[l PRODUCT DESCRIPTION
Pd-based dental metal-ceramic alloy, Type 4

P2 INDICATIONS *
Crowns, Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges, Wide Bridges, Cast Posts/-Cores, Bars, Attachments,
Implant Retained Superstructures, Partial Dentures

[ENl 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.

[Z3 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.

[l PREHEATING / BURN-OUT
ded burn-out 900 °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 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: 1340 °C

[l FRAMEWORK FINISHING

After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (AL,0;). Do not use a hammer
for divesting. Finish the casting with carbide burs and /or with ceramic-bonded grinding instruments. Blast
the surface with 50-110 micron aluminum oxide (ALO;) at 2.0 bar. Subsequently, steam clean or ultrasonic
clean with distilled water or ethanol and dry the framework.

[EJ 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. Use the appropriate ceramic
veneering material, following the manufacturer’s instructions.

Highest recommended firing temperature: 1000 °C

[1] HEAT TREATMENT
Hardening: 600 °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: Porta IP Lot V-1 Flux: High Fusing Bondal Flux

Post Solder: Porta OP Lot W-2 Flux: Bondal Flux
Laser Welding Wire: Porta P6
(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

Gebrauchsinformation

[}l PRODUKTBESCHREIBUNG
Pd-haltige Dentalkeramik-Legierung, Typ 4

ﬂ INDIKATIONEN *
ronen, pl Briicken, i i Briicken, W ifte/-aufbau, Stege,
ionsel p , Teilproth
[ENl WACHSMODELLATION
Das Gerlist in verkleinerter anatomischer Form unter Beriicksichtigung der geplanten Verblendung gestalten. Die
i Eil muss ,3 mm; bei indestens 0,5 mm betragen. Dabei muss
slchergestellt werden dass dle Gerustgestaltung die Verblendung ausreichend unterstiitzt. Scharfe Ubergénge
missen die aufweisen, um Widerstand gegen
Verformung zu bleten Fir die geplante L6tung, grosse Oberﬂachenbevelche gestalten, einschliesslich eines Spalts
von 0,05-0,2 mm.

[Z3 ANSTIFTEN DER GUSSKANALE

Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Bruckengerust mit ausreichend dimensionierten Gusskanalen versehen.
Grundsitzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der Gussk

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

[E3 EINBETTEN

Eine phospt i rwenden. Die Gebrauc

3 VORWARMEN / AUSBRENNEN
Empfohlene Ausbrenntemperatur: 900 °C

|7l SCHMELZEN UND GIESSEN

Flamme: Propan 0,35 bar; Sauerstoff 0,7 bar
Je nach konnten andere Ei ich sein. Es wird empfohlen, fiir jede
Legierung einen separaten und sauberen Keramiktiegel zu verwenden. Den Keramiktiegel im Vorwérmeofen mit
vorheizen. Das Verhaltnis von Alt- zu Neulegierung betragt 1:1. Kein Flussmittel verwenden.

Giesstemperatur: 1340 °C

[ GERUSTBEARBEITUNG

Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorsichtig ausbetten und mit Aluminiumoxid (ALO;)
abstrahlen. Zum Ausbetten keinen Hammer verwenden. Gussobjekt mit Hartmetallfrasern und/oder
iten. Die Oberfléche mit 50— 110 pum Aluminiumoxid (Al,0,) bei
2,0 bar abstrahlen. Danach das Gerust mlt Dampf oder Ultraschall und destilliertem Wasser oder Ethanol
reinigen und trocknen.

[E1 OXIDATION
Das Geriist auf dem Brennguttrager positionieren und ausreichend i} Den Oxi
um ein einheitliches Ergebnis zu erhalten.
Temperatur: 930 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Nein
Bei fleckiger Oxidschicht, die Oberfliche gochmals beschleifen und abstrahlen Der Oxidbrand ist zu wiederholen.
geméss t
Héchste empfohlene Brenntemperatur: 1000 °C

[I)] WARMEBEHANDLUNG
Hérten: 15 min bei 600 °C; abkiihlen lassen

[N LOTEN UND LASERSCHWEISSEN

Der Létspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das gelotete Gussobjekt

langsam abkiihlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.
Lotvordem Brand:  Porta IP Lot V-1
Lot nach dem Brand:  Porta OP Lot W-2
Laser-Schweiss-Draht: Porta P6

7 POLIEREN

Alle Oxid- und F ittelriickstande altig entfernen. llob i glatten.
Geriist mit Polierpaste auf Hochglanz polleren 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

ion des Herstellers beachten.

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 3 900°C Aufwar renr 900°C
Crucible: Ceramic crucible Tiegel: ikti
Casting T 1340°C i 1340°C
Oxidation: Temperature: 930 °C; Holding time: 5 min; Vacuum: No Oxidation: Temperatur: 930 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Nein
CTE: (25-500°C): 14.2x 10°/K WAK: (25-500°C): 14,2 x 10°/K
Rec Ceramic Material: IPS Style®, IPS InLine® il IPS Style®, IPS InLine®
Hardening: 600 °C for 15 min; bench cool Harten: 15 min bei 600 °C; abkiihlen lassen
Pre Solder / Flux: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Lot vor dem Brand / Flussmmel Porta IP Lot V-1 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: Porta P6 Laser-Schweiss-Draht: Porta P6
Type / Color: 4 White Typ / Farbe: 4 Weiss
Density (g/cm’): 107 Dichte (g/cm’): 107
Melting Range (Solidus/Liquidus): 1100-1190 °C Sch i (Solidus/Liquidus): 1100-1190 °C
Elastic Modulus (GPa): 122 T ul (GPa): 122

Porcelain Fired Hardened Nach dem i Gehartet

Vickers Hardness: 410 450 Vickers-Harte: 410 450
Tensile Strength (MPa): 1060 1100 it (MPa): 1060 1100
0.2% Proof Stress (MPa): 910 990 0,2% D (MPa): 910 990
El tion (%): 4 2 Bruchdek (%): 4 2

* 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 Pd, Tipo 4

[P INDICAZIONI*
Corone, Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti, Ponti estesi, Perni radicolari/ricostruzioni radicolari,
Barre, Attacchi, Sovrastrutture implantari, Protesi parziali

[N 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 dil ioni, per offrire resi 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 a forma di pera o diforma
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 'oggetto della fusione dovrebbero avere una lunghezza ed un diametro massimi di
2,5-3,0 mm. Occorre pesare la mode lazione 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.

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

I3l PRERISCALDO
di preri consigliata: 900 °C

FUSIONE E COLATA

Fiamma: Propano 0,35 bar; Ossigeno 0,7 bar
A seconda dell'apparecchio di fusione possono essere necessarie altre impostazioni. Si consiglia di impiegare un
crogiolo in ceramica differente per ognilega. Preriscaldare il crogiolo in ceramica nel forno di preriscaldo.
Utilizzare lega vecchia e nuova in rappono di 1:1. Non utilizzare Flux.

Temperatura di fusione: 1340 °

[E1 RIFINITURA DELLA STRUTTURA

Lasciare raffreddare il restauro a e sabbiare con biossido di
alluminio (AL0,). Non utilizzare il martello per la smuffolatura. Rlﬁmre con frese per metallo duro o con
strumenti per rifinitura a legante ceramico. Sabbiare la superflcle con biossido di alluminio da 50-110 pm
(Al,0;) a 2,0 bar. Quindi detergere la struttura con vapore o in bagno ad ultrasuoni con acqua distillata o
etanolo ed asciugare.

[E1 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

Instrucciones de uso E

[0 DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental para metal cerdmica basada en Pd, Tipo 4

[P0 INDICACIONES *
Corona, Corona Telescoplca, Corona conica, Puentes, Puentes largos, Postes colados/ntcleos, Barras,
P icturas i parciales

[EN ENCERADO / MODELADO

Diserie la estructura con una forma anatémica reducida teniendo en cuenta la estratificacion planeada. 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 separacién de
0,5-0,2mm.

IZ COLOCACION DE LOS BEBEDEROS

Instrucoes de Uso

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

71 INDICACOES *
Coroas, Coroas Telescopicas, Coroas Conicas, Pontes, Pontes Extensas, Pinos Fundidos/Nuicleos, Barras,
Retentores, Superestruturas de Implantes, Prteses Parciais

[E ENCERAMENTO / MODELAGEM

Modelar o padrao de cera em forma anatomica reduzida, levando em consideragao 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 deformacdo. Projetar grandes areas de superficie para a soldagem planejada, com um espaco de 0,05-0,2 mm.

I78 COLOCACAO DOS SPRUES
Preparar as estruturas modeladas de restauragées de coroas unitérias ou infraestruturas de pontes com sprues de

Proporcionar unos bebederos de un tamaio adecuado para la pieza modelada. Los reservorios, los y
los conectores, ya sean con forma de pera o tradicional, deben adecuar su tamafo a la técnica utilizada.
Asegirese de colocar 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 tamano maximo 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.

3l PRECALENTAMIENTO / OUEMA
de quema 900 °C

DERRETIDO Y COLADO

Llama: Propano 0,35 bar; Oxigeno 0,7 bar
Dependiendo del tipo de méquina de colado, otras especificaciones podrian ser necesarias. Es necesario usar un
crisol ceramico limpio 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: 1340 °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 cerdmicos de devastado para
repasar el colado. Arenar la superficie con 6xido de aluminio 50110 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.

In caso di strato di ossido a macchie, rifinire nuovamente la superficie e sabbiare. La cottura di ossidazit deve
esszre ripetuta. Utilizzare la metalloceramica consigliata ed effettuare le lavorazioni secondo le indicazioni del
produttore.

Temperatura di cottura massima consigliata: 1000 °C
[Ii] TRATTAMENTO TERMICO

Tempera: 15 min a 600 °C; lasciare raffreddare
[N SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere piii largo del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare
raffreddare lentamente dopo la saldatura. Utilizzare con parsimonia il flux.

Saldatura prima della cottura: Porta IP Lot V-1 Flux: High Fusing Bondal Flux

Saldatura dopo la cottura: Porta OP Lot W-2 Flux: Bondal Flux
Filo per saldatura: Porta P6
{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

800°C; Tiempo de mantenimiento: 5 min; Vacio: No
Si la capa de 6xido se contamina, repase y arene la superficie de nuevo. Repita el proceso de oxidacion.
Use una cerdmica de estratificacion adecuada, siguiendo las indicaciones del fabricante.

Maxima temperatura recomendada: 1000 °C

1] TRATAMIENTO TERMICO
Endurecimiento: 600 °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 moderacion.

