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The phosphate-bonded IPS Empress® Esthetic Speed investment material (Type 1, Class 2) is used for the
pressing of IPS Empress Esthetic ingots in the Ivoclar Vivadent Programat press furnaces.

Indication
Investing models (wax, modelling resin) in preparation of the pressing procedure with IPS Empress Esthetic
ingots.

Contraindication
All other applications not listed in the indications.

Delivery form
— IPS Empress Esthetic Speed Powder, 25 bags, 100 g each, including 1 measuring cup
— IPS Empress Esthetic Speed Liquid, 0.5 litre

Storage

— Storage at 12-28 °C/ 54-82 °F

— Store powder in a dry place.

— The liquid must not be exposed to temperatures below +5°C / 41 °F (frost susceptible!). If frozen once,
the liquid is unusable (crystallization) and must not be used anymore.

Processing temperatures

— Room temperature 18 °C — max. 23 °C/ 64 °F — max. 73 °F

Any other processing temperature decisively affects the setting behaviour.
A higher processing temperature accelerates the setting behaviour.

— A lower processing temperature delays the setting behaviour.

Investment ring system and press plunger

The IPS Empress Esthetic investment ring system (ring base, ring gauge, silicone ring) and the Alox plunger/
One-Way-Plunger are coordinated with IPS Empress Esthetic. Components of different systems are not
compatible. Use therefore only components of this system.

Mixing ratio 100 g powder : 27 ml diluted liquid

Indication Concentration 10(.)-g'inves.tment ring 209-9 .inves'tment ring
approx. Liquid : dist. water Liquid : dist. water
Inlay MO + OD 50% 13.5ml:13.5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11ml 32ml:22ml
Veneers 50% 13.5ml:13.5ml 27 ml:27 ml
Crowns 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

The indications regarding the liquid concentration are approximates and may be adjusted, if required. The
total quantity of liquid (liquid + dist. water) must not be altered. Do not dilute the liquid to below 50%.

Processing

Excess of separating agents may cause reactions with the investment material and affect the press result.

Disperse excess material with compressed air before investment.

— Fill liquid into the mixing cup.

— Add powder.

— Thoroughly mix investment material with a spatula for 20 seconds until even wetting of the powder is
achieved.



Vacuum mixer

Vacuum mixing time (at room temperature) 1.5 min
Speed 350 rpm
Processing time 5.5 min
Setting time min. 30 min — max. 45 min

The processing time depends on the material temperature, mixing quantity, mixing time and mixing intensity.
A higher material temperature and/or a longer mixing time shortens the processing time.

Investment

— Mix max. 400 g investment material in one go.

— Closely observe mixing ratio!

— Investment is carried out on a shaker under slight vibration. Allow the investment ring to set without
manipulating it.

Some aspects influencing the setting expansion of the investment material
— Temperature of the investment material and the liquid
— Residual water in the mixing cup, atmospheric humidity

Preheating / holding times

Starting temperature o o

(Switch on the preheating furnace in time) 850 °C /1562 °F

Holding time after reaching 100-g investment ring — min. 45 min
the final temperature of 850 °C/ 1562 °F 200-g investment ring — min. 60 min

If more than 2 investment rings are preheated at the same time, the holding time at the final temperature
has to be prolonged by 15 minutes per additional investment ring.

Note

If several Speed investments are to be conducted, they should be invested consecutively and placed into the
preheating furnace at an interval of approx. 20 minutes. When placing the investment rings in the preheating
furnace, make sure that the furnace temperature does not drop substantially. The stipulated holding time
counts from the point when the preheating temperature has been reached again.

IPS Empress Esthetic
Ingot Preheating
Alox plunger Preheating
One-Way-Plunger No preheating

The IPS Unitray ensures that the ingots and the Alox plungers are optimally preheated and positioned in the
preheating furnaces.

Important information

— Do not use a debubblizer (tenside). Reactions with the investment material may occur.

— Consistent results can only be achieved under consistent conditions and if the Instructions for Use are
observed.

— Dilute liquid exclusively with distilled or de-ionized water.

— Liquid concentration: The more distilled or de-ionized water is added to the mixing liquid, the lower the
setting expansion. Additionally, the strength of the investment material is reduced. Do not dilute the liquid
to below 50%.

— Use only dry, clean instruments to process the investment material. Do not use plaster mixing cups.

— Do not invest under pressure since this changes the product properties.

— The setting time must be closely observed, since it decisively influences the expansion.

— Always remove pressed investment rings from the press furnace immediately after the end of the program

and place them on a grid for cooling. s
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To ensure thorough heating of the investment rings in the preheating furnace, the following points
have to be observed:

Load the preheating furnace to maximally half of the available utility space.

Always place the investment rings in the rear part of the preheating furnace.

Place the investment rings as quickly as possible in the preheating furnace. Make sure that the furnace
temperature does not drop substantially.

Always place the investment rings in the preheating furnace with the opening facing down.

If more than two 200-g investment rings have to be preheated in the preheating furnace, we recommend
investing them consecutively and placing them in the preheating furnace at an interval of approximately
20 minutes.

Do not place the investment rings in direct contact with each other. Allow air circulation.

Safety notes

IMPORTANT!

This material contains quartz, which may cause lung damage after prolonged and repeated inhalation
exposure.

Do not inhale any dust.

Wear respiratory protection in case of insufficient ventilation.

The content/container has to be disposed of in accordance with local regulations.

Do not open the furnace during the first 20 minutes of preheating when processing the material using the
speed method. Burn hazard caused by wax fumes that might ignite in the air!

Physical data
according to 1SO 15912:2016 (E)

Flow characteristics: 110 mm
Initial set: 10.5 minutes
Compressive strength: 3.3 MPa
Linear thermal expansion: 0.9 %

Curve of typical linear thermal expansion:

= o

Composition
Quartz, cristobalite, binding agent: ammonium phosphate, magnesium oxide

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. Descriptions and data
constitute no warranty of attributes and are not binding.
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Die phosphatgebundene IPS Empress Esthetic Speed Einbettmasse (Typ 1, Klasse 2) wird zur Pressung von
IPS Empress Esthetic Rohlingen in den Ivoclar Vivadent Programat Pressofen eingesetzt.

Indikation
Einbetten von Modellationen (Wachs, Modellierkunststoff) zur Vorbereitung auf die Pressung mit IPS Empress
Esthetic Rohlingen.

Kontraindikation
Alle weiteren Anwendungen, die nicht als Indikation beschrieben sind.

Lieferform
— IPS Empress Esthetic Speed Pulver 25x Beutel a 100 g incl. 1 Messbecher
— IPS Empress Esthetic Speed Liquid 0,5 |

Lagerung

— Lagerung bei 12-28 °C

— Pulver trocken lagern

— Liquid keiner Temperatur von weniger als +5°C aussetzen (frostempfindlich!) Sollte die Fliissigkeit ein-
mal gefrieren, wird diese unbrauchbar (Kristallbildung) und darf nicht mehr verwendet werden.

Verarbeitungstemperatur

— Raumtemperatur 18 °C — max. 23°C

— Eine abweichende Verarbeitungstemperatur beeinflusst das Abbindeverhalten entscheidend.
— Eine hohere Verarbeitungstemperatur beschleunigt den Abbindeprozess.

— Eine niedrigere Verarbeitungstemperatur verzdgert den Abbindeprozess.

Muffelsystem und Press-Kolben

Das IPS Empress Esthetic Muffelsystem (Muffelbasis, Muffellehre, Silikonring) sowie der Alox-Kolben/One-
Way-Plunger sind auf IPS Empress Esthetic abgestimmt. Die Komponenten verschiedener Systeme sind nicht
miteinander kompatibel. Verwenden Sie daher nur systemreine Komponenten.

Anmischverhéltnis 100g Pulver: 27ml verdiinntes Liquid

Indikation Konzentration ) !00 g Muffel ) 2.00 g Muffel

ca. Liquid : dest. Wasser Liquid : dest. Wasser
Inlay MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml
Veneers 50% 13,5ml:13.5ml 27 ml:27 ml
Kronen 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Die Angaben zur Liquidkonzentration sind Richtwerte und kénnen ggf. korrigiert werden. Die Gesamtmenge
Fliissigkeit (Liquid + dest. Wasser) muss in jedem Fall beibehalten werden. Liquid nicht unter 50% verdiinnen!

Verarbeitung

Uberschiisse von Isoliermittel kénnen Reaktionen mit der Einbettmasse hervorrufen und das Pressergebnis

beeintrachtigen. Vor dem Einbetten sind Uberschiisse mit Druckluft zu verblasen.

— Liquid in den Anmischbecher fiillen

— Pulver einstreuen

— Einbettmasse mit dem Spatel 20 sec. gut durchmischen, bis eine gleichméassige Benetzung des Pulvers
erreicht ist.




Vakuumriihrgerat

Vakuumriihrdauer (bei Raumtemperatur) 1,5 min
Drehzahl 350 U/min
Verarbeitungszeit 5,5 min
Aushartungszeit mind. 30 min — max. 45 min

Die Verarbeitungszeit ist abhdngig von der Materialtemperatur, der Mischmenge, der Riihrdauer und der
Mischintensitat. Eine hohere Materialtemperatur bzw. langere Mischdauer verkiirzt die Verarbeitungszeit.

Einbetten

— Maximal 400 g Einbettmasse auf einmal anmischen

Mischungsverhéltnis genau einhalten.

Das Einbetten erfolgt auf einem Riittler unter leichter Vibration. Die eingebettete Muffel erschiitterungsfrei
abbinden lassen und keine Manipulationen an der Muffel vornehmen.

