatura de 650 °C. Em 12 minutos a temperatura sobe para os 800 °C e
depms mantem-se durante 15 minutos. A seguir a temperatura é reduzida de novo para 550 °C em 15 minutos. A plataforma

é ida do forno a 550 °C (ou menos) para processamento posterior.

Processo de recozimento alternativo para recozimento de distens3o a 1100 °C recomendado para estruturas de coroas
e pontes “de grande amplitude e/ou volumosas”: A parte amovivel da plataforma de producéo com os objetos fabricados é

Propriedades da liga apds o recozimento de distensao 800 °C 1100 °C
Segundo a IS0 22674 livre de niquel, cadmio, berilio e chumbo

Tipo (segundo IS0 22674) 5
Temperatura solidus, liquidus °C 1390, 1425
Densidade g/cm? 8,6

Médulo de elasticidade GPa 228/238*  246/239*
0,2% limite de dilatacéo (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Alongamento a rutura (A;) % 8/5* 3/6* :
Dureza (HV10) 470/425*  490/405*
Codigo de cor BEGO 8 (branco)
Coeficiente de dilatagao térmica (WAK)

25-500 °C, 10 K! 14,0/*13,7 13,1/13,8*

*Valor medido ap6s decapagem ceramica simulada
Ceramica de revestimento

ceramica com valor CDT adequado,
p. ex.: VITA VMK Master

nao recomendado, mas se for dese-
jada uma decapagem de controlo:
5 min a 900 °C/de preferéncia sob
véacuo

Decapagem oxidante

da num forno adequado a uma temperatura de 1050 °C. Em 20 minutos a temperatura sobe para os 1100 °C e mantem-
-se durante 15 minutos. A seguir, reduzir a temperatura para 1050 °C em 10 minutos. Posteriormente, deixar arrefecer o forno,
incl. placa de construcao, para os 600 °C em 50 minutos. A plataforma é removida do forno a 600 °C (ou menos) para proces-
samento posterior. Apds o recozimento de distensao, deixar arrefecer a plataforma ao ar até ficar morna, em local protegido
e identificado. Nao introduzir em dgua! Grafico do processo de recozimento de distensao no fim das instrugdes de utilizagao.
Interfaces do implante: As areas relevantes para o encaixe sao reprocessadas com processos de fresagem CAD/CAM de
acordo com as tolerancias fornecidas pelo fabricante do implante. Em alternativa, as tolerancias podem ser determinadas
através de uma amostra aleatéria suficientemente grande.

Remocao das restauracdes da placa: Evitar a formacao de pd! Apds o recozimento de distensao e o arrefecimento da
plataforma, remover as restauracdes, p. ex. com uma serra de fita, instrumentos rotativos ou uma pinga. Remover os restos
de apoio também com uma pinca.

Nao reutilizar material sinterizado a laser: 0 material que ja foi derretido por SLM (p. ex. uma ponte ou barra ou restos de
pos ja derretidos) nao deve ser usado para fabricar de novo proteses dentarias (p. ex. por fundicéo).

Acabamento: Usar fresas de metal duro com dentado fino.

At As interfaces do implante ndo devem ser reprocessadas manualmente!

Temperatura de queima maxima recomendada

980 °C

recomendado méax. 55 °C/min
Fundente p. ex. Minoxyd (REF 52530)

Taxa de aquecimento

Polimento: Para simplificar o polimento, pode ser usado Perlablast micro (REF 46092, vidro de soda-cal sem chumbo) para
dar brilhar. Depois, polir com polidores de borracha adequados e com pastas de pré- e pds-polimento. Préteses de modelos
fundidos: Brilho (Eltropol REF 26310, liquido brilhante Wirolyt). Limpar bem de seguida (jateamento de vapor ou fervura em
agua dest.).

Revestimento ceramico: Nao devem ser realizadas decapagens cerdmicas em pilares ou pontes apoiadas em implantes e

Solda antes da decapagem: Solda Wirobond® (REF 52622)
Solda apés a decapagem: -
Arame laser: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Finalidade prevista: Mediloy S-Co destina-se ao fabrico de restauracdes dentais, proteses para implantes e aplicacdes orto-

donticas através do processo Selective Laser Melting (SLM)

Indicacao: Mediloy S-Co é uma liga dental a base de cobalto para o processo SLM. E adequada parao fabrico de restauracdes

dentais (p. ex. coroas, pontes, metaloceramica ou préteses de modelos fundidos). Também é adequada para o fabncu de

proteses para implantes (p. ex., pilares, barras, barras secundérias ou pontes aparaf ), assim como ap orto-

donticas (p. ex., bandas, retentores ou espacador). Mediloy S-Co é fornecida na forma de pé para o processo SLM.

Contraindicagdes: Aparelhos fixos, tubos, arames e elementos de fixagdo para aplicacdes ortoddnticas. Podem ocorrer reagdes

biolégicas indesejaveis (como p. ex. alergias a componentes da liga) ou reagoes com base eletroqmmlca em casos muito

raros. A liga ndo deve ser usada se houver i ou alergias aos da liga.

Beneficio clinico: Substituicao artificial de tecido duro perdido (dentes), para a restauragéo da funcao mastigatria (estética

e funcional).

Avisos: Os pés metahcos (MedlloyS Co) 30 prejudlcals asalde. Evitar a formacdo de p6! A abertura da embalagem, o trans-
to de pd, 0 p eo de restauracdes dentais devem ser feitas com cuidado e com uma aspiracao

adequada. Recomenda-se uma proteco respiratoria do tipo FFP3-EN 149, 6culos de protecao com protecéo lateral (DIN EN

166), luvas de protecao (feitas de borracha butilica ou borracha nitrilica, categoria Ill, EN 374) e calcado de protecéo com

certificaco ESD. Enxaguar com bastante agua apés o contacto com os olhos e lavar com 4gua e sabao apés o contacto com

a pele. Consultar um médico especialista se a irritagao persistir.

Limpar mecanicamente quantidades derramadas com um pano himido (4gua ou isopropanol) e eliminar de acordo com as

disposicdes legais locais e nacionais.

0Os pés metalicos sao inflaméveis. Remover todas as fontes de ignicdo. Meios adequados de extincao: Po especial contra

incéndio metélico, areia.

Respeitar a ficha de dados de seguranca!

Precaucdes: No caso de contacto proximal ou oclusal com outros metais podem ocorrer, em casos muito raros, sintomas

causados eletroquimicamente. O produto Mediloy S-Co nao foi testado quanto a seguranca em ou compatibilidade com um

ambiente de RM. Nao foi testado quanto a aquecimento, movimento ou interferéncia de imagem num ambiente de RM. A

seguranca de Mediloy S-Co num ambiente de RM n@o é conhecida. Realizar o scan de um paciente com este dispositivo pode

causar ferimentos n o paciente.

Grupo de pacientes: Os objetos de Mediloy S-Co podem ser usados independentemente da faixa etéria do paciente. A liga nao

deve ser usada se houver incompatibilidades ou alergias conhecidas aos componentes da liga.

Efeitos secundarios: Nao se conhecem efeitos secundarios de Mediloy S-Co. No entanto, em casos muito raros, nao é possivel

excluir a possibilidade de ocorréncia de reacdes individuais a componentes de Mediloy S-Co. Nestes casos ndo deve ser usada

a Mediloy S-Co.

Modelagem digital: A modelagem € realizada com software CAD adequado, tendo em conta as regras odontoldgicas. Espes-

suras minimas de parede apds o acabamento: pelo menos 0,3 mm, préteses para implantes com canais de parafuso 0,5 mm,

bandas 0,7 mm, arcos 1,5 mm, evitar cantos e arestas afiados. Proteger as estruturas para que o revestimento seja anato-

micamente reduzido. Criar o conector o mais forte e alto possivel (altura: pelo menos 3,5 mm, largura: pelo menos 2,5 mm).

Passos de trabalho no centro de producao: Para passos de trabalho especificos do aparelho e ajustes devem ser seguidas

as indicacdes dos fabricantes do aparelho! Observar as instrucdes de utilizacao e indicacdes de perigo dos fabricantes do

aparelho!

Condicdes de armazenamento: Seco num recipiente bem fechado.

Processo SLM: Evitar a formacao de pé ao abrir a embalagem, durante o transporte, assim como ao encher o pd no sistema

SLM. Usar um sistema SLM com um laser adequado (p. ex. laser de fibra de itérbio ou laser Nd: YAG (comprimento de onda

Consultar instrugdes de utilizagao Adverténcia
Rx only
Apenas para pessoal
técnico!

Nao esterilizado  UFI: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

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

Fabricante www.bego.com

aparafusadas! Exceto no caso de pilares de duas partes, em que o corpo adesivo é ligado a base de cola, apds a decapagem
ceramica. Usar ceramicas de revestimento com um CDT adequado (ISO 9693), respeitar as instrucdes de utilizacao do res-
petivo fabricante de cerdmica. Antes do revestimento cerdmico, a estrutura deve ser jateada (250 ym/3-4 bar com, p. ex.,
Korox 250; REF 46014). Apés uma decapagem de controlo, o 6xido deve, se necessério, ser jateado (250 um/3-4 bar com,
p. ex., Korox 250; REF 46014). E necessaria uma limpeza completa por jateamento de vapor ou fervura em agua destilada.
Depois no tocar mais nas superficies com as maos. Usar pincas arteriais ou similares. Apoiar adequadamente as estruturas
durante as decapagens.

Revestimentos de plastico: Devem respeitar-se as respetivas instrucdes dos fabricantes no que se refere ao procedimento
com materiais de revestimento de pléstico.

Soldadura (p. ex. solda Wirobond®): Objetos com interfaces de implantes nao podem ser soldados! 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.
Use um fundente BEGO adequado. Apds a solda, os residuos de fundente e os éxidos metalicos devem ser jateados e as
superficies limpas por jateamento a vapor ou fervura em dgua destilada.

Soldadura a laser: Se possivel, trabalhar com uma costura X e material adicional (p. ex. Wiroweld).Observar as instrugdes de
utilizacdo e indicacdes de perigo do fabricante do aparelho!

Limpeza/desinfecao: As restauracdes sao fabricadas nao esterilizadas e tém de ser desagregadas, limpas, desinfetadas e
esterilizadas, antes de serem colocadas na boca do doente.

Nota: Cada componente protético s6 pode ser usado para a respetiva finalidade prevista.

Apds cada processamento, o trabalho protético tem de ser limpo por jateamento de vapor ou, se necessario, fervura em dgua
destilada e desinfetado antes de ser colocado no doente.

Desinfecao: Ao selecionar o desinfetante, assegurar que o mesmo seja adequado para a limpeza e desinfecao de restauraces
dentais e seja compativel com os materiais das restauracdes a serem limpas e desinfetadas. Respeitar as indicagdes do
fabricante do desinfetante.

Opcional: Esterilizagao: S6 podem ser esterilizados os comp metalicos, quaisq
plastico existentes n@o séo adequados para esterilizacao a vapor!

Esterilizagao a vapor: Temperatura a 134 °C, tempo de retencéo 5 min, tempo de secagem 20 min. Antes de usar os com-
ponentes dentarios no doente, deixar os mesmos secar e arrefecer o suficiente. Respeitar as indicacdes do fabricante do
aparelho. Verifique a limpeza através de um exame visual. Se os componentes protéticos no estiverem limpos, repita todo
0 processo de limpeza. Também ndo pode estar percetivel qualquer humidade residual, caso contrario, tem de se repetir o
processo de secagem.

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

Relate todos os incidentes graves relacionados a Mediloy S-Co a BEGO Bremer Goldschlégerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG.
e a autoridade competente.

Indicacdes relativas a eliminagao

Meétodos de tratamento de residuos

Dispositivo

A atribuicdo de um ntmero chave de residuos de acordo com o Catélogo Europeu de Residuos (CER) deve ser realizada em
entendimento com a empresa de eliminacao de residuos regional.

Nao eliminar junto com o lixo doméstico.

Embalagem

As embalagens tém de ser esvaziadas e hadas para eliminagéo ad da em conformidade com as disposicdes
legais. As embalagens que ndo podem ser esvaziadas devem ser eliminadas em entendimento com a empresa de eliminacéo
de residuos regional.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

WHcTpykuyms 3a ynotpeba

[JleHTanHa cnnas Ha 6a3ata Ha koGanT 3a MeTanokepamika, Tvn 5
3bpHecroct 10 - 45 pm

Mediloy S-Co cboTBeTcTBa Ha ISO 22674 1 1S0 9693

REF 50551 -5 kg

XapaKTepuCcTUKW Ha CnnaBu Cief OTTPABAHETO 3a

CHEMaHe Ha BbTPeLLUHN HanpeXeHus 800 °C 1100 °C
CobrnacHo IS0 22674 He cbibpXa HIKeN, Kamuid, bepunnii 1 01080

Tun (cbrnacHo IS0 22674) 5
Temnepatypa Ha CONMAyca, Ha IMKBUAYCa °C 1390, 1425
MnbTHOCT glem? 8,6

Mogyn Ha enacTuyHocT GPa 228/238*  246/239*
0,2 % rpaHuua MPa 1000/755*  965/710*
Ha nposnausate (R,,,)

YpbikeHe npu ckbeane (As) % 8/5* 3/6*
Tebpgoct (HV10) 470/425*  490/405*
Kog Ha ugeta BEGO 8 (6s1)
KoednumeHT Ha TonnHHo paswmpeHue (KTP)

25-500 °C, 10°K" 14,0/*13,7 13,1/*13,8

*13MepeHa CTOMHOCT Cefj CUMYIMPAHO KePaMUYHO NeYeHe
06n1LoBbYHA Kepammka

Kepamuka ¢ noaxoasila
cToiHocT Ha KTP, Hanp.:

VITA VMK Master

He Ce NpenopbyBa, HO ako e Xena-
TENHO KOHTPOJHO MeyeHe: 5 min
npu 900 °C/3a npeanoynTaHe nog
BakyyMm

OKCMAMpaLLO neyeHe

0NacHOCT OT NPOU3BOANTENA Ha ypepal
YcnoBus 3a cbxpaHeHue: Ha cyxo MACTO B NTbTHO 3aTBOPEHN CbJl0Be.
Texnonorus SLM: W3barsalite obpa3syBaHe Ha npax npyu 0TBapsHe Ha OnakoBkaTa, NPI TPAHCMOPTUPaHe, KakTo 1 npu
cunBaHe Ha npaxa B cuctemara SLM. [3nonsgaiite cuctema SLM ¢ nopxopsuy nasep (Hanp. BnakHecT nasep Ytterbium
wnu nasep Nd:YAG (gbnxvHa Ha BbiHaTa okono 1060 — 1100 nm)) CbC CefHUTe HACTPOKU: MOLLHOCT Ha Nla3epHOTO
nbyenmne 195 W, guametsp Ha nasepHus by 0,1 mm (Hanp. EOS), pascTosiHue Mexay nbTeukute 0,09 mm, gebenuna
Ha npaxosus cnoi 0,03 mm, ckopocT Ha ckaHupaHe 1200 mm/s, eHepruiiHa nbTHOCT 1,6 J/mm2 MowHocT Ha nasep-
HOTO nbyeHue 195 W, guameTbp Ha Nasephus by 0,085 mm (Hanp. Concept Laser), pa3cTosiHue Mexpay nbTeykute
0,07 mm, pebenuHa Ha npaxosus cnoit 0,03 mm, ckopocT Ha ckaHupaHe 1400 mm/s, eHepruitHa nbTHOCT 1,6 J/mm?,
MolyHocT Ha nasepHoto byenune 95 W, AnameTbp Ha nasepHus b4 0,055 mm (Hanp. Concept Laser), pascrosiHue
mexgy nbreykute 0,045 mm, pebennHa Ha npaxosus cnoit 0,03 mm, ckopocT Ha ckaHupae 1120 mm/s, eHepruiiha
nabTHOCT 1,5 J/mm?, CTOHOCTUTE Ca MPUMEPHY 33 YeCTo CPeLLaHn Ypeay, 3aToBa 3a MHANBMAYaNHUTE HACTPOAKM 3a
npaxoata cnnas CoCr TpAGBa Aa ce cnassa akTyanHaTa UHCTPYKLWA 3a 06CNyXBaHe Ha MPOU3BOAMTENS Ha ypepa!
MouncrBaHe Ha KoMMoHeHTUTe: OTCTPaHeTe NPOU3BOACTBEHATa NiaTdopma oT SLM cuctemara, u3cuneTe Heusno3BaHua
npax 1 C MOMOLLTA Ha YeTKa HambHO OTCTpaHeTe OCTaTbLTe OT Npax oT nnatopmata (MpegMeTUTe), Un anTepHaTUBHO
TV V3CMyyeTe.
MoBTopHa ynotpe6a: Mpu noBTOpHa ynoTpeba HepasToneHnAT npax TpAGBa NPefBapUTENHO Ja ce Mpecee C NMoMoLLTa Ha
YNTPa3BykoBo ciTO (63 pm) uam npaxoso cuo (80 ym) u Aa ce OTAENAT NO-BICOKN 3bPHECTOCTY. BHIMaBaliTe CbLLO Hepa3To-
MeH Mpax 3a NOBTOPHa ynoTpeba fja He Ce 3aMbPCABA C HyX/AN YaCTULV.
OTrpsABaHe 3a CHeMaHe Ha 800 °C, cranpap npouec: M3Baxpaluara ce 4acT Ha Npous-
Bop,cheHaTa nnatdopma c mzpa6OTeHme oBekTH ce nocrass B nopxofALLa MLl ¢ Temnepatypa ot 650 °C. B pamkuTe Ha

12 MuHyTM Temnepatyparta ce nosuwasa Ao 800 °C 1 ced ToBa ce NOAAbPXA B NPOAbAXeHWe Ha 15 MuHyT. Cepd ToBa
B pamKuTe Ha 15 MUHYTV TemnepaTypata OTHOBO ce MoHuxasa Ao 550 °C. Mpu 550 °C (w1 no-mManko) nnarcopmara ce
M3BaXja OT elL{Ta 3a Mo-HaTaTbluHaTa obpaboTka.
OTrpsABaHe 3a CHeMaHe Ha BbTf p 1100 °C, npenop Ce anTepHaTMBEH NPoLeC Ha HaKansBaHe
3a CKeJleTa 3a KOPOHKM 1 MOCTOBE C , pasfianeyeH eneMeHT! /unn ronam obem”: V13Baxzallata ce 4acT Ha Mpov3Bog-
CTBeHaTa nnaTthopma ¢ u3paboTenuTe 0OeKTY Ce MoCTasA B NOAXOAALLA MLl ¢ Temneparypa ot 1050 °C. B pamkwTe Ha 20 MUHYTH
Temnepatypara ce nosiwwaga Ao 1100 °C v ce nogbpxa B NPOAbIKeHMe Ha 15 MuHyTI. Cnief ToBa B pamkuTe Ha 10 MUHyTY Temne-
patypara ce noHixasa o 1050 °C. Ha cnefigalLys eTan neLwTa 3agfiHo CbC CTPOUTENHaTa M0Ya ce OCTaBA Aa Ce OX1ajy B paMKuTe
Ha 50 muHyTv 0 600 °C. Mnatdhopmata ce oTcTpaHABa oT newyTa npu 600 ° C (v no-Masko) 3a no-HaTaTbluHa obpaboTka. Crieg,
OTrPABAHETO 3a CHeMaHe Ha BbTPELLHY HanpexeHuA NnaT(hopMara ce OCTaBA a Ce 0XM1ayt Ha Bb3fyx 10 TeMriepatypaTa Ha pbkaTa
Ha 3aLL4TeHO 1 0603HaueHO MACTO. []a He Ce LOKVpa BbB BoAa!
Mecra 3a cBbp3BaHe Ha UMNMAHTY: PenieBaHTHITE 3a NPUNATaHETO y4acTbLy ce 0bpaboTeat gombaHuTenHo ¢ CAD/CAM meTog
Ha (bpe3oBaHe B CbOTBETCTBYE C JaieHITe OT NPOM3BOANTENS Ha MMMAIaHTa Aomycki. Vnu onyckiTe Ce ONPESEeNsT Ype3 JOCTaTbyHo
rofiAMa NpoV3BOSTHO B3eTa npoba.
OTpensHe Ha pecTaBpauuuTe OT nnouvata: /i3bsrsaiite obpasysare Ha npax! Cnep oTrpsiBaHeTo 3a CHemaHe Ha
BLTPELUHN HanpexeHns 1 OXNax/JaHeTo Ha nnatdopmata OTCTpaHeTe pecTaBpalyuTe Hanp. C NEHTOB TPUOH, POTMpaLL
VHCTDYMEHT W KleLn. OCTaTbLy OT OMIOpUTE OTCTPAHETE ChLLO C KNeLLM.

CUHTEp maTepuan He ce U3Noni3Ba NOBTOPHO: Beye pasroneH ¢ TexHonorust SLM matepuan (Hanp.

MakcumanHa npenopbyuTenHa Temnepatypa Ha 3nu4ate
980 °C

|
MOCT WM MOCTOBa KOHCTPYKLMS N OCTATBLV OT Beye pasToneHu npaxose) He TpsGBa Aa ce U3NON3Ba MNOBTOPHO 3a
mspaﬁoTKa Ha 3b6Ha npoTe3a (Hanp. 4pe3 neexe).

V3non3saiite TBLPAOCTNABHY (hPe3m CbC CUTHI 366U

CKOpOCT Ha HarpsiBaHe NpenopbunTeNHo

makc. 55 °C/min
Hanp. muHokcug (REF 52530)
npunoit Wirobond® (REF 52622)

®nioc
Tpunoii npegu neyexeTo:

BHumaHue: MecTaTa 3a (Bbp3BaHe Ha UMMIaHTI He TpAGBa Aa ce 06paboTBaT PbYHO AOMbAHUTENHO!
MonupaHe: 3a ynecHsBaHe Ha ryMMPaHETO MOXe Aia Ce U3BbPLLM NACBKOCTPYIHO rnaHumpaHe c Perlablast micro (REF 46092,
6€30/10BHO HaTpUeBO CTHKNO). Crief TOBa rymupaiiTe C MOAXOAALLM yMEHIN HaKpaiHULY 3@ NOAMPaHe 11 MOAXOBALLM NacTh
3a NpeBapUTeNHO U SOMBAHUTENHO nonvpaxe. MogenHonetin npotesu: rnanuvpane (Eltropol 26310, rnaHuvpalla TeyHocT
ero\yt REF 52460). Cneg ToBa No4MCTeTe CTapaTenHo (C napHa CTpys unu n3sapsBaHe B aqua dest.).

P

Tpunoi cnep nevexeto:
JlasepHa Ten:

Wiroweld (REF 50003, 50005)

MNpepHasHavenue: Cnnasta Mediloy S-Co e npegHasHayera 3a u3paboTBaHe Ha JEHTaHY pecTaBpaLyi, UMMAHTHIA NPo-
Te3) 1 NPUOXeHNs B YeNiOCTHATa OPTONEANA MOCPEACTBOM TexHonoriATa Selective Laser Melting (SLM).

Nokasanms: Mediloy S-Co e Gasupara Ha kobanT feHTanHa crnas 3a TexHonorvaTa SLM. Ta e nogxoasiia 3a u3paboTsate
Ha [leHTasHy pecTaBpaLyyt (Hanp. KOpOHY, MOCTOBE, MeTanoKepamika i MogenHoneTv npotesu). OCBeH ToBa e MOAXOAALLA
3a u3paboTBaHe Ha WUMMNAHTHM NPOTe3 (Hamp. abaTMBHTI, MOCTOBU KOHCTPYKLMM, BTOPUYHU MOCTOBM KOHCTPYKLMAM WK
3aBUMHTEHM MOCTOBE), KakTo ¥ 3a MPUNOXeHUA B YeniocTHaTa opToneans (Hamp. OPTOAOHTCKM MPbCTeHY, peTaitHepn Unm
mectonasutenn). Mediloy S-Co ce goctass nog hopmata Ha npax 3a TexHonoruaTa SLM.

MpoTnBonokasauus: bpekety, TpbouuKK, TenoBe 1 UKCUPALLM eNIeMEHTM 3a MPUIOXEHUA B YeNioCTHaTa OPTOMeAuA.
Hexenaty 6ronornym (kato Hanp. anepri KbM CbCTaBKUTe Ha CTIaBTa) UN eNeKTPOXMMUYHO Ga3npaHi peakLuy Morat
[la ce NOABAT B MHOrO pefkin cnyyan. CrnasTa He TpAGBa fa ce W3MONI3Ba MPW U3BECTHU HECHBMECTUMOCT UM M3BECTHN
aneprim KbM CbCTaBKi Ha CnnasTa.

KnuHuyna nonsa: V3kycTeeH 3amecTuTen Ha u3rybexa TBbpa TbkaH (3b61) 3a Bb3CTaHOBABaHE Ha [ibBKaTeNHaTa ByHKLVA
(ecTeTnyecka v (yHKUMOHaNHa).

Mpepynpexpenus: Metantute npaxose (Mediloy S-Co) ca BpefjHy 3a 3apaseto. W36srsaiite obpasysaHe Ha npax! Otsa-
PAHETO Ha OMakKoBKaTa, MPecUnBaHeTo Ha Mpax, WAMhOBAHETO U NACbKOCTPyiHATa 06paboTka Ha AeHTaNHI pecTaBpaLin
TpAbBa fla Ce U3BBPLUBAT BHUMATENHO 1 MO NOAXOAALLA acpauuA. MpenopbuBaT ce Macka 3a AuxaTenHa 3aluuTa oT Thna
FFP3-EN 149, 3awutHu ouuna cbe cTpaHinyHa 3awmTa (DIN EN 166), 3atmTHi pbkasuu (0T ByTinkayyyk uam HUTpUaKayyyK,
kateropus Ill, EN 374) 1 3awwTHyn 06ysku ¢ ESD cepTucmkar (3alumuTa 0T CTaTYHO eneKTpuyecTso). Mpu KOHTAKT C o4uTe
m3nnakHeTe 0OUIHO C BOAA, @ NPU KOHTAKT C KOXara u3mMuiiTe ¢ Boga 1 canyH. Mpy NpojbIXaBaLLo ApasHeHe ce 0ObpHeTe
KbM fleKap-CneLuanuct.

Pa3scunany KonnyecTsa cbbepeTe MexaHUYHO C HaBNaXHeH (C BOAA UMM M30MPONaHON) NapLan 1 U3XBbpAETe CrAacHo MecT-
HIUTE 1 HaLWIOHAsIHUTe 3aKOHOBY pa3nopeadu.

MeTantuTe npaxoe ca ropumi. OTCTpaHeTe BCMYKM U3TOYHILM Ha 3ananBaHe. MoAXOAALLM racuTenHn CPeACTBa: CreLyaneH
noXaporacuTeneH npax 3a MeTasu, NACHK.

B3ewmeTe Mo BHIMaHMe MHGOPMaLWMOHHUA NUCT 3a BesonacHocT!

MpeanasHu mepku: py anpoKCManeH WM OKJTy3aneH KOHTAKT C ApYrvi MeTain B MHOTO PEAKW Clydall Ca Bb3MOXHU
HeMpUATHIN eNeKTPOXMMIYHO 0BycnoBeHw ycelanna. 3genveto Mediloy S-Co He e u3nuTao 3a 6e30MacHOCT B 1 CbBMECTH-
mocT ¢ MP cpepia. To He e TecTBaHo 3a HarpsiBaHe, MUrpaLys win apTedakTy B nobpaxenneto B MP cpepa. besonacHocTTa
Ha Mediloy S-Co B MP cpepa He e 13BecTHa. CKaHNpaHeTO Ha NauyeHT ¢ TakoBa W3fenne MoxXe Ja NPUYIHU HapaHABaHNA
Ha nauuenTa.

Tpyna nauvenTu: Npegmety, uspabotenn ot Mediloy S-Co, moraT fja e 13n013BaT HE3aBMCUMO OT Bb3PACTTa Ha MaLMeHTa.
CnnasTa He TpAGBa a ce M3M0N13Ba NPU M3BECTHY HECbBMECTUMOCTI UM 3BECTHIA aNlepritin KbM CbCTaBKY Ha CMlaBTa.
CrpannyHm edexTin: He ca u3Becthn ctpanndhy edekv o1 Mediloy S-Co. Ho He MOXe fia ce U3KMo4M Bb3MOXHOCTTa, B
MHOTO Pefikv Cly4an Ja ce MOABAT MHAMBMAYANHN peakuni cipamo komnoHeHTn Ha Mediloy S-Co. B Takbe cnyyaii Mediloy
S-Co He TpsibBa Aa ce M3non3sa.

[lurutanHo mopenupane: Mogenvpateto ce 3BbpluBa ¢ nogxopsl, CAD codTyep, KaTo ce B3eMaT Nog BHUMaHMe 3b60-
TexHMyeckuTe npasina. flebennHa Ha creHuTe Cef, u3pabotkata: MuH. 0,3 mm, UMMNGHTHU MPOTE3N C KaHanu 3a BUHTOBE
0,5 mm, opTogoHTCKM NpbcTeHn 0,7 mm, Abrv 1,5 mm, ocTpi brm 1 prbose. OdpopMAliTe KOHCTPYKLMUTE 33 00MLOBKaTA
C aHaTOMMYHa pepykuuA. OthopmsaiiTe Bb3MOXHO Hall-CTabUIHO 1 BUCOKO CbeAMHUTENMTE (BUCOUMHA: MUH. 3,5 mm, WipnHa:
MUH. 2,5 mm).

PaboThu cTbnku B LieHTbpa 3a u3paboTka: 3a creLyduyHy 3a ypea paboTHN CTBIKY 1 HACTPOIKM TpAbBa Aa ce cnas-
BaT CneuyduKaLuiTe Ha NPOU3BOANTENA Ha ypepa! Mons, cnassaiiTe MHCTPYKUMATa 3a ynoTpeba 1 NpesynpexaeHnaTa 3a

Cna3BaiiTe MHCTPYKLMATA 3a ynoTpeba BHumatme

Rx only
Camo 3a cneypanucti!
UFI: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

HectepuneH

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

Mpou3soguTen www.bego.com

: Mpu abaTMBHTY, KaKTO 1 3aBMHTEHI MOCTOBE C UMMNaTHa onopa He TpAbBa fia Ce M3BbPLUBAT
Kepammw m3nnyanmal C U3KII04eHVe B Cyyait Ha abaTMBHTI OT /1BE YaCTH, NPY KOUTO CIef} KepaMUyHOTO M3Mi4aHe TANOTO
3a 3aenBaHe ce (BbP3BA C OCHOBATA 3a 3aslenBaHe. M3non3Baiite 06AMLOBBYHM Kepamukin ¢ nogxoaawy KTP (ISO 9693),
Cna3BaiiTe MHCTPYKLWATa 3a ynoTpeba Ha CbOTBETHIA MPOM3BOAVTEN Ha KepamiKaTa. lpeay KepaMniHoTO 06NMLI0BaHE KOH-
CTpyKUyATa TpABBA fia Ce NOANOX Ha NACLKOCTPYVHa obpaboTka (250 um/3 — 4 bar, Hanp. ¢ Korox 250; REF 46014). Cneg
€BEHTYa/THO U3BBPLUEHO KOHTPOJHO U3MMYaHE, aKo e HeODXOAMMO, OKCUABT TPpAGBa fia Ce MoYNCTU NACLKOCTPYIAHO (250 pm/3
— 4 bar, Hanp. ¢ Korox 250; REF 46014). Heobxoaumo e CTapaTeiHO NO4MCTBaHe C NapHa CTpyA Un 3BapsiBaHe B AeCTUNM-
paHa Bogia. Cnesj ToBa noBeve He J0KOCBaliTe NOBBPXHOCTUTE C pbLie. /13non3BaiiTe apTepuantu knamnu umm ap.n. Mo speme
Ha U3NnyaHuATa (TaéMﬂV]}MpaV\Te [0CTaTbyHO CKeneTute.

MnactmMacoBu 0GNMLOBKM: 3a HaHACAHETO Ha NaCcTMACcOBUTe 0OAMLOBBYHY MaTepuany TpAbBa Aa ce CnasgaT CbOTBET-
HWTE WHCTPYKLMK Ha Mpou3BOaUTeNNTE.

3anosBaHe (Hanp. npunoit Wirobond’): 06ex ¢ mecTa 3a cBbp3saHe Ha MMNNaHTYH He Tpbea Ja ce 3anosBar! Oukcupaiite
yacTwTe, KoWTo TpsiGBa Aa Ce 3aMosT (HaMp. C ONakoBbYHA Maca 3a 3arossate Bellatherm REF 51105), napanenenvneaeH npoven
Ha 3anosBane: makc. 0,2 mm. V3non3saite nopxoaaL mioc BEGO. Cnef 3anosBaHeTo ocTaTbLyTe OT hAloC M MeTasHu oKCuan
TpAbBa fja GbjiaT GnacTupaHm 11 NOBbPXHOCTUTE a ObAAT NOYMCTEHY C NapHa CTPYA WK YPe3 KUMeHe B eCTUIMpaHa BOAa.
JlasepHo 3aBapsiBaHe: 10 Bb3MOXHOCT paboTeTe ¢ X-00pa3eH Lues v fobaBbyeH Matepuan (Hanp. Wiroweld). Mons cnassarite
VHCTPYKUVATA 3a yrioTpeba 1 yka3aHIATa 3a 6e30nacHOCT Ha MPOV3BOAUTENA Ha ypena!

Nouncreane/[lesundekuusa: PectapaunnTe ce u3paboTBaT HECTEPUNIHO 1 MPeAN MOCTaBAHE B yCTaTa Ha NaLyeHTa
TpsibBa Aa ce pa3robAT Ha TeXHIUTE OTAENH YacTy, Aa Ce NOYUCTAT, Ae3VHeKLMPaT U CTepUAM3NpaT.

YKkasaHue: Bceki KOMNOHeHT Ha npoTe3aTa TpAOBa ja ce M3n0/13Ba Camo 3a npefsizeHaTa 3a Hero L.

Cnep, BcAka 0bpaboTka npoTe3ara TpsAbBa Ja Ce NOYMCTI C NapHa CTPYA WK NP1 HeOOXOAMMOCT Ype3 M3BapABaHe B feCTH-
ApaHa Bofia M Npefy MocTaBAHe B yCTaTa Ha NaLyenTa fa ce Ae3nHdexumpa.

Nlesuncbekumsa: Mpu u3bopa Ha fesnHdekTanT TpAOBa Aa ce BHMaBa TO Ja e NOAXOAALL 38 NOYUCTBAHE W fe3nHAeK-
LA Ha [ieHTa/IHM PeCTaBpaLyvi 1 la e CbBMECTUM C MaTepuaniTe Ha NounCTBaHUTe U fe3uHdeKLMpaHuTe pecTaBpaLim.
VIHCTpYKLMTe Ha NPOM3BOAUTENA Ha Ae3nHdeKTaHTa TpAbBa Aa ce Cna3Bar.

OnuvonanHo: Crepunnsaumsa: EAMHCTBEHO MeTanHuTe KOMNOHEHTM MoraT ja Ce CTepunusupat. EBeHTyanHo HannyHm
NNacTMacoBW 4acTu/MNacTMacoBm 06ANLOBKI He Ca NOAXOAALLY 3a CTepun3aLys ¢ napa!

Crepunu3ayus ¢ napa: Tevnepatypa 134 °C, Bpeme Ha npectoii 5 min, Bpeme Ha cywwete 20 min. Mpeau Aa noctasute
Ha [IeHTanHUTe KOMMOHEHTY B YCTaTa Ha nauyeHTa, Te TpAbBa Aa Ce U3CYLAT 1 OXNAAAT AOCTATbyYHO. VIHCTPYKLMMTE Ha
npoM3BOANUTENA Ha ypefia Tpsbaa Aa ce cna3sat. KOHTponmpaliTe YncToTaTa Ypes BU3yanHa npoBepka. AKO KOMMOHEHTUTe
Ha npoTe3ara He ca YNCTI, LANAT NPOLIeC Ha No4ncTBate Tpabea fa ce noeTopu. OcBeH ToBa He TpAbBa fJa ce 3abensssa
0CTaTb4Ha BNiara, B MPOTUBEH CNyyail NPoLielypaTa Ha cylueHe TpAGBa Aa Gbje NoBTOpeHa.

TapaHums: HalwuTe npenopbky Mo OTHOLLEHME Ha TeXHIKaTa 3a NpuUiaraHe, He3aBUCMO OT TOBA Jankt Ca AafieHi YCTHO, MC-
MEHO WKW B XOfa Ha MPAKTM4eCcki yKa3aHuA, Ce 0CHOBABAT Ha HalLnTe COOCTBEHYN ONKUT 1 eKCneprmeHTH 1 3aT0Ba Morar Aa ce
pa3rnexpar camo Kato npuMepHU. HalunTe npoayKTU NOANEXaT Ha HeMpeKbCHaTO YCbBbPLUEHCTBAHE. 3aTOBa C 3ana3Bame
NPaBOTO Ha M3MeHEHUA B KOHCTPYKLMATA U CbCTaBa.

3a BCMyKM NoABABALLM Ce BbB Bpb3ka ¢ Mediloy S-Co ceprosnn nHumaeHTv cbobiuasaite Ha BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG 1 Ha KomneTeHTHuTe BhacTy.