Pre soldadura:  Porta IP Lot V-1 Fundente: High Fusing Bondal Flux

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

Hilo de soldadura laser: Porta P6

[ PULIDO
Retire con cuidado los residuos del fundente y de 6xido. Suavice la superficie con pulidores de goma. Pula
con alto brillo usando pasta de pulido. A continuacion 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

tamanhos ad Em geral, a camara de compensagao, sprues acessorios e sprues de conexao, sejam no formado
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 cdmara de compensacdo esta posicionada no centro térmico. Os sprues de
conexdo, entre a cdmara de compensagao e o padrao de cera, devem ser de, no méximo, 2,5-3,0 mm de comprimento
elargura. O padrao de cera, incluindo os sprues, deve ser pesado, em gramas, para determinar a quantidade necessaria
de liga. Formula para conversao da cera: peso de cera (grama) x densidade de liga = gramas de liga necessarios.

[ INCLUSAO
Usar um material de revestimento aglutinado com fosfato. Seguir as instrugdes do fabricante.

I3 ELIMINAGAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 900 °C

72 FUNDICAO

Chama: Propano 0,35 bar; Oxigénio 0,7 bar
Outras especificagoes podem ser exigidas pelo tipo de maquina de fundiéo. E recomendado o uso de um cadinho
limpo e separado, de ceramica, para cada liga. Pré-aquecer o cadinho de ceramica no forno de aquecimento.
A proporcao recomendada na mistura de materiais usados e novos é de 1:1. Nao usar fluxo.

Temperatura de fusao: 1340 °C

[ ACABAMENTO DA ESTRUTURA

Ap0s resfriar Imente, remover do i e limpar ¢ a peca fundida com 6xido de
aluminio (Al,0,). Nao usar um martelo na remogao do revestimento. Finalizar a estrutura metélica com brocas de
carboneto de tungsténio e/ou com pontas de desgaste ceramicas. Jatear a superficie com éxido de aluminio
(AL,0,)) de 50-110 micrometros e pressdo méaxima de 2,0 bar. Posteriormente, limpar com vapor ou em
ultrassom, com agua destilada ou etanol, e secar a estrutura.

[E1 OXIDAGCAO
Colocar a estrutura na bandeja de queima e providenciar suporte adequado. Para alcancar um resultado
uniforme, seguir o ciclo de oxidagao.

Temperatura: 930 °C; Tempo de manutengao: 5 min; Vacuo: Nao
Se a camada de dxido esta pigmentada, desgastar e jatear novamente a superficie. Repetir a queima de oxidacéo.
Usar o material ceramico para recobrimento apropnado, segulndo as instrugdes do fabricante.

Méxima de queimar

il TRATAMENTO TERMICO
Endurecedor: 600 °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: Porta IP Lot V-1
Pés-Soldagem: Porta OP Lot W-2
Solda a Laser: Porta P6

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

[l PRODUKTBESKRIVNING

Pd-baserad dental metalkeramisk legering, Typ 4

72 INDIKATIONER *

Kronor, Te Broar, Flerl
Attachments, Suprastrukturer till implantat, Delproteser
[E3 UPPVAXNING / MODELLERING

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hansyn till den planerade fasaden.
Vaggt}ockleken pa slngelkronor maste vara minst 0,3 mm. Stodkronor kraver minst 0,5 mm. Kontrollera att

Gjutna pelare/pelaruppbyggnader, Barer,

" Brugsanvisning [N 0A

[l PRODUKTBESKRIVELSE

Pd-baseret dental metal-keramik legering, Type 4

P2 INDIKATIONER *

Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med flere mellemled, Stebte stifter/-opbygninger,
Forbindelsesbarer, Attachments, ikturer, De

[EJ OPMODELLERING

Stellet udformes i en reduceret anatomisk form under hensyntagen til det planlagte daekmateriale. Enkeltkroner
kraever en minimal Iagtykkelse pa 0,3 mm. Bropiller kraever en minimal Iaglykkelse pa 0,5 mm. Serg for, at

tellet: te Undga

skelettet ar utformat s& det ger tlllrackllgt med stod &t fasadmaterialet. Undvik skarpa 6
Sammanbindningsstallena (connector) méste utformas med nllrackllg dimensionering for att sta emot
deformation. Fér planerad 16dning utforma stdrre ytor, med en spalt pa 0,05-0,2 mm.

IZ3 PLACERING AV GJUTKANALER

9
skal have de nwdvendlge dlmensmner, 54 de er resistente over for deformation. Skab smre flader til den planlagte
lodning, inklusive et mellemrum pé 0,05-0,2 mm.

ﬂ PASETNING AF ST@BESTIFTER
kel ing eller brostellet forsynes med stobestifter af en tilstraekkelig smrrelse.

Se till att den i eller broskelettet férses med gj med
tillrdcklig dimension. | princip ska storleken pa behallaren, och nalerna vara
péaronformade eller traditionellt formade samt vara storleksanpassade till den teknik som anvéands. Nar direkt
eller indirekt teknik anvands, se till att behallaren placeras nara varmecentrat. Forbindelsekanalerna mellan
behéllaren och gétet ska vara maximalt 2,5-3,0 mm langa och breda. Vaxménstret inklusive gjutkanalerna
ska vagas i gram for att mangden legering ska kunna bestaimmas. Vaxomrékningstabell: Vaxvikt (i gram) x
legeringstjocklek = mangd legering i gram.

I INBADDNING

Anvand ett inbaddni fal. Folj i

I3 FORUPPVARMNING / URBRANNING

00 °C

SMALTNING OCH GJUTNING
Laga: Propan 0,35 bar; Syre 0,7 bar
Beroende pa vilken gjutmaskln som anvands, kan andra |nsta||n|ngar kravas Vi rekommenderar att anvanda en
separat och ren den degeln i en gsugn.
férhéllande anvant material och nytt ‘material ar 1:1. Anvand inget flodesmedel.
Gjuttemperatur: 1340 °C

[0 FINISHERING AV SKELETT

Generelﬁ sagt skal Isen af reservoir, uanset om de er
formede, vaere i Ise med den anvendte teknik. Nar bade den dlvekte og den |nd|rekte

Kayttoohjeet [ F1 |

[N TUOTTEEN KUVAUS

Pd-pohjainen i jeerinki, Tyyppi 4

[0 INDIKAATIOT *

Kruunut, Teleskooppikruunut, Kartiokruunut, Sillat, Leveat sillat, Valunastat/-ytimet, Kiskot, Rakenneosat,
Implanttiin kiinnitetyt paallirakenteet, Osaproteesit

[EN VAHAUS / MUOTOILU

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

on ol(ava itoil sellaiset, ettd ne estavat epatarkkuuksien syntymisen. Valmista
varten suuria pinta-alueita niin, etta raot ovat 0,05-0,2 mm.
[Z3 VALUKANAVOINTI

Muotoile hammaskruunu tai siltarunko siten, etta siiind on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti séilion,
valukanawen ja Imoskanawen sekd paarynan muo(msten ena penmemten on oltava kooltaan soveltuvia

teknik anvendes skal det sikres, at reservoiret anbringes i kyvettens varmecentrum. Fe Suoraa tai epd on oltava varma, ettd séil
mellem reservoiret og stabningen skal vaere maksimalt 2,5 - 3,0 mmilzengden og bredden Voksopmodellerlngen, asetettu limpokeskukseen. on ja valun valiset liitosvalut saavat olla enintddn 2,5-3,0 mm pitkia ja
inklusive stobekanalerne, vejes i gram for at k den | [o] leveitd. io ja valut on p ina tarvittavan ista varten. Vahan
Voksomregningsformel: voksvaegt (gram) x = den nodvendige legeri de i gram. muuntokaava: vahan paino (grammoina) x seoksen tiheys = tarvittava seoksen maara grammoina.

[5 INDST@BNING 5 VALY

Anvend et fosfatbundet indstebningsmateriale. Folg producentens anvisninger. Kayts iin sitoutuvaa lia. Noudata istajan ohjeita.

I3 FORVARMNING / UDBRANDING
Anbefalet udbraendingstemperatur: 900 °C

SMELTNING OG ST@BNING

Flamme: Propan 0,35 bar; IIt 0,7 bar
Andre specifikke krav afhaenger af typen pa stobeapparat. Det anbefales at anvende en separat og ren smeltedigel
af keramik til hver legering. Forvarm den | 1en. Det anbefalede forhold
af brugt materiale og nyt materiale er 1:1. Der ma ikke anvendes flusmiddel.

Stobetemperatur: 1340 °C

ﬂ BEARBEJDNING AF STELLET

Efter att gdten fatt svalna till rumstemperatur, bdddas de ur férsiktigt och bléstras med ini id (ALLO,).
Anvénd ingen hammare for urbdddningen. Finishera g6ten med karbidborr och/eller keramiskt bondade
slipinstrument. Blastra ytan med 50110 pm aluminiumoxid (Al,0,) vid 2,0 bar. Darefter rengors skelettet i
ultraljudsbad med destillerat vatten eller etanol och torkas sedan.

[E1l OXIDERING
Placera skelettet pa bréannbrickan och se till att det finns tillréckligt med stod. For att fa ett enhetligt resultat
ska oxideringscykeln féljas.

Temperatur: 930 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Nej
Om oxidskiktet ar flacklgt slipa och blastra ytan igen. Upprepa oxidbranningen. Anvind

har faet lov til at kele af ved rumtemperatur, tages den ud og rengores med aluminiumoxid
(ALO) Der ma ikke anvendes en hammer ved ud I b 1 med karbidbor

h folj
Hégsta rek 1000 °C

{11 VARMEBEHANDLING
Hardning: 600 °C i 15 min; Iat svalna

[l LODNING OCH LASERLODNING

Ladspalten ska inte vara bredare an tjockleken pé Idmaterialet. L&t det I6dda gétet svalna langsamt. Anvénd

flussmedel sparsamt.
Lod innan brénning: Porta IP Lot V-1
Lod efter branning:  Porta OP Lot W-2
Laser-svetstrad: Porta P6

71 POLERING

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

Flussmedel: High Fusing Bondal Flux
Flussmedel: Bondal Flux

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.

og/eller med ib . Sandblae: rfladen med 50— 110pm aluminiumoxid (ALLO,)
ved 2,0 bar. Efterfolgende pi eller stellet med i vand eller ethanol,
hvorefter det torres.
[E1 OXIDERING
Anbring stellet pa brandk med ti ig stotte. Folg klussen for at opna et ensartet resultat.
Temperatur: 930 °C; Opholdstld 5min; Vakuum: Nej
Hvis oxidlaget er misfarvet, slibes og dbl rfladen igen. Gentag oxi i Anvend et
de keramisk fac iale efter producentens anvisninger.
Hajeste anbefalede flammetemperatur: 1000 °C
[I1] VARMEBEHANDLING

Heerdning: 600 °C i 15 min; afkel ved henstand

[l LODNING OG LASERSVEJSNING

Loddespalten ma ikke vaere bredere end tykkelsen pa loddematerialet. Lad lodningen kele langsomt ned.
Anvend kun flusmiddel i begraenset omfang.

