[l PRODUCT DESCRIPTION

Au-based dental metal-ceramic alloy, Type 4

[ INDICATIONS *

Inlays, Onlays, 3/4 Crowns, Crowns, Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges, Wide Bridges, Cast Posts /-Cores,
Bars, Attachments, Implant Retained Superstructures, Partial Dentures

[EN WAXING /MODELLATION

Design the framework in a reduced anatomic shape taking the planned veneer into consideration. Single
crowns require a minimum thickness of 0.3 mm. Abutment crowns require a minimum thickness of 0.5 mm.
Ensure the framework design provides adequate support for the veneering material. Avoid sharp angles.
Connectors must have the required dimensions to provide resistance to deformation. Create large surface
areas for planned soldering, with a gap of 0.05-0.2 mm.

I8 SPRUING

Provide the modeled single-tooth restoration or bridge framework with sprues of a suitable size. In general the
reservoir, sprue leads, and connector sprues, whether pear shaped or traditional, must be sized according to the
specific technique used. When using the direct or indirect technique be sure that the reservoir is positioned
in the heat center. The connector sprues between the reservoir and the casting should be a maximum of
2.5-3.0 mm in length and width. The wax pattern including the sprues must be weighed in grams in order to
determine the needed amount of alloy. Wax conversion formula: wax weight (gram) x alloy density = grams of
alloy required.

I3 INVESTING
Use a phosphate-bonded investment material. Follow the manufacturer’s instructions.

3l PREHEATING/ BURN-OUT
burn-out 800°C

MELTING AND CASTING

Torch: Propane 0.35 bar; Oxygen 0.7 bar
Other specifics may be required by the type of casting machine. It is recommended to use a separate and
clean carbon/ceramic crucible for each alloy. Preheat the ceramic crucible in the burnout furnace. The
recommended ratio of used material to new material is 1:1. Do not use flux.

Casting Temperature: 1300 °C

[l FRAMEWORK FINISHING

After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (AL,O,). Do not use a hammer
for divesting. Finish the casting with carbide burs and/or with ceramic-bonded grinding instruments. Blast
the surface with 50110 micron aluminum oxide (Al,0,) at 2.0 bar. Subsequently, steam clean or ultrasonic
clean with distilled water or ethanol and dry the framework.

[E2 OXIDATION
Place the framework on the firing tray providing adequate support. To achieve a uniform result follow the
oxidation cycle.

Temperature: 930 °C; Holding time: 5 min; Vacuum: No
If the oxide layer is stained, grind and blast the surface again. Repeat the oxide firing. In the case of Zn-containin
alloys, the additional plckllng of the oxide layer in 10% sulfuric acid or similar pickling solutions is recommende

Gebrauchsinformation

[l PRODUKTBESCHREIBUNG
Au-haltige Dentalkeramik-Legierung, Typ 4

[P2 INDIKATIONEN *

Inlays, Onlays, 3/4 Kronen, Kronen, T p Briicken, wei ige Briicken, Wurzel-
tift ifb: ge, i Suprastrukturen, Teilprothesen
[N WACHSMODELLATION

Das Geriist in verkleinerter anatomlscher Form unter Beruckslchtlgung der geplanten Verblendung gestalten. Die

ei Ei ) 3 indestens 0,5 mm betragen. Dabei muss
slchergestellt werden, dass dle Gerustgestaltung die Verblendung ausrelchend unterstiitzt. Scharfe Ubergénge
miissen die ifweisen, um Widerstand gegen
Ven‘ormung zu bleten Fiir die geplante LGtung, grosse Oﬁerﬂa(henberelche gestalten, einschliesslich eines Spalts
von 0,05

[ ANSTIFTEN DER GUSSKANALE

Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Briickengertist mit ausreichend dimensionierten Gusskanalen versehen.
Grundsétzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der Gusskanale un

geformt sein und der angewendeten Technik entsprechen. Bei Anwendung der direkten oder indirekten Anstlftmethode
muss sichergestellt werden, dass das Reservoir im Hitzezentrum platziert wird. Die Verbindungskanéle zwischen dem
Reservoir und dem Gussobjekt sollten eine Lanﬁe bzw. einen Durchmesser von 2,5-3,0 mm aufweisen. Das Wachsobjekt
einschliesslich der Gusskanéle wiegen, um anhand des Wachsgewichts in Gramm die bendtigte Legierungsmenge zu
bestimmen. Wachsumrechnungstabelle: Wachsgewicht (in Gramm) x Legierungsdichte = bendtigte Menge der Legierung.

[ EINBETTEN
Eine phospt Ei . Die Gebrauc

31 VORWARMEN / AUSBRENNEN
Empfohlene Ausbrenntemperatur: 800 °C

A SCHMELZEN UND GIESSEN
Flamme: Propan 0, 35 bar; Sauerstoff 0,7 bar
Je nach kbnnten andere i
Legierung einen separaten und sauberen | im
Vorwarmeofen mit vorheizen. Das Verhdltnis von Alt- zu Neulegierung betragt 1:1. Kein Flussmlnel verwenden.
Giesstemperatur: 1300 °C

1 des Herstellers beachten.

erforderhch sein. Es wird empfohlen, fiir jede

I3 GERUSTBEARBEITUNG
Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorsichtig ausbenen und mit Alumlnlumoxld (ALO,)
abstrahlen. Zum Ausbetten keinen Hammer verwenden. G t Hart II n und/oder

1. Die Oberfldche mit 50— 110 um Aluminiumoxid (AL,O) bei
2,0 bar abstrahlen. Danach das Gerust mlt Dampf oder Ultraschall und destilliertem Wasser oder Ethanol
reinigen und trocknen.

[EX OXIDATION
Das Geriist auf dem Brennguttrager positionieren und ausreichend ak
um ein einheitliches Evgebms zuerhalten.

Temperatur: 930 °C;” Haltezeit: 5 min; Vakuum: Nein
Bei fleckiger Oxidschicht, die Oberfliche nochmals beschleifen und abstrahlen. Der Oxidbrand st zu wiederholen. Bei
Zn haltlgen Leglerun en ist das zusazliche Abbeizen der Oxidschicht in 10% Schwefelséure oder handelstiblichen
Hinweis: Beim Arbeiten mit Siure die Sicherheitshinweise beachten. Vor dem

Den Oxidati d

Note: Always observe proper safety procedures when handling acid. Before opaque application clean fi
carefully with water. Use the appropriate ceramic veneering material, following the manufacturer’s instructions.
Highest recommended firing temperature: 950 °C

[1] HEAT TREATMENT
Hardening: 450 °C for 15 min; bench cool

[ SOLDERING AND LASER WELDING
The soldering gap should not be wider than the thickness of the soldering material. Allow the soldered casting
to cool slowly. Use flux sparingly.

