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Istruzioni d’'uso

[l DESCRIZIONE PRODOTTO
Lega dentale per metallo-ceramica a base di Pd, Tipo 4
P2 INDICAZIONI*
Inlays, Onlays, Corone a 3/4, Corone, Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti, Ponti estesi, Perni radicolari/
ricostruzioni radicolari, Barre, Attacchi, Sovrastrutture implantari, Protesi parzial
[EJ 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.
21 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 di forma 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. I canali di collegamento fra il serbatoio e I'oggetto della fusione dovrebbero avere una lunghezza 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.
51 MESSA INRIVESTIMENTO
Utilizzare una massa da rivestimento a legante fosfatico. Attenersi alle istruzioni del produttore.
I3l PRERISCALDO
Temperatura di preriscaldo consigliata: 750820 °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 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: 1260-1320 °C
1 RIFINITURA DELLA STRUTTURA
Lasciare raffreddare il restauro a temy ambiente, e sabbiare con biossido di
alluminio (AL,O.). Non utilizzare il martello per la smuffolatura. lelnlre con frese per metallo duro o con
strumenti per rifinitura a legante ceramico. Sabbiare la superficie con biossido di alluminio da 50-100 pm
(Al,0,) a 5.2 bar. Quindi detergere la struttura con vapore o in bagno ad ultrasuoni con acqua distillata o
etanolo ed asciugare.
] OSSIDAZIONE
Posizionare la struttura sul portaoggetti supportandola in modo adeguato. Utilizzare il ciclo corretto per ottenere
un'ossidazione uniforme.
Temperatura: 1010 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: Si
In caso di strato di ossido a macchie, rifinire nuovamente la superficie e sabbiare. La cottura di ossidazione deve essere
ripetuta. Utilizzare la metalloceramica consigliata ed effettuare le lavorazioni secondo le indicazioni del produttore.
p di cottura ima consigli 1030 °C
[[] SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere pil largo del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare raffreddare
lentamente dopo la saldatura. Utilizzare con parsimonia il flux.
Saldatura prima della cottura: SHFWC, Spartan Solder
Saldatura dopo la cottura: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG

Flux: High Fusing Bondal Flux
Flux: Bondal Flux

Filo per saldatura al laser: Laser Ceramic White
[l LUCIDATURA
Eliminare acc tutti i residui di e del flux. Rifinire le superfici metalliche con gommini per

. . . . Jucidatura. 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

= 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.

W 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
ione e/o mascherina di

= 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 é tenuto a verificare, prima dell'impiego, I'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

Indications for Use
Condition / Treatment  Type

Indications

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

Density

11.0 (glem?)
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Instrucciones de uso

[l DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental para metal ceramica basada en Pd, Tipo 4
P2 INDICACIONES*
Inlays, Onlays, Corona 3/4, Corona Corona Telescop|ca Corona conica, Puentes, Puentes largos, Postes colados/
niicleos, Barras, p tura parciales
[EJ ENCERADO / MODELADO
Disefie 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.
Aseglirese 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 0,5-0,2 mm.
I COLOCACION DE LOS BEBEDEROS
Proporcionar unos bebederos de un tamafio adecuado para la pieza modelada. Los reservorios, los bebederos y los
conectores, ya sean con forma de pera o tradicional, deben adecuar su tamafio a la técnica utilizada. Asegurese 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 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 conversion: 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.
ﬂ PRECALENTAMIENTO / QUEMA
I de quema r Ja: 750-820 °C

DERRETIDO Y COLADO

Llama: Propano 0,35 bar; Oxigeno 0,7
Dependiendo del tipo de maquina 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: 1260-1320 °C
1 ACABADO DE LA ESTRUCTURA
Tras el enfriamiento, retirar y limpiar con cuidado el revestimiento con dxido de aluminio (AL,0,). 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—100 micras (Al,0,) a 5.2 bares. A continuacion, limpie con vapor o ultrasonidos
con agua destilada o etanol y seque la estructura.
£ OXIDACION
Coloque la estructura en la plataforma de coccién con un soporte adecuado. Para obtener resultados uniformes siga
las indicaciones del ciclo de oxidacion.

Temperatura: 1010 °C; Tiempo de mantenimiento: 5 min; Vacio: Si
Si la capa de 6xido se contamina, repase y arene la superficie de nuevo. Repita el proceso de oxidacion. Use una
ceramica de estratificacion adecuada, siguiendo las indicaciones del fabricante.

Méaxima temperatura recomendada: 1030 °C
[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:  SHFWC, Spartan Solder

Post soldadura: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG

Hilo de soldadura laser: Laser Ceramic White

[El PULIDO

mua.r‘

Fundente: High Fusing Bondal Flux
Fundente: Bondal Flux

. 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 continuacion limpie el trabajo con vapor o con bafio ultrasénico.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD Y CUIDADOS ADICIONALES
W CONTRAINDICACIONES
Para pacientes con alergia o sensibilidad conocida a algunos de los elementos de esta aleacion, se recomienda
consultar al especialista. No usar la aleacion para cualquier aplicacion no incluida en las indicaciones.
W 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 aleacion 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.
M INTERACCIONES
Efectos galvanicos pueden ocurrir con distintas aleaciones que compartan el mismo ambiente oral.
= CUIDADO
Los vapores y el polvo metalicos son dafiinos si son inalados. Por ello, use equipamiento de extraccion y mascaras
protectoras adecuadas.
M CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO
Guarde en un lugar seco a temperatura ambiente.
W AVISO
Este material se ha desarrollado para el uso en odontologia. Siga el manual de instrucciones. El fabricante no se hace
responsable por los dafios resultantes de no seguir el manual de instrucciones. El usuario es responsable de testar los
productos para su uso con cualquier propésito 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

PPN
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[l PRODUCT DESCRIPTION
Pd-based dental metal-ceramic alloy, Type 4
P2 INDICATIONS*
Inlays, Onlays, 3/4 Crowns, Crowns, Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges, Wide Bridges, Cast Posts/-Cores, Bars,
Attachments, Implant Retained Superstructures, Partial Dentures
[E] 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.
I3 SPRUING
Provide the modeled sing| or bridge fi 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.
51 INVESTING
Use a phosphate-bonded investment material. Follow the manufacturer's instructions.
I PREHEATING / BURN-OUT
ded burn-out
[ZA MELTING AND CASTING
Torch: Propane 0.35 bar /5 psi; Oxygen 0.7 bar / 10 psi
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 bumout furnace. The recommended ratio of used
material to new material is 1:1. Do not use flux.
Casting Temperature: 1260-1320 °C/2300-2410 °F
1 FRAMEWORK FINISHING
After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (AI,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—100 micron aluminum oxide (Al,0,) at 5.2 bar / 75 psi pressure. Subsequently, steam clean or ultrasonic
clean with distilled water or ethanol and dry the framework.
[El OXIDATION
Place the framework on the firing tray providing adequate support. To achieve a uniform result follow the
oxidation cycle.
Temperature: 1010 °C/ 1850 °F; Holding time: 5 min; Vacuum: Yes
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 rec ded firing : 1030 °C/ 1885 °F
[l 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: SHFWC, Spartan Solder
Post Solder: .615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
Laser Welding Wire: Laser Ceramic White
[l 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.

th A

750-820 °C/ 1380-1510 °F

Flux: High Fusing Bondal Flux
Flux: Bondal Flux

ADDITIONAL SAFETY CONCERNS AND INSTRUCTIONS

M 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.
W 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.

M INTERACTIONS

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

W CAUTION

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

W STORAGE CONDITION

Store in a dry environment at room temperature.

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

PROCESSING DATA

Gebrauchsinformation

[}l PRODUKTBESCHREIBUNG
Pd-haltige Dentalkeramik-Legierung, Typ 4
P2 INDIKATIONEN *

Inlays, Onlays, 3/4 Kronen, Kronen,
aufbau, Stege, Implant:
[EJ WACHSMODELLATION

Das Gerist in verkleinerter anatomischer Form unter Beriicksichtigung der geplanten Verblendung gestalten. Die

|-stifte/-

Briicken, Briicken, Wt

bei Ik muss 0,3 mm; bei P 0,5 mm betragen. Dabei
muss sict lIt werden, dass die Gerii ltung die Verbl g ausreichend {itzt. Scharfe Ubergénge
iden! Die Verbind llen miissen die i aufweisen, um Widerstand gegen

Verformung zu bieten. Fiir die geplante Lotung, grosse Oberflachenbereiche gestalten, einschliesslich eines Spalts
von 0,05-0,2 mm.

I3 ANSTIFTEN DER GUSSKANALE

Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Briickengeriist mit ausrelchend dlmenswonlenen Gusskanalen
versehen. Grundsétzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der Gussk d d

oder traditionell geformt sein und der angewendeten Technik entsprechen. Bei Anwendung der direkten oder
indirekten Anstiftmethode muss sichergestellt werden, dass das Reservoir im Hitzezentrum platziert wird. Die
Verbindungskanéle zwischen dem Reservoir und dem Gussobjekt sollten eine Lange bzw. einen Durchmesser von
2,5-3,0 mm aufweisen. Das Wachsobjekt eTnschIiesinch der Gusskandle wiegen, um anhand des Wachsgewichts
in Gramm die benétigte L i Wachsumrech belle: Wachsgewicht (in Gramm) x
Legierungsdichte = bendtigte Menge der Leglerung

[E1 EINBETTEN
Eine inb rwenden. Die Gebrauc des Herstellers beachten.
16| VORWARMEN/AUSBRENNEN

p : 750-820 °C
SCHMELZEN UND GIESSEN
Flamme: Propan 0,35 bar; Sauerstoff 0,7 bar
Je nach verwendetem Gussapparat konnten andere E|nslellungen erforderhch sein. Es W|rd empfohlen fiir jede
Legierung einen separaten und sauberen mit
vorheizen. Das Verhaltnis von Alt- zu Neulegierung hetragﬂ 1. Kein FIussmme\ verwenden
Giesstemperatur: 1260-1320 °C
1 GERUSTBEARBEITUNG
Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorslchtlg ausbetten und mltAIumlnlumoxld (Al 0,) abstrahlen.

Mode d’emplo

[}l DESCRIPTION DU PRODUIT
Alliage céramo-métallique dentaire, a base de Pd, Type 4
P2 INDICATIONS *
Inlays, Onlays, Couronnes 3/4, Couronnes, Couronnes télescopiques, Couronnes coniques, Bridges, Bridges larges,
Tenons/Moignons en platre, Barres, Attaches, Suprastructures vissées sur implant, Prothéses partielles
[E] MODELAGE EN CIRE / MODELISATION
Concevoir I'armature en forme anatomique partielle en tenant compte de la stratification prévue. Les couronnes
unitaires nécessitent une épaisseur minimale de 0,3 mm. Les couronnes piliers nécessitent une épaisseur
minimale de 0,5 mm. La conception de |'armature doit procurer un support adéquat au matériau de
stratification. Eviter les angles vifs. Les points de connexion doivent étre aux dimensions requises afin
de résister aux déformations. Créer des surfaces suffisamment grandes pour la soudure prévue, avec un
intervalle de 0,05 & 0,2 mm.
I3 MISE EN PLACE DES TIGES DE COULEE
Prévoir des tiges de coulée de taille appropriée pour |'armature de bridge ou la restauration unitaire modélisée.
De maniére générale, le réservoir, les dérivations de tige de coulée et les tiges de raccord, en poire ou traditionnelles,
doivent étre de dimension adaptée a la technique utilisée. Que la technique employée soit directe ou indirecte, le
réservoir doit étre positionné au centre de la source de chaleur. Les tiges de raccord entre le réservoir et la coulée
ne doivent pas excéder 2,5-3,0 mm de longueur ou de largeur. Le poids de la préforme en cire, tiges de coulée
incluses, doit &tre donné en grammes afin de déterminer la quantité d'alliage nécessaire. Formule de conversion de
la cire : masse de cire (en grammes) x densité d'alliage = quantité d'alliage nécessaire (en grammes).
1 MISE EN REVETEMENT
Utiliser un revétement a liant phosphate. Suivre les instructions du fabricant.
I3 PRECHAUFFAGE / CALCINATION
Température de calcination recommandée : 750-820 °C
[ FUSION ET COULEE
Chalumeau : Propane 0,35 bar ; Oxygéne 0,7 bar
D'autres spécifications peuvent étre requises en fonction du type de machine & couler. Il est conseillé d‘utiliser
un creuset céramique distinct et propre pour chaque alliage. Préchauffer le creuset en céramique dans le four a
calcination. La proportion recommandée de matériau usagé et de matériau neuf est de 1:1. Ne pas utiliser de flux.
Température de coulée : 1260-1320 °C
[ FINITION DE L'ARMATURE
Aprés le refroidissement du plan, démouler et nettoyer soigneusement la coulée avec de |'oxyde d'aluminium
(ALO.). Ne pas utiliser de marteau pour le démoulage. Finir la coulée avec des fraises en carbure et/ou des

