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Istruzioni d’uso

[ DESCRIZIONE PRODOTTO
Lega dentale per corone e ponti a base di Ag, Tipo 3

71 INDICAZIONI *
Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti

[EJ MODELLAZIONE IN CERA

Modellare la strutture in forma anatomica o forma anatomica ridotta tenendo in considerazione il
rivestimento estetico previsto. In caso di utilizzo di composito da laboratorio per il rivestimento estetico,
considerare le ritenzioni meccaniche. 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
adeguatameme il rivestimento estetico. Evitare cuspldl accentuate. | punti di connessione devono avere
adeguate d per offrire alla d Per la saldatura prevista, creare una fessura
compresa tra 0,05-0,2 mm.

23 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 col Ie;;amento frail 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 compren-
dente 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 IN RIVESTIMENTO
Utilizzare una massa da rivestimento a legante fosfatico/gessoso. Attenersi alle istruzioni del produttore.

I3 PRERISCALDO
Temperatura di preriscaldo consigliata: 650—705 °C

FUSIONE E COLATA

Fiamma: Propano 0,15 bar; Ossigeno 0,35 bar
Aseconda dell’ apparecchlo di fusione possono essere necessarie altre impostazioni. Si consiglia di impiegare
un crogiolo in grafite o ceramica differente per ogni lega. Utilizzare lega vecchia e nuova in rapporto di 1:1.
Se necessario, utilizzare Flux.

Temperatura di fusione: 1170-1230 °C

H RIFINITURA DELLA STRUTTURA

Lasciare il restauro a temp ambiente, folare ¢ e sabbiare con biossido
di alluminio (Al,0;). Non utilizzare il martello per la smuffolatura. Rifinire con frese per metallo duro o con
strumenti per rifinitura a legante ceramico. La struttura deve essere rifinita e lucidata prima di procedere
al rivestimento estetico con composito da laboratorio. Quindi detergere la struttura con vapore o in bagno
ad ultrasuoni con acqua distillata o etanolo ed asciugare. Utilizzare il composito da laboratorio consigliato
ed effettuare le lavorazioni secondo le indicazioni del produttore.

2] TRATTAMENTO TERMICO
Stempera: 15 min a 705 °C; lasciare raffreddare
Tempera: 30 min a 350 °C; lasciare raffreddare

[l SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere piti largo del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare
raffreddare lentamente dopo la saldatura. Utilizzare con parsimonia il flux.
Saldatura secondaria: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Filo per saldatura: Laser C&B Yellow

[l LUCIDATURA

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

Flux: Bondal Flux

ULTERIORI ASPETTI ED AVVERTENZE DI SICUREZZA

B 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 o allergia a comy i 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.

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

W ATTENZIONE
Se inalati, i vapori e la polvere metallica sono nocivi per la salute. Pertanto deve essere utilizzato un
impianto di aspirazione e/o0 mascherina di protezione!

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

M DISCLAIMER

Questo materiale & stato sviluppato unicamente per un utilizzo in campo dentale. Il suo impiego deve
avvenire solo seguendo le specifiche istruzioni d’uso del prodotto. Il produttore non si assume alcuna
responsabilita per danni risultanti dalla mancata osservanza delle istruzioni d'uso o da utilizzi diversi dal
campo d'applicazione previsto per il prodotto. L'utente pertanto & tenuto a verificare, prima dell'impiego,
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
As Cast 3 Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges

Density
9.8 (g/cm?)
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Instrucciones de uso

[l DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental de colado basada en Ag, Tipo 3

P2 INDICACIONES *
Corona Telescdpica, Corona conica, Puentes

[EJ ENCERADO / MODELADO

Disefie la estructura a volumen total o con una forma anatomica reducida teniendo en cuenta la estratificacion
planeada. Para estratificaciones con composite de laboratorio cree retenciones mecanicas. Las coronas
unitarias requieren un grosor minimo de 0,3 mm Las coronas-pilar requieren un grosor minimo de
0,5 mm. Aseglrese de que la estructura disefiada proporciona un soporte adecuado para el material
de estratificacion. Evite angulos afilados. Los conectores deben tener las dimensiones necesarias para
proporcionar resistencia a la deformacion. Cree grandes superficies para las soldaduras planificadas, con
una separacion de 0,5-0,2 mm.

1 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 méaximo 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/yeso. Siga el manual del fabricante.

ﬂ PRECALENTAMIENTO / QUEMA
I de quema rec la: 650-705 °C

- DERRETIDO Y COLADO

Llama: Propano 0,15 bar; Oxigeno 0,35 bar
Dependiendo del tipo de méquina de colado, otras especificaciones podrian ser necesarias. Es necesario usar
un crisol ceramicol grafito limpio e individual para cada aleacion. El ratio recomendado de mezcla de material
usado y nuevo es de 1:1. Use fluido fundente de colado si fuese necesario.

Temperatura de colado: 1170-1230 °C

1 ACABADO DE LA ESTRUCTURA

Tras el enfriamiento, retirar y limpiar con cuidado el revestimiento con 6xido 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. Para estratificar con Composite de laboratorio la estructura debe ser acabada y pulida.
A continuacion, limpie con vapor o ultrasonidos con agua destilada o etanol y seque la estructura. Use un
composite de laboratorio adecuado, siga las instrucciones del fabricante.

£l TRATAMIENTO TERMICO
Ablandamiento: 705 °C por 15 min; deje enfriar
Endurecimiento: 350 °C por 30 min; deje enfriar

[ll] 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.
Post soldadura: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Hilo de soldadura laser: Laser C&B Yellow

[kl PULIDO
Retire con cuidado los residuos del fundente y de 6xido. Suavice la superficie con pulidores de goma. Pula
con alto brillo usando pasta de pulido. A continuacién limpie el trabajo con vapor o con bafio ultrasénico.

Fundente: Bondal Flux

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.

M EFECTOS SECUNDARIOS

En casos aislados, los componentes de la aleacion puede provocar alergias o sensibilidad. Ivoclar Vivadent
no hace declaraciones sobre la compatibilidad de esta 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.

W INTERACCIONES

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

W CUIDADO

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

W CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Guarde en un lugar seco a temperatura ambiente.

M AVISO
Este material se ha d llado para el uso en od ia. Siga el manual de instrucciones. El fabricante
no se hace responsable por los dafios resul 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

Instructions for Use

[l PRODUCT DESCRIPTION
Ag-based dental casting alloy, Type 3

P2 INDICATIONS *
Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges

[E] WAXING / MODELLATION

Design the framework in full contour or in a reduced anatomic shape taking the planned veneer into
consideration. For Lab Composite veneering material use mechanical retentions. 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.

n SPRUING
Proy dsingle-tooth ionorbridgefr t fasuitabl Ingeneralthe
reservoir, sprue Ieads and connector sprues, whether pearshaped ortradmonal must be sized accor_dlng to

Gebrauchsinformation

[l PRODUKTBESCHREIBUNG

Ag-haltige Dentalguss-Legierung, Typ 3

71 INDIKATIONEN *

Teleskopkronen, Konuskronen, Briicken

[El WACHSMODELLATION

Das Gerilist in vollanatomischer oder verkleinerter anatomischer Form unter Beriicksichtigung der geplant-
en Ven‘olendung gestalten. Bei Verwendung von Labor Comp05|te als Verblendmatenal mechanische

e bei 0,3 mm; bei
mindestens 0,5 mm betragen. Dabel muss slchergestellt werden dass dle Gerustgestaltung die Verblendung
ausrelchend Scha e l miissen

i geg zu bieten. Fiir die geplante L6tung, grosse
Oberﬂachenberelche gestalten elnschllessllch emes Spalts von 0,05-0,2 mm.

1 ANSTIFTEN DER GUSSKANALE
Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Briickengeriist mit ausrelchend dlmenswnlenen Gusskanalen

Mode d’emploi

[N DESCRIPTION DU PRODUIT
Alliage de coulée dentaire, a base de Ag, Type 3

P2 INDICATIONS *
Couronnes télescopiques, Couronnes coniques, Bridges

[E] MODELAGE EN CIRE / MODELISATION

Concevoir I'armature en forme anatomique compléte ou partielle en tenant compte de la stratification
prévue. Utiliser des rétentions mécaniques pour la stratification avec un composite de laboratoire. 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 a 0,2 mm.

21 MISE EN PLACE DES TIGES DE COULEE
Prévoir des tiges de coulée de taille appropriée pour I'armature de bridge ou la restauration unitaire

the specific technique used. When using the directorindirect technig thatthereservoirisy

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-/gypsum-bonded investment material. Follow the manufacturer’s instructions.

16 | PREHEATINGI BURN-OUT
Rec led burn-out p

MELTING AND CASTING

Torch: Propane 0.15 bar / 2 psi; Oxygen 0.35 bar /5 psi
Other specifics may be required by the type of casting machine. It is recommended to use a separate and
clean carbon/ceramic crucible for each alloy. The recommended ratio of used material to new material
is 1:1. Use casting flux if needed.

Casting Temperature: 1170-1230 °C/2140-2245 °F

-1 FRAMEWORK FINISHING

After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (Al,0;). Do not use
a hammer for divesting. Finish the casting with carbide burs and/or with ceramic-bonded grinding
instruments. For veneering with Lab Composite material, the framework must be finished and polished.
Subsequently, steam clean or ultrasonic clean with distilled water or ethanol and dry the framework. Use
the appropriate Lab Composite material, following the manufacturer's instructions.

) HEAT TREATMENT
Softening: 705 °C/ 1300 °F for 15 min; bench cool
Hardening: 350 °C/ 660 °F for 30 min; bench cool

[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.
Post Solder: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Laser Welding Wire: Laser C&B Yellow

[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.

: 650705 °C/1200-1300 °F

Flux: Bondal Flux

ADDITIONAL SAFETY CONCERNS AND INSTRUCTIONS

W 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.

W 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.

W DISCLAIMER

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

versehen. Grundsatzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der dle und der Valica
oder geformt sein und der angewendeten Technik entsprechen. Bei Anwendung en poire ou
der direkten oder indirek hode muss sich: It werden, dass das Reservoir im Hitzezentrum

Elamert wird. Die Verbindungskanale zwischen dem Reservoir und dem Gussobjekt sollten eine Lénge
zw. einen Durchmesser von 2,5-3,0 mm aufweisen. Das Wachsobjekt einschliesslich der Gusskanale
wiegen, um anhand des Wachsgewmhts in Gramm die bendtigte L

De maniére générale, le réservoir, les dérivations de tige de coulée et les tiges de raccord,

i lles, doivent étre de di ion adaptée a la technique utilisée. Que la techmque
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
ge Iargeur Le poids de la préforme en cire, tiges de coulée incluses, doit étre donné en grammes afin

Wact sumrechnungstabelle Wachsgewicht (in Gramm) x Legierungsdichte = benétigte Menge der Legierung.
I EINBETTEN
lEjinehphasphat-lgipsgebundene Einbettmasse verwenden. Die Gebrauchsinformation des Herstellers
eachten.
I VORWARMEN / AUSBRENNEN
Empfohlene Ausbrenntemperatur: 650-705 °C

SCHMELZEN UND GIESSEN

Flamme: Propan 0,15 bar; Sauerstoff 0,35 bar
Je nach verwendetem Gussapparat kénnten andere Emstellungen erforderllch sein. Es wird empfohlen, fiir
jede Legierung einen sey und sauberen | zu verwenden. Das Verhaltnis von
Alt- zu Neulegierung betragt 1:1. Wenn erforderlich, Simelzpulver verwenden.

