SHERALIT-IMPERIAL

GEBRAUCHSANLEITUNG
Dentalgusslegierung auf Kobalt-Basis, Typ 4, in Zylinderform

1. Indikation

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

[(wo]C€ 0123

Fur die Herstellung von Modellgussgertsten und Kombiarbeiten im Dentalbereich fUr herausnehmbaren Zahnersatz Fur die Verwendung durch
qualifiziertes Fachpersonal. SHERALIT-IMPERIAL ist nach EN ISO 22674 als ,frei von Nickel, Beryllium und Cadmium zu bezeichnen.”

2. Kontraindikation
Nicht fur die keramische Verblendung.

3. Nebenwirkungen

In seltenen Einzelfdllen sind Allergien gegen Bestandteile der
Legierung oder elektrochemisch bedingte Missempfindungen
moglich. Bei bekannten Allergien oder Inkompatibilittiten gegentber
Legierungsbestandteilen sollte die Legierung nicht verwendet
werden. Selten kénnen Hautreizungen bei sensiblen Personen bei
Kobaltbasis Legierungen entstehen. Ein Patch-Test ist zu empfehlen.
Die Behandlung von sensiblen Patientengruppen wie Kindern,
schwangeren oder stillenden Frauen stellt kein besonderes Risiko dar.
SHERA Koballt-Basis Legierungen zeigen (gemap den Anforderungen
von EN ISO 22674) eine hohe mechanische Festigkeit und
Korrosionsresistenz auf. Dennoch kann ein Abrieb oder eine etwaige
Korrosion in Abhdngigkeit von der Verarbeitung und Umgebung nicht

ganzlich ausgeschlossen werden.

4. Sicherheitshinweise

Metallstaub und -rauch sind gesundheitsschadlich. Kobalt ist als
karzinogen,  reproduktionstoxisch,  maoglicherweise  mutagen,
atemwegs- und hautsensibilisierend eingestuft. Beim Schmelzen und
Abstrahlen ein passendes Absaugsystem benutzen. Zusdtzlich

empfehlen wir einen Atemschutz des Typen FFP3-ENI49.

Auf die Anwesenheit anderer Metalle in der Mundhéhle muss vor dem
Einsetzen der Zahnprothese geachtet werden. Verschiedene Metalle

kénnen den sogenannten ,Batterie Effekt” auslésen.

Es wird empfohlen, dass Patienten auf die Moglichkeit aufmerksam
gemacht werden, dass Dentallegierungen die MRT-Ergebnisse

beeinflussen kénnen.

5. Verarbeitungshinweise

Modellation / Anstiften

Achten Sie auf einen angemessenen Querschnitt der Modellation.
Bringen Sie den Gusskanal nach den allgemeinen zahntechnischen

Regeln an.
Einbetten / Vorwarmen

Verwenden Sie nur phosphatgebundene Einbettmassen. Folgen Sie

den Anweisungen des Einbettmassen-Herstellers.
Wir empfehlen eine Vorwdrmtemperatur von 850 - 950°C.
Schmelztiegel

Nur saubere und fur jede Legierung eigene Schmelztiegel auf
keramischer Basis (Magnesium-,  Silizium-,  Aluminiumoxid)

verwenden.
Keine Zugabe von Schmelzpulver!
GieBen Induktionsguss / Hochfrequenzverfahren

Das Metall vorschmelzen, bis es zusammensackt. Die Muffel in das
Gussgerdt einsetzen und dann weiterschmelzen. Der
GieRvorgang wird vor dem AufreiBen der Schmelzoberfléiche

ausgelost.
GieBen Flammenguss

Metall mit der sauerstoffarmen Flammzone schmelzen. Der optimale
Giefzeitpunkt ist, wenn die Schmelze einen breiigen Charakter zeigt

und sich durch die Flamme bewegen l&sst.
Ausbetten

Das beste Legierungsgeflige wird erreicht, wenn man die Muffel

auf Raumtemperatur abkuhlen l&sst.
Einbettmassenreste grob mit einer Ausbettzange

Hartgipsschneidezange entfernen. Nicht auf den Kegel

schlagen.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhilstr. 53 | 49448 Lemférde | Deutschland
Tel: +49 (0) 5443-9933-0 | www.shera.de

6. Technische Werte

Vickers Harte HVI 350
Dichte (g/cm?) 8,3
Zugfestigkeit (MPa) 669
0,2 Dehngrenze (MPQ) 379
Bruchdehnung (%) 12
Elastizit&itsmodul (GPO) 222

7. Temperaturen (°C)

Vorwarmtemperatur Muffel 850 - 950
Soliduspunkt 1.338
Liquiduspunkt 1.406
GieRtemperatur 1.560

8. Materialzusammensetzung (%)
Chrom 28,0
Kobalt 64,0
Molybdd&n 6,0

weitere Elemente unter1% C,Fe, Mn, Si, Nb

9. Loten/ Laserschweil3en

Zum Léten empfehlen wir das Stangenlot SHERALOT-N.

Zum Laserschweifen empfehlen wir die Verwendung der
Laserschweissdrdhte von SHERA. Erhditlich auf 2-Meter Rolle in den
Stdarken 0,35 mm oder 0,5 mm.

10. Lagerung

Keine besonderen Anforderungen.
11. Chargenriickverfolgbarkeit

Jede Charge wird von uns mit einer Chargennummer (LOT)
ausgeliefert. Vermerken Sie diese Nummer in der Dokumentation
jedes Patienten, um eine Ruckverfolgbarkeit zu gewdhrleisten. Zur
eindeutigen Chargenrtckverfolgbarkeit nur Neumetall verwenden.

12. Entsorgung

Inhalt/ Behalter in Ubereinstimmung mit den értlichen Vorschriften
der Entsorgung zufuhren.

13. Gewabhrleistung

SHERA Werkstoff-Technologie GmiboH ist nach EN ISO 13485 zertifiziert und
garantiert  far die Produkte, aufgrund eines aufwendigen
Qualitatssicherungssystems, eine einwandfreie Qualitéit. Unsere
Anwenderempfehlungen beruhen auf in unserem Versuchslabor
ermittelten sog. Richtwerten. Diese Werte kénnen nur garantiert werden,
wenn die angegebenen Verfahrensschritte eingehalten werden. Der
Benutzer ist fUr die Bearbeitung der Produkte selbst verantwortlich. Fur
fehlerhafte Ergebnisse wird nicht gehaftet, da SHERA keinen Einfluss auf
die Weiterverarbeitung hat.  Eventuell dennoch auftretende
Schadensersatzanspriche beziehen sich ausschlieRlich auf den
Warenwert unserer Produkte.

Schwerwiegende Vorkommnisse sind an die SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH und die zusténdigen Behdérden zu melden.
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SHERALIT-IMPERIAL

Instructions for Use

Dental Casting Cobalt-Based Alloy, Type 4, Cylindrical Form

1. Indications

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

[(wo]C€ 0123

For the manufacture of casted partial dentures and combination protheses for removable prosthetics. For use by qualified personnel. SHERALIT-IMPERIAL

is EN ISO 22674 certified as “free from nickel, beryllium, and cadmium”.

2. Contraindication

Not for use with ceramic veneers.
3. Adverse Effects

Inrare cases, alloy component allergies or electrochemically induced
sensory disturbances are possible. In the event of existing allergies or
incompatibilities with alloy components, the alloy should not be used.
In rare cases, cobalt-based alloys can cause skin irritation with
persons with sensitivities. A patch test is recommended. The
treatment of sensitive patient groups such as children, pregnant or
breastfeeding women does not pose any particular risk. SHERA
cobalt-based alloys demonstrate (in  conformance with the
requirements of EN ISO 22674) a high mechanical strength and
corrosion resistance. Nevertheless, depending on the processing and
the environment, abrasion or a possible corrosion cannot be entirely
ruled out.

4. Safety Instructions

Metal dust and smoke are harmful to health. Coballt is classified as
carcinogenic, toxic to reproduction, possibly mutagenic, respiratory
and skin sensitising. A suitable extractor system should be used when
melting or sandblasting. We also recommend type FFP3-EN149
respiratory protection. The presence of other metal implants in the
oral cavity must be assessed before fitting the dental prosthesis.
Various types of metals together can trigger what is known as the
‘memory effect’. It is recommended that patients are informed that
dental alloys may influence MRI results.