Pre Solder: BioPorta Lot 1020 Flux: High Fusing Bondal Flux
Post Solder: Porta OP Lot W-2 Flux: Bondal Flux
Laser Welding Wire: BioPorta G

(71 POLISHING

Carefully remove any oxide and flux residue. Smooth the metal surfaces with rubber polishers. Polish to a high
gloss finish using polishing paste. Subsequently, clean using ultrasonic cleaning equipment or careful steam
cleaning.

ADDITIONAL SAFETY CONCERNS AND INSTRUCTIONS

[ CONTRAINDICATIONS

For patients with known allergy/sensitivity to any major or minor elements of this alloy, consultation with a
physician is recommended. Alloy is not to be used for any application not included within the indications.

M SIDE EFFECTS

In individual cases, sensitivity or allergies to elements of this alloy may occur. Ivoclar Vivadent makes no
claims regarding the MRI-compatibility of its dental alloys. It is recommended that the patient be made aware
of the possibility for dental alloys to affect MRI results and to disclose the presence of dental alloys to the MRI
Technician prior to conducting a test.

I INTERACTIONS

Galvanic effects may occur between different or dissimilar alloys in the same oral environment.

I CAUTION

Metal vapors and metal dust are harmful if inhaled. Therefore, the use of extraction equipment and /or
suitable protective masks is advised!

I STORAGE CONDITION

Store in a dry enviroment at room temperature.

W DISCLAIMER

This material has been developed solely for use in dentistry. Processing should be carried out strictly
according to the Instructions for Use. Liability cannot be accepted for damages resulting from failure to
observe the Instructions or the stipulated area of application. The user is responsible for testing the products

Opakerauftrag das Geriist mit Wasser griindlich spiilen. rwenden und geméss
Herstellerangaben verarbeiten.
Héchste empfohlene Brenntemperatur: 950 °C

[l WARMEBEHANDLUNG
Hérten: 15 min bei 450 °C; abkdihlen lassen

[N LOTEN UND LASERSCHWEISSEN
Der Létspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das gelGtete Gussobjekt
langsam abkiihlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.
Lotvordem Brand:  BioPorta Lot 1020
Lot nach dem Brand: Porta OP Lot W-2
Laser-Schweiss-Draht: BioPorta G
(71 POLIEREN
Alle Oxid- und ittelriickstande entfernen. lachen mit li ltten.
Gertist mit Polierpaste auf Hochglanz. poﬁeren Geriist danach mit einem Ultraschall-| Relnlgungsgerat oder
sorgféltig mit dem Dampfstrahler reinigen.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSASPEKTE UND ANWEISUNGEN

I KONTRAINDIKATIONEN

Patienten mit nachgewiesener Allergie/Sensibilitat gegen einen der Bestandteile dieser Legierung sollten
zuerst einen Arzt konsultieren. Alle Anwendungen, welche nicht als Indikation aufgefiihrt sind.

M NEBENWIRKUNGEN

In Einzelféllen kénnen Sensibilitaten oder Allergien gegentiber Beslandtellen dieser Leglerung auftreten.
Ivoclar Vivadent macht keine Angaben iiber die MRI ihrer Der Es wird empfohlen,
dass die Patienten auf die Moglichkeit aufmerksam gemacht werden, dass Demallegmrungen die MRI-
Ergebnisse beeinflussen konnen und sie vor der Untersuchung den MRI-Techniker auf das Vorhandensein von
Dentallegierungen hinweisen.

W WECHSELWIRKUNGEN

Verschiedene Legierungstypen in derselben Mundhohle konnen zu galvanischen Reaktionen fiihren.

[ VORSICHT

Flussmittel: High Fusing Bondal Flux
Flussmittel: Bondal Flux

un sind dheitsschadlich, wenn sie ei werden. Daher muss eine
Absaugeinrichtung und / oder eine Schutzmaske verwendet werden!
1 LAGERBEDINGUNGEN
Bei Raumtemperatur und trocken lagern.
M HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Dieses Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss geméss Gebrauchsinformation
verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus anderweitiger Verwendung oder nicht sachgemasser Verarbeitung
ergeben, iibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist der Verwender verpflichtet, das Material

for their suitability and use for any purpose not explicitly stated in the Instructions. These lations also
apply if the materials are used in conjunction with products of other manufacturers.

PROCESSING DATA

T ich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmdglichkeit fiir die vorgesehenen Zwecke
2zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufgefiihrt sind. Dies gilt auch, wenn die
Materialien mit Produkten von Mitbewerbern gemischt oder zusammen verarbeitet werden.

VERARBEITUNGSDATEN

1t Material: hosphate-bonded I i
Preheating /Burn-out T 3 800°C Aufwar renr 800°C
Crucible: Carbon crucible / Ceramic crucible Tiegel: hitti |
Casting T 1300°C i 1300°C
Oxidation: Temperature: 930 °C; Holding time: 5 min; Vacuum: No Oxidation: Temperatur: 930 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Nein
CTE: (25-500°C): 14.3x 10°/K WAK: (25-500 °C): 14,3 x 107K
Rec Ceramic Material: IPS Style®, IPS InLine® il IPS Style®, IPS InLine®
Hardening: 450 °C for 15 min; bench cool Harten: 15 min bei 450 °C; abkiihlen lassen
Pre Solder / Flux: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Lot vor dem Brand / Flussmmel BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux
Post Solder / Flux: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Lot nach dem Brand / F! Porta OP Lot W-2 Bondal Flux
Laser Welding Wire: BioPorta G Laser-Schweiss-Draht: BioPorta G
Type / Color: 4 Rich Yellow Typ / Farbe: 4 Sehr gelb
Density (g/cm’): 18.8 Dichte (g/cm’): 188
Melting Range (Solidus/Liquidus): 1050-1130 °C Sch i (Solidus/Liquidus): 1050-1130°C
Elastic Modulus (GPa): 107 T ul (GPa): 107

Porcelain Fired Hardened Nach dem i Gehartet

Vickers Hardness: 210 230 Vickers-Harte: 210 230
Tensile Strength (MPa): 650 680 it (MPa): 650 680
0.2% Proof Stress (MPa): 530 550 0,2% D (MPa): 530 550
El tion (%): 4 3 Bruchdek (%): 4 3

* See TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

* Siehe TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

| DE | Mode d’emploi

_FR_J Istruzionid'uso [N 1T |

[l DESCRIZIONE PRODOTTO
Lega dentale per metallo-ceramica a base di Au, Tipo 4

|7 INDICAZIONI
Inlays, Onlays, Corone a 3/4, Corone, Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti, Ponti estesi, Perni radicolari/
ricostruzioni radicolari, Barre, Attacchi, Sovrastrutture implantari, Protesi pamall