Giesstemperatur: 1170-1230 °C
1 GERUSTBEARBEITUNG
Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorsichtig ausbetten und mit Aluminiumoxid (Al,0,)
.abstrahllen Zum Ausbetten keinen Hammer verwenden. Gussobjekt mit Hartmetallfrésern und/oder

Schlei bearbeiten. Vor der mit einem Labor Composite
muss das Geriist bearbeitet und poliert werden. Danach das Geriist mit Dampf oder Ultraschall und
destilliertem Wasser oder Ethanol reinigen und trocknen. Empfohlenes Labor Composite verwenden und
gemass Herstellerangaben verarbeiten.
£ WARMEBEHANDLUNG
Weichgliithen: 15 min bei 705 °C; abkiihlen lassen
Harten: 30 min bei 350 °C; abkiihlen lassen
fili] LOTEN UND LASERSCHWEISSEN
Der Létspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das geldtete Gussobjekt
langsam abkihlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.
2Zweitlot: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Laser-Schweiss-Draht: Laser C&B Yellow
[kl POLIEREN
Alle Oxid- und Fl tickstande sorgfaltig entf lloberflachen mit G ipoli glatten.
Geriist mit Polierpaste auf Hochglanz polieren. Geriist danach mit einem Ultraschall-Reinigungsgerat oder
sorgféltig mit dem Dampfstrahler reinigen.

Flussmittel: Bondal Flux

ZUSATZLICHE SICHERHEITSASPEKTE UND ANWEISUNGEN

M KONTRAINDIKATIONEN

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

W NEBENWIRKUNGEN

In Einzelfallen kénnen Sensibilitaten oder Allergien gegenuber Bestandteﬂen dieser Leglerung auftreten.

Ivoclar Vivadent macht keine Angaben iber die MRI-K ihrer Di ungen.
Es W|rd empfohlen, dass die Patlenten auf die Mogllchkelt aufmerksam gemacht werden, dass
ungen die MRI-E : konnen und sie vor der Untersuchung den MRI-

band m

Techmker auf das in von D
u WECHSELWIRKUNGEN
Verschiedene Legier d:
L] VORSICHT

Ih

thohle konnen zu galvanischen Reaktionen fiihren.

hédlich, wenn sie ei werden. Daher muss eine

sind
Ahsaugelnrlchtung und/: oder elne Schutzmaske verwendet werden!

W LAGERBEDINGUNGEN
Bei Raumtemperatur und trocken lagern.

W HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Dieses Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss geméss Gebrauchsinformation
verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus anderweitiger Verwendung oder nicht sachgemésser
Verarbeitung ergeben, ibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist der Verwender verp-
flichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmoglichkeit
fiir die vorgesehenen Zwecke zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation
aufgefiihrt sind. Dies gilt auch, wenn die Materialien mit Produkten von Mitbewerbern gemischt oder
zusammen verarbeitet werden.

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).

[51 MISE EN REVETEMENT
Utiliser un revétement a liant phosphate/liant gypse. Suivre les instructions du fabricant.

I3 PRECHAUFFAGE / CALCINATION
Température de calcination recommandée : 650705 °C

FUSION ET COULEE
Chalumeau: Propane 0,15 bar; Oxygéne 0,35 bar
D'autres spécifications peuvent étre requises en fonction du type de machine & couler. Il est conseillé
d'utiliser un creuset graphite/céramique distinct et propre pour chaque alliage. La proportion
recommandée de matériau usagé et de matériau neuf est de 1:1. Utiliser le flux de coulée si nécessaire.
Température de coulée : 1170-1230 °C

=1 FINITION DE L'ARMATURE

Apres le refroidissement du plan, démouler et nettoyer soigneusement la coulée avec de I'oxyde
d'aluminium (AL,O;). Ne pas utiliser de marteau pour le démoulage. Finir la coulée avec des fraises
en carbure et/ou des instruments d' usinage a liant céramique. L'armature doit étre finie et polie avant
d'étre stratifiée avec un composite de laboratoire. L'armature doit ensuite étre nettoyée au jet de vapeur
ou au bain a ultrasons avec de I'eau distillée ou de I'éthanol, puis séchée. Utiliser le composite de
laboratoire adapté, conformément aux instructions du fabricant.

[E] TRAITEMENT THERMIQUE
Ramollissement: 705 °C pour 15 min; refroidir le plan
Durcissement : 350 °C pour 30 min; refroidir le plan

[Il] SOUDURE ET SOUDURE AU LASER

Lespace 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.
Post-soudure: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Fil de soudure laser: Laser C&B Yellow

(K] POLISSAGE

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

Flux: Bondal Flux

AUTRES MESURES ET CONSIGNES DE SECURITE

W CONTRE-INDICATIONS

Si un patient présente un terrain allergique (avéré ou non) envers un composant de cet alliage (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 sen5|b|||tes ou allergies aux composants de cet alliage peuvent survenir
Ivoclar Vivadent décline toute équantalac M de ses alllages dentaires. Il est
recommandé d'informer le patient quant a la possibilité d'altération des résultats dIlRM en raison des
alliages. La présence d'alliages 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 poussieres et vapeurs
masque de protection adapté doit toujours étre utilisé !

W 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 &tre mis en ceuvre en respectant
scrupuleusement le mode d’emploi. Les dommages résultant du non-respect de ces prescriptions ou
d'une utilisation a d autres fins que celles indiquées n'engagent pas la responsabilité du fabricant. II
estdela bilité de I de vérifier I pri du matériau a I'utilisation prévue et ce
d'autant plus si celle-ci n'est pas citée dans le mode d' ‘emploi. Ces regles s'appliquent également si les
matériaux sont utilisés en association avec d'autres produits issus d'autres fabricants.

si inhalées. Un systeme d'aspiration et/ou un

Material: Phosphate-bonded/ Gypsum-bonded l den/gipsgebundk Matériau de Aliant phosphate / gypse
Preheating/Burn-out 650 705 °C/1200-1300 °F / 650-705 °C p de préchauffage/ calcination: 650705 °C
Crucible: Carbon crucible / Ceramic crucible Tiegel: hittiegel | Creuset: Creuset graphite/céramique
Casting Temp 1170-1230 °C/ 2140-2245 °F i I 1170-1230 °C I de coulee 1170-1230 °C
Rec jed Lab Composite: SR Nexco® Empfohlenes Labor-Composite: SR Nexco® Cumposne de | Tec jé : SR Nexco®
Softening: 705 °C /1300 °F for 15 min; bench cool Weichglithen: 15 min bei 705 °C; abkiihlen lassen 705 °C pour 15 min; refroidir le plan
Hardening: 350 °C/ 750 °F for 30 min; bench cool Harten: 30 min bei 350 °C; abkiihlen lassen Durcissement: 350 °C pour 30 min; refroidir le plan
Post Solder / Flux: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Lot nach dem Brand/Flussmittel: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Post-soudure/Flux: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux
Laser Welding Wire: Laser C&B Yellow Laser-Schweiss-Draht: Laser C&B Yellow Fil de soudure laser: Laser C&B Yellow
DONNEES TECHNIQUES (150 2267a:201¢)
Type/Color: Yellow Typ/ Farbe: 3 Gelb Type/Couleur: Jaune
Density (g/cm’): 9.8 Dichte (g/cm®): 938 Masse ique (g/cm’): 9,8
Melting Range (Solidus/ Liquidus): 875-1120 °C/1605-2050 °F Schmelzintervall (Solidus/ Liquidus): 875-1120 °C Fourchette de fusion
Elastic Modulus (GPa/psi): 0 11,603,000 Elastizitatsmodul (GPa): 80 (solidification  liquéfaction) : 875-1120 °C
As Cast Softened Hardened Gegossen Weichgegliiht Gehartet Module délasticité (GPa): 80
Vickers Hardness: 175 160 180 Vickers-Harte: 175 160 180 Coulée Ramoll Durci
Tensile Strength (MPa/psi): 540/78,320 490/71,070 520/75,420 igkeit (MPa): 540 490 520 Dureté Vickers: 175 160 180
0.2% Proof Stress (MPa/psi): 300/43,510 270/39,160 270/39,160 0,2% Del (MPa): 300 270 270 Résistance a la traction (MPa): 540 490 520
Elongation (%): 5 5 5 Bruchdel (%): 5 5 5 lelte d'élasticité 0,2 % (MPa): 300 270 270
(%): 5 5 5

* See TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

Instrucoes de U

[l DESCRICAO DO PRODUTO
Liga dentaria para fundicdo a base de Ag, Tipo 3

A INDICAGOES *
Coroas Telescopicas, Coroas Conicas, Pontes

£ ENCERAMENTO / MODELAGEM

Modelar o padrao de cera com contorno total ou em forma anatémica reduzida, levando em consideracao
o recobrimento estético planejado. Para o recobrimento com Compésito Laboratorial, usar retencoes
mecénicas. Coroas unitarias exigem espessura minima de 0,3 mm. Coroas de pilares exigem espessura
minima de 0,5 mm. Certificar-se de que o design da infraestrutura fornece suporte adequado para o
material de recobrimento. Evitar dngulos agudos. Os conectores devem ter as dimensdes necessarias para
fornecer resisténcia a deformacdo. Projetar grandes areas de superficie para a soldagem planejada, com
um espaco de 0,05-0,2 mm.

1 COLOCAGAO DOS SPRUES

Preparar as estruturas modeladas de restauragdes de coroas unitdrias ou infraestruturas de pontes com sprues
de tamanhos adequados. Em geral, a cdmara de compensacao, sprues acessrios e sprues de conexao, sejam
no formado de péra ou tradicionais, devem ser dimensionados dP acordo com a técnica espeifica utilizada.
Quando usar a técnica direta ou indireta, certificar-se de que a camara de compensagao esta posicionada no
centro térmico. Os sprues de conexdo, entre a camara de compensacdo e o padrao de cera, devem ser de,
no maximo, 2,5-3,0 mm de comprimento e largura. O padrdo de cera, incluindo os sprues, deve ser pesado,
em gramas, para determinar a quantidade necessaria de liga. Formula para conversao da cera: peso de cera
(grama) x densidade de liga = gramas de liga necessarios.

5 INCLUSAO
Usar um material de revestimento aglutinado com fosfato/gesso. Seguir as instrucdes do fabricante.

I3 ELIMINAGCAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 650—705 °C

A FUNDICAO

Chama: Propano 0,15 bar; Oxigénio 0,35 bar
Outras especificagdes podem ser exigidas pelo tipo de maquina de fundicao. £ recomendado o uso de um
cadinho limpo e separado, de grafite/ceramica, para cada liga. A propor¢do recomendada na mistura de
materiais usados e novos ¢ de 1:1. Usar um fluxo de fundicéo, se necessario.

Temperatura de fusao: 1170-1230 °C

H ACABAMENTO DA ESTRUTURA
Apos resfriar remover do i e limpar c a peca fundida com 6xido
de aluminio (Al,05). N&o usar um martelo na remogdo do revestimento. Finalizar a estrutura metélica com
brocas de carboneto de tungsténio e/ou com pontas de desgaste ceramicas. Para o recobrimento com o
Composito Laboratorial, a estrutura deve ser finalizada e polida. Posteriormente, limpar com vapor ou em
ultrassom, com agua destilada ou etanol, e secar a estrutura. Usar o Compdsito Laboratorial apropriado,
seguindo as instrugdes do fabricante.

[E) TRATAMENTO TERMICO
Amaciador: 705 °C por 15 min; deixar resfriar
Endurecedor: 350 °C por 30 min; deixar resfriar

[l] SOLDAGEM E SOLDA A LASER

0 espaco de solda ndo deve ser mais largo do que a espessura do material de solda. Permitir que o material

soldado resfrie lentamente. Usar o fluxo com moderacao.
Pas-Soldagem: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Solda a Laser: Laser C&B Yellow

[kl POLIMENTO

Remover cuidadosamente qualquer residuo de éxido e fluxo. Suavizar as superficies metdlicas com
polidores de borracha. Pollr até um alto brilho com pastas de polimento. Posteriormente, limpar usando
de limpeza ultrassdnicos ou limpar ¢ com vapor.