5. Processing Instructions

Contouring/Pin Placement

Pay attention to suitable cross-sectional contouring. Attach the casting
sprues in accordance with generally applicable dental guidelines.
Embedding/Preheating

Only use phosphate-bound investment. Follow the instructions of the
investment manufacturer. We recommend a preheating
temperature of 850 - 950°C.

Melting

Only use clean and new ceramic-based crucibles for each casting
process (magnesium oxide, silicon oxide, aluminium oxide),

Do not add smelting powder!

Induction / High-Frequency Casting Process

Pre-melt the metal until it collapses. Place the muffle in the casting
unit and continue melting. The casting process takes place before the
molten surface tears open.

Flame Casting

Smelt the metal using the low-oxygen flame zone. The optimal
casting time is when the smelted metal has a mushy texture and can
be moved by the flame.

Deflasking

The best alloy structure is achieved when the muffle can cool
down to room temperature.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhlstr. 53 | 49448 Lemfoérde | Germany
Tel: +49 (0) 5443-9933-0 | www.shera.de

Residual embedding compound can be removed with tongs/hard
plaster cutting pliers. Do not hit the cone.

6. Technical Values

Vickers Hardness Test HVI 350
Density (g/cm?) 8.3
Tensile Strength (MPa) 669
0.2 Proof Stress (MPa) 379
Elongation at Rupture (%) 12
Modulus of Elasticity (GPa) 222

7. Temperatures (°C)

Muffle Preheating Temperature 850 - 950
Solidus Point 1,338
Liquidus Point 1,406
Casting Temperature 1,560
8. Material Composition (%)
Chrome 28.0
Cobalt 64.0
Molybdenum 6.0
Other elements below 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Soldering /Laser Welding

For soldering, we recommend the SHERALOT-N solder bar. For laser
welding, we recommend the use of SHERA laser welding wire.
Available in 2-meter coils and 0.35 mm or 0.5 mm thickness.

10. Storage

No special requirements.

11. Batch Traceability

Each batch comes with a batch numiber (LOT). Record this number in the
documentation of each patient to ensure traceability. Only use new metal to
ensure definitive traceability.

12. Disposal
Dispose of contents / container in accordance with local regulations.
13. Guarantee

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH is ENISO 13485 certified and
guarantees excellent product quality using a comprehensive quality
assurance process. Our user recommendations are based on the
benchmark values obtained at our test laboratory. These values can
only be guaranteed when adhering to the listed processing phases. The
user assumes the responsibility for the processing of the product. We
assume no liability for incorrect results as SHERA has no influence over
how the product is processed after manufacture. Possible
compensation claims are limited solely to the value of our product.
Serious incidents must be reported to SHERA Werkstoff-Technologie
GmbH as well as the competent authorities.

Rev. GA40101V7A | 2023-T1


http://www.shera.de/

SHERALIT-IMPERIAL

MODE D’EMPLOI

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

C€0123
Alliage de coulée dentaire & base de cobalt, de type 4, de forme cylindrique

1. Indications

Elaboré pour la fabrication d'armatures de coulée sur modgle et de travaux combinés dans le domaine dentaire pour une prothése dentaire amovible.
Uniguement réservé & du personnel qualifié. SHERALIT-IMPERIAL est garanti « exempt de nickel, de béryllium et de cadmium » conformément & la horme

ENISO 22674.

2. Contre-indications

Ne convient pas au revétement céramique.

3. Effets secondaires

Dans de rares cas individuels, des allergies aux composants de lalliage
ou des génes liées aux influences électrochimiques peuvent survenir. En
cas dallergies ou dincompatibilités connues aux composants de [alliage,
il ne faudrait pas utiliser lalliage. Des irritations cutanées peuvent survenir
dans de rares cas chez des personnes sensibles aux alliages & base de
cobalt. Nous recommmandons d'utiliser préalablement un patch test. Le
traitement de groupes de patients sensibles tels que les enfants, les
femmes enceintes ou dllaitantes ne présente pas de risque particulier.Les
dliages & base de cobglt SHERA montrent (selon les exigences de Ia
norme NF EN ISO 22674) une résistance mécanique et une corrosion
élevée. Une usure ou une corrosion éventuelle ne peuvent toutefois pas
complétement étre exclues en fonction de lusinage et de
[environnement.

4. Consignes de sécurité

Les poussieres métalliques et les fumées sont nocives pour la santé.
Le cobalt est classé comme cancérigene, toxique pour la
reproduction, éventuellement mutagene, sensibilisant respiratoire et
cutané. Utiliser un systéme d'aspiration adéquat pendant la fusion et
le sablage. Nous recommandons en plus dutiliser une protection
respiratoire du type FFP3-EN149.

Avant de poser la prothese dentaire, il faut vérifier la présence
dautres structures métalliques dans la cavité buccale. Plusieurs
métaux peuvent provoquer un phénomene de bimétallisme ledit «
effet pile ».

Nous recommandons d'attirer 'attention des patients sur le fait que
les alliages dentaires peuvent perturber les résultats des examens
IRM.

5. Mise en ceuvre

Modelage / chevillage

Veilez & la section appropriée de la  maquette.
Placez la tige de coulée selon les regles générales d'usage en matiere
de protheses dentaires.

Mise en revétement / préchauffage

Utilisez uniquement des matériaux de revétement & liant phosphate.
Suivez les instructions du fabricant des matériaux de revétement.
Nous conseillons une température de préchauffage de
850-950 °C.

Creuset de fusion

Utilisez uniquement des creusets de fusion propres et réservés a un
alliage donné & base de céramique (oxyde de magnésium, de silice
ou d’oluminium).

N'ajoutez pas de poudre de fusion !

Fonte selon le procédé par induction / selon le procédé haute fréquence
Préfondre l'alliage jusqu'da ce quil soit entierement tassé. Introduire
ensuite le cylindre dans lappareil de coulée et poursuivre la fonte. Le
processus de moulage est déclenché avant le fendillement de la
surface de masse fondue.

Fonte au chalumeau

Fondre le métal avec la zone de la flamme pauvre en oxygene.
Linstant de coulée optimal est lorsque le métal fondu présente un
caractere de bouillie et lorsquil est possible de le déplacer avec la
flamme.

Démoulage

On obtient la meilleure structure d'alliage en laissant refroidir les
cylindres & température ambiante.

Eliminer un maximum de résidus du matériau revétement & l'aide
d'une pince & démouler [ pince & découper le plétre. Ne pas taper sur
la masselotte.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhlstr. 53 | 49448 Lemférde | Alemagne
Tél.: +49 (0) 5443-9933-0 | www.sherade

6. Propriétés physiques

Dureté Vickers HVI 350
Densité (g/cm? 83
Résistance ¢ la traction (MPO) 669
02 Limite d'élasticité (MPa 379
Allongement & la rupture (%) 12
Résistance ¢ la traction (GPO 222

7. Températures (°C)

Température de préchauffage du cylindre 850 - 950
Solidus 1338
Liquidus 1406
Température de coulée 1560

8. Composition chimique en %
Chrome 28,0
Cobalt 64,0
Molybdéne 6,0
Autres éléments inférieurs & 10 % C,Fe, Mn Si, Nb

9. Brasage/soudage laser

Pour le brasage, nous conseillons dutiliser la baguette de soudure
SHERALOT-N.

Pour le soudage laser, nous recommandons [utilisation des fils de
soudage au laser de SHERA. Disponibles en rouleaux de 2 metres de
diamétre 0,35 mm ou 0,5 mm.

10. Stockage

Aucune exigence particuliere.

1. Tracabilité des lots

Chaque lot est livré avec un numéro de lot (LOT). Veuillez noter ce
numeéro dans le dossier de chaque patient afin d'assurer la

meilleure tracabilité de votre travail.

Utilisez uniquement du métal neuf afin de garantir une tragabilité
sans faille des lots.

12. Disposition

Eliminer le contenu / contenant conformément & la réglementation
en vigueur.

13. Garantie

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH est certifié EN ISO 13485 et
garantit une premiére qualité & ses produits, gréce aux controles
effectués en permanence & tous les stades de la production. Nos
modes d'emploi se basent sur les valeurs indicatives déterminées
dans notre laboratoire d'essai. Ces valeurs ne peuvent étre garanties
que si les étapes indiquées sont respectées. Lutilisateur est seul
responsable de la fagon dont il emploie les produits. Nous ne pouvons
étre tenus responsables de résultats insatisfaisants, étant donné que
nous n‘avons aucune influence sur la mise en ceuvre des produits. Les
demandes de dommages et intéréts, qui toutefois peuvent
éventuellement survenir, se limitent uniquement & la valeur
commerciale de nos produits.