[EN MODELLAZIONE IN CERA

Modellare la strutture in forma anatomica ridotta tenendo in considerazione il rivestimento estetico previsto. Lo
spessore delle pareti deve essere di almeno 0,3 mm per le corone singole, ed almeno 0,5 mm per corone su
abutment Assicurarsi che il design della struttura supporti adeguatamente il rivestimento estetico. Evitare cuspidi
accentuate. | punti di connessione devono avere adeguate dimensioni, per offrire resistenza alla deformazione.
Per la saldatura prevista, creare una fessura compresa tra 0,05-0,2 mm.

|8 IMPERNIATURA DEI CANALI DI COLATA

Dotare il restauro del dente singolo modellato o della struttura del ponte con canali di colata di dimensioni adeguate.
In generale, le dimensioni del serbatoio dei canali di colata e dei canali di fusione, che siano aforma di perao dl?orma
tradizionale, devono essere delle dimensioni corrispondenti alla tecnica utilizzata. Utilizzando il metodo di
imperniatura diretto o indiretto, assicurarsi che il serbatoio venga posizionato nel centro termico del cilindro. | canali
di collegamento fra il serbatoio e I og?eno della fi avereunal ed un diametro massimi di
2,5-3,0 mm. Occorre pesare la modellazione in cera comprendente i canali di fusione per determinare la quantita di
lega necessaria. Tabella di conversione: Peso in cera (in grammi) x densita lega = quantita di lega necessaria in grammi.

[l MESSA IN RIVESTIMENTO
Utilizzare una massa da rivestimento a legante fosfatico. Attenersi alle istruzioni del produttore.

3 PRERISCALDO
di preriscaldo igli 800 °C

FUSIONE E COLATA

Fiamma: Propano 0,35 bar; Ossigeno 0,7 bar
A seconda dell apparecchlo di fusione possono essere necessarie altre impostazioni. Si consl?lla di impiegare un
crogiolo in grafite o ceramica differente per ogni lega. Preriscaldare il crogiolo in ceramica nel forno di preriscaldo.
Utilizzare lega vecchia e nuova in rapporto di 1:1. Non utilizzare Flux.

Temperatura di fusione: 1300 °C

[0 RIFINITURA DELLA STRUTTURA

Lasciare raffreddare il restauro a e sabbiare con biossido di
alluminio (ALO,). Non utilizzare il martello per la smuffolatura R|ﬁn|re con frese per metallo duro o con
strumenti per rifinitura a legante ceramico. Sabbiare la superficie con biossido di alluminio da 50-110 um
(A,O;) a 2,0 bar. Quindi detergere la struttura con vapore o in bagno ad ultrasuoni con acqua dlsullata o
etanolo ed asciugare.

[EN OSSIDAZIONE
Posizionare la struttura sul portaoggetti supportandola in modo adeguato. Utilizzare il ciclo corretto per
ottenere un'ossidazione uniforme.
Temperatura: 930 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: No
In caso di strato di ossido a macchie, rifinire nuovamente la superficie e sabbiare. La cottura di ossidazione deve
essere ripetuta. In caso di leghe contenenti Zn & consigliato |'ulteriore decapagﬁlo dello strato di ossido in acido
solforico al 10% oppure con convenzionali materiali decapanti. Avvertenza: Nella lavorazione con acidi rispettare
le avvertenze di sicurezza. Prima dell'applicazione dell'opaco, sciacquare accuratamente la struttura con acqua.
Utilizzare la metalloceramica consigliata ed effettuare le lavorazioni secondo le indicazioni del produttore.
Temperatura di cottura massima consigliata: 950 °C
[l TRATTAMENTO TERMICO
Tempera: 15 min a 450 °C; lasciare raffreddare
[l SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere piu largo del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare
raffreddare lentamente dopo la saldatura. Utilizzare con parsimonia il flux.
Saldatura prima della cottura: BioPorta Lot 1020 Flux: High Fusing Bondal Flux

Saldatura dopo la cottura: Porta OP Lot W-2 Flux: Bondal Flux
Filo per saldatura: BioPorta G
71 LUCIDATURA

Eliminare accuratamente tutti i residui di ossidazione e del flux. Rifinire le superfici metalliche con gommini
per lucidatura. Lucidare a specchio la struttura con pasta per lucidatura. Quindi detergere accuratamente la
struttura in bagno ad ultrasuoni oppure con vapore.

ULTERIORI ASPETTI ED AVVERTENZE DI SICUREZZA

I CONTROINDICAZIONI

| pazienti con un‘allergia/sensibilita accertata ad una delle componenti della presente lega, devono prima
consultare un medico. La lega non va destinata ad altri utilizzi non elencati tra le indicazioni.

I EFFETTI COLLATERALI

In singoli casi si possono verificare sensibilita o allergia a componenti di questa lega. Ivoclar Vivadent non
fornisce alcuna indicazione sulla compatibilita delle proprie leghe dentali con la Risonanza Magnetica. Si
consiglia di informare i pazienti sulla possibilita che le leghe dentali influiscano sui risultati RM e che prestino
attenzione a comunicare al tecnico la presenza di leghe dentali.

W INTERAZIONI

Diversi tipi di lega nello stesso cavo orale possono portare a reazioni galvaniche.

W ATTENZIONE
Se inalati, i vapori e la polvere metallica sono nocivi per la salute. Pertanto deve essere utilizzato un impianto
di aspirazione e/o mascherina di protezione!

5 CONDIZIONI PER LA CONSERVAZIONE
Conservare in luogo asciutto ed a temperatura ambiente.

W DISCLAIMER

Questo materiale & stato sviluppato unicamente per un utilizzo in campo dentale. Il suo impiego deve avvenire solo
seguendo le specifiche istruzioni d'uso del prodotto. Il produttore non si assume alcuna responsabilita per danni
risultanti dalla mancata osservanza delle istruzioni d'uso o da utilizzi diversi dal campo d'applicazione previsto per
il prodotto. L'utente pertanto & tenuto a verificare, prima dell'impiego, l'idoneita del materiale ad utilizzi non indicati
nelle istruzioni d'uso. Questo vale anche se i materiali vengono miscelati o lavorati insieme a prodotti di altri
produttori.