Fluxo: Bondal Flux

PREOCUPACOES E INSTRUCOES DE SEGURANCA ADICIONAIS

B CONTRAINDICACOES

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

M EFEITOS COLATERIAS

Em casos individuais, sensibilidade ou alergias aos elementos desta liga podem ocorrer. Ivoclar Vivadent
ndo 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 dentdrias afetarem os resultados de MRI e que
a presenga de ligas dentdrias sejam divulgadas ao Técnico de MRI antes de realizar um teste.

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

W CUIDADOS:
Os vapores metalicos e a poeira metalica sao prejudiciais se inalados. Portanto, é aconselhavel o uso
de equipamentos de extragdo e/ou de mascaras de protecao adequadas!

¥ CONDICAO DE ARMAZENAMENTO
Armazenar em um ambiente seco a temperatura ambiente.

M AVISO

Este material foi desenvolvido exclusivamente para uso em odontologia. O processamento deve ser
realizado estritamente de acordo com as Instrugdes de Uso. Responsabilidade nao pode ser aceita por
danos resultantes da inobservancia das Instrugdes ou da area de aplicago estipulada. O usuario é
responsével por testar os produtos para a adequacdo e a sua utilizagdo para qualquer finalidade que nao
explicitamente indicada nas Instrucdes. Esses regulamentos também se aplicam se os materiais forem
usados em conjunto com produtos de outros fabricantes.

DADOS DE PROCESSAMENTO

* Siehe TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

Bruksanvisnig

[l PRODUKTBESKRIVNING
Ag-baserad dental gjutlegering, Typ 3

"1 INDIKATIONER *
Teleskopkronor, Konuskronor, Broar

[EJ UPPVAXNING / MODELLERING

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hansyn till den planerade
fasaden. For framstallning av fasad i labb-komposit, ska mekanisk retention anvandas. Vaggtjockleken
pé singelkronor maste vara minst 0,3 mm. Stodkronor kraver minst 0,5 mm. Kontrollera att
skelettet &r utformat s& det ger tillrackligt med stod at fasadmaterialet. Undvik skarpa 6vergéngar!
Sammanbindningsstallena (connector) méste utformas med tillrécklig dimensionering fér att sta emot
deformation. Fér planerad 16dning utforma stérre ytor, med en spalt pa 0,05-0,2 mm.

ﬂ PLACERING AV GJUTKANALER

att den i eller fbrses med med
tlIIr klig dimension. | princip ska storleken pd behéllaren, gj vara
paronformade eller traditionellt formade samt vara storleksanpassade till den teknik som anvéands. Nar
direkt eller indirekt teknik anvénds, se till att behallaren placeras néra varmecentrat. Forbindelsekanalerna
mellan behéllaren och gétet ska vara maximalt 2,5-3,0 mm langa och breda. Vaxménstret inklusive
gjutkanalerna ska vagas i gram for att mangden legering ska kunna bestémmas. Vaxomrékningstabell:
Vaxvikt (i gram) x legeringstjocklek = méngd legering i gram.

5] INBADDNING

Anvand ett fosfatk /gipsbundet inbaddni ial. Folj tillverk i ki

a FORUPPVARMNING / URBRANNING
1 650-705 °C

SMALTNING OCH GJUTNING

Laga: Propan 0,15 bar; Syre 0,35 bar
Beroende pa vilken gjutmaskin som anvénds, kan andra instéllningar kravas. Vi rekommenderar att anvénda
en separat och ren grafit-/ keramdegel. Rekommenderat forhallande anvant material och nytt material ar 1:1.
Anvand vid behov flussmedel.

Gjuttemperatur: 1170-1230 °C

K1 FINISHERING AV SKELETT
Efter att géten fatt svalna till rumstemperatur, baddas de ur forsiktigt och blastras med al

*Voir TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

Brugsanvisnin

[l PRODUKTBESKRIVELSE
Ag-baseret dental stebe legering, Type 3

P2 INDIKATIONER *
Teleskopkroner, Konuskroner, Broer

[E] OPMODELLERING
Stellel udformes i fuld konlur eller med reduceret anatomisk form under hensyntagen til det planlagte

k ale. Ved | illede facader med k anvendes mekanisk retention.
Enkeltkroner krever en minimal lagtykkelse pa 0,3 mm. Broplllerkraeveren mlnlmal Iagtykkelse pao,smm.
Szrg for, at stellets yder swne til d Undga skarpe gange.

skal have de nad i sé de er resistente over for 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 stobestifter af en tilstraekkelig
starrelse. Generelt sagt skal Isen af reservoir, stot og f uanset om de er
peereformede eller traditionelt formede, veere i overensstemmelse med den anvendte teknik. Nér bade
den direkte og den indirekte teknik anvendes skal det sikres, at reservoiret anbringes i kyvettens var-
mecentrum. Forbindelseskanalerne mellem reservoiret og stebningen skal veere maksimalt 2,5-3,0 mm i
lzengden og bredden. Vok felleringen, inklusive stabekanal vejes i gram for at bestemme den
ivendige legeri ingsformel: voksveegt (gram) x massefylde = den nedvendige

legeringsmaengde i gram.
(5] INDSTGBNING
Anvend et fosfat-/gi et indstebni

6] FORVARMNING / UDBRANDING
1 650-705 °C

iale. Folg producentens anvisninger.

SMELTNING OG ST@BNING

Flamme: Propan 0,15 bar; It 0,35 bar
Andre specifikke krav afhaenger af typen pa stebeapparat. Det anbefales at anvende en separat og ren
smeltedigel af grafit/keramik til hver legering. Det anbefalede forhold af brugt materiale og nyt materiale
er 1:1. Flusmiddel kan anvendes efter behov.

Stebetemperatur: 1170-1230 °C

ﬂ BEARBEJDNING AF STELLET

(Al,0,). Anvand ingen hammare fér urbaddningen. Finishera géten med karbidborr och/eller keramiskt
bondade slipinstrument. For framstéllning av fasad med labb-komposit méste skelettet finisheras och
poleras. Darefter rengors skelettet i ultraljudshad med destillerat vatten eller etanol och torkas sedan.
Anvénd lampligt labb-komposit material och folj tillverkarens instruktioner.

1 VARMEBEHANDLING
Glédgning: 705 °C i 15 min; 3t svalna
Hérdning: 350 °C i 30 min; I3t svalna

i1 LODNING OCH LASERLODNING
Lodspalten ska inte vara bredare an tjockleken pd I6dmaterialet. Lat det 16dda gétet svalna langsamt.
Anvand flussmedel sparsamt.
Andra 16dning: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Laser-svetstrad: Laser C&B Yellow

[l POLERING

Avldgsna noggrant allt Gverskott av oxid- och fl Jel. Jamna ut med

Polera skeletten till hogglans med polerpasta. Rengor sedan noggrant skeletten i ultraljudsbad eller
&ngbléster.

Flussmedel: Bondal Flux

YTTERLIGARE SAKERHETSASPEKTER OCH INSTRUKTIONER

M KONTRAINDIKATIONER
Patienter med kénd allergi/Gverkanslighet mot nagot av innehallet i dessa legeringar ska forst konsultera
en lakare. All anvandning som inte finns med som indikation, &r kontraindicerad.

W SIDOEFFEKTER

I séllsynta fall kan sen5|b|I|tet eIIer allergi uppsta mot bestandsdelar i dessa Iegermgar Ivoclar Vivadent
hévdar inte att deras d ingar &r att patienter gors
uppmarksamma pa att dentallegeringar kan paverka MRI- resultaten och bér tala om fér MRI-
teknikern att de finns innan testet genomfors.

W INTERAKTIONER
Galvaniska effekter kan uppsta mellan olika legeringstyper i samma orala milj6.

har faet lov til at kole af ved rumtemperatur, tages den ud 0g rengores med alumlnlu-
mOXId (A,0,). Der mé ikke anvendes en hammer ved af Juster

med karbidbor og/eller med i . Ved lak i i facader af
kompositmaterialer skal stellet finisheres og poleres. Efterfolgende damprenses eller ultralydsrenses
stellet med destilleret vand eller ethanol, hvorefter det torres. Anvend et passende kompositmateriale
fra laboratoriet efter producentens anvisninger.

£l VARMEBEHANDLING
Bledgering: 705 °C i 15 min; afkel ved henstand
Hzerdning: 350 °C i 30 min; afkel ved henstand

[l LODNING OG LASERSVEJSNING
Loddespalten mé ikke veere bredere end tykkelsen pé loddematerialet. Lad lodningen kele langsomt ned.
Anvend kun flusmiddel i begreenset omfang.
Lodning efter keramik: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Trad til lasersvejsning: Laser C&B Yellow

[El POLERING
Fjern omhyggeligt lle oxid- og flusmiddel Glat fladerne med gummipolerere.
Polér til en hojglansfinish med polerpasta. Efterfalgende rengeres i ultralydsbad eller grundig damprens.

Flusmiddel: Bondal Flux

YDERLIGERE SIKKERHEDSASPEKTER OG ANVISNINGER

W KONTRAINDIKATIONER

For patienter med kendt allergi/overfolsomhed over for primare eller sekundzere indholdsstoffer i
denne legering, anbefales det at konsultere en leege. Legeringen mé ikke anvendes til formal, der ikke
er angivet som indikation.

M BIVIRKNINGER

Der kan i visse tilfaelde opsté overfolsomhed eller allergl over for |ndh0|dsstuﬁerne i denne legering. Ivoclar
Vivadent g intet ved e deres dentale I Det anbefales, at
patienten “bliver gjort opmaerksom pé mullgheden for at dentale Iegennger kan pawrker MR- resultater
og at patienten ger MR for en N

W INTERAKTIONER
Forskellige legeringstyper i samme mundhule kan medfore galvaniske reaktioner.

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

W OBS

Metallinga och metalldamm &r skadligt att inandas. Darfor ska och/eller skyddsmask e RS IGTIG etal

anvéndas! og/eller egn(-)%qe beskyttelsesmasker!
= FORVARING I OPBEVARING

Forvaras i torr milj6 i rumstemperatur.

M FRISKRIVNING

Dessa material har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetningen ska noga fdlja de givna
instruktionerna. Tillverkaren pdtager sig inget ansvar for skador uppkomna genom oaktsamhet i
att folja bruk eller dning utanfor de givna indikationsomradena. Anvandaren
ar ansvarig for kontrollen av materialets Iampllghet for annat dndamal, an vad som ar direkt
uttryckt i instruktionerna. Detta géller ocksd om material anvands eller blandas med produkter
fran andra tillverkare.

FRAMSTALLNINGSDATA

Opbevares tort ved rumtemperatur.

W ANSVARSFRASKRIVELSE

Dette materiale er fremstillet til anvendelse til indirekte |
skal udfores i noje med

for skader, der er opstdet som folge af
udover det anbefalede mdlkatlonsomréde Brugeren er forpllgtet t|| at teste produkteme for deres
egnethed og anvendelse til formal, der ikke er udtrykkeligt anfort i Disse t

geelder ogsa, hvis materialerne anvendes sammen med produkter fra andre producenter.