YKa3zaHus 3a yHuLj0)XaBaHe

MeTog Ha TpeTupaHe Ha oTnagbLuTe

WU3penue: MpucsosBaHeTO Ha KOA Ha 0TNakbka CbracHo EBponeiickia katanor Ha otnagbuute (EKO) Tpsbea Aa ce n3sbpn
Cef, CbrNIacyBaHe C PErvOHaHOTO NPeANpUATHE 3a CbOMpaHe Ha oTNagbL. [la He ce U3XBBPAA C BUTOBUTE OTNAAbLM.
OnakoBka: OnakoBkuTe TpAOBa [la Ce M3MPa3HAT HAMbHO ¥ a Ce Npe/afaT 3a NPaBIHO YHULLOXaBaHe B CbOTBETCTBUE CbC
3aKoHOBUTe pa3nopepou. OnakoBKTe, KOUTO He MOraT Aa ce U3NPasHAT HambIIHO, TPAOBA fja Ce NPefjajaT 3a YHuLLOXaBaHe
ey CbrnacyBaHe C PerioHaHOTO NPeAnpuUATYe 3a CbOupaHe Ha oTNagbL.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Navod k pouziti

Dentélni slitina na bazi kobaltu pro metalokeramiku, typ 5

Velikost zrna 10-45 pm

Slitina Mediloy S-Co spliiuje pozadavky norem IS0 22674 a IS0 9693
REF 50551 — 5 kg

Zijte systém SLM s vhodnym laserem (napf. ytterbiovy viaknovy laser nebo laser Nd:YAG (vinové délka pfiblizné 1060—
1100 nm)) s nasledujicimi nastavenimi: Vykon laseru 195 W, primér laserového paprsku 0,1 mm (napf. EOS), rozte¢
stop 0,09 mm tloustka vrstvy prasku 0,03 mm, rychlost skenovani 1200 mm/s, hustota energie 1,6 joule/mmZ Vykon
laseru 195 W, priimér laserového paprsku 0,085 mm (napt. Concept Laser), rozte¢ stop 0,07 mm, tloustka vrstvy prasku
0,03 mm, rychlost skenovani 1400 mm/s, hustota energie 1,6 joule/mm?. Vykon laseru 95 W, primér laserového paprsku
0,055 mm (napf. Concept Laser), rozte¢ stop 0,045 mm, tloustka vrstvy prasku 0,03 mm, rychlost skenovani 1120 mm/s,
hustota energie 1,5 joule/mm?. Tyto hodnoty jsou uvedeny jako piklad pro bézna zafizeni, proto je nutno pro individualni
nastaveni pro praskovou slitinu CoCr dodrzovat aktudlni navod k obsluze od vyrobce zafizeni!

Cisténi soudasti: Vyjméte produkeni platformu ze systému SLM, nepouzity prasek vysypte a platformu (objekty) Gpiné
zhavte zbytkii prasku pomoci $tétce, pipadné odsanim.

Charakteristiky slitiny po Zihani k odstranéni vnitiniho pnuti 800 °C 1100 °C
V souladu s pozadavky ISO 22674 neobsahuje nikl, kadmium, berylium a olovo

Typ (podle 1SO 22674) 5 a
Teplota solidu, likvidu °C 1390, 1425
Hustota g/em’d 8,6

Modul pruznosti GPa 228/238*  246/239*
0,2 % Mez kluzu (R,,) MPa 1000/755*  965/710*
Taznost (A;) % 8/5* 3/6*
Tvrdost (HV10) 470/425%  490/405*
Kdd barvy BEGO 8 (bild)
Koeficient tepelné roztaznosti (KTR)

25-500 °C, 10° K! 14,0/*13,7 13,1/*138

*Namérend hodnota po simulovanych vypalenich keramiky
Keramika na fazety

Keramika s vhodnou hodnotou KTR,
napt.: VITA VMK Master
Nedoporuguje se, ale je-li poZzadovén
kontrolni vypal: 5 min pfi 900 °C /
nejlépe s vakuem

Oxidacni vypal

Nejvys$i doporucend
teplota vypalovani
Rychlost zahfivani
Tavici pfisada
Péjeni pred vypalem:
Péjeni po vypalu:

980 °C

Doporuéeno max. 55 °C/min
Napi. Minoxyd (REF 52530)
Pajka Wirobond® (REF 52622)

pétovné pouZiti: Jestlize se opétovné pouziva neroztaveny prasek, mél by se pred tim prosévat pomoci ultrazvukového
sita (63 pm) nebo praskového sita (80 um), aby se vyttidily vétsi velikosti zrn. Dbejte pfi tom na to, aby neroztaveny prasek
pro opétovné pouZiti nebyl zne€istény cizimi casticemi.

Zihani k odstranéni vnitfniho pnuti pfi teploté 800 °C, standardni proces: Vyjimatelny dil produkéni platformy se
zhotovenymi objekty se vloZi do vhodné pece s teplotou 650 °C. Béhem 12 minut se teplota zvysi na 800 °C a pak
se udrZuje po dobu 15 minut. Poté se teplota béhem 15 minut opét snizi na 550 °C. Pfi teploté 550 °C (nebo nizsi) se
platforma vyjme z pece pro dal$i zpracovani.

Zihani k odstranéni vnitiniho pnuti pfi teploté 1100 °C, alternativni proces Zihani doporugeny pro konstrukce koru-
nek a miistkii ,,s Sirokym rozpétim a/nebo objemné”: Vyjimatelny dil produkéni platformy se zhotovenymi objekty se
vloZi do vhodné pece s teplotou 1050 °C. Béhem 20 minut se teplota zvy$i na 1100 °C a udrZuje se po dobu 15 minut.
Pak se teplota béhem 10 minut snizi na 1050 °C. Nésledné se pec ve. desky nechd béhem 50 minut vychladnout na
600 °C. Platforma se pfi teploté 600 °C (nebo nizsi) z pece vyjme pro dal$i zpracovani. Po Zihani k odstranéni vnitfniho
pnuti nechte platformu na chranéném a oznaceném misté na vzduchu vychladnout na teplotu, pfi které se ji Ize dotykat.
Nekalit ve vodg!

Styéné plochy implantatii: Oblasti relevantni pro licovani se dodategng zpracuji frézovanim CAD/CAM podle toleranci
udévanych vyrobcem implantétu. Nebo se tolerance stanovi na zdkladé dostatecné velkého vzorku.

0Oddéleni nahrad od desky: Zabraiite tvorbé prachu! Po Zihani k odstranéni vnitfniho pnuti a ochlazeni platformy se
néhrady odstrani napf. pasovou pilkou, rotacnimi nastroji nebo klestémi. Zbytky opér odstraiite rovnéz klestémi.
NepouZivat opétovné laserem slinuty material: Material iz roztaveny procesem SLM (napi. miistek nebo timenova kon-
strukce nebo zbytky jiZ roztavenych praski) se nesmi pouZit k novému zhotoveni zubni nahrady (napt. litim).

Konecné vypracovani: Pouzivejte jemnozubé tvrdokovoveé frézy.

Pozor: Styéné plochy implantats se nesmi dodatecné ruéné prepracovavat!

Lesténi: Aby se zjednodusilo lesténi, mize byt vhodné otryskdvani na vysoky lesk s pouZitim Perlablast micro
(REF 46092, bezolovnaté sodné sklo). Pak lestéte gumovymi lesticimi nastroji a aplikujte vhodné lestici pasty pro pred-

bézné lesténi a prelesténi. Snimatelné néhrady s litou konstrukci: leSténi (Eltropol REF 26310, lestici tekutina Wirolyt
REF 52460). Pak diikladné o€istéte (proudem pary nebo vyvatenim v destilované vodg).

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Urceny (el pouZiti: Produkt Mediloy S-Co je uréen pro zhotovovani zubnich nahrad, implantacni protetiku a aplikace
v ¢elistni ortopedii pomoci procesu Selective Laser Melting (SLM, selektivni laserové taveni).

Indikace: Produkt Mediloy S-Co je dentalni slitina na bézi kobaltu pro proces SLM. Je vhodny pro zhotovovani zub-
nich nahrad (napf. korunek, miistk, kovokeramiky nebo snimatelnych nahrad s litou konstrukci). Mimoto je vhodny pro
zhotovovani implantacni protetiky (napf. abutmenty, tfmenové konstrukce, sekundarni spoje nebo Sroubované miistky)
arovnéz pro aplikace v ¢elistni ortopedii (napf. pasky, retencni pfistroje nebo mezerniky). Produkt Mediloy S-Co se dodéva
ve formé prasku pro proces SLM.

Kontraindikace: Rovnétka, trubicky, dréaty a pfipeviiovaci prvky pro aplikace v ¢elistni ortopedii. Ve velmi vzacnych pfi-
padech se mohou vyskytnout nezadouci biologické reakce (jako napf. alergie na slozky slitiny) nebo reakce na elektro-
chemické bazi. V pripadé zndmé nekompatibility nebo znamych alergif na slozky slitiny by se slitina neméla pouzivat.

Klinicky prinos: Uméla nahrada za ztracenou tvrdou tkai (zuby), k obnoveni Zvykaci funkce (esteticky a funkéng).

Vystrahy: Kovovy prach (Mediloy S-Co) je zdravi Skodlivy. Zabraiite tvorbé prachu! Otevirani obalu, presypani prasku,
obru$ovani a otryskani zubnich nahrad je tfeba provadét opatmé a s vhodnym odséavanim. Doporucujeme respirator typu
FFP3-EN 149, ochranné bryle s boéni ochranou (DIN EN 166), ochranné rukavice (z butylkaucuku nebo nitrilkaucuku,
kategorie III, EN 374) a bezpe¢nostni obuv s ESD certifikaci. V pfipadé kontaktu s o¢ima vyplachujte velkym mnozstvim
vody a v pfipadé kontaktu s kizi omyjte vodou a mydlem. V pfipadé pretrvavajiciho podrazdéni vyhledejte odborného
Iékare.

Rozsypany produkt odstraiite mechanicky pomoci navlhéeného (vodou nebo izopropanolem) hadru a zlikvidujte podle
mistnich a celostatnich zakonnych predpisi.

Kovové prasky jsou horlavé. Odstrafite viechny zdroje vzniceni. Vhodné hasici prostredky: specialni prasek proti horeni
kovd, pisek.

Respektujte daje obsazené v bezpecnostnim listu!

Preventivni opatieni: V pipadé aproximalniho nebo okluzniho kontaktu s jinymi kovy mize ve velmi vzacnych piipadech
dojit k elektrochemicky podminénym nepiijemnym poCitkiim. Prostfedek Mediloy S-Co nebyl zkouman z hlediska bezpe¢-
nosti a kompatibility s prostfedim MR. Nebyl testovan, co se tyce prehfivani, pohybu nebo ruseni obrazu v prostfedi MR.
Bezpetnost prostredku Mediloy S-Co v prostiedi MR neni znama. Skenovéni pacienta s timto prostfedkem by mohlo vést
k poranéni pacienta.

Skupina pacientii: Objekty ze slitiny Mediloy S-Co se mohou pouZivat nezévisle na vékové skupiné pacienta. V
pripadé znamé nekompatibility nebo znadmych alergii na slozky slitiny se slitina nesmi pouzivat.

Vedlejsi acinky: Nejsou zndmy Zadné vedlejSi acinky produktu Mediloy S-Co. Nelze v§ak vyloucit, Ze ve velmi vzacnych
pripadech se vyskytnou reakce na slozky produktu Mediloy S-Co. V takovém pfipadé by se produkt Mediloy S-Co
nemél pouzit.

Laserovy drét:

Digitalni modelovani: Modelovani se provadi s pouZitim vhodného CAD softwaru s ohledem na pravidla zubni techniky.
Tloustka stény po konecném vypracovani: min. 0,3 mm, implantaéni protetika s kanalky pro $rouby 0,5 mm, pasky
0,7 mm, oblouky 1,5 mm, vyvarujte se ostrych rohti a hran. Konstrukce pro fazetovani vytvarejte anatomicky reduko-
vané. Spojovaci prvky vytvarejte co nejsilngjsi a co nejvyssi (vy$ka: min. 3,5 mm, Sitka: min. 2,5 mm).

Pracovni kroky ve vyrobnim stredisku: Postupy s pfistrojem a jeho nastaveni musi odpovidat pokyntim vyrobce pfistroje!
Dodrzujte prosim névod k pouZiti a informace o nebezpeci dodané vyrobcem pfistroje!

Skladovaci podminky: Na suchém misté v tésné uzavrené nadobg.
Postup SLM: Zabraiite tvorbé prachu pfi otevirani obalu, pfi prepravé a také pri pInéni prasku do systému SLM. Pou-

Sledujte navod k pouziti Pozor
Rx only
Pouze pro odborné
pracovniky!
Nesterilni UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Vyrobce www.bego.com

b ani keramickych fazet: V pfipadé abutmentd a mistki Sroubovanych na implantatech se nesmi provadét
7adné keramické vypaly! S vyjimkou dvoudilnych abutmentd, u kterych je po keramickém vypalu adhezivni téleso spo-
jeno s adhezivni bazi. Pouzivejte fazetové keramiky s vhodnym KTR (IS0 9693), dodrzujte névod k pouZiti dodany vyrob-
cem pfislusné keramiky. Pred zhotovenim keramickych fazet je tfeba otryskat konstrukci (250 pym / 3—4 bar s pouZitim
napt. Korox 250; REF 46014). Po eventudiné provedeném kontrolnim vypalu se rovnéz musi odstranit oxid otryskanim
(250 pm/3—4 bar s pouzitim napf. Korox 250; REF 46014). Je nutné diikladné ogisténi proudem pary nebo vyvarenim v
destilované vodé. Poté se jiZ povrchii nedotykejte rukama. PouZijte arteridlni svorku nebo podobny nastroj. Konstrukce
bghem vypalii dostatetné podeprete.

Zhotovovani fazet z plastu: Pro zpracovéni plastovych fazetovjch materialii je nutné dodrZovat pfislu$né ndvody dodané
vyrobcem.

Pajeni (napf. pajka Wirobond®-Lot): Objekty se stycnymi plochami implantati se nesmi pajet! Dily, které se budou péjet,
zafixujte (napf. spéjeci hmotou Bellatherm REF 51105), spara pfi péjeni s paralelnimi sténami: max. 0,2 mm. PouZijte
vhodnou tavici pisadu BEGO. Po pajeni se musi zbytky tavidla a oxidy kovi otryskat a povrchy o€istit pomoci proudu pary
nebo vyvafenim v destilované vodg.

Laserové svarovani: Pokud je to mozné, pracujte s X svarem a piidavnymi svafovacimi materialy (napf. Wiroweld).
odrzujte prosim ndvod k pouZiti a upozornéni na nebezpeci, dodané vyrobcem pfistroje!

Gisténi/dezinfekce: Nahrady se vyrabgjf nesterilni a musi byt pred vloZenim do st pacienta rozlozeny na jednotlivé dily,
vycistény, dezinfikovany a sterilizovany.

Upozornéni: Kazda proteticka komponenta smi byt pouZita jen pro sviij uréeny acel.

Po kazdém zpracovéni musi byt protetickd prace vyCisténa otryskanim parou nebo, je-li to nutné, vyvafenim v destilované
vodé a dezinfikovana pred zavedenim do pacienta.

Dezinfekce: Pfi vyhéru dezinfekcniho prostfedku je nutno dbat, aby byl vhodny k &isténi a dezinfekci zubnich nahrad
a kompatibilni s materialy ndhrad uréenych k CiSténi a dezinfekci. Je tfeba dodrZovat pokyny vyrobce dezinfekéniho
prostredku.

Volitelné: Sterilizace: Sterilizovat Ize pouze kovové komponenty, piip. pritomné plastové sougasti/plastové fazety nejsou
k parni sterilizaci vhodné!

Parni sterilizace: Teplota 134 °C, vydrz 5 min, doba su$eni 20 min. Dentélni soucasti nechejte pred pouzitim na paci-
entovi dostategné vyschnout a vychladnout. Postupuite podle pokynii vyrobce pfistroje. Cistotu zkontrolujte vizuaIni kon-
trolou. Pokud protetické komponenty nejsou Cisté, je nutno cely proces isténi zopakovat. Navic nesmi byt nikde zbytkové
vlhkost, jinak se musi zopakovat proces ususeni.

Zaruka: Nase aplikacni technické 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 produkty
neustale dale vyvijime. Vyhrazujeme si proto zmény konstrukce a slozeni.

Vsechny zavazné nezadouci udalosti, které se vyskytnou v souvislosti s produktem Mediloy S-Co, prosim ohlaste spolec-
nosti BEGO Bremer Goldschl&gerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG a pfislu$nym organiim.

Pokyny pro likvidaci

Postup naklddéni s odpadem

Prostredek: Prifazeni Cisla odpadu podle Evropského katalogu odpadi (Nafizeni o katalogu odpadi — AVV) je tieba
provadét po konzultaci s regionalni spole¢nosti pro likvidaci odpadi. Nelikvidovat s domovnim odpadem.

0Obal: Obaly se musi vyprazdnit a v souladu se zakonnymi pozadavky nechat fadné zlikvidovat. Obaly, které nelze vyprazd-
nit, se musi zlikvidovat po dohodg s regionalni spole¢nosti pro likvidaci odpadi.

‘ I“/l
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Brugsanvisning

Dental co-basis legering til metalkeramik, type 5

Kornstgrrelse 10 — 45 pm

Mediloy S-Co er i overensstemmelse med ISO 22674 og 1S0 9693
REF 50551 — 5 kg

Legeringskendetegn efter afspandingsglgdning 800 °C 1100 °C
Iht. IS0 22674 uden nikkel, cadmium, beryllium og bly

Type (iht. IS0 22674) 5

Solidus-, liquidustemperatur °C 1390, 1425
Teethed g/cm? 8,6
Elasticitetsmodul GPa 228/238*  246/239*
0,2 % elasticitetsgranse (R, ,,) MPa 1000/755*  965/710*
Brudforlengelse (As) % 8/5* 3/6*
Hérdhed (HV10) 470/425*  490/405*
BEGO farvekode 8 (hvid)
Varmeudvidelseskoefficient (VUK)

25500 °C, 10 K! 14,0/%13,7 13,1/*138

*Maleveerdi efter simulerede keramiske brande
Keramiske facader

keramik med passende VUK-vardi,
f.eks.: VITA VMK Master
anbefales ikke, men hvis

kontrolbranding gnskes: 5 min ved
900 °C/helst under vakuum

Oxidbrending

Hgjeste anbefalede brendtemperatur
980 °C

Opbevaringsbetingelser: tgr, i taet lukket beholder.

SLM-proces: undga stgvdannelse ved abning af emballagen, ved transport samt ved pafyldning af pulveret i
SLM-systemet. Anvend et SLM-system med egnet laser (f.eks. Ytterbium fiberlaser eller Nd:YAG laser (bglgelengde
ca. 1060 — 1100 nm)) med fglgende indstillinger: lasereffekt 195 W, laserstralediameter 0,1 mm (f.eks. EOS), spor-
afstand 0,09 mm, pulverlagstykkelse 0,03 mm, scanhastighed 1200 mm/s, energitaethed 1,6 joule/mm2 Lasereffekt
195 W, laserstralediameter 0,085 mm (f.eks. Concept laser), sporafstand 0,07 mm, pulverlagstykkelse 0,03 mm, scan-
hastighed 1400 mm/s, energitathed 1,6 joule/mm?. Lasereffekt 95 W, laserstralediameter 0,055 mm (f.eks. Concept
laser), sporafstand 0,045 mm, pulverlagstykkelse 0,03 mm, scanhastighed 1120 mm/s, energitethed 1,5 joule/mm2.
Verdierne er vejledende for almindeligt udstyr, derfor skal den aktuelle brugsanvisning fra fabrikanten af udstyret
overholdes i forbindelse med de individuelle indstillinger for CoCr-pulverlegeringen

Renggring af komponenter: tag produktionsplatformen ud af SLM-systemet, hald ikke anvendt pulver ud, og fiern alle
pulverrester med en pensel eller alternativt med en stgvsuger fra platformen (objekter).

Genanvendelse: hvis ikke smeltet pulver genanvendes, bgr dette furst sigtes ved hjaelp af en ultralydssigte (63 pm) eller
en pulver5|gte (80 pm) og stgrre kornstﬂrrelserfrasorteres Vaer ogsa opmaerksom pa, at usmeltet pulver ikke forurenes
med f ved delse.

Afspzndingsglgdning 800 °C standardproces: den udtagelige del af produktionsplatformen med de fremstillede
emner szttes i en egnet ovn med en temperatur pa 650 °C. Inden for 12 minutter gges temperaturen til 800 °C, og
holdes derefter i 15 minutter. Derefter reduceres temperaturen inden for 15 minutter atter til 550 °C. Ved 550 °C (eller
mindre) tages platformen ud af ovnen til videre bearbejdning.

Afspendingsglgdning 1100 °C alternativ glgdeproces anbefales til ,,omfattende og/eller volumingse” krone- og
broskeletter: den udtagelige del af produktionsplatformen med de fremstillede emner sattes i en egnet ovn med en
temperatur pa 1050 °C. Inden for 20 minutter gges temperaturen til 1100 °C, og holdes i 15 minutter. Derefter reduceres
temperaturen inden for 10 minutter til 1050 °C. Senere skal ovnen inkl. byggeplade inden for 50 minutter afkgles til
600 °C. Ved 600 °C (eller mindre) tages platformen ud af ovnen til videre bearbejdning. Lad platformen efter afspan-
dingsglgdning afkgle i luften til en handvarm temperatur pa et beskyttet og afmarket sted. Ma ikke afkgles med vand!

Implantatgranseflader: pasningsrelevante omrader efterbearbejdes med CAD/CAM-freseprocesser iht. de tolerancer,
der angives af implantatfabrikanten. Eller man finder selv frem til tolerancerne vha. en tilstrakkelig omfattende stik-
preve.

Fiernelse af restaureringen fra pladen: undgé stpvd Ise! Efter af: di Igdni og afkglingen af platfor-
men fiernes restaureringen med en bandsav, roterende instrumenter eller en tang. Fiern ligeledes resterne af afstiv-
ningerne med en tang.

Ingen genanvendelse af lasersintret materiale: materiale (f.eks. en bro eller et mellemstykke eller rester fra allerede
smeltet pulver), der allerede er smeltet vha. SLM, mé ikke anvendes til en ny fremstilling af en tanderstatning (f.eks.
med stgbni

anbefalet maks. 55 °C/min
Flusmiddel f.eks. Minoxyd (REF 52530)
Loddemetal fgr breendingen: Wirobond®-loddemetal (REF 52622)
Loddemetal efter breendingen: -

Lasertrdd: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Opvarmningshastighed

Erklzret formal: Mediloy S-Co er beregnet til fremstilling af dentale restaureringer, implantatproteser og keebeortopa-
diske anvendelser vha. processen Selective Laser Melting (SLM).

Indikation: Mediloy S-Co er en dentallegering pa kobolt-basis til SLM-processen. Den er beregnet til fremstilling af
dentale restaureringer (f.eks. kroner, broer, metalkeramik eller modelstqunmgsproteser) Den er derudover beregnet til
fremstilling af implantatproteser (f.eks. abutments, mellemstykker, sekundzer tykker eller fastskruede broer)
samt kebeortopediske anvendelser (f.eks. band, retainer eller pladsholdere). Mediloy S-Co leveres i form af pulver til
SLM-processen.

Kontraindikationer: brackets, rgr, staltrad og fastggrelseselementer til kaebeortopadiske anvendelser. Ugnskede biolo-
giske (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.

Klinisk nyttevaerdi: kunstig erstatning for mistet hardvav (tender), til genetablering af tyggefunktionen (astetisk og
funktionelt).

Advarsler: metalstgv (Mediloy S-Co) er sundhedsskadeligt. Undg stgvdannelse! Abni af emballagen, omfyldning
af pulver, slibning og sandblesning af dentale restaureringer h¢r ske forsigtigt og med en passende udsugning. Vi
anbefaler et andedraetsvaern af typen FFP3-EN 149, beskyttelsesbriller med sidebeskyttelse (DIN EN 166), beskyttel-
seshandsker (af butylgummi eller nitrilgummi, kategori Ill, EN 374) og ESD-certificerede sikkerhedsko. Skyl med meget
vand efter gjenkontakt, og vask med vand og s&be efter hudkontakt. Ved vedvarende irritation skal du opsgge din lzge.

Spildte produkt der samles op mekanisk med en fugtig klud (vand eller isopropanol) og bortskaffes iht. de lokale
o0g nationale lovbestemmelser.

Metalpulver er brendbart. Fiern alle ant
Ver opmarksom pa sikkerhedsdatabladet!

Furholdsregler |t||fa|de af approksimal eller okklusal kontakt med andre metaller kan der i meget sjeldne tilfzlde

for Iser af elektrokemisk art. Udstyret Mediloy S-Co er ikke kontrolleret for sikkerhed
og kompatibilitet i forbindelse med et MR-miljg. Det er ikke testet for opvarmning, bevagelse eller billedforstyrrelser
i forbindelse med et MR-miljg. Man er ikke bekendt med sikkerheden for Mediloy S-Co i forbindelse med et MR-miljg.
Scanningen af en patient med dette udstyr kan medfgre kvastelser af patienten.

Patientgruppe: objekter af Mediloy S-Co kan anvendes uafhangigt af patientens alderstrin. Ved kendte uforeneligheder
eller kendte allergier over for legeringsingredienser bgr legeringen ikke anvendes.

Bivirkninger: ingen kendte bivirkninger ved Mediloy S-Co. Det kan dog ikke udelukkes, at der i meget sjaldne tilflde
gag optrade individuelle reaktioner over for komponenter i Mediloy S-Co. | dette tilfeelde bgr der ikke anvendes Mediloy
-Co.

Digital modellering: modelleringen sker med egnet CAD-software under hensyntagen til de tandtekniske regler. Vaeg-
tykkelsen efter forarbejdning: min. 0,3 mm, implantatprotese med skruekanaler 0,5 mm, band 0,7 mm, buer 1,5 mm,
undga skarpe hjgmer og kanter. Skeletter til facaderne udformes anatomisk reduceret. Udform forbindelsestykker sa
sterke og hgje som muligt (hgjde: min. 3,5 mm, bredde: min. 2,5 mm).

Arbejdstrin i produktionscentret: i forbindelse med anordningsspecifikke arbejdstrin og indstillinger fglges angivel-
serne fra fabrikanten af anordningen! Overhold brugsanvisningen og faresatningerne fra fabrikanterne af anordnin-
gen!
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Overhold brugsanvisningen

fa

Egnede midler: specialpulver mod metalbrand, sand.

Bemark

Rx only

Kun til fagpersonale!

Usterilt UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Fabrikant www.bego.com

Forarbejdning: anvend hardmetalfraesere med tatte teender.
Bemark: implantatgranseflader ma ikke efterbearbejdes manuelt!

Polering: for at ggre gummieringen lettere, kan man sandpolere med Perlablast micro (REF 46092, blyfrit natron-
glas). Derefter gummieres med egnede gummipolerere, og poleres med egnet for- og efterpoleringspasta. Modelstg-
be-proteser: Poleringsmidler (Eltropol REF 26310, poleringsvaske Wirolyt REF 52460). Renggr derefter grundigt (med
dampstréle eller kog i aqua dest.).

Keramisk facade: ved abutments samt implantatbarne, fastskruede broer ma der ikke gennemfgres keramisk braen-
ding! Kun ved todelte abutments, hvor klebeenheden forbindes med klabebasis efter keramisk brending. Anvend
keramiske facader med egnet VUK (IS0 9693), overhold brugsanvisni fra den pagaeldende keramikfabrikant. Inden
der laves en keramisk facade skal skelettet sandblases (250 pm/3-4 bar med f. eks. Korox 250; REF 46014). Oxiden efter
en evt. gennemfgrt kontrolbraending skal ogsa sandblases (250 um/3-4 bar med f.eks. Korox 250 REF 46014). Grundig
renggring med dampstrale eller kogning i destilleret vand er ngdvendig. Rer derefter ikke lengere overfladerne med
handerne. Anvend arterieklemmer eller lignende. Understgt skeletterne tilstraekkeligt under brandingen.

Kunststoffacader: til bearbejdning af kunststoffacadematerialer overholdes anvisningerne fra fabrikanterne.

Lodning (f.eks. Wirobond®-loddemetal): objekter med implantatgraenseflader mé ikke loddes! 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 renggres for flusmiddelrester og metaloxider med sandblasning, og overfladerne
renggres med dampstrale eller kogning i destilleret vand.

Lasersvejsning: hvis det er muligt arbejdes med X-sgm og afbindingsmateriale (f.eks. Wiroweld). Overhold brugsanvis-
ningen og faresatningerne fra fabrikanten af udstyret!

Renggring/desinfektion: Restaureringerne fremstilles usterilt og skal inden is@tning i patientens mund skilles ad i alle
enkeltdele, renggres, desinficeres og steriliseres.

Bemark: En pr ponent mé kun til det planlagte formal.

Efter hver bearbejdning skal det protetiske arbejde renggres vha. dampstréler eller kogning i destilleret vand og desinfice-
res, inden det anbringes i patienten.

Desinfektion: Ved valg af desinfektionsmidlet skal du vare opmaerksom pa, at det er egnet til renggring og desinfektion af
dentale restaureringer, og at det er kompatibelt med materialerne for de restaureringer, der skal renggres og desinficeres.
Anvisningerne fra desinfekti delfabrikanten skal overholdes.

Valgfrit: Sterilisering: Det er de de metalliske |
stoffacader er ikke egnede til dampsterilisering!
Dampsterilisering: Temperatur pd 134 °C , holdetid 5 min, tgrretid 20 min. Inden de dentale komponenter anvendes pa
patienten, skal de tgrre og afkgle tilstrekkeligt. Anvisningerne fra fabrikanten af udstyret skal overholdes. Kontrollér renhe-
den vha. en visuel kontrol. Hvis protesekomponenterne ikke er rene, skal hele renggringsprocessen gentages. Derudover ma
der ikke lzngere kunne registreres restfugtighed, ellers skal tgrreprocessen gentages.

Garanti: vores anvendelsestekniske anbefalinger, uanset om de gives mundtligt, skriftligt eller som led i praktiske
vejledninger, beror pa Kliniske og egne erfaringer og forsgg og skal derfor kun opfattes som vejledende. Vores produkter
er underkastet en kontinuerlig videreudvikling. Vi forbeholder os derfor retten til at foretage @ndringer i konstruktion
0g sammens&tning.

Enhver alvorlig handelse, der er indtruffet i forbindelse med Mediloy S-Co, bgr indberettes til BEGO Bremer Goldschla-
gerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG og de kompetente myndigheder.

Informationer om bortskaffelsen: Procedurer vedrgrende affaldshehandling

Udstyr: Tildelingen af en affaldskode iht. det europaiske affaldskatalog (EAK) skal foretages efter aftale med det
regionale bortskaffelsessted.

Ma ikke bortskaffes i husholdningsaffaldet.

Emballage: Emballager skal tgmmes og bortskaffes korrekt i over
tgmmes, skal bortskaffes i samrad med det regionale bortskaffelsessted.

q
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Odnyieg xpAong

Odovrotexvikd kpdpa e Baon Co yia petalikd-kepapikd UNIKG, TUTog 5

MéyeBog kokkou 10-45 um

To uhiké Mediloy S-Co mAnpoi Tig amaimaoeig Twv Tpotumwy ISO 22674 kai ISO 9693
REF 50551 - 5 kg

Z1a510 Epyaoiag 0To KEVIPO KATAOKEUNG: YIa Ta EIBIKG Twv GUOKEUWY PApaTa Epyaciag kal pubpioeig TTpETer va akoou-
Bolvral o TTpodiaypaé Tou Sivovtal aTo ToUg KATAGKEUTOTES Twv GUoKeUwY! AapBavete umoyn Tig 0dnyieg xpriang Kai Tig
UTTOBEICEIS KIVOUVOU TWV KATAOKEUATTWY TWV GUCKEUWV!

ZuvBiikeg oroBAKEUONG: O€ OTEYVO XWPO, O€ EPUNTIKA oQpayIapéva doxeia.

M£BoSog SLM: ammopeUyeTe TV GXNHOTIONO GKGVNG KaTA TO AVolypa TG GUCKEUATIag, T peTagopd, kabuwg kai Ty TAfpwon
ToU guaTApaTog SLM e akdvn. Xpnaipomoleite auanpa SLM pe karaAnAo Aéigep (r.x. Aéidep vav uttepBiou ) AéiCep Nd:YAG
(Akoug kupartog TrepiTou 1060 — 1100 nm)) pe Tig akoAoubeg pubpioeig: 1axUg Aéiep 195 W, dicipetpog déapng Aéicep 0,1 mm
(.. EOS), améaTaon fxvoug 0,09 mm, Tayog oTpwyarog akévng 0,03 mm, TaxutnTa adpwang 1.200 mm/s, TTukvomTa EVEP-
veiag 1,6 Joule/mm?. loxug AéiZep 195 W, Siderpog déapng Aéigep 0,085 mm (tr.y. Concept Laser), amréaTaon fxvoug 0,07 mm,
TIAx0g oTpwuaTog akévng 0,03 mm, TaxUtnTta adpwang 1.400 mm/s, ukvétnTa evépyeiag 1,6 Joule/mm?. loxug Aéigep 95 W,
diaperpog déapng Aéigep 0,055 mm (m.x. Concept Laser), améaTaon ixvoug 0,045 mm, méxog oTpiwparog okovng 0,03 mm,
Tayimra odpwaong 1.120 mm/s, TukvotTa evépyeiag 1,5 Joule/mm?. O TIREG €iva EVBEIKTIKES YIa GUXVA XPNOILOTIOIOUWEVES
OUOKEUEG. ZUVETTWG, YIal TIG EKATOTE PUBITEIS yia kpdpa okdvng CoCr Ba mrpémel va AapBdavovTal utrdyn ol Tpéxouaeg odnyieg
XPAONG TTOU TIApEXOVTAI OO TOV KATAOKEUTOTH TG OUOKEUNg!

KaBapiapog Sopikwv peptv: apaipéate my mAaTpoppa Tapaywyrg até 1o clomua SLM, ekxUoTe T Un XpnaipoToinuévn
okovn kal, P xpnon mvéhou, kaBapiote ARpwWG TV TIAATGOPHa (avTIKeiuEva) amé UTIoAEippaTa aKOVNG 1, EVOAACKTIKE,

Emavaypnaipotroinan: v n un mypévn okovn TpokeITal va eavaypnoipomoinBei, aut Ba TpETel TIpWTa va KOGKIVIOTET pe
KOKIVO UTIEPrXWV (63 pm) 1} K6OKIVO akévng (80 pm) Kail o1 koKKOI peyaAUTePOU peyEBoUG va agaipeBolv. diaopahilere 6Tl dev
€10£PXOVTCI TIPOTEICEIG GEviuv OwUaTIdiwY OTNV TTPOG ETTAVEKENTILOTIOINGT W TYHEVR OKOV.

Zuviibng diadikaaia avotrmong xaAdpwang 800 °C:To agaipoUpevo TUAKA TG TAATQOPUAG TIapaywyrg HE Ta KOTAOKEUQ-
opéva avTikeiueva TotroBereiTal o€ karaMnAo poUpvo Beppokpaaiag 650 °C. Evrag 12 Ay, n Bepuokpaaia augavetal aToug
800 °C kar o™ ouvéxela diatnpeitar yia 15 Aerrma. Kardmiv autod, n Beppokpaaia eAarTioveral kai aki evidg 15 AeTiv aToug
550 °C. H mharpoppa uq)mpeirm amo 1o oupvo aToug 550 °C (1 )\lvénpoug) yia v nepanz’pw emegepyaoia.

EvaMaKnxn Biadikaoia avérrmong xaAdpwong 1100 °C, GUVIGTGINEVN YIX KEKTETAEVOUS /K OYKWBEISY OKEAETOUG

KOl YEQUPLDV: T0 0patIpOULEVO THAUO TG TAATQGPHOS TIAPAYWYNG e T KATAOKEUOTHEVG QVTIKE]ieval TooBereiTal
ca KC(TUMI])\O q;oupvo BapuOKpuolug 1050 °C. Ewog 20 Aerrov, n Beppokpaaia augavetar oe 1100 °C kai Siampeital yia
15 Aerrrd. X1 ouvexela peioTe T Beppokpacia eviog 10 et ae 1050 °C. AkoAoUBwg agraTe Tov Goupvo e Ty TIAQT-
QOppa Tapaywyng va yuxBei eviog 50 Aetrtiov €wg Toug 600 °C. H mAatpdppa agaipeital amé Tov godpvo ot Beppokpaaia
600 °C (1} xapnAdTepn) yia Ty Tepaitépw emegepyacia. AQRaTe Ty TAaT@oppa va WuxBei YETd TV avoTrtnaon amotavuong o€
TIPOCTATEUREVO KOl ETIONUACHEVO PEPOG TTOV AEPQ, Ewg OTOU QTATEI G Beppokpaaia auykpiaiun e Tou xepiol. Mnv lylyere

AiETTaQEg EPQUTEVPATWV: O TUVOQEIG yiar TV TIpocappoyn Trepioxég uTroBaMovTal o petemegepyaaia pe péBodo ppedapi-

XapakTnpIoTIKG KpapaTog peTd ammd avomTnon xaAdpwang 800 °C 1100 °C

Z0pguva e 1o TpéTuTio ISO 22674, Bev Trepiéxel vikEAIo, kadpio, BnpUAio olTe pdAuBdo

Turog (kard 1o mpdTuTio ISO 22674) 5

Oeppokpaaia aTepeod, °C 1390, 1425

Bepuokpaaia peuaTtol !