DATI PER LA LAVORAZIONE

Instrucciones de uso E

[l DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental para metal cerdmica basada en Au, Tipo 4

[P2 INDICACIONES *
Inlays, Onlays, Corona 3/4, Corona, Corona Telescopica, Corona conica, Puentes, Puentes largos,
Postes colados/nticleos, Barras, A P tura tadas, D parciales

[EN ENCERADO / MODELADO

Diserie la estructura con una forma anatémica reducida teniendo en cuenta la estratificacion pIaneada Las
coronas unitarias requieren un grosor minimo de 0,3 mm Las coronas-pilar requieren un grosor minimo de
0,5 mm. Asegurese de que la estructura disefiada proporciona un soporte adecuado para el material de
estratificacion. Evite angulos afilados. Los conectores deben tener las dimensiones necesarias para proporcionar
resistencia a la deformacion.Cree grandes superficies para las soldaduras planificadas, con una separacion de
0,5-0,2 mm.

IZ3 COLOCACION DE LOS BEBEDEROS

Instrucoes de Uso

[l DESCRICAO DO PRODUTO
Liga dentaria para metaloceramica a base de Au, Tipo 4

71 INDICACOES *
Inlays, Onlays, Coroas 3/4, Coroas, Coroas Teles(opl(as Coroas Conicas, Pontes, Pontes Extensas, Pinos
Fundidos/ ucleos Barras, de Préteses Parciais

[EN ENCERAMENTO / MODELAGEM

Modelar o padréo de cera em forma anatémica reduzida, levando em consideracdo o recobrimento estético
planejado. Coroas unitérias exigem espessura minima de 0,3 mm. Coroas de pilares exigem espessura minima de
0,5 mm. Certificar-se de que o design da infraestrutura fornece suporte adequado para o material de
recobrimento. Evitar angulos agudos. Os conectores devem ter as dimensoes necessérias para fornecer resisténcia
a deformacao. Projetar grandes areas de superficie para a soldagem planejada, com um espaco de 0,05-0,2 mm.

IZ3 COLOCACAO DOS SPRUES
Preparar as estruturas modeladas de restauragées de coroas unitérias ou infraestruturas de pontes com sprues de
tamanho Em geral, a cdmara de compensagao, sprues acessorios e sprues de conexao, sejam no formado

Proporcionar unos bebederos de un tamafio adecuado para la pieza modelada. Los reservorios, los y
los conectores, ya sean con forma de pera o tradicional, deben adecuar su tamano a la técnica utilizada.
Asegurese de col{)car el reservorio en el centro del calor, ya sea con técnica directa como indirecta. Los conectores
entre el reservorio y el colado deben de tener un tamafio méximo de 2,5-3,0 mm de ancho y largo. La forma de
cera incluyendo los bebederos debe ser pesado para determinar la cantidad de aleacion necesaria. Formula de
conversién: Peso en cera (gramos) x densidad de la aleacion = gramos de aleacion necesaria.

[ REVESTIR
Usar un material de revestimiento aglutinado con fosfato. Siga el manual del fabricante.

[ 6 ] PRECALENTAMIENTO / QUEMA
de quema rec 800 °C

[ DERRETIDO Y COLADO

Llama: Propano 0,35 bar; Oxigeno 0,7 bar
Dependiendo del tipo de maquina de colado, otras especificaciones podrian ser necesarias. Es necesario usar un
crisol ceramico/ grafitolimpio e individual para cada aleacion. Precalentar el crisol en el horno de precalentamiento.
El ratio recomendado de mezcla de material usado y nuevo es de 1:1. No usar fundente.

Temperatura de colado: 1300 °C

[0 ACABADO DE LA ESTRUCTURA

Tras el enfriamiento, retirar y limpiar con cuidado el revestimiento con 6xido de aluminio (AL,O,). No usar
martillo para retirar el revestimiento. Use fresas de carburo y/o instrumentos ceramicos de devastado para
repasar el colado. Arenar la superficie con 6xido de aluminio 50— 110 micras (Al,0,) a 2,0 bares. A continuacion,
limpie con vapor o ultrasonidos con agua destilada o etanol y seque la estructura.

[E1 OXIDACION
Coloque la estructura en la plataforma de coccion con un soporte adecuado. Para obtener resultados
uniformes siga las indicaciones del ciclo de oxidacion.

Temperatura: 930 °C; Tiempo de mantenimiento: 5 min; Vacio: No
Si la capa de oxido se contamina, repase y arene la superficie de nuevo. Repita el proceso de oxidacion. En
caso de aleaciones con Zn, se recomienda un decapado adicional de la superficie en una solucion del 10%
de dcido sulfirico o decapante similar. Nota: Siembre observe adecuad los procedimientos de
seguridad cuando maneje acido. Antes de aplicar opaquer limpie la restauracion con agua culdadosamente
Use una ceramica de estratificacion adecuada, siguiendo las indicaciones del fabricante.

Méaxima temperatura recomendada: 950 °C
[Ti] TRATAMIENTO TERMICO

Endurecimiento: 450 °C por 15 min; deje enfriar
[l SOLDADURA Y SOLDADURA LASER
El gap de soldadura no debe ser mayor que el grosor del material de soldadura. Deje que el material de
soldadura se enfrie lentamente. Use fundente con moderacién.

Pre soldadura:  BioPorta Lot 1020 Fundente: High Fusing Bondal Flux

Post soldadura:  Porta OP Lot W-2 Fundente: Bondal Flux

Hilo de soldadura laser: BioPorta G
{71 PULIDO
Retire con cuidado los residuos del fundente y de oxido. Suavice la superficie con pulidores de goma. Pula
con alto brillo usando pasta de pulido. A continuacién limpie el trabajo con vapor o con bafio ultrasénico.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD Y CUIDADOS ADICIONALES

I CONTRAINDICACIONES

Para pacientes con alergia o sensibilidad conocida a algunos de los elementos de esta aleacion, se recomienda
consultar al especialista. No usar la aleacién para cualquier aplicacion no incluida en las indicaciones.

M EFECTOS SECUNDARIOS

En casos aislados, los componentes de la aleacion puede provocar alergias o sensibilidad. Ivoclar Vivadent
no hace declaraciones sobre la compatibilidad de esta aleacién con IRM. Es recomendable que el paciente
conozca la posibilidad de que una aleacion dental puede afectar en los resultados de IRM, para informar al
técnico de IRM antes de proceder con el test.

W INTERACCIONES

Efectos galvanicos pueden ocurrir con distintas aleaciones que compartan el mismo ambiente oral.

M CUIDADO

Los vapores y el polvo metalicos son dafiinos si son inalados. Por ello, use equipamiento de extraccion y
mascaras protectoras adecuadas.

5 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Guarde en un lugar seco a temperatura ambiente.

W AVISO
Este material se ha para el uso en od logia. Siga el manual de instrucciones. El fabricante no
se hace por los darios de no seguir el manual de instrucciones. El usuario es

responsable de testar los productos para su uso con cualquier propdsito no recogido en el manual de
instrucciones. Estas regulaciones también se aplican sobre los materiales usados en conjunto con productos de
otros fabricantes.