FORARBEJDNINGSDATA

Producenten pétager si([; intet énsvar
af br

lond holdel

Massa da ri A legante fosfatico/ gessoso Material de De fosfato/yeso Material de Aglutinado com fosfato/gesso baddni F ipsbund Fosfat-/gi
di preriscaldo/ calcinazione: 650-705 °C de prec iento/quema: 650-705 °C de aquecimento/ Forupp /Urbranni 650-705 °C F /Udk di 650-705 °C
Crogiolo: Crogiolo in grafite/ceramica Crisol: Crisol de grafito/ crisol ceramico Expansao do i 650-705 °C Degel: fitdegel /keramisk degel Smeltedigel. Grafit-/keramiksmeltedigel
p di fusione: 1170-1230 °C de colado: 1170-1230 °C Cadinho: Cadinho de grafite/ ceramica juttemp 1170-1230 °C betem : 1170-1230 °C
Composito da lab io consigli SR Nexco® Composite de lak o rec SR Nexco® [ de Fusdo: 1170-1230 °C k derad Labb komposit: SR Nexco® Anbefalet komposit fra laboratoriet: SR Nexco®
Stempera: 15 min a 705 °C; lasciare raffredd blandami 705 °C por 15 min; deje enfriar Compdsito Lat ial Rec dad: SR Nexco® 16dgning: 705 °C i 15 min; I3t svalna lodgori 705 °C i 15 min;_afkol ved henstand
Tempera: 30 min a 350 °C; lasciare raffredd: Endurecimiento: 350 °C por 30 min; deje enfriar Amaciador: 705 °C por 15 min;_deixar resfriar Hardning: 350 °C i 30 min; 3t svalna Heerdning: 350 °C i 30 min; afkel ved henstand
Saldatura secondaria/ Flux: 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Post soldadura/Fundente: 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Endurecedor: 350 °C por 30 min;_deixar resfriar Andra [6dning/ Flussmedel: 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Lodning efter keramik / Flusmiddel: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux
Filo per saldatura: Laser C&B Yellow Hilo de soldadura laser: Laser C&B Yellow 26;" HL m/ Fluxo: L585: '&T\?ﬁ Solder 710 Bondal Flux Laser-svetstrad: Laser C&B Yellow Trad il | jsni Laser C&B Yellow
0laa a Laser: aser ellow
Tipo/Colore: 3 Giallo Tipo/Color: Amarillo Typ/Férg: Gul Type/Farve: Gul
Densita (g/cm?): 98 Densidad (g/cm’): 9,8 Tipo/ Cor: 3 Amarelo Densitet (g/cm’): 9,8 Densnet (g/em’): 9,8
Intervallo di fusione (Solidus/ Liquidus): 875-1120 °C Rango de fundido (solio/ liquido): 875-1120 °C Densidade (g/cm’): 9.8 Smaltintervall (Solidus/Liquidus): 875-1120 °C | ade (Fast/flydende): 875-1120 °C
Modulo d'elasticita (GPa): 80 Médulo de elasticidad (GPa): 80 Intervalo de Fusdo (Solido/Liquido): 875-1120°C Elastici Iul (GPa): 80 Elastici ful (GPa): 80
Dopo colata I Temprato Colado Ablandado Endurecido Médulo de Elasticidade (GPa): Got Glodgat Hérdat Som stabning Bladgjort Heerdet
Durezza Vickers: 175 160 180 Dureza Vickers: 175 160 180 Apés a fundicao Amaciada Endurecida Vickers hardhet : 175 160 180 Vickers-hardhed: 175 160 180
alla trazione (MPa): 540 490 520 Resistencia a la tension (MPa): 540 490 520 Dureza Vickers: 175 160 180 Draghallfasthet (MPa) 540 490 520 a): 540 490 520
0,29% fimite elastico (Pa): 300 270 270 0,2% prueba de stress (MPa): 300 270 270 Resisténcia a Tragdo (MPa): 540 490 520 0.2 % provpak (MPa): 300 270 270 0,2 % flydespaending (MPa): 300 270 210
(%): 5 5 5 Elongacion (%): 5 5 5 lelte de Elasticidade de 0,2 % (MPa): 300 270 270 ing (%): B 5 5 F Ise (%): 5 5 5
* Vea la CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FiSICAS (%) 5 5 5 * Se TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

* Vedi TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

* Consultar a CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS

* Se TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER



Kayttoohjeet

[l TUOTTEEN KUVAUS
Ag-pohjainen hammaslejeerinki, Tyyppi 3
P2 INDIKAATIOT *
Teleskooppikruunut, Kartiokruunut, Sillat
[El VAHAUS / MUOTOILU

Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon ottamalla f
Lat jon k itk iaalien kanssa on kay

I 4. Yksittaiset
kruunut edellyttavat vahintaan 0,3 mm:n at vahintaan
0,5 mm:n paksuutta. Varmista, etta runko tukee kerrostusmateriaalia riittavasti. Valta teravia kulmia.
Liitosk leiden on oltava mitoiltaan sellaiset, ettd ne estavét epatarkkuuksien syntymisen. Valmista

varten suuria pinta-alueita niin, etté raot ovat 0,05-0,2 mm.

21 VALUKANAVOINTI
oile hammaskruunu tai siltarunko si
sailion, valuk ien ja liitosk i 4

y aan Suoraa tai ytettdessa on oltava varma,
etta séilio on asetettu lampokeskukseen. Séilion ja valun véliset liitosvalut saavat olla enintaan

siihen tuleva k

ettd siiind on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti
rynan isten ettd perintei on oltava kooltaan

2,5-3,0 mm pitkié ja leveitd. Vahakuvio ja valut on f seosmadran
laskemista varten. Vahan vahan paino x seoksen tiheys = tarvittava seoksen
maard grammoina.

VALY

Kéyta kipsi/ I iaalia. Noudata valmistajan ohjeita.

Il ESIKUUMENNUS / POLTTO
Suositeltu polttolampétila: 650-705 °C

SULATTAMINEN JA VALAMINEN

Liekki: Propaani 0,15 bar; Happi 0,35 bar
Valukonetyyppi voi edellyttda muita erityisia olosuhteita. Kullekin seokselle on suositeltavaa kayttaa
erillistd, puhdasta grafiitti-/keraamista deegelid. Kéytetyn materiaalin ja uuden materiaalin suositeltu
suhde on 1:1. Kéyta valun sulatetta tarvittaessa.

Valulampétila: 1170-1230 °C

1 RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN

Kun sylinteri on jaéhtynyt f lamy pura valu I
alumiinioksidilla. Ald kayta vasaraa valun i iimeistele valun pinta k Il

k isilla hiontai illa. Runko on vii Itdva ja kiillotettava, jos se aiotaan paallystaa
labora-toriok fitti aalilla. Puhdista ksi valurunko héyrypuhdistimella tai ultraganell&

tislatussa vedessa tai etanolilla ja kuivaa. Kayta

[l PRODUKTBESKRIVELSE
Ag-holdig dentallegering, Type 3

P INDIKASJONER *
Teleskopkroner, Konuskroner, Broer

£l VOKSMODELLERING

Utform skjelettet i full isk eller i f
planlagte fasadeerstatningen. Nér det brukes f:

isk form pa en mate som tar hensyn til den
i iale av labl itt, skal det brukes

Ve i skal vaere minst 0,3 mm, pé bropilarer minst 0,5 mm.

Pass pé at skjelettet er tilstrekkelig stabilt i formen til & kunne stotte fasadeerstatningen. Unnga skarpe
ganger. Kontaktpunk mé ha de nedvendige di for & motstd def Utform store
overflateomréder for planlagt lodding inklusive et mellomrom pé 0,05-0,2 mm.

I3 PASETTING AV STOPEKANALER

Forsyn den modellerte ingen eller broskjel med i ig di jonerte
stopekanaler. Prinsipielt skal Isen pa 3 kanalene og forbindelseskanalene veere
peereformet eller tradisjonelle i formen og veere i henhold til teknikken som brukes. Ved bruk av direkte eller
indirekte pasettingsmetode ma det péses at reservoaret plasseres i termisk sentrum. Forbindelseskanalene
mellom reservoar og stepeobjekt ber ha en lengde eller en diameter pd mellom 2,5 og 3,0 mm.

[l PRODUCTBESCHRIJVING

Ag-gebaseerde dentale gietlegering, Type 3

P21 INDICATIES *

Telescoopkronen, Conische kronen, Bruggen

[EJ WASMODELLERING

Maak een onderstructuur met volledige contouren of een gereduceerde anatomische vorm en houd
hierbij rekening met de geplande verblendtechniek. Gebruik mechanische retenties voor Lab Composite-
verblendmateriaal. Enkelvoudige kronen vereisen een minimale dikte van 0,3 mm. At k vereisen

Od8nyiec Xprioewg

[El NEPIFPA®H MPOIONTOX
OBovTiaTpIKG Kpaua Xuteuang pe Baon Ag, Tutog 3
Pl ENAEIZEIZ*
Tnheokorrikég oTeqaveg, Kwvikég atepdveg, Mépupeg
[El KEPQMA
JHI0UPYAOTE KEPIVO TIPOTIAQOC e TTAMPEG TIEPIYPAPH | PE PEIWpEVN avaropia, uTroAoyifovtag TV TEAIKR
amokaraoTaon. Ma ukikd emKaAuyng epyaaTnpiakig GUVBETS privng, TOTOBETATTE nxavika aneia

een minimale dikte van 0,5 mm. Waarborg dat het tuur voldoende steun aan het

biedt. Vermijd scherpe randen. Connectoren dienen de vereiste afmetingen te hebben om weerstand
tegen vervorming te kunnen bieden. Creéer grote oppervlakken voor het geplande soldeerwerk, met een
tussenruimte van 0,05-0,2 mm.

23 PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Breng de jelleerde enkelvoudi | ie of het brugstructuur aan met behulp van gietkanalen
met een geschikte grootte. Over het algemeen dienen de moffel, de toevoer- en verbindingskanalen,
hetzij peervorming 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 imale 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.

Vei voksobjektet inkl. stopekanalene for & kunne b den nodvendige legeri d

Voksomregningstabell: voksvekt (i gram) x legeri het = ig legeri e i gram.

5 INVESTERING

Bruk et fosfat-/gipsbundet i Folg prod [E1 INBEDDEN

I3 FORVARMING / UTBRENNING
Anbefalt utbrenningstemperatur: 650—705 °C

SMELTING OG STGPING

Flamme: Propan 0,15 bar; Oksygen 0,35 bar
Andre innstillinger kan veere nedvendige avhengig av typen stopeapparat. Det anbefales & bruke en
separat keramisk digel/grafittdigel for hver av legeringene. Gammelt og nytt materiale skal brukes i
forholdet 1:1. Bruk flussmiddel om nedvendig.

Stepetemperatur: 1170-1230 °C

1 BEARBEIDING AV SKJELETT

Etter avkjoling til I skal i fiernes forsiktig og sandblases med aluminiumoksid (AL,0,).
Det ma ikke brukes hammer nar investmentet fiemes. Bearbeid stopeobj med egnede hardmetallfi
eller i | de i For det fargede k i ialet legges pa, ma

skjelettet bearbeides og poleres. Deretter skal skjelettet rengjeres med dafnp eller i ultralyd med destillert
vann eller etanol og torkes. Bruk anbefalt komposittmateriale og bearbeid det i henhold til produsentens

valmistajan ohjeiden mukaisesti.

E] LAMPOKASITTELY
Pehmennys: 705 °C/ 15 min; anna jaéhty4 rauhassa huoneenlamp6é
Kovetus: 350 °C/30 min; anna jaahtya rauhassa huoneenlampaén

[l JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS
Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jadhtyd hitaasti. Kéyta juoksutinta
maltillisesti.
Jalkijuotos: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Laserhitsauslanka: Laser C&B Yellow

[El KnLLOTUS
Poista ylijadgmat huolellisesti. Tasoita metallipinnat kumikiillottimilla. Loppukiiltoon kéyt kiillotuspastaa.
Puhdista ultraaanipuhdistuslaitteella tai varovasti hoyrypesemalla.