Porta IP Lot V-1 Flusmiddel: High Fusing Bondal Flux

Porta OP Lot W-2 Flusmiddel: Bondal Flux

Porta P6

Trad til lasersvejsning:
iﬂ POLERING
Fies id- og flu Glat med ere.
Poler tilen hajglansflnlsh med polerpasta. Efterfolgende rengmres i ultralydsbad eller grundlg 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

3 ESIKUUMENNUS / POLTTO
Suositeltu polttolampatila: 900 °C

SULATTAMINEN JA VALAMINEN
Liekki: Propaani 0,35 bar; Happi 0,7 bar
Valukonetyyppi voi edellyttaa multa erityisid oIosuhtelta Kullekin seokselle on suoslteltavaa kaytta: erill
puhdasta ista deegelid. deegeli polt Kaytetyn i
uuden materiaalin suositeltu suhde on 1:1. Ald kayta sulatetta.
Valulampétila: 1340 °C

[0 RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN

Kun sylinteri on jaahtynyt huoneenlampmseksl, pura valu syllntensta huolellisesti hlekkapuhaltamalla
alumiinioksidilla. Ald kayta vasaraa valun p valun pinta k illa ja/tai
keraamisilla hiontainstrumenteilla. Puhalla pinta 50 - 110 mikronin alumiinioksidilla (Al,0;) pameella 2,0 bar.
Puhdista valurunko héyrypesurilla tai ultradénilaitteessa kdyttden tislattua vettd tai etanolia ja kuivaa runko.

[E1 OKSIDAATIO
Laita runko polttoalustalle hyvin tuettuna. Oksidi
Lampétila: 930 °C; Vaikutusaika: 5 min; Tyh;
Jos happlkevros on Ialkukas, hio ja puhalla plnta uudelleen Toista oksidipoltto. Kéytd asianmukaista
jan ohjeiden
Suurin suositeltu polttolampétila: 1000 °C

] LAMPOKASITTELY
Kovetus: 600 °C/ 15 min; anna jaahtyd rauhassa huoneenlampoon

[N JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS

Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jadhtya hitaasti. Kayta juoksutinta maltillisesti.
Esijuotos: Porta IP Lot V-1 Juoksute: High Fusing Bondal Flux
Jélkijuotos: Porta OP Lot W-2 Juoksute: Bondal Flux
Laserhitsauslanka: Porta P6

KILLOTUS
Poista ylija@maét huolellisesti. Tasoita metallipinnat kumikiillottimilla. Loppukiiltoon kéyta kiillotuspastaa.
Puhdista ultradg@nipuhdistuslaitteella tai varovasti hoyrypesemalla.

Ita runko saadaksesi siihen yhtendisen pinnan.

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 &ndamél, &n vad som &r direkt uttryckt i instruktionerna. Detta géller ocksd 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: 900 °C T de prec i quema: 900 °C de aquecimenm/ 0 armning/\ 900 °C Forvarmnings-/L i 900 °C / ampdtila: 900 °C
Crogiolo: Crogiolo ceramica Crisol: Crisol ceramico EXPB"SHO do i 900°C Degel: Keramisk degel Itedigel iksmeltedigel Deegeli: k i
T di fusione: 1340°C T ira de colado: 1340°C Cadinho: Cadinho ceramica 1340°C b 1340°C lulampatil 1340°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: 1340°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): 14,2 x 10K CTE: (25-500 °C): 14,2 x 10K Oxidagao: T 930°C; Tempo de do: 5 min; Vacuo:Ndo  CTE: (25-500°0): 14,2 x 10K QTE: (25-500°0): 14,2 x 10K CTE: (25-500°C): 14,2 x 10K
Metalloceramica consigli IPS Style®, IPS InLine® Cerdmicas de recubrimiento rec IPS Style®, IPS InLine® CET: (25-500 °C): 14,2 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 600 °C; lasciare raffreddare Endurecimiento: 600 °C por 15 min; deje enfriar Material Ceramico Rec dad IPS Style®, IPS InLine® Hérdning: 600 °C i 15 min; |at svalna Heerdning: 600 °C i 15 min; afkel ved henstand Kovetus: 600 °C/ 15 min; anna jaahtya rauhassa b la
Saldatura prima della cottura / Flux: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Pre /Fundente: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Endurecedor: 600 °C por 15 min; deixar resfriar Lod innan brénning / Flussmedel: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Lodning for keramik / Flusmi Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Esijuotos / Juoksute: Porta IP Lot V-1 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: Porta IP Lot V-1 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: Porta P6 Hilo de soldadura laser: Porta P6 Pd|5’ Id / Fluxo: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Laser- ad: Porta P6 Trad til lasersvejsning: Porta P6 Laserhi Porta P6
Solda a Laser: Porta P6
Tipo / Colore: 4 Bianco Tipo / Color: 4 Blanco Typ / Férg: 4 Vit Type / Farve: 4 Hvid Tyyppi / Vari: 4 Valkoinen
Densita (g/cm’): 10,7 Densidad (g/cm’): 10,7 Tipo / Cor: 4 Branco Densitet (g/cm’): 10,7 Densitet (g/cm’): 10,7 Tiheys (g/cm’ 10,7
Intervallo di fusione (Solidus / Liquidus): 1100-1190 °C Rango de fundido (solio/liquido): 1100-1190 °C Densidade (g/cm’): 10,7 vall (Solidus/ Liquidus): 1100-1190 °C Si (Fast/: : 1100-1190 °C S islimpoétila (kiinted/neste): 1100-1190 °C
Modulo delasticita (GPa): 122 Mddulo de elasticidad (GPa): 122 Intervalo de Fusdo (Sdlido/ Liquido): 1100-1190°C dul (GPa): 122 Elastici Jul (GPa): 122 Elastinen modulus (GPa): 122
Dopo la cottura ceramica Temprato Coccién ceramica Endurecido Médulo de Elasticidade (GPa): 122 Efter den iska brannii Hardat Porcelaen, braendt Heerdet polton jélkeen
Durezza Vickers: 410 450 Dureza Vickers: 410 450 Apds queima da porcelana Endurecida Vickers hardhet : 410 450 Vickers-hardhed: 410 450 Vickers-kovuus: 410 450
Resistenza alla trazione (MPa): 1060 1100 Resistencia a la tension (MPa): 1060 1100 Dureza Vickers: 410 450 Draghalifasthet (MPa): 1060 1100 Traekstyrke (MPa): 1060 1100 Vetolujuus (MPa): 1060 1100
0,2% limite elastico (MPa): 910 990 0,2% prueba de stress (MPa): 910 990 Resisténcia a Tracao (MPa): 1060 1100 0,2% pl &nning (MPa): 910 990 0,2 % fl ing (MPa): 910 990 0,2%n israja (MPa): 910 990
Il (%): 4 2 Elongacién (%): 4 2 Limite de Elasticidade de 0,2% (MPa): 910 990 pakanning (%): 4 2 Forlengelse (%): 4 2 Venyma (%): 4 2
*Vea la CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FISICAS Alongamento (%): 4 2 * Se TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

*Vedi TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

®

*Consultar a CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS

* Se TYPEKLASSIFICERING SOM F@LGE AF FYSISKE EGENSKABER

* Katso TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN



| Bruksanvisning [N NO_

[l PRODUKTBESKRIVELSE

Pd-holdig dentalkeramisk legering, Type 4

72 INDIKASJONER *

Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med lange spenn, Rotstifter/-oppbygginger,
Forbi ji de suprastrukturer, Partiell protese

) Implar

[E) VOKSMODELLERING

Utform skjelettet i forminsket anatomisk form pa en mate som tar hensyn til den planlagte fasadeer-
i kkelsen i skal vaere minst 0,3 mm, pa bropilarer minst 0,5 mm. Pass pa at

skjelettet er tilstrekkelig stabilt i formen til & kunne stotte fasadeerstatningen. Unnga skarpe overganger.

Kontaktpunktene mé ha de nedvendige dimensjonene for & motstd deformering. Utform store

overflateomrader for planlagt lodding inklusive et mellomrom pé 0,05-0,2 mm.

[0 PASETTING AV STGPEKANALER

Forsyn den modellerte ingen eller bre
stopekanaler. Prinsipielt skal stgrrelsen péa reservoaret, e
paereformet eller tradisjonelle i formen og vaere i henhold til teknikken som brukes. Ved bruk av direkte eller

tet med tilstrekkelig dimensjonerte
lene og forbindelseskanal

Gebruiksaanwijzing | NL |

[l PRODUCTBESCHRIJVING
Pd-g dentale

[P INDICATIES *

Kronen, Telescoopkronen, Conische kronen, Bruggen, Brede bruggen, Gegoten wortelstiften/-kernen,
Staven, Of ucturen, Gedeeltelijke proth

[N WASMODELLERING

Maak een onderstructuur met een gereduceerde anatomische vorm en houd hierbij rekening met de geplande
verblendtechniek. Enkelvoudige kronen vereisen een minimale dikte van 0,3 mm. Abutmentkronen vereisen

ische legering, Type 4

06nyiec Xprioswg

[N NEPIFPA®H NPOIONTOX

080VTIATPIKG HETAMOKEPAUIKIG Kpapa pe Baon Pd, Tumog 4
73 ENAEIZEIS *

ITeavec, Tnheokomikéc otepdvec, Kwvikéq otepaves, Tépupeg, TéQupeg peydlou  evpoug,
Xuroi d€ovec/kohopuwpara, Aokoi, Xovdeapot, Y PIKEC 0O i

[l KEPOMA

AnpioupynoTe képivo mpomAaopa e peiwpEVN avatopia, umooyiovrag T TeAikr amokatdotaon. Moviipelg
gni(pdvzcvanmwﬁv mayog Toudyiotov 0,3 XI\. ITEQAveC oTnpiypata amaitovv eAdxioto maxog 0,5 X\

een minimale dikte van 0,5 mm. Waarborg dat het onderstructuur voldoende steun aan het
biedt. Vermijd scherpe randen. Connectoren dienen de vereiste afmetingen te hebben om weerstand tegen

Beite 61 0 TOU OKENETOU TIAPEXEL EMAPKI| OTAPIEN Yiat TO UMKO EMKAAUPNG. ATOQUYETE TIG
o&eiec ywvieg. O1 TePIOXEC GUVEEDNC TIPEMEL VA £XOUV TIC AMAITOVUEVES DIAGTACEIS WOTE Va TIAPEXOLV AVTOYXT]) OE
0 YOTE TEPIOXEC HEYAANG ¢ yla v mpoy 10pévn KOMNON, HE XWPo

vervorming te kunnen bieden. Creéer grote oppervlakken voor het geplande , met een
van 0,05-0,2 mm.