DATOS DE PROCESADO

de péra ou tradicionais, devem ser dimensionados de acordo com a técnica especifica utilizada. Quando usar a técnica
direta ou indireta, certificar-se de que a camara de compensacao estd posicionada no centro térmico. Os sprues de
conexdo, entre acdmara de compensagao e o padrao de cera, devem ser de, no maximo, 2,5-3,0 mmde comprimento
elargura. O padrao de cera, incluindo os sprues, deve ser pesado, em gramas, para determinara quantidade necessaria
de liga. Formula para conversao da cera: peso de cera (grama) x densidade de liga = gramas de liga necessarios.

I INCLUSAO
Usar um material de revestimento aglutinado com fosfato. Seguir as instrugoes do fabricante.

I ELIMINAGAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 800 °C

FUNDICAO
Chama: Propano 0,35 bar; Oxigénio 0,7 bar
Outras especifica Joes podem ser exigidas pelo tipode maqulna de fundicao. E recomendado o uso de um cadinho
limpo e separado, de grafite/ceramica, para cada liga. Pré-aquecer o cadinho de cerdmica no forno de
aquecimento. A proj Forgao recomendada na mistura de mater|a|s usados e novos ¢ de 1:1. Nao usar fluxo.
Temperatura de fusao: 1300 °C

H ACABAMENTO DA ESTRUTURA

Apos resfriar te, remover do i e limpar cui a peca fundida com 6xido de
aluminio (Al,0,). Nao usar um martelo na remogao do revestimento. Finalizar a estrutura metalica com brocas de
carboneto de tungsténio e/ou com pontas de desgaste ceramicas. Jatear a superficie com 6xido de aluminio
(AL,O,) de 50-110 micrémetros e pressao méaxima de 2,0 bar. Posteriormente, limpar com vapor ou em
ultrassom, com dgua destilada ou etanol, e secar a estrutura.

£l OXIDACAO
Colocar a estrutura na bandeja de queima e providenciar suporte adequado. Para alcangar um resultado
uniforme, seguir o ciclo de oxidagéo.

Temperatura: 930 °C; Tempo de manutencao: 5 min; Vacuo: Nao
Se a camada de 6xido esta pigmentada, desgastar e jatear novamente a superficie. Repetir a queima de oxidagao.
No caso das ligas contendo Zn, recomenda-se a decapagem adicional da camada de oxido em 10% de acido
sulfirico ou em solugoes de decapagem similares. Nota: Sempre observar os procedimentos de seguranca

[l PRODUKTBESKRIVNING

Au-baserad dental metalkeramisk legering, Typ 4

72 INDIKATIONER *

Inlay, Onlay, 3/4 kronor, Kronor, Teleskopkronor, Konuskronor, Broar, Flerledsbroar, Gjutna pelare/
pelaruppbyggnader, Barer, Attachments, Sup Delp

[EJ UPPVAXNING / MODELLERING

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hansyn till den planerade fasaden.
Vaggt;ockleken pa smgelkronor méste vara minst 0,3 mm. Stodkronor krdver minst 0,5 mm. Komrollera att

" Brugsanvisning [N 0A

[l PRODUKTBESKRIVELSE

Au-baseret dental metal-keramik legering, Type 4

INDIKATIONER *

Inlay, Onlay, 3/4 kroner, Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med flere mellemled, Stobte

stifter/-opbygninger, Forbindelsesbarer, Attachments, Implantatsuprastrukturer, Delproteser

[El OPMODELLERING

Stellet udformes i en reduceret anatomisk form under hensyntagen til det planlagte deekmateriale. Enkeltkroner

krzever en minimal Iagtykkelse pd 0,3 mm. Bropiller kraever en minimal Iag(ykkelse pé 0,5 mm. Serg for, at
b :

skelettet ar utformat sa det ger tillrickligt med stdd at fasadmaterialet. Undvik skarpa o
Sammanbindningsstéllena (connector) maste utformas med tillracklig dimensionering for att sta emot
deformation. Fér planerad 16dning utforma stérre ytor, med en spalt p& 0,05-0,2 mm.

[Z3 PLACERING AV GJUTKANALER

|
skal have de nmdvend|ge dimensioner, s de erresistente over for deformanon Skab store flader til den planlagte
lodning, inklusive et mellemrum pé 0,05-0,2 mm.

78 PASATNING AF STOBESTIFTER
Den

Se till att den i eller broskelettet forses med j med
tillrdcklig dimension. | princip ska storleken pé behallaren, och Isekanalerna vara
paronformade eller traditionellt formade samt vara storleksanpassade till den teknik som anvénds. Nar direkt
eller indirekt teknik anvénds, se till att behallaren placeras nara virmecentrat. Forbindelsekanalerna mellan
behallaren och gotet ska vara maximalt 2,5-3,0 mm ldnga och breda. Vaxmonstret inklusive gjutkanalerna
ska vagas i gram for att mangden legering ska kunna bestammas. Vaxomrakningstabell: Vaxvikt (i gram) x
legeringstjocklek = mangd legering i gram.

I3l INBADDNING

Anvand ett inbaddni ial. Folj til

I3 FORUPPVARMNING / URBRANNING

00 °C

SMALTNING OCH GJUTNING
Laga: onpan 0,35 bar; Syre 0,7 bar
Beroende pa vilken gjutmaskin som anvands, kan andra instéliningar kravas. Vi rekommenderar att anvanda en

ellev bmstellet forsynes med stobestifter af en tilstraekkelig smrrelse
af reservoir, uanset om de er
Ise med den anvendte teknik. Nar bade den d|reklte 0g den |nd|vekte

Generel( sagt skal
Itformede, veere i

Kayttoohjeet [ F1 |

[l TUOTTEEN KUVAUS

Au-pohjainen i jeerinki, Tyyppi 4

[Z2 INDIKAATIOT *

Inlayt, Onlayt, 3/4 kruunut, Kruunut, Teleskoopplkruunut Kartiokruunut, Sillat, Levedt sillat,
Valunastat/-ytimet, Kiskot, Rakenneosat, y Osap! i

[EN VAHAUS / MUOTOILU

Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon ottamalla huomioon siihen tuleva kerrostusmateriaali.
Yksittaiset kruunut edellyttévét vahintaan 0,3 mm:n paksuutta. Abutmenttikruunut edellyttavét vahintaan
0 5 mm:n paksuutta Varmista, ena runko tukee kerrostusmateriaalia riittavésti. Valta terdvid kulmia.