Juoksute: Bondal Flux

MUITA TURVALLISUUTEEN LITTYVIA HUOMIOITA JA OHJEITA

M KONTRAINDIKAATIOT

Jos potilaan tiedetaan olevan allerginen tai herkkd jollekin tamén seoksen ainesosalle, on suos-
iteltavaa konsultoida |aakaria. Seosta ei ole tarkoitettu kaytettavaksi muissa kuin indikaatioissa
mainituissa kayttotarkoituksissa.

M SIVUVAIKUTUKSET

Yksittaisissa tapauksissa voi ilmeta helrkkyytté tai allerglioita tdman sleoksen ainesosille. Ivoclar

Vivadent ei esitd mitaan vaitteita sen magneet

£l VARMEBEHANDLING
Mykgleding: i 15 min ved 705 °C; avkiol til romtemperatur
Herding: i 30 min ved 350 °C; avkjol til romtemperatur

[l LODDING OG LASERSVEISING

Loddespalten ber ikke vaere bredere enn diameteren pa det anvendte loddemiddelet. Avkjol loddeobjektet

langsomt etter loddingen. Bruk s lite flussmiddel som mulig.
Andre lodding: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Lasersveisetrad: Laser C&B Yellow

[El POLERING

Fiern alle rester av oksider eller flussmidler omhyggelig. Poler metalloverflater med gummipolerere. Poler
skjelettet til hayglans ved bruk av polerpasta. Deretter rengjeres skjelettet ved hjelp av ultralydrengjering-
sutstyr eller omhyggelig med dampapparat.

Flussmiddel: Bondal Flux

YTTERLIGERE SIKKERHETSHENSYN OG -ANVISNINGER

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

W BIVIRKNINGER

I enkelte tilfeller kan det oppsta overfalsomhet eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen. Ivoclar
Vivadent hevder ingen ting om MR-k ibili til dentallegeri sine. Det anbefales at pasienten

On suositeltavaa, ett3 potilaalle k TR etta | kset voivat vaikuttaa gjores op k pa u k et for at dentall kan pévirke MR-resultater og at de ber fortelle
magneettikuvauksen tuloksiin. Potilasta on i i k ittajall MR at de har fr testen utfores.

suussaan olevista hammasseoksista ennen kuvausta. W VEKSELVIRKNINGER

M YHTEISVAIKUTUKSET Forskjellige legeringstyper i samme munnhule kan fore til galvaniske reaksj

Erilaisten tai eriparisten seosten vélilla voi ilmeta galvaanisia vail ia suun olosut W FORSIKTIG

W VAROITUS Metalldamp eller metallstov er skadelig hvis det inndndes. Derfor skal det brukes oppsugsutstyr og/eller
MetallihGyryt ja -polyt voivat olla haitallisia hengitettdessa. Tasta syystd on suositeltavaa kayttaa maske!

kohdeimuria ja/tai | ji i

M SAILYTYSOLOSUHTEET
Sailytettava kuivassa tilassa huoneenlamméssa.
W VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Tama iaali on tarkoi i
kasitelld tarkasti kayttdohjeita

hammaslaak lli kayttoon. Materiaalia tulee
Il Imistaja ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat
y i ly ai a kaytosta. Tuotteiden soveltuvuuden testaaminen tai
kayttaminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun tarkoitukseen on kéyttajan vastuulla. Néita ohjeita
|l iaaleihin myds siina etta materiaaleja kaytetaan yhdessa muiden
valmistajien tuotteiden kanssa.

KASITTELYTIEDOT

W OPPBEVARINGSBETINGELSER
Oppbevares tert og i romtemperatur.

Gebruik fosfaat- bonden inbed |. Volg de instructies van de fabrikant.

Il VOORVERWARMEN / UITBRANDEN
bevolen ui 650-705 °C

SMELTEN EN GIETEN

Brander: Propaan 0,15 bar; Zuurstof 0,35 bar
Mogelijk worden andere kenmerken voor het type gietmachine vereist. Aanbevolen wordt, voor
elke legering een afzonderlijke en schone grafieten/keramische kroes te gebruiken. De aanbevolen
verhouding tussen gebruikt materiaal en nieuw materiaal bedraagt 1:1. Maak indien noodzakelijk
gebruik van gietvloeimiddel.

Giettemperatuur: 1170-1230 °C

] AFWERKEN ONDERSTRUCTUUR
Nadat u het op de werkbank heeft laten afkoelen, dient u het gietobject uit te bedden en

YKpam Movipeig otegaveg amairolv mayog Touhdyiotov 0,3 xIA. Zregaveg ompiyuara amaimolv
ehayioto mayog 0,5 xiA. BePaiwbeite o1 0 OxedlaoPoG Tou OKeAETOU TIOPEE ETTAPK OTAPIE yia TO
UAIKG eTikGAuyng. ATopuyeTe TIG ofeieg ywvieg. O1 Tepioxég oUvBEONG TTPETEI var £OuV TIG U

Kullanma Talimati

KN URUN AGIKLAMASI
Ag esasli dental dokiim alagimi, Tip 3

71 ENDIKASYONLARI*
Teleskop Kuronlar, Konus Kuronlar, Kdpriller

£ MUM MODELAJ

Planlanan veneeri dikkate alarak alt yapiy! tam kontur veya kilgiiltiilmiis bir anatomik formda tasarlayin. Laboratuvar
Kompoziti veneer materyali igin mekanik retansiyon kullanin. 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
saglayacagindan emin olun. Keskin agllardan kaginin. Baglanti yerleri deformasyona kars! direng saglamak igin

BIa0TAGEIG LOTE va TTAPEXOUV AVTOXT O TIapapdp@wan. AnuioupyAaTe TEPIOKEG HEYAANG EMIQAVEIS Yia TV
TIpOypappaTIOpEVN KOAANGT), HE XWPO oG auykaMnan 0,05-0,2 XIA.

£ TOMOGETHEH ArQraonN

TomoBemoTe O™ SlaPOPQWHEVN ATOKATAOTOON €V6G GovTiod fj 0TV BIAHOPPWUEVO KEPIVO OKEAETO aywyolg
KaraMnAou peyéBoug. Mevika, 1) Segapeviy, of odnyoi Twv aywywv Kal of aywyoi CUVBEDT, EITE £ival axAaBooyniol £iTe
KAaoTKoi, TPETTE! var Exouv LéyeBog avahoya pe T £vn TEXVIKT TTOU X[ iTal. Otav Xpno1uoTToIE(TE TV
apeon A my éppean pEBodo, eGaopahioTe 6l n Segapeviy Bpiokeral aTo Bepuikd kévTpo. Oi aywyoi oUVEoNS avapesa
07N Begapevi) kai 010 Qeadki Ba Tpémer va éxouv 10 oAU 2,5-3,0 XIA. prKog kai TAGTog. To képivo mpomAaaya padi
Je Toug aywyoUs TIpEMel va {UyIOTE O YpappapIa yia va UTToAOYIOTET N TToodmTa Kpapatog Tou Ba XpelaoTei.
Tomog utroAoyiopoU: BAPog kepiod (yp.) X TUKVOTT KPAWATOG = Yp. KpAATOG TIoU aTrairodvial.

5 ENENAYZH

Xpno1poTmoIaTe UAIKG ETEVEUONG PUOPOPIKOU TUTTOU /yUou. AKOAOUBITE TIG 0dNyieg TOU KATAOKEUTOTT.

I MPOGEPMANZH / AMOKHPQEH

4 THEH KAI XYTEYZH
®AoyoBoAog auhdg: Tpomavio 0,15 bar; ofuyévo 0,35 bar
Mmopei va amaitouviar GMeg eIBIKEG AeTITOPEPEIEG avaAoya g TOV TUTIO TG GUGKEUNG XUTNpiou. ZuvioTaral
n xpron dlagopetikol kai kaBapol ypaiTolxou/kepapikol TTupipayou yia kdBe kpdua. H ouvioTouevn
avaloyia xpnaipotromnpévou UAIKoU Tpog Véo UAIKG eivar 1:1. XpnoipomoinaTe aptipara eav xpeiageral.
Oepuokpacia xiteuang: 1170-1230 °C
5] TPOXIZMA ZKEAETOY
Aol aQAOETE VA KPUWOEI, AQAIPETTE TIPOOEKTIKA TO TUPOXWHA Kal kaBapioTe 1o Xutd pe ofgidio Tou

1 650-705 °C

met aluminiumoxide (A,0;) te reinigen. Gebruik geen hamer voor het uitbedden. Werk het gietobjec:;
af met behulp van carbidefrezen en/of keramisch gebonden slijpi Voor het verblenden met
Lab Composite-materiaal dient de onderstructuur afgewerkt en gepolijst te zijn. Vervolgens stoom- of

I inigt u de ond tuur met gedestilleerd water of ethanol en droogt u deze. Gebruik geschikt
Lab Composite-materiaal en volg de instructies van de fabrikant.

£l WARMTEBEHANDELING
Zachtgloei 705 °C ged

gl e 15 min; op k laten afkoelen
Gehard in oven: 350 °C gedurende 30 min; op werkbank laten afkoelen

[l)) SOLDEREN EN LASERLASSEN
De spleet tussen de te verbinden objecten dient niet groter te zijn dan de dikte van het soldeermateriaal.
Laat het dgesuldeevde gietobject langzaam afkoelen. Gebruik niet te veel vioeimiddel.
Nasolderen: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710 Vloeimiddel: Bondal Flux
Laserlasdraad: Laser C&B Yellow

[E] POLIJSTEN

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

AANVULLENDE VEILIGHEIDSOVERWEGINGEN EN -INSTRUCTIES

M CONTRA-INDICATIES

Wanneer bekend is dat de patiént allergisch of overgevoelig is voor één van de bestanddelen dient een
arts te worden geraadpleegd. De legering dient niet te worden gebruikt voor toepassingen die niet in de
indicaties zijn opgenomen.

W BIUWERKINGEN

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 patiént op dge hoogte te brengen van de mogelijkheid dat dentale legeringen MRI-resultaten

kunnen beinvioeden en de MRI-technicus te inft over de heid van dentale |

(AL,05). Mn xpn DIETE OQUPT yia agaipeon Tou TIUpoXwuatog. TpoxioTe To Xuto e
QpEZes kappidiou (carbide) f/kar pe @pEZe ToU Exouv GUYKGMNON aTd Kepapikd UAIKG. Tiar emikaAuyn e
epyaaTnpiakr o0VBET pnivn, 0 OKEAETOG TIPETEN var TpoxIoTel Kai va oTIABwEEL. T ouvéxeia, kabapioTe e
aTpé 1} G€ AouTPO UTIEPIXWV HE OTTETAYHEVO VEPO 1} AIBAVOAN KAl OTEYVWATE TOV OKEAETO. XpNaIHOTIOINaTE TO
KkatéMnAo epyaaTnpiakd uhiké aOvBeETng pnTivng, akoAouBwVTag TIg 0BNYiEg TOU KATAOKEUADTH.

] ©EPMIKH KATEPTAZIA
AmookAnpuvon: 705 °C yia 15 Aerta; agrioTe va Kpuwoe!
ZkAfpuvan: 350 °C yia 30 AeTrTa;; a@roTe va Kpuae!

[l KOAAHZH KAI ZYTKOAAHEH ME AEIZEP
O xwpog mpog auykdAAnan dev Ba TpéTrel va éxel peyahiTepo TAGTOG a6 To TIaxog T k6AMNang. Metd
OUYKOMNNON, AYACTE TV EPYATIT VO KPUWOEI apyd. XpnoIHoTIoIEiTe apTdpaTa P QeIdw.