[Z8 PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Breng de i

TIPOG GUYKONANON 0,05-0,2 X\

28 TOMOOETHEH ArQraN
\ 8 3 ] €vOG BOVTIOl 1} OTOV SIAHOPQWHEVO KEPIVO OKEAETO aywyolg

ie of het brugstructuur aan met behulp van gie meteen
geschikte grootte. Over het algemeen dienen de moffel, de toevoer- en verbindingskanalen, hetzij peervorming hetzij
iti dejuiste i te hebben voor de specifieke techniek die wordt gebruikt. Wanneer u gebruik maakt

indirekte pasettingsmetode mé det pases at reservoaret plasseres i termisk sentrum. Forbir 1
mellom reservoar og stgpeobjekt ber ha en lengde eller en diameter pd mellom 2,5 og 3,0 mm.
Vei voksobjektet inkl. stopekanalene for & kunne bestemme den nedvendige legeringsmengden.

Voksomregningstabell: voksvekt (i gram) x i thet = 9 igram.

I3 INVESTERING
Bruk et fosfatbundet investment. Folg produsentens anvisninger.

I3 FORVARMING / UTBRENNING
Anbefalt utbrenningstemperatur: 900 °C

SMELTING OG ST@PING

Flamme: Propan 0,35 bar; Oksygen 0,7 bar
Andre innstillinger kan veere ngdvendige avhengig av typen stopeapparat. Det anbefales & bruke en separat
keramisk digel for hver av I i e. Forv: i Itedigelen i for i Gammelt
og nytt materiale skal brukes i forholdet 1:1. Ikke bruk flussmiddel.

Stepetemperatur: 1340 °C

[0 BEARBEIDING AV SKJELETT

Etter avkjoling til skal i tet fjernes forsiktig og sandblases med aluminiumoksid (AL,0;).
Det ma ikke brukes hammer nar i fiernes. Bearbeid bjektet med egnede
eller i roterende i Sandblas med 50-110 pm ini id (ALO,)

van de directe of indirecte techniek, dient u te zorgen dat de moffel in het hittecentrum wordt geplaatst. De
verbindingskanalen tussen het reservoir en het gietobject dienen een maximale lengte en breedte van 2,5 tot 3,0 mm
te hebben. De wasvorm inclusief de gietkanalen dient in grammen te worden gewogen om de vereiste hoeveelheid
legering te bepalen. Wasconversieformule: wasgewicht (gram) x dichtheid legering = vereiste grammen legering.

|53 INBEDDEN
Gebruik fosfaatgebonden inbedmateriaal. Volg de instructies van de fabrikant.

3 VOORVERWARMEN / UITBRANDEN
Aanbevolen uitbrandtemperatuur: 900 °C

SMELTEN EN GIETEN

Brander: Propaan 0,35 bar; Zuurstof 0,7 bar
Mogelijk worden andere kenmerken voor het type gietmachine vereist. Aanbevolen wordt, voor elke legering
een afzonderlijke en schone keramische kroes te gebruiken. Verwarm de keramische kroes voor in de
uitbrandoven. De aanbevolen verhouding tussen gebruikt materiaal en nieuw materiaal bedraagt 1:1. Gebruik
geen vloeimiddel.

Giettemperatuur: 1340 °C

[l AFWERKEN ONDERSTRUCTUUR

J0Te ot
KatdAnhou peyéBoug. Mevika, 3 Be€ayievry, 01 08nyoi TV aywywV Kat ol aywyoi 0UVSEaN, &fTe ivat axhadooxnHol &ite
KAaoIKol, pEmel vat £xouv Léyefog avaNoya HE TT GUYKEKPILEVN TEXVIKT] I irai. Otav ftemv
apeon 1 v éppeon pébodo, e€acpahiote ot n de€apievry Bpioketal aTo Beptko KévTpo. Ot aywyoi cUVEETNC avapeaa
ot Se€apevi Kat 0To eoakt Ba mpéret va £xouv To OAD 2,5-3,0 XA, prikog kai mAatog. To képivo mpomaoia padi
HeE Toug UX\‘“WUC Tipénel va {UyloTEl O ypappdpia yia va UTIONOYIOTE! N TToo6TNTa KpapaTog mou Ba Xpelaotei.
Tumog umoAoylopoU: BAPOG KEPIOU (yp.) X TIUKVOTNTA KPAHATOG = Y. KPAATOG TTOU amartouval.

[l ENENAYZH
Xpnotpormorote LAIKO EMEVEUONG PWOPOPIKOL TUMTOU. AKOANOUBTTE TIG 08NYIEC TOU KATAOKEVAOTH.

Il IPOGEPMANSH / ATIOKHPOZH

16: 900°C

THZH KAI XYTEYZH
OhoyoBohog auhdg: mpomavio 0,35 bar; ofuyovo 0,7 bar
Mropei va amaitovvtal GANEG E181KEG NEMTOPEPEIEC AVANOYQ HIE TOV TUTIO TNG CUOKEUNG XUTNPiou. ZuvioTdtal
n xpron Sla@opeTikoy kat KaBapol Kepapkou mupipaxou yia KaBe kpaua. MpoBepuavete Ta KepapIKa
mupipaya otov KNiBavo amokripwong. H wpevN avaloyia UAIKOU TIPOG VEO UNIKO
eivat 1:1. Mn xpnotpomnoleite aptupata.
Ogppokpacia xutevong: 1340 °C

[ TPOXIZMA ZKEAETOY
Aol aQACETE va KPUWOEL, APAIPECTE TIPOOEKTIKA TO TUpOXWHa Kai kabapiote To XuTt6 pe o&eiblo Tou
U

Nadat u het op de werkbank heeft laten afkoelen, dient u het gietobject uit te bedden en ig met

ved 2,0 bar. Deretter skal skjelettet rengjeres med damp eller i ultralyd med destillert vann eller etanol og
torkes.

[EN OKSIDERING
Plasser skjelettet pd og stott det ti ig. Folg
Temperatur: 930 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Nei
Hvis oksidlaget er flekket, ma overflaten slipes og ibléses pa nytt. Gjenta oksidk i Bruk anbefalt
metallkeram og bearbeid det i henhold til produsentens anvisninger.
Hoyeste anbefalte brenntemperatur: 1000 °C

[I1] VARMEBEHANDLING
Herding: i15 min ved 600 °C; avkjel til romtemperatur

[l LODDING OG LASERSVEISING

Loddespalten ber ikke vaere bredere enn di pé det

langsomt etter loddingen. Bruk sa lite flussmiddel som mulig.
Lodding fer brennint Porta IP Lot V-1 Flussmiddel: High Fusing Bondal Flux
Lodding etter brenning: Porta OP Lot W-2 Flussmiddel: Bondal Flux
Lasersveisetrad: Porta P6

71 POLERING

Fjern alle rester av oksider eller i ig. Poler lloverflater med i X
Poler skjelettet til hoyglans ved bruk av polerpasta. Deretter rengjores skjelettet ved hjelp av
ultralydrengjeringsutstyr eller omhyggelig med dampapparat.

for & fa et jevnt resultat.

dte : Avkjol loddeobjel

YTTERLIGERE SIKKERHETSASPEKTER OG -ANVISNINGER

I8 KONTRAINDIKASJONER

Pasienter med kjent allergi/overfalsomhet overfor noen av bestanddelene i denne legeringen, ber forst
konsultere lege. All bruk som ikke er oppfert under indikasjoner.

W BIVIRKNINGER

| enkelte tilfeller kan det oppsta overfolsomhet eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen.

Ivoclar Vivadent hevder ingen ting om MR-| il ingene sine. Det anbefales at
pasienten gjores oppmerksom pa I ) for at i kan pévirke MR: og at de
ber fortelle MR: i at de har i for ur utfores.

1 VEKSELVIRKNINGER

Forskjellige legeringstyper i samme hule kan fore til jisk ksj

W FORSIKTIG

Metalldamp eller metallstov er skadelig hvis det inndndes. Derfor skal det brukes oppsugsutstyr og/eller

maske!

1 OPPBEVARINGSBETINGELSER

Oppbevares tort og i romtemperatur.

8 ANSVARSFRASKRIVELSE

Dette materialet er utelukkende utviklet til odontologisk bruk. Produktet ma bare brukes i henhold til

anvisningene. Produsenten pétar seg intet ansvar for skader som oppstar pa grunn av annen bruk eller

ufagmessig bearbeiding. Ut over dette er brukeren forpliktet til p& eget ansvar & undersoke for bruk om

produktet er egnet og kan brukes til de tiltenkte formal, seerlig hvis disse formélene ikke er oppfert i
isni Disse gjelder ogsé dersom materialene brukes sammen med produkter fra

(AL,0;) te reinigen. Gebruikgeen hamer voor het uitbedden. Werk het gietobject af met behulp
van carbidefrezen en/of keramisch gebonden slijpinstrumenten. Straal het opperviak met 50-110 micron
! inigt u de sectilloard

,0,). Mn TpoyioTe 10 XUTO pe QPECEC
kapPiSiou (carbide) ri/kat pe PPECEG TOU £XOLV GUYKONANGN MG KEPAMIKG UMKO. AUpOBOANOTE TNV eMm@avela
pe o€gidio Tou aloupviou 50110 micron (AL,0,) oe mieon 2,0 bar. Stn ouvéxeta, kabapiote pe athé 1 oe Aoutpd

aluminiumoxide (AI,0,) bij 2,0 bar. Vervolgens stoom- of ul tuur met
water of ethanol en droogt u deze.

[EN OXIDEREN
Plaats de onderstructuur op de ovenplaat en zorg voor voldoende steun. Voor het bereiken van een uniform
resultaat volgt u de oxidatiecyclus.
Temperatuur: 930 °C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Nee
Indien de oxidelaag vlekken vertoont, dient u het oppervlak opnieuw af te slijpen en te stralen. Herhaal de
oxidebakprocedure. Gebruik geschikt keramisch verblendmateriaal en volg de instructies van de fabrikant.
Hoogst aanbevolen brandtemperatuur: 1000 °C

[l WARMTEBEHANDELING
Gehard in oven: 600 °C gedurende 15 min; op werkbank laten afkoelen

[N SOLDEREN EN LASERLASSEN
De spleet tussen de te verbinden objecten dient niet groter te zijn dan de dikte van het soldeermateriaal.
Laat het gesoldeerde gietobject langzaam afkoelen. Gebruik niet te veel vloeimiddel.

