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Instructions For Use

CERAPLUS S Nickel based dental casting bonding alloy,
type 3

Typical Composition (%)
Ni 61,4
Cr 25,9
Si 1,5
No Other Elements <0,1

Typical Material Properties After Casting

Yield strength 0.2% 340 MPa
Elongation 26,5%
Tensile Strength 550MPa
E-Module 178 GPa
Density 8,43 g/cm’

Corrosion Resistance <200 pg/cm’

Tarnish Resistance Yes

Melting Range (Solidus/Liquidus)|1300°C / 1360°C
CTE (25-500°C) ~[14,1x 10°K™

1450°C
185 HV 10/30

Casting Temperature

Hardness

Max. Firing Temperature ca. 980 °C

Delivery Form ?9,5X11 mm
2,2 Ib (1000g)

DIN EN ISO 22674:2016|

Packaging Unit

Applied Norms

Intended Use
Ceraplus S is a berilium free, nickel based bonding alloy
for the production of crowns and bridges.

Only for Professional user!

Ceraplus S should not be used in patients with a known
sensitization to nickel. The product contains nickel!

Indication
For the production of crowns and bridges fort he
ceramic veneering.

Modelation

The modelation should be done with wax that fire
without leaving residues under consideration of the
standard rules of designs for dental technicians. The
frame has to be designed in an anatomical reduced
form. The Wall thickness should be at a minimum of
0.3 mm. Consider a sufficient connector (6-9 mm?’).
Avoid sharp edges and undercuts.

Sprue Design

We recommend the design of the sprue with a bar. The
horizontal sprue should have @ 4-5mm, the sprue to
the restoration should have @ 3mm. Single crowns
should be directly connectly with a sprue of @ 0.4mm
with a length of 15-20 mm. Connect the sprue on
massive areas e.g. palatinal and avoid the center of the
muffle. The pre-heating process of the muffle should
be 900°C.

Melting and Casting
CERAPLUS S should be melted in a ceramic crucible.
Please do not use graphite crucibles and no flux! Avoid

the overheating of the melt. Prevent multiple casts of
melt bottoms. The chemical and mechanical
propertiescan only be garanteed for new material.
Melting with open flame (acetylene/ oxygene) and
inductive melting: Once the cylinders are melted and
the cast shadows falls across the molten metal, before
the oxide skin begins to split, start the casting.

Devesting and Cleaning

Let the muffle cool down to room temperature (ca.
20°C), do not quench with water. Put the cooled muffle
into water to avoid dust generation during the
devesting. Sandblast the surface with 125um of
aluminium oxide with 3-4 bar, then clean with a steam
cleaner.

Soldering / Laser welding

We recommend commercially available nickel based
solders. Ceraplus S parts should not be soldered with
gold or palladium solder. Ceraplus S is also ideally
suitable for laser-welding (commercially nickel based
laser wire).

Preparation Before Ceramic Veneering

The minimum thickness of the prepared coping should
not be lessthan 0.3 mm. It is recommended to standblast
the frames with minimum 125um of aluminium oxide
with 3-4 bar and clean with steam cleaner. Oxide firing is
not mandatory but can be done as an option for 5
minutes at 980 °C with vacuum (cleaning firing). The
frame needs to be sandblasted with aluminium oxide
125 pumand 3-4 bar and clean with air steam.

Handling Conditions / Safety

Metal dust is harmful to health. Use when grinding and
sandblasting dust extraction and respirator with filter
FFP3 EN149.

Contraindications and Side Effects

If the instructions are observed during the production
processes, incompabilities with NiCr alloys are extremely
rare. In case of a proven allergy against an ingredient of
this alloy, the alloy must not be used for safety reasons. In
exceptional cases, elektrochemically induced, local
irritations have been reported. When different alloy
groups are used galvanic effects might ocur. Please
inform your dentist regarding the contra-indications and
side-effects. Any serious incident that involve the
product must be reported to the manufacturer and the
competent authority in the accorded country.

Single Use
The chemical and mechanical properties can only be
guaranteed for new material.