Tout incident grave doit étre signalé & SHERA Werkstoff-Technologie
GmbH ainsi qu'aux autorités compétentes.
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INSTRUCCIONES DE USO

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

C€0123
Aleacion para colado dental a base de cobalto, tipo 4, forma cilindrica

1. Indicacion

Para la elaboracion de bases coladas y estructuras telescopicas para protesis dentales extraibles en el sector dental. Para el uso por parte de personal

técnico cualificado. SHERALIT-IMPERIAL estd “libre de niquel, berilio y cadmio” con arreglo a la norma EN ISO 22674.

2. Contraindicaciones
No apta para recubrimientos cerdmicos.
3. Efectos secundarios

En casos poco frecuentes es posible que se produzcan dlergias o
componentes de la aleacion o malestar debido a reacciones
electroquimicas. No utilizar en caso de alergias o incompatibilidades
conocidas a componentes de la aleacion. En casos aislados podrian
producirse irritaciones cutdneas en personas sensibles a las aleaciones
a base de cobalto. Se recomienda la redlizacion de una prueba
epicuténea (patch tesd). El tratamiento de grupos de pacientes
vulnerables, como ninos, mujeres embarazadas o mujeres en periodo de
lactancia, no supone ningun riesgo especial. Las aleaciones SHERA
a base de cobalto presentan (segin los requisitos de la norma
EN ISO 22674) una elevada resistencia mecdnica y a la corrosidn.
No obstante, no se puede descartar por completo la abrasion o una
posible corrosién en funcidn del procesamiento y el entorno.

4. Advertencias de seguridad

El polvo metdlico y el humo son nocivos para la salud. El cobalto estd
clasificado como carcinégeno, toxico para la reproduccion,
posiblemente mutdgeno y sensibilizante respiratorio y cutdneo.
Utilizar un sistema de aspiracion adecuado al efectuar el fundido y el
chorreado. Ademds, recomendomos el uso de proteccion
respiratoria de tipo FFP3 segulin la norma EN 149.

Comprobar la existencia de otros implantes metdlicos en la cavidad
bucal antes de introducir la prétesis dental. Distintos metales pueden
provocar el denominado “efecto bateria’.

Se recomienda informar a los pacientes de la posibilidad de que las
aleaciones dentales influyan en los resultados de las resonancias
magnéticas.

5. Indicaciones de procesamiento

Modelado / Elaboracién del canal de colado

Cuide de que el modelado tenga la seccidn transversal adecuada.
Elabore el canal de colado con arreglo a las normas odontolégicas
generales.

Puesta en revestimiento / Precalentamiento

Utilice solo materiales de revestimiento ligados por fosfato. Siga las
instrucciones del fabricante del revestimiento.

Recomendamos una temperatura de precalentamiento de 850 - 950°C.
Crisol

Utilizar solo un crisol limpio y propio para cada aleacion de cerdmica
(éxido de magnesio, silicio, oluminios)

iNo anadir polvo de colado!

Vertido de colado por induccién / Proceso de alta frecuencia

Fundir previomente el metal hasta que se deshaga. Introducir la
mufla en el equipo de fundicion y seguir fundiendo. El proceso de
colado comenzard antes romperse la superficie de fundicion.
Vertido de colado con llama

Fundir el metal con la zona de la llama de menor contenido de
oxigeno. El momento 6ptimo del colado es cuando el fundido
muestra una textura pastosa y se puede mover con la llama.
Desmuflado

La mejor estructura de aleacion se logra cuando la mufla se deja
enfriar a temperatura ambiente. Retirar los restos gruesos de
material de revestimiento con unas pinzas de desmuflar o una
tenaza de corte de escayola. No golpear el cono.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhlstr. 53 | 49448 Lemférde | Alemania
Tel: +49 (0) 5443-9933-0 | www.shera.de

6. Datos técnicos

Dureza Vickers HV1 350
Densidad (g/cm?) 8,3
Resistencia a la traccion (MPa) 669
Limite eldstico 0,2 (MPa) 379
Alargamiento a la rotura (%) 12
Médulo de elasticidad (GPa) 222

7. Temperaturas (°C)

Temperatura de precalentamiento

de mufla 850 - 950
Punto solidus 1.338
Punto /iquidus 1.406
Temperatura de colado 1.560

8. Composicidn del material (%)
Cromo 28,0
Cobalto 64,0
Molibdeno 6,0
Otros elementos inferiores al 1% C,Fe,Mn Si, Nb

9. Soldadura/ Soldadura laser

Para soldar recomendamos el soldador de barra SHERALOT-N.
Para la soldadura Idser recomendamos el uso de alambre de
soldadura Idser de SHERA, disponible en rollos de 2 metros y en
grosores de 0,35 mm o 0,5 mm.

10. Almacenamiento
Sin requiisitos especiales.
11. Trazabilidad del lote

Cada lote se suministra con un ndmero de lote (LOT). Anote este
numero en la documentacion de cada paciente para garantizar su
trazabilidad.

Para una clara trazabilidad, usar solo metal nuevo.

12. Disposicion

Deseche el contenido y el contenedor de acuerdo con las
normativas locales.

13. Garantia

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH estd certificada con arreglo a la
norma EN 1ISO 13485 y garantiza una éptima calidad para los productos
gracias a su elaborado sistema de control de calidad. Nuestras
recomendaciones para el usuario se basan en los denominados
valores de referencia determinados en nuestro laboratorio de ensayos.
Estos valores solo se pueden garantizar si se cumplen los pasos
especificados del procedimiento. El propio usuario es responsable del
procesamiento de los productos. SHERA no se responsabiliza de los
resultados defectuosos, ya que no puede influir en el procesamiento
ulterior. Los derechos de indemnizacion que se puedan originar se
refieren exclusivamente al valor de mercancia de nuestros productos.
Los incidentes graves deben notificarse a SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH, asi como a las autoridades competentes.
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ISTRUZIONI D'USO

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

C€0123
Lega dentale a base di cobalto, tipo 4, con forma cilindrica

1. Indicazione

Per la produzione di scheletrati e interventi combinati in ambito odontoiatrico per protesi dentali estraibili. Destinato all'utilizzo da parte di personale

specializzato qualificato. SHERALIT-IMPERIAL & classificato, conformemente alla EN ISO 22674, come “privo di nichel, berillio e cadmio”

2. Controindicazioni
Non adatto per il rivestimento ceramico.
3. Effetti collaterali

In rari casi possono verificarsi allergie ai componenti della lega o
parestesie di natura elettrochimica. Non utilizzare la lega in caso di
accertate allergie o incompatibilitd nei confronti dei componenti
della lega. Raramente possono manifestarsi irritazioni cutanee in
soggetti sensibili alle leghe a base di cobalto. Si consiglia di effettuare
un patch-test. Il trattamento di gruppi di pazienti sensibili quali
bambini e donne in gravidanza o allattamento non presenta alcun
rischio particolare. Le leghe a base di cobalto SHERA mostrano
(secondo i requisiti della norma UNI EN ISO 22674) un'elevata
resistenza meccanica e alla corrosione. Tuttavia, labrasione o la
possibile corrosione non possono essere completamente escluse a
seconda della lavorazione e dellambiente.

4. Indicazioni disicurezza

La polvere metallica e il fumo sono dannosi per la salute. Il cobalto &
classificato come cancerogeno, tossico per la riproduzione,
eventualmente mutageno e sensibilizzante delle vie respiratorie e
della pelle. Durante le fasi di fusione e irradiazione, utilizzare un
sistema di aspirazione adatto. Si consiglia inoltre di indossare un
dispositivo di protezione per le vie respiratorie di tipo FFP3-EN149.
Occorre fare attenzione alla presenza di altre protesi metalliche nelle
cavita orale prima di inserire la protesi dentaria. Diversi metalli
possono causare il cosiddetto "effetto batteria”.

Si consiglia di comunicare al paziente che [uso di leghe dentali pud
influenzare i risultati delle risonanze magnetiche.

5. Lavorazione

Modellazione / Imperniatura

Fare attenzione a scegliere una sezione adeguata della
modellazione.