MukvémrTa glem® 8,6 rappOPTTE

YuvteAeaTg EAAOTIKOTNTOG GPa 228/238* 246/239*

Opio ehaaTikdmrag 0,2% (R, o,) MPa 1000/755* 965/710*

Emiprkuvon Bpadong (As) % 8/5* 3/6*

XkAnpotnTa (HV10) 470/425* 490/405*

Xpwyarikdg kwdikég BEGO 8 (Aeukd)

YuvteheoTAg Beppikng S1aaToOAAG (ZOA)

25-500 °C, 10K 14,037 13,1138

*Tign Y€Tpnong PETG aTTd TIPOCOUOIWKEVES KEPAWIKEG AVOTITATEIG

Kepapikd UAIKG emkdAuyng KEPAIKO UAIKG e KataAAnAN Tipn améToya O Vepo!
YOA, . x.: VITA VMK Master

‘Omnon ogeidiwv dev guvioTaral, aMd otav ival

€mBupnth 61rnon eAéyxou: 5 min
aToug 900 °C/kard TmpoTiunan ae Kevo

Méyiom ouvioTwuevn Beppokpacia 6TmMaong

980 °C
PuBuog 6¢ppavang OUVIOTWHEVOG LY. 55 °C/min
ZuMiTaopa . X., Minoxyd (KQA. 52530)
Maprtida TpIv amé Ty oTTNoN: Maprida Wirobond® (KQA. 52622)
MNaprida pera mv dmrmnon: -
Y0pya Miep: Wiroweld (KQA. 50003, 50005)

NpoBAemopevn xpnan: 1o Tpoidv Mediloy S-Co poopideral yia T Kataokeur 080VTOTEXVIKWV OTIOKATAGTAGEWY, TTPOTHE-
TIKWV EPQUTEUHATWV Kal yaBoTipoowTTikwv opBoredikwy epappoywv pe T dladikaoia emAekTikig TENG Aéidep (Selective
Laser Melting (SLM)).

Evdeigeig: To mpoidv Mediloy S-Co eiva éva oSovtotexvikd kpaua pe Bdon 1o koBahtio yia T diadikaaia SLM. Evaeikvutal
Y10 TNV KATAOKEUT) 0BOVTOTEXVIKWY TTOKATACTATEWV (TT.YX., GTEQAVWY, YEQUPWY, HETAAMKWV-KEPOUIKWV UAIKQWV I} TIPOOBETIKWV
povtéAwv xUteuang). ETriong evBeikvutar yia v KaTOGKeUT TIPOTBETIKWY EUQUTEUATWV (TT.X., KOAOBWHATWY, pTTapwv, fonbn-
TIKWV TPV 1 BISWTWY Ye@uPWY) KaBug Kal yvaBoTrpoowTTIKwy opBOTIESIKWY EQOPHOYWV (TT.X., TAIVIGV, GUYKPATTAPWY 1
Kkaraokeuwv diaripnang xwpou). To mpoiov Mediloy S-Co SiariBetai o€ popgr) akévng yia m diadikaaia SLM.

Avrevdeigeig: 010epakia, awnviokol, cUppata kai oTolyeia oTEPEWONG Yia yvaBoTTpoowTTIKE 0pBOTIEDIKEG EQOIPOVES. AveTTI-
B0pnTEG BIoAoyIKES (6TIWG, Tr.X., aAAEPYiEG OTC GUATATIKA TOU KPAPATOG) Fy NAEKTPOXNHIKES QVTIOPACEIS HTTopoUV vt ekdnAwBolv
0€ TIOAU OTTAVIE TTEPITTWOEIS. To Kpapa dev TPETEN va XpnoipoToinBei ot TepITToelg yvwaTrg duaavegiag i aMepyiag ota
ouaTaTIKA TOu KpdpaTog.

KAviko 6@ehog: TexvnTé utiokaraaTato amoAeaBéviog okAnpol 10700 (dovTitv), yia Ty (ciaBnTikr Kai AEITOUpYIKr) aTToka-
Ta0Ta0N TG HaonTIKAG AsToupyiag.

Npoeidotoinoeig: ol petaMikég okdveg (Mediloy S-Co) eivar emBAaBeic yia mv uyeia. ATogelyeTe To aXnHaTIONS akévng!
To Gvolyua TG GUOKEUAaiag, N HETAyYIon TG akovng, N Agiavan ka1 apUoBoAr) OBOVTOTEXVIKWV CTTOKATAOTACEWY TIPETTEI
va die§ayovtal e TIPoooxH Kai Pe kataAnAo oUGTNHA avappoenang. LuvioTATal N XpAon TPOCTadiag TG avamvong TUTou
FFP3-EN 149, yuahiov pooTaaiag pe mAeupikoUs TpoguAaktipeg (DIN EN 166), TpoaTaTeuTIKiV YavTIGV (amT6 KOOUTaoUK
Boutuhiou f vitpiAiou, kamyopiag Ill, EN 374) kar umodnudtwy aogaleiag e matotoinon ESD. Ze mepitmwon emagng e Ta
péma EemAéverte e apBovo vepd Kal ae TIEPITITLOT EMOQNG e To SEppa TIAEVETE P vepd Kal aamolvi. Ze TiepiTTuwan TapaTeTa-
uévou epeBiapol ameuBuvbeite e 1aTpO.

TUANEYETE TUXOV TIOOOTNTEG TTOU £X0UV XUBET INXaVIKG pe Uypd Travi (vepo f icommpomravoAn) kai Tig SIABETETE GUNPUVA e TOUG
TOTIKOUG Kal TOUG BIEBVEIG VOIKOUG KaVOVIGHOUG.

Or perahikég okoveg eival eUpAEKTEG. AmropakpuveTe OAeg TIG eaTieg avapAegng. KardAMnAa péoa updoBeang: eIBIKEG oKOveg
yia TV katamoAéunan eTaAAIKiG TTUpKaYIAG, KOG,

NapBavere umoyn 1o deAtio dedopéviuv aapaleiag!

Ymodeigeig mpopUAagng: oe mepiTTwon emagng TG TapamAnoiag 1 Mg paonTikAg emeaveiag pe GAa pérala pmmopolv
o€ TIOAU OTTaVIEG TTEPITITWOEIG Var TTPoKUYel TrapaiaBnaia nAektpoxnuikng aimoAoyiag. To wpoidv Mediloy S-Co Oev £xel eAey-
XBei g TIpog TNV aopaelal kai ™ gupBaToTrTal e éva TEPIBAAOV HaYVNTIKIG TOHOYPOPIAS. Aev £XEl BOKIHOOTET wg TIPOG
umepBeppiavan, T kivnon 1 TapepBoAES eikOvwv e TrepIBaAOV payvikng Topoypagiag. H aogaheia Tou Mediloy S-Co oe
TepiBaMov puvvnﬂmg Topoypagiag dev eival yvwor. H aéipwaon evog aaBevr pe auté To poiov Ba pmmopolae va pokahéoe!
TPAUMATIOHOUG OTOV AOBEVH).

Opdda aoBevivv: Ta avrikeipeva amé Mediloy S-Co pmopolv va xpnaipotroinBolv avegapmra amé Ty nAikia Tou acevr). To
Kpdpa dev TETEl va XpnoipoToinBei o€ TEpITTRaEIG ywoTg duoavegiag i aMepyiag oTa oUOTaTIKA TOU KPAPATOG,
Napevépyeieg: dev eival yvwoTn kapia mapevépyeia Tou Tpoidviog Mediloy S-Co. QaTéoo, Sev pmopei va amokAeioTei n mbavn
o€ ToAU aTavieg TepITTWOElG ekdNAwOT egaTopikeupévng avtidpaong évavrl guaTarikwy Tou Mediloy S-Co. v mepimmwan
autr Sev Tpémel va xpnaipotroinei To Mediloy S-Co.

Wnoiako povreAdpiopa: To PovIEAGpIoPA TipaypaToTiolEital pe kKardMnAo Aoyiopikd CAD TNPOUPEVWY TwV 0BOVTOTEXVIKWY

Kkavovwv. [ayog TorywpaTog peta mv emeepyaaia: eAdy. 0,3 mm, TpooBeTika epgurelpaTa pe kavaia Bidwv 0,5 mm, Tavieg

0,7 mm, 16¢a 1,5 mm, amo@eyeTe TIg aIyunPEG Ywvieg Kar akpéS. AIOUOPPUVETE TOUG OKEAETOUG yia TV ETTIKAAUYN pe avaTo-

Ik} aikpuvaT). AIGHOPPUVETE TOUG TUVOETHIOUG Le To PEyIoTo Guvard TTAATog kai Uyog (0yog: eAy. 3,5 mm, TAToG: AdY.
,5 mm).

NapBavere umdyn Tig 0dnyieg xprong Mpoaooyr

Rx only
ATIOKAEIOTIKG YIa EIBIKEU-
pévo TTPOoWTTIKG!

Mn amooteipwyévo UFI: UUKS-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

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

oparog CAD/CAM oe gupguvia e TIG avoxég Trou divovial ammé Tov KATAOKEUTOT TOU EJQUTEULATOG. AICOPETIKA Of AVOXES
Tipoadiopifovial pEow deiypaTog eapkoUs peyEBoug.

ATOGTIOON TWV OTTOKATAGTACEWV OO TNV TAAKA: ATTOPEUVETE TO OXNUATIONG OKovng! Metd Ty avémon xaAdpwong
Kal v Wagn TG TAATQOPPAS AQAIPEITE TIG ATTOKATACTACEIS, TT.X., L TipIovokopdéAa, TepiaTpe@opeva epyaleia i Tavaia.
AQaipeiTe eTiong Ta UTIOAEIPPATA TwV aTNPIYUATWY P TavaAia.

Mn emavaypnaipotroinan Tou guvinypévou pe Aéidep uhikoU: To AdN Typévo pe T péBodo SLM UAI (Tr.x. yépupa f Sokog
1} ummoAeippara ASN TNypévwy okovwy) Gev ETTITPETETaI VO XPNOTLOTIOINGET yial TV €K VEOU KATAOKEUT) 030VTOTIPOGBETIKWY
(.. pe xUteuon).

Emegepyaoia: xpnoipomoieite ppédeg okANpoU PeTdMou pe Wik oS6vTwan.

Mpoooy: o1 DIEMAPES TwV ERPUTEUPATWY BEV EMTPETETAI VO UTIOBAMOVTAI OF XEIPWVAKTIKY peTemeSepyaaial

ZriABwon: mpokelpévou va diukoAuvei n Aiavan pie epyakeia kaoutaoUk pTropei va xpnaoipomoinBei appoBoAr oTiABwaong pe
Perlablast micro (KQA. 46092, yuaAi varpaoeatou xwpig uOAUBD0). Z1n ouvéxeia oTIABLVETE e kataMnAa epyaleia Aeiavang
Q6 KAOUTGOUK Kl € TIAOTEG TIPOKATAPKTIKMG Kall GUUTTANPWHATIKAG aTiABwang. TexvnTég odovioaTolyieg XUTEuang HoviéAou:
oTi\Bwan (Eltropol REF 26310, uypd aTiABwaong Wirolyt REF 52460). Xt ouvéyeia kabapilere oxoAaoTikd (atpoBoAd i Bpa-
006G O€ ammoaTaypévo vepd).

Kepapiki emkaAuyn: yia kohoPwyara kai BISWTEG yEQUPES e OTAPIEN eUQUTENATOG OV EMTPETIETAI N GTIINGTN TOU KePa-
pikoU uhikoU! E€aipean amoteholv koAoBwyara 300 pepiv, 0T OTIOIa LETAN TV KepapIKi) OTTMan To cuykoMoUpEvo awpa
ouvdéetal pe T Baon ouykOMnang. Xpnaiooleire kepapiké UAKA emkaAuyng e karaMnAo ouvteAeaTr| Beppikrig SiaoToAng
(1SO 9693), AapBdvere uTdyn TIG 0dNYieg XPAONG TOU KATAOKEUAOT) TOU EKATTOTE KEPAWIKOU UAIKOU. MpIv amtd T Kepapikn
emKaAuyn TpéEmel va appoBoAndei o akeAeTdg (250 pm/3-4 bar, Tr.x. pe Korox 250; REF 46014). To ofgidio UoTepa amé pia
evdexOpevn OO eAEyyou TTpéel KaTdl TrepiTTwaon va appoBoAnBei emmiong (250 pm/3-4 bar, .., pe Korox 250; REF 46014).
Amaiteitar axohaaTikég kaBapiopdg e aTuoBoA i Bpacué e amooTaypévo vepd. Karémiv autol pnv ayyidete mAéov Tig
EMPAVEIES LE TO XEPI. XpnaIpoToINaTe aupoaTaTikég Aaideg 1} GMa péaa. ZTnpilete ETAPKWG TOUG OKEAETOUG KATd TV GTITNON.
EmikaAUyeig pe ouvBETIKG UNIKO: yia TNV ETEgepyaaian Twv GUVBETIKWY UNIKGV emKaAuyng Tipémel va AauBavovrar utéyn ol
OXETIKEG 0ONYIEG TWV KATAOKEUCITTWV.

ZuykOAAnan (1r.x. ouykoAAnan Wirohond®): amayopeUerar n guykoANGN QVTIKEIPEVWY e ONEIT ETAQRG EQUTEUHATWY! ETe-
PEWATE Tl TTPOG TUYKOAANGN THAKATA (TT.X., HE Pada TaKTwong ouykoAMnang Bellatherm KQA. 51105), dickevo ouykdAAnong
TapdMnAwv TolxwpaTwy: péy. 0,2 mm. Xpnaipomoleite kardMnAo cuMimaoua BEGO. Metd tn auykoAAnon, Ta umoeippata
ouMimaoparog kar peraMoteidiwv TpETel va ammopakpvovTal Pe appoBoAr kai of em@aveleg va kabapifovrar e extogeuon
arpoU i Bpacpd ae ameaTaypévo vepo.

ZuykOAAnon Aéidep: eav eivar duvatdv, epyaceate pe pagr X kai Tpdabeto uAikd (Tr.x. Wiroweld). AapBavere ummoyn Tig odnyieg
XPAONG Kall TIG UTTOEIEEIS KIVOUVOU TOU KATAOKEUADTH TNG GUTKEUNG!

KaBapiapog/amoAUpavan: ol amokaTaoTaoEI KaTaoKeuadovTal Og Un CToaTEIpWHEVN KATATTAAT), Kl TIPETEN VOl OTTIOOU-
vappoAoyoUvTal oTa eMmpéPoUg egapTiuaTd Toug, va kabapifovral, va amoAupdivovTal Kai Vo aTroaTEIPWVOVTal TIpIV aTTd TV
TOT0BETNON 07O OTOHC TOU AT BEVH).

Ymodeign: kaBe TPOTBETIKG aTOIKEID EMTPEETAI VA XPNOIUOTIOINBET ATTOKAEITTIKA Yia TOV TIPOBAETIOHEVO OKOTTO.

"Yotepa amd kabe emegepyaaia, n mpooBeTIKr epyaaia mpémel va kabapietal pe aruoBoAd A, edv eivar amapaitnTo, pe Bpacud
0¢ amoaTaypévo vepd kal va amroAupaiveTal Tipiv ammd v TomoBETan oTov aoBevi.

AmoAUpavon: dtav emAéyete éva amoAupavTiko péao, BeBaiwbeire 6T eival kardMnAo yia Tov kaBapiapd kai T amoAduavon
0BOVTIKWV ATIOKATAGTACEWV Kail 0TI €ival GUPBATO e Ta UNKG Twv OTTOKATAOTACEWY TIoU TIPOKEITaI va kaBapioTouv kal va
amoAupavBolv. Mpémel va AapBdvere umroyn aag Tig 0dnyieg TOU KATAOKEUADTH TOU aToAUpavTIKOU péGou.

MpoaipeTikd: amoaTeipwon: HOvo Ta PETAMIKG EGapTALATA TTOpOUV va ammoaTeipwBouv, TUXGV CUVBETIKA EGapTApaTa/ETTIKa-
NOweig pe ouvBeTIKO UAIKG Bev eival kataAnAa yia amoaTeipwan e aTud!

AmoaTeipwon pe atpd: Bepuokpacia atoug 134°C, xpdvog avapoviig 5 Aetrd, xpévog oTeyviwparog 20 Aetra. AgraTe Ta
odovTiaTpIKG SOHIKG PépN Va OTEYVWE0UV Kal Va KPUWOOUV ETTAPKWIG, TIpIV T Xpan aTov aaBevr. Mpémel va AapBavere umoyn
0ag TIG 0dnyieg Tou KaTaokeuaaTr) TG ouakeuri. EAEyére mv kaBapidmTa pe omTiké éAeyyo. Eav Ta poabemikd aToieia dev
eival kaBapa, Ba mpémel va emavaAaBere oAdkAnpn T dladikacia kabapiopoU.

EyyUnan: o1 GUGTAGEIS TEVIKWY EQUPUOYWY TNG ETAIPEITG Hag, aveSapTmTal aTd To av TTapéxovTal TTPOPOpIKG, Eyypaews f
070 AQITI0 TIPAKTIKWY 03NyILY, Baaiovial aTIg SIKEG Hag ELTIEIPES KOl OE TTEIPANATA KAl GUVETTWG UTTopolv va BewpnBouv
amAdg wg evOeIKTIKES. Ta TpoibvTa pag amoteAolv avTikeipevo auvexols petectAigng. Ma o Adyo autd diamnpolie To dikaiwpa
TPOTIOTIOINOEWY TG KATAOKEURG Kall TG oUvBEDNG.

Avapépete OAa Ta goBapd aupBavia e axéon pe To Tpoidv Mediloy S-Co anv etaipeia BEGO Bremer Goldschlégerei Wilh.
Herbst GmbH & Co. KG kai oTig appodieg apyEg.

Ymodeigeig yia v S168ean: MéBodor xeipiopol amoBAiTwy

Mpoiov: H avriaToixian evog kwdikoU apiBpol amoBAiTwv aiuguva pe Tov eupwraikd kardAoyo amroBAiTwy (EKA) pémel va
SIeGayeTal o€ guvewwonon e Tov TIEPIPEPEIaKO popéa dIABEaNG ammoBARTwY.

Nar pnv aTroppiTTTETal oTa OIKIAKG aTToppijuaTa.

Zuokevaoia: Ta KaTaAoITTa TIPETTEN vV EKKEVWVOVTAI OTTO TIG GUOKEUATTES KAl 01 GUOKEUATTES TIpETEI va Trapadidovial oUp-
(Qwva e Toug VopIkoUg KavoviapoUs yia Tn owaTh diéBeon. O guakeuaaieg amé Tig oTroieg dev xouv ekkevwBei Ta kathorma
TIPETIE! VOl ATTOPPITITOVTCH O GUVEVVONOT) LE TOV TIEPIPEPEINKS Qopéa BiaBeang amoBATw.

‘ “4‘4
Hpepounvia Ajgng AmobnkeUeTal o€ &npd pépog ApiBpég Taptidag
Ap1Bu6g Tpoi6vTOg Mepiéxel emikivouvn ouaia latpotexvoAoyiko

TIPOi6V
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Kasutusjuhend

Dentaalne koobaltipdhine sulam metallokeraamika jaoks, tiitip 5
Terasuurus 10 — 45 ym

Mediloy S-Co vastab standarditele IS0 22674 ja IS0 9693

REF 50551 — 5 kg

Ladustamistingimused: Kuivalt tihedalt suletud mahutis.

Selektiivse lasersulatuse (SLM) meetod: Véltige tolmu teket pakendi avamisel, transportimisel ning pulbri lisamisel selek-
tiivse lasersulatuse (SLM) siisteemi. Kasutage selektiivse lasersulatuse (SLM) siisteemi sobiva laseriga (nt diterbiumi kiud-
laser vdi Nd:YAG laser (lainepikkusega umbes 1060 — 1100 nm)) jargmiste seadistustega: Laseri voimsus 195 W, laserikiire
labimadt 0,1 mm (nt EOS), jalgede vahekaugus 0,09 mm, pulbrikihi paksus 0,03 mm, skaneerimiskiirus 1 200 mm/s, ener-
giatihedus 1,6 dZauli/mmZ Laseri voimsus 195 W, laserikiire 1abimadt 0,085 mm (nt Concept Laser), jalgede vahekaugus
0,07 mm, pulbrikihi paksus 0,03 mm, skaneerimiskiirus 1 400 mm/s, energiatihedus 1,6 dZauli/mm?. Laseri vdimsus 95 W,
laserikiire 1abimddt 0,055 mm (nt Concept Laser), jdlgede vahekaugus 0,045 mm, pulbrikihi paksus 0,03 mm, skaneerimis-
kurus 1120 mm/s, energlatlhedus 1,5 dzauli/mm?. Véartused on kasutuselolevate seadmete kohta naitlikud, seetdttu tuleb
t sead|stuste 0sas CoCr pulbersulami jaoks jargida seadmete tootja aktuaalset ka5|tsem|51uh|st

Sulami tunnused parast pingetusladomutamist 800 °C 1100 °C
Vastavalt standardile ISO 22674 vaba niklist, kaadmiumist, beriilliumist ja pliist iduaal
Tilip (vastavalt standardile IS0 22674) 5

Solidus-, likvidustemperatuur °C 1390, 1425
Tihedus g/ecm? 8,6
Elastsusmoodul GPa 228/238*  246/239*
0,2% tinglik voolavuspiir (R, ;,) MPa 1000/755*  965/710*
Katkevenivus (A;) % 8/5* 3/6%
Kavadus (HV10) 470/425%  490/405*
BEGO varvikood 8 (valge)
Soojuspaisumistegur (WAK)

25-500 °C, 10° K 14,0/*13,7  13,1/*138

*Modtevaartus parast simuleeritud keraamilisi pdletusi
Kattekeraamika

Sobiva soojuspaisumisteguri (WAK)
vadrtusega keraamika, nt: VITA
VMK Master

Ei ole soovitatud, ent kui soovitakse

kontrollpdletust: 5 min temperatuuril
900 °C/eelistatult vaakumi all

Oksiidpdletus

Korgeim soovitatud

poletustemperatuur 980 °C
Kuumutamiskiirus Soovitatud max 55 °C/min
Jooterdbusti Nt minoksiid (REF 52530)

Joodis enne poletust: Wirobondi® joodis (REF 52622)
Joodis pérast pdletust: -
Lasertraat: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Sihtotstarve: Mediloy S-Co on ette nahtud dentaalsete restauratsioonide, implantaadiproteetika ja ortodontiliste rakenduste
valmistamiseks selektiivse lasersulatuse (Selective Laser Melting, SLM) protsessi teel.

Néidustus: Mediloy S-Co on koobaltipthine dentaalne sulam selektiivse lasersulatuse (SLM) protsessi jaoks. See on sobiv
dentaalsete restauratsioonide (nt kroonide, sildade, metallokeraamika vi modelleeritud valuproteeside) valmistamiseks. See
on peale selle sobiv implantaadiproteetika (nt abutmentide, purrete, sekundaarpurrete vdi kruvidega kinnitatud sildade) ning
ortodontiliste rakenduste (nt lintide, klambrite vdi tihimiku hoidjate) valmistamiseks. Materjali Mediloy S-Co tarnitakse pulbri

kujul selektiivse lasersulatuse (SLM) protsessi jaoks.

Vastundidustused: Breketid, torukesed, traadid ja kinniti id ortodontiliste r jaoks. Véga haruldastel juh-
tudel voib esineda soowmatmd b|o|00g|||3| reaktsioone (nagu nt aIIerg|a|d sulami koostisosade suhtes) vdi elektrokeemia
pohiseid reaktsioone. Te imatuse voi teadaolevate allergiate puhul sulami koostisosade suhtes tuleks
sulamit mitte kasutada.

Kliiniline kasu: Kaotsi ldinud kdvakoe (h:
sionaalselt).

Hoiatused: Metallitolmud (Mediloy S-Co) on tervist kahjustavad. Véltige tolmu teket! Pakendi avamine, pulbri imberpuista-
mine, dentaalsete restauratsioonide lihvimine ja liivapritsiga toétlemine peaksid toimuma ettevaatlikult ning sobivat aratom-
met kasutades. Soovitatakse kasutada FFP3-EN 149 tiiiipi respiraatorit, kiiljekaitsega kaitseprille (DIN EN 166), kaitsekindaid
(butiiilkautSukist voi nitriilkautSukist, kategooria Ill, EN 374) ja ESD sertifikaadiga turvajalatseid. Silma sattumise korral
loputage rohke veega ning nahale sattumise korral peske vee ja seebiga. Piisiva rrituse 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 siittimisallikad. Sobivad kustutusvahendid: Spetsiaalne pulber metallipolengu
vastu, liiv.

Kandeh

il

te) kunstlik asendus, nari iooni taastamiseks (esteetiliselt ja funkt-

Detailide puhastamine: Votke tootmisplatvorm SLM siisteemi seest valja, kallake kasutamata pulber ara ja vabastage plat-
vorm (objektid) pintsli abil taielikult pulbrijaakidest, alternatiivina tehke araimu.

Taaskasutamine: Kui sulamata pulbrit taaskasutatakse, siis tuleks seda eelnevalt ultrahelisdela (63 pm) vdi pulbrisdela
(80 pm) abil sdeluda ning suuremad terasuurused valja sorteerida. Pidage silmas ka seda, et sulamata pulber ei saastuks
taaskasutamiseks vodrosakestega.

Pingetusloomutuse 800 °C standardprotsess: Tootmisplatvormi valjavdetav osa koos valmistatud objektidega pannakse
sobivasse ahju temperatuuriga 650 °C. 12 minuti jooksul tostetakse temperatuur 800 °C peale ja seda hoitakse seejérel
15 minutiks. Seejarel langetatakse temperatuur 15 minuti jooksul uuesti 550 °C peale. Platvorm vdetakse temperatuuril
550 °C (vdi madalamal) edasiseks tootluseks ahjust valja.

Pingetusladmutuse 1100 °C alternatiivne lddmutusprotsess, mida soowtatakse »Suure ulatusega ]a/VDI mahukate kroo-
nide ja sildade karkasside jaoks: Tootmisplatvormi valjavdetav osa koos ud objektidega ahju
temperatuuriga 1 050 °C. 20 minuti jooksul tostetakse temperatuur 1 100 °C peale ja seda hoitakse 15 minutiks. Seejarel
véhendatakse temperatuuri 10 minuti jooksul uuesti 1 050 °C peale. Jareltegevusena laske ahjul, k.a ehitusplaadil, 50 minuti
jooksul temperatuurile 600 °C maha jahtuda. Platvorm vdetakse temperatuuril 600 °C (vdi madalamal) edasiseks todtluseks
ahjust vélja. Laske platvormil parast pingetusladmutust kaitstud ja margistatud kohas hu kaes kdesoojusele maha jahtuda.
Mitte vees karastada!

Implantaadi liitekohad: Sobitamist vajavatele piirkondadele tehakse CAD/CAM freesimismeetodi abil jareltodtlus vastavalt
implantaadi tootja poolt antud tolerantsidele. Voi tehakse tolerantsid piisavalt suure pistelise proovi abil ise kindlaks.

Restauratsioonide eemaldamine plaadilt: Valtige tolmu teket! Parast pingetustamislaomutust ja platvormi mahajahtumist
eemaldage restauratsioonid nt lintsae, poorlevate instrumentide vdi tangide abil. Eemaldage tugede jaagid samuti tangide
abil.

Laserpaagutatud materjali ei taaskasutata: Selektiivse lasersulatuse (SLM) meetodil juba kord sulatatud materjall (nt silda

Voi purret vdi juba sulatatud pulbrite jaake) ei tohi kasutada h ide uuesti valmist (nt ise teel).
Viimistlemine: Kasutage peenehambulisi kdvasulamfreese.
Tahelepanu: Implantaatide liitekohti ei tohi kasitsi jareltdodelda!

Poleerimine: Selleks et kummeerimist lihtsustada, vdib poleerida pritstddtiuse abil materjaliga Perlablast micro (REF 46092,
pliivaba soodak Seejarel I ige sobivate poleerkummide abil ning poleerige sobivate eel- ja jarelpoleerimispas-
tade abil. Modelleeritud valuproteesid: Laigestage (Eltropol REF 26310, laigestusvedelik Wirolyt REF 52460). Seejarel puhas-
tage pohjalikult (toodelge auruloaga Vi keetke destilleeritud vees).

Keraamiline kate: Abutmentide ning implantaatide poolt kantud kruvidega kinnitatud sildade puhul ei tohi keraamilisi
poletusi labi viia! Valja arvatud kaheosaliste abutmentide korral, mille puhul liimitav korpus pérast keraamilist pdletust
liimimisalusega tihendatakse. Kasutage sobiva soojuspaisumisteguriga (WAK) kattekeraamikat (IS0 9693), jargige vastava
keraamikatootja kasutusjuhendit. Enne keraamilise katte pealepanekut tuleb teha karkassi Jugatootlus (250 pm / 3—4 bar,
nt vahendiga Korox 250; REF 46014). Oksiidile tuleb parast voimalikku labiviidud kontrollpdl jaduse korral teha juga-
tootlus (250 pm / 3—4 bar, nt vahendiga Korox 250; REF 46014). Vajalik on pdhjalik puhastamine aurujoaga tostlemise voi
destilleeritud vees keetmise teel. Seejérel arge pealispindu enam katega puudutage. Kasutage arteriklambreid vms. Toestage
karkassid pdletuste ajaks piisavalt.

Plastkatted: Plastist kattematerjalide to6tluseks tuleb jérgida tootjate vastavaid juhendeid.

Jootmine (nt Wirobond®-Lot): Implantaatide liitekohtadega objekte ei tohi joota! Joodetavad osad tuleb fikseerida (nt joot-
mise kinnitusmassiga Bellatherm, REF 51105), paralleelseinte jootmispilu: max 0,2 mm. Kasutage sobivat BEGO jooterabus-
tit. Pérast jootmist tuleb jooterabusti jadke ja metalloksiide surudhuga téddelda ning pealispinnad aurujoaga totlemise vdi
destilleeritud vees keetmise teel puhastada.

Laserkeevitamine: Kui voimalik, siis todtage X-ombluse ja taitematerjaliga (nt Wiroweld). Palun jargige kasutusjuhendit ja
seadme tootja ohujuhiseid.

Puhastamine/desinfitseerimine: Restauratsioonid valmistatakse mittesteriilselt ja need tuleb enne patsiendi suhu panekut
osadeks lahti votta, puhastada, desinfitseerida ja steriliseerida.

Mérkus: Iga proteetikakomponenti tohib kasutada ainult ettenéhtud otstarbel.

Parast iga todtlemist tuleb proteetiline t66 aurujoaga todtlemise vdi vajadusel destilleeritud vees labikeetmise teel puhastada
ning enne patsienti paigaldamist desinfitseerida.

Desinfitseerimine: Desinfektsioonivahendi valimisel tuleb jalgida seda, et see sobiks dentaalsete restauratsioonide puhas-
tamiseks ja desinfitseerimiseks ning oleks hilduv puhastatavate ja desinfitseeritavate restauratsioonide materjalidega.
Jargida tuleb desinfektsioonivahendi tootja juhiseid.

Valikuline: Steriliseerimine: Steriliseerida saab ainult metalseid k
ted ei sobi auruga steriliseerimiseks!

Auriga steriliseerimine: Temperatuur 134 °C , hoideaeg 5 min, kuivamisaeg 20 min. Enne dentaalsete detailide patsiendil
kasutamist laske neid piisavalt kuivada ja jahtuda. Jargida tuleb seadme tootja juhiseid. Kontrollige puhtust visuaalsel

to yAialikind ol lovad nlact

d/plastkat-

kontrollll Kui proteetikakomponent pole puhas, tuleb kogu puhastusprotsessi korrata. Lisaks sellele ei tohi olla enam naha

Jargige ohutuskaarti!

Ettevaatusjuhised: Aproksimaalse vdi okl Ise kokk korral teiste metallidega voib vaga haruldastel juhtudel tekkida
elektrokeemiliselt tingitud eb tunne. Seadet Mediloy S- Co ei ole ohutuse ja thilduvuse poolest magnetresonant5|

keskkonnas kontrollitud. Seda ei ole sooj ise, liikumise ega p uste poolest magnetr kat- |

setatud. Seadme Mediloy S-Co ohutus magnetresonantsi Keskkonnas ei ole teada. Patsiendi skannimine selle seadmega voib
pdhjustada patsiendile vigastusi.

Patswntlde ruhm Materjallst Medlloy S-Co valmistatud objekte saab kasutada sdltumatult patsiendi vanuseastmest. Teada-
oleva | voi te allergiate puhul sulami koostisosade suhtes tuleks sulamit mitte kasutada.

Korvaltoimed: Materjali Mediloy S-Co kohta ei ole kdrvaltoimeid teada. Siiski pole voimalik valistada, et vaga haruldastel
juhtudel vdib esineda individuaalseid reaktsioone materjali Mediloy S-Co komponentide suhtes. Sellisel juhul ei tuleks mater-
jali Mediloy S-Co kasutada.

Digitaalne modelleerimine: Modelleerimine toimub sobiva CAD tarkvara abil, véttes arvesse hambatehnika reegleid. Seina
paksus parast viimistlemist: vahemalt 0,3 mm, implantaadiproteetika puhul koos kruvukanalltega 0 5 mm, Imtudel 07 mm

kaartel 1,5 mm, valtige teravaid servi ja nurki. Kujundage karkassid katte jaoks j
konnektorid nii tugevate ja kdrgetena kui voimalik (kdrgus: vahemalt 3,5 mm, laius: vahemalt 2,5 mm).

Todsammud valmistamiskeskuses: Seadmepdhiste todsammude ja seadistuste jaoks tuleb jargida seadme tootjate suuni-
seid! Palun jargige kasutusjuhendit ja seadme tootjate ohujuhiseid!

Jargida kasutusjuhendit Ettevaatust

Rx only

Ainult kutsealaseks
kasutamiseks!

UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

Mittesteriilne

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

Tootja www.bego.com

vastasel juhul tuleb kuivatamisprotsessi korrata.

Garantii: Meie rakendustehnika alased soovitused, tikskoik kas need antakse suuliselt, kirjalikult voi praktiliste juhendite
vahendusel, tuginevad meie endi kogemustele ja katsetele ning neid saab seepérast vaadelda ainult suunistena. Meie tooteid
arendatakse pidevalt edasi. Seetdttu reserveerime me endale diguse teha muudatusi nende konstruktsioonis ja koostises.
Igast materjaliga Mediloy S-Co seotud ohujuhtumist teatage palun tootjale BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH
& Co. KG ja padevale asutusele.

Juhised kasutusest kdrvaldamise kohta: Jaatmekaitluse meetodid

Seade: Jaatmete nimistu koodinumbri juurde liigitamine vastavalt Euroopa jaatmeloendile peab toimuma piirkondliku jaat-
mekaitlusettevottega konsulteerides.

Arge kdrvaldage kasutusest olmejaatmete seas.

Pakend: Pakendid peab jaagitult tiihjend ja need tuleb kooskdlas digusaktidega nduetekohaselt kasutusest kdrvaldada.

Pakendid, mida ei saa jaagitult tihjendada, tuleb kasutusest korvaldada piirkondliku jaatmekaitlusettevottega kooskdlas-
tades.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Kayttoohje

Hammastekninen kobolttipohjainen seos metallokeramiaan, tyyppi 5
Raekoko 10-45 pm

Mediloy S-Co on standardien 1SO 22674 ja ISO 9693 mukainen

REF 50551 — 5 kg

raitavali 0,09 mm, jauhekerroksen paksuus 0,03 mm, skannausnopeus 1 200 mm/s, energiatiheys 1,6 J/mm?. Laserteho
195 W, lasersateen halkaisija 0,085 mm (esim. Concept Laser), raitavali 0,07 mm, jauhekerroksen paksuus 0,03 mm,
skannausnopeus 1 400 mm/s, energiatiheys 1,6 J/mm2 Laserteho 95 W, lasersateen halkaisija 0,055 mm (esim.
Concept Laser), raitavali 0,045 mm, jauhekerroksen paksuus 0,03 mm, skannausnopeus 1 120 mm/s, energiatiheys
1,5/mmZ Arvot ovat esimerkkej tavanomaisille laitteille, minka vuoksi CoCr-jauheseoksen yksildllisten asetusten osalta
on noudatettava laitevalmistajan ajankohtaista kdyttohjetta

Rakenneosien puhdistaminen: Ota valmistusalusta SLM-jarjestelmést4, kaada kdyttamétdn jauhe pois ja poista alus-
tasta (tuotteista) kaikki jauhejaamat siveltimell tai vaihtoehtoisesti imurilla.

Uudelleenkayﬂu Jos sulamaton jauhe halutaan kayttaa uudelleen, se on ensin siivilditdva ultradaniseulalla (63 pm) tai
(80 pm), ja suuremmat raekoot lajitellaan pois. Varm|sta etteivét vierashiukkaset aiheuta epapuhtauksia

uudelleenkaytettavassa, sulamattomassa jauheessa.