Zum Ausbetten keinen Hammer mit + und/oder

Schleifinstrumenten bearbeiten. Die Oberfliche mit 50100 pm Aluminiumoxid (AL,0.) bei 5.2 bar abstrahlen.
Danach das Geriist mit Dampf oder Ultraschall und destilliertem Wasser oder Ethanol reinigen und trocknen.
] OXIDATION
Das Geriist auf dem Brennguttrager positionieren und ausreichend abstiitzen. Den Oxidationszyklus anwenden, um
ein einheitliches Ergebnis zu erhalten.
Temperatur: 1010 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: J
Bei fleckiger Oxidschicht, die Oberﬂache nochmals beschlelfen und abstrahlen Der Oxidbrand ist zu wiederholen.
d gemass |
Hochste empfohlene Brenntemperatur: 1030 °C
i1 LOTEN UND LASERSCHWEISSEN
Der Lotspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das geldtete Gussobjekt langsam
abkdhlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.
Lot vor dem Brand:  SHFWC, Spartan Solder
Lot nach dem Brand: .615,.585 Fine Gold Solder, LFWG
Laser-Schweiss-Draht: Laser Ceramic White
[E] POLIEREN

Flussmittel: High Fusing Bondal Flux
Flussmittel: Bondal Flux

mit Polierpaste auf Hochglanz polieren. Geriist danach mit einem Ultraschall-Reinigungsgerat oder sorgféltig mit
dem Dampfstrahler reinigen.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSASPEKTE UND ANWEISUNGEN

W KONTRAINDIKATIONEN
Patienten mit nachgewiesener Allergie/Sensibilitat geﬂen einen der Bestandteile dieser Legierung sollten zuerst
einen Arzt konsultieren. Alle Anwendungen, welche nicht als Indikation aufgefiihrt sind.
= NEBENWIRKUNGEN
In Einzelfallen konnen Sensibilititen oder AIIerglen gegentiber Bestandleﬂen dieser Legierung auftreten.
Ivoclar Vivadent macht keine Angaben iiber die M| Es wird
dass die Patienten auf die Moglichkeit aufmerksam gemacht Werden dass Dentallegierungen die MRI-
Ergebnisse beeinflussen konnen und sie vor der Untersuchung den MRI- Techniker auf das Vorhandensein von
Dentallegierungen hinweisen.
B WECHSELWIRKUNGEN
Verschiedene | in derselben
M VORSICHT

und sind itsschadlich, wenn sie

ichtung und/oder eine i( ke verwendet werden!

W LAGERBEDINGUNGEN
Bei Raumtemperatur und trocken lagern.
M HAFTUNGSAUSSCHLUSS
Dieses Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich emwmkelt und muss jeméss Gebrauchslnformatlon

fhchle konnen zu galvanischen Reaktionen fiihren.

werden. Daher muss eine

(Alle Oxid- und Flussmittelriickstande sorgfaltig entfernen. Metalloberflachen mit Gummipolierem glatten. Geriist ,

. Retirer soigneusement tout résidu d‘oxyde et de flux. Polir les surfaces métalliques avec des polissoirs en

d'usinage 4 liant céramique. Sabler la surface avec de I'oxyde d'aluminium de 50—100 microns
(AL,0.) & 5.2 bar. L'armature doit ensuite &tre nettoyée au jet de vapeur ou au bain a ultrasons avec de I'eau
distillée ou de I'éthanol, puis séchée.
] OXYDATION
Placer la restauration sur le support de cuisson et veiller a un soutien suffisant. Pour obtenir un résultat uniforme,
suivre le cycle d'oxydation.
Température : 1010 °C; Temps de maintien : 5 min; Aspirateur : Oui
Si la couche d’oxyde est tachée, affiner et sabler la surface & nouveau. Répétez la cuisson a I'oxyde. Utiliser le
matériau de stratification céramique adapté, conformément aux instructions du fabricant.
Température de cuisson la plus haute recommandée : 1030 °C
I SOUDURE ET SOUDURE AU LASER
L'espace de soudure ne doit pas étre plus large que I'épaisseur du matériau de soudure, Laisser la coulée soudée
refroidir lentement. Utiliser le flux avec modération.
Pré-soudure :  SHFWC, Spartan Solder
Post-soudure : 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
Fil de soudure laser : Laser Ceramic White

[E]l POLISSAGE

Flux : High Fusing Bondal Flux
Flux : Bondal Flux

caoutchouc. Finir par un polissage au brillant a I'aide d‘une pate & polir. Ensuite, nettoyer dans un appareil a
ultrasons ou a la vapeur sous faible pression.

AUTRES MESURES ET CONSIGNES DE SECURITE

M CONTRE-INDICATIONS

Si un patient présente un terrain allergique (avéré ou non) envers un composant de cet aIIlac];e (aussi mineur
soit-il), il est recommandé de consulter un médecin. L'alliage ne doit étre utilisé que pour les applications incluses
dans les indications, et aucune autre.

W EFFETS SECONDAIRES

Dans certains cas isolés, des sensibilités ou allergies aux c de cet alllzge peuvent survenir. Ivoclar
Vivadent décline toute responsabilité quant a la compatibilité IRM de ses alliages dentaires. Il est recommandé
d'informer le patient quant a la possibilité d'altération des résultats d'IRM en raison des alliages. La présence
dalliages dentaires devrait étre signalée au technicien IRM.

M INTERACTIONS

Des effets galvaniques peuvent survenir en présence de différents alliages placés dans une méme bouche.

M ATTENTION
Les ieres et vapeurs

de protection adapte doit toujours étre utlllse !

[l CONDITION DE STOCKAGE

Conserver dans un endroit sec, a température ambiante.
W AVERTISSEMENT

Ce matériau a été développé exclusivement pour un usage dentaire. Il doit étre mis en ceuvre en respectant

si inhalées. Un systéme d'aspiration et / ou un masque

verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus oder nicht sact

ergeben, bernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist d%r Verwender verpﬂlchtet das Mateneﬂ
eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung un hkeit fiir Zwecke
zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nlcht in der Gebrauchsinformation aufgefuhrt sind. Dles gilt auch, wenn die
Materialien mit Produkten von gemischt oder

VERARBEITUNGSDATEN

| le mode d'emploi. Les dommages résultant du non-respect de ces prescriptions ou d'une
utlllsanon a d'autres fins que celles indiquées n‘engagent pas la responsabilité du fabricant. Il est de la
responsablllle de I'utilisateur de vérifier I'appropriation du matériau & I'utilisation prévue et ce d'autant plus si
celle-ci n'est pas citée dans le mode d'emploi. Ces régles s'appliquent également si les matériaux sont utilisés
en association avec d'autres produits issus d'autres fabricants.

TRAITEMENT DES DONNEES

Material: Phosphate-bonded hatgebund Matériau de revé A liant phospt
Pref g/Burn-out 750-820 °C/1380-1510 °F fwa 750-820 °C é de prechauffage/calclnanon : 750-820 °C
Crucible: Ceramic Crucible Tiegel: ikt Creuset : Creuset céramique
Casting 1260-1320 °C/2300-2410 °F i 1260-1320 °C de coulée : 1260-1320 °C
Oxidation: 1010 °C/ 1850 °F; Holding time: 5 min; Vacuum: Yes Oxidation: 1010 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Ja Oxydation : :1010 °C: Temps de maintien : 5 min, Aspirateur : Oui
aE: (25 —500 °C): 14.1 x 109K (20-600 °C): 14.4 x 10°K WAK: (25- 500 °0): 14,1 x 10°K (20-600 °C): 14,4 x 10°K qDT: (25-500 °C): 14,1 x 10°K (20-600 °C): 14,4 x 10°K
Recommended Ceramic Material: :Sg 3(\5/12%@?5 InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, Empfohlene Metallkeramik: :Eg Ztyle@’ IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, Matériau céramique recommandé : :Eg 3’(er® IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®,
Pre Solder / Flux: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux Lot vor dem Brand / Flussmittel: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux Pré-soudure / Flux : SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux
Post Solder / Flux: .615, .585, LFWG Bondal Flux : Lotnach dem Brand / Flussmittel: 615, .585, LFWG Bondal Flux Post-soudure / Flux : 615, .585, LFWG Bondal Flux
Laser Welding Wire: Laser Ceramic White © LaserSchweiss-Draht: Laser Ceramic White Fil de soudure laser : Laser Ceramic White
:
Type/Color: White . Typ/Farbe: 4 Weiss Type/Couleur: Blanc
Density (g/cm’): 1 0 : Dichte (glem’): 11,0 © Masse volumique (g/cm’) : 11,0
Melting Range (Solidus/Liquidus): 1130-1210 °C/ 2065-2210 °F . Schmelzi (Solidus/Liquidus): 1130-1210 °C . Fourchette de fusion
Elastic Modulus (GPa/psi): 140 20,305,000 ! Elastizitatsmodul (GPa): 140 . (Solidification/Liquéfaction) : 1130-1210 °C
Procelain Fired : Nach dem ] : Module d'élasticité (GPa) : 140
Vickers Hardness: 310 N Vickers-Hérte 310 N Porcelaine cuite
Tensile Strength (MPa/psi): 900/ 130,530 . festigkeit (MPa): 900 . Dureté Vickers :
0.2% Proof Stress (MPa/psi): 740/107,330 0,2% Det (MPa): 740 . Résistance a la traction (MPa) : 900
Elongation (%): 20 Bruchdehnung (%): 20 . Limite d'élasticité 0,2 % (MPa) : 740
*See TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES * Siehe TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN . (%) : 20
I *Voir TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES
Instru¢des de U Bruksanvisnig KA Brugsanvisn | DA |
[l DESCRICAO DO PRODUTO [l PRODUKTBESKRIVNING : [l PRODUKTBESKRIVELSE
Liga dentéria para metaloceramica a base de Pd, Tipo 4 Pd-baserad dental metalkeramisk legering, Typ 4 . Pd-baseret dental metal-keramik legering, Type 4
P2 INDICACOES* 71 INDIKATIONER* © A INDIKATIONER*
Inlays, Onlays, Coroas 3/4, Coroas, Coroas Telescdpicas, Coroas Conicas, Pontes, Pontes Extensas, Pinos Inlay, Onlay, 3/4 kronor, Kronor, Telesk K Broar, Flerledsbroar, Gjutna pelare/ pelaruppbyggnader, & Inlay, Onlay, 3/4 kronev Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med flere mellemled, Stobte
Fundidos/Nucleos, Barras, Retentores, Superestruturas de Implantes, Proteses Parciais Barer, Attachments, Suprastrukturer il Implantat Delproteser T stifter) barer, Attachments, Impl Delp
El ENCERAMENTO / MODELAGEM [l UPPVAXNING / MODELLERING P | OPMODELLERING

Modelar o padréo de cera em forma anatomica reduzida, levando em consideracao 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 fomece suporte adequado para o material de recobrimento.
Evitar angulos agudos. Os conectores devem ter as dimenses necessarias para fornecer resisténcia a deformacao.
Projetar grandes éreas de superficie para a soldagem planejada, com um espaco de 0,05-0,2 mm.
1 COLOCAGAO DOS SPRUES
Preparar as estruturas modeladas de restauracdes de coroas unitarias ou infraestruturas de pontes com sprues
de tamanhos adequados. 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 camara de compensagao esta posicionada no centro térmico.
Os sprues de conexao, entre a cdmara de compensacdo e o padrao de cera, devem ser de, no maximo, 2,5-3,0 mm
de comprimento e largura. O padrao de cera, incluindo os sprues, deve ser pesado, em gramas, para determinar
a quantidade necesséria de liga. Formula para conversdo da cera: peso de cera (grama) x densidade de liga =
gramas de liga necessarios.
1 INCLUSAO
Usar um material de revestimento aglutinado com fosfato. Sequir as instrugdes do fabricante.
A ELIMINACAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 750-820 °C
FUNDICAO
Chama: Propano a 0,35 bar; Oxigénio a 0,7 bar
Outras especificagdes podem ser ex|g|da5 pelo tipo de maquina de fundicao. £ recomendado o uso de um
cadinho limpo e separado, de ceramica, para cada liga. Pré-aquecer o cadinho de cerdmica no forno de
aquecimento. A proporgao recomendada na mistura de materiais usados e novos é de 1:1. Nao usar fluxo.
Temperatura de fusao: 1260-1320 °C
[l ACABAMENTO DA ESTRUTURA
Apos resfriar remover do i e limpar cui a peca fundida com oxido de
aluminio (Al,0). Ndo usar um martelo na remogdo do revestimento. Finalizar a estrutura metalica com brocas de
carboneto de tungsténio e/ou com pontas de desgaste ceramicas. Jatear a superficie com oxido de aluminio (Al,0;)
de 50-100 micrometros e pressdo maxima de 5.2 bar. Posteriormente, limpar com vapor ou em ultrassom, com
agua destilada ou etanol, e secar a estrutura.
£l OXIDACAO
Colocar a estrutura na bandeja de queima e providenciar suporte adequado. Para alcancar um resultado uniforme,
sequir o ciclo de oxidagao.
Temperatura: 1010 °C; Tempo de manutencéo: 5 min; Vécuo: Sim
Se a camada de oxido esta pigmentada, desgastar e jatear novamente a superficie. Repetir a queima de oxidacdo.
Usar o material ceramico para recobrimento apropriado, seguindo as instrugdes do fabricante.
Maxima p de queima rec dada: 1030 °C
[ill] 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 moderacdo.
Pré-Soldagem: SHFWC, Spartan Solder
Pés-Soldagem: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
Solda a Laser: Laser Ceramic White
[l POLIMENTO
Remover cuidadosamente qualquer residuo de 6xido e fluxo. Suavizar as superficies metalicas com polidores
. . .de borracha. Polir até um alto brilho com pastas de polimento. Posteriormente, limpar usando equipamentos de
limpeza ultrassonicos ou limpar cuidadosamente com vapor.