Einige Punkte, die die Abbindeexpansion der Einbettmasse beeinflussen
Temperatur der Einbettmasse und des Liquids
Restwasser im Anmischbecher, Luftfeuchtigkeit

Vorwdrmen / Haltezeiten

Aufsetztemperatur 850 °C
(Vorwarmofen rechtzeitig einschalten)

Haltezeit ab Erreichen der Endtemperatur 100 g Muffel — mind. 45 min
850°C 200 g Muffel — mind. 60 min

Werden mehr als 2 Muffeln gleichzeitig vorgewarmt, so ist die Haltezeit auf Endtemperatur je zusatzlicher
Muffel um 15 Min. zu verlangern.

Hinweis

Werden mehrere Speed Einbettungen vorgenommen, sollten diese zeitversetzt eingebettet werden und deren
Einbringung in den Vorwarmofen zeitversetzt im Intervall von ca. 20 Min. erfolgen.

Beim Bestiicken des Vorwdrmofens mit Muffeln darauf achten, dass die Ofentemperatur nicht zu stark
abfallt. Die angegebene Haltezeit gilt ab Wiedererreichen der Vorwarmtemperatur.

IPS Empress Esthetic
Rohling Vorwdrmen
Alox-Kolben Vorwarmen
One-Way-Plunger Nicht vorwarmen

Zur optimalen Vorwarmung und Positionierung von Rohlingen und Alox-Kolben im Vorwarmofen dient der
IPS Unitray.

Wichtige Hinweise

— Keine Wachsentspannungsmittel (Tensid) verwenden. Reaktionen mit der Einbettmasse sind moglich.

— Gleich bleibende Ergebnisse konnen nur unter Beachtung der Verarbeitungsanleitung und unter gleich
bleibenden Bedingungen erzielt werden.

— Liquid ausschliesslich mit destilliertem oder entionisiertem Wasser verdiinnen.

— Liquidkonzentration: Je mehr destilliertes oder entionisiertes Wasser der Anmischfliissigkeit beigemischt
wird, umso geringer wird die Abbindeexpansion. Zudem wird die Einbettmasse dadurch in ihrer Festigkeit
geschwacht. Liquid nicht unter 50% verdiinnen.

— Einbettmasse nur mit sauberen, trockenen Instrumenten verarbeiten und keine Gipsanmischbecher ver-
wenden.

— Keine Druckeinbettung vornehmen, da dadurch die Produkteigenschaften verandert werden.

— Die Abbindezeit muss genau eingehalten werden, da diese einen entscheidenden Einfluss auf die
Expansion nimmt.

®
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Gepresste Muffeln immer sofort nach Programmende aus dem Pressofen nehmen und zum Abkiihlen auf
ein Gitter stellen.

Um eine ausreichende Durchwarmung der Muffeln im Vorwarmofen zu gewahrleisten, sind
folgende Punkte zu beachten:

Der Vorwarmofen darf maximal bis zur Hélfte seiner Stellflache bestlickt werden.

Dabei die Muffeln immer im hinteren Teil des Vorwérmofens platzieren.

Das Einbringen der Muffeln in den Vorwéarmofen muss ziigig erfolgen. Darauf achten, dass die Ofentempe-
ratur dabei nicht zu stark abfallt.

Muffeln im Vorwarmofen immer mit der Offnung nach unten stellen.

Miissen mehr als zwei 200 g-Muffeln in einem Vorwarmofen vorgewarmt werden, wird empfohlen, diese
zeitversetzt (ca. 20 Min.) einzubetten und ebenso zeitversetzt in den Vorwarmofen zu geben.

Die Muffeln nicht in direkten Kontakt zueinander stellen. Luftzirkulation erméglichen.

Sicherheitshinweise

A

CHTUNG!

Dieses Material enthalt Quarz, das bei verlangerter oder wiederholter Exposition durch Einatmen Lungen-
schaden hervorruft.

Keinen Staub einatmen.

Bei unzureichender Beliiftung Atemschutz tragen.

Der Inhalt/Behélter ist in Ubereinstimmung mit den értlichen Bestimmungen zu entsorgen.

Wahrend des Vorwarmens im Speedverfahren innerhalb der ersten 20 Minuten den Vorwarmeofen nicht
offnen: Verbrennungsgefahr durch Wachsdampfe, die sich an der Luft entziinden konnen!

Physikalische Daten
nach 1SO 15912:2016 (E)

Fliessfahigkeit: 110 mm
Erstarrungsbeginn: 10,5 Minuten
Druckfestigkeit: 3,3 MPa
Lineare Warmeausdehnung: 0,9%

Kurve einer typischen linearen Warmeausdehnung:

o E3 ) C BT o )

Zusammensetzung
Quarz, Cristobalit, Bindemittel: Ammoniumphosphat, Magnesiumoxid

Das Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemass Gebrauchsinformation verarbeitet werden. Fiir Schaden, die
sich aus anderweitiger Verwendung oder nicht sachgemésser Verarbeitung ergeben, tibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist
der Verwender verpflichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmaglichkeit fiir die vorgesehenen
Zwecke zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufgefiihrt sind.
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Le revétement a liant phosphate IPS Empress Esthetic Speed (Type 1, Classe 2) est utilisé pour la pressée des
lingotins IPS Empress Esthetic dans les fours de pressée Programat Ivoclar Vivadent.

Indication
Mise en revétement de modéles (cire, résine de modelage) en vue de la procédure de pressée avec les
lingotins IPS Empress Esthetic.

Contre-indications
Toutes les applications qui ne sont pas listées dans les indications.

Présentation
— IPS Empress Esthetic Speed Poudre, 25 sachets, 100 g chacun, 1 verre doseur
— IPS Empress Esthetic Speed Liquide, 0,5 litre

Conservation

— Conservation entre 12 et 28 °C

— Conserver la poudre dans un endroit sec

— Ne pas exposer le liquide a des températures inférieures a +5 °C (craint le gel !) Ne pas utiliser un
liquide ayant gelé (formation de cristaux).

Température de mise en ceuvre

— Température ambiante 18 °C — max. 23 °C

— Une température de mise en ceuvre différente influence de facon décisive le comportement de prise.
— Une température de mise en ceuvre plus élevée accélére la prise du revétement.

— Une température de mise en ceuvre plus basse ralentit la prise du revétement.

Cylindres et pistons

Le systéme de cylindres IPS Empress Esthetic (base du cylindre, gabarit, cylindre silicone) et le piston Alox
/ piston One-way-Plunger sont adaptés a IPS Empress Esthetic. Les éléments d'autres systémes ne sont pas
compatibles. Veuillez n'utiliser que les composants de ce systeme.

Ratio de mélange 100 g de poudre : 27 ml de liquide dilué

Indication Conec:‘rllit":)antion Cylindre 13i(1tgigul.éiguide :eau | Cylindre Zgi(;tgillll-éigmde :eau
Inlay MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11ml 32ml:22ml
Facettes 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Couronnes 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Les indications relatives a la concentration de liquide sont données a titre indicatif et peuvent étre adaptées,
si nécessaire. La quantité totale de liquide (liquide + eau distillée) ne doit pas étre modifiée. Ne pas diluer le
liquide au-dela de 50%.

Mise en ceuvre

Un exces de liquide isolant peut provoquer une réaction avec le matériau de revétement et compromettre le

résultat de pressée. Disperser les excés a I'air comprimé avant la mise en revétement.

— Remplir le bol de mélange avec du liquide.

— Ajouter la poudre.

— Meélanger soigneusement le revétement a |'aide d'une spatule pendant 20 secondes jusqu‘au mouillage
régulier de la poudre.



Mélange sous vide

Temps de mélange sous vide (a température ambiante) 1,5 min
Vitesse 350 tr/min
Temps de mise en ceuvre 5,5 min
Temps de prise min. 30 min — max. 45 min

Le temps de mise en ceuvre dépend de la température du matériau, de la quantité de matériau et du temps
et de la vitesse de malaxage. Une température de matériau plus élevée et/ou un temps de mélange plus long
raccourcit le temps de mise en ceuvre.

Mise en revétement

— Mélanger max. 400 g de revétement en une seule fois

— Respecter scrupuleusement les rapports de mélange !

— La mise en revétement est effectuée sur un vibreur sous vibration légére. Ne pas manipuler le cylindre
pendant la prise.

Quelques points pouvant influencer I'expansion de prise du revétement
— Température de la poudre de revétement et du liquide
— Résidus d’eau dans le bol de mélange, humidité de I'air

Préchauffage / Temps de maintien

Température de départ 850 °C

(Allumer a temps le four de préchauffage)

Temps de maintien a température finale de Cylindre 100 g — minimum 45 min
850°C Cylindre 200 g — minimum 60 min

Si plus de deux cylindres sont préchauffés simultanément, le temps de maintien a température finale devra
étre prolongé de 15 minutes par cylindre supplémentaire.

Remarque

Si plusieurs mises en revétement Speed doivent étre effectuées, elles doivent se faire de maniére consécutive
et les cylindres doivent étre placés dans le four de préchauffage toutes les 20 minutes environ. Lors de I'en-
fournement des cylindres, vérifier que la température du four ne baisse pas de maniére trop importante. Le
temps de maintien indiqué commence lorsque la température de préchauffage a été a nouveau atteinte.

IPS Empress Esthetic
Lingotin Préchauffage
Piston Alox Préchauffage
Piston One-Way-Plunger Pas de préchauffage

IPS Unitray garantit que les lingotins et les pistons Alox sont préchauffés de maniére optimale et
correctement positionnés dans les fours de préchauffage.

Information importante

— Ne pas utiliser de réducteur de tension superficielle (débubblizer). Cela pourrait provoquer une réaction
avec le matériau de revétement.