ZuykoAAnon perd: 585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710~ Aptupa: Bondal Flux

Z0ppa yia ouykOAAnon pe Aéifep: Laser C&B Yellow

[l ZTIABQZH

AQaipéaTe TIPOTEKTIKG Tal Ofeidia kai Ta uTToAeiupaTa Tou apTONaTOG. AEIGVETE TIG LETAMIKEG ETTIQAVEIES LE
ehaoTika oTiABwong. ZTABWATE yia @Ivipiopa uywnAol yuaAiopatog xpno1poTIoILVTaG TTaoTa OTIABWONG. 2T
OUVEXEID, KaBapioTe XPNOIHOTIOIWVTAS GUOKEUT KABAPITHOU He UTIEPAXOUG 1} kaBapioTe TIPOTEKTIKG LE aTHO.

MPOZOETEZ ANHZIYXIEZ I lA THN AZ®AAEIA KAI OAHTIEZ
W ANTENAEIZEIZ
O1 aoBeveig pe amodedelypévn alepyial \oia o€ ¢ Tpwredov A Uov aToIxeio
auTol Tou Kpaparog, Ba Tpémel va oupBouledovTal yiatpd. To kpapa Sev TIpETEl va XpnoIHoTIolEiTal yia
OTI0IETBITIOTE EQAPHOYES TTOU BEV avagepovTal pTd aTIG EVIEICEIS.
W NAPENEPTEIEZ
Mropei va mapatmpnBolv euaioBnaoieg 1 aMepyieg O PELOVWUEVEG TIEPITITWAEIS, O€ KATIOIO Ao Ta
oTolxeia autol Tou Kpdparog. H Ivoclar Vivadent dev mpoBAAAer IGXUPIOHOUG OXETIKG P T GUMBATOTTA TWV
0BOVTIOTPIKWY KPOWATWY TNG JE ameIKGVION payvnTikoy auvtoviapol (MRI). ZuvioTaral va evnpepuwvetal o
aoBeviig OETIKG Pe TV TIBavoTnTa va emmpeaaToly Ta aroteAéopara MRI amé Ta odoviarpikd kpapara Kar

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!

M VOORWAARDE VOOR OPSLAG

W ANSVARSFRASKRIVELSE Bij kamertemp in een droge ing bewaren.

Dette materialet er utelukkende utviklet til odontologisk bruk. Produktet méd bare brukes i henhold M VRUWARINGSCLAUSULE _ . o

til anvisningene. Produsenten pétar seg intet ansvar for skader som oppstar p& grunn av annen bruk Dit materiaal werd uitsluitend ontwikkeld voor tandheelkundig gebruik. Verwerking dient in strikte
eller ufagmessig bearbeiding. Ut over dette er brukeren forpliktet til pa eget ansvar & undersoke for iming met de te gebeuren. In geval van het niet-naleven van de instructies
bruk om produktet er egnet og kan brukes til de tiltenkte formal, szerlig hvis disse formalene ikke er of oepa kan geen lijkheid worden aanvaard voor hieruit voortkomende
oppfort i bruk isni Disse t | gjelder ogsa dersom materialene brukes sammen schade. De gebruiker is verantwoordelijk voor het testen of de producten geschikt zijn en gebruikt kunnen

med produkter fra andre produsenter.

worden voor doeleinden die niet expliciet in de instructies zijn vermeld. Deze voorschriften zijn ook van
toepassing indien de materialen in combinatie met producten van andere fabrikanten worden gebruikt.

GEGEVENS VOOR VERWERKING

va Uetal aTov aoBevr va evnuepwvel Tov TexvoAdyo MRI GXETIKG pe TV TIapoudiat 0BOVTIATPIKWY.
Kpapatwy TpIv T Sie§aywyn piag egtaong.

W AANHAENIAPAZEIZ

Mropei va oupBei 10 gaivopevo yaABaviopol WeTagl SICQOPETIKWY N avOpoIwv KpapdTtwv oTo idio
OTOPaTIKO TEPIBAMoV.

W MPOXOXH

Or arpoi petaMuwv kai n okévn petaMwv eival emBAapn oe epitwon eioTvorg. Emopévwg, auvioTdrar va
Xpnogorolgital §omAIo6G amaywyng f/kal KataANAES TTPOGTATEUTIKEG PAOKEG!

W ZYNOHKEZ ®YAAZHZ

Puhacoere o€ &npd mepIBaMov ot Bepuokpaaia Swyariou.

W AMOMOIHEH

To UAIKO QUTO KATAOKEUATNKE ATTOKAEIOTIKG yia odovTiaTpikr Xpron. O1 diadikaaieg Tpémer va akoAouBolvral
oyoAaaTIKG kar akoAouBlvTag auaTnpd Tig 0dnyies xpriong. Amraimaeig yia BAGRES TTou pmTopei va TipokAnBouv
amo pn opbr THPNON Twv OBNYIWV 1 a6 XPAOT O Wn PNTWS EVOEIKVUOMEVN TIEPIOXT, Eival aTrapadekTeg. O
XproTng eivai uTreBUVOG Yia Bokiuaaieg KaTaAANAGTTAG Twv TTPOIBVTWY OE OTToIAGHTIOTE GAAN EQApPHOYI EKTOG
QuTlY TIoU avaypagovtal aagug aTig odnyieg xprong. Autoi ol kavoviopoi egapudlovial eriong eav Ta UAIKG
XPNalHoTIoI00VTal € GUVBUACHS LE TIPOIOVTa GAAWY KATAOKEUCOTWV.

AEAOMENA ENEZEPrAZIAZ

gereken olmalidir. Planlanan lehimleme igin 0,05-0,2 mm aralik biiyik yiizey alanlart olugturun.

71 DOKUM KANALLARININ BAGLANMASI

Modelaji yapilmis tek dis restorasyonu veya kdpril alt yapisi igin uygun biiyiklikte dokiim kanallari yerlestirin.
Ister armut formunda ister konvansiyonel formda olsun genelde rezervuar, dokiim kanali uglari ve baglanti
kanallan kullanilan spesifik teknige uygun olarak boyutlandinimalidir. Hem direkt hem indirekt teknikte rezervuar
1sl 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 dokim kanallariyla birlikte
gram cinsinden tartimalidr. Alagim hesaplama formdilii: mum agirigi (gram) x alagim yogunlugu = gereken
alagim miktari (gram cinsinden).

5l REVETMANA ALMA .
Fosfat/algi bagl bir revetman materyali kullanin. Ureticinin kullanma talimatlarini izleyin.

1] ON ISITMA / MUMUN ERITILEREK ELIMINE EDILMESI
Onerilen eritme sicakligi: 650705 °C

ERITME VE DOKUM

Saloma: Propan 0,15 bar; Oksijen 0,35 bar
Dokiim makinesinin tipine gore baska ozellikler gerekli olabilir. Her alagim igin ayri ve temiz bir grafit/seramik
pota kullaniimasi énerilir. Kullanilmis ve yeni materyalin 1:1 oraninda karistirimasi onerilir. Gerekirse
dokim fluksu kullanin.

Dokiim sicakhgi: 1170-1230 °C

I ALT YAPI BITIRME

Oda sicakligina kadar sogumasi beklendikten sonra dokiim objesini dikkatlice cikarin ve aliminyum oksit
(A1,0;) ile temizleyin. Revetmandan ¢ikarirken geki¢ kullanmayin. Dokiim objesini karbid frezler ve/veya
seramik baglayicili taglama aletleri ile diizeltin. Laboratuvar Kompoziti materyal ile veneerleme icin alt yapinin
bitim ve polisaj islemlerinin yapiimasi gerekir. Ardindan, alt yapiya buharli temizlik veya distile su ya da
etanol ile ultrasonik temizlik uygulayin ve kurutun. Ureticisinin talimatlari dogrultusunda uygun Laboratuvar
Kompoziti materyali kullanin.

E1ISIL ISLEM
Yumusatma: 705 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sodumasina izin verin
Sertlestirme: 350 °C dk siireyle 30 min; oda sicakligina kadar sogumasina izin verin

Il LEHIMLEME VE LAZER KAYNAGI
Lehim araligi, lehim materyalinin g daha genis L
yavas sogumasina izin verin. Az miktarda fluks kullanin.
Lehimleme sonrasi: 585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Lazer kaynak teli: Laser C&B Yellow

{Kl POLISAJ

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

dokiim objesinin yavas

Fluks: Bondal Flux

EK GUVENLIK KONULARI VE TALIMATLARI

B KONTRENDIKASYONLARI

Bu alagimin esas veya ikincil bilesenlerine kars bilinen alerjisi/duyarliligi olan hastalar igin bir hekimle
konsiltasyon yapilimasi 6nerilir. Alagim endikasyonlar listesinde yer almayan herhangi bir uygulama
icin kullanilamaz.

M YAN ETKILERI

Miinferit olgularda bu alagimin bilesenlerine karsi duyarlilik veya alerji olusabilir. Ivoclar Vivadent, Grettigi
dental alagimlarin MRG uyumluluguna yonelik herhangi bir iddiada bulunmaz. Hastalarin, dental alagimlarin
MRG sonuglarini etkileme olasiligi ve bu nedenle bir teste girmeden dnce MRG teknisyenine dental
alagimlarin varligini bildi i ilgilendiril i onerilir.

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 kullaniimas tavsiye edilir!

W SAKLAMA KOSULLARI
Oda sicakliginda kuru bir ortamda saklayin.

M SORUMLULUK REDDI X

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

Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi
olusacak kabul edil ir. Urlinleri Talimatta agikga belirtiimemis

herhangi bir amag icin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Bu ilkeler,

materyallerin diger reticilerin Griinleri ile birlikte kullanildigi durumlarda da gegerlidir.

iSLEME VERILERI

I Kipsi/fosfaattisid F tbundet/gi | b Fosfaat-/gip | YAikd emévduang: YAikd emévduang ewagopikoU Tmmou/ydyou Revetman materyali: Fosfat bagli/algi baglt
Esilammitys-/ 650-705 °C Opp I\ i 650705 ° voor /uitbranden: 650-705 °C [¢ yiat TPOBE 6/ A 1G: 650705 °C On Isitma/Eritme sicakligi: 650-705 °C
Deegeli: Grafiitti/k Smeltedigel i Ikeramisk digel Kroes: Grafieten-/ keramische kroes Nupiayo: TpagitoUxo Tupiaxo/Kepapiko Tupipayo Pota: Grafit pota/ Seramik pota

luldmpotil 1170-1230 °C I 1170-1230 °C i I . 1170-1230 °C ia xUteuong: 1170-1230 °C Dokiim sicakligi: 1170-1230 °C
Suositeltu lat iok jitti: SR Nexco® Anbefalt komposi jal SR Nexco® bevolen Lab Composite: SR Nexco® TuvioTQpevn epyaoTnpiaki aGvBem privn: SR Nexco® Onerilen laboratuvar kompoziti: SR Nexco®
F 705 °C /15 min; anna jadhtya rauhassa t ykgladi i 15 min ved 705 °C; avkjol il Zachtgloeien: 705 °C 15 min;_op werkbank laten afkoelen A Mpuvon: 705 °C yia 15 AemmTd; a@naTe va Kputoer Y 705 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sogumasina
Kovetus: 350 °C/ 30 min; anna jaahtya rauhassa f I3mp&on Herding: 130 min ved 350 °C; avkjol til Gehard in oven: 350 °C gedurende 30 min; op werkbank laten afkoelen Zkhjpuvon: 350 °C yia 30 Aemrmd;; a@naTe va Kpuwoe! _ zinverin__ _ _ _
Jalkijuotos /Juoksute: 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Andre lodding/F 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Ideren/ Vioeimiddel 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux ZuykoMnon pera/Aptupa: 585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Sertlestirme: 350 °C dk stireyle 30 min; oda sicakligina kadar sogumasina
Laserhitsauslank Laser C8B Yellow L isetrad Laser C&B Yellow Laserlasdraad Laser 8B Yellow Zipyat yia ouykoMnan pe AEidep: Laser C&B Yellow o - 12n vern

sonrasi/Fluks: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux

TEKNISET TIEDOT (ISO 22674:2016)