Voorsolderen: Porta IP Lot V-1 Vloeimiddel: High Fusing Bondal Flux

Nasolderen:  Porta OP Lot W-2 Vloeimiddel: Bondal Flux

Laserlasdraad: Porta P6

71 POLLISTEN

Verwijder oxide- en imi Maak de metalen oppervlakken glad met rubberen
polijstinstrumenten. Polijst ze met behulp van een polijstpasta totdat zij een hoogglans hebben bereikt. Reinig ze
vervolgens met ultrasone reinigingsapparatuur of voorzichtig met stoom.

AANVULLENDE VEILIGHEIDSOVERWEGINGEN EN -INSTRUCTIES

I CONTRA-INDICATIES

Wanneer bekend is dat de patiént allergisch of overgevoelig is voor één van de bestanddelen dient een arts te

worden geraadpleegd. De legering dient niet te worden gebruikt voor toepassingen die niet in de indicaties zijn

opgenomen.

W BIJWERKINGEN

In sommige gevallen kan overgevoeligheid of een allergie voor bestanddelen van de legering ontstaan. Ivoclar

Vivadent maakt geen aanspraak op de MRI-compatibiliteit van haar dentale legeringen. Aanbevolen wordt, de
i MR invioed

PrXWV pE YHEVO VEPO 1} ailBavodn Kal OTEYVWOTE TOV OKENETO.

[ 0ZEIAOTH
TomoBETraTE TOV OKEAETO GTOV §i0KO GITTNONG MAPEXOVTAG EMAPKT OTNPIEN. A va EMTUXETE éva OUOIOHOPPO
anoTéNeapia, akoAouBraTE TV KUKAO 0&eidwang.

Oeppokpaoia: 930 °C; Xpoévog avapovic: 5 Aemtd; Vacuum: Oyt

Kullanma Talimati

[l URUN ACIKLAMASI
Pd esasli dental seramik alagimi, Tip 4

[P ENDIKASYONLARI*
Kuronlar, Teleskop Kuronlar, Konus Kuronlar, Kopriiler, Genis Képriiler, Dokiim Postlar/-Korlar, Barlar,
Atagmanlar, implant Tutuculu Ust Yapilar, Boliimlii Protezler

[EJl MUM MODELAJ

Planlanan veneeri dikkate alarak alt yapiyr kiigiiltiilmis bir anatomik formda tasarlayin. Tek kuronlar igin minimum
kalinlik 0,3 mm olmalidir. Dayanakli kuronlarda minimum 0,5 mm kalinlik gereklidir. Alt yapi tasariminin veneer
materyali icin yeterli destek saglayacagindan emin olun. Keskin agilardan kaginin. Baglant: yerleri deformasyona karst
direng saglamak icin gereken boyutlarda olmalidir. Planlanan lehimleme icin 0,05-0,2 mm aralikli biyik yiizey
alanlan olusturun.

IZ8 DOKUM KANALLARININ BAGLANMASI _
Modelaji yapilmis tek dis restorasyonu veya koprii alt yapist icin uygun biyiikliikte dokiim kanallari yerlestirin. ister
armut formunda ister konvansiyonel formda olsun genelde rezervuar, im kanali uclari ve baglanti kanallan
kullanilan spesifik teknige uygun olarak boyutlandinimalidir. Hem direkt hem indirekt teknikte rezervuar isi
merkezine yerlestirilmelidir. Rezervuar ve dokiim objeleri arasindaki baglanti kanallan maksimum 2,5-3,0 mm
uzunluk ve genislikte olmalidir. Gereken alasim miktarini belirlemek icin mum modelaj dékiim kanallariyla birlikte
gram cinsinden tartiimalidir. Alasim hesaplama formiilii: mum agirgi (gram) x alasim yogunlugu = gereken
alasim miktar (gram cinsinden).

[53 REVETMANA ALMA .
Fosfat bagl bir revetman materyali kullanin. Ureticinin kullanma talimatlarini izleyin.

I ON ISITMA / MUMUN ERITILEREK ELIMINE EDILMESI

Onerilen eritme sicakhigi: 900 °C

ERITME VE DOKUM
Saloma: Propan 0,35 bar; Oksijen 0,7 bar
Dokiim makinesinin tipine gére baska 6zellikler gerekli olabilir. Her alagim icin ayri ve temiz bir seramik pota
kullanilmasi 6nerilir. Seramik potaya pisirme firninda 6n isitma uygulayin. Kullanilmis ve yeni materyalin 1:1
oraninda kanstinimasi 6nerilir. Fluks kullanmayin.

Daékiim sicakhg: 1340 °C

[0 ALT YAPI BITIRME

0Oda sicakligina kadar sogumasi beklendikten sonra dékiim objesini dikkatlice cikarin ve aliiminyum oksit (AL,0,)
ile izleyi dan cikanirken cekic kt Dokiim objesini karbid frezler ve/veya seramik
baglayicili taglama aletleri ile diizeltin. Yiizeyi 2,0 bar basingta 50-110 mikron aliminyum oksit (Al,O;)
ile Il:umlaylm Ardindan, alt yapiya buharli temizlik veya distile su ya da etanol ile ultrasonik temizlik uygulayin
ve kurutun.

[ OKSIDASYON
Altyapiys, yeterli d
oksidasyon dongl izleyi

Sicaklik: 930 °C; Tutma siiresi: 5 dakika; Vakum: Hayir

ksit i halinde yiizeyi tekrar zimparalayin ve kumlayin. Oksit pisirme islemini tekrarlayin.

k, pisirme lizerine Homojen bir sonug elde etmek icin

Ze MePITTIWON PUTTAVONG TOU OTPWHATOG 0&EISiOU, TPOXIOTE Kat appOPBOAOTE €K VEOU TNV emgpavela. E
MV 61 on Tou o&ediou. XpNoIHomoIaTe To KATAMNAO KEPAMIKO UNKO EMKAAUPNG, aKoAoUBwvTaE TIG 08nyieg Tou
KOTAOKEVAOTH.

Méyiotn mpotewvopevn Beppokpadia 6mtnang: 1000 °C

[11] OEPMIKH KATEPTAZIA
ZkMjpuvon: 600 °C yia 15 Aentd; a@roTe va Kpuwoel

[l KOAAHZH KAI ZYTKOAAHZH ME AEIZEP
0 xwpog mpog cuykdMnon Sev Ba mpémet va €xel peyaAUTEPO MAATOC amd To TAxG TG KOAAnong. Meta
OUYKOAANGM, AQriOTE TV EpYAsia va KPUWOEL Apyd. XpNOIHOTOIETE APTUHATA HE PEISW.
ZuykOAnon mpw:  Porta IP Lot V-1 Aptupa: High Fusing Bondal Flux
ZuykOAAnon peté:  Porta OP Lot W-2 ‘Aptupa: Bondal Flux
JUppa yia cuyk6AAnon pe Mélep:  Porta P6

ITIABOZH

AQaIp£TTE TIPOCEKTIKA T OEEISIA KAl TA UTONEIPUATA TOU APTUHATOG. AEIAVETE TIG HETAMIKEG ETMQPAVEIEG PE
€NAOTIKA OTIAR! TTABWOTE yia @Wiptopa upnAou yuahi HVTag TaoTa oTiABwong. Xtn
OUVEXELD, pi 0 OUOKeU O pe umepn; n PIOTE IPOOEKTIKA LE ATHO.

MPOXOETEX ANHIYXIEX A THN AXQAAEIA KAI OAHTIEEX

8 ANTENAEIZEIZ
O aoBeveic pe anodedetypévn aNepyia/ ia oe A\ PWTEL
Tou Kpdpatog, Ba mpémel va oupBoulevovtar ylatpo. To Kpdpa dev mpémet va

pevoV OTOIXEI0 AUTOU

Ureticisinin talimatlar dogrultusunda uygun seramik veneer materyalini kullanin.
Onerilen en yiiksek pisirme sicakhigr: 1000 °C

0 1SIL iSLEM
Sertlestirme: 600 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sogumasina izin verin
[N LEHIMLEME VE LAZER KAYNAGI

Lehim araligi, lehim materyalinin kalinlig daha genis ol lidir. Lehiml dokiim objesinin yavas
yavas sogumasina izin verin. Az miktarda fluks kullanin.

Lehimleme 6ncesi:  Porta IP Lot V-1 Fluks: High Fusing Bondal Flux

Lehimleme sonrasi: Porta OP Lot W-2 Fluks: Bondal Flux

Lazer kaynak teli: ~ Porta P6
i1 POLISA)

Varsa oksit ve fluks kalintisini dikkatli bir sekilde cikarin. Metal yiizeyleri lastik parlaticilarla diizeltin. Cok
parlak bir bitim elde etmek icin cila pastasi kullanarak polisaj yapin. Ardindan, ultrasonik temizleme cihazi
kullanarak veya dikkatlice buharli temizleyici kullanarak temizleyin.

EK GUVENLIK KONULARI VE TALIMATLARI

M KONTRENDIKASYONLARI
Bu alagimin esas veya ikincil bilesenlerine karsi bilinen alerjisi/duyarlihgi olan hastalar icin bir hekimle

yapilmasi onerilir. Alagim endikasyonlar listesinde yer almayan herhangi bir uygulama icin

patiént op de hoogte te brengen van de mogelijkheid dat dentale I I kunnen k

en de MRI-technicus te i over de igheid van dentale | voordat deze tests uitvoert.

W INTERACTIES

Tussen verschillende of ongelijke legeringen in dezelfde orale omgeving kunnen zich galvanische effecten voordoen.
W LETOP

Metaaldampen en -stof zijn schadelijk wanneer zij worden ingeademd. Derhalve wordt het gebruik van
afzuiguitrusting en/of geschikte beschermmaskers aanbevolen!

1 VOORWAARDE VOOR OPSLAG

Bij kamer in een droge omgeving bewaren.

I VRUUWARINGSCLAUSULE

Dit materiaal werd uitslui i voor gebruik. Verwerking dient in strikte
ing met de te gebeuren. In geval van het niet-naleven van de instructies of

kan geen lijkheid worden aanvaard voor hieruit voortkomende schade. De
gebruiker is verantwoordelijk voor het testen of de producten geschikt zijn en gebruikt kunnen worden voor

EQAPHOYEC TTOU GEV avagEPOVTal PNTA OTIG EVSEIEEIG. kullanilamaz.