— La régularité des résultats ne s'obtient qu‘en conditions constantes et en respectant le mode d'emploi.

— Diluer le liquide a I'eau distillée ou déminéralisée.

— Concentration de liquide : Plus I'on ajoute d'eau distillée ou déminéralisée au liquide de mélange, plus
I'expansion de prise est faible. D'autre part, cela réduit la résistance du revétement. Ne pas diluer le
liquide au-dela de 50%.

— Nutiliser que des instruments secs et propres pour la mise en ceuvre du revétement. Ne pas utiliser de
bols de mélange ayant servi a malaxer du platre.

— Ne pas effectuer la mise en revétement sous pression car cela modifie les propriétés du produit.

®
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Respecter scrupuleusement le temps de prise, car il influence I'expansion de maniére décisive.
Toujours retirer les cylindres pressés du four de pressée immédiatement apreés la fin du programme et les
placer sur une grille pour qu'ils refroidissent.

Pour garantir la chauffe suffisante des cylindres dans le four de préchauffage, respecter les points

su

ivants :

Charger le four de préchauffage au maximum jusqu'a la moitié de la surface disponible.

Toujours placer les cylindres au fond de la chambre de chauffe.

Placer les cylindres aussi rapidement que possible dans le four de préchauffage. Veiller a ce que la
température du four ne descende pas trop.

Toujours placer les cylindres dans le four de préchauffage avec I'ouverture vers le bas.

Si plus de deux cylindres 200 g doivent étre préchauffés, nous recommandons d'effectuer leurs mises en
revétement les unes apreés les autres et de les placer dans le four de préchauffage en respectant un inter-
valle d'environ 20 minutes.

Ne pas mettre les cylindres en contact direct les uns avec les autres. Laisser circuler I'air.

Remarques sur la sécurité

IMPORTANT !

Ce matériau contient du quartz, qui peut provoquer des Iésions pulmonaires aprés une exposition par
inhalation prolongée et répétée.

Ne pas inhaler les poussiéres.

Porter un dispositif de protection des voies respiratoires en cas de ventilation insuffisante.

Le contenu/récipient doit étre éliminé conformément a la réglementation locale.

Ne pas ouvrir le four pendant les 20 premiéres minutes de préchauffage lorsque le matériau est mis en
ceuvre selon la méthode "speed". Risque de brilure provoquée par des vapeurs de cire pouvant
s'enflammer au contact de I'air !

Données physiques

sel

on 1SO 15912:2016 (E)

Caractéristiques de fluidité : 110 mm
Prise initiale : 10,5 minutes
Résistance a la compression : 3,3 MPa
Expansion thermique linéaire : 0,9%

Courbe de dilatation thermique linéaire typique :

o

0o B3 ) BT o o0

Composition
Quartz, cristobalite, agent de liaison : phosphate d’ammonium , oxyde de magnésium

Ce matériau a été développé en vue d'une utilisation dans le domaine dentaire et doit &tre mis en ceuvre selon le mode d'emploi. Les dommages
résultant du non-respect de ces prescriptions ou d'une utilisation & d'autres fins que celles indiquées dans le mode d’emploi n‘engagent pas la
responsabilité du fabricant. L'utilisateur est tenu de vérifier sous sa propre responsabilité I'appropriation du matériau a I'utilisation prévue et ce
digutant plus si celle-ci n'est pas citée dans le mode d’emploi. Les descriptions et données fournies ne sont pas des garanties.

®
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La massa da rivestimento a legame fosfatico IPS Empress Esthetic Speed (Tipo 1, Classe 2) é utilizzabile per
la pressatura dei grezzi IPS Empress Esthetic nei forni per pressatura Ivoclar Vivadent.

Indicazioni
Messa in rivestimento di modellazioni (cera, resina per modellazione) per la preparazione alla pressatura di
grezzi IPS Empress Esthetic.

Controindicazioni
Qualsiasi altro utilizzo non descritto nel punto indicazioni & controindicato.

Confezionamento
— IPS Empress Esthetic Speed Polvere 25x sacchetti da 100 g incl. 1 misurino
— IPS Empress Esthetic Speed Liquido 0,5 |

Conservazione

— Conservazione a 12-28°C

— Conservare la polvere in luogo asciutto

— Conservare il liquido a temperatura non inferiore ai +5°C (sensibile al gelo). Se il liquido si congela,
diventa inutilizzabile (formazione di cristalli) e non deve piu essere utilizzato.

Temperatura di lavorazione

— Temperatura ambiente 18° — max. 23°C

— Una temperatura di lavorazione diversa influisce in modo determinante sulla presa.
— Una temperatura di lavorazione piu elevata accelera il processo chimico.

— Una temperatura di lavorazione pil bassa rallenta il processo chimico.

Sistema cilindri e pistone di pressatura

Il sistema cilindri IPS Empress Esthetic (base, calibro, anello in silicone) nonché il pistone in allumina/pistone
One-Way-Plunger sono specificatamente calibrati con IPS Empress Esthetic. Le componenti di altri sistemi
non sono compatibili fra di loro. Utilizzare pertanto soltanto componenti del relativo sistema.

Rapporto di miscelazione 100 g polvere : 27 ml liquido diluito

Indicazioni Concentrazione ) .Cilindro 1009 ) _Cilindro 2009

ca. Liquido : acqua distillata Liquido : acqua distillata
Inlay MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml
Faccette 50% 13,5ml: 13,5 ml 27 ml:27 ml
Corone 60% 16ml:11ml 32ml:22 ml

Le indicazioni relative alla concentrazione di liquido sono orientative e possone eventualmente essere corret-
te. La quantita totale di liquido (liquido + acqua distillata) deve in ogni caso essere rispettata. Non diluire il
liquido oltre il 50%!

Lavorazione

Eccedenze di isolante possono determinare reazioni con la massa da rivestimento e pregiudicare il risultato di

pressatura. Prima di mettere in rivestimento, distribuire con getto d'aria compressa le eccedenze.

— Versare il liquido nel vasetto d'impasto

— Versare la polvere

— Miscelare accuratamente la massa con la spatola per 20 secondi fino a raggiungere un umettamento uni-
forme della polvere.

o
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Apparecchio di miscelazione sottovuoto

Durata della miscelazione (a temperatura ambiente) 1,5 min
Numero di giri 350 U/min
Tempo di lavorazione 5,5 min
Tempo di indurimento min. 30 min — max. 45 min

Il tempo di lavorazione dipende dalla temperatura del materiale, dalla quantita miscelata, dalla durata della
miscelazione e dall'intensita di miscelazione. Una temperatura superiore del materiale o una durata di misce-
lazione pitl lunga abbreviano il tempo di lavorazione.

Messa in rivestimento

— Miscelare al massimo 400 g di rivestimento in una volta

— Rispettare il rapporto di miscelazione!

— La messa in rivestimento avviene su un vibratore, a leggera vibrazione. Lasciare che il materiale faccia
presa senza muoverlo e senza manipolare il cilindro.

Alcuni punti che influiscono sull’espansione di presa della massa di rivestimento
— Temperatura del rivestimento e del liquido
— Acqua residua nel vasetto d'impasto, umidita dell'aria

Preriscaldo / tempo di tenuta

Temperatura di preriscaldo 850 °C
(accendere per tempo il forno di preriscaldo)

Tempo di tenuta, dopo che il forno ha raggiunto Cilindro 100 g — min. 45 min
la temperatura finale di 850°C Cilindro 200 g — min. 60 min

Preriscaldando piu di 2 cilindri contemporaneamente, il tempo di preriscaldo deve essere prolungato di
15 min. per ogni cilindro in pil.

Avvertenza

Dovendo effettuare piu rivestimenti Speed, si consiglia di effettuare la messa in rivestimento ad intervalli di
20 min. fra un cilindro e I'altro ed allo stesso modo effettuare I'inserimento nel forno di preriscaldo.

Durante I'inserimento in forno di preriscaldo prestare attenzione che la temperatura del forno non scenda
troppo. Il tempo di tenuta indicato si riferisce dal momenti in cui si raggiunge nuovamente la temperatura di
preriscaldo.

IPS Empress Esthetic
Grezzo Preriscaldare
Pistone in allumina Preriscaldare
One-Way-Plunger Non preriscaldare

Avvertenze importanti

— Non utilizzare riduttori di tensione per cera (tensioattivi). Sono possibili reazioni con la massa da rivesti-
mento.

— Risultati costanti si ottengono soltanto attenendosi alle istruzioni d’uso ed in condizioni sempre uguali.

— Diluire il liquido concentrato esclusivamente con acqua distillata oppure con acqua deionizzata.

— Concentrazione del liquido: tanto maggiore ¢ la quantita di acqua aggiunta al liquido, tanto minore sara
I'espansione di presa. Inoltre in tal modo il rivestimento viene indebolito nella sua resistenza. Non diluire
il liquido concentrato oltre il 50%.

— Lavorare la massa da rivestimento soltanto con strumenti puliti e non utilizzare contenitori per la miscela-
zione del gesso.

— Tagliare cautamente il sacchetto e prelevare I'intero contenuto della busta.

— Non effettuare la messa in rivestimento sotto pressione, altrimenti si modificano le proprieta fisiche del
prodotto.
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— Rispettare il tempo di presa, poiché questo ha un influsso determinante sull'espansione.
— Al termine del programma, prelevare immediatamente i cilindri pressati dal forno di pressatura e posizio-
narli su una griglia a raffreddare.

Per garantire un sufficiente riscaldamento dei cilindri nel forno di preriscaldo, rispettare quanto

segue:

— Il forno di preriscaldo deve essere riempito al massimo fino a meta della sua superficie di preriscaldo.