Disposal Instructions

Consult the material safety data sheets or national
regulations for disposal. Dispose of Ceraplus residues
and dust in an environmentally friendly manner. Grinding
dust must not enter groundwater, water bodies or
sewers. Address waste exchanges for recycling.

Storage Conditions
Temperature, humidity or light has no effect on the
product properties.

Quantity
Please consider the package

Gebrauchsanweisung

CERAPLUS S Aufbrennfahige Nichteddelmetall
Dentalgusslegierung auf Nickelbasis Typ 3

Vakuum-Druckgussgerat: Sobald die Legierungszylinder
aufgeschmolzen und der Glutschatten verschwunden ist,
wird der GieBprozess gestartet.

Typische Werkstoffeigenschaften Gusszustand

Dehngrenze 0.2% 340 MPa
Prozentuale Bruchdehnung  |26,5%
Zugfestigkeit 550MPa
Elastizitdtsmodul 178 GPa
Dichte 8,43 g/cm’

Korrosionsbestandagkeit <200 pg/cm’

Anlaufbestandigkeit Ja

Schmelybereich (Solidus/Liquidus)| 1300°C / 1360°C
WAK (25-500°C) ~[14,1x 10°K*

GieRtemperatur 1450°C

Harte 185 HV 10/30
Max.Brenntemperature ca. 980 °C
Lieferform ?9,5X11 mm

Verpackungseinheit 2,2 Ib (1000g)

DIN EN ISO 22674:2016

AngewandteNormen

Typische Zusammensetzung (%) Ausbett
Ni 61,4

Cr 25,9

Si 1,5

Keine Weiteren Elemente | <0,1

und Abstrahlen

Muffel an der Luft bis auf Zimmertemperatur (ca. 20°C)
abkiihlen lassen, nicht im Wasserbad Abschercken.
Abgekihlte Muffel wassern, um die Staubbildung zu
minimieren, mit Aluminiumoxid 125 pm oder gréRere
Koérnung mit 3-4 Bar abstrahlen. AnschlieRend CERAPLUS
Smitdem Dampfstrahler reinigen.

Léten / LaserschweiRen
Fir Létungen werden handelsiibliche Nickelbasis-Lote
empfohlen. CERAPLUS S niemals mit Gold-Kobalt- oder
Palladium-Lot I6ten. Optimal eignet sich CERAPLUS S
auch fur das Laserschweifen (Handelsiblicher
Nickelbasis Laserdraht)

Vorbereiten der Oberfldsche fiir die Keramikverblendung
Die Mindeststdrke der ausgearbeiteten Kappchen sollte
0,3 mm nicht unterschreiten. Es wird empfohlen, die
Geriiste mit mind. 125um Aluminiumoxid bei 3-4 Bar
abzustrahlen und zu reinigen (. Ein Oxidbrand ist nicht
vorgeschrieben, kann aber optional fiir 5 Minuten bei
980°C mit Vakuum durchgefiihrt werden (Reinigungs-
brand). Das Gerist ist mit 125um Aluminiumoxid bei 3-4
bar glindlich abzustrahlen und abzu dampfen.

Handhabungsbedingungen / Sicherheit

Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Beim Ausarbeiten
und Sandstrahlen Absaugung und Atemschutzmaske mit
Filter FFP3 EN149 benutzen.

Verwendungszweck
CERAPLUS Sist eine aufbrennfahige, berylliumfreie NiCr-
Legierung fur dieHerstellung von Kronen and Briicken.

Verarbeitung nur durch professionelle Anwerder!

CERAPLUS S sollte nich fiir Patienten mit einer bekann-
ten Sensilisierung gegenuber Nickel eingesetzt werden.
Enthalt Nickel!

Indikation
Zur Herstellung von Kronen un Bricken fir die
Keramikverblendung.

Modellation

Die Modellation erfolgt mit riickstandslos verbrenn-
baren Modellierwaschen. Auf anatomisch reduzierte
Geriistformen achten. Wandstérke sollte 0,3 mm nicht
unterschreiten. Bei Briickengliedern auf ausreichenden
Verbinderquerschnitt (mind. 6-9 mm?®) achten. Scharfe
Kanten und Unterschnitte vermeiden.