W MAPENEPTEIEZ il ERi

Mropeiva y iec 1) alepyiec oe TIEPUTTWOEIC, OE KA 6 i 0TV .,_YAN_ET',(IL,ERL . " - " P
Kpépatoc. H Ivoclar Vivadent 8ev mpopch (¢ OXETIKA. Jie T oUBATSTNTa Twy 08 PIKG 5 MunfentI | bu alagimin il erine karsi duy_arl!lllf veya alerji olugablllllr, Ivloclav Vivadent, irettigi
e pe GVION HayVTIKOD 100 (MRI). SUVIOTATAL VAl EVNHEPWVETAL O AOBEVIC OXETIKA E TNV Y dental MRG juna yonelik herhangi bir iddiada az. 1 dental a

va emp v Ta é MRI ané Ta DIKG KA Kal va UOBEKVUETal oTov aoBevi va MRG sonularini Et.'f!!ﬁ[“e ?Ia§|l|g| ve bu nedenle bir teste girmeden énce MRG teknisyenine dental
evnpepwVel Tov Texvohdyo MRI oeTiKd e Ty mapouoia PIKWOV KPap mpw utag éétaong. alagimlarin varhgini i Gnerilir.

B AMHAENIAPASELE ) o ) ) M ETKILESIMLER

Mropei va oupei 10 gaopevo yahBaviopo HETagl SIa@opeTK®V r avop papdtwy oto idio Ayni oral ortamda bulunan farkli alagimlar arasinda galvanik etkiler olusabilir.

TePIBANov. 1 DIKKAT

W NPOXOXH

Ot atpoi HETAMwY Kat 1 okovn peTaMwy eivat emBAapr o mepimtwon elomvoric. Emopévwg, ouviotdtat va
h 2 VA ity 1| U8
P

(&l ywyng f/kat IKEG HAOKEC!
W ZYNOHKEZ OYAAZHZ
Duhdooete oe Enpod mepIBallov o€ Beppokpacia Swpatiov.
W ANONOIHZH
To uhik6 auTd 1l d yla 1 xprion. Ot nipénel va
OXONAOTIKG Kall akoAoUBWVTag auoTnpd Tig odnyieg xpriong. ANAITACEIS yia BAABEC TTou propei va mpokAnBouv
anoé pn opbi THENON Twv 0dNYILV 1 amd Xpron O N pPNTwS 0 neptoxn, eivat AOEKTEC

Metal buharlar ve metal tozunun solunmasi zararlidir. Bu nedenle ekstraksiyon cihazi ve/veya uygun
koruyucu maskelerin kullaniimasi tavsiye edilir!

8 SAKLAMA KOSULLARI

Oda sicakhiginda kuru bir ortamda saklayin.

M SORUMLULUK REDDI .

Bu materyal sadece dis hekimliginde kullaniimak tizere hazirlanmistir. isleme koyma sirasinda Kullanma

0 xpriotng ivat umevBuvog yia SOKIACIEC KATAMNAGTNTAG TWV TIPOT o€ r11o|é16|‘11mre AN | EKTOC

Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi
olusacak bul edil ektir. Uriinleri Talimatta agik¢a belirtilmemis
herhangi bir amag icin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Bu ilkeler,

HCTPYKLUMA NO NpUMEHEHNI0

[l ONUCAHUE NPOMIYKTA
Pd-copepalunit AeHTanbHbIA cinas, Tun 4

[ NOKA3AHNA *

KopoHkw, Teneckonuueckie kopoku, KoHuueckne KopoHku, MoctoBuaHbie npotessi, MoctouaHbie
npoTe3sbl 6ONbIIOA NPOTAXEHHOCTH, KopHeBble WTUGTHI/-HAACTPONKY, Mepembluki KOHCTPYKTUBHbIE
3n1eMeHTbI, CynpacTpyKTypbl UMNAIaHTOB, YacTHble NpoTesb.

[E3 BOCKOBASA MOZIENIMPOBKA

Kapkac ¢ B Kylo $popMy C y4eTom 3annaHnpoBaHHOM 06AMLIOBKIA.
TonuHa CTeHK Y OAVHOYHBIX KOPOHOK /0MKHa COCTABNATL He MeHee 0.3 MM; y KOPOHKW OMOPHOTO 3y6a - He
MeHee 0.5 Mm. P 3Tom CneayeT y6eanTbCA, UTO 0BNMLOBKA MMEET OCTaTOYHO OMOpbI OT Kapkaca. M3beratb
(0 OCTPbIX ! Mecta ¢ [OMKHbI ObiTb HEOBXOANMBIX pa3mepoB, YTOObI
obecneunTb yCToMuMBOCTL K Aed A M nanku 6onbluve yuacTki
noBepXHOCTY, BKNOYasA 3asop ot 0.05 Ao 0.2 mm.

28 WTUOTOBAHVE JINTHEBbIX KAHAJIOB

Ha cMopenvpoBaHHbie KapKaChl OAAVIHOYHbIX PECTaBpaLIii I MOCTOBUAHBIX MPOTE30B YCTaHOBUTH INTHUKOBbIE
KaHa/lbl 0CTaTOYHOTO pasmepa. Kak npasunio, pasmep pesepsyapa, MUTHEBOTO KaHana U COGAUHUTENbHOTO
KaHana c1eayet GOPMIPOBaTL B BUAE TPYLIN NN TPAAWLIMOHHO M B COOTBETCTBIM C MPUMEHAEMOI TEXHUKON.
Mpy MCNOIb30BaHUN MPAMOTO WM HEMPAMOTO METOAA WITGTOBAHWA CNEAYeT Y6eAUTbCs, YTO pesepsyap
HaXOAWUTCA B SMULEHTPE C CaMOi BbICOKOM paTypoil. KaHanbl Mexay [
06BEKTOM NUTbA OMKHBI UMETb ANMHY WaM Avametp 2.5-3.0 Mm. BockoBoi 0GbekT B3BeCcUTb BMECTe C

uT06bI C BeCa BOCKA B PAMMax Onpe/ieniTb HeoBXOANMOE KONIMYECTBO CrNaBa.
Ta6nmua nepecyeTa BOCKA: BEC BOCKA (E rpammax] X NNOTHOCTb CMaBa = HYXXHOe KONNYeCTBO Cnnasa B rpammax.
[ 3ANAKOBKA
Wcr docdatHyio iyto maccy. C VHCTPYKLMN NPOU3BOAUTENA.

3 NPEBAPUTESbHbIN HATPEB / BbIrOPAHVE
PekomeHaoBaHHas Temneparypa Bbiropanua: 900 °C

MNABNEHUE U JIUTBE

Mnams: nponax 0.35 6ap; kucnopoa 0.7 6ap
B 3aBMCMMOCTM OT WCMOMb3yemOoil NATEIIHOM YCTAaHOBKM MOTYT MOTPe6oBaTbcA Apyrie HacTPOWKM.
PeKomeHayeTcA AnA KaXJoro Cnnasa WCNonb3oBaTb OTAENbHbI W YNACTbI KEPaMUYECKWA TUrenb.
Kepamuueckuii Turenb nporpesatb B MydenbHoii neun. COOTHOLLIEHIE CTaporo 1 HOBOTO CMnaBa COCTaBAAET
1:1. He ncnonb3oBaTb HUKaKuX GptocoB.

Temnepatypa nutbsa: 1340 °C

)l OBPABOTKA KAPKACA

JuTeiiHoMy 0GbEKTy AaTb OCTbITb [0 KOMHATHO! TemnepaTypbl, OCTOPOXHO pacnakoBaTb v MPOBECTM ero
neckocTpyiiHyto 06paboTky okcpom antomunma (Al,0,). [InA pacnakoBKM He UCMOb30BaTb MOMOTOK. JIUTEMHbIi
0bbekT obpabotaTb TBepAOCNNABHON Gpe3oit/wnn Kep KIM VHC Mposectn
NeCKOCTPYWHYI0 TV OKCVAOM (AL,O:) 50~ 110 mkm npy 2.0 6ap. Mocsie 3T0r0 KapKac
MOUMCTUTb NaPOM WK B BaHHe, NPOMbITb AUC BOJOM W STAHOMNOM 1 NIPOCYLLIMTD.

51 OKCUAVPOBAHVUE
Kapkac pacrnonoxuTb Ha Tperepe, obecneuntb 4oc yto onopy. IN] LMKN OKC 4TOGbI
o6ecneynTb NOCTOAHHIN CTaHAAPTHbIN pe3ynbTat.

Temneparypa: 930 °C; Bpems Bbigepxkn: 5 MuH.; Bakyym: Het
ECn OKCipiHbIiA CIOM OKpaLLieH, NOBEPXHOCTb ellje pa3 06TOYMTb 11 OTNECKOCTPYUTb. [OBTOPUTL OKCUAVPYIOLLWIA
obxur. U 1 pabotatb B COOTBETCTBUM C TPeOOBAHUAMMN
WVHCTPYKLMW NPOU3BOANTENA.

Makc ypa obxura: 1000 °C

[I1] TEPMOOEPABOTKA
3akanka: 15 muH. npn 600 °C; faTb OCTbITb

[N NAKA U NA3EPHAA CBAPKA
MaeuHblit 3a30p JOMKEH GbiTb He WKMPE, YeM ANamMeTp UCMOb3yemoro Npunos. MasHble 0GbeKTb JOMKHbI
A

ioC
Mpunoit ao o6xura: Porta IP Lot V-1
Mpunoit nocne o6xwura: Porta OP Lot W-2
MpoBonoka ana nasepHoin ceapku: Porta P6

71 NONNPOBKA

TwatenbHo yAanuTb Bce 0CTaTKN OKCUAOB 1 dntoca, MeTannnyeckyto NOBEpXHOCTb CrNaAUTb PE3NHOBbIMI

nonupamu. Kapkac 3anonuposaTb [0 BbICOKOro 6riecka MOMMPOBOYHOIA macToii. Mocnie 3Toro Kapkac
NOYNCTUTH B yNb /i BaHHe WM NapocTpyem.

JAONOJIHUTENIbHbIE ACMEKTbI BE3OMACHOCTU U YKA3AHUA

W MPOTUBOMOKA3AHUA
n c icA anneprueit/ uysc CTbi0 Ha 5T0r0 CMNaBa [OMKHbI CHavana
110COBETOBaTHCA C Bpauom. Jlioboe NpuMeHeHie, He ynomaHyToe B pasaene MokasaHus.

M NOBOYHOE AENCTBUE

B OTAeNbHbIX Clyyaax moryT HasﬂlOﬂaTb(ﬂ YyBCTBUTEIbHOCTb UNW annepra Ha KOMMNOHEHTbI 3TOro cnnasa.
Ivoclar Vivadent He paeT Hukakon uHpopmaumu 06 MPT-COBMECTUMOCTM CBOMX CTOMATONOMMYECKNX
cnnasos. P A Ha TO, uUTO e nueckue
CnnaBbl MOTYT MOBANATL Ha pesynbTatel MPT 1 nepes obcneposanvem Ha MPT cneayeT npepynpeavts o
HanNYMmM CTOMATONOrNYECKVIX CaBOB.