on oltava mi sellaiset, ettd ne estavat epatarkkuuksien syntymisen. Valmista
varten suuria pinta-alueita niin, etta raot ovat 0,05-0,2 mm.
[Z8 VALUKANAVOINTI

Muotoile hammaskruunu tai siltarunko siten, etté siiind on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti sailion,
valukanawen ja liitoskanavien, seka paarynan muotolsten ettd perinteisten, on oltava kooltaan soveltuvia

teknik anvendes skal det sikres, at reservoiret anbringes i kyvettens varmecentrum. F Suoraa tai 3 on oltava varma, ett sailio on
mEI"em rese’tvot;'elfog slmbnmgen skal vaere maks|fmak2‘5 30mm|laen3den og bredden. Voksopmodellenngen, asetettu Iampokeskukseen Sailién Ja valun véliset liitosvalut saavat olla taan 2,5-3,0 mm pitkia ja
inklusive stobekanalene, vejes i gram for a me den no " leveité. Vahakuvio ja valut on p ina tarvittavan varten. Vahan
Voksomregningsformel: voksvaegt (gram) x =den i gram. muuntokaava: vahan paino (grammoina) x seoksen tiheys = tarvittava seoksen maara grammoina.
INDST@BNING a

Anvend et fosfatbundet indstebningsmateriale. Folg producentens anvisninger. Ka’yt\;ALU iin sitoutuvaa Jia. Noudata istajan ohjeita

I3 FORVARMNING / UDBRANDING
Anbefalet udbraendingstemperatur: 800 °C

SMELTNING OG ST@BNING

Flamme: Propan 0,35 bar; It 0,7 bar
Andre specifikke krav afhanger af typen pa stebeapparat. Det anbefales at anvende en separat og ren smehedlgel
ik til hver legering. Forvarm den keramiske smeltedigel i udbraendingsovnen. Det ant

separat och ren grafit-. legelnien férupp
forhallande anvant material och nytt material & 1: 1 Anvénd inget flodesmedel.
Gjuttemperatur: 1300 °C

[0 FINISHERING AV SKELETT

Efter att gdten fatt svalna till rumstemperatur, bdddas de ur férsiktigt och bléstras med aluminiumoxid (AL,O;).
Anvénd ingen hammare for urbéddningen. Finishera géten med karbidborr och/eller keramiskt bondade
slipinstrument. Blastra ytan med 50-110 pm aluminiumoxid (Al,0,) vid 2,0 bar. Darefter rengors skelettet i
ultraljudsbad med destillerat vatten eller etanol och torkas sedan.

[E1 OXIDERING
Placera skelettet pa bréannbrickan och se till att det finns tillréckligt med stod. For att fa ett enhetligt resultat
ska oxideringscykeln foljas.

Temperatur: 930 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Nej

6| ESIKUUMENNUS/POL'ITO
Suositeltu polttolampétila: 8

|78 SULATTAMINEN JA VALAMINEN
L|ekk| Propaani 0,35 bar; Happi 0,7 bar

af gl
forhold af brugt materiale og nyt materiale er 1:1. Der ma ikke anvendes flusmiddel.
Stobetemperatur: 1300 °C

[0 BEARBEJDNING AF STELLET
Nar stobningen har faet lov til at kole af ved rumtemperatur, tages d den ud og rengores med aluminiumoxid

(AL0.). Der mé ikke anvendes en hammer ved a Juster 1 med karbidbor
og/eller med - Sandblaes overfladen med 50— 110 um aluminiumoxid (A,0,)
ved 2,0 bar. Efterfelgende pi eller stellet med i vand eller ethanol,
hvorefter det torres.

[E) OXIDERING

Anbring stellet pé b med ti ig stotte. Folg
Temperatur: 930 °C; Opholdstld 5min; Vakuum: Nej
Huis oxidlaget er misfarvet, slibes og sandblses overﬂaden igen. Gentag

cyklussen for at opni"i et ensartet resultat.

yppi voi edellyttaa muita erityisia olosuhteita. Kullekin seokselle on suositeltavaa kdyttaa erillista,
grafiitti: i deegelid. Esil na_keraaminen deegeli polttouunissa. Kdytetyn
materiaalinja uuden materiaalin suosi(eltu suhde on 1:1. Al kéyté sulatetta.
Valulampétila: 1300 °C
[0 RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN
Kun sylinteri on jaahtynyt huoneenlampmseksl, pura valu syllntensta huolellisesti hlekkapuhaltamalla
alumiinioksidilla. Al4 kaytd vasaraa valun valun pinta k illa ja/tai
keraamisilla hiontainstrumenteilla. Puhalla pinta 50 - 110 mikronin alumiinioksidilla (Al,O,) paineella 2,0 bar.
Puhdista valurunko héyrypesurilla tai ultradénilaitteessa kayttden tislattua vetta tai etanolia ja kuivaa runko.

[EX OKSIDAATIO
Lana runko polnoalustalle hyvm tuettuna. OkSIdeolla runko saadaksesi siihen yhtendisen pinnan.
930°C;

Om ox|dsk|ktet arﬂacklgt slipa och blastra ytan |gen Upprepa
vi att oxidskiktet doppas i 1 |
saker rna foljs under arbete med syra Innan opakmaterial appliceras ska skelettet rengéras

eller liknande doppningsmedel. OBS: Se till att

adequados ao manusear o acido. Antes da aplicacao do opacificador, limpar a estrutura cui com
dgua. Usar o material cerdmico para recobrimento aproprlado, seguindo as instrugdes do fabricante.
Méxima de queima

1] TRATAMENTO TERMICO
Endurecedor: 450 °C por 15 min; deixar resfriar

[l SOLDAGEM E SOLDA A LASER
0 espaco de solda nao deve ser mais largo do que a espessura do material de solda. Permitir que o material
soldado resfrie lentamente. Usar o fluxo com moderacao.
Pré-Soldagem: BioPorta Lot 1020
Pés-Soldagem: Porta OP Lot W-2
SoldaaLaser: BioPorta G

Fluxo: High Fusing Bondal Flux
Fluxo: Bondal Flux

71 POLIMENTO

Remover cuidadosamente qualquer residuo de 6xido eﬂuxo Suavizar as superficies metalicas com polidores
de borracha. Polir até um alto brilho com pastas de Poster limpar usando

de limpeza ul 6nicos ou limpar cuidad com vapor.

PREOCUPACOES E INSTRUCOES DE SEGURANCA ADICIONAIS

M CONTRAINDICAGOES

Para pacientes com comprovada alergia/sensibilidade a qualquer um dos elementos principais ou
secundarios desta liga, uma consulta médica preliminar é recomendada. A liga ndo deve ser usada para
qualquer aplicagéo nao incluida nas indicagées.