Fissare il canale di colata in base alle regole odontoiatriche generali.
Rivestimento / Preriscaldamento

Utilizzare solo rivestimenti fosfatici. Seguire le istruzioni del produttore
del rivestimento.
Consigliamo  una
850 - 950 °C.
Crogiolo di fusione

Utilizzare solo crogioli di fusione a base ceramica sterili e specifici per
ogni lega (ossido di magnesio, silicio, alluminio).

Non aggiungere polvere di fusione!

Fondere tramite fusione a induzione / Processo ad alta frequenza

Pre-fondere il metallo finché non si fluidifica. Inserire il cilindro di
fusione nella fonditrice e proseguire la fusione. Il processo di fusione
si attiva prima 'apertura dello strato superficiale.

Fusione tramite fusione a fiamma

Fondere il metallo con la fiamma priva di ossigeno. Il punto di fusione
ottimale si raggiunge quando il materiale fuso risulta pastoso e si
muove sotto linfluenza della fiamma.

Smuffolatura

I miglior risultato si ottiene lasciando raffreddare il cilindro a
temperatura ambiente.

Togliere i resti del rivestimento con una pinza per smuffolatura / pinza
di taglio per pietra dentale. Non battere sul cono di colata.

temperatura  di preriscaldamento  di

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
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6. Valoritecnici

Durezza Vickers HV1 350
Densitar (g/cm?) 83
Resistenza alla trazione (MPa) 669
Limite di elasticita 0,2 (MPa) 379
Allungamento a rottura (%) 12
Modulo di elasticitel (GPa) 222

7. Temperature (°C)

Temperatura di preriscaldamento cilindro 850 - 950
Punto di solidificazione 1338
Punto di fusione 1406
Temperatura di colata 1560

8. Composizione del materiale (%)
Cromo 28,0
Cobalto 64,0
Molibdeno 6,0
altri elementi inferiori all1% C, Fe, Mn Si,Nb

9. Saldatura/ Saldatura laser

Per la saldatura consigliamo la bacchetta di saldatura SHERALOT-N.
Per la saldatura laser consigliamo di utilizzare i fili di saldatura laser di
SHERA. Disponibili come rotolo di 2 metri o come filiin fasci di spessore
035 mmo 0,56 mm.

10. Stoccaggio
Nessun requisito particolare.
1. Tracciabilita dei lotti

Ogni lotto viene fornito con un numero di lotto (LOT). Si prega di
segnare questo numero nella documentazione di ogni paziente, cosi
da garantirne la tracciabilita.

Per consentire una tracciabilitd del lotto univoca, utilizzare solo metalli
NUOVi.

12. Disposizione

Smaltire il contenuto / il contenitore rispettando le disposizioni localli.

13. Garanzia

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH & certificata EN I1SO 13485 e
garantisce la perfetta qualita dei materiali di sua produzione a fronte
di un sistema di controllo qualitd minuzioso. Le nostre
raccomandazioni per lutente si basano sui valori di riferimento
misurati nel nostro laboratorio di ricerca. Tali valori possono essere
garantiti solo se si rispettano le fasi di lavorazione indicate. Lutente &
I'unico responsabile della lavorazione del prodotto. Non si assume
alcuna responsabilitar in caso di risultati errati, poiché SHERA non ha
alcuna influenza sulla lavorazione. E possibile avanzare eventuali
richieste di danni esclusivamente in relazione al valore dei nostri
prodotti.

Eventuali eventi gravi devono essere comunicati a SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH e alle autoritd competenti.

Rev. GA40101V7A | 2023-T1


http://www.shera.de/

(o ]
SHERALIT-IMPERIAL

GEBRUIKSAANWUZING

Tandheelkundige gietlegering op basis van kobalt, type 4, in cilindervorm

1. Indicatie

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

[(wo]C€ 0123

Voor het vervaardigen van modelgietframes en combinatiewerk op tandheelkundig gebied voor verwijderbare tandprothesen. Voor gebruik door
gekwallificeerd vakpersoneel. SHERALIT-IMPERIAL wordt volgens EN ISO 22674 aangemerkt als “vrij van nikkel, beryllium en cadmium”.

2. Contra-indicaties
Niet voor keramische bekleding.
3. Bijwerkingen

In zeldzame individuele gevallen zijn allergieén mogelik voor
bestanddelen van de legering of elektrochemisch geinduceerde
ongemakken. In geval van bekende allergieén of
onverenigbaarheden met de bestanddelen van de legering mag de
legering niet worden gebruikt. In zeldzame gevallen kunnen
legeringen op basis van kobalt huidirritatie veroorzaken bij gevoelige
personen. Een patchtest wordt geadviseerd. De behandeling van
gevoelige patiéntengroepen zoals kinderen, zwangere vrouwen en
vrouwen die borstvoeding geven, houdt geen bijzonder risico in.
SHERA-legeringen op basis van kobalt vertonen (volgens de eisen van
EN ISO 22674) een hoge mechanische sterkte en
corrosiebestendigheid. Slijtage of mogelijke corrosie kunnen echter
niet volledig worden uitgesloten, afhankelijk van de verwerking en de
omgeving.

4. Veiligheidsinstructies

Metaalstof en rook zijn schadelijk voor de gezondheid. Metaalstof en -
dampen zijn schadelijk voor de gezondheid. Kobalt is ingedeeld als
kankerverwekkend, giftig voor de voortplanting, mogelijk mutageen,
sensibiliserend voor de luchtwegen en de huid. Gebruik tijdens het
smelten en aofstralen een geschikt afzuigsysteem. Daarnaast
adviseren we adembescherming van het type FFP3-ENI49.

Voordat de tandprothese wordt aangebracht, moet worden gelet op
de aanwezigheid van andere metalen in de mondholte. Verschillende
metalen kunnen het zogenaamde “batterij-effect” veroorzaken.
Aanbevolen wordt om patiénten te wijzen op de mogelijkheid dat
tandheelkundige legeringen de MRI-resultaten kunnen beinvioeden.

5. Verwerkingsinstructies

Modelleren/gietlopen

Zorg voor een passende diometer van de modellering.
Breng het gietkanaal volgens de algemene tandtechnische regels
aan.

Inbedden/voorverwarmen

Gebruik uitsluitend fosfaatgebonden inbedmassa's. Volg de
aanwijzingen van de falbrikant van de inbedmassa's.
We adviseren een voorverwarmtemperatuur van 850 - 950°C.

Smeltkroes

Gebruik uitsluitend schone smeltkroezen op keramische basis die
geschikt zijn voor elke legering (magnesium-,  silicium-,
aluminiumoxide).

Voeg geen smeltpoeder toe!

Gieten: inductiegieten/hoogfrequente procedure

Smelt het metaal voor tot het in elkaar zakt. Plaats de moffel in het
gietapparaat en ga daarna verder met smelten. Het gieten wordt
v66r het openbarsten van het smeltopperviak in gang gezet.

Gieten: vlamgieten

Smelt het metaal met de zuurstofarme vlamzone. Het optimale
gietmoment is bereikt als de smelt een brijachtig karakter heeft en
door de vlam kan worden bewogen.

Uitbedden

De beste legeringsstructuur wordt bereikt door de moffel tot op
kamertemperatuur te laten afkoelen.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhlstr. 53 | 49448 Lemférde | Duitsland
Tel: +49 (0) 5443-9933-0 | www.shera.de

Verwijder de resten van de inbedmassa met een uitbedtang /
hardgipstang. Sla niet op de conus.

6. Technische waarden

Vickershardheid HV1 350
Dichtheid (g/cm?) 83
Treksterkte%MPc) 669
Rekgrens 0.2 (MPa) 379
Breukrek (%) 12
Elasticiteitsmodulus (GPa) 222

7. Temperaturen (°C)

Voorverwarmtemperatuur moffel 850 - 950
Soliduspunt 1338
Liquiduspunt 1406
Giettemperatuur 1560

8. Materiaalsamenstelling (%)
Chroom 28,0
Kobalt 64,0
Molybdeen 6,0
Andere elementen minder dan 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Solderen/ laserlassen

Voor het solderen adviseren wij de soldeerbout SHERALOT-N.

Voor het laserlassen adviseren wij het gebruik van de soldeerdraden
van SHERA. Verkrijgbaar op een rol van 2 meter in een dikte van 0,35
mm of 0,6 mm.

10. Bewaren
Geen speciale vereisten.

1. Traceren van de charge

Elke charge die wij leveren is voorzien van een chargenummer (LOT).
Neem dit nummer op in de documentatie van elke patiént om de
traceerbaarheid te waarborgen.