W B3AVMOJEMNCTBUE

Pa3finyHbie BUAb! CNNaBOB B MOIOCTY PTa O/IHOTO NaLMeHTa MOTYT NPUBECTA K ralbBaHUYECKIM PeaKLMAM.
B BHUMAHUE

Onioc: High Fusing Bondal Flux
Onioc: Bondal Flux

Kue napbl 1 KaA NbNlb ONacHbl ANA 3A0POBbA, TN MX BAbIXaTb. Mo3ToMy cneayeT
MCMONb30BaTh BbITAXHOE YCTPOMCTBO M/ UM 3aLUNTHYIO MacKy!
[ YC/10BUA XPAHEHUA

XpaHuTb B CyXOM MecTe Npit KOMHaTHOII TemnepaType.

5 OTKA3 OT OTBETCTBEHHOCTW

MpoaykT 6bin paspabotaH ana B C wi n ucno; TONbKO B
COOTBETCTBUI C MHCTPYKLVMEN N0 NpUMEHeHUI0. [PON3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCT 3a NPUMEHEHME B
VHbIX UeNAX WM NCNOb30BaHue, He COOTBETCTBYloWLee UHCTPYKLK. Kpome Toro, noTpe6uTent oba3saH nog
CBOIO OTBETCTBEHHOCTH MPOBEPHUTH MPOAYKT NePefj ero NCMo/b30BaHNEM Ha COOTBETCTBIE U BO3MOXKHOCTb
NpUMeHeHVA ANA NOCTaBNEeHHbIX LieNel, N 3TU Lienn He yKa3aHbl B UHCTPYKLUM MO UCMONb30BaHMio. 310

s o ok oo e o8 S B e g, PP AT Gt L I et N g T, ol X S G TS e Gt e € DK a1 s i g L WY T, L ot " < e
[oeamgeomesoara W cecevensvoorverwewn W ceoowenaemeseerazar [PABOWMEMARHNE ]
it fosfatbundet k i f bond YAk emévéuong: UNIKO EMEVEUONG PWOPOPIKOY TUTTIOU materyali: fosfat bagh MakoB: Macca: docpatHan
Opp ings-/ Utbrennis 900 °C Te voor i 900 °C [ 3 194 A = 900 °C On Isitma / Eritme sicakligr: 900 °C TemnepaTypa Harpesa/BbiropaHus: 900 °C
Itedigel. keramisk digel Kroes: keramische kroes Mupipayo: KEPALIKO TUpipayo Pota: Seramik pota Turens: Kepamuyeckui
1340 °C i : 1340 °C ia xutevong: ° Dokiim sicakligr: 1340°C Temnepatypa nuTbs: 1340°C
Oksideri : 930 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Nei Oxidatie: T 930°C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Nee O&eidwon: ia: 930 °C; Xpovog avapoviig: 5 Aerrtd; Vacuum: ‘Oxt Oksidasyon: Sicaklik: 930 °C; Tutma siiresi: 5 dakika; Vakum: Hayir OKcl : Temnepatypa: 930 °C; Bpemsa : 5 MuH; Bakyym: Het
i koeffisi (25-500°C): 14,2 x 10°/K CTE: (25-500 °C): 14,2 x 10°/K 20A: (25-500 °C): 14,2 x 10°/K aE: (25-500 °C): 14,2 x 10°/K KTP: (25-500°C): 14.2x 10°/K
Anbefalt i IPS Style®, IPS InLine® Aanbevolen keramisch i IPS Style®, IPS InLine® px DUEVO KEPAUIKO UNIKO: IPS Style®, IPS InLine® Onerilen seramik materyali: IPS Style®, IPS InLine® F IPS Style®, IPS InLine®
Herding: i15 min ved 600 °C; avkjol til Gehard in oven: 600 °C ged le 15 min; op werkbank laten afkoelen SkNrjpuvon: 600 °C yia 15 \enTd; a@rioTe va KPUWOEL Sertlestirme: 600 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sog izin verin 3akanka: 15 muH. npu 600 °C; AaTb OCTbITH
Lodding fer brenning / Fl i Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux 1/ imil Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux ZuykOMnon mpwv / Aptupa: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Lehiml oncesi / Fluks: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux Mpunoit o o6xmra / Gnioc: Porta IP Lot V-1 High Fusing Bondal Flux
Lodding etter brenning / Fi i Porta OP Lot W-2 Bondal Flux N 1/ Vloeimiddel: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux SUYKOMNON petd / Aptupa: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Lehi sonras! / Fluks: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux Mpunoit nocne obxura / Onioc: Porta OP Lot W-2 Bondal Flux
Lasersveisetrad: Porta P6 L 1 Porta P6 ZUppa yia 6uyKOMNon pe Méep: Porta P6 Lazer kaynak teli: Porta P6 Mp A i CBapKu: Porta P6
Type / Farge: 4 Hvit Type / Kleur: 4 Wit Tomog / Xpwua: 4 Aevkd Tip / Renk: 4 Beyaz Twun / uset: 4 Genblit
Tetthet (g/cm’): 10,7 Dichtheid (g/cm’): 10,7 Mukvétnta (g/cm’): 10,7 Yogunluk (g/cm’): 10,7 MnotHocTb (r/cw?): 10.7
S vall (fast/flytende): 1100-1190 °C S interval (solidus/liquidus): 1100-1190 °C Meptoxr &N (Solidus/Liquidus): 1100-1190 °C Erime araligi (Solidiis/ Likidus): 1100-1190 °C p (conmpyc/nukeuayc): 1100-1190 °C
lastisi jul (GPa): 122 Elasticitei dulus (GPa): 122 Métpo ehactikdtnTag (GPa): 122 Elastisite modiilii (GPa): 122 Mopynb ynpyrocy (GlMa): 122
Etter p ing Herdet Porselein gebakken Gehard in oven Mopoehavn dmmang Porselen Pisirilmis Ser Mocne obxura 3aKanka

Vickers-hardhet: 410 450 Vickers-hardheid: 410 450 SKkAnpotTa Vickers: 410 450 Vickers sertligi: 410 450 TsepaocTb no Bukepcy: 410 450

(MPa): 1060 1100 T (MPa): 1060 1100 Avrox1 o€ £ 16 (MPa): 1060 1100 Cekme muk i (MPa): 1060 1100 MpouHocTb Ha pacTaxervie (MMMa): 1060 1100
0,2% (MPa): 910 990 0,2% T ing (MPa): 910 990 ‘Opio S1apporic 0,2% (MPa): 910 990 %0,2 Deneme gerilmesi (MPa): 910 990 0.2% Mpepen Tekyyectyt (Ma): 910 990

ddforlengelse (%): 4 2 Breukrek (%): 4 2 Emprikuvon (%): 4 2 Uzama (%): 4 2 Pa3pbiBHoe (%): 4 2

*Se TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER

* Zie TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN

* BA. TAZINOMHZH TYMOY AOrQ OYZIKQON IAIOTHTON

* Bkz. FIZIKSEL OZELLIKLERE BAGLI TiP SINIFLANDIRMASI

*Cm. TUN KNACCUOUKALIMM MO OU3UYECKM CBOMCTBAM

®

| RU | Instrukcja stosowania

*TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

EN - ENGLISH
The Type classification reported on the label is based on testing under the processing condition noted.

For a dental alloy, the Type may be classified differently if it is heat treated for use in a different condition. Due
to the fact that the condition of the alloy can change the Type classification, it may be possible that the
indications for use may also change.

The Technician is advised to be aware of these changes if processing the alloy.
Visit www.ivoclarvivadent.com for further information.

*TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN
DE - DEUTSCH

Die auf dem Etikett angegebene Klassifizierung in Typen basiert auf d unter den
Verarbeitungsbedingungen.
Wird eine Dentallegierung zu einem besti 1A | k einer behandl

dann kann sich die Klassifizierung des Legierungstypen andern. Da der Zustand der Legierung zu einer
Anderung der Typenbezeichnung fiihren kann, kann dies auch eine Anderung der in der Gebrauchsinformation
angegebenen Indikationen nach sich ziehen.

Zahntechniker sollten sich dieser méglichen Anderung bewusst sein, wenn sie die Legierung verarbeiten.
Weitere Informationen finden Sie auf www.ivoclarvivadent.com.

*TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

FR - FRANGAIS
La typologie visible sur I'étiquette s'appuie sur des tests effectués dans les conditions de traitement indiquées.

Pour un alliage dentaire, la typologie veut varier s'il est traité thermiquement pour une utilisation dans un état
différent. Puisque I'état de l'alliage peut modifier sa typologie, il se peut que les indications changent
également.

Le technicien doit étre au fait de ces changements lors du traitement de l'alliage.
Visitez www.ivoclarvivadent.com pour plus d'informations.

*TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

T - ITALIANO
La classificazione in Tipo riportata sull'etichetta si basa su test di utilizzo per le indicazioni di lavoro riportate.

Se una lega dentale destinata ad un determinato utilizzo viene sottoposta ad un trattamento termico, &
possibile che vari la classificazione del suo Tipo. Poiché lo stato della lega pud determinare una variazione
della definizione del Tipo, ne puo derivare anche una modifica delle indicazioni riportate nelle istruzioni d'uso.

Gli odontotecnici devono essere consapevoli di questa possibilita di variazione quando si apprestano alla
lavorazione della lega.
Per ulteriori informazioni consultare www.ivoclarvivadent.com.

* CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FISICAS

ES - ESPANOL

La clasificacion Tipo reportada en la etiqueta estd basada en test bajo las condiciones indicadas.

Para una aleacién dental, el Tipo puede clasificarse de manera distinta si se trata térmicamente para un uso
distinto. Dado que la condicion de la aleacion puede cambiar su clasificacion de Tipo, las indicaciones también
podrian cambiar.

El técnico esta informado de estar atento a estos cambios cuando procese la aleacion.

Visite www.ivoclarvivadent.com para més informacion.

* CLASSIFICAGAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FiSICAS

PT - PORTUGUES
A classificacdo de Tipo relatada na etiqueta é baseada em testes sob a condicao de processamento observada.

Para uma liga dentaria, o Tipo pode ser diferentemente classificado se ela for tratada termicamente para uso
em uma condicao diferente. Devido ao fato de que a condicdo da liga pode alterar a classificacao de Tipo,
pode ser possivel que as indicagées de uso também possam mudar.

E aconselhado ao Técnico estar ciente dessas mudangas se processar a liga.
Visitar www.ivoclarvivadent.com para obter mais informagoes.

*TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

SV - SVENSKA

Etikettens typklassificeringen baseras pé tester gjorda under de angivna bearbetningsvillkoren.

Fér dentala legeringar kan typ klassificeras pa olika sétt beroende pa om legeringen har varmebehandlats fér
annat anvéndni dde. Da legeri; tillstind kan férandra ificeringen, kan aven indikati
komma att dndras.