Fluxo: High Fusing Bondal Flux
Fluxo: Bondal Flux

PREOCUPACOES E INSTRUCOES DE SEGURANCA ADICIONAIS

B 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 aplicagdo
nao incluida nas indicades.

] EFEITOS COLATERIAS

Em casos individ ibilidade ou alergias aos el desta liga podem ocorrer. Ivoclar Vivadent nao faz
afirmagdes sobre a compatibilidade das suas ligas dentarias com o teste MRI. Recomenda-se que o paciente seja
informado sobre a possibilidade de as ligas dentarias afetarem os resultados de MRI e que a presenca de ligas
dentarias sejam divulgadas ao Técnico de MRI antes de realizar um teste.

™ INTERAGOES

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

W CUIDADOS:

0Os vapores metalicos e a poeira metdlica sdo prejudiciais se inalados. Portanto, é aconselhdvel o uso de
equipamentos de extracdo e/ou de mascaras de protecdo adequadas!

| CONDICI-\O DE ARMAZENAMENTO

Armazenar em um ambiente seco a temperatura ambiente.

M AVISO

Este material foi para uso em odontol 0 proc deve ser realizado
estritamente de acordo com as Instrugdes de Uso. Responsabilidade ndo pode ser aceita por danos resultantes da
inobservancia das Instrugdes ou da area de aplicacdo estipulada. O usuario é responsavel por testar os produtos
para a adequacdo e a sua utilizagao para qualquer finalidade que ndo explicitamente indicada nas Instrugoes. Esses
regulamentos também se aplicam se os materiais forem usados em conjunto com produtos de outros fabricantes.

DADOS DE PROCESSAMENTO

exc

Sessecensrcrsransnnas

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hénsyn till den planerade fasaden.
Véggtjockleken pa smgelkronor maste vara minst 0,3 mm. Stodkronor kraver minst 0,5 mm. Kontrol\era

ol iale. Enkeltk

Stellet udformes i en reduceret anatomisk form under t til det planlagte
kraevere_n minimal lagtykkelse pa 0,3 mm. Bropiller kraever en minimal lagtykkelse pa 0 5 mm. Sarg for atstellets

att skelettet & utformat sa det ger ftillrackligt med stod &t fasadh ialet. Undvik skarpa &

Sammanbindningsstallena (connector) méste utformas med tillracklig di for att sta emot d

For planerad I6dning utforma stérre ytor, med en spalt pa 0,05-0,2 mm.

I3 PLACERING AV GJUTKANALER

Se till att den modelleradk eller broskel férses med gjutkanal med tlIIvackIlg

dimension. | princip ska storleken pa och f6
eller traditionellt formade samt vara sturleksanpassade till den teknlk som anvands. Nar dlrekt eller indirekt
teknik anvands, se till att behallaren placeras nara varmecentrat. Forbindelsekanalerna mellan behéllaren och
gotet ska vara maximalt 2,5-3,0 mm ldnga och breda. Vaxménstret inklusive gjutkanalerna ska végas i gram

ifc yder i ig stotte til deek falet. Undga skarpe skal
have de nadvendige dimensioner, sa de er resistente over fov deformation. Skab store flader til den planlagte
lodning, inklusive et mellemrum pa 0,05-0,2 mm.
I3 PASATNING AF STOBESTIFTER
Den modellerede enkelttandsrestaurering eller brostellet forsynes med stebestifter af en tilstraekkelig sterrelse.
Generelt sagt skal starrelsen af reservoir, stabestifter og forbindelseskanaler, uanset om de er pareformede eller
ditionelt formede, veere i Ise med den anvendte teknik. Nar bade den direkte og den indirekte
teknik anvendes skal det sikres, at reservoiret anbringes i kyvettens varmecentrum. Forbindelseskanalerne mellem
reservmret og. stobningen skal vaere mak5|ma|t 25 30 mm i Iaengden og bredden Voksopmodellenngen

for att mangden legering ska kunna bestammas. Vaxomrakningstabell: Vaxvikt (i gram) x | jocklek =
mangd legering i gram.

5 INBADDNING
Anvénd ett fosfatbundet inbaddni fal. Folj tillverk IS
A FORUPPVARMNING / URBRANNING

750-820 °C

SMALTNING OCH GJUTNING
Laga: Propan 0, 35 bar; Syre 0,7 bar
Beroende pa vilken gjutmaskin som anvands, kan andra installningar krévas. Vi rekommendevav att anvanda

lerne, vejesigram for atk
voksvaegt (gram) x fylde = den nedvendige legeri !
51 INDSTOBNING
Anvend et fosfatbundet indstebningsmateriale. Folg producentens anvisninger.
A FORVARMNING / UDBRANDING
750-820 °C

i gram.

SMELTNING OG ST@BNING
Flamme: Propan 0,35 bar; It 0,7 bar
Andre spe(lflkke krav afhanger af typen pa stebeapparat. Det anbefales at anvende en separat og ren
et

en separat och ren keramdegel. Foruppvarm den keramiska degeln i en o
forhallande anvént material och nytt material &r 1:1. Anvénd inget flodesmedel.
Gjuttemperatur: 1260-1320 °C
K1 FINISHERING AV SKELETT
Efter att g6ten fatt svalna till rumstemperatur, baddas de ur forsiktigt och blastras med aluminiumoxid (AL,0.).
Anvénd ingen hammare for urbaddningen. Finishera goten med karbidborr och/eller keramiskt bondade
slipinstrument. Blastra ytan med 50—100 pm aluminiumoxid (AL,0.) vid 5.2 bar. Darefter rengdrs skelettet i
ultraljudsbad med destillerat vatten eller etanol och torkas sedan.
] OXIDERING
Placera skelettet p& brannbrickan och se till att det finns tillrackligt med stod. For att fa ett enhetligt resultat ska
oxideringscykeln foljas.
Temperatur: 1010 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Ja
om oxidskiktet ar flackigt, slipa och blastra ytan igen. Upprepa
Ik k och f0|J illverk instrukti
Hogsta rel e bra 11030 °C
i1 LODNING OCH LASERLODNING
Ladspalten ska inte vara bredare &n tjockleken pd lodmaterialet. Lat det lodda gétet svalna langsamt. Anvand
flussmedel sparsamt.
Lod innan branning: SHFWC, Spartan Solder
Lod efter branning: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG

Anvand

Flussmedel: High Fusing Bondal Flux
Flussmedel: Bondal Flux

| af keramik til hver legering. Forvarm den keramiske figel i
forhold af brugt materiale og nyt materiale er 1:1. Der ma ikke anvendes flusmiddel.
Stebetemperatur: 1260-1320 °C
1 BEARBEJDNING AF STELLET
Nar stabnlngen har faet lov til at kele af ved rumtemperatur, tages den ud og rengeres med aluminiumoxid
(ALO,). Der mé ikke anvendes en hammer ved ud af bjektet. Juster stabni med karbidbor
ogleller med keramikbundne slibeinstrumenter. Sandblaes overfladen med 50100 pm aluminiumoxid (AI,0;)
ved 5.2 bar. Efterfelgende damp eller ultralyd: stellet med destilleret vand eller ethanol, hvorefter
det torres.
[E] OXIDERING
Anbring stellet pa t med til ig stotte. Folg
Temperatur: 1010 °C; Opholdstid: 5 min; Vakuum: Ja
Huvis oxidlaget er misfarvet, slibes og sandblaeses overfladen igen. Gentag oxidbraendingen. Anvend et passende
keramisk facademateriale efter producentens anvisninger.
Hojeste anbefalede flammetemperatur: 1030 °C
[ LODNING OG LASERSVEJSNING
Loddespalten md ikke vzere bredere end tykkelsen pa loddematerialet. Lad lodningen kele langsomt ned. Anvend
kun flusmiddel i begraenset omfang.
Lodning fer keramik: ~ SHFWC, Spartan Solder Flusmiddel: High Fusing Bondal Flux
Lodning efter keramik: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG  Flusmiddel: Bondal Flux

yklussen for at opnd et ensartet resultat.

Laser-svetstrad: Laser Ceramic White Trad til lasersvejsning:  Laser Ceramic White
[El POLERING (K] POLERING
. Avlagsna noggrant allt overskott av oxid- och fl fel. Jamna ut Il med I Fjern omhyggeligt eventuelle oxid- og Glat loverfladerne med I Polértilen, , . .
skeletten till hdgglans med polerpasta. Rengdr sedan noggrant skeletten i ultraljudsbad eller dngbl? hejglansfinish med pol Efterfolgende rengeres i ultralydsbad eller grundig damprens.

YTTERLIGARE SAKERHETSASPEKTER OCH INSTRUKTIONER

W KONTRAINDIKATIONER

Patienter med kénd allergi/ Gverkénslighet mot négot av innehéllet i dessa legeringar ska forst konsultera en lakare.
All anvéndning som inte finns med som indikation, &r kontraindicerad.

W SIDOEFFEKTER

I séllsynta fall kan senslbllltet eller aIIergl uppsta mot bestandsdelar i dessa legeringar. Ivoclar Vivadent havdar
inte att deras d att patienter gors uppmarksamma
pa att dentall och bor tala om for MRI-teknikern att de finns innan
testet genomfors.

M INTERAKTIONER

Galvaniska effekter kan uppsta mellan olika legeringstyper i samma orala miljo.

W OBS

kan péverka MRI-result

YDERLIGERE SIKKERHEDSASPEKTER OG ANVISNINGER

W KONTRAINDIKATIONER

For patienter med kendt allergi/overfalsomhed over for primzere eller sekundaere indholdsstoffer i denne

legering, anbefales det at konsultere en lzge. Legeringen mé ikke anvendes til formél, der ikke er angivet

som indikation.

M BIVIRKNINGER

Der kan i visse tilfeelde opsta overfolsomhed eller aIIergl over for |ndholdssmffeme i denne legering. Ivoclar

Vivadent garanterer intet ved e deres dentale | M Det anbefales, at patienten

bllver gjort opmaerksom pa muligheden for, at dentalef Iegennger kan pavirker MR-resultater, og at patienten gor
pé sine or el

W INTERAKTIONER

Forskellige legeringstyper i samme mundhule kan medfere galvaniske reaktioner.

M FORSIGTIG

og metalstov er skadelige, hvis de inhaleres. Det tilrades derfor at anvende udsugningsudstyr

Metallanga och metalldamm &r skadligt att inandas. Dérfor ska g
anvandas!

™ FORVARING

Forvaras i torr miljo i rumstemperatur.

M FRISKRIVNING

Dessa material har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetningen ska noga folja de givna |nstrukt|onerna
Tlllverkaren palager sig inget ansvar for skador k genom tt folja

eller dning utanfor de givna i ar ansvarig for kontrollen av

ing och/eller sk

og / eller egnede beskyttelsesmasker!
M OPBEVARING

Opbevares tort ved rumtemperatur.
M ANSVARSFRASKRIVELSE
Dette materiale er ﬁemstlllet il

til indirekte fi skal
udfores i neje Pmducenten patager sig intet ansvar for skader, der
er opstdet som folge af eller udover det

lamplighet for annat andamal, &n vad som &r direkt uttryckt i instruktionerna. Detta galler ocksa om material
anvands eller blandas med produkter frén andra tillverkare.

FRAMTSALLNINGSDATA

ade. Brugeren er forpligtet til at teste produkteme for deres egnethed og anvendelse til formal,
der ikke er udtrykkeligt anfert i k Disse Iser geelder ogsa, hvis materialerne anvendes

sammen med produkter fra andre producenter.