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 Wacchsdraht @ 4 mm mit
einer Lange von 15-20 Vorwdrmendtemperatur der
Muffel liegt bei 900°C.

Schmelzen un GieBen

CERAPLUS S wird im Keramikschmelztiegel
aufgeschmolzen. Kine Graphittiegel und kein Flussmittel
verwenden! Legierung nicht Gberhitzen. Das
mehrmalige VergieRen von Gusskegeln wird nicht
empfohlen. Die chemischen und physikalischen
Eigenschaften der Legierung kdnnen nur fiir Neumaterial
garantiert werden! Aufschmelzung der Legierung mit
offener Flamme (Azetylen /Sauerstoff) in der
Schleudergussanlage und induktive Aufschmelzungim

1und Nebenwirkungen

Bei Beahtung vorliegender Gebrauchsanweisung sind
Unvertraglichkeiten bei NiCr-Legierungen duBerst
selten. Bei einer nachgewiesenen Allergie gegen einen
Bestandteil dieser Legierung, ist diese aus Sicherheits-
grunden nicht zu verwenden. In Ausnahmefallen werden
elektrochemisch bedingte, drtliche Irritationen
beschrieben. Bei der Verwendung unterschiedlicher
Legierungsgruppen im Patientenmund kdnnen
galvanische Effekte auftreten. Bitte informieren Sie Ihren
Zahnarzt hinsichtlich der Geganzeigen und
Nebenwirkungen. Alle im Zusammenhang mit dem
Produkt auftretenden, schwerwiegenden Vorfille,
missen dem Hersteller und der zustandigen Behorde im
jeweiligen Land gemeldet werden.

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

Einmalgebrauch
Die chemischen und physikalishen Eigenschaften konnen
nur mit neuem Material garantiert werden.

Entsorgungshinweis

Zur Entsorgung bitte Sichherheitsdatenblatter oder
nationale Vorschriften beachten. Reste und Staube von
CERAPLUS S bitte umweltgerecht entsorgen.
Schleifstdube durfen nicht in Grundwasser, Gewdasser
oder Kanalisation gelangen. Zum Recyceln Abfallbérsen
ansprechen.

Lagerungsbedingungen
Temperature, Feuchtigkeit oder Umgebungslicht haben
keine Auswirkungen auf die Produkt-eigenschaften.

Menge
Siehe Verpackung
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® /!\Ni Max.= 61.4%

Kullanim Talimat

CERAPLUS S Nikel esasl dis dokum alasimi,

tip 3
Tipik Bilesenler (%)
Ni 61,4
Cr 25,9
Si 1,5
Diger elementler <0,1

Tipik Malzeme Ozellikleri Dokiim Sonrasi

Akma dayanimi% 0.2 340 MPa
Uzama 26,5%
Cekme Dayanimi 550MPa
E-Modul 178 GPa
Yogunluk 8,43 g/cm’

Korozyon Direnci <200 pg/cm’

Kararma Direnci Evet

Erime Araligi (Katilasma / Ergime)| 1300°C / 1360°C
CTE (25-500°C) ~14,1x 10°K*

Dokiim Sicakhgr 1450°C

Sertlik 185 HV 10/30
Maks. Isitma sicaklig ca. 980 °C
Teslim Sekli ?9,5X11 mm
Paketleme Miktari 2,2 Ib (1000g)

Uygulanan Normlar DIN EN ISO 22674:2016|

Kullanim Amaci Ceraplus S, kron ve kopru Gretimi igin
berilyum igermeyen, nikel esash bir yapistirma alagimi-
dir. Sadece Profesyonel kullanicilar igin!

Ceraplus S, nikele duyarlihgi bilinen hastalarda kullanil-
mamalidir. Uriin nikel igerir!

Endikasyon Seramik kaplama igin kron ve kopri tGretimi
icin.

Modelleme

Modelleme dis teknisyenleri igin standart tasarim kural-
lari dikkate alinarak kalinti birakmadan wax balmumu
ile yapilmalidir. Cergeve anatomik olarak indirgenmis
bir bigimde tasarlanmalidir. Et kalinligi en az 0,3 mm
olmalidir. Uygun bir konektori géz 6niinde bulundurun
(6-9 mm2). Keskin kenarlar ve alttan kesimlerden
kaginin.