Jannityksenpoistohehkutus 800 °C, vakioprosessi: Valmistusalustan ulos vedettdva osa ja silld olevat valmistetut tuot-
teet siirretaan sopivaan uuniin 650 °C:n lampétilaan. 12 minuutin aikana l&mpétila nostetaan 800 °C:seen ja pidetaan
tasséd 15 minuuttia. Lopuksi ldmpdtila lasketaan 15 minuutin aikana 550 °C:seen. Alusta otetaan uunista lampétilassa

istohehk 1 100 °C, vaihtoehtoista hehk osessia suositellaan "laaja-alaisille tai runsas-
massaisille” kruunujen ja siltojen rungoille: Valmistusalustan ulos vedettédvé osa ja silla olevat valmistetut tuotteet
siirretaan sopivaan uuniin 1 050 °C:n lampdtilaan. 20 minuutissa lampatila nostetaan 1 100 °C:seen ja pidetaan tassa

Seoksen ominaisuudet jannityksenpoistohehkutuksen jalkeen 800 °C 1100 °C

Standardin IS0 22674 mukaisesti nikkeliton, kadmiumiton, berylliumiton ja lyijytén 1all

Tyyppi (standardin IS0 22674 mukaisesti) 5

Solidus-, likviduslampdtila °C 1390, 1425

Tiheys g/cm? 8,6

Ki kerroin GPa 228/238* 206/239* 550 °C (tai alle) tyostettavaksi.
0,2 %:n venymisraja (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*

Murtovenyma (A;) % 8/5* 3/6*

Kovuus (HV10) 470/425*  490/405*

BEGO-vérikoodi 8 (valkoinen)

15 minuuttia. Sen jalkeen lampdtila lasketaan 10 minuutissa 1 050 °C:seen. Sitten uunin ja valmistuslevyn annetaan
jaéhtya 50 minuutissa 600 °C:seen. Alusta otetaan uunista 600 °C:n lamptilassa (tai alle) tydstettévéksi. Jannityk-
tohehkutuksen jalkeen alustan annetaan jaahtya ilmassa suojatussa ja merkityssd paikassa kadenlampdon. Ei

Lampdlaajenemiskerroin (LLK)

25-500 °C, 10 K!

*Mittausarvo simuloitujen keraamisten sintrausten jalkeen
Keraamiset laminaatit

14,0/*13,7  13,1/*13,8

keramia sopivalla LLK-arvolla, esim.
VITA VMK Master

ei suositella, mutta jos halutaan
tehda kontrollipoltto: 5 min

900 °C:ssa / mieluiten tyhjidssa

Oksidointia

saa karkaista vedess!

Implanttirajapinnat: Mukautettavat alueet tyostetaan CAD/CAM-jyrsintamenetelmélla implantin valmistajan madrit-
tamien toleranssien mukaisesti. Vaihtoehtoisesti toleranssit voidaan méarittaa itse riittavan suuren otoksen avulla.
Irrota restauraatiot levysta: Vilta polynmuodostusta! Poista jannityksenpoistohehkutuksen ja alustan jadhtymisen
jalkeen restauraatiot esim. halla, pyorivilld instr illa tai pihdeilla. Poista tukien jaamat myds pihdeilla.
Lasersintrattuja materiaaleja ei saa kadyttaa uudelleen: Kertaalleen SLM-menetelmalla sulatettua materiaalia (esim.
siltaa tai kiskoa tai jo aiemmin sulatettujen jauheiden jaamid) ei saa kayttaad uuden proteesin valmistukseen (esim.
valamalla).

Tyostaminen: Kayta hienohampaista kovametallijyrsinta.

Korkein suositeltu polttolampétila
980 °C
suositeltu maks. 55 °C/min

Lamménkulutussuhde

Huomio: Implanttirajapintoja ei saa jélkityostad manuaalisesti!

Kiillotus: Kumilla viimeistelyd voidaan helpottaa kiillottamalla pinta ensin Perlablast microlla (REF 46092, lyijyton soo-
dalasi). Taman jalkeen pinta viimeistellaan kumilla kiillottamalla ja kiillotetaan soveltuvilla esi- ja jalkikiillotuspastoilla.
Mallivaluproteesit: Kiillotus (Eltropol REF 26310, Wirolyt-elektro-lyyttineste REF 52460). Puhdista lopuksi huolellisesti

esim. Minoxyd (REF 52530)
Wirobond®-juote (REF 52622)

Juoksutin
Juote ennen polttoa:

(hoyrysuihkulla tai keittamalla tislatussa vedessd).

Keraamlnen laminaatti: Abutmenteissa ja implanttiin ruuvatuissa silloissa materiaalia ei saa sintrata! Tam4 ei koske
isia abutmentteja, joissa sintrauksen jalkeen liimausrunko yhdistetaan liimauspohjan kanssa. Kayta keraami-

Juote polton jélkeen:
Hitsauslanka:

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Kayttotarkoitus: Mediloy S-Co on tarkoitettu hammasrestauraatioiden ja implanttiproteesien valmistukseen ja hampai-
den oikomistarkoituksiin valikoivaa lasersulatusmenetelméaa (SLM) kayttaen.

Indikaatio: Mediloy S-Co on SLM telmalla kaytettava kobolttipohjainen dentaaliseos. Se soveltuu hampaiden res-
tauraatioon (esim. kruunuihin, siltoihin, metallokeramiaan ja mallivaluproteeseihin). Se soveltuu myds implanttipro-
teesien valmistukseen (esim. tukihampaisiin, kiskoihin, toisiokiskoihin ja ruuvattaviin siltoihin) sek& hampaiden oiko-
mistarkoituksiin (esim. kumilenkit, retentiokoje ja aukonséilyttajat). Mediloy S-Co toimitetaan jauheena kéaytettévéaksi
SLM-prosessissa.

Kontraindikaatiot: hampaiden 0|k0m|stark0ltuksun kaytettavatkunnlkkeet putket, Iangatja kiinnitysosat. Epétoivottuja
b|0|0g|5|a (kuten allergioita seoksen tai elektr reaktioita voi ilmeté hyvin harvinaisissa tapauk-
sissa. Jos tiedossa on yhteensopimattomuuksia tai allergioita seoksen ainesosille, seosta ei saa kayttaa.

Kliininen hydty: Keinotekoinen korvike menetetylle kovakudokselle (hampaille), purent (esteettinen ja funk-
tionaalinen) palauttamista varten.

Varoitukset: Metalllpolyt (Mediloy S-Co) ovat terveydelle ha|ta|l|5|a Valta pi ydostusta!
jauheen tayttammen estauraatioiden hallus on tehtéva varoenja naita tehtaessa on kay-
tettdva sopivaa imuria. Suosittelemme tyypin FFP3-EN 149 hengityssuojainta, sivusuojallisia suojalaseja (DIN EN 166),
suojakésineita (butyyhkautsua tai n|tr||||kautsua luokka 1ll, EN 374) ja ESD-sertifioituja turvakenkid. Jos kemikaalia
joutuu silmiin, huuhtele r lla vedella, jos kemikaali Jnutuu iholle, pese vedella ja saippualla. Arsytyksen jatkuessa
hakeuduttava |4&kériin.

Pyyhi kaatuneet maarat mekaan|sest| kostealla rievulla (vedell tai isoprop:
lakisaateisten maaraysten muk ti

Metallijauheet ovat helposti syttyvia. Pida ne etéalld syttymislahteista. Soveltuvat sammutusaineet: metallipaloille tar-
koitetut erikoisjauheet, hiekka.

Huomioi kayttoturvallisuustiedote!

Varotmmet Approksimaali tai okkl i kosketuksessa muiden metallien kanssa voi hyvin harvoissa
tapaul esiintyd elektrokemiallisia epanormaaleja tuntemuksia. Tuotteen Mediloy S-Co turvallisuutta ja yhteenso-
pivuutta magneettikuvausympéristossa ei ole testattu. Sen lampiamista, liikkumista ja aiheuttamia héiriokuvia mag-
neettikuvausympéristdssa ei ole testattu. Tuotteen Mediloy S-Co turvallisuutta magneettikuvausymparistossa ei tunneta.

Potilaan kuvantaminen téll4 tuotteella voi vahingoittaa potilasta.

Potilasryhma: Mediloy S-Co -materiaalista valmistettuja tuotteita voidaan kdyttaa potilaan ikdluokasta riippumatta. Jos
tiedossa on yhteensopimattomuuksia tai allergioita seoksen ainesosille, seosta ei saa kéyttaa.

Sivuvaikutukset: Mediloy S-Co ei tiedetd aiheuttavan sivuvaikutuksia. Ei kuitenkaan voida poissulkea sitd, etté hyvin
harvinai tapauksissa Mediloy S-Co ai t saattavat aiheuttaa reaktioita. Tallaisessa tapauksessa MedlloyS -Co

ei pida kayttaa.
Digitaali mallinnus: tehdaan soveltuvalla CAD- ohjelmalla hammastekmsten kaytanmjen mukalsest|
Seindman paksuus tyostamisen Jalkeen vdh. 0,3 mm, implanttiproteesit ja ruuvikanavat 0,5 mm, t 0,7 mm,
kaaret 1,5 mm, terdvia kulmlaja reunoja on valtettava Muotoile rungot laminaatteja varten anat ti pelkistetysti.

Muotoile littimet niin vahvoiksi j ja korkeiksi kuin mahdollista (korkeus: vah. 3,5 mm, leveys: véh. 2,5 mm).

Tydvaiheet hammaslahoratoriossa: Laitekohtaisten tyovaiheiden ja asetusten osalta on noudatettava laitteiden valmis-
tajien maérayksia! Noudata laitteiden valmistajien kdyttoohjetta ja huomioi varoitukset!

Varastointiolosuhteet: Kuivana tiiviisti suljetussa astiassa.

SLM-menetelma: Valta polynmuodostusta pakkausta avattaessa, kuljetettaessa seka lisattaessa jauhetta SLM-jarjestel-
maan. Kéyta sopivalla laserilla (esim. ytterbiumkuitulaserilla tai Nd:YAG-laserilla (aallonpituus noin 1 060—1 100 nm))
varustettua SLM-jarjestelméa seuraavilla asetuksilla: laserteho 195 W, lasersateen halkaisija 0,1 mm (esim. EOS),

lilla) ja hévita jak Ilist

Noudata kayttoohjetta Huomio
Rx only
Vain ammattikéyttoon!
Epasteriili UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Valmistaja www.bego.com

siin laminaatteihin soveltuvaa LKK:ta (IS0 9693), ja noudata aina keramiikan valmistajan kayttoohjetta. Ennen keraa-
mista laminaattia runko on hiekkapuhallettava (250 pm / 3—4 baaria esim. Korox 250:I1a; REF 46014). Mahdollisen kont-
rollipolton jélkeinen oksidi on myds hiekkapuhallettava (250 pm / 3—4 baaria esim. Korox 250:Ila; REF 46014). Lisaksi
on suoritettava huolellinen puhdistus hoyrysuihkulla tai keittamalla tislatussa vedessa. Pintoihin ei saa tdman jalkeen
enaa koskea kasin. Kayta verisuonipihteja tai vastaavaa. Tue runkoja polton aikana riittavasti.

Muovilaminaatit: Muovil ttimateriaalien tydstossd on noudatettava valmistajan asianomaisia ohjeita.
Juottaminen (esim. Wirobond®-juote): Kappaleita, joissa on implanttirajapintoja, ei saa juottaa! Kiinnita juotettavat
osat (esim. juotteen upotusmassalla Bellatherm REF 51105), rinnakkaisseindman juotevéli: maks. 0,2 mm. Kaytd sovel-
tuvaa BEGO-juoksutinta. Juottamisen jélkeen on juoksuttimen jaamat ja metallioksidit hiekkapuhallettava ja pinnat
puhdistettava hdyrysuihkulla tai keittdmalla tislatussa vedessa.

Laserhitsaus: Kaytd mahdollisuuksien mukaan X-saumaa ja tayteainetta (esim. Wiroweld). Noudata laitteen valmistajan
kéyttoohjetta ja huomioi varoitukset!

Puhdistus/desinfiointi: Restauraatiot toimitetaan epasteriileina, ja ennen potilaan suuhun asettamista ne on purettava
yksittaisiin osiin, puhdistettava, desinfioitava ja steriloitava.

Ohje: Jokaista proteesikomponenttia saa kéyttda ainoastaan sille suunniteltuun tarkoitukseen.

Proteesityd on aina jokaisen tydston jalkeen puhdistettava hoyrysuihkulla tai tarvittaessa keittamalla tislatussa vedessa

sekd desinfioitava ennen sen asettamista potilaaseen.

I]esmﬁmntl Desmﬂmntlameen vallnnassa on varmistettava, etta se sopii hammasrestauraatioiden puhdistukseen ja
fiointiin seka on ttavien ja desmﬂmtawen restauraatioiden materiaalien kanssa. Desinfioin-

tiaineen valmistajan antamia ohjena on noudatettava.

Valinnainen: Sterilointi: Ainoastaan metalliset komponentit voidaan steriloida. Mahdolliset iosat/ ilaminaatit

eivat sovellu hoyrysterilointiin.

Hoyrysterilointi: Lampdtila 134 °C, pitoaika 5 min, kuivausaika 20 min. Anna hammasrakenneosien kuivua ja jaahtya

r||ttavast| ennen niiden asettamlsta pot|laaseen Laitteen valmistajan antamia ohjeita on noudatettava. Tarkista puh-

taus disesti. Jos p yonentit eivat ole puhtaita, koko puhdistustoimenpide on suoritettava uudelleen.

Kosteutta ei saa olla enda nakywssa Jos kosteutta havaitaan, kuivaus on suoritettava uudelleen.

Takuu: Suulliset, kirjalliset tai kaytannon harjo|tuk5|ssa antamamme kayttotekmset suositukset perustuvat Kliinisiin

seka omiin kokemuksnmme ja testeihimme ja niité voidaan siksi pitda vain suuntaa antavma arvoma Kehitamme

tuotteitamme jatkuvasti. Pidatamme sen vuoksi oikeuden tuotteiden ral ja koost

Kaikista Mediloy S-Co kayton yhteydessa ilmenneistd vakavista haittavaikutuksista on ilmoitettava BEGO Bremer

Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG:lle seka vastaavalle viranomaiselle.

Havittamisohjeet: Jatteiden kasittelymenetelma
Tuote: Jatekoodien méaritys on tehtéva eurooppalaisen jateluettelon (EJL) mukaisesti paikallisen jateyhtion kanssa.
Ei saa havittaa kotitalousjatteen mukana.

Pakkaus: Pakkaukset on tyhjennettdva jadmia jattamatta ja havitettava lakisdateisten maaraysten mukaisesti. Pakka-
ukset, joissa on tuotejaamia, on havitettava alueellisen jateyhtion ohjeiden mukaisesti.

‘e
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Upute za uporabu

Dentalna legura na bazi bakra za metalnu keramiku, tip 5
Granulacija 10-45 pm

Mediloy S-Co odgovara zahtjevima normi IS0 22674 i 1S0 9693
REF 50551 — 5 kg

Svojstva legura nakon Zarenja za smanjenje naprezanja 800 °C 1100 °C
U skladu s 1SO 22674, ne sadrZava nikal, kadmij, berilij i olovo

Tip (prema IS0 22674) 5
Temperatura solidusa, temperatura likvidusa °C 1390, 1425
Gustoca g/cm? 8,6

Modul elasti¢nosti GPa 228/238*  246/239*
0,2 % granica razvlatenja (R, ,,) MPa 1000/755*  965/710%
Prekidno istezanje (A;) % 8/5* 3/6*
Curstoca (HV10) 470/425*  490/405*
Kod boje BEGO 8 (bijela)
Koeficijent toplinskog istezanja (CTE)

25-500 °C, 10 K! 14,0/*13,7 13,1/*138

*Mjerna vrijednost nakon simuliranih pecenja keramike
Keramika za fasetiranje

Keramika s odgovarajuéom
vrijedno$éu CTE, npr.: VITA VMK
Master

Ne preporuuje se, ali ako je poZeljno
kontrolirano pecenje: 5 min na 900 °C
/ po mogucno$éu pod vakuumom

Oksidacijsko pecenje

Najveca preporucena temperatura pecenja

980 °C

Preporuceno maks. 55 °C/min
Taljivo Npr. Minoxyd (kat. br. 52530)
Lem prije pecenja: Wirobond®-Lot (kat. br. 52622)
Lem nakon pecenja: -

Brzina zagrijavanja

1060 — 1100 nm)) sa sljedecim namjestanjima: snaga lasera 195 W, promjer laserske zrake 0,1 mm (npr. EOS), razmak
traga 0,09 mm, debljina sloja praha 0,03 mm, brzina skeniranja 1.200 mm/s, gustoca energije 1,6 dzula/mm? Snaga
lasera 195 W, promjer laserske zrake 0,085 mm (npr. Laser Concept), razmak traga 0,07 mm, debljina sloja praha
0,03 mm, brzina skeniranja 1.400 mm/s, gustoéa energije 1,6 dzula/mm?. Snaga lasera 95 W, promjer laserske zrake
0,055 mm (npr. Laser Concept), razmak traga 0,045 mm, debljina sloja praha 0,03 mm, brzina skeniranja 1.120 mm/s,
gustoca energije 1,5 dzula/mm?, Vrijednosti su dane kao primjer za uobicajene uredaje, stoga treba obratiti pozornost na
aktualne upute za uporabu proizvodaca uredaja za individualne postavke za CoCr legure u prahu!

Ciséenje komponenti: Izvadite platformu za izradu iz SLM sustava, izlijte neiskoristeni prah, a Setkicom u potpunosti
oCistite ostatke praha s platforme (predmete), alternativno ih usisajte.

Ponovna uporaba: Ako se ponovo upotrebljava nerastopljeni prah, treba ga prethodno prosijati pomocu ultrazvuénog sita
(63 pm) ili sita za prah (80 pm) pa ¢e se vece velicine zrna odvojiti prosijavanjem. Pripazite na to da se nerastopljeni
prah, koji se Zeli ponovo upotrijebiti, ne onecisti stranim Cesticama.

Zarenje za smanjenje naprezanja pri 800 °C, standardni postupak: zvadivi dio platforme za izradu s izradenim pred-
metima stavlja se u prikladnu peénicu temperature 650 °C. U roku od 12 minuta temperatura se povecava na 800 °C,
a zatim se drZi tako 15 minuta. Zatim se temperatura u roku od 15 minuta ponovo smanji na 550 °C. Platforma se na
550 °C (ili manje) vadi iz pei za daljnju obradu.

Zarenje za smanjenje naprezanja pri 1.100 °C, alternativni postupak Zarenja preporugen za ,vrlo napregnute i/
ili voluminozne” skelete za krunice i mostove. Izvadivi dio platforme za izradu s izradenim predmetima stavlja se u
prikladnu pe¢nicu temperature 1.050 °C. U roku od 20 minuta temperatura se povecava na 1.100 °C, a zatim se drZi tako
15 minuta. Zatim se temperatura u roku od 10 minuta ponovo smanji na 1.050 °C. Nakon toga pustite da se pec zajedno
s plotom za izradu ohladi u roku od 50 minuta na 600 °C. Platforma se pri 600 °C (ili manje) vadi iz peci za daljnju
obradu. Pustite da se platforma nakon Zarenja za smanjenje naprezanja ohladi na zasticenom i oznaéenom mjestu na
zraku na toplinu ruke. Ne thladite naglo u vodi!

Sucelja implantata: Podrucja koja su vazna za uklapanje naknadno se obraduju CAD/CAM postupkom glodanja u skladu
s tolerancijama koje je zadao proizvodaca implantata. lli se tolerancije same odreduju dovoljno velikim uzorkom.

Odvajanje restauracije od ploce: Izbjegavajte nastajanje prasine! Nakon Zarenja za je naprezanja i hlad

platforme npr. tratnom pilom, rotiraju¢im instrumentima ili klijeStima uklonite restauracije. Ostatke nosaca takoder
uklonite Klijestima.

Laserski sinterirani materijal ne smije se ponovo upotrebljavati: Materijal koji se ve¢ rastopio uslijed SLM postupka
(npr. most ili precka ili ostatci vec rastopljenog praha) ne smije se upotrebljavati za ponovnu izradu zubnog nadomjestka
(npr. lijevanjem).

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

Pozor: Sugelja implantata ne smiju se ru¢no naknadno obradivati!

Poliranje: Da biste pojednostavili gumiranje, za postizanje sjaja mozete upotrijebiti Perlablast micro (kat. br. 46092,
natronsko staklo koje ne sadrzi olovo). Nakon toga gumirati prikladnim gumenim priborom za poliranje i ispolirati priklad-
nim pastama za predpoliranje i naknadno poliranje. Djelomicne lijevane proteze: Poliranje za sjaj (Eltropol REF 26310,
tekucina za sjaj Wirolyt REF 52460). Nakon toga temeljito odistite (ogistite parom ili kuhajte u dest. vodi).

Fasetiranje keramikom: Kod nosaca i mostova na vijke koji nose implantate ne smije se obavljati pecenje keramike!
Osim kod dvodijelnih nosaca kod kojih se nakon petenja keramike tijelo za lijepljenje spaja s bazom za lijepljenje.
Upotrebljavajte keramike za fasetiranje odgovarajuce vrijednosti CTE (IS0 9693), obratite pozornost na upute za uporabu

Laserska Zica: Wiroweld (kat. br. 50003, 50005)

Namijena: Mediloy S-Co je namijenjen za izradu dentalnih restauracija, implantoprotetike i ortodontskih primjena u
postupku selektivnog laserskog taljenja (Selective Laser Melting; SLM).

Indikacija: Mediloy S-Co je dentalna legura na bazi kobalta za SLM postupak. Prikladna je za izradu dentalnih restau-
racija (npr. krunica, mostova, metalne keramike ili djelomicnih lijevanih proteza). Osim toga, prikladna je za izradu
implantoprotetike (npr. nosaci, precke, sekundarne precke ili mostovi na vijak) i za ortodontske primjene (npr. trake,
retaineri ili drzaci mjesta). Mediloy S-Co je dostupan u obliku praha za SLM postupak.

Kontraindikacije: Bravice, tubusi, Zice i pricvrsni elementi za ortodontsku primjenu. U vrlo rijetkim slu¢ajevima moze do¢i
do nezeljenih bioloskih (kao npr. alergija na sastojke legure) ili elektrokemijskih reakcija. Legura se ne smije upotreblja-
vati ako su poznate nekompatibilnosti ili alergije na komponente legure.

Kliniéka korist: Umjetni nadomjestak izgubljenog tvrdog tkiva (zubi), za obnovu funkcije Zvakanja (estetski i funkcijski).

Upozorenja: Metalne prasine (Mediloy S-Co) opasne su za zdravlje. Izbjegavajte nastajanje prasine! Otvaranje pakiranja,
presipanje praska, brusenje i pjeskarenje dentalnih restauracija morate obavljati pazljivo i uz odgovarajuce usisavanje.
Preporucuju se zastita za disne organe tipa FFP3-EN 149, 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 sluéaju da dode u
dodir s ofima, isprati s puno vode, a u slu¢aju dodira s kozom isprati s vodom i sapunom. Ako nadraZaj ne prestaje,
potraZite pomoc¢ specijalista.

Prolivene koli¢ine 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!

Mjere opreza: U slucaju aproksimalnog ili okluzijskog kontakta s drugim metalima u vrlo rijetkim slu¢ajevima moze
dodi do elektrokemijski uvjetovanih tegoba. Proizvod Mediloy S-Co nije testiran u odnosu na sigurnost i kompatibilnost
u MR okruZenju. Proizvod nije testiran na zagrijavanje, pomicanje ili smetnje slike u MR okruzenju. Sigurnost proizvoda
Mediloy S-Co nije poznata u MR okruZenju. Skeniranje pacijenta ovim proizvodom moglo bi dovesti do ozljedivanja paci-
jenta.

Skupina pacijenata: Predmeti od Mediloy S-Co mogu se upotrebljavati neovisno o dobi pacijenta. Legura se ne smije upotreblja-
vati ako su poznate nekompatibilnosti ili alergije na komponente legure.

Nuspojave: Nisu poznate nuspojave proizvoda Mediloy S-Co. Medutim, ne mozemo iskljuciti da u rijetkim slu¢ajevima
moze doci do individualnih reakcija na k te proizvoda Mediloy S-Co. U tom slucaju ne smijete upotrebljavati
Mediloy S-Co.

Digitalno modeliranje: Modeliranje se provodi pomoéu odgovarajuceg CAD softvera, vodeci racuna o stomatoloskim
pravilima. Debljina stijenke nakon zavr$ne obrade: min. 0,3 mm, implantoprotetika s vijcanim kanalima 0,5 mm, trake
0,7 mm, lukovi 1,5 mm, izbjegavajte ostre kutove i rubove. Skelete za fasetiranje oblikujte anatomski reducirano. Spojnice
oblikujte $to je moguce jace i vise (visina: min, 3,5 mm, Sirina: min. 2,5 mm).

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 spremniku.

SLM postupak: Pri otvaranju pakiranja, transportu i punjenju praha u SLM sustav izbjegavajte stvaranje prasine. Upo-
trebljavajte SLM sustav s odgovarajucim laserom (npr. vlaknasti laser Ytterbium ili laser Nd:YAG (valna duljina otprilike

Obratite pozornost na upute za uporabu Pozor
Rx only
Samo za struéno osoblje
Nije sterilno UFI: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Proizvodat www.bego.com
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odgovarajucih proizvodaca keramike. Prije fasetiranja keramikom skelet treba o€istiti pjeskarenjem (250 pym/3 — 4 bar
s npr. B. Korox 250; kat. br. 46014). Nakon eventualno izvr$enog kontroliranog pecenja oksid treba po potrebi oistiti
pjeskarenjem (250 pm/3 — 4 bar s npr. Korox 250; kat. br. 46014). Potrebno je temeljito parno ciscenje ili kuhanje u
destiliranoj vodi. Nakon toga povrsine ne dirajte viSe rukama. Upotrijebite stezaljke za krvne Zile ili slicno. Skelete tijekom
petenije treba dovoljno poduprijeti.

Fasetiranje plastikom: Za obradu plasti¢nih materijala za fasetiranje morate postovati odgovarajuce upute proizvodaca.

Lemljenje (npr. Wirobond®-Lot): Predmeti sa suceljima implantata ne smiju se lemiti! Pricvrstite dijelove koje treba
lemiti (npr. uloZznim materijalom za lemljenje Bellatherm kat. br. 51105), razmak izmedu paralelnih stijenki koje se spa-
jaju kod lemljenja: maks. 0,2 mm. Upotrijebite odgovarajuce taljivo BEGO. Nakon lemljenja ostatke taljiva i oksida metala
trebate o€istiti pjeskarenjem, a povrsine o€istiti parnim ¢iS¢enjem ili kuhanjem u destiliranoj vodi.

Lasersko zavarivanje: Ako je moguce, radite s X-Savom i materijalom za popunjavanje (npr. Wiroweld). Molimo da postu-
jete upute za uporabu i napomene proizvodaca uredaja o opasnostima!

Ciscenje/dezinfekcija: Restauracije se izraduju nesterilne i moraju se prije stavljanja u usta pacijenta rastaviti u poje-
dinacne dijelove, oistiti, dezinficirati i sterilizirati.

Napomena: Svaka protetska komponenta smije se upotrebljavati samo za predvidenu namjenu.

Nakon svake obrade protetski rad potrebno je o€istiti mlazom pare ili eventualno prokuhavanjem u destiliranoj vodi i
dezinficirati prije postavljanja u pacijenta.

Dezinfekcija: Pri odabiru dezinfekcijskog sredstva provjerite je |i ono prikladno za CiScenje i dezinfekciju dentalnih
restauracija te je li kompatibilno s materijalima restauracije koje treba o€istiti i dezinficirati. Morate se pridrzavati uputa
proizvodaca dezinfekcijskog sredstva.

Opcijski: Sterilizacija: Samo se metalne komponente mogu sterilizirati; eventualno postojeci plasticni dijelovi / plastiéne
fasete nisu prikladni za sterilizaciju parom!

Sterilizacija parom: Temperatura na 134 °C, vrijeme drzanja 5 min, vrijeme su$enja 20 min. Prije upotrebe dentalnih
komponenti na pacijentu, ostavite ih da se dovoljno osuse i ohlade. Morate se pridrzavati uputa proizvodaca uredaja.
Vizualno provjerom provjerite ¢istocu. Ako protetske komponente nisu Ciste, treba ponoviti cijeli postupak ¢iséenja. Osim
toga, ne smije biti vidljiva zaostala vlaga, inace se postupak su$enja mora ponoviti.

Jamstvo: Nase preporuke koje se odnose na tehniku primjene, bilo da su dane usmenim ili pismenim putem ili u obliku
prakticnih uputa, temelje se na nasim vlastitim iskustvima i eksperimentima i stoga se smatraju samo okvirnima. Konti-
nuirano razvijamo dalje nase proizvode. Stoga pridrzavamo pravo na promjene konstrukcije i sastava.

Svaki ozbiljni Stetni dogadaj do kojeg je doslo u vezi s proizvodom Mediloy S-Co trebate prijaviti proizvodacu BEGO Bre-
mer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG i nadleznom tijelu.

Upute o odlaganju
Postupak tretiranja otpada
Proizvod

Dodjela kljucnog broja otpada u skladu s europskim Katalogom otpada (njemacka Uredba o europskom katalogu
otpada — AVV) treba se izvrsiti u dogovoru s regionalnim komunalnim poduzecem.

Ne odlaZite u kucanski otpad.
Pakiranje

Pakiranja se moraju potpuno isprazniti i propisno odloZiti u skladu sa zakonskim propisima. Pakiranja koja se ne mogu u
potpunosti isprazniti moraju se odloZiti u dogovoru s regionalnim komunalnim poduzecem.
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Hasznalati utasitas

Fogészati céli kettds bézisa dtvozet fémkerdmia pétlasokhoz, 5. tipus
10-45 pm szemcseméret

A Mediloy S-Co megfelel az ISO 22674 és az ISO 9693 szabvanyoknak
REF 50551 — 5 kg

Az dtvozet jellemzdi a fesziiltségesokkentd hokezelés utan 800 °C 1100 °C
Az 1S0 22674 szabvanynak megfelelden nikkel-, kadmium-, berillium- és dlommentes

Tipusa (az IS0 22674 szerint) 5
Solidus-/Liquidus-hmérséklet °C 1390, 1425
Siirliség g/cm? 8,6
Rugalmasséagi modul GPa 228/238*  246/239*
0,2 % Folyashatdr (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Szakadasi nyulas (A;) % 8/5* 3/6*
Keménység (HV10) 470/425*  490/405*
BEGO szinkdd 8 (fehér)
Hétagulasi egyiitthato (CTE)

25-500 °C, 10 K 14,0/*13,7  13,1/*138

*Mért érték szimulélt kerdmiaégetés utan.
Leplezd kerdmia

megfeleld CTE-értékkel biré keramia,
pl.: VITA VMK Master

nem ajanlott, de ha kontroll égetés
kivanatos: 5 percig 900 °C-on /
lehetdleg vakuumban

Oxidacids égetés

Alegmagasabb ajanlott
égési hémérséklet
Flitési sebesség

980 °C

max. 55 °C/perc ajanlott
Folydsitd szer pl. Minoxyd (REF 52530)
Egetés eldtti forrasztoanyag: Wirobond®-Lot (REF 52622)
Egetés utani forrasztoanyag: -

Lézerhuzal: Wiroweld (REF 50003, 50005)

sag 0,09 mm, porréteg vastagsaga 0,03 mm, letapogatasi sebesség 1 200 mm/s, energiasiiriség 1,6 joule/mm?. Lézertel-
jesitmény 195 W, Iézersugar-atmérd 0,085 mm (pl. Concept Laser), nyomtévolsag 0,07 mm, porréteg vastagsdga 0,03 mm,
letapogatasi sebesség 1400 mm/s, energias(iriség 1,6 joule/mm?. Lézerteljesitmény 95 W, lézersugar-atmérg 0,055 mm (pl.
Concept Laser), nyomtavolsag 0,045 mm, porréteg vastagsaga 0,03 mm, letapogatsi sebesség 1 120 mm/s, energiasr(iség
1,5 joule/mm?. Az értékek példaként szolgélnak a szokasos készillékekkel kapcsolatban, ezért figyelembe kell venni a készii-
Iékgyértd aktuélis hasznalati itmutatéjat a CoCr-pordtvozet egyedi beallitdsara vonatkozoan.

Az alkatrészek tisztitasa: Az eldallitasi platformot vegye ki az SLM-rendszerbdl, a fel nem hasznélt port dntse ki, és egy kefe
segitségével teljesen tévolitsa el a maradék port a platformrdl (eszkozokral), vagy elszivoval szivja le roluk.

Ujrafelhasznalas: A nem olvasztott por tjrafelhaszndlasa esetén eldzetes atszitalasra van sziikség ultrahangos szita (63 pm)
vagy porszita (80 pm) segitségével, és a nagyobb szemcseméreteket ki kell valogatni. Ugyeljen arra is, hogy az Gjrafelhaszné-
lasra szant, nem felolvasztott por ne legyen idegen részecskékkel szennyezett.

Fesziiltségcsokkentd hokezelés 800 °C, szabvanyos eljaras: A gyartplatform kivehetd részét az eldallitott targyakkal
egyiitt helyezze egy erre alkalmas, 650 °C hdmérsékletii kemencébe. A homérsékletet 12 percen belill emelje 800 °C-ra, majd
15 percig tartsa fenn. A hdmérsékletet ezutén 15 perc alatt csokkentse 550 °C-ra. A platformot tovabbi feldolgozas céljéhol
550 °C-on (vagy annal alacsonyabb hémérsékleten) tévolitsa el a kemencébdl.

Fesziiltségcsokkentd hdkezelés 1100 °C, alternativ izzitasi eljaras ajanlott ,nagy fesztavolsagi és/vagy nagy méretii”
korona- és hidvazakhoz: A gyartoplatform kivehetd részét az eldallitott targyakkal egyiitt helyezze egy erre alkalmas, 1 050 °C
hémérsékletd kemencébe. A hdmérsékletet 20 percen beliil emelje 1100 °C-ra, és 15 percig tartsa fenn. A hdmérsékletet ezu-
tan 10 perc alatt csokkentse 1050 °C-ra. Ezt kivetden hagyja a kemencét a kemencelappal egyiitt 50 percen beliil 600 °C-ra
lehdlni. A platformot tovabbi feldolgozas céljabél 600 °C-on (vagy annal alacsonyabb hémérsékleten) tévolitsa el a kemencé-
bél. A fesziiltségoldé hékezelés utédn hagyja a platformot a levegdn lehlni kézmeleg hémérsékletre egy védett, kijeldlt helyen.
Ne hitse le hirtelen vizben!

Az implantatum kapcsolddasi feliiletei: Az illeszkedés szempontjahdl fontos teriileteket utélagosan CAD/CAM marasi eljara-
sokkal munkaljak meg az implantatum gyértdja altal megadott tiiréshataroknak megfelelden. Vagy a tiiréshatarokat kellen
nagy mennyiség( szlroprdba alapjan dnalléan hatarozzdk meg.

A potlasok eltavolitasa a platformrdl: Keriilni kell a porképzddést! A platform fesziiltségc és hiitése utan a potlasok
szalagfiirésszel, forgd szerszammal vagy fogéval tavolithatdk el rla. Ugyancsak fogéval tavolitsa el a tartok maradvanyait.

Alézerszinterezett anyag nem djrahasznosithato: Az SLM altal mar megolvasztott anyagot (pl. hidat vagy stéget vagy a mar
megolvasztott porok maradékait) nem szabad (jrafelhasznalni fogpétlasok gyartasara (példaul ontéssel).

Kidolgozas: Hasznaljon finomfogii keményfém marégépet.

Figyelem: Az implantatum kapcsolédasi feliileteit nem szabad kézzel utdlagosan megmunkalni!

Polirozés: A gumirozas megkdnnyitése érdekében ajanlott a Perlablast micro termék (REF 46092, 6lommentes nétroniiveg
gydngyokkel) hasznalata a homokflvéashoz. Ezutan vonja be a megfelelé gumi polirozokkal, és polirozza a megfeleld polirozas

eldtti és utani pasztak hasznalata mellett. Kivehetd részleges fogpdtlasok: Fényezés (Eltropol REF 26310, Wirolyt REF 52460
fényezd folyadék). Ezutan alaposan tisztitsa meg (g6ztisztitassal vagy desztillalt vizben kifzve).

Keramia leplezés Nem szabad keramiaégetést végezni felépitményeken, valamint implantatummal tdmogatott, csavarral
rogzitett hidakon. Kivéve a kétrészes felépitmények esetében, ahol a ragasztétestet a keramia égetése utan ragasztjak a
ragasztéalaphoz. Hasznéljon megfeleld hétagulési egyitthatéval (HTE) rendelkezd (ISO 9693 szerinti) leplezé keramidkat és

Rendeltetés: A Mediloy S-Co fogpdtlasok, implantatum protézisek és fogszabalyozo eszkozok gyartdsara szolgal, a szelektiv
Iézeres olvasztas (SLM) technoldgidjanak alkalmazasaval.

Indikacio: A Mediloy S-Co egy kobalt-alapi fogdszati dtvozet az SLM folyamatokhoz. Alkalmas fogpdtlasok (pl. koronék, hidak,
fémkeramia vagy kivehetd részleges fogp6tlasok) készitésére. Ezenkivil alkalmas implantétum protézisek (pl. felépitmények,
stégek, szekunder stégek vagy csavarral rogzitett hidak), valamint fogszabalyozési eszkozok (példaul szalagok, rogzitok vagy
helyfenntartok) elgéllitéséra is. Az SLM eljérashoz hasznélatos Mediloy S-Co por forméjaban érhetd el.

Ellenjavallatok: Fogszabalyozasra hasznalatos bracket-ek, gytirik, ivek és rogzitelemek. Nagyon ritka esetekben, nemkiva-
natos bioldgiai (példdul az 6tvézd komponensekkel szembeni allergia) vagy elektrokémiai jellegii reakciék fordulhatnak eld.
Az 6tvozetet nem szabad alkalmazni, ha ismert inkompatibilitds vagy allergia all fenn az 6tvozet komponenseivel szemben.