Gebruik uitsluitend nieuw metaal om de charge goed te kunnen
traceren.

12. Afvalverwijdering

Voer de inhoud /| hetreservoirafin overeenstemming met de
plaatselijke voorschriften voor afvalverwijdering.

13. Garantie

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH is gecertificeerd volgens
EN ISO 13485 en garandeert dat de producten, vanwege een
uitgebreid kwaliteitsborgingsyssteem, een perfecte kwaliteit hebben.
Onze aanbevelingen voor de gebruiker zin gebaseerd op
zogenaamde richtwaarden die in ons testlaboratorium  zijn
vastgesteld. Deze waarden kunnen alleen worden gegarandeerd als
de aangegeven procedurestappen worden gevolgd. De gebruiker is
zelf verantwoordelijk voor de verwerking van de producten. SHERA is
niet aansprakelijk voor ontoereikende resultaten, omdat SHERA geen
invlioed heeft op de verdere verwerking. Eventuele rechten op
schadevergoeding die desondanks zouden kunnen ontstaan,
hebben uitsluitend betrekking op de waarde van onze producten.
Ernstige voorvallen dienen te worden gemeld bij SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH en de verantwoordelijke instanties.
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INSTRUKCJA UZYTKOWANIA
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WERKSTOFF
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Dentystyczny stop odlewniczy na bazie kobaltu, typu 4, o ksztatcie cylindrycznym
1. Wskazania

Do wykonywania szkieletéw pod odlewy modeli i do prac kombinowanych w obrebie jomy ustnej zwigzanych z wykonaniem wyjmowanych protez
zebowych. Do uzycia przez wykwalifikowany personel. Wedtug EN ISO 22674, SHERALIT-IMPERIAL okresla sie jako ,niezawierajgcy niklu, berylu i kadmu.”

2. Przeciwwskazania
Nie nadaje sie na licowki ceramiczne.
3. Skutki uboczne

W rzadkich przypadkach mozliwe jest wystgpienie alergii na sktadniki
stopu lub dyskomfort wywotywany uwarunkowaniaomi elektro-
chemicznymi. W przypadku znanych alergii lub nadwrazliwosci na
sktadniki stopu nie nalezy go stosowaé. Sporadycznie u oséb
wrazliwych na stopy kobaltowe moze dochodzi¢ do podraznien skory.
Zaleca sie przeprowadzenie testu ptatkowego. Leczenie wrazliwych
grup pacjentéw jak dzieci, kobiety w ciqzy lub karmiqce piersig nie
stwarza szczegdlnego ryzyka. Stopy SHERA na bazie kobaltu wykazujq
wysokq wytrzymatosé mechaniczng i odpornosé na korozje (zgodnie
zwymaganiami normy EN ISO 22674). Niemniej jednak, w zaleznosci od
obrobki i sSrodowiska, nie mozna catkowicie wykluczyé Scierania lub
ewentualnej korozji.

4. Zasady bezpieczenstwa

Pyt metalowy i dym sq szkodliwe dla zdrowia. Pyt i opary metalu sq
szkodliwe dla zdrowia. Kobalt jest klasyfikowany joko rakotwdrczy,
dziatajqey szkodliwie na rozrodczo$e, prawdopodobnie mutagenny,
uczulajgey drogi oddechowe i skore. Podczas topienia i piaskowania
stosowaé odpowiedni system odciggowy. Dodatkowo zalecamy
uzywanie ochrony drég oddechowych typu FFP3-EN149.

Przed zatozeniem protezy zebowej nalezy zwrécié uwage na
obecnosé innych metalowych implantéw w jamie ustnej. Rézne
metale mogq wywotac tzw. ,efekt baterii”.

Zaleca sie poinformowaé pacjentéw, ze stopy dentystyczne mogq
ewentualnie wptywaé na wyniki testéw MRT.

5. Informacje o obrobce

Modelowanie / mocowanie

Uwazacé na odpowiedni przekroj modelaciji.
Kanat odlewniczy zamocowacé zgodnie z ogdéinymi zasadami techniki
dentystycznej.

Ostanianie / wygrzewanie

Nalezy uzywagé tylko fosforanowych mas ostaniajgcych. Przestrzegac
instrukcji producenta masy ostaniajgce;.
Wygrzewac w temperaturze 850 - 950°C.

Tygielek

Dla kazdego stopu stosowac wytqcznie czyste i oddzielne tygielki na
bazie ceramicznej (magnezowe, silikatowe, z tlenku glinu).
Nie dodawac proszku topliwego!

Odlewanie odlewu indukcyjnego / procedura wysokoczestotliwosciowa

Nadtopi¢ metal, az zacznie sie zapadaé. Mufle witozy¢ do urzqdzenia
odlewniczego i dalej topi€. Proces odlewania rozpoczyna sie przed
rozerwaniem powierzchni topionego metalu.

Odlewanie odlewu z uzyciem ptomienia

Metal topi¢ w strefie ptomienia ubogiej w tlen. Optymalny moment
odlewania nastepuje wtedy, gdy ciekty stop ma papkowatq strukture
i ptomien jest w stanie go poruszyc€.

Wuyjmowanie z masy ostaniajacej

Najlepszq strukture stopu uzyskuje sie, gdy mufla ostygnie do
temperatury pokojowej.

Usunqé z grubsza pozostatosci masy za pomocq kleszczy do masy /
kleszczy do stwardniatego gipsu. Nie uderza¢ w stozek.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
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6. Wartosci techniczne

Twardos$¢ w skali Vickersa HVI 350
Gestosé (g/ecm?) 83
Wytrzymatosé na rozcigganie (MPa) 669
0.2 granica plastycznosci (MPa) 379
Wydtuzenie (%) 12
Modut sprezystosci (GPa) 222

7. Temperatury [°C]

Temperatura wygrzewania mufli 850 - 950
Temperatura konca krystalizacii 1338
Temperatura poczqtku krystalizacji 1406
Temperatura odlewania 1560

8. Skiad (%)
Chrom 28,0
Kobalt 64,0
Molibden 6,0
inne pierwiastki ponizej 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Lutowanie /spawanie laserowe

Do lutowania polecamy uzywanie sztabek lutowniczych SHERALOT-N.
Do spawania laserowego polecamy stosowanie drutu spawania
laserowego produkcji SHERA. Dostepne w postaci 2-metrowych rolek i
o grubosci 0,35 mm lub 05 mm.

10. Przechowywanie

Brak szczegdlnych wymagan.

11. Sledzenie partii

Kazda dostarczana przez nas partia posiada numer partii (LOT).
Numer ten nalezy wpisywaé¢ do dokumentacji pacjenta, aby
zapewnié mozliwo$¢ Sledzenia dostawy.

Aby §ledzenie byto jednoznaczne i niezawodne, nalezy uzywac tylko
nowych metali.

12. Usuwanie
Zawartosé | pojemnik usuwaé zgodnie z lokalnymi przepisami.

13. Gwarancja

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH posiada certyfikacje wedtug
EN ISO 13485 i dzieki stosowaniu precyzyjnego systemu zapewnienia
jakosci gwarantuje wysokqg jako$¢ swoich produktéw. Podawane
przez nas zalecenia opierajq sie na tzw. wartosciach orientacyjnych,
uzyskanych w naszym laboratorium testowym. Dotrzymanie tych
wartosci mozna zagwarantowaé tylko wtedy, gdy przestrzegane sq
podane etapy postepowania. Wytqczng odpowiedzialno$¢  za
przetworzenie produktu ponosi uzytkownik. Firma SHERA nie
odpowiada za nieprawidtowe efekty pracy, poniewaz nie ma wptywu
na obrébke. Pojawidjgce sie mimo to zgdania zadoséuczynienia
mogq sie odnosi¢ wytqcznie do wartosci towarowej naszych
wyrobdéw.