TEKNISKE DATA (ISO 22674:2016)

TECHNISCHE GEGEVENS (I1SO 22674:2016)

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA (ISO 22674:2016)

Lazer kaynak teli: Laser C&B Yellow

Tyyppi/Vari: 3 Keltainen Type/Farge: 3 Gul Type/Kleur: 3 Geel Tomog/Xpawpa: 3 Kitpivo n .
. i - i |
Sulamisla (Kiintea/ neste): 875-1120 °C Smeltei (fast/fiytende): 875-1120 °C Smeltinterval (solidus/liquidus): 875-1120°C Mepiox Thgng (Solidus/Liguidus): 875-1120 °C Y"J. f"k' _ ar
Elastinen modulus (GPa): 80 Elastisitetsmodul (GPa): 80 Elasticiteitsmodulus (GPa): 80 Mérpo eAaoikGmra (GPa): 80 ogun (Q’C”S‘". s TS 98 <
Valettuna Pet Kovetettu Stopt kglod Herdet Als gietobject __ Zachtgegloeid __Gehard in oven Merdm xorevon A 1pup Elnm? grallgld(__lglld(;l; L!kIdUS). 235—1120

Vickers-kovuus: 175 160 180 Vickers-hardhet: 175 160 180 Vickers-hardheid: 175 160 180 ZkAnpdnra Vickers: 175 160 180 astisite modiid (GPa): DeKGIdEG gbi

juus (MPa): 540 490 520 (MPa): 540 490 520 Tre (MPa): 540 490 520 Avoxi g egehkuopo (MPa): 540 490 520 P & ”1;3“9" s T
0.2 %:n venymisraja (MPa): 300 270 270 0.2% (MPa): 300 270 270 0,2% Testbelasting (MPa): 300 270 270 pio diapporic 0,2% (MPa): 300 210 210 e TP e 50
Vs R R— s T — s TR e 5 — D I
* Katso TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN * Se TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER * Zie TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN * BA. TAZINOMHZH TYNOY AOTQ GYZIKON IAIOTHTON T : 5 5 5

[l ONMUCAHUE NMPOAOYKTA

Ag-cofiepxaliit AeHTanbHblit cnnas, Tvn 3

71 NOKA3AHUA*

Teneckonuyeckue KopoHKM, KoHuueckie KopoHky, MocTOBHAHbIE NpoTe3bl

51 BOCKOBAS1 MOOENUPOBKA

Kapkac cchopmiposats B e yio uim yio hopmy ¢ y4eTom
7} Mpu ucno: nabi B KayecTBe 0BMULIOBOYHOTO

Instrukcja stosowa

[l OPIS PRODUKTU
Ag-stop nieszlachetny pod porcelang, Typ 3

71 WSKAZANIA*
Korony teleskopowe, Korony konusowe, Mosty

[£1 MODELOWANIE W WOSKU
projektuj ksztatt ar i iajac miejsce na warstwe licujaca, Dla kompozytow

MaTepuana co3aaTb MexaHuyeckie peTeHLM. TOMILMHA CTEHKY Y oAy KOPOHOK [OMmKHa

He MeHee 0.3 MM; y KOPOHKW omopHoro 3yba - He meHee 0.5 mm. Mpu aTom cnepyeT yBeawTses, YTo
06nMLOBKa MMeET [OCTAaTONHO Onopbl OT Kapkaca. VaberaTb dhopmipoBaus ocTpbix nepexonos! Mecta
[AOMKHbI BbiTh IX pa3MepoB, 4ToBbl 06ecneuwTs YCTOMUMBOCTL K Aechopmauym. [ng

iA naifku chopmmp 6GonbLuve y4acTKi NOBEPXHOCTH, Bko4as 3a3op ot 0.05 40 0.2 Mu.

3 LUTUGTOBAHUE NUTBLEBbLIX KAHATNOB
Ha Kapkach! o /i WM MOCTOBWAHbIX MPOTE30B  YCTAHOBHTH
TIUTHAKOBbIE KaHambl [OCTATOYHOTO pa3mepa. Kak npasuno, pasmep pesepeyapa, NMUTbEBOTO KaHana v
COEAWHUTENBHOTO KaHana cnefyeT (OpMMPOBATL B BIAE FPYLIM WU TPaZULIIOHHO U B COOTBETCTBAU C
TIPUMEHSAEMOiA TeXHUKOMA. [py UCTIONb30BAHMI MPAMOTO UMM HEMPAMOTO MeTOa WTUTOBaHMS CreayeT

licujac nalezy zastosowac retencje i grubos$¢ $ciany dla pojedynczej Sciany
0,3 mm, dla koron na iplanty 0,5 mm. Upewnij sig, ze ksztalt p y jest odpowiednim podparci
dla materiatu licujacego. Unikaj ostrych krawedzi. Zapewnij odpowiedni ksztatt tacznikow miedzy punktami
w celu zapewnienia stabilnosci podbudowy. Utwérz odpowiednia powierzchnie do lutowania, utrzymujac
szczeling 0,05-0,2 mm.

1 MOCOWANIE KANALOW

Przestrzegaj zasad odpowiedniego doboru $rednicy kanatow w zaleznosci od rodzaju pracy. Nalezy
zwréci¢ uwage na odpowiednig wielko$¢ “zasobnika” na kanale w zaleznosci od wielkosci odlewanego
obiektu. Niezaleznie od stosowanej metody odlewania posredniej lub bezposredniej zasobnik powinien

yBeauTbes, YTo pe3epsyap HaXoaUTCA B AMMLIGHTPE C Camoit BbICOKOi TemnepaTypoit. C
KaHansl Mexzy pe3epeyapoM v OGLEKTOM NUTbA [OMKHbI UMETb ANMHY Wnu auametp 2.5-3.0 mm.
BocKoBO/ 0GBEKT B3BECHTL BMECTE C NUTLEBLIMY KaHanamy, 4ToGbl C NOMOLLbI0 BECA BOCKA B paMMax
K cnnasa. Tabnuua nepecyeTa Bocka: BEC BOCKA (B rpammax) X

NMOTHOCTb CNNaBa = HyXHOE KOMMYECTBO CMNaBa B rpamMmax.
5 3ANAKOBKA
Vicnonb3osate  (hoceatHyio/ runcosyio ylo maccy. C PyKL
npousBoauTens. .
I3 NPEOBAPUTENbHbIW HATPEB / BbIFOPAHUE

PekomeH0BaHHas TemnepaTypa Bbiropauus: 650-705 °C
MNNABNEHUE U NINTBLE

Mnams: nponat 0.15 Gap; kucnopog 0.35 Gap
B 3aBucumocTn ot 0/ NUTENHOI MoryT TbCS PYr1E HACTPOVKM.
PexomeHayeTca Ans Kaxaoro Crfaga ucnonb3osaTth OTAEMbHbINM U YMCTbI rpadMTOBbIA / KepaMuieckmit
Turenb. COOTHOLLEHME CTaporo ¥ HOBOTO cnnasa coctaenset 1:1. Ecnu Heobxoaumo, Mcnonb3osaTh
TIOPOLIOK /NS NNaBeHys.

Temnepatypa nutbs: 1170-1230 °C

-1 OBPABOTKA KAPKACA
TuTeitHomy ofbekTy atb OCTbITb 40 i parypt P W MpoBECTH ero
il p OKCUAOM (AL,0;). ins He UCTI0Nb30BATL MOMOTOK. JIUTEMHbIA

06BekT it ppe3oit/unn kepar Mepea
06nML{OBKOI NaBOPaTOpHLIM KOMMO3UTOM Kapkac criedlyeT ofpaBotatb  otnonvposatb. Mocne aToro
Kapkac MOWCTUTL NapoM UM B YTbTPa3BYKOBOM BAHHE, MPOMbITb AMCTUNNVPOBAHHO BOZIOM UMM 3TAHONOM
n 1 I IiiKOMNO3WT, paboTaTb B COOTBETCTBUM C

VHCTPYKLWei Npon3BoauTens.
£l TEPMOOBPABOTKA
Msrkuit omxmr: 15 muH. npu 705 °C; aaTh oCTbITh
3akamga: 30 muH. npu 350 °C; AaTh OCTbIT
([l NAAKA U NA3EPHASI CBAPKA
MaeyHblit 3a30p AOMKeH BbiTb He LWUPe, YeM AuaMeTp UCTOMb3yemoro Npunos. MasHble 0BbeKTbI
[LIOMKHbI OXNIAXAATECA MEJNIEHHO. PMIOC MPUMEHSTE 3KOHOMHO.
TMpunoit nocne o6xura: 585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710~ ®ntoc: Bondal Flux
lMpoBonoka Ans nasepHow ceapku: Laser C&B Yellow
[l NONNPOBKA
TuwarenbHo yanuTb BCE OCTATKW OKCWAOB U (nioca. MeTannuyeckylo MOBEPXHOCTb CrAamuTh
Pe3nHOBbIMM MoNMpamu. Kapkac 3anonuposaTh A0 BbICOKOro Gnecka NonMpoBoYHoi nactoii. Mocne
3T0r0 KAPKAC TLATENbHO MOYUCTUTL B 1 BaHHe Ui

AONONHUTEJIbHBIE ACMEKTbI BE3OMACHOCTU U YKASAHUA

W NMPOTUBOMOKA3AHUA

MaivieHTel ¢ it 1/ 4yBCTBY Ha KOMMOHEHTbI 3TOTO CMNaBa /OMKHbI

CHayana focoBeToBaTbCs ¢ Bpayom. Jlioboe npumeHeHve, He ynomsHyToe B pasaene MokasaHus.

B MOBOYHOE AEUCTBUE

B oTAenbHbIX CRy4asX MOTYT HAGMiofarhesi YyBCTBUTENbHOCTb WIM annepritsi Ha KOMMOHEHTbI
6 MPT-

atoro cnnasa.lvoclar Vivadent He faeT Hukakoi of )CTU  CBOMX
CTOMATONOrMYEeCKNX CNNasoB. Pexomeunyemﬂ oﬁpawm: BH/MaHKE NaLUeHTOB Ha TO, YTO BO3MOXHO
CTOMATONOrMYeckue Cnnasbl MOrYT NOBMUSITL HA MPT u nepea Ha MPT

YeCKkUX CnnasoB.

cnepyeT npezynp 0 HanM4um
W B3AUMOOEWUCTBUE
PaanniHble BiAbI CMINABOB B MOMIOCTU PTa OAHOMO MaUMeHTa MOTYT MPUBECTU K rarnbBaHUYECKMM
peakuusm.
W BHUMAHUE

napbl 1 Mbiflb ONacHb! ANt 3710POBLS, €CAIM WX BAbIXaTb. M03TOMY
CNIefyeT MCNoNb30BaTh BLITHKHOE YCTPOVICTBO 1/ M 3aLLMTHYK0 Macky!
W yCnoBusi XPAHEHUA
XpaHuTb B CYXOM MECTe Npy KOMHATHOV TeMnepaType.
M OTKA3 OT OTBETCTBEHHOCTU
MpoaykT Gbin paspabotaH Anisi MPUMEHEHNA B CTOMATONOTMA W MOANEXMUT UCTIONb30BAHMID TOMLKO
B COOTBETCTBUM C WHCTPYKLWMEN nO ol He HeceT CTM 3a
MPUMEHEHe B WHbIX LEnax wnn wc He LI
notpebuTens 06si3aH NOA CBOKO OTBETCTBEHHOCTb MPOBEPHUTH MPOAYKT NEpen ero

Kpome Toro,
Ha

] ¢ sie w i centrum pi Kanaly faczace pomiedzy zasobnikiem a obiektem
powinny mie¢ $rednice i dlugo$¢ 2.5-3.0 mm. Ksztaltki woskowe tacznie z kanatami nalezy zwazy¢ w
gramach w celu obliczenia odpowiedniej iloéci stopu. Przelicznik wosku: waga wosku w gramach x gestos¢
stopu = ilos¢ stopu w gramach.