Besleme Gegidi Tasarimi

Dokim deligi tasarimini bir gubukla 6neririz. Yatay delik
@ 4-5 mm, restorasyon deligi @ 3 mm olmalidir. Tek
kuronlar, 15-20 mm uzunlugunda @ 0.4mm'lik bir
delikle dogrudan bagli olmalidir. Deligi buyuk alanlara
baglayin, 6rn. palatinal ve sarma merkezinden kaginin.
Kilin 6n 1sitma islemi 900 ° C olmalidir.

Erime ve Dokiim

CERAPLUS S seramik bir potada eritilmelidir. Lutfen
grafit pota kullanmayin ve fluks kullanmayin! Eriyiklerin
asirt isinmasindan kaginin. Eriyik diplerin birden fazla
dokimund 6nleyin. Kimyasal ve mekanik 6zellikler

sadece yeni malzeme igin garanti edilebilir. Agik alevle
(asetilen / oksigenen) erime ve endktif erime:
Silindirler eritildikten ve dokiim golgeler erimis metalin
tzerine distikten sonra, oksit cildi ayrilmaya
baslamadan 6nce dokiimi baglatin.

Temizleme ve Temizleme

Muflayi oda sicakligina (yaklasik 20°C) sogumaya bira-
kin, suyla sondtrmeyin. Geri kazanim sirasinda toz
olusumunu 6nlemek igin sogutulmus kift suya koyun.
Yiizeyi 3-4 bar ile 125um aliiminyum oksit ile zimpara-
layin, sonra bir buharli temizleyici ile temizleyin.

Seramik kaplama oncesi hazirlik

Hazirlanan koping minimum kalinlig1 0.3 mm'den az
olmamalidir. Cergeveleri en az 125 pm altiminyum oksit
ile 3-4 bar arasinda bekletmeniz ve buharli temizleyici
ile temizlemeniz nerilir. Oksit atesleme zorunlu
degildir, ancak 980 ° C'de vakumla (temizleme atesi) 5
dakika boyunca bir segenek olarak yapilabilir.
Cergevenin 125 pm ve 3-4 bar aliiminyum oksit ile
kumlanmasi ve hava buhariyla temizlenmesi gerekir.

Kullanim Kosullari / Giivenlik
Metal tozu sagliga zararlidir. Toz emme ve filtreleri FFP3
EN149 filtreli taglama ve kumlama yaparken kullanin.

Kontrendikasyonlar ve yan etkiler

Uretim siiregleri sirasinda talimatlara uyulursa, NiCr
alagimlari ile olan yetersizlikler oldukga nadirdir. Bu
alagimin bir bilesenine karsi kanitlanmis bir alerji
durumunda, alasim gtivenlik nedeniyle kullaniimamali-
dir. Elektrokimyasal olarak indtklenen istisnai
durumlarda lokal tahrigler bildirilmistir. Farkli alagim
gruplari kullanildiginda galvanik etkiler meydana
gelebilir. Lutfen, endikasyonlar ve yan etkiler hakkinda
dis hekiminizi bilgilendirin. Uriinii iceren herhangi bir
ciddi olay, uretici Ulkeye ve yetkili tilkedeki yetkili
makama bildirilmelidir.

Tek kullanimlik
Kimyasal ve mekanik 6zellikler sadece yeni malzeme
icin garanti edilebilir.

imha Talimatlan

Bertaraf icin malzeme giivenlik veri sayfalarina veya
ulusal diizenlemelere basvurun. Ceraplus kalintilarini ve
tozunu gevre dostu bir sekilde atin. Taglama tozu yeralti
sularina, su ktlelerine veya kanalizasyona
girmemelidir. Atik degisimini geri doniistim icin ele alin.

Depolama kosullari
Sicaklik, nem veya isigin trtin 6zellikleri tizerinde higbir
etkisi yoktur.

Miktar
Lutfen pakete bakiniz.
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