— Posizionare i cilindri sempre nella zona pili posteriore del forno di preriscaldo.

— Il trasferimento del cilindro dal forno di preriscaldo deve avvenire il piti rapidamente possibile. Fare
attenzione che la temperatura del forno non diminuisca eccessivamente.

— Posizionare il cilindro nel forno di preriscaldo sempre con I'apertura verso il basso.

— Dovendo preriscaldare piti di 2 cilindri da 200 g in un forno da preriscaldo, si consiglia di effettuare
la messa in rivestimento ad intervalli di 20 min. fra un cilindro e I'altro ed allo stesso modo effettuare
I'inserimento nel forno di preriscaldo.

— Posizionare i cilindro in modo che non siano a contatto fra di loro. Permettere la circolazione dell'aria.

Avvertenze di sicurezza

IMPORTANTE!

— Questo materiale contiente quarzo, che puo causare danni polmonari in seguito ad esposizione ed
inalazione prolungata e ripetuta.

— Non inalare la polvere.

— Indossare mascherina di protezione in caso di insufficiente areazione.

— Smaltire il contenitore secondo le normative vigenti locali.

— Non aprire il forno di preriscaldo durante i primi 20 minuti di preriscaldamento, mentre si utilizza il
metodo speed. Pericolo di ustioni causate da fumi di cera che si possono infiammare nell‘aria!

Dati fisici

secondo 1SO 15912:2016 (E)

— Fluidita: 110 mm

— Inizio della solidificazione: 10,5 minuti
— Resistenza alla pressione: 3,3 MPa

— Espansione termica lineare: 0,9%

Curva della tipica espansione termica lineare:

o
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Composizione
Quarzo, cristobalite, agente legante: fosfato di ammonio, ossido di magnesio

Il prodotto & stato realizzato per |'impiego nel campo dentale e deve essere utilizzato secondo le istruzioni d'uso. Il produttore non si assume
alcuna responsabilita per danni derivanti da diverso o inadeguato utilizzo. L'utente & tenuto a controllare personalmente I'idoneita del prodotto
per gli impieghi da lui previsti soprattutto, se questi impieghi non sono riportati nelle istruzioni d'uso.
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El material de revestimiento IPS Empress Esthetic Speed de fosfato aglutinado (Tipo 1, Clase 2) se puede usar
en los hornos de inyeccién Ivoclar Vivadent para las pastillas inyectables de IPS Empress Esthetic.

Indicacién
Revestir patrones (cera, resina de modelado) en la preparacion del procedimiento de inyeccion con las
pastillas de IPS Empress Esthetic.

Contraindicacion
Toda aplicacion que no esté listada en las indicaciones.

Suministro
— IPS Empress Esthetic Speed Powder. 25 bolsas, 100g en cada una, incluido un vaso de dosificacion.
— IPS Empress Esthetic Speed Liquid, 0.5 litros

Almacenamiento

— Almacenar a 12-28 °C/ 54-82 °F

— Almacenar el polvo en un lugar seco

— El liquido no debe exponerse a temperatura por debajo de los 5° / 41 °F (susceptible de congelacion!)
Si el liquido se congela, se hara inutilizable (cristalizacion).

Temperaturas de trabajo

— Temperatura ambiente de 18 °C - méx. 23 °C/ 64 °F - max. 73 °F

— Otra temperatura de trabajo diferente influye considerablemente en el comportamiento de fraguado.
— Una temperatura de trabajo superior acelera el proceso quimico de fraguado.

— Una temperatura de trabajo inferior retarda el proceso quimico de fraguado.

Sistema de cilindro y vastago de presion

El sistema de cilindro de IPS Empress Esthetic (base de cilindro, medidor del cilindro, cilindro de silicona) y el
vastago Alox / vastago One-way-Plunger estan coordinados con IPS Empress Esthetic. Los componentes de
los diferentes sistemas no son compatibles. Por lo tanto use sélo componentes de este sistema.

Proporcion de mezcla 100 g polvo: 27 ml liquido diluido

Concentracion Cilindro de revestimento | Cilindro de revestimento
Indicacion psa—— 100 g 200¢g
PProX. Liquido : agua dest Liquido : agua dest.
Inlay MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml
Veneers 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Crowns 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Las indicaciones, de acuerdo a la concentracion, son aproximadas y pueden variarse, si se requiere. La

cantidad total de liquido (liquido + agua destilada) no puede alterarse. No diluir el liquido a menos del 50%.

Procedimiento

El exceso de agentes separadores puede causar reacciones con el material de revestimiento y afectar al

resultado de la inyeccion. Disperse el exceso de material con aire comprimido antes del revestimiento

— Llene el vaso medidor con el liquido.

— Afada el polvo

— Mezcle bien los materiales de revestimiento con una espatula durante 20 segundos hasta que se
humedezca todo el polvo.



Mezclador de vacio

Tiempo de mezcla con vacio (a temperatura ambiente) 1,5 min
Velocidad aprox. 350 rpm
Tiempo de proceso 5,5 min
Tiempo de fraguado min. 30 min — max. 45 min

El tiempo de proceso depende de la temperatura del material, cantidad de mezcla, tiempo de la mezcla
e intensidad de la misma. Una temperatura del material mayor y/o un tiempo de mezcla mas prolongado
acortan el tiempo de proceso.

Revestimiento

— No mezclar de una vez més de 400g de material de revestimiento.

— Mantenga la proporcion de la mezcla.

— El revestimiento se vierte con un vibrador dental con una baja vibracién. No manipular el cilindro durante
el tiempo de fraguado.

Algunos aspectos que influyen en la expansion del material de revestimiento durante el
fraguado

— La temperatura del material de revestimiento y el liquido

— Restos de agua en el vaso mezclador, humedad atmosférica

Precalentamiento / tiempos de mantenimiento

Temperatura de arranque 850 °C

(Encienda el horno en modo precalentamiento)

Tiempo de mantenimiento después de alcanzar 100 g cilindro de revestimiento — min. 45 min
la temperatura final de 850°C 200 g cilindro de revestimiento — min. 60 min

Si hay mas de 2 cilindros de revestimiento precalentandose a la vez, el tiempo de mantenimiento hasta la
temperatura final debe prolongarse durante 15 minutos por cada cilindro de revestimiento adicional.

Notas

Si se van a realizar varios revestimientos de Speed, deben hacerse consecutivamente y se deben colocar en el
horno de precalentamiento con un intervalo de 20 minutos aprox. Cuando coloque el cilindro de revestimien-
to en el horno de precalentamiento, asegurese de la temperatura del horno no baje considerablemente.

El tiempo de mantenimiento estipulado cuenta desde el punto en que se alcance la temperatura de precalen-
tamiento otra vez.

IPS Empress Esthetic
Pastillas Precalentamiento
Vastagos de Alox Precalentamiento
One-Way-Plunger Sin precalentamiento

El IPS Unitray asegura que las pastillas y los vastagos Alox estén dptimamente precalentados y posicionados
en el horno de precalentamiento.

Informacion importante

— No utilizar liberador de tensiones. Esto puede reaccionar con el material de revestimiento.

— Los resultados constantes solo pueden lograrse en condiciones constantes y si se contempla en las
instrucciones de uso

— Diluir el liquido exclusivamente en agua destilada o des-ionizada

— Concentracion de liquido: A mas cantidad de agua destilada o des-ionizada al liquido de la mezcla, menor
serd la expansion del fraguado. Ademas, la resistencia del material de revestimiento se reduce. No diluir el
liquido por debajo del 50%

— Use solo instrumentos secos y limpios en el proceso de revestimiento del material. No use vaso de mezcla

para el yeso.
15
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— No proceda al revestido bajo presion, esto puede modificar las propiedades de los productos.

— El tiempo de fraguado debe respetarse ya que influye decisivamente en la expansion.

— Retirar siempre los cilindros inyectados del horno de inyeccion inmediatamente después del final del
programa y colocarlos sobre una rejilla para su enfriamiento.

Para asegurar un calentamiento profundo de los cilindros de revestimiento en el horno de

precalentamiento, debe prestar atencion a los siguientes puntos:

— Cargue el horno de precalentamiento como méximo hasta la mitad del espacio atil disponible

— Coloque siempre el cilindro de revestimiento en la parte trasera del horno de precalentamiento

— Cologue el cilindro de revestimiento tan rapido como sea posible en el horno de precalentamiento.
Asegurese que la temperatura del horno no baja considerablemente.

— Colocar siempre los cilindros en el horno de precalentamiento con la abertura hacia abajo.

— Si se precalientan mas de 2 cilindros de 200 g, recomendamos hacerlo consecutivamente y se deben
colocar en el horno de precalentamiento con un intervalo de 20 minutos aprox.

— No colocar los cilindros en contacto directo unos con otros. Dejar circulacion de aire entre ellos.

Instrucciones de seguridad

IMPORTANTE!

— Este material contiene cuarzo, el cual puede dafar los pulmones después de una inhalacion prolongada y
repetida.

— No inhalar polvo.

— Lleve proteccion respiratoria en caso de ventilacion insuficiente..

— El contenido/recipiente tiene que ser destruido de acuerdo con las regulaciones locales.

— No abra el horno durante los primeros 20 minutos de precalentamiento cuando el material esté siendo
manipulado usando el método rapido. Riesgo de quemaduras causados por vapores de ceras calientes que
pueden inflamarse con el aire!