Powazne incydenty nalezy zgtasza¢ SHERA Werkstoff-Technologie
GmbH i odpowiednim wtadzom
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Dentdina zliatina na kobaltovom zdklade 4, vo valcovej forme

1. Indikacia

Na vyrobu modelovych formovacich rdmov a kombinovanych prdc v dentdinej oblasti pre vyberatelnu zubnd ndhradu. Pre pouzitie kvalifikovanym

odbornym persondlom. SHERALIT-IMPERIAL je potrebné oznagit podla normy EN ISO 22674 ako ,bez obsahu niklu, berylia a kadmia.*

2. Kontraindikacia
Neplati pre keramicku fazetu.
3. Vedlajsie tucinky

V ojedinelych pripadoch si mozné alergie na sucasti zliatiny alebo
elektrochemicky spdsobené tazkosti. Pri zndmych alergidch alebo
nekompatibilitdch voci sicastiam zliatiny by sa nemala pouzit zliatina.
Vynimocne moézu vzniknut podrdzdenia koze u citlivych oséb pri
zliatindch na kobaltovej bdze. Odpordca sa Patch test. Liecba citlivych
skupin pacientov, ako su deti, tehotné alebo dojciace Zzeny,
nepredstavuje Ziadne osobitné riziko. Zliatiny SHERA na bdze kobaltu
vykazujd (podia poziadaviek normy EN ISO 22674) vysokd mechanickd
pevnost a odolnost proti kordzii. Napriek tomu nie je Gplne mozné
vyll¢it odieranie alebo moznd koroéziu v zdvislosti od spdsobu
spracovania a prostredia.

4. Bezpetnostné upozornenia

Kovovy prach adym su zdraviu Skodlivé. Kovovy prach a dym su
zdraviu skodlivé. Koballt je klasifikovany ako karcinogénny, toxicky pre
reprodukciu, potenciondine mutagénny a mad senzibilizujlici dcinok na
dychacie cesty a pokozku.Pri taveni a Cisteni pouzivajte vhodny
systém odsdvania. Dodatocéne vdm odpordéame ochranu dychania
typu FFP3-EN149.

Pred vloZzenim zubnej protézy je potrebné dbat na pritomnost inych
kovovych implantdtov v Ustnej dutine. Rézne kovy mozu spustit
takzvany ,oatériovy efekt”.

Odporica sa, aby boli pacienti upozorneni na moznost, ze zubné
zliatiny mézu ovplyviiovat vysledky MRI.

5. Pokyny pre spracovanie

Modelacia/upevnenie

Dbajte na prirodzeny prierez modeldcie. Umiestnite zliatinovy kandil
podla véeobecnych pravidiel zubnej technoldgie.

Vlozenie/zahriatie

Pouzivajte iba vkladacie hmoty spojené fosfatom. Postupujte podia
pokynov vyrobcu vkladacej hmoty.
Odporu¢ame teplotu zahriatia od 850 — 950 °C.

Taviaci téglik

Pouzivajte iba Cisté a pre kazdd zliatinu samostatné taviace tégliky na
keramickom zdklade (oxid magnézia, kremika, hlinl‘ko).

Nepriddvajte taviaci prasok!

Naliatie indukéného odliatku/vysokofrekvenény postup

Zaénite tavit kov, kym nezaéne klesat. Nasadte hrdlo do liatinového
zariadenia a potom tavte dalej. Proces zlievania sa spusti pred
naruseni taveného povrchu.

Liatie plamenového odliatku

Tavte kov v zéne plamena s nizkym obsahom kyslika. Optimdiny cas
liatia je, ked tavenina vykazuje polotekuty charakter a je ju mozné pod
plamerniom pohybovat.

Osadenie

Najlepsia struktura zliatiny sa dosiahne, ked je mozné hrdlo vychladit
na izbovu teplotu.

Zvysky vkladacej hmoty odstrdrite zhrubej necistoty pomocou
kliesti/kliesti na tvrdd omietku. Neudierajte na kuzel.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
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6. Technické hodnoty

Tvrdost podla Vickersa HVI 350
Hustota (g/cm?) 83
Pevnost v tahu (MPa) 669
Medza prietaznosti 02 (MPa) 379
Lomovd deformdcia (%) 12
Modul elastickosti (GPa) 222

7. Teploty (°C)

Teplota predhriatia hrdla 850 - 950
Ciara solidu 1338
Ciara likvidu 1406
Teplota liatia 1560
8. Zlozenie materialu (%)
Chrém 28,0
Kobalt 64,0
Molybdén 6,0
dalsie prvky pod 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Spajkovanie/laserové zvaranie

Na spdjkovanie odporuc¢ame tycovu spdjku SHERALOT-N.

Na laserové zvdranie odpordcame poutzit laserové zvdaraci dréty od
spolo¢nosti SHERA. Dostupné v 2-metrovej rolke v hrdbkach 0,35 mm
alebo 0,5 mm.

10. Skladovanie
Ziadne zvidstne poziadavky.
11. Dohladatelnost'sarze

Kazdd saria sa doddva s &islom sarze (LOT). Poznadte si &islo
v dokumentdcii  kazdého  pacienta, aby ste zabezpedili
dohladatelnost.

Na jednoznacnu dohladatelnost Sarze pouzite iba novy kov.

12. Dispozicia

Obsah / n&drz odovzdajte v sdlade s miestnymi predpismi tykajdcimi
sa likviddcie.

13. Zaruka

Spolo¢nost SHERA Werkstoff-Technologie GmbH je certifikovand
podla normy EN ISO 13485 ana zdklade ndrocného systému na
zabezpec€enie kvality garantuje pre vyrobky bezchybnu kvalitu. Nase
odporucania pre pouzivatelov sa vztahujd na tzv. smerové hodnoty
zistené vnasom pokusnom laboratoriu. Tieto hodnoty je moiné
garantovat iba vtedy, ked sa dodrzio uvedené postupové kroky.
Pouzivatel je sém zodpovedny za spracovanie vyrobkov. Za chybné
vyrobky neruc¢ime, pretoze spoloénost SHERA nemad vplyv na dalSie
spracovanie. Pripadne vzniknuté ndroky na ndhradu Skody sa
vztahuju vyluéne na hodnotu tovaru nasich vyrobkov.

Vdzne udalosti je potrebné nahldsit spoloénosti SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH a prislusnym orgdnom.
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Dentdini slitina na bdzi kobaltu, typ 4, ve valcovém tvaru

1. Indikace

K vyrobé modelovanych litych protéz a kombinované prdce v dentdini oblasti pro vyjimatelné zubni ndhrady. Uréeno k pouziti odborné kvalifikovanym

persondlem. SHERALIT-IMPERIAL se podle normy EN ISO 22674 oznacuje jako materidl ,bez niklu, beryllia a kadmia.*

2. Kontraindikace
Neur¢eno pro aplikaci keramické vrstvy.
3. Vedlejsi ucinky

Ve vzécnych a ojedinélych pfipadech jsou mozné alergie na soucdsti
slitiny nebo elektrochemicky podminéné nesndsenlivosti. V pfipade
zndmych alergii nebo neslucitelnosti vici soucdstem slitiny by slitina
neméla byt pouzivdna. Vzdcné mulze u citlivych osob dochdzet v
pfipadé slitin na bdzi kobaltu k drédzdéni kize. Doporucuje se provést
patch test. LéCba citlivych skupin pacientl, joko jsou déti, téhotné
nebo kojici zeny, nepredstavuje Zaddné zvlastni riziko. Slitiny SHERA na
bdzi kobaltu vykazuji (podle pozadavkd normy EN ISO 22674) vysokou
mechanickou pevnost a odolnost proti korozi. Nicméng, v zdvislosti na
zpUsobu zpracovdni a na prostfedi, nelze zcela vyloucit otér nebo
moznou korozi.

4. Bezpetnostni upozornéni

Kovovy prach a kouf jsou zdravi skodlivé. Kovovy prach a dym jsou
zdravi skodlivé. Koballt je klasifikovdn joko karcinogenni, toxicky pro
reprodukci, pravdépodobné mutagenni, senzibilizujici dychaci cesty
a kUzi. Pfi taveni a otryskévani pouzivejte vhodny odsdvaci systém.
Ddle doporucujeme ochranu cest dychacich typu FFP3-EN149.

Pfed nasazenim zubni protézy je nutné vénovat pozornost pfitomnosti
jinych kovovych implantdtd v dutiné Ustni. Rlzné kovy mohou vyvolat
takzvany bateriovy efekt”.

Doporucuje se upozornit pacienty na moznost ovlivnéni vysledkd MRT
vysetfeni dentdinimi slitinami.

5. Pokyny ke zpracovani

Modelovani/upevnéni

Dbejte na pfiméreny prirez modelace.
Lici kandl umistéte podle vSeobecnych dentdiné-technickych zdsad.