FORARBEJDNINGSDATA

* Vedi TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

*Vea la CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FISICAS

* Consultar a CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS

* Se TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

*Se TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

Massa da ri A legante fosfatico Material de De fosfato Material de : Aglutinado com fosfato baddni F fatbundk
di preriscaldo/ calcinazione: 750-820 °C de precal /quema:  750-820 °C de Aquecimento/Expansdo 750 820 °C F /Urbrénni 750-820 °C For gs-/Ud 750-820 °C
Crogiolo: Crogiolo in ceramica Crisol: Crisol ceramico do Degel: Keramisk degel Smeltedigel iksmell
I di fusione: 1260-1320 °C I de colado: 1260-1320 °C Cadinho: Cadinho ceramica juttem 1260-1320 °C I 1260-1320 °C
Ossidazi 1010 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: Si o Oxidacion: 1010 °C; Tiempo de 5 min; Vacio: Si N M de Fusao: 1260-1320 °C Oxidering: 1010 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Ja . Oxidering: 1010 °C; Opholdstid: 5 min; Vakuum: Ja
CET 25-500°0: 14,1 x 10%K (20-600°0:=144x10°K_  : CIE (25-500°0): 14,1 x 10%K (20-600°0):= 144 x 10%K ;. Oddacdo: 1010 °; Tempo de manutengéo: 5 min; Vacuo: Sim aE (25-500°C): 14,1 x 109K (20-600°0:=144x70°K_  : CE (25-500°C): 14,1 x 109K (20-600 °C): = 144 x 10°K
Metalloceramica consigliata: PS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, © Ceramicas de recubrimiento rec 1 IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, o G 5~ 500 °C): 14,1 x 107K (20-600°0): = 14,4 x 10°K k ferat keramiskt material: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, o Anbefalet keramisk materiale: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®,
IPS d.SIGN® : IPS d.SIGN® : Material Ceramico Recomendado: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, IPS d.SIGN® : IPS d.SIGN®
Saldatura prima della cottura / Flux: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux + PreSoldadura / Fundente: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux R _ PS d SIGN® Lod innan branning / Flussmedel: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux + Lodning for keramik / Flusmiddel: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux
Saldatura dopo la cottura / Flux: 615, .585, LFWG Bondal Flux : PostSoldadura / Fundente: .615, .585, LFWG Bondal Flux : Pr'e-SoIdagem / Fluxo: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux Lbd efter brénning / Flussmedel: 615, .585, LFWG Bondal Flux . Lodning efter keramlleIusmlddeI 615, .585, LFWG Bondal Flux
Filo per saldatura: Laser Ceramic White : Hilo de soldadura laser: Laser Ceramic White . :glslizo":dl.aigeeT / Fluxo: L6a152r .Csesrsé;nL\::cth'te Bondal Flux Laser-svetstrad: Laser Ceramic White o Trad il j Laser Ceramic White
. . : i .
: : :
Tipo/Colore: 4 Bianco o Tipo/Color: Blanco N ADOS TECNICOS (IS0 22674:2016 & IS0 9693-1:2012) Typ/Férg: 4 Vit o Type/Farve: Hvid
Densita (g/cm’): 11,0 : Densidad (g/cm’): 1 1,0 : Tipo/Cor: . 4 Branco Densnel (g/cm’): 11,0 N Densllet (g/cm’): 1 1,0
Intervallo di fusione (Solidus/Liquidus): 11301210 °C © Rango de fundido (Solio/Liguido): 1130-1210°C : Densidade (g/c"l ): ____ 11,0 alti Il (Solidus/Liquidus): 1130-1210 °C . I ade (Fast/Flydende): 1130-1210°C
Modulo delasticita (GPa): 140 . Modulo de elasticidad (GPa): 140 ;. Intervalo de Fuséo (s6lido/ Liquido): 1130-1210°C Elasticitetsmodul (GPa): 140 . Hlastic ful (GPal: 140
Dopo a cottura ceramica : Coccion ceramica : Mdulo de Elasticidade (GPa): 140 Efter den keramiska k : Porcelzen, breendt
Durezza Vickers: 310 . Dureza Vickers: 310 N _ Apbs queima da porcelana Vickers hardhet: 310 . Vickers-hardhed: 310
alla trazione (MPa): 900 :  Resistencia a la tension (MPa): 900 N Duv_eZ§ Vlegm: - 310 Draghéllfasthet (MPa): 900 N (MPa): 900
0,2% limite elastico (MPa): 740 : 0,2% prueba de stress (MPa): 740 : Resisténcia & Tracdo (MPa): 900 0,2 % provpakanning (MPa): 740 0,2 % flydespeending (MPa): 740
m ) 20 : Elongadién (%): 20 : lene de Elast(lcu)iade de 0,2% (MPa): 7;:)0 kanning (%): 20 * Forlengelse (%) 20
. . %) .




Kayttoohjeet

[N TUOTTEEN KUVAUS

pd

pohjai inki, Tyyppi 4

71 INDIKAATIOT*

Inlayt, Onlayt, 3/4 kruunut, Kruunut, Teleskooppikruunut, Kartiokruunut, Sillat, Levedt sillat, Valunastat/-ytimet,
Kiskot, Rakenneosat, Implanttiin kiinnitetyt paallirakenteet, Osaproteesit

[Ell VAHAUS / MUOTOILU

Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon ottamalla h
Yksittaiset kruunut edellyttavat vahintaan 0,3 mm:n pak at vahintaan
0,5 mm:n paksuutta. Varmista, etta runko tukee kerrostusmateriaalia riittavasti. Valté teravia kulmia.
Liitoskappaleiden on oltava mitoiltaan sellaiset, ettd ne estavét epétarkkuuksi isen. Valmista j I
varten suuria pinta-alueita niin, etta raot ovat 0,05-0,2 mm.

23 VALUKANAVOINTI

Muotoile hammaskruunu tai siltarunko siten, etta siiina on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti séilion,
valukanavien ja liitoskanavien, seka paaryndn muotoisten etté perinteisten, on oltava kooltaan soveltuvia
kaytettavaan tekniikk Suoraa tai epd kniikkaa kaytettaessa on oltava varma, ettd sailic on
asetettu lampokeskukseen. Sailion ja valun valiset liitosvalut saavat olla enintdén 2,5-3,0 mm pitkia ja

siihen tuleva

leveitd. io ja valut on g tarvittavan varten. Vahan
k vahan paino x seoksen tiheys = tarvittava seoksen maara grammoina.

E VALY

Kayta fosfaattiin si I lia. Noudata ohjeita.

I3 ESIKUUMENNUS / POLTTO

Suositeltu polttoldmpatila: 750-820 °C
SULATTAMINEN JA VALAMINEN

Liekki: Propaani 0,35 bar; Happi 0,7 bar
Valukonetyyppi voi edellyttad muita erityisid olosuhteita. Kullekin seokselle on suositeltavaa kayttaa erillists,
puhdasta ista deegelia. Esi inen deegeli issa. Kaytetyn iaalin ja uuden
materiaalin suositeltu suhde on 1:1. Al kayta sulatetta.

Valulampatila: 1260-1320 °C
EJ RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN
Kun sylinteri on jaahtynyt lampoisek
alumiinioksidilla. Ald kayté vasaraa valun valun pinta illa ja/tai
keraamisilla hiontainstrumenteilla. Puhalla pinta 50100 mikronin alumiinioksidilla (AI,0.) paineella 5.2 bar.
Puhdista valurunko hoyrypesurilla tai ultraaanilaitteessa kayttéen tislattua vetta tai etanolia ja kuivaa runko.

i, pura valu

[E] OKSIDAATIO
Laita runko polttoalustalle hyvin tuettuna. Oksidipolta runko saadaksesi siihen pinnan.

Lampétila: 1010 °C; Vaikutusaika: 5 min; Tyhjio: Kylla o
Jos happikerros on laikukas, hio ja puhalla pinta uudelleen. Toista oksidipoltto. Kayta k

Bruksan

[l PPRODUKTBESKRIVELSE

Pd-holdig dentalkeramisk legering, Type 4

[71 INDIKASJONER*

Inlays, Onlays, 3/4-kroner, Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med lange spenn, Rotstifter/-oppbygginger,
bi j i k Partiell protese

[E] VOKSMODELLERING
Utform skjelettet i forminsket anatomisk form pa en mate som tar hensyn til den planlagte fasadeerstatningen.
Veggtykkelsen i enkeltkroner skal veere minst 0,3 mm, pa bropilarer minst 0,5 mm. Pass pa at skjelettet er
tilstrekkelig stabilt i formen til & kunne stotte fasadk i Unnga skarpe overganger.
mé ha de nedvendige di j for & motsta Utform store overfl ad
lodding inklusive et mellomrom pé 0,05-0,2 mm.
I3 PASETTING AV STOPEKANALER
Forsyn den modellerte enkel i
Prinsipielt skal sterrelsen pa og forbii vaere eller
i formen og vaere i henhold til teknikken som brukes. Ved bruk av direkte eller indirekte pasettingsmetode mé det
pases at reservoaret plasseres i termisk sentrum. Forbindelseskanalene mellom reservoar og stepeobjekt ber ha en
lengde eller en diameter pa mellom 2,5 og 3,0 mm. Vei j inkl. kanalene for a kunne
den nedvendige legeri ! ingstabell: voksvekt (i gram) x legeringstetthet = nadvendig
legeringsmengde i gram.
51 INVESTERING
Bruk et f i Folg prod
Il FORVARMING / UTBRENNING

Anbefalt utbrenningstemperatur: 750820 °C
SMELTING OG STOPING

Flamme: Propan 0,35 bar; Oksygen 0,7 bar
Andre innstillinger kan vere nodvendige avhengig av typen stopeapparat. Det anbefales & bruke en separat
keramisk digel for hver av legeringene. Forvarm den keramiske smeltedigelen i forvarmingsovnen. Gammelt og nytt
materiale skal brukes i forholdet 1:1. Ikke bruk flussmiddel.

Stepetemperatur: 1260-1320 °C
1 BEARBEIDING AV SKJELETT
Etter avkjoling til romtemperatur skal investmentet fienes forsiktig og sandblases med aluminiumoksid (AL0,).

for planlagt

eller & med ti

[l PRODUCTBESCHRUVING
Pd-gel e dentale I ische legering, Type 4

P INDICATIES*

Inlays, Onlays, 3/4-Kronen, Kronen, Telescoopkronen, Conische kronen, Bruggen, Brede bruggen, Gegoten
wortelstiften /-kernen, Staven, Of turen, Gedeeltelijke protheses

[E] 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
een minimale dikte van 0,5 mm. Waarborg dat het onderstructuur voldoende steun aan het i

Od8nyiec Xprioewg

[l NEPIFPA®H NPOIONTOX

OBovriarpiké peraMhokepapikig kpapa pe Baon Pd, Tummog 4

P ENAEIZEIZ*

‘EvBera , EmévBera, Ztegdveg 3/4, Erepaveg, TnAeakomikég aTepaveg, Kwvikég oTepaveg, Mépupeg, MEqupeg peyahou
£0poug , Xutoi Ggoveg/kohoPwpara, Aokof, ZOvSETHOI, YTIEPKATAOKEUEG eQUTEUHATWY , MepIKEG 0BovTOaTOIXiEG
[l KEPQMA

AnpioupyroTe képivo TpdTAopa e peiwpévn avaropia, umrohoyiloviag v TeAik amokardoTaon. Movipeig
oTeQaveg amarrodv Tayog Toudyiotov 0,3 xIA. ZTegaveg atnpiypara amairolv eAdyioTo méyos 0,5 xiA. BeBaiwbeite
o1 o 0g Tou oKeAeToU TIapEXE! Emapk) aTAPIEN yia To UAIKG emKaAUYNG. ATIOQUYETE Tig Ofeieg ywvieg. O

biedt. Vermijd scherpe randen. Connectoren dienen de vereiste afmetingen te hebben om weerstand tegen
vervorming te kunnen bieden. Creéer grote oppervlakken voor het geplande sold k, met een i

TIEPIOKEG OUVDEANG TIPETIEN VOl EXOUV TIG OTTQITOUPEVEG BIOOTATEI GOTE VOl TTIAPEKOUV QVTOXT) OE TIapapOPeuIOT.

van 0,05-0,2 mm.

28 PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Breng de Jelleerd i

ie of het brugstructuur aan

met behulp van gietkanalen met

JHIoUpYOTE TIEPIOKEG eYAANG EMQAVEITG yia TV TIpoypappaTiopévn KOAANGT, e XWwpo Tpog auykGAnon
0,05-0,2 yiA.
I8 TOMOGETHZH ArQroN

TomoBerate 0T Siapopewpévn amokardoTaon evog dovriol 1 OTov SIAPOPPWHEVO KEPIVO OKEAETO aywyols

een geschikte grootte. Over het algemeen dienen de moffel, de toevoer- en
hetzij traditioneel, de juiste afmetingen te hebben voor de specifieke techniek die wordt gebruikt. Wanneer u
gebruik maakt 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.
51 INBEDDEN
Gebruik fosfaatgebonden inbedmateriaal. Volg de instructies van de fabrikant.
I3 VOORVERWARMEN / UITBRANDEN
Aanbevolen uitbrandtemperatuur: 750-820 °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: 1260-1320 °C
1 AFWERKEN ONDERSTRUCTUUR
Nadat u het op de werkbank heeft laten afkoelen, dient u het gietobject uit te bedden en zorgvuldig met
lumini ide (Al,0,) te reinigen. Gebruik geen hamer voor het uitbedden. Werk het gietobject af met behulp

Det ma ikke brukes hammer nér investmentet fjernes. Bearbeid bjektet med egnede hardmetal

eller i ine roterende it . Sandblas overflaten med 50—100 pm aluminiumoksid (AL,0,) ved

5.2 bar. Deretter skal skjelettet rengjores med damp eller i ultralyd med destillert vann eller etanol og tarkes.

