Klasse .

DENTAL

NEMO

Aufbrennfahige Nichtedelmetall-Dental-Gusslegierung auf Kobalt-Basis, Typ 4

Stand: 30.04.2024

Zweckbestimmung
Nemo® ist ein Medizinprodukt fur die gusstechnische Herstellung von Kronen und Briicken.

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

Indikation
Zur Herstellung von Kronen und Bricken fir die Keramikverblendung.

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

Modellation

Die Modellation erfolgt mit riickstandslos verbrennbaren Modellierwachsen unter Beriicksichtigung der zahntechnischen Regeln. Fir die spatere
Keramikverblendung auf anatomisch reduzierte Gerustformen achten. Die Wandstarke der Wachsmodellation sollte 0,4 mm nicht unterschreiten,
um ein sicheres Ausflieben der Schmelze zu gewdhrleisten. Bei Briickengliedern auf ausreichenden Verbinderquerschnitt (mind. 6-9 mm?) achten.
Scharfe Kanten und Unterschnitte sollten vermieden werden.

Anstiften

Bei Briicken wird das Anstiften mit Gussbalken empfohlen. Der Gusskanal quer sollte @ 4-5 mm betragen, der Gusskanal zur Restauration @ 3
mm. Einzelkronen werden direkt mit Wachsdraht @ 4 mm mit einer Lange von 15-20 mm angestiftet. Immer an massiven Bereichen ansiften (z. B.
palatinal) und das Hitzezentrum der Muffel meiden.

Schmelzen und GieBen

Nemo® wird im Keramikschmelztiegel aufgeschmolzen. Keine Graphittiegel und kein Flussmittel verwenden! Legierung nicht iberhitzen. Das
mehrmalige Vergiefen von Gusskegeln wird nicht empfohlen. Die chemischen und physikalischen Eigenschaften der Legierung kénnen nur fur
Neumaterial garantiert werden. Aufschmelzung der Legierung mit offener Flamme (Azetylen / Sauerstoff) in der Schleudergussanlage und induk-
tive Aufschmelzung im Vakuum-Druckgussgerét: Sobald die Legierungszylinder aufgeschmolzen und der Glutschatten verschwunden ist, wird der
GieBprozess gestartet. Maximale GieBtemperatur 1518°C. Die Vorwarmendtemperatur der Muffel liegt bei ca. 850- 900°C

Ausbetten und Abstrahlen

Nach dem Guss die Muffel an der Luft bis auf Zimmertemperatur (ca. 20°C) abkihlen lassen, nicht im Wasserbad abschrecken. Abgekihlte
Muffel wéssern, um die Staubbildung zu minimieren, mit Aluminiumoxid 110 um oder gréfere Kérnung mit 3 - 4 Bar abstrahlen. AnschlieBend
Nemo® mit dem Dampfstrahler reinigen

Loten / LaserschweiBBen
Nemo® kann mit allen geeigneten Loten fir CoCr legierungen verwendet werden. Nemo® niemals mit Gold- oder Palladium-Lot [&ten. Optimal
eignet sich Nemo® fiir das Laserschweifen

Vorbereiten der Oberfléche fiir die Keramikverblendung

Die Geriiste werden mit den tblichen Hartmetallfréisern ausgearbeitet und gleichmaBig berschliffen; auf weiche Ubergénge achten; Material-
uberlappungen vermeiden. Bitte stets die gleichen rofierenden Instrumente fiir eine Legierung verwenden, um Verunreinigungen zu vermeiden.
Die Mindeststéirke der ausgearbeiteten Kappchen sollte 0,3 mm nicht unterschreiten. Es wird empfohlen, die Geriste mit mind. 110 pm Alumi-
niumoxid bei 3,5 Bar abzustrahlen und zu reinigen (abdampfen). Der Oxidbrand ist nicht zwingend, optional 5 min bei 980°C unter Vakuum
[Reinigungsbrand). Das Gerust ist mit 110 pm Aluminiumoxid bei 3,5 Bar abzustrahlen, um die vorliegende Oxidschicht grindlich zu entfernen.
AnschlieBend das Gerust mit dem Dampfsirahler reinigen. Bei der Verwendung eines Keramik-Bonders, bitte die Verfahrensschritie des jeweiligen
Herstellers beachten.

Handhab hedi

/ Sicherheitshinweise

~ ~
Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Beim Ausarbeiten und Sandstrahlen Absaugung und Atemschutzmaske mit Filter FFP3 = DIN EN 149
benutzen.




Restrisiken und Nebenwirkungen

Bei Beachtung vorliegender Gebrauchsanweisung sind Unvertraglichkeiten bei CoCr-Legierungen auferst selten. Bei einer nachgewiesenen All
ergie gegen einen Bestandteil dieser Legierung, ist diese aus Sicherheitsgrinden nicht zu verwenden. In Ausnahmeféllen werden elekirochemisch
bedingte, &riliche Irritationen beschrieben. Bei der Verwendung unterschiedlicher Legierungsgruppen im Patientenmund kénnen galvanische
Effekte auftrefen. Bitte informieren Sie lhren Zahnarzt hinsichtlich der Restrisiken und Nebenwirkungen. Alle im Zusammenhang mit dem Produkt
aufiretenden, schwerwiegenden Vorfélle, missen dem Hersteller und der zustéindigen Behérde im jeweiligen Land gemeldet werden

Desinfektion des Zahnersatzes vor dem Einsetzen
Werkstiicke aus dem zahntechnischen Labor missen vor dem Einsetzen in die Patientenmundhshle einer Eintauch- oder Sprishdesinfektion unter-
zogen und anschlieBend unter flieBendem Wasser abgespilt werden

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

Entsorgungshinweis
Metallreste und Stéube bitte umweltgerecht entsorgen. Abfélle dirfen nicht ins Grundwasser, Gewdasser oder Kanalisation gelangen. Zum
Recyceln Abfallbsrsen ansprechen. Umverpackung kann im Papiermill entsorgt werden.

Lagerungsbedingungen
Temperatur, Feuchtigkeit oder Umgebungslicht haben keine Auswirkungen auf die Produkteigenschaften.

Die Informationen und Empfehlungen beruhen auf dem heute bekannten Stand der Wissenschaft und Technik und sind nach unserem Kenntnisstand
und unseren Erfahrungen zum gegenwdrtigen Zeitpunkt als korrekt anzusehen. Die vorliegende Version ersetzt alle friheren Versionen.

Abmessungen @ 8 mm x 15 mm

Chemische Zusammensetzung (typische Werte):

Co Cr W Si Mn Fe
61,65% | 2775% | 845% | 1,61% | 025% | 02%

Typische technische Daten (im vergossenen Zustand)s

Dichte: 8,55 g/cm®

Harte 285 HV 10/30
Zugfestigkeit: 550 MPa
Korrosionsbestandigkeit < 200 pg/cm?
Elastizitatsmodul: 210 GPa

0,2 % Dehngrenze 375 MPa
Bruchdehnung: 14 %

WAK (25-500°C): ca. 14,5 x 10%K’!
Schmelzbereich (Solidus/Liquidus): | 1345 °C /1385 °C
Max. Brenntemperatur: ca. 980 °C
Angewandte Normen: DIN EN ISO 22674:2016

Adentatec GmbH ist zertifiziert nach: DIN EN ISO 13485:2021
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