[ EFEITOS COLATERIAS

Em casos individuais, sensibilidade ou alergias aos elementos desta liga podem ocorrer. Ivoclar Vivadent néo
faz afirmacées sobre a compatibilidade das suas ligas dentdrias com o teste MRI. Recomenda-se que o
paciente seja sobre a de as ligas dentdrias afetarem os Itados de MRI, e que a
presenca de ligas dentarias sejam divulgadas ao Técnico de MRI antes de realizar um teste.

W INTERACOES

Efeitos galvanicos podem ocorrer na presenca de diferentes ligas, no mesmo ambiente bucal.

[ CUIDADOS

Os vapores metélicos e a poeira metalica sao prejudiciais se inalados. Portanto, é aconselhavel o uso de
equipamentos de extracao e/ou de mascaras de protecao adequadas!

W CONDIGAO DE ARMAZENAMENTO

Armazenar em um ambiente seco a temperatura ambiente.

W AVISO

Este material foi ido exclusi para uso em ia. O proc deve ser realizado
estritamente de acordo com as Instrugdes de Uso. Responsabilidade néo pode ser aceita por danos resultantes
da inobservancia das Instrugoes ou da area de aplicagao estipulada. O usuario é responsavel por testar os
produtos para a adequagao e a sua utilizacao para qualquer finalidade que nao explicitamente indicada nas
Instrugoes. Esses regulamentos também se aplicam se os materiais forem usados em conjunto com produtos
de outros fabricantes.

DADOS DE PROCESSAMENTO

if

noggrant under rinnande vatten. Anvand rekommenderad metallkeramik och f6lj tillverkarens instruktioner.

Hogsta
] VARMEBEHANDLING

Hardning: 450 °C i 15 min; lat svalna
[l LODNING OCH LASERLODNING
Lodspalten ska inte vara bredare an tjockleken pé Iédmaterialet. Lat det I6dda gGtet svalna langsamt. Anvénd
flussmedel sparsamt.

L6d innan brénning: BioPorta Lot 1020 Flussmedel: High Fusing Bondal Flux
Lod efter branning:  Porta OP Lot W-2 Flussmedel: Bondal Flux
Laser-svetstrad: BioPorta G

POLERING

Avldgsna noggrant allt dverskott av oxid- och flussmedel. Jimna ut metallytorna med gummipolerare.
Polera skeletten till hogglans med polerpasta. Rengdr sedan noggrant skeletten i ultraljudsbad eller
angblaster.

YTTERLIGARE SAKERHETSASPEKTER OCH INSTRUKTIONER

I8 KONTRAINDIKATIONER

Patienter med kand allergi/ 6verkanslighet mot nagot av innehallet i dessa legeringar ska férst konsultera en
lakare. All anvandning som inte finns med som indikation, &r kontraindicerad.

I SIDOEFFEKTER

I sdllsynta fall kan sensibilitet eller allergi uppsta mot bestandsdelar i dessa legeringar. Ivoclar Vivadent
hdvdar inte att deras ingar & MRI-| ibla. att patienter gors
uppmarksamma pa att i kan paverka MRI och bér tala om for MRI-teknikern att de
finns innan testet genomfors.

W INTERAKTIONER

Galvaniska effekter kan uppstd mellan olika legeringstyper i samma orala miljé.

der i Zn, det at bejdse oxidlaget yderligere i 10% svovlsyre eller Ilgnende
bejdseoplasninger. Bemark: Korrekte sikkerhedsprocedurer skal altid folges, ndr der handteres syre. For
brending med opaker rengores stellet grundigt med vand. Anvend et de keramisk fac:

5min; Tyhjic:
Jos happikerros on laikukas, hio ja puhalla plnta uudelle oista oksidipoltto. Jos kaytetyt seokset slsaltavat
slnkkla, happikerros on 0% tai

efter producentens anvisninger.
Hojeste anbefalede flammetemperatur: 950 °C

[I1] VARMEBEHANDLING
Haerdning: 450 °C i 15 min; afkel ved henstand

[E} LODNING OG LASERSVEJSNING
Loddespalten ma ikke veere bredere end tykkelsen pa | i Lad lodnif kole langsomt ned.
Anvend kun flusmiddel i begraenset omfang.
Lodning far keramik: BioPorta Lot 1020 Flusmiddel: High Fusing Bondal Flux
Lodning efter keram Porta OP Lot W-2 Flusmiddel: Bondal Flux
Trad til lasersvejsning:  BioPorta G

iﬂ POLERING
jern oxid- og flu
Poler tilen hmglansflnlsh med polerpasta. Efterfolgende rengﬂres i ultralydsbad eller grunJg damprens

YDERLIGERE SIKKERHEDSASPEKTER OG ANVISNINGER

M KONTRAINDIKATIONER

For patienter med kendt allergi/overfalsomhed over for primaere eller sekundaere indholdsstoffer i denne
legering, anbefales det at konsultere en laege. Legeringen ma ikke anvendes til formal, der ikke er angivet som
indikation.

[ BIVIRKNINGER

Der kan i visse tilflde opsta overfolsomhed eller allergl over for |ndholdsstoffer i denne Iegermg
Ivoclar Vivadent garanterer intet vedrgrende deres dentale
patienten bliver gjort opmaerksom pa muligheden for at d‘entale Iegennger kan pawrke MR resultater og

at patienten ger MR-teknikeren opmaerksom pé sine d inger for en MR
I INTERAKTIONER

noudata aina asi turvalli imia happoja kési Puhd|sta runko huolelllsestl
vedella ennen opaakin levitta Kéyta ista paallepolttok i istajan ohjeiden i
Suurin suositeltu polttolampétila: 950 °C
] LAMPOKASITTELY
Kovetus: 450 °C/ 15 min; anna jaahtya rauhassa huoneenldmpoon
[N JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS
Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jadhtya hitaasti. Kayta juoksutinta maltillisesti.

Esijuotos: BioPorta Lot 1020 Juoksute: High Fusing Bondal Flux
Jélkijuotos: Porta OP Lot W-2 Juoksute: Bondal Flux
Laserhitsauslanka: BioPorta G

[F1 KIILLOTUS

Poista yluaam" i. Tasoita kayta Kiill

Puhdista tai varovasti hoyr

MUITA TURVALLISUUTEEN LIITTYVIA HUOMIOITA JA OHJEITA

I KONTRAINDIKAATIOT

Jos potilaan tiedetddn olevan allerginen tai herkkd jollekin timén seoksen ainesosalle, on suositeltavaa
konsultoida laakarid. Seosta ei ole tarkoitettu kaytettavaksi muissa kuin indikaatioissa mainituissa
kayttotarkoituksissa.