Klinikai felhasznalas: Az elvesztett kemény szovet (fogak) mesterséges potlasara, a rago funkcié helyreallitasara (esztétikai és
funkciondlis).

Figyelmeztetések: A fémporok (Mediloy S-Co) karosak az egészségre. Keriilni kell a porképzddést! A las kinyita-

vegye figyelembe az adott kerdmiagydrtd hasznalati Gtmutatéjanak instrukcidit. A kerdmia leplezés el6tt a vazat homokfivéval
le kell tisztitani (250 pm/3—4 bar, pl. a Korox 250; REF 46014 hasznalataval). Sziikség szerint az oxidokat le kell favatni
az esetlegesen végzett kontroll égetés utan (250 pm/3—4 bar, pl. a Korox 250; REF 46014 hasznélatéval). Alapos tisztitas
sziikséges, géztisztitdssal vagy desztillalt vizben vald kifdzéssel. Ezutan mér ne érintse meg a feliileti részeket kézzel. Erfogok,
ill. hasonld eszkozok hasznalata ajanlott. A fogpotlas vazat megfelelden meg kell tamasztani az égetések soran.

Miianyag burkolat: A miianyag burkolatok feldolgozésakor be kell tartani a gyarték megfeleld eldirasait.

Forrasztas (pl. Wirobond®-forrasztoanyag): Az interfész feliilettel rendelkezd implantatum objektumokat nem szabad for-
rasztani! Rogzitse a forrasztandé alkatrészeket (pl. a Bellatherm REF 51105 bedgyazé masszaval), a forrasztési rés par-
huzamos falainak max. tavolsdga: 0,2 mm legyen. Hasznalja a megfeleld BEGO folydsitd szert. Forrasztas utan a folyésito
szer maradvanyait és a fém-oxidokat le kell favatni, és a feliileteket gdztisztitassal vagy desztillalt vizben kif6zéssel kell
megtisztitani.

I._ézeres hegesztés: Lehetdség szerint X-varratokkal dolgozzon és hasznaljon hegesztdanyagokat (pl. Wiroweld). Kérjiik, vegye

sat, a por attoltését, illetve a fogpotlasok csiszolédsat és homokfivasat dvatosan és megfeleld elszivas mellett kell végezni.
FFP3-EN 149 tipusii légzésvédd maszk, oldalvéddvel ellatott biztonsagi szemiiveg (DIN EN 166), véddkesztyik (butilgumibol
vagy nitrilgumibdl készilt, Ill. kategéria, EN 374) és ESD-tandsitvannyal ellatott biztonsagi cipdk viselete ajanlott. Ha szembe
kerdl, bd vizzel dblitse ki, brrel vald érintkezés esetén pedig mossa le vizzel és szappannal. Ha az irritacid tovabbra is fennall,
forduljon szakorvoshoz,

A kiomlott mennyiségeket mechanikusan torolje le nedves ruhdval (vizzel vagy izopropanollal), a helyi és nemzeti rendelkezé-
seknek megfelelden kezelve a hulladékot.

A fémporok gydlékonyak. Tavolitson el minden gydjtoforrast. Megfeleld oltdanyag: Specialis por fémtiiz ellen, homok.
Vegye figyelembe a biztonsagi adatlap eldirésait!

Gvintézkedések: Mas fémekkel torténd kozeli vagy okkluzalis érintkezés esetén — nagyon ritka esetekben — elgfordulhat-
nak elektrokémiai eredetd kellemetlen érzetek.A Mediloy S-Co termék biztonségossagat és kompatibilitésat nem tesztelték
MR-kbrnyezetben. Nem tesztelték, hogy a termék MR-kdrnyezetben felmelegszik-e, elmozdul-e, vagy okoz-e miterméket az
MR-felvételeken. A Mediloy S-Co termék biztonsdgossaga MR-kdrnyezetben nem ismert. A terméket viseld péciensen végzett
MR-szkennelés a paciens sériiléséhez vezethet.

Betegcsoport: A Mediloy S-Co termékbdl készilt eszkozok a beteg életkoratdl fiiggetlenil hasznalhatok. Az dtvozetet nem szabad
alkalmazni, ha ismert inkompatibilités vagy allergia all fenn az 6tvizet komponenseivel szemben.

Mellékhatasok: A Mediloy S-Co alkalmazasanak nincs ismert mellékhatésa. Nem zarhatd ki azonban — nagyon ritka esetek-
ben — a Mediloy S-Co komponenseire adott egyedi valaszreakciok fellépése. Ezekben az esetekben nem szabad hasznalni a
Mediloy S-Co-t.

Digitalis modellezés: A modellezés a megfeleld CAD szoftverrel torténik, figyelembe véve a fogtechnikai szabalyokat. Kidolgo-
zés utani falvastagsag: min. 0,3 mm, csavaros protézis implantdtumok esetében 0,5 mm, fogszabalyzé szalagoknél 0,7 mm,
iveknél 1,5 mm. Keriilje az éles sarkokat és éleket. Tervezze meg az anatomiailag redukalt burkolat keretet. A csatlakozd elem
a lehetd legszorosabb és legmagasabb legyen (magassag: legalabb 3,5 mm, szélesség: legalabb 2,5 mm).

Gyartasi lépések a termelési kozpontban: A készillékek gyartoi altal megadott késziilékspecifikus munkafolyamatokat és
bedllitasokat be kell tartani! Kérjiik, vegye figyelembe a késziilék gyartéjanak hasznalati utasitésat és veszélyre vonatkozo
figyelmeztetéseit!

Tarolasi feltételek: Szaritsa szorosan lezart tartalyban.

SLM-eljaras: Keriilje a porképzddést a csomagolds felnyitasakor és szallitas kozben, valamint amikor a port betolti az SLM
rendszerbe. A kivetkezd beallitdsokkal hasznaljon megfeleld [ézerrel ellatott SLM rendszert (példdul Ytterbium szallézer vagy
Nd:YAG lézer (hullamhossz kb. 1060-1100 nm)): Lézerteljesitmény 195 W, lézersugar-atmérd 0,1 mm (pl. EQS), nyomtavol-

Tartsa be a hasznalati utasitas instrukciéit Figyelem

Rx only

Kizarélag szakemberek
altali hasznalatra!
UFI: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

Sterilizalatlan

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

Gyarto www.bego.com

gyelembe a késziilék gyartojanak hasznalati utasitasat és veszélyre vonatkozo figyelmeztetéseit!

Tisztitas/fertotlenités: A restauracidkat nem steril modon gyartjak, és a beteg szajaba vald behelyezés el6tt azokat
részeikre kell szedni, meg kell tisztitani, fertdtleniteni és sterilizalni.

Informacio: Minden protetikai alkatrész csak a rendeltetésének megfelelden hasznalhato.

Minden feldolgozas utan a protetikai munkét gdztisztitassal vagy adott esetben desztillalt vizben torténd forraldssal kell
megtisztitani és fertdtleniteni a betegbe torténd behelyezés eldtt.

Fertdtlenités: A fertdtlenitdszer kivalasztasakor iigyeljen arra, hogy az alkalmas legyen a fogészati restauraciok tisztita-
séra és fertdtlenitésére, és hogy kompatibilis legyen a tisztitand és fertétlenitendd restauraciok anyagéaval. A fertétleni-
tdszer gyartojanak utasitasait figyelembe kell venni.

Nem kitelezd: Sterilizalas: Kizardlag a fém alkatrészek sterilizdlhatok, az esetleges mdanyag alkatrészek/m(ianyag
leplezések nem alkalmasak gézsterilizélasra!

Gdzsterilizalas: Homérséklet 134 °C-on, vérakozasi id6 5 perc, széradasi id6 20 perc. A fogaszati alkatrészeknek a
betegen vald alkalmazasa el6tt hagyja ket kellsképpen megszaradni és lehilni. A késziilék gyartéjanak utasitasait
figyelembe kell venni. Ellendrizze a tisztasagot szemrevételezéssel. Ha a protetikai alkatrészek nem tisztak, a teljes
tisztitasi folyamatot meg kell ismételni. Ezenkiviil nem szabad, hogy maradék nedvesség lathato legyen, kiilonben a
szaritasi folyamatot meg kell ismételni.

Jotallas: Az alkalmazasi technoldgiara vonatkozo ajanlasaink, fiiggetlenil attl, hogy széban, irdshan vagy gyakorlati uta-
sitasok formajaban keriiltek kiadasra, sajat tapasztalatainkon és tesztjeinken alapulnak, ezért csak irdnymutatdsoknak
tekinthetdk. Termékeink folyamatos tovabbfejlesztés alatt alinak. Ezért a konstrukcié és az anyagosszetétel esetleges megval-
toztatasanak jogét fenntartjuk magunknak.

Keérjiik, hogy a Mediloy S-Co termékkel kapcsolatos barmely stilyos esemény bekovetkeztét jelentse a BEGO Bremer Goldschla-
gerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG és a felelds hatdsagok felé.

Artalmatlanitasi megfontolasok: Hulladékkezelési eljarasok

Termék: Az Eurdpai Hulladék Katalogus (AVV) szerinti hulladékkulcs-szam besorolast a regionalis hulladékartalmatlanitoval
egyittmakodve kell végrehajtani.

Ne dobja a haztartasi hulladék kozé.

Csomagolas: A csomagoldsokat maradéktalanul ki kell driteni, és a vonatkozé elGirasok betartasaval gondoskodni kell a
megfeleld drtalmatlanitdsukrol. Azokat a csomagoldsokat, amelyeket nem lehet maradéktalanul kiiiriteni, a regionalis hulla-
dékkezeld tarsasaggal egyiittmdkodve kell artalmatlanitani.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Naudojimo instrukcija

Odontologinis lydinys kobalto pagrindu metalokeramikai, 5 tipas
Grudeliy matmuo — 1045 pm

,Mediloy S-Co" atitinka IS0 22674 ir IS0 9693

REF 50551 — 5 kg

susidarymo. SLM sistema naudokite su tinkamu lazeriu (pvz., , Ytterbium“ pluostinis lazeris arba ,Nd:YAG" lazeris (ban-
gos ilgis apie 1060-1100 nm)) su tokiais nustatymais: Lazerio spinduliy gali 195 W, lazerio spindulio skersmuo yra
0,1 mm (pvz., EOS), Zingsnis 0,09 mm, milteliy sluoksnio storis 0,03 mm, nuskaitymo sparta 1200 mm/sek., energijos
tankis 1,6 J/mm2. Lazerio spinduliy gali 195 W, lazerio spindulio skersmuo yra 0,085 mm (pvz., ,Concept* lazeris),
Zingsnis 0,07 mm, milteliy sluoksnio storis 0,03 mm, nuskaitymo sparta 1400 mm/sek., energijos tankis 1,6 J/mm2
Lazerio spinduliy gali 95 W, lazerio spindulio skersmuo yra 0,055 mm (pvz., ,Concept” lazeris), Zingsnis 0,045 mm,
milteliu sluoksnio storis 0,03 mm, nuskaitymo sparta 1120 mm/sek., energijos tankis 1,5 J/mm2. Nurodyti populiariausiy
irenginiy reik§miy pavyde|a| privaloma vadovautis naujausia jrenginio intojo eksploatavimo instrukcija dél kon-
kretaus CoCr milteliy lydinio!

valymas: i§ SLM sistemos iSimkite gamybos platforma, nupilkite nenaudojamus miltelius ir nuo platformos

Lydiniy poZymiai atlikus jtempima sumaZinant] kaitinima 800°C  1100°C
Pagal IS0 22674 be nikelio, kadmio, berilio ir vino K
Tipas (pagal IS0 22674) 5
Sukietéjimo, suskystéjimo temperatiira °C 1380,1425
Tankis g/cm? 8,6

Tampros modulis GPa 228/238*  246/239*
0,2 % jprastinio takumo riba (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Pailgéjimas po triikio (A;) % 8/5* 3/6*
Kietis (HV10) 470/425%  490/405*
BEGO spalvos kodas 8 (halta)
Siluminio pletimosi koeficientas (SPK)

25-500 °C, 106 K! 14,0/*13,7 13,1/*138

*Matavimo reik§mé po imituojamo keramikos deginimo
Padengimo keramika

keramika su tinkamu SPK, pvz., ,VITA
VMK Master”

ubJekto) Sepetéliu nuvalykite milteliy likucius, galite ir nusiurbti.

Pakartotinis naudojimas: Jei pakartotinai naudojami neiSsilyde milteliai, prieS tai juos reikéty iSsijoti ultragarsiniu
sietu (63 pym) arba milteliy sietu (80 pm), kad baty atskirtos didesnés dalelés. Atkreipkite démes; j tai, kad pakartotinai
naudojami neissilyde milteliai nebiity uztersti pasalinemis dalelémis.

Standartinis jtempimg sumaZinancio kaitinimo 800 °C procesas: ISimamoji gamybinés platformos dalis su pagamin-
tais objektais dedama j tinkama iki 650 °C temperataros jkaitinta krosnj. Per 12 minuciy temperatara padidinama iki
800 °C ir tokia palaikoma 15 minuciy. Paskui per 15 minu€iy temperatira vél sumazinama iki 550 °C. Esant 550 °C
(arba Zemesnei) temperaturai platforma iSimama i§ krosnies apdirbti toliau.

Kaip alternatyvus kaitinimo procesas rekomenduojamas jtempima sumazinantis kaitinimas 1 100 °C temperatiiroje
,dideliy jtampy ir (arba) didelio tirio” karuinéliy ir tilteliy karkasams: ISimamoji gamybinés platformos dalis su paga-
mintais objektais dedama j tinkama iki 1 050 °C temperatiros jkaitinta krosnj. Per 20 minuciy temperatiira padidinama
iki 1 100 °C ir tokia palaikoma 15 minuciy. Paskui per 10 minuciy temperatiira vél sumazinama iki 1 050 °C. Veliau
krosnis kartu su statybine plokste 50 minuciy paliekama atvésti iki 600 °C. Platforma iSimama i§ krosnies, kad biity
galima toliau apdirbti, kai temperatira siekia 600 °C (arba maZiau). Po jtempima sumaZinancio kaitinimo proceso
platforma padedama atvesti j saugia ir pazyméta vieta lauke. Neausinkite vandeniu!

Implantq ssajos: Pritaikymui svarbios zonos papildomai apdirbamos taikant CAD/CAM frezavimo metoda pagal
tojo nurodytus nuokrypius. Nuokrypius taip pat galima nustatyti savaranki$kai taikant pakankamai

Oksidacijos degimas nerekomenduojamas, taciau prireikus
kontrolinio degimo: 5 min. esant

900 °C / geriausia su vakuumu

AuksCiausia rekomenduojama degimo temperatiira

980 °C

dldele atranka.

Restauracijos gaminiy nuémimas nuo plokstelés. Vengti dulkiy susidarymo! Po atkaitinamojo jtempiy mazinimo,
atvésus platformai, restauracijos gaminius reikia nuimti, pvz., juostiniu pjikleliu, besisukanéiais instrumentais arba
Znyplémis. Atramy liku¢ius taip pat nuimti Znyplémis.

Lazeriu sukepintos medzZiagos pakartotinai naudoti negalima: MedZiagos, kuri jau buvo iSlydyta naudojant SLM (pvz.,
tiltelio, sijos arba jau iSsilydZiusiy milteliy liku€iy), negalima pakartotinai naudoti protezams gaminti (pvz., liejant).

Kaitinimo sparta rekomenduojama maks. 55 °C/min.

Paruosi Naudoti Ikaus dantytumo kietlydinio frezas.

Fliusas pvz., ,Minoxyd* (REF 52530)
Litavimo medZiaga prie$ degima: ,Wirobond®-Lot" (REF 52622)
Litavimo medZiaga po degimo: -

Lazerio viela: ,Wiroweld“ (REF 50003, 50005)

Numatyta paskirtis. ,Mediloy S-Co" skirtas danty restauracijos gaminiams, protezams ant implanty ir ortodontijos
gaminiams naudojant selektyvaus lazerinio lydymo (angl. selective laser melting, SLM) procesa gaminti.

Indlkacuos ,Mediloy S-Co* yra odontologinis lydinys kobalto pagrindu SLM procesui. Jis tinka danty restauracijos gami-
niams (pvz., vainikéliams, tilteliams, metalo keramikai arba daliniams protezams) gaminti. Priemoné taip pat tinka
protezams ant implanty (pvz atramoms, sijoms, antrinéms sijoms ar varzteliais tvirtinamiems tilteliams) ir ortodontijos
gaminiams (pvz juosteléms, retenciniams jtaisams ar vietos palaikymo kilpeléms) gaminti. ,Mediloy S-Co* tiekiamas
SLM procesui skirtais milteliais.

Kuntralndlkacuus Kabés, vamzdeliai, vielos ir tvirtinamieji elementai, skirti ortodontijos gaminiams. Labai retais atve-
jais gali kilti nepageldamamos bmloglnlo (pvz alergljos lydinio sudedamosioms dalims) arba elektrocheminio pobudzio
reakcijos. Esant Zinomam nesuder arba 7 alergijoms lydinio sudedamosioms dalims, lydinio reikéty
nenaudoti.

Klinikiné nauda: dirbtinis prarasto kietojo audinio (danty) pakaitalas, skirtas kramtymo funkcijai atkurti (estetiska ir
funkcionalu).

Ispéjimai. Metalo dulkés (Mediloy S-Co) yra kenksmingos. Vengti dulkiy susidarymo! Atidaryti pakuote, perpilti miltelius,
Slifuoti ir nupurksti danty restauracijos gaminius reikéty atsargiai, pasirtpinus tinkamu susiurbimu. Rekomenduojama
naudoti FFP3-EN 149 tipo burnos apsaugos priemone, apsauginius akinius su Soniniais skydeliais (DIN EN 166), apsau-
gines pirstines (i$ butilo kautiuko arba nitrilo kauCiuko, Il kategorijos, EN 374) ir dél ESD sertifikuotus apsauginius
batus. Priemonés patekus j akis, jas gausiai plauti vandeniu, patekus ant odos — nuplauti vandeniu ir muilu. Jei dirgini-
mas nesiliauja, kreiptis j gydytoja specialista.

Pabirusia medziaga surinkti mechaniskai drégna (suvilgyta vandeniu arba izopropanoliu) $luoste ir Salinti pagal vietos
ir nacionalinés teiseés akty nuostatas.

Metalo milteliai yra degds. Pasalinti visus uZsiliepsnojimo $altinius. Tinkamos gesinimo priemonés: specialiis milteliai
metalo degimui gesinti, smélis.

Laikytis saugos d lape pateikty dymy!

Atsargumo pri Jvykus aprok liniam arba okliuziniam kontaktui su kitais metalais, labai retais atvejais galimi
elektrocheminio pobddzio nemalonds pojiciai. Priemonés ,Mediloy S-Co“ saugumas ir suderinamumas su magnetinio
rezonanso (MR) aplinka néra patikrinti. Bandymai dél perkaitimo, judéjimo ir vaizdo trikdziy MR aplinkoje néra atlikti.
,Mediloy S-Co* saugumas MR aplinkoje nezinomas. Paciento skenavimas naudojant $ia priemong gali suzaloti pacienta.
Pacienty grupé: objektai i$ Mediloy S-Co gali buti naudojami neatsizvelgiant j paciento amZiaus grupe.Esant Zinomam
nesuderinamumui arba Zinomoms alergijoms lydinio sudedamosioms dalims, lydinio reikéty nenaudoti.

Salutinis poveikis. ,Mediloy S-Co“ $alutinis poveikis neZinomas. Vis délto negalima atmesti, kad labai retais atvejais
gali kilti individualiy reakcijy dél ,Mediloy S-Co* komponenty. Tokiu atveju ,,Mediloy S-Co* reikéty nenaudoti.

Skaitmeninis modeliavimas. Modeliuojama tinkama CAD programine jranga pagal danty technikos taisykles. Sienelés
storis po paruosimo: min. 0,3 mm, protezai ant implanty su sriegiy kanalais — 0,5 mm, juostelés — 0,7 mm, lankai —
1,5 mm, vengti astriy kampy ir briauny. Padengimo karkasa formuoti anatomiSkai sumazinta. Sujungiklius formuoti kuo
stipresnius ir auk$tesnius (aukstis: min. 3,5 mm, plotis: min. 2,5 mm).

Darho etapai gamyhos centre: Atliekant atitinkamus prietalSO darbo veiksmus ir nustatymus privaloma laikytis prie-
talSO intojo nurodymy! Vad kites prietalSO gamintojo naudojimo instrukcija ir nurodymais dél pavojaus!
Laikymo salygos. Sandariai uzdarytame inde sausoje vietoje.

SLM technologinis procesas: atidarydami pakuote, transportuodami ir pildami miltelius j SLM sistema, venkite dulkiy

Laikytis naudojimo instrukcijos Démesio
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Dé Implanty sasajy negalima papildomai apdirbti rankiniu budu!

Poliravimas. Galima iki blizgesio nupurksti su ,Perlablast micro” (REF 46092, beSvinis natrio stiklas), kad baty len-
gviau gumuoti. Paskui gumuoti tinkamais gumos poliruokliais ir poliruoti tinkamomis pirminio ir paskesnio poliravimo
pastomis. Daliniai protezai: elektrolitinis poliravimas (naudojant prietaisa ,Eltropol“ REF 26310 ir poliravimo skystj
,Wirolyt“ REF 52460). Galiausiai kruops€iai nuvalyti (nupurksti garais arba pavirinti distiliuotame vandenyje).

Padengimas keramika: Gaminant atramas ir varzteliais tvirtinamus tiltelius ant implanty negalima atlikti keramikos
degimo! Tai netaikoma gaminant dviejy daliy atramas, kai po keramikos degimo dalis, kuri Klijuojama, sujungiama su
pagrindu, ant kurio Klijuojama. Naudoti padengimo keramika su tinkamu SPK (IS0 9693), laikytis atitinkamo keramikos
gamintojo naudojimo instrukcijos. Prie$ padengiant keramika, karkasa reikia nupurksti (250 ym / 3-4 bar su, pvz.,

Korox 250°; REF 46014). Jei buvo atliktas kontrolinis degimas, prireikus oksidus nupurksti (250 pm / 3—4 bar su, pvz.,
,Korox 250“; REF 46014). Butina kruopsciai nuvalyti nupurskiant garais arba pavirinant distiliustame vandenyje. Po to
pavirsiy neliesti rankomis. Naudokite arterinius gnybtus ar kitus jrankius. Per degima karkasus pakankamai prilaikyti.

Padengimas plastiku. Dél plastikiniy padengimo medziagy apdirbimo laikytis atitinkamy gamintojo nurodymy.

Litavimas (pvz., ,Wirobond®-Lot“). Objekty su implanty jomis lituoti lima! Lituoj dalis uZfiksuoti (pvz.,
lituojama pakavimo mase ,Bellatherm“, REF 51105), lygiagretus su sienelémis litavimo tarpas: maks. 0,2 mm. Naudo-
kite tinkama BEGO fliusa. Sulitave fliuso liku€ius ir metalo oksidus paSalinkite sméliu, pavirsius nuvalykite nupurkSdami
garais arba pavirindami distiliuotame vandenyje.

Lazerinis suvirinimas. Jei jmanoma, dirbti su X sitle ir uZpildymo medZiaga (pvz., ,Wiroweld“). Laikytis prie-
talSO gamintojo naudojimo instrukcijos ir pavojaus nuorody.

Valymas / dezinfekcija. Restauracijos pagamintos nesteriliai ir, prie$ jdedant j paciento burna, jas reikia iSardyti j
atskiras dalis, nuvalyti, dezinfekuoti ir sterilizuoti.

Pastaba. Visus protetinius komponentus galima naudoti tik pagal numatyta paskirtj.

Po kiekvieno apdorojimo protezavimo darba reikia nuvalyti nupurskiant garais arba pavirinant distiliuotame vandenyje
ir dezinfekuoti prie$ dedant pacientui.

Dezinfekeija. Pasirenkant dezinfekcijos priemone reikia atkreipti démesj, ar ji yra tinkama valyti ir dezinfekuoti danty
restauracijas ir yra suderinama su restauracijy, kurias ketinama valyti ir dezinfekuoti, medziagomis. Butina laikytis
dezinfekcijos priemonés gamintojo nurodymy.

Pasirinktinai. sterilizavimas. Gali bati sterilizuojami tik metaliniai komponentai, plastikines dalis / plastiku dengtas
dalis sterilizuoti garais draudziama!

Sterilizavimas garais. Temperattira — 134 °C , laikymo laikas — 5 min., dZiovinimo laikas — 20 min. Prie$ pacientui
naudojant dantims skirtus komponentus, juos pakankamai iSdZiovinkite ir leiskite jiems atveésti. Butina laikytis prietaiso
gamintojo nurodymy. ApZiurékite, kad patikrintuméte Svara. Jeigu protetiniai komponentai neSvariss, visa valymo procesa
reikia pakartoti. Be to, turéty nebebdti jokio liekamojo drégnio, prieSingu atveju reikia pakartoti dZiovinimo procedra.

Garantija. Musy techninés naudojimo rekomendacijos, nesvarbu, ar pateiktos ZodZiu, rastu, ar praktinése instrukcijose,
grindZziamos misy paciy patirtimi ir bandymais, todél gali bati laikomos tik orientacinémis. Misy priemonés nuolat
tobulinamos. Todél pasiliekame teise daryti konstrukcijos ir sudéties pakeitimus.

Apie su ,Mediloy S-Co“ susijusj rimta incidenta praneskite ,BEGO Bremer Goldschlégerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG*
ir kompetentingai institucijai.

Pastahos dél Salinimo

Atlieky tvarkymo procedira

Priemoné: Atlieky kodas pagal Europos atlieky kataloga (EAK) priskiriamas suderinus su regiono atlieky tvarkymo tar-
nyba. NeSalinti su buitinémis atliekomis.

Pakuoté: Pakuotes reikia iStustinti, nepaliekant ne$varumy likugiy, ir pagal jstatymy reikalavimus atiduoti, kad jos
bty tinkamai pasalintos. Pakuotes, kuriy nejmanoma iStustinti nepaliekant neSvarumy likuciy, reikia Salinti pagal
susitarima su regionine atlieky tvarkymo tarnyba.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

LietoSanas pamaciba

Dentala Co bazes leggjums metala keramikai, 5. tips
Frakcija 10-45 pm

Mediloy S-Co atbilst 1SO 22674 un 1S0 9693

REF 50551 — 5 kg

LegeSanas raksturojums pec atkvélinasanas 800 °C 1100 °C
Saskana ar IS0 22674 bez nikela, kadmija, berilija un svina piemaisijumiem

Tips (saskana ar IS0 22674) 5

Cietvielas, Skidrvielas temperatiira °C 1390, 1425
Blivums g/cm3 8,6

Elastibas modulis GPa 228/238*  246/239*
0,2 % stiepes robeza (R, ) MPa 1000/755*  965/710*
lzstiepSanas pie parrausanas (A;) % 8/5* 3/6*
Cietiba (HV10) 470/425%  490/405*
BEGO krasas kods 8 (balta)

Siltuma izpleSanas koeficients (WAK)

25-500 °C, 10° K! 14,0/*13,7  13,1/*138

*Merjuma vértiba p&c simulétam keramiskam karstumapstradeém
Veniru keramika

keramika ar piemérotu WAK-vértibu,
pieméram: VITA VMK Master

nav ieteicama, tomér ja nepiecieSama
kontroles karstumapstrade: 5 min

900 °C temperatiira/vislabak vakuuma

Oksidacijas karstumapstrade

Augstaka ieteicama karstumapstrades temperatiira

980 °C

ieteicams maks. 55 °C/min
Kausesanas lidzeklis pieméram, minoksids (REF 52530)
Lodmetals pirms karstumapstrades: Wirobond® lodmetals (REF 52622)
Lodmetals péc karstumapstrades: -

Lazera stieple: Wiroweld (REF 50003, 50005)

UzsildiSanas atrums

apm. 1060-1100 nm)) ar §adiem iestatijumiem: Lazera jauda 195 W, lazera stara diametrs 0,1 mm (piem., EOS), Iinijas
attalums 0,09 mm, pulvera slana biezums 0,03 mm, skengsanas atrums 1200 mm/s, energijas blivums 1,6 dzouli/mm?2.
Lazera jauda 195 W, |azera stara diametrs 0,085 mm (piem., Concept Laser), linijas attalums 0,07 mm, pulvera slana
biezums 0,03 mm, skengsanas atrums 1400 mm/s, energijas blivums 1,6 dZouli/mm?. Lazera jauda 95 W, lazera stara
diametrs 0,055 mm (piem., Concept Laser), ITnijas attalums 0,045 mm, pulvera slana biezums 0,03 mm, skeng$anas
atrums 1120 mm/s, energijas blivums 1,5 dZouli/mm?. Vertibas ir parauga vértibas tradicionalajam iericém, tapéc ieve-
rojiet ierices raZotaja aktualo lietoSanas pamacibu attiectba uz CoCr pulvera legésanas individualajiem iestatijumiem!

Tiriet sastavdalas: Iznemiet raZo$anas platformu no SLM sistémas, noberiet neizmantoto pulveri un, izmantojot otinu,
platformu (objektus) pilniba atbrivojiet no pulvera paliekam vai art nosiciet.

Atkartota izmantoSana: ja neizkususais pulveris tiek lietots atkartoti, tas vispirms ir jaizsija ar ultraskanas sietu
(63 pm) vai pulvera sietu (80 pm) un jaatdala lielaka lieluma graudi. Parbaudiet, vai neizkususais pulveris, kas tiks
izmantots atkartoti, nav piesamots ar sveSkermeniem.

Atkvelinasana, 800 °C, standarta process: Produkcijas platformas iznemama dala ar izgatavotajiem objektiem tiek
ievietota piemérota krasni 650 °C temperatiira. 12 mintsu laika temperatiira tiek paaugstinata Iidz 800 °C un noturéta
15 minites. Péc tam temperatiira 15 mintsu laika tiek atkal pazeminata lidz 550 °C. Platforma tiek iznemta no krasns
550 °C (vai zemaka) temperatira talakai apstradei.

Atkvelina$ana, 1100 °C, ieteicams alternativais process kronu un tiltu karkasiem ,,ar lieliem laidumiem un/vai lielu
apjomu”: Produkcijas platformas iznemama dala ar izgatavotajiem objektiem tiek ievietota piemerota krasnt 1050 °C
temperatira. 20 min@Su laika temperatira tiek paaugstinata Iidz 1100 °C un uzturéta 15 minttes. P&c tam 10 minaSu
laika pazeminiet temperatiiru lidz 1050 °C. Péc tam |aujiet krasnij ar montazas plaksni 50 mindsu laika atdzist ITdz
600 °C. Platforma talakai apstradei tiek iznemta no krasns 600 °C (vai zemaka) temperatira. Péc atkvélinasanas novie-
tojiet platformu pasargata un marketa vieta, gaisa un laujiet platformai atdzist Iidz temperatirai, kad var pieskarties
ar roku. Neiegremdgjiet adent!

Implantu saskares vietas: piemerotibai athilstosas vietas tiek pecapstradatas CAD/CAM frézéSanas procesa atbilstosi
implantu razotaja noraditajai tolerancei. Vai ari tolerances tiek noteiktas, izmantojot atbilsto$a lieluma paraugkopu.

Restauraciju atdaliSana no platnes: Nepielaut puteklu raSanos! P&c atkvelinaSanas un platformas atdziSanas nonemiet
restauracijas, piem., izmantojot stipu zagi, rotgjosus instrumentus vai knaibles. Nonemiet balsta paliekas ar knaiblem.

Ar lazeri apstradato materialu nelietot atkartoti: SLM procesa izkusu$o materialu (piem., tilts vai tilting, vai jau izku-
suda pulvera atliekas) neizmantot jaunu zobu aizvietotaju izgatavosanai (piem., lieSana).

Apstrade: Izmantojiet cietmetala frézes ar smalkiem zobiem.
Uzmanibu: implantu saskares vietas nedrikst veikt manualu pecapstradi!

Pulésana: Lai vienkarSotu gumijo$anu, var apstradat ar Perlablast micro (REF 46092 skldrals stlkls bez svina piedevas).
Péc tam gumijot ar piemérotiem gumijas pulétajiem un piemérotam iepriekSpgj es pécpastrades
pastam. Modela I&juma protézes: Spodrinat (Eltropol REF 26310, spiduma sk|drums Wirolyt REF 52460). Pec tam ripigi

notirit (apstrade ar tvaiku vai aqua dest. novarisana).

Keramikas parklajums: balstiem, ka arT implantus nesoSajiem skrivétajiem tiltiem nedrikst veikt keramiskas karstu-
mapstrades! Iznemot divdaligos balstus, kuriem péc keramiskas karstumapstrades ITpoSais kermenis tiek savienots ar
|IDUSO pamatni. lzmantojiet parklajuma keramiku ar piemérotu WAK (IS0 9693), nemiet véra attlemga keramikas raZotaja

acibu. Pirms keramikas parklajuma karkass ir jaapstrada ar striklu (250 pm/3-4 bar ar piem., Korox 250;

Paredzetais noliiks: Mediloy S-Co ir paredzéts dentalo restauraciju, implantu protézu un Zokla ortopédiskiem pielietoj
miem selektivas lazerkausésanas (Selective Laser Melting (SLM)) procesa.

Indikacijas: Mediloy S-Co ir dentalais leggjums uz kobalta bazes, kas paredzets SLM procesam. Tas ir piemérots dentalo
restauraciju (pieméram kronu, tiltu, metalkeramikas vai metallgjuma protézu) izgatavosanai. Turklat tas ir piemérots
implantu protézu (piem., balsti, tiltini, sekundarie tiltini vai saskrivéti tilti), ka arf Zok|a ortopédiskajiem pielietojumu
(piem., stipas, turétaji vai spraugas uzturétaji) izgatavosanai. Mediloy S-Co tiek piegadats pulvera forma, kas paredzéts
SLM procesam,

Kontrindikacijas: Breketes, caurulites, stieples un stiprinajuma elementi Zok|a ortopediskiem pielietojumiem. Loti retos
gadijumos var rasties nevelama blologlska (piem., alergijas pret leggjuma sastavdalam) vai elektrokimiska reakcua Ja
irzinama nesaderiba vai alergijas uz leggj ge neizmantot.

sastavdalam, |
Kiiniska izmantoSana: Zaudgta tekstolita (zobu) maksligais aizvietotajs ko$anas funkciju atjauno$anai (estétiskai un
funkcionalai).

Bridinajumi: metala putekli (Mediloy S-Co) ir kaitigi veselibai. Nepielaut puteklu rasanos! lepakojuma atvérsana, pul-
vera parbérsana, dentalo restauraciju slipgSana un apstaro$ana ir javeic piesardzigi un zem piemérotas nosuk$anas
iekartas. leteicams valkat FFP3-EN 149 tipa elpcelu aizsarglidzek|us, aizsargbrilles ar sanu aizsargiem (DIN EN 166),
aizsargcimdus (no butilkau€uka vai nitrilkaucuka, Ill. kategorija, EN 374) un ESD sertificétus dro$ibas apavus. Acu kon-
takta gadijuma skalot ar lielu Gdens daudzumu, adas kontakta gadijuma nomazgat ar Gideni un ziepem. Ja kairinajums
nepariet, sazinieties ar arstu.

IzbiruSu daudzumu savakt mehaniski ar mitru dranu (idens vai izopropanols) un utilizet saskana ar vietéjiem un valsts
likumu noteikumiem.

Metala pulveri i viegli aizdedzinami. Netuvinat aizdedzes avotiem. Piemérotie dz&Sanas Iidzek|i: Ipaie pulveri pret
metala aizdeg$anos, smiltis.

levérot datu dro$Tbas lapu!

Piesardzibas noradijumi: Aproksimala vai okluzala kontakta gadijuma ar citiem metaliem |oti retos gadijumos var ras-
ties nepatikamas sajutas elektrokimiskas reakcijas dél. lzstradajums Mediloy S-Co nav parbaudits attieciba uz droibu
MR (magnétiskas rezonanses) videé un saderibu ar to. Tas nav parbaudits MR vide attieciba uz parkarsanu, kustibu vai
attéla traucgjumiem. Nav zinams, kada ir Mediloy S-Co dro$iha MR vide. Veicot skené$anu pacientam ar $o izstradajumu,
ir iespejami pacienta savainojumi.

Pacientu grupa: Mediloy S-Co objektus var izmantot neatkarigi no pacientu vecuma. Ja ir zinama nesaderiba vai alergi-
jas uz legejuma sastavdalam, legéjumu neizmantot.

Blakusefekti: Mediloy S-Co blakusefekti nav konstateti. Tomér nav izslegts, ka |oti retos gadijumos var rasties individu-
ala reakcija uz Mediloy S-Co kumponentiem. Tada gadijuma nelietot Mediloy S-Co.

Dlgltala modele$ana: Modele tiek veikta, i tojot CAD programmatiiru un ievérojot zobu tehnikas likumus. Sie-
ninu biezums péc izstrades: min. 0,3 mm, |mp|antu protézes ar skrivju kanaliem 0,5 mm, stipas 0,7 mm, loki 1,5 mm,
neplelaut asas malas un stirus. Karkasu vélakai apdarei veidot anatomiski reduten Sawenota]u ve|dut tik stipru un
augstu, cik iespgjams (augstums: min. 3,5 mm, platums: min. 2,5 mm).

Darba posmi izgatavoSanas centra: lericei specifisko darbibu secibu un iestatijumus skatiet ierices razotaja noradiju-
mos. Lidzu, nemiet véra lietoSanas instrukciju un ierices razotaja bridinoSos noradijumus!

Glabasanas nosacijumi: Sausa vieta, ciesi noslegtos traukos.