Ulozeni/pfedehfati

Pouzivejte pouze zalévaci hmoty vdzané fosfdtem. Postupujte podle
pokynU vyrobce zalévaci hmoty.
Doporucujeme teplotu predehfevu 850 az 950 °C.

Tavna nadoba

Pouzivejte vyhradné Cisté a pro kazdou slitinu vliastni tavné nddoby na
keramické bézi (oxidy horiku, kfemiku, hiiniku).
Nepfiddvejte tavny prések!

Odlévani indukénim litim / vysokofrekvenéni zpracovani

Provedte predtaveni kovu, az dojde k jeho zhrouceni. Vlozte mufli do
odlévaciho pfistroje a pokracujte v taveni. Proces odlévani se spusti
pred poruseni tavného povrchu.

Odlévani plamenem

Roztavte kov v plamenné oblasti chudé na kyslik. Optimalni okamzik lit
nastane, kdyz tavenina ziskd kaSovity rdz a lze ji pohybovat
plsobenim plamene.

Vyjmuti

Nejlepsi  struktury slitiny dosdhnete, pokud ponechdte mufli
vychladnout pfi pokojové teploté.

Zbytky zalévaci hmoty nahrubo odstrante vyjimacimi klestémi /
klestémi na tvrdou sadru. Nenardzejte na kénus.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
Esponhlstr. 53 | 49448 Lemférde | Némecko
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6. Technické parametry

Tvrdost podle Vickerse HV1 350
Hustota (g/cm3) 83
Pevnost v tahu (MPa) 669
0,2 Mez kluzu (MPa) 379
Prodlouzent pfi pretrzeni (%) 12
Modul pruznosti (GPa) 222

7. Teploty (°C)

Teplota predehfevu mufle 850-950
Teplota solidu 1338
Teplota likvidu 1406
Teplota litf 1560
8. Slozeni materiadlu (%)
Chrom 28,0
Kobalt 64,0
Molybden 6,0
dalsi prvky pod 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Letovani/laserové svarovani

K letovani doporucujeme pouzit pdjeci tyé SHERALOT-N.

Pro laserové svarovdni doporucujeme pouzivat elektrody pro
svafovdni laserem od vyrobce SHERA. Kdostani ve 2m rolich v
tloustkach 0,35 mm nebo 06 mm.

10. Skladovani
Zadné zvlastni pozadavky.
11. Zpétna sledovatelnost Sarzi

Kazdou sarzi expedujeme s viastnim &islem sarze (LOT). Toto &islo
uvedte do dokumentace kazdého pacienta vzdjmu zachovadni
zpétné sledovatelnosti.

Pro jednoznacnou zpétnou sledovatelnost Sarzi pouzivejte vyhradné
novy kov.

12. Likvidace
Obsah / nadobu zlikvidujte v souladu s mistnimi predpisy.
13. Zaruka

Spole¢nost SHERA Werkstoff-Technologie GmbH je certifikovdna
podle normy EN ISO 13485 a na zdkladé ndrocného systému
zajistovani kvality vaci svym vyrobkdm ruci za bezvadnou kvalitu. Nase
doporuceni

pro uzivatele vychdzeji z tzv. orientacnich hodnot zjisténych v nasi
laboratofi. Tyto hodnoty Ize garantovat jen za podminky dodrzeni
uvedenych procesnich krokd. Uzivatel sém odpovidd za zpracovani
vyrobkUl. Za bezvadné vysledky neru¢ime, nebot spole¢nost SHERA
nemd na dalsi zpracovdni viiv. Pfipadné presto vzniklé ndroky na
ndhradu

skody se vztahuji vyhradné na hodnotu zbozi nasich vyrobkU. Zévazné
incidenty museji byt nahldseny spoleénosti SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH a pfislusnym uraddm.
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SHERALIT-IMPERIAL

HASZNALATI UTMUTATO

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

[(wo] C€ 0123

Kobalt alapu fogtechnikai dntvény étvozet, 4. tipus, hengerformdiju

1. Javallat

Fogtechnikai modelldntvény vdazak elddllitdsdhoz és kombindlt munkdkhoz kivehetd fogpdtids szdmdra. Szakképzett szakszemélyzet dltali haszndlatra

szant. A SHERALIT-IMPERIAL a EN ISO 22674 szabvdny szerint ,nikkeltdl, berilliumtél és kadmiumtdl mentesnek nevezendd.”

2. Ellenjavallat
Kerdmiaragasztdshoz nem alkalmas.
3. Mellékhatasok

Ritka, egyedi esetekben az étvozet alkotéelemeire vald allergia vagy
elektrokémia okozta szokatlan érzések eléfordulhatnak. Az dtvozet
alkotérészeire vald ismert érzékenység vagy inkompatibilitdsok
esetén nem szabad haszndini az otvézetet. Ritkdan, kobalt alapd
oOtvozetek esetén érzékeny személyeknél eldfordulhat bdrirritdcio.
Javasolt allergiaproba végzése. Az érzékeny betegcsoportok, értsd
példdul a gyermekek, a terhes vagy szoptatd nék kezelése nem jelent
ktlonosebb kockdzatot. A SHERA kobalt alapu 6tvozetek (a EN ISO
22674  kovetelményeinek  megfeleléen) jelentés  mechanikai
szildrdsdggal és korréziddllosdggal rendelkeznek. Ettél figgetlendl a
feldolgozds és a kérnyezet figgvényében a kopds vagy a potencidlis
korrézié nem zdrhato ki teljesen.

4. Biztonsagi tudnivaldk

A fémpor és a fUst egészségkdrositd. A kobalt rdkot okozhat,
kdrosithatja o termékenységet vagy a szlletendd gyermeket,
feltehetéen genetikai kdrosoddst okoz, belélegezve allergids és
asztmds tUneteket és nehéz Iégzést okozhat, allergids bdrreakciot
vdlthat ki. Olvasztds és homokflvds sordn haszndljon megfeleld
elszivo rendszert. Tovdbbd javasoljuk az FFP3-EN149 tipusu védémaszk
haszndlatdt.

A mufogsor behelyezése elétt ugyelni kell a szdjuregben taldlhato
egyéb fém implantdtumok jelenlétére. A kllénbodzd fémek
ugynevezett ,akkumuldtor hatdst” idézhetnek eld.

Javasoljuk, hogy figyelmeztesse a pdcienseket arra a lehetdségre,
hogy a fogtechnikai otvézetek befolydsolhatjdk az MRI vizsgdlat
eredményeit.

5. Megmunkalasra vonatkozé tudnivalok

Modellacié/odaerésités

Ugyelien a modellécié megfeleld keresztmetszetére.
Az 6ntécsatorndt az dltaldnos fogtechnikai szabdlyok szerint helyezze
fel.

Bedgyazas/elémelegités

Kizarolag foszfat kotésti bedgyazémasszdt haszndljon. Kévesse a
bedgyazémassza gydrtéjdnak utasitdsait.

850 - 950°C eldmelegitési hémérséklet javasolt.

Olvasztotégely

Csak tiszta és minden egyes 6tvozet szdmdra sajdt, kerdmia alapu
(magnézium-, szilicium-, aluminium-oxid) olvasztétégelyt haszndljon.
Ne adjon hozzd olvasztéport!

Indukcids dntés/magas frekvencidju eljaras

Melegitse elé a fémet addig, amig 6sszeesik. Helyezze be az
olvasztétégelyt az dntékészilékbe, majd olvassza tovdbb. Az éntési
folyamat kivdltdsdra az olvasztott felllet felszakitdsa elétt kertl sor.
Ontés nyilt lang mellett

Olvassza a fémet oxigénszegény ldngzondval. Az 6ntés idépontja
akkor optimdlis, ha az olvadék pépes dllagd és a ldng diltal
mozgathata.

Kiagyazas

Alegjobb éntvényszerkezetet akkor éri el, ha az olvasztétégelyt hagyja
szobahémérsékletre huini.

A bedgyazémassza maradvdnyainak nagy részét tdvolitsa el
kiagyazé fogéval/gipszvéags fogéval. Ne Uissén a kdpra.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
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6. Miliszaki értékek

Vickers-keménység HVI 350
strtiség (g/cme) 83
Szakitészildrdsdg (MPa) 669
0.2 Téguldsi hatdr (MPa) 379
Toréstagulds (%) 12
Elasztikussdgi mutaté (GPa) 222

7. Homérsékletek (°C)

Olvasztotégely elémelegitési hdmérs. 850 - 950
Szolidusz pont 1338
Likvidusz pont 1406
Ontéhémérseklet 1560
8. Anyagosszetétel (%)
Krom 28,0
Kobalt 64,0
Molibdén 6,0
Tovdbbi elemek 1% alatt C, Fe,Mn, Si, Nb

9. Forrasztas/lézerhegesztés

Forrasztdshoz javasoljuk a SHERALOT-N.