Datos fisicos
seglin 1SO 15912:2016 (E)

— Caracteristicas de flujo: 110 mm

— Tiempo de fraguado: 10,5 minutes
— Resistencia a la presion: 3,3 MPa

— Expansion térmica lineal: 0,9%

Curva dilatacion térmica lineal:

rowserc

Composicién
Cuarzo, cristobalita, aglutinante: fosfato de amonio, 6xido de magnesio

Este material ha sido desarrollado sélo para su uso en odontologia. El proceso debe llevarse a cabo estrictamente segtn las Instrucciones de Uso.
No se aceptara responsabilidad en los dafios ocasionados por una mala comprension de las Instrucciones o el area de aplicacion estipulada. El
usuario es responsable de probar el producto para comprobar su idoneidad para cualquier propdsito que no esté explicitamente establecido en
las Instrucciones. Los datos y las descripciones no constituyen garantia de los atributos y no son vinculantes.
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0 revestimento a base de fosfato IPS Empress Esthetic Speed (Tipo 1, Classe 2) é usado para injetar as
pastilhas de IPS Empress Esthetic nos fornos de injecdo Programat da Ivoclar Vivadent.

Indicacao
Incluir modelos (cera, resina modeladora) no preparo do procedimento de injecdo com as pastilhas de
IPS Empress Esthetic.

Contraindicacao
Todas as outras aplicacdes ndo listadas nas indicacdes.

Forma de apresentacao

— PO de IPS Empress Esthetic Speed, 25 pacotes, 100 g cada, incluindo 1 colher medida
— Liquido de IPS Empress Esthetic Speed, 0,5 litro.

Armazenamento

— Armazenar entre 12 e 28 °C

— Armazene o p6 em um local seco

— 0 liquido ndo pode ser exposto a temperaturas abaixo de +5°C / 41 °F (suscetivel a congelamento!) Uma
vez congelado, o liquido perde as propriedades (cristalizacdo) e nao deve mais ser utilizado.

Temperaturas de processamento

— Temperatura ambiente 18 °C — maximo 23 °C

— Qualquer outra temperatura de processamento afeta decisivamente o comportamento de presa.
— Temperaturas de processamento mais altas aceleram o comportamento de presa.

— Temperaturas de processamento mais baixas retardam o comportamento de presa.

Sistema de anel para inclusdo e @&mbolo de injecao

0 sistema de anel para incluséo do IPS Empress Esthetic (base do anel, espacador do anel, anel de silicone)
e 0 émbolo Alox / émbolo One-Way-Plunger sao especificos para o IPS Empress Esthetic. Componentes de
sistemas diferentes ndo sdo compativeis. Portanto, use apenas componentes deste sistema.

Proporc¢ao 100 g de p6: 27 ml liquido diluido

Concentracio Anel para inclusao de Anel para inclusao de
Indicacdo a roximafia 100 g 2009
P Liquido : 4gua destilada | Liquido : agua destilada
Inlay MO + OD 50% 13,5ml: 13,5 ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml
Facetas 50% 13,5ml:13,5ml 27ml : 27ml
Coroas 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml

As indicacdes a respeito da concentragdo de liquido sdo aproximadas e podem ser ajustadas, se necessario.
A quantidade total de liquido (liquido + agua destilada) ndo deve ser alterada. A propor¢do de agua na
diluicdo do liquido néo deve ser superior a 50%.

Processamento

Excesso de agentes de separagdo podem causar reagdes com o revestimento e afetar o resultado da injecao.

Espalhe o material em excesso com ar comprimido antes de incluir.

— Verta o liquido no gral.

— Adicione o po.

— Misture vigorosamente o revestimento com uma espatula por 20 segundos até obter um umedecimento
homogéneo do pé.
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Espatulador a vacuo

Tempo de mistura a vacuo (na temperatura ambiente) 1,5 min.
Velocidade ca. 350 rpm
Tempo de processamento 5,5 min.
Tempo de cristalizacdo min. 30 min. — max. 45 min.

0 tempo de processamento depende da temperatura do material, da quantidade, do tempo e da intensidade
da espatulagdo. Material com temperatura mais alta e/ou um tempo de mistura maior diminuem o tempo de
processamento.

Inclusao

— Misture no méaximo 400 g de revestimento de uma vez.

— Observe restritamente a proporcao!

— Aincluséo é feita em um vibrador sob leve vibracao. Deixe o anel de inclusao preenchido cristalizar sem
manusea-lo.

Alguns aspectos que influenciam a expansao de presa do revestimento
— Temperatura do revestimento e do liquido
— Agua residual no gral, umidade atmosférica.

Tempos de pré-aquecimento / manutencao

Temperatura inicial (acione o forno de pré-

0,
aquecimento antecipadamente) 850°C

Tempo de manutengéo ap(’)s atingir a Anel de inclusao de 100 g- min. 45 min.

temperatura final 850°C Anel de inclusao de 200 g — min. 60 min.

Se mais de 2 anéis de inclusdo forem pré-aquecidos ao mesmo tempo, o tempo de manutencdo na tempera-
tura final tem que ser prolongado por 15 minutos para cada anel de inclusao adicional.

Observacao

Se varias inclusdes Speed tem que ser realizadas, elas devem ser incluidas consecutivamente e colocadas no
forno de pré-aquecimento (forno para anéis) em intervalos de aproximadamente 20 minutos (a 850°C).
Quando colocar os anéis de inclusdo no forno de pré-aquecimento, certifique-se que a temperatura do forno
ndo caia significativamente. O tempo de manutencao estipulado é contado a partir do momento em que a
temperatura de preaquecimento é novamente atingida.

IPS Empress Esthetic
Pastilhas Pré-aquecimento
Embolo de Alox Pré-aquecer
Embolo One-Way-Plunger N&o pré-aquecer

0 IPS Unitray assegura que as pastilhas e os émbolos Alox sejam pré-aquecidos e perfeitamente posicio-
nados nos fornos de pré-aquecimento.

Informagoes importantes

— Nao utilize removedor de bolhas (agente tensioativo). Podem ocorrer reacdes com o material de
revestimento.

— Resultados consistentes s podem ser alcancados em condigdes controladas e se as instrucdes de uso séo
observadas.

— Diluir o liquido exclusivamente com agua destilada ou deionizada.

— Concentragdo do liquido: Quanto mais 4gua destilada ou deionizada é adicionada ao liquido na mistura,
menor sera a expanséo de presa. Além disso, a resisténcia do material de revestimento é reduzida. A
proporcdo de 4gua na diluicdo do liquido ndo deve ser superior a 50%.

— Use apenas instrumentos secos, limpos para processar o revestimento. Nao use grals de mistura de gesso.
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— Nao incluir sob pressao, pois isto altera as propriedades do produto.

— 0 tempo de presa deve ser observado atentamente, uma vez que influencia decisivamente a expanséo.

— Sempre remova os anéis de inclusao prensados do forno de injecao imediatamente apos o final do
programa e coloque-os sobre uma grade para resfriamento.

Para garantir um aquecimento completo dos anéis de inclusdo no forno de pré-aquecimento, os

seguintes pontos devem ser observados:

— Carregue o forno de pré-aquecimento no maximo até metade do espaco util disponivel.

— Sempre colocar os anéis de inclusdo na parte de tras do forno de pré-aquecimento.

— Colocar os anéis de inclusdo o mais rapidamente possivel no forno de pré-aquecimento. Certifique-se de
que a temperatura do forno ndo caia substancialmente.

— Sempre coloque os anéis de incluséo no forno, com a abertura voltada para baixo.

— Se mais de dois anéis de inclusdo de 200 g tem que ser pré-aquecidos no forno de pré-aquecimento, é
recomendavel inclui- los consecutivamente e coloca-los no forno, com um intervalo de aproximadamente
20 minutos.

— Néo coloque os anéis de inclusdo em contato direto entre si. Permitir a circulacdo de ar.

Notas de seguranca

IMPORTANTE!

— Este material contém quartzo, que pode causar danos aos pulmdes apos exposicao a inalagdo prolongada
e repetida.

— Nao inalar o po.

— Usar protecao respiratéria em caso de ventilagdo insuficiente.

— 0 conteldo / recipiente devem ser eliminados de acordo com os regulamentos locais.

— Nao abra o forno nos primeiros 20 minutos de pré-aquecimento, quando estiver realizando o proces-
samento do material, utilizando o método rapido. Perigo de queimaduras causadas pelos gases de cera
que podem inflamar no ar!

Dados fisicos
de acordo com a 1SO 15912:2016 (E)

— Caracteristicas de escoamento: 110 mm

— Presa inicial: 10,5 minutos
— Resisténcia a compressao: 3,3 MPa

— Expans&o térmica linear: 0.9 %

Curva tipica de expansao térmica linear:

’ [

Composicao

Quartzo, cristobalita, agente de ligagdo: fosfato de amdnio, 6xido de magnésio

Este material foi desenvolvido exclusivamente para uso em odontologia. Processamento deve ser realizado estritamente de acordo com as
Instrugdes de Uso. A responsabilidade ndo pode ser acolhida por danos resultantes da inobservancia das instrucoes ou da érea estipulada de

aplicacdo. O usuario é responsavel por testar os produtos quanto a sua adequacéo e utilizacdo para qualquer finalidade ndo explicitamente
declarada nas Instrugdes. Descricoes e dados nao constituem nenhum tipo de garantia e ndo sao obrigatorias.
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Den phosphate-bundna IPS Esthetic Speed inbaddningsmaterialet (Type 1,Class 2) anvands for pressning av
IPS Esthetic puckar i Ivoclar Vivadents Programat pressugnar.

Indikation
Inbéddning av (vax, resin modeller) som ska framstéllas i presstekniken med IPS Empress Esthetic puckar.

Kontraindikation
All 6vrig anvandning som inte finns under indikationer.