Tandtekniker rekommenderas att kanna till dessa forandringar under bearbetningen av legeringarna.
Ytterligare information finns p& www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

DA - DANSK
Typeklassificeringen pa etiketten er baseret pé testning under de angivne behandlingsbetingelser.

Mht. dentallegeringer kan typen klassificeres anderledes, hvis legeringen varmebehandles og anvendes
under andre betingelser. Da legeringens tilstand kan zndre typeklassificeringen, er det ogsa muligt, at
indikationen for anvendelse ogsa andres.

Teknikeren rades til at veere opmaerksom pa disse aendringer ved behandling af legeringen.
Se www.ivoclarvivadent.com for yderli lysni

*TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN

Fl - SUOMI
Etiketissd oleva tyyppiluokitus perustuu ilmoitetuissa késittelyolosuhteissa tehtyihin testeihi

L Ty vaikuttaa, jos seosta on limpokasitelty erilailla
kuin ohjeissa. Koska seoksen tila voi vaikuttaa tyyppiluoki my®s indikaatiot voivat muuttua. Seoksen
tyyppiluokituksen muuttuminen vaikuttaa myos indikaatioalueeseen.

Suosituksena on, ettd teknikko on tietoinen seosta kasitellesséan. i on
ohjeistettu vadrastd lampokasi a/valusta ait k

Katso lisétietoja osoitteesta www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER

NO - NORSK

Klassifiseringen i typer som er oppgitt p& etiketten, er basert pa anvendelsestester under de nevnte
bearbeidingsbetingelsene.

Dersom en dentallegering utsettes for pa grunn av et bestemt bruksformél, kan
klassifiseringen av legeringstypene endres. Siden legeringens tilstand kan fore til en endring av
typebetegnelsen, kan dette ogsa medfare en endring av indikasjonene som er angitt i bruksanvisningen.
Tannteknikeren mé vaere pa disse mulige endri ved bearbeiding av legeringen.

Du finner ytterligere informasjon pa www.ivoclarvivadent.com.

. Typedassifiation

*TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN

NL - NEDERLANDS

De typeclassificatie op het label is gebaseerd op testen tijdens de verwerking onder de vermelde conditie.
Voor een dentale legering kan het type anders worden geclassificeerd indien zij een warmtebehandeling voor
gebruik in een andere conditie heeft ondergaan. Vanwege het feit dat de conditie van de legering bepalend
kan zijn voor de typeclassificatie, is het mogelijk dat de indicaties voor gebruik ook veranderen.

De technicus wordt op de hoogte gebracht van deze veranderingen wanneer de legering wordt verwerkt.
Ga voor meer i ie naar www.ivoclarvivadent.com.

* TAZINOMHEIH TYNOY AOIQ OYIIKON IAIOTHTON

EL - EAAnvIKa

H ta§ivopnon tomou mou avagépetal oty emonpavon Baciletal oe SOKILEG UTIO TNV UTIOSEIKVUOEVN
Kkataotaon enegepyaoiac.

MNa éva oSovTiaTpikd Kpdpa, o TUMo¢ propei va Tagivopnbei SlagopeTikd edv umoBaletar o Beppikr
KaTepyaoia yia Xprion o€ SIapopETIKI| KATAoTacr. AGyw TOU YEYOVOTOG 0TI N KATAOTAGN TOU KPAHATOG HIOpEL
va aANagel Ty Tagivopnon Tumou, evaéxeTat va givat mbavo va alagouv emiong ot evaeige xpriong.

0 oSovroteyvitng cuviotdral va AapBavel umdpn auTég Tic alhayég Katd Ty emegepyacia Tou KpAaparog.

E f www.ivoclarvivadent.com yia 0 i

¢ PEC TTANPOPOP!

* FIZIKSEL OZELLIKLERE BAGLI TIP SINIFLANDIRMASI

TR - TURKGE
Etiket izerinde yer alan Tip siniflandirmasi belirtilen isleme kosullari altinda yapilan test islemine
dayanmaktadir.

Bir dental alagim, farkli bir kosulda kullanilmak lizere 1sil i§le_m gormiisse Tipi farkli bir sekilde siniflandinilabilir.
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Alasimin durumunun Tip siniflandirmasini d ullanim nin
de miimkiindiir.

Alasimi isleyen Teknisyenin bu degisiklikler konusunda bilgisi olmasi tavsiye edilir.
Daha fazla bilgi icin www.ivoclarvivadent.com adresini ziyaret edin.

* TUMN KITACCUOUKALIUU N0 OU3NYECKUM CBOMCTBAM

RU - PYCCKUI

Ha STUKeTKe Knaccnd Ha Tunbl 6asupyetcs Ha Tecte npu YyanoBuAX.
Ecm i cnnas ¢ i Uenbio nopsepraeTca TepmoobpaboTke, Knaccudukauna Tmna
CnnaBa MOXeT N3MEHWUTbCA. nO(KOIIbe COCTOAHME CNIaBa MOXET NPUBECTN K N3MEHEHWIO TUMNA, 3TO MOXET
nosnieyb 3a coboit B B UHCTPYKUWM.

3y6HbIM TEXHKaM 0MKHbI GbiTb M3BECTHDI 3TV BOMOXKHbIE U3MEHEHIA, €CTIN OHY PABOTaloT CO CMNaBOM.
Bonee nogpo6Hyio nHpopmaLmio cm. Ha www.ivoclarvivadent.com.

*TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

PL - POLSKI

Klasyfikacja typu zgtoszona na etykiecie jest oparta na testach aplikacyjnych w znanym stanie przetwarzania.
W przypadku stopu dentystycznego typ moze by¢ klasyfikowany inaczej, jesli jest poddawany obrobce
cieplnej w celu uzycia w innym stanie. Poniewaz stan stopu moze doprowadzi¢ do zmiany oznaczenia typu,
moze to réwniez prowadzi¢ do zmiany wskazan podanych w informacji o uzytkowaniu.

Technik powinien by¢ $wiadomy tych zmian w przypadku obrébki stopu.
Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.ivoclarvivadent.com.
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r00f stress of 0.2% non-proportional longation after fracture lastic modulus
E1 | Tye Proof f0.2% ional El ion after fi Elastic modult
P extension Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m T 0,2%-Dehngrenze der nicht-proportionalen Bruc zitd » -
P Dehnung Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum S I m Id u r S !
imite délasticité 3 " Allongement élastici
Limite délasticité a 0,2 % (extension ) Module d‘élasticité
“I Type Ny " o apres fracture -~
non-proportionnelle) Rxo,2 MPa minimum . GPa minimum .
" % minimum Pd-based dental metal-ceramic alloy, Type 4
0,2% limite elastico i Il Modulo d'elasticita
m Type non proporzionale Rpo,2 MPa minimo % minimo GPa minimo
" " Elongacion Modulo : -
B Tipo Prueba de estrés de02%a extension tras fractura de elasticidad EN Instructions for use . DA Brugsanvisning . )
o, ini inii -based dental metal-ceramic alloy, Type -baseret dental metal-keramik legering, Type
no proporcional Rpo,2 MPa minimo % minimo GPa minimo Pd-based dental metal lloy, Type 4 Pd-baseret dental metal-kerarik | Type 4
. - " Alongamento Médulo DE Gebrauchsinformation FI  Kayttdohjeet
. Limite de elasticidade de 0,2% de ext ! U
Tipo Im,-:;o pe,,:paosrclic(l,"am ; p: > MPa fn?:i,f,'('f” 39205 fratura dg slast[cw_dade Pd-haltige Dentalkeramik-Legierung, Typ 4 Pd-pohjainen metallokeraaminen
- minimo a minimo hammaslejeerinki, Tyyppi 4
s . e astici . FR Mode d’emploi o
B3| v 0'2%'55'1('(.9'3;5 pa 'CA'Z;P"UP?"'.°M" Bl Ak efter brott FAG"'; SO Alliage céramo-métallique dentaire, a base de Pd, NO Bruksanvisning
strackning Ro0,2 MPa minimi minimi a minimt Type 4 Pd-holdig dentalkeramisk legering, Type 4
ing pé 0,2 % ikke-| tional Forl | Elastici Jul iomi d' . .
m Type F pa o, prop XN ets IT Istruzioni d'uso NL Gebruiksaanwijzing
forlzengelse oo, MPa minimum % minimum GPa minirmum Lega dentale per metallo-ceramica a base di Pd, Pd-gebaseerde dentale metaalkeramische
Tipo 4 N
&1 | el Venymaraja 0,2%, ei verrannollinen venyma mu rturen"ayn"j‘glkeen Elastisuusmoduli e fegering, Type 4
YyPp! Roo,2 MPa minimi % minimi GPa minimi ES Instrucciones de uso EL 08nyiec Xprioewg
?\eacién dental para metal ceramica basada en Pd, 0B0vTIaTPIKG PETANOKEPANIKIG Kpajia
pa0,2% av ikke-p ji i ipo4 e Baon Pd, Tomog 4
[ | Type ekstensjon Rpo,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum N
PT Instrugdes de uso TR Kullanma Talimat
| Type Rekgrens vanﬁO,Z% ’r\}\i:t-pvppovtionele extensie Rs/‘l)( na fractuur Ela(sitri’citeiysmodulus %iga dentéria para metaloceramica a base de Pd, Pd esasli dental seramik alasimi, Tip 4
0,2 MPa minimum minimum a minimum ipo4
RU UHCTpyKUUA No NnpumeHeHnio
p . . Emprikuvon peta ‘ 5 SV Bruksanvisning X i i
. Opio Stapporic 0,2% pn avaroyIkr Métpo ehaoTikoTTag Pd-copepxauuit fieHTanbHblit cnas, Tan 4
E! Tomog . p ano Bpavon 3 ¥ . .
emyrkuvon Roo,2 MPa ENdxioto % EAdyi0T0 GPa EAdyiot0 Pd-baserad dental metalkeramisk legering, Typ 4 PL Instrukga stosowania
Ti Nispi olmayan uzamay saglayan %0,2 Kinlma sonrasi uzama | Elastisite modiilii Pd-stop nieszlachetny pod porcelane, Typ 4
P deneme gerilmesi Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum c
0.2%-Mpenen Tekyyectu, P: Mo, —
Ky ec Pa3p Ay YIpyrocTv
0| wn He P Rebo % MMM Gha iy Au Pt Pd Ag Cu Ga In Ir Fe Ru Sn Zn Other
- 20 - 790 - 95 90 - - - - - - Gl
m T Naprezenie graniczne 0,2% Wydtuzenie Modut sprezystosci
P Rpo,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum
0 , _ -
1 80 8 -
2 180 0 - c€ 0123 l::[i]see . ettt
3 270 5 - Instructions ° a
] 50 : - Ivoclar .
5 500 > 150 (W) Original WIELAND Dental Alloy vivadeni:
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