51 OSLANIANIE
Nalezy uzy¢ mas fosforanowych/na bazie gipsu. Postepuj zgodnie z instrukcjg postepowania.

Il WYGRZEWANIE
Zalecana temperatura wygrzewania: 650-705 °C

TOPNIENIE | WYGRZEWANIE
Palnik: Propan 0,15 bar; Tlen 0,35 bar
Moga by¢ konieczne do zastosowania inne specyficzne elementy w zaleznosci od typu maszyny. Do
kazdego rodzaju stopu nalezy uzywac i tygla g lub i Mozna mieszac
wezesniej przetopiony stop ze $wiezym w proporcji 1:1. Jezeli jest taka konieczno$c uzyj topnika.
Temperatura odlewania: 1170-1230 °C

1 WYKONCZENIE PODBUDOWY

Po wystygnieciu ostroznie usunaé mase i oczyscié obiekt przy pomocy tlenku glinu (Al,0,). Do usuwania masy
nie uzywaé miotka. Do wykariczania struktury stosowac wiertta z weglikéw spiekanych lub na bazie materiatow
ceramicznych. Przy zastosowaniu kompozytow licujacych nalezy op ¢i ¢
Nastepnie oczysci¢ przy pomocy pary lub w myjce ultradzwigkowej w wodzie destylowanej lub etanolu i
nastepnie osuszy¢. Zastosuj odpowiedni kompozyt zgodnie z instrukcjg stosowania.

5] OBROBKA TERMICZNA
Zmigkczanie: 705 °C przez 15 min; studzenie
Utwardzanie: 350 °C przez 30 min; studzenie

I LUTOWANIE | tACZENIE LASEREM

Szczelina do lutowania nie powinna by¢ wigksza niz grubosc lutowia. Po lutowaniu pozostawi¢ do

swobodnego wyschnigcia. Nie stosowac zbyt wiele lutowia.
Lutowanie po: .585 Fine Gold Solder, Porta OP Solder 710
Drut do lutowania laserem: Laser C&B Yellow

[kl POLEROWANIE

Ostroznie oczysci¢ z tlenkow i resztek topnika. Wygtadzic powierzchnie przy pomocy gumy.
Wypolerowaé na wysoki polysk stosujac paste polerska. Nastepnie oczyscic w myjce ultradzwigkowej
lub przy pomocy pary.

Topnik: Bondal Flux

DODATKOWE INFORMACJE ODNOSNIE BEZPIECZENSTWA | INSTRUKCJE

W PRZECIWWSKAZANIA
Dla pacjetow ze stwierdzong alergia/wrazliwoscia na ktorykolwiek ze skiadnikow stopu wskazana konsultacja
z lekarzem. Nie stosowac stopu do celéw innych niz wymienione w instrukcji.

W EFEKTY UBOCZNE

W indywidualnych przypadkach mozliwa alergia lub nadwrazliwo$¢ na wybrane sktadniki. Ivoclar Vivadent

nie dostarcza zadnych informacji na temat Sci ich stopow dentysty: z MRI. Zaleca sig, aby

pacjent byt pc o mozliwosci apienia stezen stomatologicznych w wyniku wptywu MRI i
jawnieni Sci stopow dentystycznych technik MRI przed przeprowadzeniem testu.

B INTERREAKCJE

Mozliwy efekt Galwaniczny ze wzgl na obecno$c roznego typu stopow .

W UWAGA

Nalezy unika¢ wdychania parujacego metalu lub pytu. Nalezy stosowa¢ wycia lub/i odpowiednie maski

ochronne.

M WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Pr ywaé w suchym ot iu w temperaturze p

= SWOJEJ ODPOWIEDZIALNOSCI

Materiat zostat opracowany wytacznie do stosowania w stomatologii. Przetwarzanie powinno odbywac

sig $cidle wedtug instrukcji obstugi. Odpowiedzialno$¢ nie moze zostaé uwzgledniona za szkody

iem Instrukcji lub $lonego obszaru ja. Uzytkownik jest

D nieprzestr

COOTBETCTBIE W BO3MOXHOCTb MPUMEHEHNS ANsi MOCTABIIEHHbIX LIENel, eCnu 3Tv Lien He ykasahbl B
VHCTPYKLMM N0 MCNIONb30BaHMI0. 3TO MoroxeHve Aeli Takke, ecrnm D | wm
nepepabarbiBalorcs ¢ NpoAyKTami KOHKYPEHTOB.

PABOUYME OAHHLIE

y za testowanie produktow pod katem ich przydatnosci i uzycia w dowolnym celu, ktory
nie zostat wyraznie okreslony w Instrukcji. Przepisy te obowiazuja réwniez, jesli materiaty sa uzywane w
potaczeniu z produktami innych producentéw.

ZALECANE PARAMETRY

MakoBoyHas macca: ¢ /rmncosas Masa ostanianijaca: Na bazie lub na bazie gipsu
Temnepatypa Harpesa/BbiropaHus: 650-705 °C Te wygrzewania/wypalania: 650-705 °C

Turenb: padh i/ kep: CKUI Tygle: Grafitowy /

Temnepatypa nuTbs: 1170-1230 °C odlewania: 1170-1230 °C

P 7 ji komnoauT: SR Nexco® R kompozyt techniczny: SR Nexco®

Msirkuit omxmr:

15 MuH. npu 705 °C; faTb OCTbITb 705 °C przez 15 min; studzeni
3akanka: 30 MuH. npu 350 °C; AaTb OCTbITh L i 350 °C przez 30 min; studzenie
Mpunoit nocne obxwvra/ ®nioc: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux Lutowanie po/Topnik: .585, Porta OP Solder 710 Bondal Flux
N, ansa i cBApKY: Laser C&B Yellow Drut do lutowania laserem: Laser C&B Yellow
Twun/uygeT: 3 Kenbiii Typ/Kolor: 3 Zotty
MnotHocTb (rfem’): 9.8 Gestost (glem’: 98

D y yc): 875-1120 °C Zakres topienia (Solidus/Liquidus): 875-1120 °C

Mogynb ynpyroctu (GlMa): 80 Modut elastycznoéci (GPa): 80

Jlutbe Msirkuit oTxur Bakanka Po odlaniu Zmiekkczony Utwardzony
TsepaocTb no Bukepey: 175 160 180 Twardo$¢ wg Vickersa: 175 160 180
MpoyHocTb Ha pactsikerue (MMa): 540 490 520 Odp $cna i ie (MPa): 540 490 520
0.2% Mpegen Tekysect (MMa): 300 270 270 Wytrzymalosé 0,2% (MPa): 300 270 270
Pas3pbiBHoe %): 5 Wydtuzenie (%): 5 5 5

: 5 5
* Cm. TUM KNACCHOUKALIV MO ®UNYECKAM CBOUCTBAM

¥ Patrz TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

*Bkz. FIZIKSEL OZELLIKLERE BAGLI TiP SINIFLANDIRMASI

* TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

EN - ENGLISH

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

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

The Technician is advised to be aware of these changes if processing the alloy.

Visit www.ivoclarvivadent.com for further information.

* TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

DE - DEUTSCH

Die auf dem Etikett angegebene Klassifizierung in Typen basiert auf
Verarbeitungsbedingungen.

Wird eine D ierung zu einem | 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.ivoclarvi 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 esta informado de estar atento a estos cambios cuando procese la aleacion.
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 legeringarna.
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 k pa disse aendri ved behandling af |
Se www.ivoclarvivadent.com for yderligere oplysninger.

* TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN

FI - SUOMI
Etiketissé oleva ty

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 ista seosta kasi aan. i on
jei: védrasta lampokasif a/valusta ait k

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 %mnn 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 isningen.

i mé veere oppmerk pé disse mulige endringene ved bearbeiding av legeringen.

Du finner ytterligere informasjon pa www.ivoclarvivadent.com.

* TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN

NL - NEDERLANDS
De typeclassificatie op het label is gebaseerd op testen tijdens de verwerking onder de vermelde conditie.

Voor een dentale legering kan het type anders worden geclassificeerd indien zij een warmtebehandeling
voor gebruik in een andere conditie heeft ondergaan. Vanwege het feit dat de conditie van de legering
bepalend kan zijn voor de typeclassificatie, is het mogelijk dat de indicaties voor gebruik ook veranderen.

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

* TAZINOMHZH TYMNOY AOIQ ®YZIKQN IAIOTHTON

EL - EAAHNIKA

H 1agivépnon 10mou Tou avagépetal g emariuavon Baailetal 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 SIaQopeTIKr KaraaTaan. Adyw Tou YeyovoTog OTI N KATAoTaan Tou Kpaparog
pmopei va ahhaer Ty Tagivopnan ToTou, evdgxeral va eivar mbavd va aMagouv ermiong or evdeieig
Xpnong.

O odovroTeKviTg GUVIGTATaI VO AAPBAVE! UTTIOWN QUTEG TIG cAAQYES KaTd TV EMeESepyaaia Tou KpapaTog.
EmiokeBeite 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 bir koﬁ_l._ﬂda kullaniimak izere isil islem gi?rmi];se‘ Tipi farkli bir sekilde siniflan-
dirllabilirAlagimin ip sinifland kullanim endik nin
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 KnaccudyKkaums Ha TuMbl 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 U3MEHEHMI0 THNa, 3T0
MOXeT noneyb 3a coboit B B

3y6HbIM TeXHMKaM JOMKHLI GbITb U3BECTHbI 3TV BO3MOXHIE M3MEHeHMS, CTI 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.

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
Limite délasticité a 0,2% (extension 2 Module délasticité
m Type non-proportionnelle) Rpo,2 MPa minimum aﬂ/‘z'?:in'}?é&ﬁ 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
I3 | o proporcional Rpo,2 MPa minimo apos fratura ¢ elasticidade
0.2 % minimo GPa minimo
m T 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
o " " . Venyma i
G0 | Tyypei %Z%' E;I\Pa minimi vemme i jalkeen GPa minimi
P02 9% minimi
P& 0,2% av ikk j Elastisit
m Type eEstensjon Ro0,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m Type Rekgrens van 0,2% niet-proportionele extensie Rek na fractuur Elasticiteitsmodulus
P Roo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
< . Emprikuvon peta .
E Tomog ‘Opto 8lappori¢ 0,2 % un avaoyikr G";['}) o Pﬂrl]'fl‘]fl Métpo a}\aanummc
emprikuvon Roo,2 MPa EAdyioto % ENyi01o 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%-Mpenen Tekyuecty,
m Tan He NPONOpPUVOHabHbIA AedopmaLmi Paap‘ﬂzmﬁmj‘x““ M?Py:;z:m;’:m
Roo,2 MPa MuHIMMyM
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