SLM process: Atverot iepakojumu, transporteSanas laika, ka art iepildot pulveri SLM sistéma, nepielaujiet puteklu vei-
doSanos. lzmantojiet SLM sistému ar piemerotu lazeri (piem., Ytterbium Skiedru lazers vai Nd:YAG lazers (vilpu garums
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REF 46014). Ja nepiecieSams, oksids péc veiktas kontroles karstumapstrades ari ir jaapstrada ar striiklu (250 pm/3-
-4 bar ar piem., Korox 250; REF 46014). NepiecieSama ruipiga tiri§ana, izmantojot tvaika striklu vai novariSanu desti-
Ieta dent. Péc tam virsmam vairs nepieskarties ar rokam. Lietot artériju spailes u.c. Karkasu karstumapstrades laika
pietiekami atbalstit.

Plastmasas parklajumi: Plastmasas parklajumu materialu apstradg ievérot atbilstosos razotaja noradijumus.
Lodesana (piem., Wirobond® lodmetals): Objektus ar implanta saskares vietam nelodét! Fiksét lodgjamas dalas (piem.,
ar lodésanas fiksacijas masu Bellatherm REF 51105), paraléla lodéSanas sprauga maks. 0,2 mm. lzmantot piemérotu
BEGO kauséSanas lidzekli. Péc lodeSanas apstradajiet kausésanas Iidzekla atliekas un metala oksidus ar striklu un
notiriet virsmas ar tvaika striiklu vai, novarot destiléta adenr.

Lazermetina$ana: Ja iespgjams, stradat ar X Suvi un pievienojuma materialu (piem., Wiroweld). Liidzu, ievérojiet ierices
razotaja lieto$anas instrukciju un noradijumus par bistamibu.

Tirisana/dezinfekcija: Restauracijas tiek izgatavotas nesterili, un pirms ievietoSanas pacienta muté tas ir jaizjauc,
janotira, jadezinficé un jasterilize.

Noradijums: Ikvienu protezé$anas komponentu drikst izmantot tikai ta paredzetajam merkim.

P&c katras apstrades protezé$anas darbu janotira ar tvaika striklu vai, ja nepiecieSams, janovara destiléta ddent un
pirms ievieto$anas pacienta jadezinfice.

Dezinfekcija: Izvéloties dezinfekcijas [Tdzekli, japievérs uzmaniba tam, lai tas batu piemérots dentalo restauraciju tiri-

Sanai un dezinfice$anai un bitu saderigs ar tiramo un dezinficgjamo restauraciju materialiem. Jaievéro dezinfekcijas
I1dzekla razotaja noradijumi.

Pec izveles: Sterilizacija: Sterilizet var tikai metala komponentus, iespgjami pieejamas plastmasas dalas/plastmasas
parklajumi nav pieméroti tvaika sterilizacijai!

Tvaika sterilizacija: Temperatira 134°C, turéSanas laiks 5 min., ZaveSanas laiks 20 min. Pirms dentalo komponentu
izmantoSanas pacientam |aujiet tiem pietiekami nozit un atdzist. Jaievero ierices razotaja noradijumi. Kontrolgjiet tirbu,
veicot vizualu parbaudi. Ja protezeéSanas komponenti nav tiri, viss tiriSanas process jaatkarto. Bez tam nedrikst bat

redzams atliku$ais mitrums, pretgja gadijuma jaatkarto Zavesanas process.

Garantija: masu tehniskie lietoSanas ieteikumi gan mutiska, gan rakstiska forma, vai arm praktiskas instruktazas veida
pamatojas uz masu pieredzi un izméginajumiem, tade| tie ir uzskatami par orientgjosam vértibam. Masu produktu
izstrade pastavigi turpinas. Tapec més paturam tiesibas veikt konstrukcijas un sastava izmainas.

Par visiem nopietnajiem ar Mediloy S-Co saistitajiem negadijumiem ludzam zinot BEGO Bremer Goldschlage-
rei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG, ka arT kompetentajai iestadei.

Noradijumi par atbrivosanos

Atkritumu apsaimnieko$anas process

lerice: Atkritumu klases numura pieskirSana atbilstosi Eiropas atkritumu klasifikatoram (EAK) ir javeic, vienojoties ar
regionalo atkritumu apsaimniekotaju.

NedrTkst izmest ar majsaimniecibas atkritumiem.

lepakojums: lepakojumi ir pilniba jaiztukSo, un iepakojuma materiali ir janodod atbilstoSai utilizacijai saskana ar nor-
mativajam prasibam. lepakojums, kuru nav iespgjams pilniba iztukSot, ir jautilizé, vienojoties ar regionalo atkritumu
apsaimniekotaju.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Gebruiksaanwijzing

Dentale Co-basis-legering voor de metaalkeramiek, type 5
Korrelgrootte 10-45 ym

Mediloy S-Co voldoet aan 1SO 22674 en IS0 9693

REF 50551 — 5 kg

ongeveer 1060-1100 nm)) met de volgende instellingen: laservermogen 195 W, laserstraaldiameter 0,1 mm (bijv. EOS),
spoorafstand 0,09 mm, poederlaagdikte 0,03 mm, scansnelheid 1.200 mm/s, energiedichtheid 1,6 joule/mm? Laservermo-
gen 195 W, laserstraaldiameter 0,085 mm (bijv. Concept Laser), spoorafstand 0,07 mm, poederlaagdikte 0,03 mm, scansnel-
heid 1.400 mm/s, energiedichtheid 1,6 joule/mm?. Laservermogen 95 W, laserstraaldiameter 0,055 mm (bijv. Concept Laser),
spoorafstand 0,045 mm, poederlaagdikte 0,03 mm, sc Iheid 1.120 mm/s, energiedichtheid 1,5 joule/mm2 De waarden
dienen als voorbeeld voor gangbare apparaten; daarom dient met betrekking tot de individuele instellingen voor de CoCr-poe-
derlegering de actuele gebruiksaanwijzing van de fabrikant van het apparaat in acht te worden genomen!

Onderdelen reinigen: Neem het productieplatform uit het SLM-systeem, giet ongebruikt poeder eraf en maak het platform
(objecten) met een kwastje helemaal vrij van poederresten (of zuig deze af).

Hergebruik: Wanneer niet-gesmolten poeder wordt hergebruikt, moet dit vooraf met behulp van een ultrasone zeef (63 pm) of
een poederzeef (80 pm) worden gezeefd waarbij grotere korrels eruit worden gesorteerd. Zorg dat niet-gesmolten poeder voor
hergebruik niet door vieemde materialen wordt verontreinigd.

Ontspanningsgloeien 800 °C standaardproces: Het uitneembare deel van het productieplatform met de vervaardigde objec-
ten wordt in een geschikte oven met een temperatuur van 650 °C geplaatst. Binnen 12 minuten wordt de temperatuur naar
800 °C verhoogd en vervolgens gedurende 15 minuten gehandhaafd. Hierna wordt de temperatuur binnen 15 minuten weer

naar 550 °C verlaagd. Het platform wordt bij 550 °C (of lager) voor de verdere verwerking uit de oven verwijderd.

Ontspanningsgloeien 1100 °C alternatief gloeiproces aangeraden voor k&b-geraamten “onder grote spanning” en/of
“volumineuze” k&b-geraamten: Het uitneembare deel van het productieplatform met de vervaardigde objecten wordt in een
geschikte oven met een temperatuur van 1050 °C geplaatst. Binnen 20 minuten wordt de temperatuur tot 1100 °C verhoogd
15 minuten gehandhaafd. Hierna dient de temperatuur binnen 10 minuten tot 1050 °C te worden verlaagd.

Legeringskenmerken na ontspanningsgloeien 800 °C 1100 °C
Conform IS0 22674 vrij van nikkel, cadmium, beryllium en lood

Type (volgens 1SO 22674) 5

Solidus-, liquidustemperatuur °C 1390, 1425
Dichtheid g/cm? 8,6
Elasticiteitsmodule GPa 228/238*  246/239*
0,2 % rekgrens (R),,) MPa 1000/755*  965/710%
Breukrek (A;) % 8/5* 3/6*
Hardheid (HV10) 470/425*  490/408* o gedurend
BEGO-kleurcode 8 (wit)
Thermische uitzettingscoéfficiént (TUC)

25-500 °C, 106 K* 14,0/%13,7 13,1/*138

*meetwaarde na gesimuleerd keramisch bakken
Veneerkeramiek

keramiek met geschikte TUC-waarde,
bijv.: VITA VMK Master

wordt niet aangeraden, maar als
oxidebrand gewenst is: 5 min. op
900 °C/bij voorkeur onder vacuiim

Oxidebakken

Hoogste aanbevolen

Vervolgens dient de oven incl. bouwplaat binnen 50 minuten tot 600 °C te worden afgekoeld. Het platform wordt bij 600 °C (of
lager) voor de verdere verwerking uit de oven verwijderd. Laat het platform na het ontspanningsgloeien op een beschermde en
gemarkeerde plaats aan de lucht tot handwarmte afkoelen. Niet in water laten afschrikken!

Implantaatconnecties: Relevante delen voor de pasvorm worden met CAD/CAM-freesprocedures volgens de toleranties van de
implantaatfabrikant nabewerkt. De toleranties kunnen ook met een voldoende grote steekproef zelf worden bepaald.

Afscheiden van de restauraties van de plaat: Stofvorming voorkomen! Na het ontspanningsgloeien en het afkoelen van het
platform kunnen de restauraties bijv. met een lintzaag, roterende instrumenten of een tang worden verwijderd. Resten van de
steunen moeten eveneens met een tang worden verwijderd.

Geen hergebruik van door laser gesinterd materiaal: Reeds door SLM gesmolten materiaal (bijv. een brug of staaf or resten
van reeds gesmolten poeders) mag niet opnieuw voor de vervaardiging van een tandprothese (bijv. door gieten) worden
gebruikt.

Uitwerken: Hardmetalen freesjes met fijne vertanding gebruiken.
ties mogen niet met de hand worden nabewerkt!

baktemperatuur 980 °C Let op: Implantaat
Opwarmsnelheid aanbevolen max. 55 °C/min
Vloeimiddel bijv. Minoxyd (REF 52530)

Soldeersel voor het bakken: Wirobond®-soldeersel (REF 52622)
Soldeersel na het bakken: -
Wiroweld (REF 50003, 50005)

Laserdraad:

Beoogd doeleind: Mediloy S-Co is bedoeld voor de vervaardiging van dentale restauraties, implantaatprothetiek en kaakor-
thopedische toepassingen via het Selective Laser Melting (SLM)-proces.

Indicatie: Mediloy S-Co is een kobalt-basis dentale legering voor het SLM-proces. Het is geschikt voor de vervaardiging
van dentale restauraties (bijv. kronen, bruggen, metaalkeramiek of modelgietprotheses). Het is bovendien geschikt voor de
vervaardiging van implantaatprothetiek (bijv. abutments, staven, secundaire staven of vastgeschroefde bruggen) alsook
kaakorthopedische toepassingen (bijv. banden, retainers of space maintainers). Mediloy S-Co wordt in de vorm van poeder
voor het SLM-proces geleverd.

Contra-indicaties: Brackets, buisjes, draden en bevestigi voor kaakorth i 0
biologische reacties (zoals bijv. allergieén tegen bestanddelen van de legering) of reacties op basis van elektrochemische
factoren kunnen in sporadische gevallen optreden. Bij bekende incompatibiliteiten of bekende allergieén tegen legeringsbe-
standdelen mag de legering niet worden gebruikt.

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

Waarschuwingen: Metaalstof (Mediloy S-Co) is schadelijk voor de gezondheid. Stofvor-ming voorkomen! Het openen van de
verpakking, het overgieten van poeder, slijpen en afstralen van dentale restauraties moet voorzichtig en onder een geschikte
afzuiging plaatsvinden. Een adembescherming van het type FFP3-EN 149, veiligheidsbril met zijbescherming (DIN EN 166),
handschoenen (van butylrubber of nitrilrubber, categorie Ill, EN 374) en ESD-gecertificeerde veiligheidsschoenen worden aan-
bevolen. Na oogcontact met overvioedig water uitspoelen en na huidcontact met water en zeep afwassen. Bij aanhoudende
irritatie een arts raadplegen. Gemorst product mechanisch met een vochtige doek (water of isopropanol) wegvegen en volgens

lamant, dienha

Polijsten: Om het gommeren gemakkeluker te maken, kan met Perlablast micro (REF 46092, loodvrij natriumsilicaat) wor-

n G met hikte rubber polijstpunten en polijst met geschikte voor- en napolustpasta S.
Modelgletprotheses Glanzend maken (Eltropol REF 26310, glansvloeistof Wirolyt REF 52460). Aansluitend zorgvuldig reinigen
(stoomstralen of koken in aqua dest).

Keramische veneerlaag: Bij abutments en implantaatgedragen, geschroefde bruggen mag niet keramisch worden gebakken!
Een uitzondering geldt voor tweedelige abutments, waarbij het kleefobject na het keramisch bakken met het klevende abut-
ment wordt verbonden. Gebruik veneerkeramiek met een geschikte TUC (ISO 9693), raadpleeg de gebruiksaanwijzing van de
betreffende keramiekfabrikant. Voor het aanbrengen van de keramische veneerlaag moet het geraamte worden afgestraald
(250 pm/3-4 bar met bijv. Korox 250; REF 46014). De oxide na een eventueel uitgevoerde oxidebrand moet eventueel worden
afgestraald (250 pm 3-4 bar met bijv. Korox 250; REF 46014). Aansluitend grondig schoonmaken door stoomstralen of afkoken
in gedestilleerd water is noodzakelijk. Raak de oppervlakken daarna niet meer met de handen aan. Gebruik arterieklemmen
0.i.d. Ondersteun de geraamtes tijdens het bakken voldoende.

Kunststof veneerlagen: Voor de verwerking van kunststof veneerlagen moeten de dienovereenkomstige instructies van de
fabrikanten in acht worden genomen.

Solderen (bijv. Wirobond®-soldeersel): Objecten met implantaatconnecties mogen niet worden gesoldeerd! Zet de te
solderen delen vast (bijv. met soldeerinbedmassa Bellatherm REF 511[]5) parallelwandige soldeerspleet: max. 0,2 mm.
Geschikt BEGO-vloeimiddel gebruiken. Na het solderen moeten vl en metaaloxiden worden afgestraald en

moeten de oppervlakken door stoomstralen of door koken in aqua dest worden gereinigd.

Laserlassen: Indien mogelijk met x-naad en toevoegmateriaal (bijv. Wiroweld) werken. Neem goed nota van de gebruiksaan-
wijzing en waarschuwingen van de fabrikant van het apparaat!

Reiniging/desinfectie: De restauraties worden nlet sterlel vervaard|gd en moeten vaor plaatsing in de mond van de patiént
uit elkaar worden en worden g gd, g teerd en gesteriliseerd.

A mag uitsluitend voor het beoogde doeleind worden gebruikt.

Na elke bewerking moet het prothetische werkstuk middels stoomstralen of evt. uitkoken in gedestilleerd water gereinigd en
v6or plaatsing in de mond van de patiént gedesinfecteerd worden.

Desinfectie: Bij het kiezen van het desinfectiemiddel moet erop worden gelet dat het geschikt is voor de reiniging en desinfec-

g: Elke prothesec

de plaatselijke en nationale wettelijke bepali verwijderen. Met ders zijn brandbaar AIIe ont Verwij-
deren. Geschikte blusmiddelen: speciale poeders tegen metaalbrand, zand. Veiligt dp !

Voorzorgsmaatregelen: In geval van approximaal of occlusaal contact met andere metalen kan in zeer sporadische geval-
len een gevoel ontstaan dat door elekt he factoren wordt veroorzaakt. Het hulpmlddel Mediloy S-Co
werd niet getest op veiligheid in en compatibiliteit met een MR-omgeving. Het werd niet getest op verwarming, beweging of

ingen in een MR g. De veiligheid van Mediloy S-Co in een MR-omgeving is niet bekend. Het scannen van een
patiént met dit hulpmiddel kan tot Ietsel bij de patiént leiden.

Patiéntengroep: Objecten van Mediloy S-Co kunnen onafhankelijk van de leeftijd van de patiént worden gebruikt. Bij bekende
incompatibiliteiten of bekende allergieén voor legeringsbestanddelen mag de legering niet worden gebruikt.

Bijwerkingen: Er zijn geen bijwerkingen van Mediloy S-Co bekend. Er kan echter niet worden uitgesloten dat in zeer spora-
dische gevallen individuele reacties op componenten van Mediloy S-Co optreden. In deze gevallen mag Mediloy S-Co niet
worden gebruikt.

Digitaal modelleren: Het modelleren geschiedt met een geschikte CAD-software onder naleving van de tandtechnische regels.
Wanddikte na het uitwerken: min. 0,3 mm, implantaatprothetiek met schroefkanalen 0,5 mm, banden 0,7 mm, bogen 1,5 mm,
scherpe hoeken en randen voorkomen. Geraamten voor de veneerlagen anatomisch gereduceerd vormgeven. Verbindingsstuk-
ken zo dik en hoog als mogelijk kiezen (hoogte: min. 3,5 mm, breedte: min. 2,5 mm).

Werkstappen in het bewerkingscentrum: Voor specifieke bewerkingsstappen en mstelllngen van apparaten moeten de
instructies van de fabrikant van de apparatuur in acht worden Neem de gebruik jzing en waar

van de fabrikant van het apparaat in acht!

Opslagcondities: Droog in dicht afgesloten doos.

SLM-proces: Voorkom stofvorming bij het openen van de verpakking, tijdens het transport en ook bij het vullen van het poeder
in het SLM-systeem. Gebruik een SLM-systeem met een geschikte laser (bijv. Ytterbium vezellaser of Nd:YAG laser (golflengte

Gebruiksaanwijzing in acht nemen Let op
Rx only
Alleen voor vakpersoneel!
Niet steriel UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Fabrikant www.bego.com

tie van tandheelkundige restauraties en compatibel is met de materialen van de restauraties die moeten worden gereinigd en
gedesinfecteerd. De instructies van de fabrikant van het desinfectiemiddel dienen in acht te worden genomen.

Opti |: Sterilisatie: Uitsluitend de metalen kunnen worden gesteriliseerd; evt. aanwezige kunststof onderde-
len/kunststof veneerlagen zijn niet geschikt voor stoomsterilisatie!

Stoomsterilisatie: Temperatuur 134 °C, houdtijd 5 minuten, droogtijd 20 minuten. De tandheelkundige componenten moet u
voldoende laten drogen en afkoelen, voordat u deze bij de patiént gebruikt. De instructies van de fabrikant van het apparaat
dienen in acht te worden genomen. Controleer visueel of alles schoon is. Als de prothesecomponenten niet schoon zijn, moet
het hele reinigingsproces worden herhaald. Bovendien mogen geen vochtresten meer te zien zijn, anders moet het droogproces
worden herhaald.

Garantie: Onze toepassingstechnische adviezen, of ze nu mondeling, schriftelijk of via de weg van praktische handleidin-
gen worden 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
samenstelling voor.

Alle in verband met Mediloy S-Co optredende ernstige incidenten moeten bij BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG en de bevoegde autoriteit worden gemeld.

Informatie over de verwijdering: Proces van afvalbehandeling

Hulpmiddel: De toewijzing van een afvalcode conform de Europese afvalcatalogus (EAC) dient in ruggespraak met het regio-
nale verwijderingsbedrijf plaats te vinden. Niet verwijderen via het huishoudelijk afval.

Verpakking: Verpakkingen moeten volledig worden geleegd en moeten conform de wettelijke voorschriften op een adequate
manier worden verwijderd. Verpakkingen die niet volledig zijn geleegd, moeten in ruggespraak met het regionale verwijde-
ringsbedrijf worden verwijderd.
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Mediloy S-Co
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Instrukcja uzywania

Stop stomatologiczny na bazie kobaltu do prac metaloceramicznych, typ 5
Wielkos¢ ziarna 10 - 45 pm

Materiat Mediloy S-Co jest zgodny z 1SO 22674 oraz 1SO 9693

REF 50551 — 5 kg

1060 — 1100 nm)) o nastepujacych ustawieniach: moc lasera 195 W, srednica wiazki laserowej 0,1 mm (np. EOS), roz-
staw $ciezek 0,09 mm, grubosc warstwy proszku 0,03 mm, predkos¢ skanowania 1 200 mm/s, gestosc energii 1,6 J/mm?.
moc lasera 195 W, $rednica wiazki laserowej 0,085 mm (np. Concept Laser), rozstaw Sciezek 0,07 mm, grubo$¢ warstwy
proszku 0,03 mm, predkos¢ skanowania 1 400 mm/s, gestos¢ energii 1,6 J/mm2 moc lasera 95 W, $rednica wiazki lase-
rowej 0,055 mm (np. Concept Laser), rozstaw $ciezek 0,045 mm, grubo$¢ warstwy proszku 0,03 mm, predkos¢ skanowania
1 120 mm/s, gestosé energii 1,5 J/mm?. Wartosci maja charakter przyktadowy dla typowych urzadzen, dlatego w zakresie
indywidualnych ustawieri dla stopu proszkowego CoCr nalezy przestrzega¢ aktualnej instrukcji obstugi udostepnionej przez
producenta urzadzenia!

Czyszczenie elementéw: Wyjac platforme produkeyjna z systemu SLM, usunac niewykorzystany proszek i catkowicie oczyscic
platforme (elementy) za pomoca pedzelka, alternatywnie odessa¢ proszek.

Powtdrne uzycie: Jezeli niestopiony proszek ma zostac uzyty powtdrnie, nalezy go najpierw przesiac za pomoca sita ultradzwie-
kowego (63 pm) lub sita do proszkéw (80 pm) i oddzielic wigksze ziarna. Nalezy zwréci¢ uwage, aby niestopiony proszek
przeznaczony do ponownego uzycia nie byt zanieczyszczony obcymi czastkami.

Wyzarzanie odprezajace 800°C, proces standardowy: Wyjmowang czes¢ platformy produkcyjnej z przygotowanymi elemen-
tami wstawi¢ do odpowiedniego pieca nagrzanego do temperatury 650°C. W ciggu 12 minut zwigksza¢ temperature do 800°C
i utrzymywac na tym poziomie przez 15 minut. Nastepnie, w ciagu 15 minut z powrotem obnizy¢ temperaturg do 550°C. Przy
temperaturze 550°C (lub nizszej) wyja¢ platforme z pieca celem dalszej obrobki.

Wyzarzanie udprgza]qce 1100°C, proces alternatywny zalecany dla konstrukcji pod korony i mosty ,,0 duzej rnzplgtnsnl
oraz/lub wielkosci”: Wyjmowana czeS¢ platformy produkcyjnej z wytworzonymi elementami umiescic w odpowiednim piecu
0 temperaturze 1050°C. W ciggu 20 minut zwigkszy¢ temperature do 1100°C i utrzymac na tym poziomie przez 15 minut.

Wiasciwosci stopu po wyzarzaniu odprezajacym 800°C 1100 °C
Zgodnie z norma ISO 22674 nie zawiera niklu, kadmu, berylu i ofowiu.

Typ (zg. 2150 22674) 5
Temperatura solidusu, temperatura likwidusu °C 1390, 1425
Gestosc g/cm? 8,6

Modut Younga GPa 228/238*  246/239*
0,2% granicy plastycznosci (R, ,,) MPa 1000/755*  965/710*
Wydtuzenie przy zerwaniu (As) % 8/5* 3/6*
Twardos¢ (HV10) 470/425%  490/405% -
Kod barwy BEGO 8 (biaty)
Wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej (WRC)

25-500°C, 10° K! 14,0/%13,7  13,1/*138

*Warto$¢ zmierzona po symulacji wypalania ceramiki
Ceramika do licowania

ceramika o odpowiedniej wart. WRC,
np.: VITA VMK Master

nie jest zalecane, lecz jesli pozadane
jest wypalanie kontrolne: 5 min.
w temp. 900°C/preferowane w prézni

Wypalanie tlenkowe

Maksymalna zalecana temperatura wypalania

980°C

zalecana maks. 55°C/min.
np. Minoxyd (nr kat. 52530)
Wirobond®-Lot (nr kat. 52622)

Szybko$é nagrzewania
Topnik
Lutowie przed wypaleniem:

epnie obnizy¢ temperature do 1050°C w ciagu 10 minut. Pozostawic piec wraz z plytka produkeying do ostygniecia do
600°C w ciagu 50 minut. W celu dalszej obrébki elementw, platforme nalezy wyjac z pieca po osiagnieciu temperatury 600°C
(lub nizszej). Po wyzarzaniu odprezajacym pozostawi¢ platforme w zabezpieczonym i oznaczonym miejscu do samoczynnego
ostygniecia do letniej temperatury. Nie hartowa¢ w wodzie!

Miejsca taczenia implantu: Obszary istotne dla dopasowania sa poddawane obrébce w procesie frezowania CAD/CAM zgodnie
z tolerancjami podanymi przez producenta implantu. Tolerancje moga zosta¢ rdwniez okreslone na podstawie dostatecznie
duzej probki wyrywkowej.

Odtaczenie pracy protetycznej od piyty: Unikac wytwarzania pytu! Po wyzarzaniu odprezajacym oraz schtodzeniu platformy,
zdjac prace protetyczna z platformy np. za pomoca pilarki tasmowej, narzedzi rotacyjnych lub szczypiec. Pozostatosci elemen-
téw podpierajacych rowniez usuna¢ szczypcami.

Nie uzywaé¢ ponownie materiatu spiekanego laserowo: Materiat stopiony w procesie SLM (np. most, zespolenie ktadkowe
lub pozostato$ci stopionych proszkow) nie moze byc wykorzystany ponownie do wytworzenia protezy zebowej (np. poprzez odle-
wanie).

Obrdbka wykoriczeniowa: Uzywac frezéw weglikowych o drobnym uzgbieniu.

Uwaga: Miejsc taczenia implantu nie wolno poddawaé dodatkowej obnﬁbce recznej!

Polerowanie: Dla ufatwienia g kowa¢ do potysku za pomoca produktu Perlablast micro
(nr kat. 46092, bezotowiowe szkto sodowe). Wyg‘faduc 0dp0wuedn|m| polerkami gumowymi oraz wypolerowac pasta polerska
wstepna i koicowa. Protezy szkieletowe: Nabtyszczy¢ (Eltropol REF 26310, nabtyszczacz Wirolyt REF 52460). Nastepnie doktad-
nie wyczyscic (strumieniem pary lub poprzez wygotowanie w wodzie destylowanej).

Li ie ceramika: Filarow oraz mostéw przykrecanych opartych na implantach nie wolno poddawac procesowi wypalania

Lutowie po wypaleniu:

ceramlkﬂ Wyjatek stanow@ filary dwuczgsciowe, w ktorych po wypaleniu ceramiki korpus klejony taczony jest z bazg lejona.

Wiroweld (nr kat. 50003, 50005)

Przewidziane zastosowanie: Materiat Mediloy S-Co jest przeznaczony do wytwarzania uzupetnien protetycznych, odbudéw
implantoprotetycznych oraz aparatéw ortodontycznych w drodze procesu Selective Laser Melting (SLM, selektywnego spiekania
laserowego).

Wskazania: Mediloy S-Co to stop stomatologiczny na bazie kobaltu do stosowania w ramach procesu SLM. Materiat umozli-
wia wytwarzame uzupefnlen protetycznych (np. koron, mostow prac metaloceramicznych lub protez szkieletowych). Pozwala
réwniez na wykony protetycznych (np filarow, zespolen ktadkowych, wtérnych zespolen ktadkowych
i mostow przykrecanych) oraz aparatow ortodontycznych (np. pierscienie, szyny lub utrzymywacze przestrzeni). Materiat Mediloy
S-Co jest dostarczany w formie proszku do selektywnego spiekania laserowego (SLM).

Przeciwwskazania: Zamki, rurki, druty i elementy mocujace do aparatow ortodontycznych. W rzadkich przypadkach mozliwe
jest wystapienie niepozadanych reakcji biologicznych (np. alergii na sktadniki stopu) lub elektrochemicznych. W przypadku
znanych nietolerancii lub alergii na sktadniki stopu nie nalezy go stosowac.

Korzys$¢ kliniczna: Sztuczne protezy brakujacych tkanek twardych (zgbow) w celu przywrdcenia funkeji zucia (pod wzgledem
estetycznym i funkcjonalnym).

Ostrzezenia: Pyty metalowe (Mediloy S-Co) sa szkodliwe dla zdrowia. UnikaC wytwarzania pytu! Otwieranie op

Drut do spawania laserowego:

¢ ceramike do li ia 0 odpowiedniej wartosci WRC (IS0 9693), przestrzegac instrukcji uzywania producenta cera-
miki. Przed licowaniem ceramika nalezy wypiaskowac konstrukcje (250 pm/3-4 bar, np. preparatem Korox 250; nr kat. 46014).
Tlenek po ew. wypalaniu kontrolnym w razie potrzeby usunac przez piaskowanie (250 pm/3-4 bar, np. preparatem Korox 250;
nr kat. 46014). Niezbedne jest gruntowne oczyszczenie pracy strumieniem pary lub przez wygotowanie w wodzie destylowanej.
Po oczyszczeniu nie dotykac juz powierzchni dtorimi. Uzy¢ w tym celu kleszczykéw hemostatycznych lub podobnego narzedzia.
Podczas wypalania dostatecznie podeprze¢ konstrukcje.
Licowanie kompozytem: Podczas stosowania kompozytowych materiatéw licujacych nalezy przestrzegac odpowiednich
instrukeji ich producentow.
Lutowanie (np. lutowie Wirobond®-Lot): Elementow zawierajacych taczniki implantéw nie wolno p ¢ lut iu!
Lutowane elementy unieruchomi¢ (np. za pomoca masy ostaniajacej do lutowania Bellatherm nr kat 511[]5) zachowac
réwnolegfoscienng szczeling o szer. maks. 0,2 mm. Zastosowa¢ odpowiedni topnik Bego. Po lutowaniu usuna¢ pozostatosci
topnika i tlenkéw metali poprzez piaskowanie, a powierzchnie oczyscic strumieniem pary lub poprzez wygotowanie w wodzie
destylowanej.
Spawanie laserowe: Jesli jest to mozliwe, nalezy pracowac spoina typu X, przy zastosowaniu materiatu dodatkowego (np.
Wiroweld). Nalezy przestrzega¢ instrukcji uzywania i ostrzezen producentéw urzadzen! Nalezy przestrzegac instrukcji uzywania
i ostrzezen producentow urzadzeri!

przesypywanie proszku, szlifowanie oraz obrébka strumieniowa uzupetnien protetycznych powinny by¢ wykonywane z nalezyta

ostroznoscia i pod odpowiednim wyciagiem. Zaleca sig ochrong drég oddechowych typu FFP3-EN 149, okulary ochronne z osto-

nami bocznymi (DIN EN 166), rekawiczki ochronne (z kauczuku butylowego lub nitrylowego, kategoria IIl, EN 374) oraz obuwie

bezpieczne z certyfikatem ESD W przypadku kontaktu z oczami, przemy¢ je obficie woda, zanieczyszczona skore umy¢ woda

i mydtem. W razie utrzymywania sie podraznienia skonsultowac sie z lekarzem specjalista.

Rozlany materiat zebra¢ mechanicznie zwilzong (woda lub izopropanolem) $ciereczka oraz unieszkodliwi¢ zgodnie z miejsco-

wymi i krajowymi przepisami.

Pyty metalowe sa palne. Nalezy usunac wszelkie potencjalne Zrodta zaptonu. Odpowiednie Srodki gasnicze: Proszek specjalny

do gaszenia metali, piasek.

Przestrzegac informacji zawartych w karcie charakterystyki!

Wskazowki ostrzegawcze: W przypadku aproksymalnego lub okluzalnego kontaktu roznych stopéw, w rzadkich pojedynczych

przypadkach moga wystapi¢ uwarunkowane elektrochemicznie parestezje. Wyrdb Mediloy S-Co nie zostat przebadany w zakre-

sie bezpieczenistwa i kompatybilnosci w Srodowisku MRI. Wyrdb nie byt badany pod katem nagrzewania sie, przemieszczania

lub zaktécer obrazowania w Srodowisku MRI. Bezpieczeristwo wyrobu Mediloy S-Co w $rodowisku MRI nie jest znane. Obrazo-

wanie MRI przeprowadzane u pacjenta, u ktérego zostat zastosowany wyrdb, moze prowadzi¢ do jego urazu.

Grupa pacjentow: Przedm\oty wykonane z Mediloy S-Co moga by¢ stosowane niezaleznie od wieku pacjenta. Stop nie powinien
by¢ W przyp h znanych n|ez dnosci lub znanych alergii na sktadniki stopu.

Dziatania ni Nie sa znane jakiekolwiek dziatania niepozadane materiatu Mediloy S-Co. Nie mozna jednak wykluczy¢
mozliwosci wystapienia bardzo rzadkich indywidualnych reakcji na sktadniki Mediloy S-Co. Nie nalezy wowczas stosowact
materiatu Mediloy S-Co.

Model ie cyfrowe: ie odbywa sie za pomoca od dniego oprogr i CAD przy uwzgl iu zasad

techniki stomatologicznej. Grubos¢ $ciany po obrébce koricowej: min. 0,3 mm, odbud otetyczna z kanatami na

$ruby 0,5 mm, pierscienie 0,7 mm, tuki 1,5 mm, nalezy unikac ostrych rogéw i krawedzi. Konstrukcje przeznaczone do licowania
nalezy ksztattowac w sposob zredukowany anatomicznie. taczniki uksztattowac mozliwie najgrubiej i najwyzej (wysokosc: min.

3,5 mm, szeroko$¢: min. 2,5 mm).

Etapy pracy w pracowni protetycznej: Podczas etapéw pracy i ustawien specyficznych dla stosowanego urzadzenia nalezy
przestrzegac wytycznych wytwércéw! Nalezy przestrzega instrukcji uzywania i ostrzezef wytwdrcow urzadzen!

Warunki przechowywania: Przechowywac w suchym miejscu, w szczelnie zamknietym opakowaniu.

Procedura SLM: Nalezy unikac pylenla podczas otwierania opakowania, transportu oraz wsypywania proszku do systemu

SLM. Nalezy stosowa¢ system SLM z odp im laserem (np. wiéknowym laserem iterbowym lub Nd:YAG (dtugos¢ fali ok.

Madal A

Zajrzyj do instrukcji uzywania Ostrzezenie

Rx only

Wytacznie dla specjali-
stycznego personelu!

Niesterylny UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany

Wytwdrca www.bego.com

Czy: ie/dez Wytwarzane uzupetnienia sa niesterylne, dlatego przed umieszczeniem w jamie ustnej pacjenta
nalezy je roztozy¢ na pojedyncze elementy, wyczyscic, dezynfekowac oraz wysterylizowac.

Wskazéwka: Kazdy element protetyczny moze byé uzywany wytacznie zgodnie z przewidzianym zastosowaniem.

Po kazdorazowej obrdbce praca protetyczna musi zostac¢ oczyszczona str pary lub ew. wygot w wodzie destylo-
wanej oraz poddana dezynfekcji przed umieszczeniem w jamie ustnej pacjenta.

Dezynfekcja: Wybierajac $rodek dezynfekcyjny nalezy zwrdcic uwage, aby byt on odpowiedni do czyszczenia i dezynfekcii uzu-
pe1tnieE protetycznyeh i kompatybilnyl z materiaiami uzupetnier poddawanych czyszczeniu i dezynfekcji. Nalezy przestrzegaé
instrukcji p

ta Srodka dezynfekcyjnegt

Opcjonalnie: Sterylizacja: Steryllzae]l mozna poddawac wytacznie elementy metalowe, ewentualne elementy z tworzyw sztucz-
nych/licowane kompozytem nie sa przeznaczone do sterylizacji parowej!

Sterylizacja parowa: Temperatura 134 °C, czas ekspozycji 5 min, czas suszenia 20 min. Przed zastosowaniem u pacjenta, ele-
menty protetyczne nalezy dostatecznie osuszy¢ i ostudzi¢. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta urzadzenia Skontrolowaé
czystosc wzrokowo. Jezeli elementy protetyczne wqu nie sa czyste, nalezy powtérzy¢ caiq procedure czyszczenia. Na wyrobach
nie moze by¢ widoczna wilgo¢, w przeciwnym razie konieczne jest powtérzenie suszenia.

Gwarancja: Zalecenia dotyczace stosowania udzielone przez nas ustnie, pisemnie lub w formie praktycznych instrukcji opieraja
sie na naszych whasnych doswiadczeniach i prébach, dlatego tez nalezy traktowac je wytacznie jako orientacyjne wytyczne.
Nieustannie rozwijamy i ulepszamy nasze produkty. W zwiazku z tym, zastrzegamy sobie mozliwo$¢ wprowadzania zmian w ich
konstrukcji i sktadzie.

Kazdy powazny incydent zwiazany z wyrobem Mediloy S-Co nalezy zgtosi¢ producentowi, firmie BEGO Bremer Goldschlagerei
Wilh. Herbst GmbH & Co. KG, oraz wtasciwemu organowi.