Leveransform
— IPS Empress Esthetic Speed Pulver 25 pésar,100 gram vardera 1 métglas
— IPS Empress Esthetic Speed vétska 0,5 liter

Forvaring

— Forvaras vid 12-28 °C

— Forvara pulvret torrt

— Forvara inte vatskan under +5°C (Fryskénslig). Om vétskan av misstag fryser, kan den inte anvéndas
langre (kristallisering).

Arbetstemperatur

— Rumstemperatur 18 °C — max. 23 °C

Arbetstemperaturer som avviker fran den ovan faststallda ,kommer markbart att paverka stelningen.
Hogre arbetstemperatur accelererar den kemiska processen.

Lagre arbetstemperatur saktar ner den kemiska processen.

Inbaddningssytem och presskolv

— IPS Empress Esthetic inbdddningssystem (monterings kon, lock, Silicon ringar)och Alox-kolvar/One-way-
Plunger ska anvéndas tilllPS Empress Esthetic.

— Komponenter fran andra system ar ej kompatibla.

Blandningsférhallande 100g pulver : 27 ml utspadd vatska

Indikation Koncecr:\:ation Vétlgg ?d';gﬁ}:rat Vétﬁgg :gdke}::ﬁgrat
vatten vatten

Inlay MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml

Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Fasader 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml

Kronor 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Procenttalen ar ungefarliga och kan justeras om det behdvs. Spad inte koncentrationen till mindre an 50 %.

Arbetsgang

Rester av separeringsmedel kan orsaka en reaktion | inbaddningsmassan och forsamra press resultatet.
Avlagsna eventuellt verskott med tryckluft fére inbaddning.

— Hall vatskan i blandnings koppen.

— Tillsatt pulvret

— Blanda inbaddningsmassan under 20 sekunder sa att blandningen blir ordentligt mixad.

Vacuum mixer

Vakuum-blandningstid (rums temperatur) 1,5 min
Hastighet c:a. 350 rpm
Arbetstid 5,5 min
Stelningstid min. 30 min — max. 45 min
20
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Arbetstiden ar beroende av materialens temperatur, blandnings méngd, blandnings tid och blandnings
hastighet. Ett varmare material och/eller langre blandnings tid kortar ner arbetstiden.

Inbaddning

— Blanda inte mer an 400g inbaddningsmaterial pa samma gang

— Folj blandningsforhallandena noga.

— Vibrera kyvetten latt nar massan hélls i cylindern. Undvik starka skakningar. Ror inte kyvetterna under
stelningstiden.

Viktiga rad fér att inte férsamra inbaddningen
— Temperaturen pa inbaddningspulver och vatska
— Kvarstaende vatten i blandnings koppen

Forvarmning / halltider

Start temperature o

(se till att ugnen &r pasatt | tid) 850 °C

Halltider efter uppnadd slut temperature 100 g kyvett —min. 45 min
850°C 200 g kyvett —min. 60 min

Om fler &n tva kyvetter ska brannas ur samtidigt ska forvarmningstiden 6kas med 15 min/kyvett.

OBS

Om fler inbaddningar gors samtidigt, ska kyvetterna placeras | urbranningsugnen med 20 minuters intervall.
Stéll in kyvetterna snabbt i urbranningsugnen. Se till att temperaturen inte sjunker for mycket. Halltiden
raknas fran det att ugnen ar uppe i topp-temperatur igen.

IPS Empress Esthetic
Puck Forvarmning
Alox-kolv Férvarmning
One-Way-Plunger Ingen férvérmning

IPS Unitray underlattar sa att pucker och Alox kolvar blir optimalt forvéamda samt positionerade i
forvarmningsugnen.

Viktig information

— Anvand inte vatmedel dé dessa kan reagera med inb&ddningsmaterialet.

— Overensstammande resultat kan endast uppnés genom att félja bruksanvisningen noggrant.

— Spad inbaddning vatskan enbart med destillerat vatten.

— Vatskekoncentrationen: Desto hdgre procenttal destillerat vatten som blandas med vatskan. Minskar
expansionen och reducerar styrkan pé inbaddningsmaterialet. Spad inte vatskan mer an 50%.

— Anvénd alltid torra och rena instrument tillsammans med inbaddningsmassan. Anvénd inte blandnings
koppar som har anvants till gips.

— Badda inte in under tryck, da detta férandrar egenskaperna hos produkten.

— Stelningstiden ska hallas da den har stor inverkan pa stelningsexpansionen.

— Ta alltid ut pressade kyvetter ur pressugnen omedelbart efter det att programmet avslutats. Och placera
kyvetten pa ett kylgaller.

For att uppna tillracklig upphéattning av kyvetterna I urbranningsugnen, ska foljande instruktioner
foljas:

— Anvéand max 50% av ugnens volym.

Placera alltid kyvetterna | den bakre delen av brannkammaren.

Placera kyvetterna snabbt | urbranningsugnen.Se till att temperature inte sjunker for mycket.

Placera alltid kyvetterna med Gppningen nerat | urbrénningsugnen.

Om fler &n tva 200g kyvetter ska forvdarmas i urbranningsugnen, ska kyvetterna placeras i urbrannings-
ugnen med 20-minuters intervall.

Kyvetterna far inte réra vid varandra. Se till att luften kan cirkulera.
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Sakerhetsnoteringar

VIKTIGT!

— Detta material innehaller kvarts, vilket kan orsaka skador pa lungorna vid upprepad eller langvarig
exponering.

— Andas inte in ndgot damm.

— Bér andningsskydd vid otillracklig ventilation.

— Innehallet/behéllaren ska avyttras i enlighet med lokala foreskrifter.

— Oppna inte urbranningsugnen under de férsta 20 minuternas férvarmning nir materialet processas enligt
snabb-programmet. Risk for brannskador orsakade av vaxanga som kan anténdas i luften!

Fysikaliska egenskaper
Enligt 1SO 15912:2016 (E)

— Flytbarhet: 110 mm
— Stelningstid: 10,5 min
— Tryckhallfasthet: 3,3 MPa
— Linedr termisk expansion: 0,9%

Kurva av typisk linjar varmeutveckling:

- o )

rowaerc

Sammansattning
Kvarts, kristobalit, bindmedel: ammoniumfosfat, magnesiumoxid

Materialet ar framtaget for anvandning dentalt. Arbetsgéngen ska foljas strikt efter bruksanvisningen. Tillverkaren patager sig inget ansvar
for skador som uppkommit genom att oaktsamhet i materialbehandling eller underlatenhet att folja givna instruktioner. Anvandaren &r ensam
ansvarig for kontroll av materialets Iamplighet for annat andamal &n vad som finns direkt uttryckt i instruktionerna. Beskrivningarna och data
innebar ingen garanti fér egenskaper och ar inte bindande.
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Det fosfatbundne IPS Empress Esthetic Speed indstebningsmateriale (type 1, klasse 2) anvendes ved pres af
IPS Empress Esthetic-stabeblokke i Ivoclar Vivadent Programat-presseovne.

Indikationer
Indstebning af modeller (voks, modelplast) i forbindelse med presteknik med IPS Empress Esthetic
stabeblokke.

Kontraindikationer
Alle andre anvendelser, der ikke er angivet som indikation.

Leveringsform
— IPS Empress Esthetic Speed-pulver, 25 poser a 100 g, inklusive 1 malebaeger
— IPS Empress Esthetic Speed-vaeske, 0,5 |

Opbevaring

— Opbevaring ved 12-28 °C

— Opbevar pulveret tort

— Vaesken ma ikke udsaettes for temperaturer under +5 °C (frostfelsom!) Hvis vaesken fryser, er den
ubrugelig (krystallisering), og ma ikke leengere anvendes.

Arbejdstemperatur

— Stuetemperatur 18 °C — maks. 23 °C

— Enhver anden arbejdstemperatur pavirker afbindingsreaktionen afgarende.
— En hgjere arbejdstemperatur accelererer afbindingsreaktionen.

— En lavere arbejdstemperatur forsinker afbindingsreaktionen.

Indstgbningsring og pressestempel

IPS Empress Esthetic indstebningssystemet (kyvettebund, kyvettemaler, silikonering) og Alox-stempel /
One-Way-Plunger benyttes sammen med IPS Empress Esthetic. Komponenter fra andre systemer er ikke
kompatible. Derfor ma der kun anvendes komponenter fra dette system.

Blandingsforhold 100 g pulver: 27 ml fortyndet vaeske

s | e, | ZRi
Inlay MO + OD 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60 % 16ml:11 ml 32ml:22 ml
Facader 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Kroner 60 % 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Blandingsforholdet vaeske: destileret vand er vejledende og kan om ngdvendigt justeres. Den samlede
vaeskemaengde (veeske + dest. vand) ma ikke zendres. Veesken ma ikke fortyndes til under 50 %.

Bearbejdning

Overskydende separationsmidler kan reagere med indstebningsmaterialet og pavirke presseresultatet. Blees

overskydende materiale vaek med trykluft fer indstebning.

— Fyld veeske i blandeskalen.

— Tilseet pulver.

— Bland grundigt indstebningsmaterialet med en spatel i 20 sekunder, indtil der opnas jeevn befugtning af
pulveret.
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Vakuumblander

Vakuumblandetid (ved stuetemperatur) 1,5 min
Hastighed ca. 350 o/min
Arbejdstid 5,5 min
Heerdetid min. 30 min — maks. 45 min

Arbejdstiden afhaenger af materialets temperatur, meengden af materiale, blandetid og blandeintensitet. En
hojere materialetemperatur og/eller leengere blandetid forkorter arbejdstiden.

Indstebning

— Bland maks. 400 g indstebningsmateriale pa én gang.

— Overhold ngje blandingsforholdet!

— Indstgbning udferes pa en vibrator under let vibration. Lad kyvetten heerde uden at manipulere den.