[E) OKSIDERING

Plasser skjelettet pa 0g stott det ti ig. Felg oksideri
Temperatur: 1010 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Ja

Huis oksidlaget er flekket, ma overflaten slipes og sandblases pa nytt. Gjenta oksidbrenningen. Bruk anbefalt

og bearbeid det i henhold til produsentens anvisninger.

for & fa et jevnt resultat.

paall ohjeiden
Suurin suositeltu polttolampétila: 1030 °C

[l JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS

Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jaahtya hitaasti. Kayta juoksutinta maltillisesti.
Esijuotos:  SHFWC, Spartan Solder Juoksute: High Fusing Bondal Flux
Jalkijuotos: .615, .585 Fine Gold Solder, LFWG Juoksute: Bondal Flux
Laserhitsauslanka: Laser Ceramic White

[El KnLLOTUS
7" "Poista ylijaamat huolellisesti. Tasoita Ilipi kumikiillottimilla. Loppukiil kéyta Kiill !
Puhdista anipuhdi itteella tai varovasti hoyrypesemalld.

MUITA TURVALLISUUTEEN LIITTYVIA HUOMIOITA JA OHJEITA

W KONTRAINDIKAATIOT
Jos potilaan tiedetadn olevan allerginen tai
konsultoida laakaria. Seosta ei ole i
kayttotarkoituksissa.
W SIVUVAIKUTUKSET

i a issa voi ilmetd
esitd mitadn vaitteita sen |
potilaalle kerrotaan mahdollisuudesta, ettd
Potilasta on informoi
ennen kuvausta.
M YHTEISVAIKUTUKSET
Erilaisten tai eriparisten seosten valillé voi ilmeta
M VAROITUS

muissa kuin

herkka jollekin taman seoksen ainesosalle, on suositeltavaa
Y

yytté tai allergioita taman seoksen ainesosille. Ivoclar Vivadent ei

n etta
‘hammasseokset voivat vaikuttaa magneettikuvauksen tuloksiin.
i ittajalle suussaan olevista i

suun

* skielettet il hayglans ved bruk av polerpasta. Deretter rengjores skjelettet ved hjelp av

Hoyeste anbefalte brenntemperatur: 1030 °C
[l LODDING OG LASERSVEISING
Loddespalten ber ikke veere bredere enn di
etter loddingen. Bruk sa lite flussmiddel som mulig.

Lodding fer brenning:  SHFWC, Spartan Solder Flussmiddel: High Fusing Bondal Flux

Lodding etter brenning: .615, .585 Fine Gold Solder, LFWG ~ Flussmiddel: Bondal Flux

Lasersveisetrad: Laser Ceramic White

[kl POLERING

pa det anvendte I Avkiol loddeobjektet langsomt

Fjern alle rester av oksider eller flussmidler omhyggelig. Poler metalloverflater med gummipolerere. Poler

van carbidefrezen en/of keramisch gebonden slijpinstrumenten. Straal het oppervlak met 50-100 micron
aluminiumoxide (Al,0,) bij 5.2 bar. Vervolgens stoom- of ul inigt u de ond tuur met gedestilleerd
water of ethanol en droogt u deze.
E]l OXIDEREN
Plaats de onderstructuur op de ovenplaat en zorg voor voldoende steun. Voor het bereiken van een uniform
resultaat volgt u de oxidatiecyclus.
Temperatuur: 1010 °C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Ja
Indien de oxidelaag vlekken vertoont, dient u het opperviak opnieuw af te slijpen en te stralen. Herhaal de
oxidebakprocedure. Gebruik geschikt keramisch verblendmateriaal en volg de instructies van de fabrikant.
Hoogst aanbevolen brandtemperatuur: 1030 °C
fl1] 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 vioeimiddel.
Voorsolderen: SHFWC, Spartan Solder imiddel: High Fusing Bondal Flux
Nasolderen: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG Vloeimiddel: Bondal Flux
Laserlasdraad: Laser Ceramic White

il POLUSTEN

eller omhyggelig med dampapparat.

YTTERLIGERE SIKKERHETSHENSYN OG -ANVISNINGER

W KONTRAINDIKASJONER

Pasienter med kjent allergi/ overfalsomhet overfor noen av

lege. All bruk som ikke er oppfort under indikasjoner.

M BIVIRKNINGER

I enkelte filfeller kan det oppsta overfelsomhet eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen. Ivoclar

Vivadent hevder ingen ting om MR- ibili til dentallegeri sine. Det anbefales at pasienten gjeres
k a muligh for at dentall kan pavirke MR-resultater og at de bar fortelle MR-teknikeren

at de har dentallegeringer for testen utferes.

M VEKSELVIRKNINGER

Forskjellige legeringstyper i samme munnhule kan fore til galvaniske reaksjoner.

M FORSIKTIG

eller metallstov er skadelig hvis det innandes. Derfor skal det brukes oppsugsutstyr og/eller maske!

i denne I ber forst konsult

Metallihdyryt ja -polyt voivat olla haitallisia hengitettdessa. Téstd syysta on
ja/ tai soveltuvaa suojamaskia.
M SAILYTYSOLOSUHTEET

dilytettava kuivassa tilassa
W VASTUUVAPAUSLAUSEKE
Tama materiaali on tarkoitettu ai hammaslaaketi
kayttbohjeita noudattamalla. Valmistaja ei vastaa vahi
virheellisesta kéytosta. eiden
tarkoitukseen on k vastuulla. Naita

lli ayttoon.

jotka 10X?uvat'", 0
tai kayttéminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun
hjeita iaaleihin myos siind k ettd

W OPPBEVARINGSBETINGELSER

Oppbevares tert og i romtemperatur.

M ANSVARSFRASKRIVELSE

Dette materialet er utelukkende utviklet til odontologisk bruk. Produktet ma bare brukes i henhold til anvisningene.
Produsenten patar seg intet ansvar for skader som oppstar p& 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
il de tiltenkte formadl, seerlig hvis disse formélene ikke er oppfart i bruksanvisningen. Disse bestemmelsene gjelder

Polijst ze met behulp van een polijstpasta totdat zij een hoogglans hebben bereikt. Reinig ze
lgens met ultrasone reinigi of voorzichtig met stoom.

AANVULLENDE VEILIGHEIDSOVERWEGINGEN EN -INSTRUCTIES

B CONTRA-INDICATIES

Wanneer bekend is dat de rati'ént 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

. Verwijder zorgvuldig eventuele oxide- en vioeimiddelresten. Maak de metalen opperviakken glad met rubberen, .

GAAnAou peyéBoug. Mevika, ) Se€apeviy, o1 03Nyoi Twv aywywv Kai o aywyoi aUvSeang, ite eivar axAadoaynuol
&ite khagikoi, TpEmel va éxouv péyeBog avahoya pe gV TEXVIKA) TIOU XpnoTp fral. Orav
XPnolpoToIEiTe TV apeon 1 TV éupean péBodo, e§acgahioTe o1 n Seapevii Bpioketal aTo Bepuikd kévipo. Or aywyoi
olvdeong avapeoa ot efapeviy kal oTo geadki Ba Tpémel va éxouv To oAU 2,5-3,0 XIA. prikog kai TAdTog. To
Kképivo TpoTAacpa padi pe Toug aywyoug TpEer va {uyIOTE O€ ypappapia yia va uTioAoyIaTEl N TToodTTa Kpaparog
TIou Ba ypelaoTei. TUTog urohoyiapoU: BApog KepIoU (yp.) X TIUKVOTNTA KPAWATOG = Yp. KPAUATOG TTOU ATTaiTouvIal.
[l ENENAYZH
XpnaipomolAoTe UAIKO ETEVBUGNG PwaopIkoU TUTIoU. AKOAOUBIGTE Tig 0BNyiEg TOU KATAOKEUTDTH.

Il NPOGEPMANZH / AMOKHPQZH
6 i i : 750-820 °C

TH=ZH KAI XYTEYZH

®AoyoBoAog aurdg: Mpotrévio 0,35 bar, Oguyévo 0,7 bar
Mropei va amairoivar GMeg €idikég AeTTopépeieg avaloya e Tov TOTIO TG GUOKEURS XUTnpiou. ZuvioTdral n
¥pron dlagopemikol kal kaBapol Kepapiko Tupipayou yia kGBe kpapa. MpoBepuaveTe Ta Kepapika Tupipaya
atov khiavo amokipwong. H ouvioTipevn avaloyia xpnaipotoinpévou Uhikod Tpog véo UAIKO eivar 1:1. Mn
XPNOIYOTIOIEITE apTUpaTaL

Oeppokpaaia xiteuong: 1260-1320 °C
[ TPOXIEMA EKEAETOY

Kullanma Talimati

[0 URUN AGIKLAMASI
Pd esasli dental seramik alagimi, Tip 4
71 ENDIKASYONLARI*
inleyler, Onleyler, 3/4 Kuronlar, Kuronlar, Teleskop Kuronlar, Konus Kuronlar, Kopriiler, Genis Kdpriller, Dkiim
Postlar/-Korlar, Barlar, Atagmanlar, Implant Tutuculu Ust Yapilar, Blimlii Protezler
1 MUM MODELAJ
Planlanan veneeri dikkate alarak alt yapiy! kiigiiltiilmiis 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 igin yeterli destek saglayacadindan emin olun. Keskin agilardan kaginin. Baglanti yerleri deformasyona
karsi direng saglamak igin gereken boyutlarda olmalidir. Planlanan lehimleme igin 0,05-0,2 mm aralikli biyiik
yiizey alanlari olugturun.
1 DOKUM KANALLARININ BAGLANMASI
Modelaji yapilmig tek dis restorasyonu veya koprii alt yapisi igin uygun blyiklikte dokim kanallar yerlestirin.
ister armut formunda ister konvansiyonel formda olsun genelde rezervuar, dokiim kanali uglar ve baglanti
kanallari kullanilan spesifik teknige uygun olarak boyutlandiriimalidir. Hem direkt hem indirekt teknikte rezervuar
15| merkezine yerlestirilmelidir. Rezervuar ve dokiim objeleri arasindaki baglanti kanallar maksimum 2,5-3,0 mm
uzunluk ve genislikte olmalidir. Gereken alagim miktarini belilemek igin mum modelaj dokiim kanallariyla birlikte
gram cinsinden tartilmalidir. Alagim hesaplama formiilii: mum agirligi (gram) x alasim yogunlugu = gereken alagim
miktari (gram cinsinden).
5 REVETMANA ALMA .
Fosfat bagli bir revetman materyali kullanin. Ureticinin kullanma talimatlarini izleyin.
I ON ISITMA / MUMUN ERITILEREK ELIMINE EDILMESI

Onerilen eritme sicakligi: 750-820 °C
ERITME VE DOKUM

Saloma: Propan 0,35 bar; Oksijen 0,7 bar
Dokiim makinesinin tipine gdre baska 6zellikler gerekli olabilir. Her alasim igin ayri ve temiz bir seramik pota
kullaniimasi onerilir. Seramik potaya pisirme firninda 6n isitma uygulayin. Kullaniimis ve yeni materyalin 1:1
oraninda karigtirimasi dnerilir. Fluks kullanmayin.

Dékiim sicakhigr: 1260-1320 °C
[l ALT YAPI BITIRME
Oda dina kadar sogumasi sonra dokiim objesini dikkatlice ¢ikarin ve altiminyum oksit (Al,0,) ile

AQOU QATETE Va KPUWTEI, AQaIPETTE TIPOTEKTIKA TO TUPOXWHA Kal KaBapioTe To Yuto pe ofgidio Tou Vi
(ALO;). Mn xpnaipoTroiite oQupi yia agaipean Tou TupoxwiaTog. TpoxiaTe To xuto pe @pédeg kappPidiou (carbide)
f/kal P QPECeG Trou éxouv auykOAANan amd kepapikd UAIKO. AupoBoAdaTe TV em@avela e oggidio Tou ahoupiviou
50-100 micron (AL,0;) o€ Trigon 5.2 bar. I ouvéxela, kaBapiaTe Pe aTpo f o€ AOUTPO UTIEPAXWY P CTTETTAYWEVO
VePO 1 cIBavOAN Kail GTEYVWOTE TOV OKEAETO.

[N OZEIAQZH

TomoBeTiaTe Tov OkeAeTo oTov Bioko OMTNANG TaApEXOVTAg EMApKN OTAPIEN. Ta va emTUyete éva

temizleyin. Revetmandan gikarirken gekic kullanmayin. Dokiim objesini karbid frezler ve/veya seramik baglayicili
taslama aletleriile diizeltin. Yiizeyi 5.2 bar basingta 50— 100 mikron aliminyum oksit (A1,0,) ile kumlayin. Ardindan,
alt yapiya buharli temizlik veya distile su ya da etanol ile ultrasonik temizlik uygulayin ve kurutun.