Wskazowki dotyczace unieszkodliwienia

Procedura postgpowania z odpadami

Wyréb

Kod odpadu zg. z europe]sklm kataloglem odpadéw (Rozporzqdzeme w sprawie katalogu odpadéw) nalezy przypisa¢ w porozu-
mieniu z regi y dem unieszkodli

Nie nalezy unieszkodliwia¢ wyrobu tacznie z odpadaml komuna\nym\

Opakowanie

Opakowania nalezy catkowicie oprozni¢ i dostarczy¢ do punktu unieszkodliwiania odpaddw zgodnie z obowiazujacymi prze-
pisami. Opakowania, ktorych nie mozna catkowicie oprézni¢ nalezy unieszkodliwi¢ w porozumieniu z regionalnym zaktadem
unieszkodliwiania odpadéw.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Instructiuni de utilizare

Aliaj de bazd dentar pe baza de cobalt pentru coroane metaloceramice, tip 5
Granulatie 10 — 45 ym

Mediloy S-Co corespunde IS0 22674 si 1S0 9693

REF 50551 — 5 kg

cca. 1060 — 1100 nm)) cu urmétoarele setari: Putere laser 195 W, diametrul fasciculului laser 0,1 mm (de ex. EOS), distanta
intre linii 0,09 mm grosimea stratului de pulbere 0,03 mm, viteza de scanare 1.200 mm/s, densitate energetica 1,6 Joule/mm?.
Putere laser 195 W, diametrul fasciculului laser 0,085 mm (de ex. Concept Laser), distanta intre linii 0,07 mm grosimea stra-
tului de pulbere 0,03 mm, viteza de scanare 1.400 mm/s, densitate energetica 1,6 Joule/mm?. Putere laser 95 W, diametrul
fasciculului laser 0,055 mm (de ex. Concept Laser), distanta intre linii 0,045 mm grosimea stratului de pulbere 0,03 mm,
viteza de scanare 1.120 mm/s, densitate energetica 1,5 Joule/mm?2. Valorile sunt indicate cu titlu de exemplu pentru toate
aparatele uzuale; din acest motiv trebuie respectat manualul de utilizare actual al producatorului aparatului pentru setarile
individuale pentru aliajul pe baza de CoCr!

Curatarea componentelor: Scoateti platforma de productie din sistemul SLM, scurgeti pulberea nefolosita si indepartati
complet resturile de pulbere de pe platforma (obiecte) cu ajutorul unei pensule; alternativ aspirati.

Reutilizare: In cazul utilizarii pulberii netopite, aceasta trebuie cernuta mai inti cu o sitd cu ultrasunete (63 ym) sau o sita
pentru pulbere (80 pm), iar granulatiile mai mari trebuie eliminate. Asigurati-va cé pulberea netopita destinata refolosirii
nu contine particule straine.

e de detensionare 800 °C, proces standard: Partea detasabila a platformei de productie cu obiectele fabricate

se introduce intr-un cuptor cu o temperatura de 650 °C. Timp de 12 minute, temperatura este ridicaté la 800 °C si apoi este
mentinutd timp de 15 minute. La final, temperatura este din nou redusa timp de 15 minute la 550 °C. Platforma se extrage
din cuptor la 550 °C (sau mai putin) pentru prelucrarea ulterioara.

¢ de detensionare 1100 °C, proces alternativ de coacere recomandat pentru structurile metalice ale coroane-

Caracteristici ale aliajului dupa recoacerea de detensionare 800 °C 1100 °C

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

Tip (conform IS0 22674) 5

Temperatura in stare solida-lichida °C 1390, 1425

Densitate g/cm? 8,6 R
Modul de elasticitate GPa 228/238*  246/239*
Limitd de alungire 0,2 % (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Alungirea la rupere (A;) % 8/5* 3/6* R
Duritate (HV10) 470/425*  490/405*

Cod color BEGO 8 (alb)

Coeficient de dilatatie termicd (CDT)

25-500 °C, 105 K! 14,0/%13,7  13,1/*138

*Valoare masuratd dupa coaceri ceramice simulate
Ceramica pentru invelisuri

ceramica avand un indice CDT
adecvat, de ex.: VITA VMK Master
nu se recomanda, insd cand este

de dorit arderea de control: 5 min la
900 °C/preferabil sub vid

Aplicare oxid prin ardere

Temperatura de ardere maxima recomandata

980 °C

recomandatd max. 55 °C/min
Fondant de ex. Minoxyd (REF 52530)
Lipire inainte de ardere Wirobond®-Lot (REF 52622)
Lipire dupa de ardere -

Sarma pentru sudura laser Wiroweld (REF 50003, 50005)

Scopus propus: Mediloy S-Co este conceput pentru realizarea restaurarilor dentare, a implanturilor protetice si a aplicatiilor
pentru ortopedia oro-maxilo-faciala prin procesul Selective Laser Melting (SLM).

Indicatie: Mediloy S-Co este un aliaj dentar pe bazé de cobalt, pentru procesul SLM. Acesta este adecvat pentru realizarea
restaurdrilor dentare (de ex. coroane, punti, coroane metaloceramice sau proteze turnate). De asemenea este adecvat pentru
realizarea protezelor pe implanturi (de ex. abutments, punti telescopice de sustinere, punti secundare de sustinere sau punti
fixate in suruburi) sau in aplicatii pentru ortopedia oro-maxilo-faciala (de ex. balamale, retainer sau distantiere). Mediloy S-Co
se livreaza sub forma de pulbere pentru procesul SLM.

Contraindicatii: Brackets, tuburi, sarme si elemente de fixare pentru ortopedia oro-maxilo-faciald. Tn cazuri foarte rare pot
interveni reactii biologice (ca de ex. alergii fatd de componentele aliajului) sau electrochimice nedorite. In cazul unor incom-
patibilitati sau alergii cunoscute fatd de componentele aliajului, se va evita utilizarea acestui aliaj.

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

Atentionari: Pulberile metalice (Mediloy S-Co) sunt toxice. Evitati formarea prafului! Deschiderea ambalajului, transvazarea
pulberii, slefuirea si sablarea restaurarilor dentare se vor realiza cu precautie si cu aspirare corespunzétoare. Se recomanda
purtarea unei masti de protectie a respiratiei de tip FFP3-EN 149, ochelari de protectie cu protectie laterala (DIN EN 166),
manusi de protectie (din cauciuc butilic sau nitrilic, categoria Ill, EN 374) si incaltdminte de sigurantd certificata ESD. In
cazul contactului cu ochii, spalati imediat cu multa apa iar la contactul cu pielea spalati cu apd si sapun. Dac4 iritatia
persisté consultati medicul de specialitate.

Scurgerile de produs se adund 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 electrochimica. Produsul Mediloy S-Co nu a fost verificat in ceea ce priveste siguranta si compatibilitatea cu
un mediu RM (rezonanta magnetica). Nu a fost testat in ceea ce priveste incélzirea, deplasarea sau perturbarea imaginilor
intr-un mediu RM (rezonantd magnetica). Siguranta Mediloy S-Co intr-un mediu RM (rezonantd magneticé) nu este cunoscuta.
Scanarea unui pacient cu acest produs ar putea duce la ranirea pacientului.

Grupa de pacienti: Obiectele din Mediloy S-Co se pot utiliza indiferent de vérsta pacientului. in cazul unor incompatibilitati
sau alergii cunoscute fatd de componentele aliajului, se va evita utilizarea acestui aliaj.

Reactii adverse: Nu sunt cunoscute reactii adverse ale Mediloy S-Co. Cu toate acestea, nu poate fi exclus ca in cazuri foarte
rare sd intervina reactii individuale fatd de componentele Mediloy S-Co. In acest caz se va renunta la utilizarea Mediloy S-Co.

Modelarea digitala: Modelarea se realizeaza cu un software CAD adecvat si cu respectarea regulilor de tehnica dentara.
Grosimea peretelui dupa prelucrare: min. 0,3 mm, proteza pe implanturi cu canale pentru suruburi 0,5 mm, balamale 0,7 mm,
arcade 1,5 mm, se vor evita colturile ascutite si muchiile. Structurile metalice pentru fnvelisuri se vor realiza reduse anatomic.
Elementele de legéturd se vor realiza cat mai groase si cat mai fnalte posibil (inéltime: min. 3,5 mm, I&time: min. 2,5 mm).

Pasi de lucru in lahorator: Pentru etapele de lucru specifice aparatului si pentru setérile acestuia, trebuie respectate specifi-
catiile producétorului! Va rugam sa respectati instructiunile de utilizare si indicatiile de pericol ale producatorilor aparatului!

Conditii de depozitare: A se depozita la loc uscat in recipiente inchise.

Procedeul SLM: Evitati formarea prafului la deschiderea ambalajului, la transport precum si la umplerea pulberii in sis-
temul SLM. Utilizati un sistem SLM cu laser adecvat (de ex. laser cu fibra yterbium sau Nd:YAG Laser (lungime de unda

Viteza de incdlzire

A se urma instructiunile de utilizare Atentie

Rx only

A se utiliza doar de catre
personalul de specialitate!

Nesteril UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Producétor www.bego.com
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lor si puntilor ,,de mari dimensiuni si voluminoase“: Partea detasabild a platformei de productie cu obiectele fabricate se
introduce intr-un cuptor cu o temperatura de 1050 °C. In decurs de 20 minute, temperatura este maritd la 1100 °C si este
mentinutd timp de 15 minute. Apoi reduceti temperatura la 1050 °C n decurs de 10 minute. Ulterior raciti cuptorul, inclusiv
placa structurala la 600 °C n decurs de 50 de minute. Platforma este scoasa din cuptor la 600 °C (sau mai putin) pentru
continuarea prelucrarii. Dupd recoacerea de detensionare, ldsati platforma s& se raceascd fntr-un loc protejat si marcat, la
aer, pana ajunge la temperatura méinii. Nu raciti fortat in apa!

Interfetele cu implantul: Zonele relevante pentru ajustare se prelucreaza ulterior prin procedura de frezare CAD/CAM, cores-
punzator tolerantelor date de producatorul implantului. Sau tolerantele se determina prin intermediul unei probe prin sondaj,
suficient de mari.

Separarea restaurarilor de pe placa: Evitati formarea prafului! Dupa tratamentul termic de detensionare si racirea plat-
formei indepartati restaurarile de ex. folosind un ferastrau cu banda, instrumente rotative sau un cleste. Indepartati cu un
cleste si resturile de suport.

Este interzisa refolosirea materialului sinterizat cu laser: Materialul deja topit prin SLM (de ex. o punte sau o punte teles-
copica ori resturi de pulbere deja topita) nu poate fi utilizat pentru realizarea unui alt element protetic (de ex. prin turnare).

Prelucrare: Utilizati freze din metal dur, cu dantura find.
Atentie: Interfetele cu implantul nu se vor prelucra ulterior manual!

Lustruire: Pentru gumarea mai simpla, se poate aplica procedura de lustruire finald prin sablare cu Perlablast micro
(REF 46092, silicat de sodiu fard continut de plumb). Apoi se gumeaza cu produse adecvate de lustruire si se lustruieste
cu paste adecvate de lustruire prealabild si finald. Proteze turnate: Lustruire (Eltropol REF 26310, lichid de lustruire Wirolyt
REF 52460). In Tncheiere se curata temeinic (curatare cu abur sau fierbere in apa distilata).

Tnvelis ceramic: Pe abutments sau puntile pe implanturi cu suruburi nu pot fi aplicate fnvelisuri din ceramica arsa! Cu
exceptia abutments din doud pérti, la care dupa arderea ceramica corpul de lipit se leaga cu baza de lipit. Se utilizeaza
ceramici pentru invelisuri cu CDT adecvat (IS0 9693), a se respecta instructiunile de utilizare ale respectivului producétor
de ceramicd. Inainte de aplicarea fnvelisului ceramic, structura metalica trebuie sablata (250 ym/3 — 4 bar de ex. cu Korox
250; REF 46014). Oxidul depus dupa o eventuala ardere de control trebuie de asemenea sablat (250 pm/3 — 4 bar de ex. cu
Korox 250; REF 46014). Este necesaré curatarea temeinica cu abur sau prin fierbere in apa distilatd. Apoi suprafetele nu
se mai ating cu méana. Utilizati cleme arteriale sau alte dispozitive similare. In timpul arderii, structurile metalice trebuie
fixate suficient.

inveli$uri din materiale plastice: Pentru prelucrarea invelisurilor din materiale plastice, se vor respecta instructiunile pro-
ducdtorilor respectivi.

Lipirea (de ex. Wirobond®-Lot): Obiectele care vin in contact cu implanturile nu trebuie lipite! Se fixeaza piesele de lipit
(de ex. cu masa de lipire Bellatherm REF 51105), joc de lipire cu pereti paraleli: max. 0,2 mm. Utilizati fondant BEGO. Dupa
lipire, resturile de fondant si oxizi metalici trebuie iradiate, iar suprafetele se curata cu jet de abur sau prin fierbere in apa
distilata.

Sudura cu laser: Daca este posibil se va lucra cu sudurd X si material de adaos (de ex. Wiroweld). Va rugdm sa respectati
instructiunile de utilizare si indicatiile de pericol ale producétorului aparatului.

Curatare/dezinfectie: Protezele sunt confectionate in mediu nesteril iar inainte de introducerea in gura pacientului trebuie
demontate in piesele componente, curatate, dezinfectate si sterilizate.

Nota: Fiecare componenta protetica poate fi utilizata doar pentru scopul propus.

Dupé fiecare prelucrare, lucrarea protetica trebuie curatata prin pulverizare cu abur sau prin fierbere in apa distilata si trebuie
dezinfectata inainte de introducerea in gura pacientului.

Dezinfectie: La alegerea dezinfectantului trebuie verificat ca acesta sa fie adecvat pentru curatarea si dezinfectarea prote-
zelor dentare si sa fie compatibil cu materialele pentru p le de curatat si dezinfectat. Trebuie respectate instructiunile
producatorului de dezinfectant.

Optional: Sterilizare: Pot fi sterilizate exclusiv componentele metalice, eventualele piese din plastic/placérile din material
plastic nu sunt adecvate pentru sterilizarea cu abur!

Sterilizarea cu abur: Temperatura 134 °C, timp de mentinere 5 min, timp uscare 20 min. Inainte de utilizarea componentelor
dentare la pacient, acestea trebuie uscate si récite suficient. Trebuie respectate instructiunile productorului aparatului.
Controlati curatenia printr-o verificare vizuala. In cazul in care componentele protetice nu sunt curate, intregul proces trebuie
repetat. In plus, nu trebuie sa mai existe umezeala reziduala, in caz contrar procesul de uscare trebuie repetat.

Garantie: Recomandarile noastre tehnice de aplicare, indiferent dacd sunt prezentate verbal, in scris sau prin instruiri prac-
tice, se bazeaza pe propria noastra experienta si pe propriile noastre incercéri si, din acest motiv, trebuie considerate ca fiind
orientative. Produsele noastre sunt supuse unui proces de dezvoltare continua. Din aceasta cauza, ne rezervam dreptul de a
efectua modificéri ale constructiei si compozitiei. Toate incidentele grave in legéturd cu Mediloy S-Co se vor comunica BEGO
Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG si autoritatilor competente.

Indicatii privind eliminarea

Procedura de tratare a deseurilor

Produs: Alocarea unui cod de deseu conform catalogului european al deseurilor (CED) se va face cu consultarea unitatii
regionale de eliminare a deseurilor.

Anu se elimina impreund cu gunoiul menajer.

Ambalaj: Ambalajele trebuie golite de resturi si trebuie eliminate in mod corespunzator, conform prevederilor legale. Ambala-
jele care nu pot fi golite de resturi se vor elimina de comun acord cu unitatea regionala de eliminare a deseurilor.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Navod na pouZitie

Dentélna kobaltové zékladna zliatina pre kovokeramiku, typ 5
Zrnitost 10 — 45 pm

Mediloy S-Co zodpoveda normam IS0 22674 a 1S0 9693

REF 50551 — 5 kg

Pouzivajte systém SLM s vhodnym laserom (napr. viaknovy yterbiovy laser alebo laser Nd:YAG (vinové dizka priblizne
1060 — 1100 nm)) s tymito nastaveniami: vykon lasera 195 W, priemer laserového li¢a 0,1 mm (napr. EOS), odstup stopy
0,09 mm, hribka vrstvy prasku 0,03 mm, rychlost skenovania 1200 mm/s, hustota energie 1,6 joulu/mmZ Vykon lasera
195 W, priemer laserového li¢a 0,085 mm (napr. Concept Laser), odstup stopy 0,07 mm, hriibka vrstvy prasku 0,03 mm,
rychlost skenovania 1400 mm/s, hustota energie 1,6 joulu/mm?. Viykon lasera 95 W, priemer laserového lica 0,055 mm
(napr. Concept Laser), odstup stopy 0,045 mm, hriibka vrstvy prasku 0,03 mm, rychlost skenovania 1120 mm/s, hustota
energie 1,5 joulu/mm?. Hodnoty st prikladom pre bezné zariadenia, preto pri individualnych nastaveniach pre praskové
zliatiny CoCr dodrziavajte aktudlny navod na obsluhu prislu§ného vyrobcu zariadenia

Cistenie konstrukénych dielov: Prislusnd vjrobna platforma je uvedena v systéme SLM. NepouZity prasok vylejte a
platformu (objekty) kumpletne zhavte zvySkov prasku pomocou Stetca, pripadne odsavanim.

pouZiti neroztaveného prasku ho najskor preosejte cez ultrazvukové sitko (63 pm) alebo
snko na prasok (80 pum) a vytriedte vy$Sie velkosti zfn. Dbajte tieZ na to, aby sa neroztaveny praSok uréeny na opatovné

Zihanie na znizenie vnitorného pnutia pri 800 °C — Standardny proces: Vyberatelna tast vjrobnej platformy s vyrobe-
nymi objektmi sa vloZi do vhodnej pece s teplotou 650 °C. V rozpéti 12 mint sa teplota zvysi na 800 °C a nésledne sa
udrzi po dobu 15 mindt. Nasledne sa teplota v priebehu 15 minit opét znizi na 550 °C. Na (cely dalSieho spracovania sa
pri teplote 550 °C (alebo niz$ej) platforma vyberie z pece.

Zihanie na znizenie vniitorného pnutia pri 1 100 °C — alternativny proces Zihania odporiigany pre ,velké a/aleho
objemné“ konstrukcie koruniek a mostikov: Vyberatelna Cast vyrobnej platformy s vyrobenymi objektmi sa vlozi do
vhodnej pece s teplotou 1 050 °C. V rozpéti 20 mindt sa teplota zvysi na 1 100 °C a udrzuje sa po dobu 15 mindt.
sa teplota v priebehu 10 mindt opét znizi na 1 050 °C. Potom sa pec vratane konstruktnej dosky v priebehu

50 mindt necha vychladnit na 600 °C. Na Gcely dalSieho spracovania sa pri teplote 600 °C (alebo nizsej) platforma
vyberie z pece. Platformu po Zihani na zniZenie vnitorného pnutia nechajte na vzduchu vychladnit na vlazni teplotu na

Vlastnosti zliatiny po Zihani na znizenie vnitorného pnutia 800 °C 1100 °C

Vstlade s normou ISO 22674 neobsahuje nikel, kadmium,

berylium a olovo

Typ (podla IS0 22674) 5 é pouitie: Pri opat
Teplota pevného a kvapalného skupenstva °C 1390, 1425 pouzitie neznegistil cudzimi ¢asticami.
Hustota g/cm3 8,6

Modul elasticity GPa 228/238*  246/239*

0,2 % hranica pruznosti (R, y,) MPa 1000/755*  965/710*

Predizenie pri pretrhnuti (A,) % 8/5* 3/6*

Turdost (HV10) 470/425*  490/405*

Farebny kod BEGO 8 (biela) Nésled

Koeficient tepelnej roztaznosti

25-500 °C, 10 K! 14,0/<13,7  13,1/*138

*Namerand hodnota po simulovanych keramickych vypalovaniach
Fazetovacia keramika

keramika s vhodnou hodnotou WAK,
napr.: VITA VMK Master

neodporica sa, avSak ak sa pozaduje
kontrolné vypélenie: 5 min pri 900 °C/
prednostne vo vékuu

Oxidové vypalovanie

NajvysSia odpordcand teplota pri vypalovani

980 °C

odporicame max. 55 °C/min
napr. Minoxyd (REF 52530)
spajka Wirobond® (REF 52622)

Rychlost zohrievania
Tavivo

Spéjka pred vypalovanim:
Spajka po vypalovani:
Laserovy drot:

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Stanovenie ticelu: Vyrobok Mediloy S-Co je uréeny na vyrobu dentalnych rekonstrukcii, implantatovych protéz a na apli-
kacie v ramci ¢elustnej ortopedickej chirurgie pri pouZiti procesu Selective Laser Melting (SLM).

Indikacia: Mediloy S-Co je kobaltova zakladova dentélna zliatina uréena na proces SLM. Vjrobok sa pouZiva na vjrobu
dentélnych rekonStrukeii (napr. korunky, mostiky, kovokeramika alebo vyberatelné zubné néhrady). Okrem toho je vhodny
na vyrobu implantétovych protéz (napr. abutmenty, mostiky, sekundarne mostiky alebo priskrutkované mostiky), ako aj v
ramci aplikacii ¢elustnej ortopedickej chirurgie (napr. pasiky, retainery alebo fixdtory medzier). Vyrobok Mediloy S-Co sa
dodava vo forme prasku, ktory je uréeny na proces SLM.

Kontraindikacie: Svorky, rirky, droty a upeviiovacie prvky pre aplikacie v ramci ¢elustnej ortopedickej chirurgie. Vo velmi
ojedinelych pripadoch sa mozu vyskytnit nezelané biologické (napr. alergie na zlozky zliatiny) alebo elektrochemické
reakcie. V pripade znamej nekompatibility alebo znamej alergie na zlozky zliatiny by sa zliatina nemala pouZivat.

Klinické pouZitie: Umela ndhrada strateného tvrdého tkaniva (zuby) na obnovenie Zuvacej funkcie (estetické a funkénd).

Upozornenia: Kovovy prach (Mediloy S-Co) je zdraviu Skodlivy. Predchédzajte tvorbe prachu! Otvéranie obalu, presjpa-
nie 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 bognou ochrannou
(DIN EN 166), ochranné rukavice (z butylkau¢uku alebo nitrilkaucuku, kategdria Ill, EN 374) a bezpe€nostnii obuv s
certifikdtom ESD. Po kontakte s ocami vyplachnite velkym mnozstvom vody a po kontakte s koZzou umyte vodou a mydlom.
Pri pretrvavajlicom podrazdeni vyhladajte odborného lekéra.

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

Kovovy prach je horfavy. Odstréiite vSetky zapalné zdroje. Vhodné hasiace prostriedky: Specidlny prasok proti horeniu
kovov, piesok.

Dodrziavajte kartu bezpegnostnych tdajov!

Preventivne opatrenia: Vo velmi zriedkavych pripadoch méze pri aproximalnom alebo okluzalnom kontakte s ingmi kovmi
ddjst k elektrochemicky podmienenym neprijemnym vnemom. Vyrobok Mediloy S-Co nebol testovany ohladom bezpecnosti
a kompatibility v prostredi MR. Nebol testovany ohladom zahrievania, pohybu alebo artefaktov v prostredi MR. Bezpe¢nost
vyrobku Mediloy S-Co v prostredi MR nie je zndma. Snimanie pacienta s tymto vjrobkom mdZze viest k zraneniu pacienta.

Pacientska skupina: Objekty z materidlu Mediloy S-Co sa mdzu pouZivat nezavisle od veku pacienta. V pripade znamej
nekompatibility alebo zndmej alergie na zlozky zliatiny by sa zliatina nemala pouzivat.

Vedfajsie ucinky: Nie si zname Ziadne vedlajSie GEinky vyrobku Mediloy S-Co. Vo velmi ojedinelych pripadoch vSak nie
je mozné vylucit vyskyt individualnej reakcie na zlozky vyrobku Mediloy S-Co. V takom pripade vyrobok Mediloy S-Co
nepouzivajte.

1al, Madal

Digitalne i ie sa prostrednictvom vhodného CAD softvéru pri zohladneni stomato-
logickych pravidiel. Hribka steny po vypracovani: min. 0,3 mm, implantacna protetika so skrutkovymi kanalmi 0,5 mm,
pasiky 0,7 mm, obliky 1,5 mm, vyhybajte sa ostrym rohom a hranam. Konstrukcie pre prekrytie tvarujte anatomicky
redukované. Spajacie prvky tvarujte s ¢o najvacsou hribkou a vySkou (vySka: min. 3,5 mm, $irka: min. 2,5 mm).

Pracovné kroky v ramci vyrobného centra: V pripade $pecifickjch zariadeni sa pri pracovnom postupe a nastavovani
riadte pokynmi prislusnych vyrobcov tychto zariadeni. DodrZiavajte ndvod na pouZitie a bezpecnostné upozornenia vyrob-
cov prislusnych zariadeni!

Podmienky skladovania: V suchu a tesne uzatvorenej nddobe.
Proces SLM: Predchadzajte tvorbe prachu pri otvarani obalu, premiestiiovani prasku a jeho plneni do systému SLM.

Dodrzujte ndvod na pouZzitie Pozor
Rx only
Iba pre odborny personal!
Nesterilné UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Vyrobca www.bego.com

chranenom a oznacenom mieste. Neochladzujte prudko vo vode!

Rozhrania implantatu: Prislu$né oblasti z hladiska spravnej velkosti a tvaru sa opracuji pomocou frézovania CAD/
CAM podla tolerancif uréenych vyrobcom implantétu. Pripadne sami zistite tolerancie dostato¢nou overovacou skiiskou.

Oddelenie rekonstrukcii od podlozky: Predchadzajte tvorbe prachu! Po Zihani na zniZenie napétia a ochladeni platformy
odstréiite rekonstrukcie napr. pomocou pasovej pily, rotujicich nastrojov alebo kliesti. ZvySky podpier taktiez odstraiite
pomocou kliesti.

Material spekany laserom nepouZivajte opakovane: UZ raz v ramci procesu SLM roztaveny material (napr. mostik alebo
strmeii alebo zvy$ky uZ roztavenych praskov) sa nesmie pouzivat na opatovnd vyrobu zubnej ndhrady (napr. liatim).

Vypracovanie: PouZivajte frézy z tvrdokovu s jemnym ozubenim.
Pozor: Rozhrania implantatov sa nesmi dodatoéne manuélne opracovévat!

Lestenie: Pre jednoduchsie Iesteme gumou je mozne Iest|t p|eskovan|m pomocou Perlablast micro (REF 46092, natronové
sklo bez obsahu olova). Na pokratujte | ymi lestiacimi néstrojmi a vhodnymi pastami na
pouZitie pred lestenim a po lesteni. Vyberatelné (odliatkové) zubne protézy: LeStenie na vysoky lesk (Eltropol REF 26310,
leStiaca kvapalina Wirolyt REF 52460). Nasledne ddkladne vygistite (pridom pary alebo vyvarenim v destilovanej vode).

Keramické prekrytie: Pri abutmentoch a mostikoch priskrutkovanych na implantatoch sa nesmie pouzivat Ziadne
keramické vypalovanie! Vynimkou st dvojdielne abutmenty, pri ktorych sa po keramickom vypalovani adhézne telo
spoji s adhéznou bazou. PouZivajte krycie keramiky s vhodnym koeficientom tepelnej roztaznosti (ISO 9693), dodrzia-
vajte navod na poutzitie prislu$ného vyrobcu keramiky. Pred keramickym prekryvanim sa musi konstrukcia opieskovat
(250 pm/3 — 4 bar napr. pomocou Korox 250, REF 46014). Oxid po pripadne vykonanom kontrolnom vypalovani sa musi
taktiez opieskovat (250 pm/3 — 4 bar napr. pomocou Korox 250, REF 46014). Dokladne vyCistite pradom pary alebo
vyvarenim v destilovanej vode. Povrchov sa nésledne uz nedotykajte rukami. PouZivajte pedny a pod. Konstrukcie pocas
vypalovania dostato¢ne podoprite.

Kompozitné prekrytie: Pri spracovani kompozitnych krycich materidlov sa musia dodrZiavat prislu$né pokyny vyrobcu.

Spajkovanie (napr. spajka Wirobond®-Lot): Objekty s rozhraniami implantatov sa nesmui spajkovat! Spajkované diely
zafixujte (napr. zalievacia hmota Bellatherm REF 51105), spajkovacia medzera paralelnej steny: max. 0,2 mm. PouZivajte
vhodné tavivo BEGO. Po spajkovani opieskuijte zvySky taviva a oxidy kovov a povrchy vycistite pradom pary alebo vyva-
renim v destilovanej vode.

Laserové zvaranie: Podla moZnosti vzdy pracujte so Svom v tvare X a krycim materidlom (napr. Wiroweld). DodrZiavajte
néavod na pouZitie a bezpecnostné upozornenia vyrobcu zariadenia!

Cistenie/dezinfekcia: Rekonstrukcie sa vyhotovujii nesterilné a pred vioZenim do Gst pacienta je ich potrebné rozlozit na
jednotlivé diely, vyCistit, dezinfikovat a sterilizovat.

Upozornenie: Kazda proteticka sicast sa moze pouzivat len na uréeny ucel.

Po kazdom opracovani sa protetickd praca musi vyCistit pradom pary, prip. vyvarit v destilovanej vode a pred vloZenim
do pacienta sa musi dezinfikovat.

Dezinfekcia: Pri vybere dezinfekéného prostriedku dbaijte na to, &i je vhodny na Cistenie a dezinfekciu dentélnych rekon-
Strukcif a kompatibilny s materialmi Cistenych a dezinfikovanych rekonstrukcii. Riadte sa pokynmi vjrobcu dezinfekéného
prostriedku.

Volitelna moznost: Sterilizacia: MoZu sa sterilizovat len kovové stcasti, pripadné plastové diely/kompozitné prekrytia
nie st vhodné na parn( sterilizéciu.

Parna sterilizacia: Teplota 134 °C , doba pdsobenia 5 mint, doba suSenia 20 min(t. Pred pouZitim dentalnych dielov
na pacientovi ich nechajte dostatogne vyschnit a vychladndt. Riadte sa pokynmi vyrobcu pristroja. Vizualne skontrolujte
Cistotu. Ak protetické sicasti nie st Cisté, cely proces Eistenia sa musi zopakovat. Okrem toho nesmie byt viditelna Ziadna
zvyskova vlhkost. V opacnom pripade sa musi zopakovat proces susenia.

Zahezpecenie: Nase odporticania tykajlce sa techniky pouitia, bez ohladu na to, i ich poskytneme (stne, pisomne
alebo vo forme praktickjch navodov, sa opierajii o nase vlastné skisenosti a pokusy a preto je mozné ich povaZovat
za normativne hodnoty. Nase vyrobky podliehaji neustalemu vyvoju. Preto je zmena konstrukcie a zlozenia vyhradena.
V3etky zdvazné pripady, ktoré sa vyskytli v stvislosti s vjrobkom Mediloy S-Co, nahlaste spolocnosti BEGO Bremer
Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG a prisluSnému dradu.

Pokyny k likvidacii: Postup spracovania odpadu

Vyrobok: Priradenie Ciselného kddu odpadu podla eurdpskeho katalégu odpadov vykonajte po dohode s regiondlnym
zbernym miestom odpadu.

Nelikvidujte spolu s domovym odpadom.

Balenie: Z baleni odstréaiite zvySky a riadne ich zlikvidujte podla zdkonnych predpisov. Balenia, z ktorjch sa zvySky
odstranit nedaju, zlikvidujte po dohode s regionalnym zbernym miestom odpadu.
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Pouzite do Skladujte v suchu Cislo $arze
Cislo vjrobku Obsahuje nebezpetnd latku Zdravotnicka
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Navodilo za uporaho

Zobna zlitina za kovinsko keramiko, tip 5

Velikost zrna 10 — 45 ym

Mediloy S-Co ustreza standardoma IS0 22674 in 1SO 9693
REF 50551 — 5 kg

Znagilnosti zlitin po opravljenem Zarjenju za odpravo notranjih napetosti 800 °C 1100 °C
V skladu z IS0 22674 brez niklja, kadmija, berilija in svinca

Tip (po IS0 22674) 5
Temperaturi Solidus, Likvidus °C 1390, 1425
Gostota g/cm? 8,6

Modul elasticnosti GPa 228/238*  246/239*
0,2 % Meja razteznosti (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Raztezek ob lomu (A;) % 8/5* 3/6*
Trdota (HV10) 470/425*  490/405*
Koda barve BEGO 8 (bela)
Koeficient toplotne ekspanzije (WAK)

25-500 °C, 10 K! 14,0/*13,7 13,1/*138

*|zmerjena vrednost po simuliranih keramicnih Zganjih
Keramika za obloge

keramika z ustrezno vrednostjo WAK,
npr.: VITA VMK Master

ni priporogljivo; e pa je zazeleno
kontrolno Zganje: 5 min pri 900 °C/
najbolje v vakuumu

Oksidno Zganje

Najvisja priporocena gorilna temperatura

980 °C

priporocena najvec 55 °C/min
Tokovno sredstvo npr. Minoxyd (REF 52530)

Hitrost segrevanja

0,03 mm, hitrost skeniranja 1.400 mm/s, gostota energije 1,6 Joule/mm?. Mo¢ laserja 95 W, premer laserskega Zarka
0,055 mm (npr. Concept Laser), razmik sledi 0,045 mm, debelina sloja praska 0,03 mm, hitrost skeniranja 1.120 mm/s,
gostota energije 1,5 Joule/mm?2. Vrednosti so primeri za obicajne naprave, zato je treba upostevati trenutna navodila za
uporabo proizvajalca naprav za posamezne nastavitve praskaste zlitine CoCr!

Cisenje sestavnih delov: odstranite proizvodno plosad iz sistema SLM, odlijte neuporabljen prah in s €opitem popol-
noma odstranite ostanke prahu s plos¢adi (predmetov) ali pa ga posesajte.

Ponovna uporaba: Ce ponovno uporabljate neraztalien prah, ga morate predhodno presejati s pomotjo ultrazvotnega
sita (63 pym) ali sita za prah (80 pm) in s tem izlo€iti zrnca vecje velikosti. Pri tem pazite na to, da se neraztaljen prah za
ponovno uporabo ne bo onesnazil s tujimi delci.

Standardni postopek Zarjenja za odpravo notranjih napetosti 800 °C: Odstranljivi del izdelavne platforme z izdelanimi
predmeti vstavite v ustrezno petico, ogreto na temperaturo 650 °C. Po 12 minutah temperaturo zviSajte na 800 °C in jo
zadrZite naslednjih 15 minut. Nato temperaturo za 15 minut znova znizajte na 550 °C. Za nadaljnjo obdelavo izvlecite
platformo pri 550 °C (ali manj) iz petice.

Zarjenje za odpravo notranjih napetosti 1100 °C, alternativni postopek Zarjenja, priporoéljiv za ogrodja kron in
mostov »velikega razpona in/ali obsega«: Odstranljivi del izdelavne platforme z izdelanimi predmeti vstavite v ustre-
zno pecico, ogreto na temperaturo 1050 °C. V roku 20 minut temperaturo zvi$ajte na 1100 °C in jo zadrZite naslednjih
15 minut. Nato temperaturo v roku 10 minut znova znizajte na 1050 °C. Nato pustite, da se pe€ica, vkljucno z gradbeno
plos¢o, v roku 50 minut ohladi na 600 °C. Plo$€o odstranimo iz peti pri 600 °C (ali manj) za nadaljnjo obdelavo. Po
opravljenem Zarjenju za odpravo notranjih napetosti pustite, da se plo§ta na za$Citenem in oznacenem mestu na zraku
ohladi na temperaturo rok. Ne hladite v vodi!

Vmesne ploskve vsadkov: Predele, ki so pomembni za prileganje, je treba dodelati z rezkalnim postopkom CAD/CAM
ustrezno s tolerancami, ki jih daje proizvajalec vsadkov. Ali pa tolerance ugotavljate prek zadostno velikega nakljucnega
preizkusa.

Restavracije odstranite s plosce: Preprecite k prahu! Po opravlj Zarenju za odpravo notranjih napetosti
in ohladitvi platforme odstranite restavracije s pomogjo npr. tracne Zage, rotacijskega instrumenta ali kles¢. S kles¢ami
odstranite preostale nosilce.

Lasersko sintranega materiala ne uporabljajte znova: S SLM Ze raztaljenega materiala (npr. mostickov ali premostitev
ali ostankov Ze staljenih prahov) ne smete uporabiti za ponovno izdelavo protez (npr. z vlivanjem).

Konéna obdelava: Uporabite drobno nazob&an karbidni rezkalnik.

Pozor: Vmesnih ploskev vsadkov se ne sme dodelati rocno!

Poliranje: Za preprostejSe gumiranje lahko uporabite Perlablast Micro (REF 46092, natronsko steklo brez svinca)
za sijaj. Nato s pomocjo gumijeve politure ustrezno gumirajte in polirajte s pomocjo ustreznih polirnih past za predhodno
in naknadno uporabo. Modelne vlivne proteze: Losgenje (Eltropol REF 26310, tekocina za lo$¢enje Wirolyt REF 52460).

Lot pred Zganjem: Lot Wirobond® (REF 52622)
Lot po Zganju: _
Laserska Zica: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Predvideni namen: Zlitina Mediloy S-Co je namenjena izdelavi zobnih restavracij, protetike z implantati in ortodont-
skih uporab po postopku selektivnega laserskega taljenja (SLM).

Indikacija: Mediloy S-Co je zobna zlitina na osnovi kobalta, namenjena postopku SLM. Primerna je za izdelavo zobnih
restavracij (npr. kron, mostickov, kovinske keramike ali modelnih protez). Primerna je tudi za izdelavo protetike z implan-
tati (npr. opornikov, mostickov, sekundarnih ali vijacnih mostickov), pa tudi za ortodontske uporabe (npr. trakove, drzala
ali drzala vrzeli). Zlitina Mediloy S-Co je dobavljena v obliki praska za postopek SLM.