Visse forhold pavirker indstebningsmaterialets ekspansion
— Temperaturen pa indstebningsmaterialet og veesken
— Efterladt vand i blandeskalen, luftfugtigheden

Forvarmnings-/opbevaringstider

Starttemperatur 850 °C

(Teend for forvarmeovnen i god tid)

Tid i ovnen efter opnaelse af den endelige 100 g kyvette — min. 45 min
temperatur pa 850 °C 200 g kyvette — min. 60 min

Hvis mere end 2 kyvetter forvarmes samtidigt, skal opbevaringstiden ved den endelige temperatur forleenges
med 15 minutter pr. ekstra kyvette.

Bemaerk

Hvis adskillige Speed-indstebninger skal udferes, skal de indstebes efter hinanden og anbringes i
forvarmningsovnen med et interval pé ca. 20 minutter.

Nar kyvetterne anbringes i forvarmningsovnen, er det vigtigt, at ovntemperaturen ikke falder veesentligt. De
fastsatte opbevaringstider geelder fra tidspunktet hvor forvarmningstemperaturen atter er naet.

IPS Empress Esthetic
Stebeblok Forvarmning
Alox-stempel Forvarmning
Stebeblok One-Way-Plunger Ingen forvarmning

IPS Unitray sikrer, at stebeblokkene og Alox-stemplerne er optimalt forvarmet og placeret i forvarmeovnene.

Vigtige oplysninger

— Der ma ikke anvendes afbobler (tensid). Der kan opsta reaktioner med indstebningsmaterialet.

— Konsistente resultater kan kun opnas under konstante betingelser, og hvis brugsanvisningen overholdes.

— Fortynd vaesken udelukkende med destilleret eller afioniseret vand.

— Vaeskekoncentration: Jo mere destilleret eller afioniseret vand, der tilfgjes til blandevaesken, jo lavere er
afbindingsekspansionen. Desuden svaekkes indstebningsmaterialets styrke. Vaesken ma ikke fortyndes til
under 50 %.

— Anvend kun terre, rene instrumenter til handtering af indstebningsmateriale. Der ma ikke anvendes
blandeskale af gips.

— Der ma ikke indstebes under tryk, da dette endrer produktegenskaberne.

— Heerdetiden skal overholdes ngje, da det pavirker ekspansionen afgerende.

— Tag altid de pressede kyvetter ud af presseovnen umiddelbart efter afslutning af programmet, og anbring
dem pé en rist til afkeling.
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For at sikre grundig opvarmning af kyvetterne i forvarmningsovnen, skal felgende anvisninger

overholdes:

— Fyld hejst forvarmningsovnen halvt op.

— Anbring altid kyvetterne bagest i forvarmningsovnen.

— Seet kyvetterne ind i forvarmningsovnen s hurtigt som muligt. Serg for, at ovntemperaturen ikke falder
vaesentligt.

— Anbring altid kyvetterne i forvarmningsovnen med dbningen vendt nedad.

— Hvis der skal opvarmes flere end to 200 g kyvetter i forvarmningsovnen, anbefaler vi, at de indstebes efter
hinanden og derefter anbringes i forvarmningsovnen i intervaller pa ca. 20 minutter.

— Kyvetterne ma ikke rore hinanden direkte. Der skal veere luftcirkulation.

Sikkerhedsanvisninger

VIGTIGT!

— Dette materiale indeholder kvarts, som kan give lungeskader efter langvarig og gentagen indanding af
stoffet.

— Undga at indénde stov.

— Baer andedraetsvaern under forhold med utilstraekkelig ventilering.

— Indholdet/beholderen skal bortskaffes i overensstemmelse med lokale bestemmelser.

— Ovnen ma ikke &bnes i de forste 20 minutters forvarmning, nar speed-metoden bruges. Der er risiko for
forbreending ved antaendelse af voksdampe ved reaktion med luft!

Fysiske egenskaber
i henhold til 1SO 15912:2016 (E)

— Flowegenskaber: 110 mm

— Indledende haerdning: 10,5 minutter
— Kompressionsstyrke: 3,3 MPa

— Lineaer termisk ekspansion: 0,9%

Typisk kurve over linezer termisk ekspansion:

. o0m N

Browerc

Sammensatning
Kvarts, cristobalit, afbindingsmiddel: ammoniumphosphat, magnesiumoxid.

Dette materiale er udviklet udleukkende til brug i dentalindustrien. Bearbejdning skal udferes i neje overensstemmelse med brugsanvisningen.
Producenten patager sig intet ansvar for skader, der skyldes manglende overholdelse af brugsvejledningen eller brug til formél, der ikke er neevnt
i denne vejledning. Brugeren er forpligtet til at teste produkterne for deres egnethed og anvendelse til formél, der ikke er udtrykkeligt anfert i
brugsanvisningen. Beskrivelserne og data udger ingen garanti for egenskaber og er ikke bindende.
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Fosfaattiin sitoutuvaa IPS Empress Esthetic Speed -valumateriaalia (tyyppi 1, luokka 2) kaytetaan IPS Empress
Esthetic -prassinappien prassaykseen Ivoclar Programat -prassaysuuneissa.

Indikaatiot
Mallien valu (vaha, mallinnushartsi) valmisteltaessa prassaystoimenpidetta IPS Empress Esthetic -prassinapeilla.

Kontraindikaatio
Kaikki muu kuin indikaatioissa mainittu kaytto.

Pakkaukset
— IPS Empress Esthetic Speed -jauhe, 25 pussia, kussakin 100 g, sis. 1 mittakuppi
— IPS Empress Esthetic Speed -neste, 0,5 litraa

Sailytys

— Sailyta 12-28 °C:ssa

— Sailyta jauhe kuivassa paikassa

— Al s3ilyta nestetta alle +5 °C:n lampétilassa (herkka jadtymaan). Jos neste paasee jaatymadn, se on
kayttokelvotonta (kiteytyminen) eika sitd saa enaa kayttaa.

Tyoskentelylampotila

— Huonelampdtila 18 °C — enint. 23 °C

— Suositetusta lampétilasta poikkeava tydskentelylampatila vaikuttaa merkittavésti kovettumiseen.
— Korkeampi tydskentelylampétila kiihdyttéda kovettumista.

— Matalampi tyoskentelylampaotila hidastuttaa kovettumista.

Valurengasjarjestelma ja prassaysmanta

IPS Empress Esthetic -valurengasjarjestelma (rengaspohja, rengaskoetin, silikonirengas) ja Alox-ménta /

IPS One-Way-Plunger sopivat yhteen IPS Empress Esthetic -tuotteen kanssa. Muiden jarjestelmien osat eivét
ole yhteensopivia. Kyt sen vuoksi ainoastaan taman jarjestelman osia.

Sekoitussuhde 100 g jauhetta : 27 ml laimennettua nestetta

Pitoi 100 g:n 200 g:n

q q itoisuus

Indikaatio noin valurengas valurengas
Neste: tisl. vesi Neste: tisl. vesi

Inlayt MO + OD 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml

Inlayt MOD 60 % 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Laminaatit 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml

Kruunut 60 % 16ml:11 ml 32ml:22ml

Nestepitoisuutta koskevat tiedot ovat viitteellisid ja niitd voidaan tarvittaessa muuttaa. Nesteen (nesteen ja
tislatun veden) kokonaismaaraa ei saa muuttaa. Ala kéyté nestepitoisuutta, joka on alhaisempi kuin 50 %
valunesteen pitoisuudesta.

Kasittely

Liialliset eristysaineet saattavat reagoida valumateriaalin kanssa ja siten vaikuttaa prassaystulokseen. Poista
ylimaaramateriaali paineilmalla ennen valua.

— Lisaa vetta sekoituskuppiin.

— Lisaa jauhe.

— Sekoita valumateriaalia perusteellisesti lastalla 20 sekuntia, kunnes jauhe on kostunut tasaisesti.
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Tyhjiosekoitin
Sekoitusaika vakuumissa (huoneldmpétilassa) 1,5 min
Nopeus noin 350 rpm
Tyoskentelyaika 5,5 min
Kovettumisaika min. 30 min — enint. 45 min

Tydskentelyaika riippuu materiaalin lampétilasta, sekoitettavan materiaalin maarasta, sekoitusajasta ja
sekoitusnopeudesta. Materiaalin korkeampi lampétila ja/tai pidempi sekoitusaika lyhentaa tydskentelyaikaa.

Valu

— Sekoita enint. 400 g valumateriaalia kerralla.

— Noudata sekoitussuhdetta tarkasti!

— Valu tehdéén ravistelijan paalla vahaisella varinalla. Ald koske valurenkaaseen kovettumisen aikana.

Seuraavat tekijat vaikuttavat valumateriaalin kovettumislaajenemiseen
— Valumateriaalin ja -nesteen lampétila
— Jaannosvesi sekoituskupissa, ympariston kosteus

Esikuumennus-/pitoajat

Aloituslampatila °

PR . 850 °C

(Kaynnista esikuumennusuuni ajoissa)

Pitoaika sen jalkeen, kun lopullinen lampétila 100 g:n valurengas — min. 45 min
850 °C on saavutettu 200 g:n valurengas — min. 60 min

Mikali samalla kerralla esikuumennetaan useampi kuin 2 rengasta, pitoaikaa lopullisessa lampédtilassa on
lisattava 15 minuuttia jokaista lisavalurengasta kohti

Huomautus

Jos on suoritettava useita Speed-valuja, ne on valettava perédkkain ja asetettava esikuumennusuuniin noin
20 minuutin valein.