A lézerhegesztéshez javasoljuk o SHERA Iézer hegesztdhuzal
haszndlatdt. 2 méteres tekercsekben 035 mm vagy 05 mm
vastagsdgban kaphatok.

10. Tarolas
Nincsenek kuldnleges kdvetelmeények.

11. Tétel visszakdvethetdsége

Minden egyes tételt tételszdémmal (LOT) elidtva szdllitunk ki. A
visszakereshetdség biztositdsdhoz jegyezze fel ezt a szdmot a
pdciensek dokumentdcisjaban.

A tétel egyértelmU visszakdvethetéségéhez kizdrdlag Uj fémet
haszndljon.

12. Artalmatlanitas

A tartalmat [/ az edényt a helyi eldirdsoknak megfelelden kell
megsemmisiteni.

13. Jotallas

A SHERA Werkstoff-Technologie GmbH a EN ISO 13485 szabvdny szerint
tandsitott  és  a  kifinomult mindségbiztositdsi  rendszernek
készénhetéen garantdlja a kifogdstalan mindséget. Alkalmazdsi
javaslataink  a  kisérleti  laboratériumainkban  megdillapitott
ugynevezett irdnyértékeken alapulnak. Ezek az értékek csak akkor
szavatolhatok, ha betartja a megadott eljdrdsi I€péseket. A termékek
megmunkdldsdért a felhaszndlé maga felelés. Nem vdllalunk
felelésséget a hibds eredményekért, mivel a SHERA cégnek nincs
befolydsa a tovdbbi feldolgozdsra. Az ennek ellenére esetlegesen
fellépd kdrtéritési igények kizdrélag termékeink druértékére
vonatkoznak. A sulyos eseteket jelenteni kell a SHERA Werkstoff-
Technologie GmbH, valamint az illetékes hatosdgok felé.
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SHERALIT-IMPERIAL

INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

Aliaj dentar pe bazd de cobalt, tip 4, in formd cilindricd

1. Indicatii

SHERA

WERKSTOFF
TECHNOLOGIE

[(wo]C€ 0123

Pentru fabricarea suporturilor metalice turnate in formd si a lucrdrilor combinate In stomatologie pentru protez& dentard mobild. Pentru utilizarea de
cdtre personal de specialitate calificat. Conform EN ISO 22674, se precizeazd cd SHERALIT-IMPERIAL ,nu contine nichel, beriliu si cadmiu.”

2. Contraindicatii
Nu este indicat pentru acoperire ceramicd.

3. Reactii adverse

in anumite cazuri individuale pot apdrea alergii la componentele
aliajului sau senzatii nepldcute cauzate de reactii electrochimice.
Aliajul nu
trebuie utilizat Th cazul alergiilor si incompatibilitatilor cunoscute la
componentele dliajului. Rareori pot apdrea iritatii cutanate la
persoanele sensibile in cazul aligjelor pe bazd de cobalt. Se
recomandd un test de tip patch. Tratamentul grupurilor sensibile de
pacienti, cum ar fi copiii,
femeile insdrcinate sau cele care aldpteazd, nu prezintd niciun risc
deosebit. In conformitate cu cerintele EN ISO 22674, aliajele SHERA pe
bazd de cobalt prezintd o rezistentd mecanicd si o rezistentd la
coroziune ridicate. Cu toate acestea, abraziunea sau posibila
coroziune nu pot fi complet excluse, in functie de modul de prelucrare
si de mediu.

4. Instructiuni de siguranta

Praful metalic si fumul déuneazd sandtdtii. Praful si vaporii de metal
dgduneazd s&ndtdtii. Cobaltul este clasificat ca fiind cancerigen, toxic
pentru reproducere, posibil mutagen, sensibilizant respirator si
cutanat. La topire si radiere utilizati un sistem de aspirare adecvat.
Suplimentar recomandd@m o mascd de protectie de tip FFP3-EN149.
incinte de aplicarea protezei dentare trebuie s& tineti cont de
prezenta altor implanturi metalice in cavitatea orald. Diferite metale
pot declansa asa-numitul ,efect de baterie”.

Se recomandd s se atragd atentia pacientilor asupra faptului c&
aliajele dentare pot influenta rezultatele examenelor RMN.

5. Instfructiuni privind procesarea

Mulajul / fixarea cu stifturi

Asigurati-va cd mulajul are diametrul adecvat.
Fixati canalul de turnare conform regulilor generale privind tehnica
dentard.

Ambalarea / preincélzirea

Utilizati doar mase de ambalare cu continut de fosfat. Urmati
indicatiile producdtorului masei de ambalare.
Recomanddm o temperaturd de preincdizire de 850 - 950°C.

Recipientul pentru topire

Utilizati doar recipiente pentru topire curate si separate pentru
fiecare aliaj pe bazd ceramicd (oxid de magneziu, siliciu, aluminiu).
Fard adaos de pulbere de topire!

Turnare model prin inductie / procedura cu inalta frecventa

Topiti initial metalul padnd cdnd se scurge. Introduceti mufla Tn
aparatul de turnare si apoi continuati topirea. Procesul de turnare se
declanseazd inainte de desfacerea suprafetei de topire.

Turnare model cu flacara

Topiti metalul la flacdrd cu continut redus de oxigen. Punctul optim
de turnare este atunci cand materialul topit are un aspect pdstos si
poate fi deplasat cu flacdra.

Descoperirea

Structurile optime ale aliajului se obtin atunci cdnd muflele se lasd la
rdcit la temperatura camerei.

indepartati grosier resturile de masd de ambalare cu o pensetd
pentru descoperire / un cleste pentru tdierea gipsului dur. Nu loviti
conul.

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH
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6. Valoritehnice

Duritate Vickers HV1 350
Densitate (g/cm?) 83
Rezistenta la tractiune (MPa) 669
limita elasticd 0.2 (MPa) 379
Alungire la rupere (%) 12
Modul de elasticitate (GPa) 222

7. Temperaturi (°C)

Temperatura de preincdlzire mufld 850 - 950
Punct de solidificare 1.338
Punct de lichidifiere 1406
Temperatura de turnare 1560
8. Compozifia materialului (%)
Crom 28,0
Cobalt 64,0
Molibden 6,0
alte elemente sub 1% C, Fe, Mn, Si, Nb

9. Lipire/sudura cu laser

Pentru lipire recomandd@m lotul de bare de material de lipire
SHERALOT-N.

Pentru sudura cu laser recomanddm utilizarea sérmelor pentru
sudurd cu laser de la SHERA. Disponibil sub formd de role de 2 metri,
cu grosime de 0,35 mm sau 0,5 mm.

10. Depozitarea
Nu existd cerinte speciale.
11. Trasabilitatea lotului

Fiecare lot este livrat de cdtre noi cu un numar de lot (LOT). Specificati
acest numdr Th documentatia fiecdrui pacient, pentru a putea
asigura trasabilitatea.

Pentru trasabilitatea clard a lotului utilizati doar metale noi.

12. Eliminare

Eliminati continutul / recipientul in conformitate cu reglementdérile
locale.

13. Garantia

SHERA Werkstoff-Technologie GmbH este certificatd conform
EN ISO 13485 si garanteazd pentru produsele sale o garantie
impecabild, bazatd pe un sistem de asigurare a calitatii foarte
complex. Recomanddrile noastre pentru utilizatori se bazeazd pe
valorile de referintd stabilite Tn laboratorul nostru de testare. Aceste
valori pot fi garantate doar dacd se respectd etapele recomandate
ale procedurii. Utilizatorul Tsi asuma& réspunderea pentru procesarea
produselor. Nu ne asumdm rdspunderea pentru rezultatele eronate,
deoarece SHERA nu are nicio influent& asupra prelucrdrii ulterioare.
Eventualele cereri de daune compensatorii formulate vizeazd
exclusiv valoarea material& a produselor noastre.

Incidentele grave trebuie raportate SHERA Werkstoff-Technologie
GmbH si autoritdtilor responsabile
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