) OKSIDASYON

Alt yapiyl, yg!erh__dgs_tegi salayarak, pisirme tablasinin (izerine yerlestirin. Homojen bir sonug elde etmek igin

amotéAeapa, akoAouBraTe Tov KUkAo ofeidwang.
Oeppokpacia: 1010 °C; Xpévog avapovig: 5 Aerrrd; Vacuum: Nai
Ze TepiTTTLIOT PUTIAVONG ToU aTPWCTOS OgEIBiou, TPOYIOTE Kall cupoBOAOTE ek Véou T emigaveia. EmravaraBere my ommon
Tou ofe1diou. XpnaipoTtoinaTe To KaTaMnAo KepapIKO UAIKO ETTIKG f Tig 0dNyieg Tou .
Méyiom mpotevopevn Beppokpaaia ormong: 1030 °C
{1l KOAAHZH KAI YTKOAAHZH ME AEIZEP
0O xwpog Tpog auykoMnon dev Ba TpEel va éxel peyaAlTepo TTAATOG amé To Taxog g kOMnang. Meta
OUYKONANGT), CPAiTTE TNV EPYQTia va KPUWOE! apYA. XPNOIHOTIOIEITE apTUaTa pe QEIBW.
ZuykoMnon mpiv:  SHFWC, Spartan Solder Aprupa: High Fusing Bondal Flux
ZuykOMnon pera: 615, 585 Fine Gold Solder, LFWG Aprupa: Bondal Flux
Z0ppa yio ouykoAAnon pe AéiZep: Laser Ceramic White
[EN ZTIABQZH
AgaipéaTe & Ta ofeidia kai Ta
otiABwang. ZTABwoTe yia @ivipiopa uynhol yuahioparog XpnoipomoIvIag TaoTa oTiABwoNG. £ OUVEXEl,
kaBapiaTe XpnoipoToIu) OUOKEUR pIoHOU pE 1} kaBapioTe Tp G pe aTpo.

MPOZOETEZ ANHIYXIEZ l'lA THN AZ®AAEIA KAI OAHFIEZ

W ANTENAEIZEIZ
O aoBeveig e aMepyia/ TIpwredov pedov oToIKEi0_auTod
1a

TOU apTURATOG. AEIGVETE TIG PETAANIKES ETTIQAVEIEG He EAAOTIKA

i izleyin.
Sicaklik: 1010 °C; Tutma siiresi: 5 dakika; Vakum: Evet
Oksit tabakasinin lekelenmesi halinde yiizeyi tekrar zimparalayin ve kumlayin. Oksit pisirme iglemini tekrarlayin.
Ureticisinin talimatlari dogrultusunda uygun seramik veneer materyalini kullanin.
Onerilen en yiiksek pigirme sicakligi: 1030 °C
{1l LEHIMLEME VE LAZER KAYNAGI
Lehim aralig, lehim yali a daha genig
sogumasina izin verin. Az miktarda fluks kullanin.
Lehimleme 6ncesi:  SHFWC, Spartan Solder
Lehimleme sonrasi: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
Lazer Kaynak Teli:  Laser Ceramic White
fHl POLISAJ
Varsa oksit ve fluks kalintisini dikkatli bir sekilde gikarin. Metal yiizeyleri lastik parlaticilarla diizeltin. Cok partak bir bitim
elde etmek icin clla pastasi kullanarak polisaj yapin. Ardindan, ultrasonik temizleme cihazi kullanarak veya dikkatliice
buharli temizleyici kullanarak temizleyin.

Lehimlenen dokiim objesinin yavas yavag

Fluks: High Fusing Bondal Flux
Fluks: Bondal Flux

EK GUVENLIK KONULARI VE TALIMATLARI

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

\oia_oe
Tou kpaparog, Ba mpémel va oupBoulelovtal yiarpd. To kpapa Sev TPETEN va Xpn yi ]
EQUPLIOYES TTOU BEV avapépovTal pNTa OTIG EVBEIEEI.

W NAPENEPTEIEZ

Mmopei va 0 10ie 1 aMepyieg o€ TIEPITITWOEIG, O€ KGToIo amd Ta oTolxeict auTol Tou
Kpaparog. H Ivoclar Vivadent 8ev TTpoBGMEI 10YUpIOLOU OXETKG e TN OUPBaTOTIa TV OBOVTICTPIKAV KPOETWV TG L.

yapimasi onerilir. Alagim endikasyonlar listesinde yer almayan herhangi bir uygulama igin kullanilamaz.
M YAN ETKILERI

Minferit olgularda bu alasimin bilesenlerine karsi duyarlilik veya alerji olusabilir. Ivoclar Vivadent, drettii dental
alagimlarin MRG uyumluluguna yénelik herhangi bir iddiada bulunmaz. Hastalarin, dental alagimlarin MRG
etkileme olasiligi ve bu nedenle bir teste girmeden dnce MRG teknisyenine dental alagimlarin varligini

patiént op de hoogte te brengen van de mogelijkheid dat dentale legeringen MRI-resultaten kunnen beinvioed:
en de MRI-technicus te i over de igheid van dentale legeri voordat deze tests uitvoert.

W INTERACTIES

Tussen verschillende of ongelijke legeringen in dezelfde orale omgeving kunnen zich galvanische effecten voordoen.
M LET OP

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 kamertemperatuur in een droge omgeving bewaren.

M VRIJWARINGSCLAUSULE
Dit materiaal werd uitsluitend i voor gebruik. king dient in strikte

met de gebruiksaanwijzing te gebeuren. In geval van het niet-naleven van de instructies of vastgestelde toepassi

payvry uoU (MRI). Zuvigrcrar Hep: 0aoBeviig OXETIKA pe TV TCval ETmp:

Ta amoreAdéopara MRI amid Tar 03ovTIoTpIKG KpapaTa Kal va UTIOBEIKVUETAI GToV aoBevr va evnpepuvel Tov TexvoAdyo MRI
OXETIKA L TV TTIapouaTicl 0BOVTICTPIKWY Kpapdmwy piv T Sie§aywyr piag egTaong.

W AANHAENIAPAZEIZ

Mrropei va ouppei 10 garvépevo yaABaviopoU LETag) SIaQopETIKWwV 1 aVOOIwY KPApCTWV 0T i3I0 OTOpaTIKG TEpIBEAOV.
W MPOZOXH

Or arpoi petaMuwv kai n okévn perdMwv eivar emBAapn oe mepimwon eioTvong. Emopévuwg, ouvioTaral va
Ypnotpomoigital e§omAiopog amaywyng fifkar kataAAnAeg TpOaTATEUTIKEG PAKe!

W ZYNOHKEZ OYAAZHZ

Duhdooere ot npd mepiBarhov ot Beppokpaaia dwpariou.

W AMOMOIHZH

To uhik6 auto

Gom G yia pikr) xprion. O1 fe Tpémel va d
auaTnpd Ti odnyies xprong. Amanmaeig yia BAGBeg Trou pmopei va TipokAnBodv a6 pn opbr Tenon Twv

kan geen aansprakelijkheid worden aanvaard voor hieruit voortkomende schade. De gebruiker is
voor het testen of de producten geschikt zijn en gebruikt kunnen worden voor doeleinden die niet explici
ij ing indien de alen in inati

et in
met

Kal
odnyiiov ) Ao Xprion GE U PATLG EVOEIKVUGpEVN TIEPIO, Eival amapaBeKtes. O ypriomg eivall umedBuvog yia dokiaoieg

de instructies zijn vermeld. Deze voorschriften z?(r; ook van

TW TIPOIOVIWY GE OTTOIABTTOTE AM) EQOpHOYI) EKTOG QUTWY TTOU VaYPAQOVTCI TR OTIG 0DIYiES XPAOTS.

bildirmeleri hususunda bilgilendirilmeleri Gnerilir.

W ETKILESIMLER

Ayni oral ortamda bulunan farkli alagimlar arasinda galvanik etkiler olusabilir.

M DIKKAT

Metal buharlari ve metal tozunun solunmasi zararlidir. Bu nedenle ekstraksiyon cihazi ve/veya uygun koruyucu

maskelerin kullaniimasi tavsiye edilir!

W SAKLAMA KOSULLARI

Oda sicakliginda kuru bir ortamda saklayin.

¥ SORUMLULUK REDDI )

Bu materyal sadece dis hekimliginde kullaniimak iizere hazirlanmistir. Isleme koyma sirasinda Kullanma Talimatina

kati olarak riayet edilmelidir. Belilenen kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi durumlarda olusacak
kabul ir. Urlinleri Talimatta agikga belirtimemis herhangi bir amag igin kullanim

ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Bu ilkeler, materyallerin diger treticilerin Griinleri ile

anemenTbI, CynpacTpyKTypb! UMNNaHTOB, YacTU4HbIe NpoTe3bl

[l BOCKOBASI MOAENUPOBKA

Kapkac B aHaTo! yio hopMy C Y4YETOM 3annaHupoBaHHON 0BMMLIOBKY.

TONWWHA CTEHKA Y OFMHOUHBIX KOPOHOK ZIOMKHA COCTABMATH He MeHee 0.3 MM; y KOPOHKM 0nopHOro 3y6a - He

wmenee 0.5 mm. Mpu aTom crieayer Yo vmeeT 0nopbl OT kapkaca. M3beratb

0CTPbIX OMKHbI BbiTb HEOBXOAMMbIX paamepos, 4TOBbI

ycToit K Ona i naitkn Gonblume yyacTku

noBepxXHoCTH, Bkntoyas 3a3op ot 0.05 Ao 0.2 Mm.

23 IUTUOTOBAHUE NIUTLEBbLIX KAHANOB

Mecra

Ha KapKach! npoTe3os

KaHanbl [I0CTATO4HOO paamepa. Kak npasuno, pasmep pesepsyapa, NMTHEBOTO KaHana U COBAUHUTENIHOMO

KaHana cnepyet (opMUpoBaTh B BIAE IPyLLM MK uB c i TeXHUKOR. Mpy
mpSIMOrO WA MeTofa crienyer b 410 8

AMULIEHTPE C CaMOit BbICOKOiA Temnepatypoi. Ct KaHans! Mexzay 1 0OBEKTOM NUTbA

[IOMKHBI MIMETb AMMHY N AnameTp 2.5-3.0MM. BockoBoi OGBEKT B3BECUTL BMECTE C MUTLEBBIMM KaHanamy,
4T0BbI G NMOMOLLbI0 BECA BOCKA B FpamMMax onpepenkTb HeoBXoauMoe KonnyecTso cnnasa. Tabnua nepeceta
BOCKA: BEC BOCKA (B faMMax) X NMIOTHOCTL CMNaBa = HyXHO KOMUYECTBO CMINaBa B rpamMmax.
[l 3BANAKOBKA
Vicnons3oBats hocdhaTHyio nakoBoHylo Maccy. CobnioaaTh TpeBOBaHNS MHCTPYKLWM NPOU3BOAMTENSL.
I3 NPEABAPUTENbHbIA HATPEB / BbIFOPAHUE
F Temneparypa P : 750-820 °C
MNABNEHUE U NMUTBE
Mnams: Mponan 0.35 6ap; Kucnopop 0.7 6ap
B 3aBUCMMOCTH OT KCTIONB3YEMOIt NIUTEIHOM YCTAHOBKI MOTYT MoTpeBoBaTLCS Apyrvie HAcTpOiki. PekomeHayeTcs
[N KaX0ro cnnaga 7 Y YmCTBIN i Tren. i TUrens
B MycenbHovi neyn. COOTHOLLIHYE CTaporo M HOBOTo Cnnasa cocTasnseT 1:1. He ucrnonb3osath Hykakix (niocos.
Temneparypa nutbsi: 1260-1320 °C
1 OBPABEOTKA KAPKACA

1 MODELOWANIE W WOSKU
Zaprojektuj ksztalt i miejsce na warstwe licujgca. Minimalna grubos¢
Sciany dla pojedynczej $ciany 0,3 mm, dla koron na iplanty 0,5 mm. Upewnij sig, ze ksztalt podbudowy jest
odpowiednim podparciem dla materiatu licujacego. Unikaj ostrych krawedzi. Zapewnij odpowiedni ksztatt facznikow
migdzy punktami w celu zapewnienia stabilnosci podbudowy. Utworz odpowiednia powierzchnig do lutowania,
utrzymujag szczeling 0,05-0,2 mm.
71 MOCOWANIE KANALOW
Przestrzegaj zasad odpowiedniego doboru $rednicy kanatéw w zaleznosci od rodzaju pracy. Nalezy zwroci¢
uwage na odpowiednia wielko$¢ ‘zasobnika” na kanale w zaleznosci od wielkosci odlewanego obiektu.
znie od metody i $redniej lub iej zasobnik powinien znajdowac

sie w termicznym centrum pierécienia. Kanaly faczace pomiedzy zasobnikiem a obiektem powinny mie¢
$rednice i dlugo$¢ 2.5-3.0 mm. Ksztaltki woskowe facznie z kanatami nalezy zwazy¢ w gramach w celu
obliczenia odpowiedniej ilosci stopu. Przelicznik wosku: waga wosku w gramach x gesto$¢ stopu = ilos¢
stopu w gramach.
51 OSLANIENIE
Nalezy uzy¢ mas fosforanowych. Postepuj zgodnie z instrukcja postgpowania.
Il WYGRZEWANIE

Zalecana temperatura wygrzewania: 750-820 °C
TOPIENIE | ODLEWANIE

Palnik: Propan 0,35 bar; Tlen 0,7 bar
Moga by¢ konieczne do ia inne elementy w Sci od typu maszyny. Do kazdego
rodzaju stopu nalezy uzywaé tygla Tygle nalezy wyg w piecu. Mozna
miesza¢ wezesniej przetopiony stop ze $wiezym w proporcji 1:1. Nie uzywac topnika.