Kontraindikacije: Armature, cevke, Zice in pritrdilni elementi za ortodontsko uporabo. 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, Ce so ugotovljene nezdruzljivosti ali alergije na sestavine zlitine.

Kliniéna raba: umetno nadomestilo izgubljenega trdega tkiva (zob), za obnovo Zvetilne funkcije (estetske in funkcio-
nalne).

Opozorila: Kovinski prah (Mediloy S-Co) je zdravju Skodljiv. Preprecite nastanek prahu! Odpiranje embalaZe, prenas$anje
praska, brusenje in peskanje zobnih oblog zahtevajo previdnost in ustrezno odsesavanje. Priporoamo za$¢itno masko
tipa FFP3-EN 149, zasCitna ocala s stransko zascito (DIN EN 166), zasitne rokavice (iz butilne ali nitrilne gume katego-
rije lll, EN 374) in varnostna obuvala s certifikatom ESD. Po stiku z o¢mi izpirajte z veliko koliino vode, po stiku s koZo pa
spirajte z milom in vodo. Ce draZenje ne mine, se posvetuite 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 elektrokemicnih ucinkov. Pripomocek Mediloy S-Co ni bil preskusen glede varnosti in zdruZljivost z oko-
liem MR. Ni bil preskuSen glede segrevanja, gibanja ali motenj slike v okolju MR. Varnost pripomotka Mediloy S-Co v
okolju MR ni poznana. Skeniranje pacienta s tem pripomockom lahko vodi do telesnih poskodb pacienta.

Skupina bolnikov: predmeti iz zlitine Mediloy S-Co se lahko uporabljajo ne glede na starost bolnika. Zlitine se ne sme
uporabljati, ¢e so ugotovljene nezdruzljivosti ali alergije na sestavine zlitine.

Stranski u€inki: Morebitni stranski ucinki Mediloy S-Co nISO znani. Vendar pa ni mogoce povsem izkljuciti sicer zelo
redkih primerov pojava posamezne reakcije na sestavine zlitine Mediloy S-Co. V tem primeru Mediloy S-Co ne bi smeli
uporabljati.

Digitalno modeliranje: Modeliranje je treba opraviti z ustrezno programsko opremo CAD in ob upostevanju zobno-teh-
nicnih pravil. Debelina stene po koncni obdelavi: najmanj 0,3 mm, protetika z vsadki z vijacnimi kanali 0,5 mm, trakovi
0,7 mm, loki 1,5 mm, izogibajte se ostrim vogalom in robovom. Za anatomsko zmanjSanje obloge oblikujte ustrezno
ogrodje. Povezava naj bo ¢im moénejsa in vi§ja (visina: najmanj 3,5 mm, $irina: najmanj 2,5 mm).

Koraki v centru izdelave: Za delovne korake in nastavitve, specifiéne za napravo, je treba upostevati dolotila proizva-
jalca naprave! UpoStevajte navodila za uporabo in opozorila na nevarnosti proizvajalcev naprave!

Pogoji skladi$cenja: Susite v tesno zaprti posodi.

Postopek SLM: Preprecite nastanek prahu pri odpiranju embalaze, med prevozom in pri vlivanju praska v sistem SLM.
Uporabite sistem SLM z ustreznim laserjem (npr. laser z iterbijevim vlaknom ali laser Nd:YAG (valovne dolZine priblizno
10601100 nm)) z naslednjimi nastavitvami: Mo€ laserja 195 W, premer laserskega zarka 0,1 mm (npr. EOS), razmik
sledi 0,09 mm, debelina sloja praska 0,03 mm, hitrost skeniranja 1.200 mm/s, gostota energije 1,6 Joule/mm2 Mo&
laserja 195 W, premer laserskega Zarka 0,085 mm (npr. Concept Laser), razmik sledi 0,07 mm, debelina sloja praska

Upostevajte navodila za uporabo Pozor

Rx only
Samo za strokovno osebje!
UFI: UUK5-80DD-3006-KGWV ~ CMR: Co

Ni sterilno

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

Proizvajalec www.bego.com

Nato temeljito ocistite (s curkom pare ali prekuhavanjem v destilirani vodi).

Keramitna obloga: 7ganja keramike ne smete izvajati na opornicah ali na implantatih slonetih vijacnih mostickih!
Razen pri dvodelnih opornicah, pri katerih je po kerami¢nem Zganju lepilno telo povezano z lepilno podlago. Keramiko
za obloge uporabljajte z ustreznimi WAK (ISO 9693) in upostevajte navodila za uporabo proizvajalca keramike. Pred
oblaganjem s keramiko je treba ogrodije peskati (250 ym/3—4 bare npr. s sredstvom Korox 250; REF 46014). Prav tako je
treba po morebitnem kontrolnem Zganju peskati tudi oksid (250 pm/3—4 bare npr. s sredstvom Korox 250; REF 46014).
Potrebno je temeljito Ciscenje s curkom pare ali s prekuhavanjem v destilirani vodi. Zatem se povrsin ne dotikajte vec z
rokami. Uporabite arterijske sponke ali podobno. Ogrodje med Zganjem ustrezno podprite.

Obloge iz umetnih snovi: Pri obdelavi plastiénih materialov za obloge je treba upostevati ustrezna navodila proizvajalcev.

Spajkanije (npr. lot Wirobond®): Predmetov z vmesnimi ploskvami vsadkov ne smete spajkati! Sestavne dele, ki jih je
treba spajkati, ustrezno pritrdite (npr. z maso za spajkanje Bellatherm REF 51105); reZa za spajkanje med vzporednimi
stenami: najve¢ 0,2 mm. Uporabite ustrezno tokovno sredstvo BEGO. Po spajkaniju je treba ostanke tokovnega sredstva in
kovinske okside peskati in povrSine oistiti s parnimi curki ali s kuhanjem v destilirani vodi.

Lasersko varjenje: Po moznosti delajte z X-Sivom in dodatnim materialom (npr. Wiroweld). Upostevajte navodila za
uporabo in opozorila na nevarnosti proizvajalca naprave!

Ciscenje/razkuzevanje: Restavracije so izdelane nesterilne in jih je treba pred uporabo v ustih pacienta razstaviti na
posamezne dele, o€istiti, razkuZiti in sterilizirati.

Opomba: Vsako proteticno komponento se sme uporabljati samo za njen predvideni namen.

Po vsaki obdelavi je treba proteticni izdelek oistiti s parnimi curki ali po potrebi s prekuhavanjem v destilirani vodi ter
razkuZiti pred vstavljanjem v pacientova usta.

RazkuzZevanije: Pri izbiri razkuZila je treba paziti na to, da je primerno za ¢i$Cenje in razkuzevanje zobnih restavracij ter
je zdruzljivo z materiali restavracij, ki jih je treba o€istiti in razkuZiti. UpoStevati je treba navodila proizvajalca razkuzila.

Izbirno: Sterilizacija: Sterilizirati se sme izklju¢no kovinske komponente, po moznosti prisotni/-e deli/obloge iz umetne
mase niso primerni/-e za parno sterilizacijo.

Parna sterilizacija: Temperatura 134 °C, ¢as delovanja 5 min., ¢as susenja 20 min. Pred uporabo zobnih sestavnih delov
pri pacientu je treba dele v zadostni meri osusiti in ohladiti. Upostevati je treba navodila proizvajalca naprave. Vizualno
preverite, ali so deli Cisti. Ce proteti¢ne komponente niso iste, je treba ponoviti celotni postopek ¢iscenja. Prav tako ne
sme biti nobenih ostankov vlage, sicer je treba ponoviti postopek susenja.

Jamstvo: Nasa tehnicna priporogila, bodisi ustna ali pisna bodisi v obliki prakticnih navodil, temeljijo na klinicnih ter
lastnih izkusnjah in preizkusih. Nasi izdelki so predmet nenehnega nadaljnjega razvoja. PridrZujemo si pravico do spre-
memb v zgradbi in sestavi.

0 vsakem resnem zapletu, do katerega je prilo v zvezi z zlitino Mediloy S-Co, obvestite proizvajalca BEGO Bremer
Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG in pristojni organ.

Napotki za odstranjevanje
Metode ravnanja z odpadki
Pripomoéek

Dodelitev Stevilke kljuca odpadka v skladu z evropskim katalogom odpadkov (Uredba o evropskem seznamu odpadkov —
AVV) mora potekati v dogovoru z regionalnim podjetjem za odvoz odpadkov.

Ne odlagajte med gospodinjske odpadke.

Embalaza

Embalazo je treba popolnoma izprazniti in jo pravilno odstraniti v skladu z zakonskimi predpisi. EmbalaZo, ki je ni mogoce
popolnoma izprazniti, odstranite v dogovoru z regionalno druzbo za odvoz odpadkov.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Uputstvo za upotrebu

Zubna legura na bazi kobalta za metalkeramiku, tip 5,
Velicina zrna 10 — 45 pm

Mediloy S-Co je u skladu sa IS0 22674 i1S0 9693

REF 50551 — 5 kg

Karakteristike legure posle relaksacionog zagrevanja 800 °C 1100 °C
Prema IS0 22674 ne sadrzi nikl, kadmijum, berilijum i olovo

Tip (prema IS0 22674) 5
Temperatura u ¢vrstom stanju, temperatura u te¢nom stanju °C 1390, 1425
Gustina g/em? 8,6

Modul elasti¢nosti GPa 228/238*  246/239*
Granica istezanja 0,2% (R, ,) MPa 1000/755*  965/710*
Relativno izduZenje pri kidanju (As) % 8/5* 3/6*
Tvrdoca (HV10) 470/425%  490/405*
BEGO S$ifra boje 8 (belo)
Koeficijent toplotnog Sirenja (WAK)

25500 °C, 10-6 K-1 14,0/13,7*  13,1/13,8*

*Merna vrednost posle simuliranih keramickih pozara
Fasetna keramika

Keramika sa odgovarajuéom
vredno$cu WAK, npr.: VITA VMK Master
nije preporuceno, ali kada se Zeli
kontrolno Zarenje: 5 min na 900 °C /
pozeljno u vakuumu

Oksidno Zarenje

Maksimalna preporucena
temperatura sagorevanja

Brzina zagrevanja
Fluks za lemljenje
Lem pre Zarenja:
Lem posle Zarenja:
Laserska Zica:

980 °C

preporuceno. maks. 55 °C/min
npr. Minoxyd (REF 52530)
Wirobond®-Lot (REF 52622)

Wiroweld (REF 50003, 50005)

Namena: Mediloy S-Co je namenjen za izradu zubnih restauracija, implantatnu protetiku i primenu u ortopediji vilice
putem procesa selektivnog laserskog topljenja (Selective Laser Melting (SLM)).

Indikacija: Mediloy S-Co zubna legura na bazi kobalta za proces SLM. Ona je pogodna za izradu zubnih restauracija
(npr. krunica, mostova, metalkeramike ili livenih proteza). Ona je osim toga pogodna za izradu implantatne protetike
(npr. suprastrukture, mostovi, sekundarni mostovi ili zasrafljeni mostovi) kao i za primenu u ortopediji vilice (npr. trake,
ritejneri ili razmaknici). Mediloy S-Co se isporucuje u obliku praha za proces SLM.

Kontraindikacije: Stege, cevcice, Zice i pricvrsni elementi za primene u ortopediji vilice. U veoma retkim slucajevima se
mogu javiti nezeljene bioloske reakcije (npr. alergije na sastojke legure) ili elektrohemijske reakcije. U slu¢aju poznatih
nekompatibilnosti ili poznatih alergija na sastojke legure, leguru ne bi trebalo upotrebljavati.

Klinicka upotreba: Vestactka zamena za izgubljeno tvrdo tkivo (zubi), za ponovno uspostavljanje funkcije Zvakanja
(estetski i funkcionalno).

Upozorenja: Metalne prasine (Mediloy S-Co) su $tetne po zdravlje. lzbegavati stvaranje prasine! Otvaranje pakovanja,
presipanje praha, brusenje i obrada mlazom zubnih restauracija bi trebalo da se obavlja oprezno i uz pogodno usisavanje.
Preporucuje se zastitna maska za disanje FFP3-EN149, zastitne naoare sa bognim 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 viaznom krpom (voda ili izopropanol) i odloziti u skladu sa lokalnim i nacionalnim
zakonskim propisima. Metalni prahovi su zapaljivi. Ukloniti sve izvore paljenja. Prikladna sredstva za gasenje: Specijalni
prah protiv Zarenja metala, pesak.

Postujte bezbednosni list!

Napomene o predostroznosti: U slu¢aju aproksimalnog ili okluzalnog kontakta Mediloy S-Co sa drugim metalima u
veoma retkim slucajevima moze doci do elektrohemijski izazvane nelagodnosti. Legura Mediloy S-Co nije ispitana u
pogledu bezbednosti i kompatibilnosti u MR okruZenju. Ona nije testirana u pogledu zagrevanja, kretanja ili smetnji slike
u MR okruzenju. Bezbednost Mediloy S-Co u MR okruzenju nije poznata. Skeniranje pacijenta, koji nosi ovu leguru, mogla
bi da dovede do povrede pacijenta.

Grupa pacijenata: Predmeti od Mediloy S-Co se mogu koristiti nezavisno od starosti pacijenta. U slucaju poznatih
nekompatibilnosti ili poznatih alergija na sastojke legure, leguru ne bi trebalo upotrebljavati.

NezZeljeni efekti: Nisu poznate nuspojave kod upotrebe Mediloy S-Co. Medutim, ne moze se iskljuciti da se u veoma
retkim slu¢ajevima pojave individualne reakcije na komponente od Mediloy S-Co. U takvim slucajevima Mediloy S-Co
ne bi trebalo da se koristi.

Digitalno modeliranje: Modeliranje se vrsi uz pomo¢ pogodnog CAD softvera uz uzimanje u obzir zubotehnickih pravila.
Debljina zida posle obrade: najm. 0,3 mm, implantatna protetika sa kanalima za zavrtnje 0,5 mm, trake 0,7 mm,
lukovi 1,5 mm, izbegavati ostre uglove i ivice. Oblikovati konstrukcije za fasetu anatomski redukovano. Spojni element
oblikovati da bude $to jaci i visi (visina: najm. 3,5 mm, Sirina: najm. 2,5 mm).

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 hermeticki zaptivenoj posudi.

Postupak SLM: Izbegavajte stvaranje prasSine prilikom otvaranja pakovanja, prilikom transporta kao i sipanja praha u
sistem SLM. Koristite sistem SLM sa pogodnim laserom (npr. laser sa vlaknima od iterbijuma ili Nd:YAG laser (talasna
duZina oko 1060 — 1100 nm)) sa slede¢im podeSavanjima: Snaga lasera 195 W, precnik laserskog zraka 0,1 mm

Postovati uputstvo za upotrebu Painja
Rx only
Samo za struéno osoblje
Nesterilno UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Proizvodat www.bego.com
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(npr. EOS), razmak tragova 0,09 mm debljina sloja praha 0,03 mm, brzina skeniranja 1200 mm/s, gustina energije
1,6 J/mm2, Snaga lasera 195 W, precnik laserskog zraka 0,085 mm (npr. Concept Laser), razmak tragova 0,07 mm
debljina sloja praha 0,03 mm, brzina skeniranja 1400 mm/s, gustina energije 1,6 J/mm?. Snaga lasera 95 W, precnik
laserskog zraka 0,055 mm (npr. Concept Laser), razmak tragova 0,045 mm debljina sloja praha 0,03 mm, brzina
skeniranja 1120 mm/s, gustina energije 1,5 J/mm?. Vrednosti predstavljaju primere za uobitajene uredaje, pa zato treba
voditi racuna o aktuelnom uputstvu za upotrebu proizvodaca uredaja za individualna podeSavanja za CoCr leguru u
prahu!

Ciscenje delova: lzvaditi proizvodnu platformu iz sistema SLM, odliti neiskorisceni prah i platformu (predmete) pomocu
Cetkice i potpuno o€istiti od ostataka praha, alternativno usisati.

Ponovna upotreba: Ako se neistopljeni prah ponovo upotrebi, prethodno bi trebalo da se proseje pomoéu ultrazvuénog
sita (63 pm) ili sita za prah (80 pm) i zrna vece veliCine se odvajaju. Takode vodite racuna da se neistopljeni prah za
ponovnu upotrebu ne kontaminira stranim cesticama.

Relaksaciono zagrevanje 800 °C standardni proces: Deo proizvodne platforme koji se moZe izvaditi, sa proizvedenim
predmetima, stavlja se u odgovarajuéu pec sa temperaturom od 650 °C. U roku od 12 minuta se temperatura poveca na
800 °C i zatim se odrzava 15 minuta. Zatim se temperatura u roku od 15 minuta opet spusti na 550 °C. Platforma se pri
550 °C (ili manje) u svrhu dalje obrade vadi iz peci.

Relaksaciono zagrevanje 1100 °C, alternativni proces zagrevanja preporucen za K&B konstrukcije ,velikog raspona
i/ili obima”: Deo proizvodne platforme koji se moze izvaditi, sa proizvedenim predmetima, stavlja se u odgovarajucu pe¢
sa temperaturom od 1050 °C. U roku od 20 minuta se temperatura poveca na 1100 °C i zatim se odrzava 15 minuta.
Zatim se temperatura u roku od 10 minuta smanji na 1050 °C. U sledecoj fazi pec zajedno sa plocom pustiti da se u roku
od 50 minuta ohladi na 600 °C. Platforma se na 600 °C (ili manje) u svrhu dalje obrade vadi iz peci. Platformu posle
relaksacionog zagrevanja na zastiéenom i oznacenom mestu pustiti da se na vazduhu ohladi toliko da se moze dodirnuti
rukom. Ne hladiti u vodi!

Interfejsi implantata: Podrucja koja su bitna za naleganje se CAD/CAM postupkom glodanja doraduju u skladu sa
tolerancijama koje je dao proizvodac implantata. Ili tolerancije odredujete samostalno putem dovoljno velikog uzorka.

Odvajanja restauracija od ploce: Izbegavati stvaranje prasine! Posle relaksacionog zagrevanja i hladenja platforme
ukloniti restauracije npr. trakastom testerom, rotirajucim instrumentima ili klestima. Ostatke podupiraca takode ukloniti
klestima.

Nema ponovne upotrebe laserski sinterovanog materijala: Ve¢ putem SLM-a istopljeni materijal (npr. most ili precka ili
ostaci vec istopljenog praha) ne sme da se koristi za ponovnu izradu zubne naknade (npr. livenjem).

Obrada: Koristiti fino ozubljena glodala od tvrdog metala.
Paznja: Interfejsi implantata ne smeju da se ruéno doraduju!

Pullranje Da bi se gumiranje pojednostavilo, sa Perlablast micro (REF 46092, natronsko staklo bez olova) moZe da se
izvrSi obrada mlazom do sjaja. Posle toga gumirati odgovarajucim uredauma za poliranje gume i polirati pr|k|adn|m
pastama za predpoliranje i naknadno poliranje. Livene proteze: Davanije sjaja (Eltropol REF 26310, tecnost za sjaj Wirolyt
REF 52460). Zatim temeljno o€istiti (mlazom pare ili otkuvati u destilovanoj vodi).

Keramicka faseta: Kod suprastruktura kao i zasrafljenih mostova nosenih implantatom, ne sme da se sprovodi Zarenje
keramike! Osim kod dvodelnih suprastruktura, kod kojih se posle keramickog Zarenja telo za lepljenje spaja sa osnovom
za lepljenje. Koristiti fasetne keramike sa prikladnim WAK-om (IS0 9693); postovati uputstvo za upotrebu odgovarajuceg
proizvodaca keramike. Pre keramickog fasetiranja konstrukciju treba ocistiti mlazom (250 pm/3-4 bar sa npr. Korox 250;
REF 46014). Oksid posle eventualno sprovedenog kontrolnog Zarenja takode treba oistiti mlazom (250 pm/3-4 bar sa
npr. Korox 250; REF 46014). Potrebno je temeljno ¢iScenje mlazom pare ili otkuvavanjem u destilovanoj vodi. PovrSine
posle toga vise nemojte dodirivati rukama. Koristite arterijske stezaljke ili sli¢no. Dovoljno poduprti konstrukcije tokom
Zarenja.

Plasticne fasete: Za preradu plasti¢nih materijala za fasete treba postovati odgovarajuca uputstva proizvodaca.

Lemljenje (npr. Wirobond®-Lot): Predmeti sa interfejsima implantata ne smeju da se leme! Fiksirati delove za lemljenje
(npr. pomo¢u 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 o€istiti mlazom pare ili kuvanjem u destilovanoj vodi.

Lasersko zavarivanje: Ako je moguce, raditi sa X-Savom i dodatnim materijalom (npr. Wiroweld). Postujte uputstvo za
upotrebu i napomene o opasnostima proizvodaca uredaja!

Ciscenje/dezinfekcija: Restauracije se proizvode nesterilne i moraju da se demontiraju, ogiste, dezinfikuju i sterilizuju
pre stavljanja u usta pacijenta.

Napomena: Svaka protetska komponenta sme da se koristi samo za svoju namenu.

Posle svake obrade, protetski rad mora da se o€isti mlazom pare ili po potrebi prokuva u destilovanoj vodi i dezinfikuje
pre stavljanja u pacijenta.

Dezinfekcija: Kada birate dezinfekciono sredstvo, uverite se da je pogodno za ¢iSéenje i dezinfekciju zubnih restauracija
i da je kompatibilno sa materijalima restauracija koje treba o€istiti i dezinfikovati. Obavezno se pridrzavati uputstva
proizvodaca dezinfekcionog sredstva.

Opcije: Sterilizacija: Samo metalne komponente mogu da se steriliSu; svi plasticni delovi/plasticne obloge koji mogu biti
prisutni nisu pogodni za sterilizaciju parom!

Sterilizacija parom: Temperatura 134 °C, vreme drZanja 5 min, vreme susenja 20 min. Pre upotrebe dentalnih komponenti
na pacijentu, ostaviti ih da se osuse i dovoljno ohlade. Obavezno se pridrzavati uputstva proizvodaca uredaja. Proverite
¢istocu vizuelnim pregledom. Ako protetske komponente nisu Ciste, ceo proces ¢is¢enja mora da se ponovi. Osim toga, ne
bi trebalo da bude vidljiva preostala vlaga, inace se proces susenja mora ponoviti.

Garancija: Nase preporuke u vezi sa primenom, bilo da su date usmeno, pismeno ili u obliku prakti¢nih uputstava,
zasnovane su na nasem 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 ozhiljne incidente do kojih dode u vezi sa Mediloy S-Co prijavite kompaniji BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst
GmbH & Co. KG i nadleznim organima.

Napomene za odlaganje: Postupak za tretiranje otpada
Proizvod: Dodela Sifre otpada prema Evropskom katalogu otpada (AVV) se mora se izvrsiti u konsultaciji sa regionalnim
centrom za odlaganje otpada. Ne odlagati sa kuénim otpadom.

Hln3 kanel

Pakovanje: Pakovanja moraju biti potpuno ispraznjena i propisno u skladu sa i isima. Pak
koja se ne mogu potpuno isprazniti moraju se odloZiti u dogovoru sa regionalnim centrom za odlaganje otpada.
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Mediloy S-Co

C063.9Cr24.7W5.4M05.0Si1.0 [%]

ce 0197

Bruksanvisning

Dental koboltbaserad legering for metallkeramik, typ 5
Kornstorlek 10—45 pm

Mediloy S-Co motsvarar IS0 22674 och IS0 9693

REF 50551 — 5 kg

Legeringens egenskaper efter avspanningsglodgning 800 °C 1100 °C
Enligt IS0 22674 fri fran nickel, kadmium, beryllium och bly

Typ (enligt 1S0 22674) 5
Solidus-/likvidustemperatur °C 1390, 1425
Densitet g/cm? 8,6
Elasticitetsmodul GPa 228/238*  246/239*
0,2 % strackgréns (R, ;) MPa 1000/755*  965/710*
Brottdjning (A;) % 8/5* 3/6*
Hérdhet (HV10) 470/425%  490/405*
BEGO-fargkod 8 (vit)

Termisk expansionskoefficient (TEK)

25-500 °C, 10 K!

*Matvérde efter simulerad keramisk branning
Fasadkeramik

14,0/*13,7 13,1/%138

keramik med passande TEK-varde,
t.ex.: VITA VMK Master
rekommenderas inte, men om
kontrollbranning &nskas: 5 min vid
900 °C/foretradesvis under vakuum

Oxidbranning

Max. rekommenderad

branntemperatur 980 °C
Upphettningshastighet rek. max. 55 °C/min
Flussmedel t.ex. Minoxyd (REF 52530)

Lodmetall fore branning: Wirobond®-lodmetall (REF 52622)
Lodmetall efter branning: -
Lasertrad: Wiroweld (REF 50003, 50005)

Avsett andamal: Mediloy S-Co 4r avsett for tillverkning av dentala restaurationer, implantatproteser och kakortopediska
anordningar genom selektiv lasersméltningsprocess (SLM).

Indikation: Mediloy S-Co ar en koboltbaserad dentallegering for SLM-processen. Produkten lampar sig for tillverkning
av dentala restaurationer (t.ex. kronor, broar, metallkeramik eller partiella tandproteser). Den lampar sig aven for till-
verkning av implantatproteser (t.ex. stodstycken, stag, sekundarstag eller skruvade broar) samt kékortopediska anvand-
ningar (t.ex. ortodontiska band, retainers eller luckhallare). Mediloy S-Co levereras i pulverform for SLM-processen.

Kontraindikationer: Brackets, ror, tradar och fastelement for kdkortopediska anvandningar. Odnskade biologiska (t.ex.
allergier mot legeringens bestandsdelar) eller elektrokemiskt baserade reaktioner kan upptrada i mycket sallsynta fall.
Vid kénd inkompatibilitet eller kéind allergi mot legeringens bestandsdelar ska legeringen inte anvandas.

Klinisk nytta: Konstgjord ersattning for forlorad hardvavnad (tander), for att aterstalla tuggfunktionen (estetiskt och
funktionellt).

Varnlngar Metalldamm (Mediloy S-Co) &r halsovadligt. Undvik d bildning! laktta forsiktighet nar forpackningen

uppnas och pulver fylls om, samt vid sllpnlngoch blastnng av dentala restaurationer, och anvénd lamplig utsug-
yrdning. Vi rek d av kydd av typ FFP3-EN 149, skyddglasdgon med sidoskydd

(DIN EN 166), skyddhandskar(av butylgumm|eIIern|tr|Igumm| kategori Ill, EN 374) samt ESD-certifierade skyddssk

1060-1 100 nm)) med foljande installningar: Lasereffekt 195 W, diameter laserstrale 0,1 mm (t.ex. EOS), sparavstand
0,09 mm, pulverskikttjocklek 0,03 mm, scanhastighet 1 200 mm/s, energitathet 1,6 joule/mm?,

Lasereffekt 195 W, diameter laserstrale 0,085 mm (t.ex. Concept Laser), sparavstand 0,07 mm, pulverskikttjocklek
0,03 mm, scanhastighet 1 400 mm/s, energitathet 1,6 joule/mm?. Lasereffekt 95 W, diameter laserstrale 0,055 mm
(t.ex. Concept Laser), sparavstand 0,045 mm, pulverskikttjocklek 0,03 mm, scanhastighet 1 120 mm/s, energitathet
1,5 joule/mm?. Virdena tjanar som exempel for vanliga apparater, se darfor apparattillverkarens aktuella bruksanvisning
rorande individuella instéllningar for CoCr-pulverlegering!

Rengdra komponenter: Ta av produktionsplattformen fran SLM-systemet, hall av oanvént pulver och avldgsna alla
pulverrester fran plattformen (objekten) med hjélp av en pensel eller utsugningsanordning.

Kteranvandning: Om osmlt pulver 4teranvinds méste det forst siktas med hjdlp av en ultraljudssikt (63 pm) eller en
pulversikt (80 pm) sa att korn med stérre kornstorlek sorteras ut. Se ocksa till att osmalt pulver som ateranvénds inte
fororenas av frammande partiklar.

Standardprocess for avspanningsglodgning 800 °C: Den uttagbara delen av produktionsplattformen med de tillverkade
objekten placeras i en lamplig ugn med en temperatur pa 650 °C. Inom 12 minuter hojs temperaturen till 800 °C och
halls vid denna temperatur i 15 minuter. Darefter sénks temperaturen ater till 550 °C inom 15 minuter. Plattformen tas
ut ur ugnen vid 550 °C (eller mindre) for vidare bearbetning.

Avspanningsglodgning 1 100 °C, alternativ glodgningsprocess rekommenderad for stddstrukturer for kronor och
bryggor ,med stort spann och/eller volym”: Den uttagbara delen av produktionsplattformen med de tillverkade objek-
ten placeras i en lamplig ugn med en temperatur pa 1 050°C. Inom 20 minuter hdjs temperaturen till 1 100 °C och halls
vid denna temperatur i 15 minuter. Darefter sanks temperaturen till 1 050 °C inom 10 minuter. L&t darefter ugnen inklu-
sive konstruktionsplattan svalna till 600 °C inom 50 minuter. Plattformen tas ut ur ugnen vid 600 °C (eller mindre) for
vidare bearbetning. Lat efter avspanningsgladgningen plattformen svalna till kroppstemperatur i luften pé en skyddad
och uppmarkt plats. Far inte snabbkylas i vatten!

Implantatgranssnitt: Omraden relevanta for passformen efterbearbetas med CAD/CAM-frasmetoder i enlighet med de
toleranser som anges av implantattillverkaren. Man kan &ven berdkna toleranserna sjélv med hjalp av ett tillrackligt
stort stickprov.

Ta av restaurationerna fran plattan: Undvik d | Efter av-sp dgning och efter att plattformen har
svalnat tas restaurationerna bort t.ex. med en bandsag, med roterande instrument eller med en tang. Ta dven bort rester
av stdden med en tang.

Lasersintrat material far inte ateranvandas: Material som redan har genomgétt selektiv lasersmaltning (t.ex. en bro,
ett stag eller rester av redan smalt pulver) far inte ateranvandas for att tillverka en dental restauration (t.ex. genom
gjutning).

Slutbearbetning: Anvand fintandade hardmetallfrasar.

Observera: Implantatgrénssnitt far inte efterbearbetas manuellt!

Polering: For att forenkla gummeringen kan man glansblastra med Perlablast micro (REF 46092, blyfritt natronglas).
Gummera darefter med lampliga gummipolerare och polera med lamplig for- och efterpoleringspasta. Partiella proteser:
elektropolering (Eltropol REF 26310, glanspolervatska Wirolyt REF 52460). Rengor darefter grundligt (med angstrale
genom kokning i destillerat vatten).

Keramisk ytskiktsbehandling: Vid stodstycken samt vid |mp|antatstodda forskruvade broar far ingen keramisk brén-
ning genomforas! Ett undantag ar vid tvadelade stodstycken pa vilka limst forbinds med limb efter den
keramiska branden. Anvand fasadkeramik med lampligt TEK-vérde (ISO 9693), observera respektive keramiktillverkares
bruksanvisning. Innan den keramiska ytskiktsbehandlingen ska stodstrukturen blastras (250 pm/3—4 bar med t.ex.
Korox 250; REF 46014). Aven oxiden efter en eventuellt genomftrd kontrollbranning ska i forekommande fall blastras
(250 pm/3-4 bar med t.ex. Korox 250; REF 46014). Grundlig rengdring med angstrale eller genom kokning i destillerat
vatten krévs. Vidror darefter inte ytorna med handerna. Anvéand artarklammor eller dylikt. Stétta upp stodstrukturerna
tillrackligt under bréanningen.

Akrylfasader: For bearbetning av fasadmaterial av akryl ska respektive tillverkares anvisningar observeras.

Lodning (t.ex. Wirohond®-lddmetall): Objekt med implantatgrénssnitt far inte lodas! Fixera delarna som ska lddas (t.ex.
med lodmassa Bellatherm REF 51105), parallellvaggad lodspalt: max. 0,2 mm. Anvénd ett lampligt flussmedel frén
BEGO. Efter I6dning ska rester av flussmedel och metalloxider blastras och ytorna rengéras med angstrale eller genom
kokning i destillerat vatten.

Lasersvetsning: Arbeta om mgjligt med X-fog och fyllmaterial (t.ex. Wiroweld). Observera apparattillverkarens bruksan-
visning och faroanvisningar!

Skalj 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 gallande lokala och
nationella bestammelser.

Metallpulver ar bréannbart. Avldgsna alla antdndningskallor. Lampliga slackmedel: Specialpulver mot metallbrand, sand.
Observera sékerhetsdatabladet!

Forsiktighetsanvisningar: Vid approximal eller ocklusal kontakt med andra metaller kan i mycket séllsynta fall elektro-
kemiskt betingade reaktioner uppsta. Produkten Mediloy S-Co har inte kontrollerats med avseende pa sékerhet och kom-
patibilitet i en MR-miljé. Den har inte testats med avseende pa dverhettning, rorelser eller bildstorningar i en MR-miljo.
Huruvida Mediloy S-Co &r séker i en MR-miljo &r inte kant. Vid scanning av en patient med denna produkt finns risk for
patientskador.

Patientgrupp: Objekt av Mediloy S-Co kan anvéndas oberoende av patientens alder. Vid kand inkompatibilitet eller kand
allergi mot legeringens bestandsdelar ska legeringen inte anvindas.

Biverkningar: Inga biverkningar ar kanda i samband med Mediloy S-Co. Det gar dock inte att utesluta att individuella
reaktioner mot komponenter i Mediloy S-Co kan uppkomma i mycket sallsynta fall. | sédana fall ska Mediloy S-Co inte
anvandas.

Digital modellering: Modelleringen sker med lamplig CAD-programvara med hansyn till de dentaltekniska reglerna.
Véaggtjocklek efter slutbearbetning: minst 0,3 mm, mplantatproteser med skruvkanaler 0,5 mm, band 0,7 mm, bagar
1,5 mm. Undvik vassa horn och kanter. Stodstrukturer for ytskiktsbehandli ska reduceras anatomiskt. Forb

ska vara sa kraftiga och hoga som mdjligt (hojd: minst 3,5 mm, bredd: minst 2,5 mm).

Arhetssteg i tillverkningscentrat: For apparatspecifika arbetssteg och |nsta|ln|ngar ska respektwe apparattillverkares
anvisningar foljas! Observera respektive apparattillverkares bruk och far g

Villkor for forvaring: Torrt i tatt forslutna behallare.

SLM-forfarande: Undvik dammbildning nér forpackningen oppnas, vid transport, samt nar pulvret fylls pa i
SLM-systemet. Anvénd ett SLM-system med lamplig laser (t.ex. ytterbium-fiberlaser eller Nd:YAG-laser (vaglangd ca

[13]

Beakta bruksanvisningen Observera
Rx only
Endast for fackpersonal!
Ej steril UF1: UUK5-80DD-3006-KGWV CMR: Co
BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG
Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany
Tillverkare www.bego.com

Put ine/desinfitseerimine: Restauratsioonid valmistatakse mittesteriilselt ja need tuleb enne patsiendi suhu
panekut osadeks lahti votta, puhastada, desinfitseerida ja steriliseerida.

Markus: Iga proteetikakomponenti tohib kasutada ainult ettendhtud otstarbel.
Parast iga tootlemist tuleb proteetiline t66 aurujoaga todtlemise vdi vajadusel destilleeritud vees labikeetmise teel
puhastada ning enne patsienti paigaldamist desinfitseerida.

Desinfitseerimine: Desinfektsioonivahendi valimisel tuleb jdlgida seda, et see sobiks dentaalsete restauratsioonide
puhastamiseks ja desinfitseerimiseks ning oleks ihilduv puhastatavate ja desinfitseeritavate restauratsioonide mater-
jalidega. Jargida tuleb desinfektsioonivahendi tootja juhiseid.
Valikuline: Steriliseerimine: Steriliseerida saab ainult metalseid ke
plastkatted ei sobi auruga steriliseerimiseks!

Auriga steriliseerimine: Temperatuur 134 °C , hoideaeg 5 min, kuivamisaeg 20 min. Enne dentaalsete detailide pat-
siendil kasutamist laske neid piisavalt kuivada ja jahtuda. Jargida tuleb seadme tootja juhiseid. Kontrollige puhtust
visuaalsel kontrollil. Kui proteetikakomponent pole puhas, tuleb kogu puhastusprotsessi korrata. Lisaks sellele ei tohi
olla enam néha jadkniiskust, vastasel juhul tuleb kuivatamisprotsessi korrata.

Garanti: Vara andni knis} k dationer, vare sig de ges muntligt, skriftligt eller i form av praktiska
anvisningar, har utvecklats utifran vara egna erfarenheter och forsok och kan darfor endast ses som riktvarden. Vara pro-
dukter vidareutvecklas lépande. Vi forbehaller oss darfor rétten att utfora dndringar i konstruktion och sammansattning.

Alla allvarliga tillbud som intraffar i samband med Mediloy S-Co ska rapporteras till BEGO Bremer Goldschlage-
rei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG samt till ansvarig myndighet.

Information rérande bortskaffande: Forfaranden for bortskaffande

Produkt: Tilldelning av en avfallskod enligt Europeiska Avfallskatalogen (EAK) ska ske i samrad med regionalt avfalls-
hanteringsorgan.

Far inte sléngas tillsammans med hushallsavfall.

Forpackning: Forpackningar maste tommas helt och ska lamnas in for atervinning enligt lagstadgade féreskrifter. For-
packningar som inte kan tommas helt ska bortskaffas i samrad med regionalt avfallshanteringsorgan.
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