M SIVUVAIKUTUKSET
Yksittaisissa tapauksissa voi ilmeté herkkyytta tai allergioita taman seoksen ainesosille. Ivoclar Vivadent ei
esita mitadn vaitteitd sen| y. iudesta magneettikuvauksiin. On suositeltavaa, ettd

potilaalle k voivat vaikuttaa magneettikuvauksen tuloksiin.
Potilasta on neuvottava informoimaan magneettikuvauksen suorittajaa suussaan olevista hammasseoksista
ennen kuvausta.

Forskellige legeringstyper i samme jhule kan medfere galvanisk kti W YHTEISVAIKUTUKSET
= 0BS . , . L , ™ FORSIGTIG Erilaisten tai eriparisten seosten valillé voi ilmeté galvaanisia vail ia samoissa suun
Metgllangla och metalldamm ér skadligt att inandas. Darfor ska 1g och/eller r skadelige, hvis de inhaleres. Det tilrades derfor at anvende udsugningsudstyr W VAROITUS
anvéndas! og/eller egnede beskyttelsesmasker! MetallihGyryt ja -polyt voivat olla haitallisia hengitettéessa. Tasta syysta on i kéyttad kohdei
M FORVARING W OPBEVARING ja/tai soveltuvaa suojamaskia.
Férvaras i torr miljé i rumstemperatur. Opbevares tort ved rumtemperatur. W SAILYTYSOLOSUHTEET
M FRISKRIVNING ™ ANSVARSFRASKRIVELSE Séilytettava kuivassa tilassa huoneenldmpoatilassa.
Dessa material har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetnlngen ska noga folja de givna |nstrukt|onerna, Dette materiale er fi delse til |nd|rekte illed i jdning skal ] VASTUUVAPAUSLAUSEKE
Tillverkaren patager sig inget ansvar for skador genom het i att folja gen eller udferes i noje med Producenten patager sig intet ansvar for skader, der Tama materiaali on i t aaketi i kéyttoon. iaalia tulee kasitelld
anvandning utanfor de givna indikationsomrddena. Anvandaren ar ansvarig for kontrollen av materialets er opstaet som folge afmanglende overholdelse af b eller t anbefaled: tarkasti_kdyttdohjeita noud; I ei vastaa vahi jotka johtuvat kdyttdohjeiden
lamplighet for annat andamal, &n vad som ér direkt uttryckt i instruktionerna. Detta galler ocksa om material indikationsomrade. Brugeren er forpligtet il at teste produkterne for deres egnethed og delse til formal, 4 tai virheellisesta kaytosta. Tt tai kdyttaminen muuhun
anvénds eller blandas med produkter fran andra tillverkare. der ikke er udtrykkeligt anfert i . Disse b gelder ogsd, hvis materialerne kuin ohjeissa mainittuun !arkoltukseen on kayttajan vastuulla. Naitd ohjeita sovelletaan materiaaleihin myos

FRAMSTALLNINGSDATA

anvendes sammen med produkter fra andre produ:enter

FORARBEJDNINGSDATA

siind etta

yhdessa muiden valmistajien tuotteiden kanssa.

KASITTELYTIEDOT

Massa da rivestimento: a legante fosfatico Material de imiento: de fosfato Materlal de I do com fosfato Inbédddningsmassa: d Ind fatbund iaali:
T di preriscaldo/calcinazione: 800 °C T de prec i quema: 800 °C de aquecimenm/ 0 armning/\ 800 °C Forvarmnings-/L i 800 °C / ampdtila: 800 °C
Crogiolo: Crogiolo in grafite / ceramica Crisol: Crisol de grafito / crisol ceramico EXPB"SHO do i 800°C Degel: degel / keramisk degel Itedigel. Grafit-/ i Itedigel Deegeli: grafiitti / § inen
T di fusione: 1300°C Te ira de colado: 1300°C Cadinho: Cadinho de grafite / ceramica 1300°C b 1300°C lulampotil 1300°C
Ossidazione: Té 930 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: No Oxidacién: 930°C; Tiempo de imiento: 5 min; Vacio: No T de Fusao: 1300°C Oxidering: i 930 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Nej Oxidering: T 1930°C; O : 5 min; Vakuum: Nej Oksidaatio: Lampétila: 930 °C; Vail ika: 5 min; Tyhjio: Ei
CET: (25-500 °C): 143 x 10K CTE: (25-500 °C): 143 x 109K Oxidagao: T 930°C; Tempo de do: 5 min; Vacuo:Ndo  CTE: (25-500°0): 14,3 x 10K QTE: (25-500°0): 14,3 x 10K CTE: (25-500 °C): 143 x 10K
Metalloceramica consigli IPS Style®, IPS InLine® Cerdmicas de recubrimiento rec IPS Style®, IPS InLine® CET: (25-500 °C): 14,3 x 10°/K keramiskt material: IPS Style®, IPS InLine® Anbefalet keramisk materiale: IPS Style®, IPS InLine® Suositell inen materiaali: IPS Style®, IPS InLine®
Tempera: 15 min a 450 °C; lasciare raffreddare Endurecimiento: 450 °C por 15 min; deje enfriar Material Ceramico Rec dad IPS Style®, IPS InLine® Hérdning: 450 °C i 15 min; lat svalna Heerdning: 450 °C i 15 min; afkel ved henstand Kovetus: 450 °C/ 15 min; anna jaahtya rauhassa b la
Saldatura prima della cottura / Flux: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Pre /Fundente: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Endurecedor: 450 °C por 15 min; deixar resfriar Lod innan brénning / Flussmedel: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Lodning for keramik / Flusmi BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Esijuotos / Juoksute: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux
Saldatura dopo la cottura / Flux: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Post soldadura / Fundente: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Pré-Sold /Fluxo: BioPorta Lot 1020 High Fusing Bondal Flux Léd efter brénning / F Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Lodning efter keramik / Flusmiddel: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Jalkijuotos / Juoksute: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux
Filo per saldatura: BioPorta G Hilo de soldadura laser: BioPorta G Pd|5’ Id / Fluxo: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Laser- ad: BioPorta G Trad til lasersvejsning: BioPorta G Laserhi BioPorta G
Solda a Laser: BioPorta G
Tipo / Colore: 4 Giallo intenso Tipo / Color: 4 Amarillo intenso Typ / Férg: 4 Kraftigt gul Type / Farve: 4 Varm gul Tyyppi / Vari: 4 Tayteldinen keltainen
Densita (g/cm’): 188 Densidad (g/cm’): 188 Tipo / Cor: 4 Amarelo intenso Densitet (g/cm’): 18,38 Densitet (g/cm’): 1838 Tiheys (g/cm’ 188
Intervallo di fusione (Solidus / Liquidus):  1050-1130°C Rango 