Temperatura odlewania: 1260-1320 °C
[ WYKONCZENIE PODBUDOWY

TuteiiHomy oBbexTy AaTb OCTBITb A0 i parypbl, W MPOBECTH ero Po wystygnieciu ostroznie usung¢ mase i oczyscic obiekt przy pomocy tlenku glinu (ALO,). Do usuwania masy

MIECKOCTPY/iHYlo 0BpaboTky OKCHAOM 3 5 (ALO,). fins He MOTOTOK. JIMTeitHbiit nie uzywa¢ miotka. Do wykariczania struklury stosowac wierta z weglikow spiekanych lub na bazie materiatow

0BbexT pesoit/un Kep: Mposectn i i i ie przy pomocy tlenku glinu o Ziarnistosci 50-100 micron (AL,O,) pod
pal /| OKCATOM (AL,0.) 50100 mkw nipw 5.2 Gap. Mocne aToro Kapkac cisnieniem 5.2 bar. Nastgpnie oczysci przy pomocy pary lub w myjce ultradzwigkowej w wodzie destylowanej lub

NOYUCTUTL NAPOM 1Nk B BaHHe, NPOMbITb BOZON WITN 3THOMOM 1 NPOCYLLIUTL. etanolu i nastepnie osuszy(:‘

£l OKCMOUPOBAHUE 51 OXYDACJA

Kapkac pacrnonoxuTs Ha Tperepe, of a yto onopy. I unkn 4TOGbI v . . 5 . - "

0BeCNEYWTb NOCTORHHbIIt CTAHQAPTHBI! PesybTaT. Umlgsmc Vg na podparcie. Aby osiagna¢ odpowiedni efekt oxydacji

Temneparypa: 1010 °C; Bpemsi Bbiaepxku: 5 MuH.; Bakyym: [la nalezy przestrzegac. ’ X "
ECAM OKCHAHbIVi CTIOVA OKPaLLIEH, NOBEPXHOCTS eLLLe pa3 06TOuMTb 1 TosTopUTS 7 T 1010 °C; Czas sprzetrzymania: 5 min; Proznia: TAK
obxur. Vcnons3osatb w paboratb B c Jezeli powierzchnia tlenkowa jest przebarwiona, nalezy ten obszar obrobi¢ i ponownie spiaskowac. Powtérzy¢

VHCTPYKLW NPOU3BOANTENS.

patypa obxura: 1030 °C
[l NTAVKA W NA3EPHAS CBAPKA
MaeyHblit 3a30p AomkeH BbiTb He npe, Yem AuameTp UCMonb3yemoro npumos. MasHble 0GbEKTI BOIKHbI
nioc KOHOMHO.
Mpunoit Ao obxura:  SHFWC, Spartan Solder
Mpunoii nocne obxura: 615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
MpoBonoka Ans nasepHoi cBapku: Laser Ceramic White
(£l NONUPOBKA
TujaTensHo yianuTs BCe OCTaTKM OKCWAOB U dnioca.

®nioc: High Fusing Bondal Flux
®nioc: Bondal Flux

crnagutb

y
... .nonpamu. Kapkac 3anonupoBaT 40 BLICOKOTO bniecka NonMpOBOYHOI NacToid. Mocne 3TOro Kapkac TUIATENbHO, .

B BaHHe unu

AONONMHUTEJIbHBIE ACMEKTbI BE3ONMACHOCTU U YKASAHUSA

M MPOTUBOMNOKA3AHUSA

MauvenTsl ¢ i i Ha 9T0r0 CnnaBa [OMKHbI CHavana

110C0BETOBATLCS ¢ BpaUoM. flioGoe NpuMeHeHue, He yoMsHyToe B pasgene MokasaHus.

W MNOBOYHOE AENUCTBUE

B oT7enbHbIX CRy4asx MOTyT HaBriiofaTbCst YyBCTBUTENLHOCTL UMM ANNepritst Ha KOMMOHEHTbI STOTO ClinaBa.

Ivoclar Vivadent He aaet Hukakoi 06 MPT- CBOVMX 4ECKUX CTNABOB.

PexomeHayeTcs oGpaTUTb BHUMaHME MALYEHTOB Ha TO, YTO BO3MOXHO CTOMATONIOTMYECKUE ClnaBbl MOTYT

noBMUATL Ha T 1 nepea Ha MPT cnepyer npegynpeauts O Hanuium

CTOMATONOMU4ECKWX CrINABOB.

W B3AUMOLENCTBUE

Pa3nnybie BIbl CNNABOB B NONIOCTH PTA OAHOTO NALEHTA MOTYT NPUBECTH K raMlbBAHAYECKAM PEaKLMaM.

B BHUMAHUE
napel U

Mbib ONaCHB! ANA 3710DOBBS, ECIIM X BbIXaTb. [03TOMY CreayeT

proces o!(sydacji‘ Zastosuj i materiat zgodnie z

jwy zalecana ypalania: 1030 °C
[l LUTOWANIE | tACZENIE LASEREM
Szczelina do lutowania nie powinna by¢ wigksza niz grubos¢ lutowia. Po lutowaniu pozostawic do swobodnego
wyschnigcia. Nie stosowac zbyt wiele lutowia.
Lutowanie przed: SHFWC, Spartan Solder
Lutowanie po: .615, .585 Fine Gold Solder, LFWG
Drut do lutowania laserem: Laser Ceramic White

£l POLEROWANIE

Topnik: High Fusing Bondal Flux
Topnik: Bondal Flux

. Ostroznie oczyscic z tienkow i resztek topnika. Wygtadzi¢ powierzchnie przy pomocy gumy. Wypolerowaé na wysoki,

polysk stosujac paste polerska. Nastepnie oczysci¢ w myjce ultradzwiekowej lub przy pomocy pary.

INSTRUKCJE

W PRZECIWWSKAZANIA

Dla pacjgtow ze stwierdzong alergia/wraziiwoscia na kidrykolwiek ze skiadnikow stopu wskazana konsultacja z

lekarzem. Nie stosowac stopu do celow innych niz wymienione w instrukcji.

W EFEKTY UBOCZNE

W indywidualnych przypadkach mozliwa alergia lub nadwrazliwos¢ na wybrane skfadniki. Ivoclar Vivadent nie

dostarcza zadnych informacji na temat zgodnosci ich stopow dentystycznych z MRI. Zaleca sig, aby pacjent byt
0 mozliwosci wystapienia stezer I w wyniku wplywu MRI i ujawnienia obecnosci

stopow dentystycznych technik MRI przed przeprowadzeniem testu.

B INTERREAKCJE

Mozliwy efekt Galwaniczny ze wzgl na obecnos¢ réznego typu stopow .

W UWAGA

Nalezy unika¢ wdychania parujacego metalu lub pylu. Nalezy stosowac wycig lub/i odpowiednie maski

ochronne.

i nlnnn macky!

B YCTOBMS| XPAHEHUSA v £ WARUNKI PRZECHOWYWANIA -
XpaHHTb B CYXOM MECTE NP/t KOMHATHOM Temneparype. Przechowywa¢ w suchym otoczeniu w temperaturze pokojowej.
1 OTKA3 OT OTBETCTBEHHOCTM M SWOJEJ ODPOWIEDZIALNOSCI
MpoaykT Gbin pasp ana B W nognexvT TOMbKO B Materiat zostat op wytacznie do ia w ii. Przetwarzanie powinno odbywac sig
c il Mo He HeceT 3a B VHbIX LNAX U $cisle wedtug instrukcji obstugi. Odpowiedzial nie moze zosta¢ iona za szkody

He Kpowe Toro, noTp: 06S3aH N0/] CBOIO OTBETCTBEHHOCTb nieprzestrzeganiem Instrukcji lub obszaru i ik jest odp za
NPOBEPMTL NPOAYKT Nepen ero Ha [ ana ie produktow pod katem ich przydatnosci i uzycia w dowolnym celu, ktory nie zostat wyraznie
Lieneid, ecnu 3TH Lienu He ykasaHsl B no 310 [feiiCTBYeT TakKe, ecrn okreslony w Instrukcji. Przepisy te obowiazuja rowniez, jesli materialy sa uzywane w potaczeniu z produktami

[ c innych producentow.

PABOUYME OAHHLIE

ZALECANE PARAMETRY

[NakoBOYHas Macca: octharHas Masa ostaniajaca: Na bazie fos
Temnepartypa Harpesa/ Bbiropahus: 750-820 °C ia/wypalania: 750-820 °C
Turens: Kepamuyeckmit Tygle: Ceramiczn
Temnepatypa nuTbs: 1260-1320 °C odlewania: 1260-1320 °C
o Temnepartypa: 1010 °C; Bpems sbigepxku: 5 mux; Bakyym: [la Oxydacja: 1010 °C; Czas przetrzymania: 5 min; Proznia: TAK
KTP: (25-500 °C): 4.1 x 10°K (20-600 °C): = 144 x 10°K CIE: (25-500 °C): 14,1 x 10°K (20-600 °C): = 144 x 10°K
PeKoMeHa0BaHHas MeTannokepamuka: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, Zalecany materiat ceramiczny: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®,
IPS d.SIGN® IPS d.SIGN®

Mpwnoit fo obxvra / dnioc: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux

Lutowanie przed / Topnik: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux

[Mpvnoit nocne obxura / ®nioc: 615, .585, LFWG Bondal Flux

Lutowanie po / Topnik: 615, .585, LFWG Bondal Flux

[MpoBonoka Ansi NasepHoii cBapku: Laser Ceramic White

Drut do lutowania laserem: Laser Ceramic White

TEXHUYECKME OAHHBIE (1SO 22674:2016 & I1SO 9693-1:2012)
4

DANE TECHNICZNE (ISO 22674:2016 & 1SO 9693-1:2012)
4

Twn/uger: Genblil Typ/Kolor: Bialy
Mnotrocrs (rfem®): 1.0 Gestost (glem®): 1,0
WxTepsan (Conwuayc/ Mukeuayc):  1130-1210 °C Zakres topienia (Solidus/ Liquidus): 1130-1210 °C
Mogynb ynpyrocTu (Gra): 14( Modut 8¢ (GPa): 140
MMocne ofxura kepamuky Wypalona ceramika
TeepAocTb Mo Bukepey: Twardo$¢ wg Vickersa: 310
[MpoyHoCTb Ha (MMa): 900 QOdpornosc na rozciaganie (MPa): 900
0.2% Mpepnen Tekysectv (MMa): 740 §¢ 0,2% (MPa): 740
PaspbiaHoe (%): 20 Wydtuzenie (%): 20

* CM. TV KNACCHOUKALIAM NO GU3NIECKIM CBOCTBAM

* Patrz TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH
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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
Verarbeitungsbedingungen.

Wird eine D ierung zu einem d k einer unter-
zogen, dann kann sich die Klassifizierung des Legierungst{pen andern. Da der Zustand der Legierung
zu einer Anderung der Typenbezeichnung fithren kann, kann dies auch eine Anderung der in der
Gebrauchsinformation angegebenen Indikationen nach sich ziehen.

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

unter den

* TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

FR - FRANCAIS

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

Pour un alliage dentaire, la tyJ)oIo ie veut varier s'il est traité thermiquement pour une utilisation dans un
état différent. Puisque |'état de I'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 |'alliage.

Visitez www.ivoclarvivadent.com pour plus d'informations.

* TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

IT - 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 puo determinare una variazione
della definizione del Tipo, ne pud derivare anche una modifica delle indicazioni riportate nelle istruzioni d'uso.

Gli odontotecnici devono essere ¢ pevoli di questa ibilita di quando si app! alla
lavorazione della lega.
Per ulteriori inf i consultare www.ivoc com
* CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FiSICAS
ES - ESPANOL

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

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

. El técnico esté informado de estar atento a estos cambios cuando procese la aleacién.

Visite www.ivoclarvivadent.com para mas informacion.

* CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FiSICAS

PT - PORTUGUES

A dlassificagao de Tipo relatada na etiqueta é baseada em testes sob a condicao de processamento observada.
Para uma liga dentria, o Tipo pode ser diferentemente classificado se ela for tratada termicamente para uso
em uma condicdo diferente. Devido ao fato de que a condigao da liga pode alterar a classificagao de Tipo, pode
ser possivel que as indicagdes 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 pa tester gjorda under de angivna bearbetningsvillkoren.

For dentala legeringar kan typ klassificeras pa olika satt beroende pd om legeringen har varmebehandlats
for annat anvandningsomrade. D4 legeringens tillstand kan férandra typklassificeringen, kan aven indika-
tionerna komma att andras.

Tandtekniker rekommenderas att kdnna till dessa férandringar under bearbetningen av legeringara.
Yiterligare information finns p& www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

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

Mht. dentallegeringer kan ty’)en klassificeres anderledes, hvis Ie?(eringen varmebehandles og anvendes
under andre betingelser. Da legeringens tilstand kan endre typeklassificeringen, er det ogsa muligt, at
indikationen for anvendelse ogsa aendres.

Teknikeren rades til at vaere pa disse
Se www.ivoclarvivadent.com for yderligere oplysninger.

* TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN

FI - SUOMI
Etiketissé oleva ty

ved behandling af I

perustuu i

tehtyihin testeihin.

b i y i vaikuttaa, jos seosta on lampokasitelty

erilailla kuin ohjeissa. Koska seoksen tila voi vaikuttaa tyyppiluokitukseen, myos indikaatiot voivat muuttua.

Seoksen tyyppiluokituksen muuttuminen vaikuttaa myos indikaatioalueeseen.

Suosituksena on, etté teknikko on tietoinen
jei: védrasta lampokasif a/valusta ait

Katso lisétietoja osoitteesta www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER

NO - NORSK

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

Dersom en dentallegering utsettes for varmebehandling pa %runn av et bestemt bruksformal, kan
klassiﬁserinien av Iegeringstypene endres. Siden legeringens tilstand kan fore til en endring av typeb-
etegnelsen, kan dette ogsa medfore en endring av indikasj som er angitt i bruk isnil

gen.
mé vaere opy pé disse mulige endringene ved bearbeiding av legeringen.
Du finner ytterligere informasjon pa www.ivoclarvivadent.com.

seosta kasil aan.

on

materiaaleja kaytetaan yhdessa muiden valmistajien tuotteiden kanssa. ogsd dersom materialene brukes sammen med produkter fra andre produsenter. producten van andere fabrikanten worden gebrui Autof o1 kavoviapoi epapulovTal ETTionG EQV T UNIKG XPNCTHOTIOI00VTaI OE GUVBUAOHG e Trpoidvia Ghwv TGV birlikte da gegerlidir.
: :

I iaali Fosfaattisidonnainen N Fosf: i N bedk iaal bond YAik6 emévduong: YAIKO €TEVOUTTIC QWOPOPIKOU TUTIOU Revetman materyali: Fosfat bagh
Esilammif lttolampotil 750-820 °C L0 Utk 750-820 °C . voor itbranden: 750820 °C Il 3 5. A :  750-820°C On Isitma/ Eritme sicakligi: 750-820 °C
Deegeli: i . Itedigel! Keramisk digel L Kroes: Keramische kroes NMupipayo: Kepapiké mupipayo Pota: Seramik Pota

luldmpotil 1260-1320 °C . 1260-1320 °C . i 1260-1320 °C o xOrevang: 1260-1320 °C Dokiim sicaklig: 1260-1320 °C
Oksidaatio: Lampoatila: 1010 °C; 5 min; Tyhjio: Kylla © Oksidering: 1010 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Ja © Oxidatie: p 1010 °C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Ja Ogeidwon: 1010 °C; Xpovog avapoviig: 5 Aerrrd; Vacuum: Nai O Sicaklik: 1010 °C; Tutma siresi: 5 dk; Vakum: Evet
CTE: (25-500 °C): 14,1 x 10°K (20-600 °C): = 14,4 x 10K . i koeffisient: (25-500 °C): 14,1 x 10°K (20-600 °C): = 144 x 10°K LCIE (25-500 °C): 14,1 x 10°K (20-600 °C): = 14,4 x 109K 20A: (25-500 °C): 14,1 x 109K (20-600 °C): = 144 x 10°K CTE: (25-500 °C): 14,1 x 109K (20-600 °C): = 144 x 10°K
Suositeltu keraaminen materiaali: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, © Anbefalt metallkeramikk: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, © Aanbevolen keramisch materiaal: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, ZUVIOTWYEVO KEPOPIKO UNIKO: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®, Onerilen seramik materyali: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS Classic®,

IPS d.SIGN® N IPS d.SIGN® N IPS d.SIGN® IPS d.SIGN® IPS d.SIGN®
Esijuotos / Juoksute: SHFW(C, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux . Lodding for brenning / f SHFW(C, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux N Ideren / Vioeimiddel SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux Yk6Mnon mpiv / Aprupa: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux Lehimleme dncesi / Fluks: SHFWC, Spartan Solder High Fusing Bondal Flux
E 1 Juoksute: 615, .585, LFWG Bondal Flux . Lodding etter brenning / F .615, .585, LFWG Bondal Flux N /Vloeimiddel 615, .585, LFWG Bondal Flux ZuykOAnan peté / Aptupa: .615, .585, LFWG Bondal Flux Lehimleme sonrasi / Fluks: 615, 585, LFWG Bondal Flux
Laserhitsauslank Laser Ceramic White oL isetrad: Laser Ceramic White . Laserlasdraad: Laser Ceramic White Z0pya yia ouykOMnon pe Aéidep: Laser Ceramic White Lazer kaynak teli: Laser Ceramic White
: :
Tyyppi/Vari: 4 Valkoinen o TypelFarge: 4 Huit o TypelKleur: 4 Wit Tomog/ Xpdopa: 4 Aeukd Tip/Renk: 4 Beyaz
Tiheys (g/cm’): 11,0 o Tetthet (g/em): 11,0 © Dichtheid (g/cm’): 11,0 Mukvorna (glem®): 11,0 Yogunluk (g/emq): 11,0
islampotila (Kiintea/Neste): 1130-1210 °C N Iteintervall (Fast/Flytende): 1130-1210 °C  Smeltinterval (Solidus/Liquidus): 11301210 °C Mepiox mEng (Solidus /Liquidus): 1130-1210°C Erime araligi (Solidis/ Likidds): 1130-1210°C
Elastinen modulu (GPa): 140 > Elastisi | (GPa): 140 © Elasticitei ulus (GPa): 140 Mérpo ehaaTikétnrag (GPa): 140 Elastisite modiilii (GPa): 140
jikan polton jalkeen N Etter N Porselein gebakken Mopoehévn émmang Porselen Pisirilmis

Vickers-kovuus: 310 . Vickers-hardhet: 310 * Vickers-hardheid: 310 Zkhnpornra Vickers: 310 Vickers sertig: 310
Vetolujuus (MPa): 900 © Strekkfasthet (MPa): 900 © Treksterkte (VPa): 900 Avroyn o€ egeAkuopd (MPa) 900 Gerilim direnci (MPa): 900
0,2 %:n israja (MPa): 740 L02% (MPa): 740 © 0,2% Testbel (MPa): 740 Opio diappong 0,2% (MPa): 740 %0,2 Deneme gerilmesi (MPa): 740
Venyma (%): 20 . fdforlengelse (%): 20 © Breukrek (%): 20 prikuvan (%): 2 Uzama (%): ___ 20
*Katso TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN *Se TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER *Zie TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN *BA. TAZINOMHEH TYNOY AOrQ GYZIKON IAIOTHTON *Bkz. FIZIKSEL OZELLIKLERE BAGLI TiP SINIFLANDIRMASI

VincTpyraus no npum "RU | pL
Eul OMUCAHUE NPOAYKTA . [l OPIS PRODUKTU * TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES
ﬂcﬁng’;(ngz‘ lf;;gnbumm cnnas, Tun gswsn;:z;;t;‘e:%pod porcelang, Typ 4 EN - ENGLISH NL - NEDERLANDS
Wrnew, Ornen, 3/4 kopokn, Koporkn, T KOPOHKY, KOPOHKH, e NpoTess, Inlay, Onlay, Korony czeéciowe, Korony, Korony teleskopowe, Korony konusowe, Mosty, Rozlegle mosty, Wkiady The Type classification reported on the Ia.bel is .based un‘tgs(!ng under the processing coqdltlon noted: ! De typeclassificatie op het label is gebaseerd op testen tijdens de verwe_erkl_ng orlder de vermelde condl.tle.
MocroswHble npotessi Gonbiuoi Kopresbie wivdrbi/ Mep , K Belki, Podbudowy wsparte na implantach, Protezy szkieletowe For a dental alloy, the Type may be classified differently if it is heat treated for use in a different condition. 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 informatie naar www.ivoclarvivadent.com.

* TAZINOMHZH TYMNOY AOIQ ®YZIKQN IAIOTHTON

EL - EAAHNIKA

H Tagivépnon 10mou Tou avagépetal g emariuavon Bagiletal ot SokIpéG UTIO TV UTTOBEIKVUOHEVN
KaraaoTaon emegepyaciag.

Ta éva odovriatpikd kpdpa, o TUTTog UTopei va Tagivounbei SiagopeTika edv uTTORAMETaI O Beppikr
Karepyaaia yia xprion oe SIaQopeTIKN KataaTaan. Adyw Tou YeyovoTog OTI N KATAoTaaT Tou KpAparog
pmopei va ahAaer Ty Tagivopnan ToTou, evdgxeral va eivar mbavd va aMagouv eriong or evdeieig
Xpnong.

O odovroTeKviTg GUVIGTATAI VO AAPBAVE! UTTIOWN QUTEG TIG cAAQYES KaTd TV EMESepyaaia Tou KpApaTog.
EmiokegBeite To www.ivoclarvivadent.com yia Trepioadepeg mAnpogopieg.

TR - TURKGE

Etiket Uzerinde yer alan Tip siniflandirmasi belirtilen isleme kosullari altinda yapilan test islemine
dayanmaktadr.

Bir dental alagim, farkli
dirllabilirAlagimin
degismesi de mimkindr.

Alagimi isleyen in bu degisikli bilgisi olmas! tavsiye edilir.
Daha fazla bilgi icin www.ivoclarvivadent.com adresini ziyaret edin.

* TUM KNACCU®UKALIM NO ®U3NYECKUM CBOUCTBAM

RU - PYCCKUN

YKkasaHHas Ha TUKETKe KnaccudKkauus Ha Tunbl Gasnpyetcs Ha TecTe NpUMeHeHMs Npu 3afaHHbIX
YCOBUSIX.

Ecnu fieHTanbHblit cnnas ¢ onp A Lenbio D P 3
TUINa CMINaBa MOKET M3MeHMTLCS. [OCKONbKY COCTOSHME CMINaBa MOXKET MPUBECTU K U3MEHEHMIO THNa, 3T0
MOXeT noneyb 3a coboit B B

3y6HbIM TeXHMKaM JOMKHLI GbITb U3BECTHBI 3TV BO3MOXHBIE M3MEHeHMs, eCTIn OHY paboTakoT co cnnasom.
Bonee nc CM. Ha WWW.i i 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 wskazar podanych w informacji o uzytkowaniu.

Technik powinien by¢ $wiadomy tych zmian w przypadku obrobki stopu.
Wigcej informacji mozna znalez¢ na stronie www.ivoclarvivadent.com.

bir koﬁ_ulda kullaniimak tzere 1sil islem gérmi];se Tipi farkli bir sekilde siniflan-
ip sinifland gistirebilmesi iyle kullanim endik nin

masini $

m Type Proof stress of 0.2% non-proportional Elongation after fracture | Elastic modulus
P extension Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m 1 0,2%-Dehngrenze der nicht-proportionalen Bruchdehnung Elastizitatsmodul
P Dehnung Roo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
o s " Allongement élasticité
[ FR] Limite délasticité a 0,2% (extension 2 Module délasticité
Type non-proportionnelle) Rpo,2 MPa minimum aﬂ/‘z'?:inl}?f‘&:_:‘e GPa minimum
Type 0,2% limite elastico i Modulo delasticita
P non proporzionale Rxo,2 MPa minimo % minimo GPa minimo
. ) Elongacion Modulo
. Prueba de estrés de 0,2% a extensién ici
| Tipo : ¢ en tras fractura de elasticidad
no proporcional Rpo,2 MPa minimo 9% minimo GPa minimo
. Limite de elasticidade de 0,2% de extenséo nao Alogg?mento d r»‘llod_u_lg d
1| Tipo proporcional Rpo,2 MPa minimo apos fratura ¢ elasticidade
P02 % minimo GPa minimo
m 1 0,2%-stréckgréns pa icke proportionell Forlangning efter brott | Elasticitetsmodul
P strackning Rpo,2 MPa minimi % minimi GPa minimi
m Type Fi ing pa 0,2% ikk i F Elasticitetsmodul
P forlzengelse Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
i X R Venymé §
i 0,2%, i /enyma
N | Tyypei R ;I\Pa minimi e i jalkeen GPa minimi
P02 9% minimi
23025 av ikk . i
m Type eEstensjon Ro0,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m Type Rekgrens van 0,2% niet-proportionele extensie Rek na fractuur Elasticiteitsmodulus
P 0,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
< . Emprikuvon petd .
E Tomog ‘Opto 8lapporic 0,2% pn avaoyikr G";['}) o Pﬂrl]'fl‘]fl Métpo a}\aanummc
emprikuvon Roo,2 MPa EAdyioto % ENyi010 GPa ENdyioto
K| Nispi olmayan uzamay1 saglayan %0,2 Kinlma sonrasi uzama Elastisite modiilii
P deneme gerilmesi Rpo,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum
0.2%-Mpepen Tekyuectn,
m Tan He nponopuw(ﬁ«a&hnhlﬁ£e¢opmauwm Paaplﬂ/::uoe YANUHERNE M(gpym: ynpyroct
RDO,Z MPa MAHIAMYM MUHUMYM 'a MUHUMYM
m 1 Naprezenie graniczne 0,2% Wydtuzenie Modut sprezystosci
P Ro0,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum
0 - - -
1 80 18 -
2 180 10 -
3 270 5 -
4 360 2 -
5 500 2 150