Varmista asettaessasi valurenkaita esikuumennusuuniin, ettei uunin lampétila laske merkittavasti. Maaratty
pitoaika patee siitd hetkestd, kun esikuumennuslampdtila on jélleen saavutettu.

IPS Empress Esthetic
Préssinappi Esikuumennus
Alox-manta Esikuumennus
One-Way-Plunger Ei esikuumennusta

IPS Unitray takaa valunappien ja Alox-mantien optimaalisen esilammityksen ja asemoinnin esikuumennus-
uunissa.

Tarkeaa tietoa

— Ala kéytd kuplanpoistajia (pinta-aktiivisia aineita). Ne saattavat reagoida valumateriaalin kanssa.

— Tasalaatuisia tuloksia saadaan vain tasalaatuisissa olosuhteissa ja seuraamalla kayttoohjeita.

— Laimenna neste vain kayttdmalla tislattua tai deionisoitua vetta.

— Nestepitoisuus: Mita enemman tislattua tai deionisoitua vettd lisatdan sekoitusnesteeseen, sité
vahaisempaa kovettumislaajeminen on. Liséaksi valumateriaalin lujuus heikkenee. Ala kayt3
nestepitoisuutta, joka on alhaisempi kuin 50 % valunesteen pitoisuudesta.

— Kéyté aina puhtaita instrumentteja kasitellessési valumateriaalia. Ald kaytd sekoituskuppeja, joita on
kéytetty kipsin sekoittamiseen.

— Al suorita valua paineenalaisesti, sillé tima muuttaa tuoteominaisuuksia.

— Kovettumisaikaa on seurattava tarkasti, silla se vaikuttaa ratkaisevasti laajenemiseen.

— Poista prassatyt valurenkaat prasséysuunista aina viipymatta ohjelman paattymisen jalkeen ja aseta ne
saleikon paélle jaahtymaan.
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Jotta valurenkaat kuumenisivat kunnolla esikuumennusuunissa, on otettava huomioon seuraavat

ohjeet:

— Kayta enintaan puolet esikuumennusuunin kéytettavissa olevasta tilasta.

— Aseta valurenkaat aina esikuumennusuunin takaosaan.

— Aseta valurenkaat mahdollisimman nopeasti esikuumennusuuniin. Varmista, ettei uunin lampatila laske
merkittavasti.

— Aseta valurenkaat aina esikuumennusuuniin siten, etta aukko on alaspain.

— Jos useampi kuin kaksi 200 gramman valurengasta on esikuumennettava samanaikaisesti
esikuumennusuunissa, suosittelemme niiden valamista perakkain ja asettamista esikuumennusuuniin noin
20 minuutin valein.

— Valurenkaat eivat saa koskettaa toisiaan. Varmista, ettéd ilma paasee kiertamaan uunissa.

Turvaohjeita

TARKEAA!

— Tama materiaali sisaltda kvartsia, joka pitkdaikaisesti ja toistuvasti hengitettynd saattaa aiheuttaa
keuhkovaurion.

Al hengita polya.

Tuuletuksen ollessa riittamatonta kayta hengityssuojainta.

Sisaltd / silio on havitettava paikallisten maaraysten mukaisesti.

Jos materiaalia kasitellaan pikamenetelmall, &la avaa uunia esikuumennuksen ensimmaisten 20 minuutin
aikana. Vahahoyryt saattavat syttya ilmassa ja aiheuttaa tulipalon!

Fysikaaliset ominaisuudet
ISO 15912:2016 (E) mukaan

— Virtausominaisuudet: 110 mm

— Kovettumisaika: 10,5 minuuttia
— Puristuslujuus: 3,3 MPa

— Lineaarinen lampdlaajeneminen: 0,9%

Tyypillisen lineaarisen lampolaajenemisen kayra:

o 3 %0 oo o )

Koostumus
Kvartsi, kristobaliitti, sideaine: ammoniumfosfaatti, magnesiumoksidi

Tamé materiaali on tarkoitettu ainoastaan hammaslaaketieteelliseen kayttoon. Materiaalia tulee késitella tarkasti kayttdohjeita noudattaen.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat siitd, etta kayttoohjeita tai ohjeidenmukaista soveltamisalaa ei noudateta. Tuotteiden
soveltuvuuden testaaminen tai kayttdminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun tarkoitukseen on kayttajan vastuulla. Kuvaukset ja tiedot eivat ole
takuu ominaisuuksista eivétka ole sitovia.
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Det fosfatbundede IPS Empress Esthetic Speed-investmentet (type 1, klasse 2) brukes til pressing av
IPS Empress Esthetic-rohlinger i Ivoclar Vivadent Programat-pressovner.

Indikasjon
Investering av modeller (voks, modelleringsharpiks) for klargjering til pressing med IPS Empress Esthetic-
rohlinger.

Kontraindikasjon
Alle annen bruk som ikke er oppfert under indikasjoner.

Leveringsform
— IPS Empress Esthetic Speed-pulver 25 poser a 100 g inkludert 1 malebeger
— IPS Empress Esthetic Speed-vaeske, 0,5 liter

Oppbevaring

— Oppbevaring ved 12-28 °C

— Oppbevar pulveret pa et tert sted

— Vaesken ma ikke utsettes for temperaturer under +5 °C (tdler ikke frost!) Hvis veaesken fryser, blir den
ubrukelig (krystallisering) og ma ikke brukes lenger.

Bearbeidingstemperatur

— Romtemperatur 18 °C — maks. 23 °C

— Awvikende bearbeidingstemperaturer pavirker herdeprosessen i avgjerende grad.
— En hoyere bearbeidingstemperatur gjer at herdingen gar fortere.

— En lavere bearbeidingstemperatur forsinker herdingen.

Muffelsystem og presstempel

IPS Empress Esthetic-muffelsystemet (muffelbasis, muffellokk, silikonring) og Alox-stempel/One-Way-Plunger
er tilpasset IPS Empress Esthetic. Komponenter fra forskjellige systemer er ikke kompatible. Bruk derfor kun
komponenter fra dette systemet.

Blandeforhold 100 g pulver : 27 ml fortynnet vaeske

Indikasjon Konsentrasjon 100.g muffel 200.9 muffel
ca. vaeske : dest. vann vaske : dest. vann
Inlay MO + OD 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60 % 16ml:11 ml 32ml:22 ml
Skallfasetter 50 % 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Kroner 60 % 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Opplysningene om vaeskekonsentrasjonen er standardverdier og kan justeres om ngdvendig. Den totale
mengden veeske (veeske + dest. vann) ma i alle tilfeller beholdes. Ikke fortynn veesken til under 50 %.

Bearbeiding

For mye isoleringsmiddel kan forarsake reaksjoner med investmentet og pavirke pressresultatet. Blas bort
overfledig materiale med trykkluft fer investering.

— Fyll vaeske i blandekoppen.

— Tilsett pulver.

— Bland investmentet med en spatel i 20 sekunder til pulveret er jevnt fuktet.
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Vakuumblander

Vakuumblandetid (ved romtemperatur) 1,5 min
Turtall ca. 350 o/min
Bearbeidingstid 5,5 min
Herdetid min. 30 min — maks. 45 min

Bearbeidingstiden avhenger av materialtemperaturen, blandemengden, blandetiden og blandeintensiteten.
Hayere materialtemperatur og/eller lengre blandetid forkorter bearbeidingstiden.

Investering

— Bland maks. 400 g investment av gangen.

— Overhold blandeforholdet naye!

— Investering utferes pa en vibrator under lett vibrering. La den investerte muffelen herde uten vibrasjoner
og ikke foreta noen manipuleringer pa den..

Noen punkter som kan pavirke investmentets herdeekspansjon
— Temperatur pa investmentet og veaesken
— Vannrester i blandekoppen, luftfuktighet

Forvarming/holdetider

Starttemperatur 850 °C

(Sla pa forvarmingsovnen i tide)

Holdetid etter & ha nadd den endelige 100 g muffel — min. 45 min
temperaturen pa 850 °C 200 g muffel — min. 60 min

Hvis flere enn to mufler forvarmes samtidig, ma holdetiden ved den endelige temperaturen forlenges med
15 minutter per ekstra muffel.

Merknad

Hvis det skal utfares flere Speed-investeringer, ber de investeres tidsforskjevet og plasseres i forvarmings-
ovnen med et intervall pa ca. 20 minutter.

Nér du plasserer mufler i forvarmingsovnen, ma du serge for at ovnstemperaturen ikke faller for mye. Den
angitte holdetiden begynner fra tidspunktet forvarmingstemperaturen er nadd igjen.

IPS Empress Esthetic
Rohling Forvarming
Alox-stempel Forvarming
One-Way-Plunger Ingen forvarming

IPS Unitray sikrer at rohlingene og Alox-stemplene blir optimalt forvarmet og plassert i forvarmingsovnene.

Viktige opplysninger

— Ikke bruk overflateaktive stoffer (tensider). Det kan forarsake reaksjoner med investmentet.

— Like resultater kan bare oppnas nér bearbeidingsinstruksen felges og betingelsene er like.

— Vaesken skal bare fortynnes med destillert eller avionisert vann.

— Vaskekonsentrasjon: Jo mer destillert eller avionisert vann som tilferes blandevaesken, desto lavere er
herdeekspansjonen. | tillegg reduseres investmentets styrke. Ikke fortynn veesken til under 50 %.

— Investmentet skal bare bearbeides med rene, terre instrumenter. Ikke bruk gipsblandebegre.

— Ikke foreta trykkinvestering. Det forandrer produktets egenskaper.

— Herdetiden ma overholdes neye, ettersom det pavirker ekspansjonen i avgjerende grad.

— Ta alltid ut pressede mufler fra pressovnen umiddelbart etter at programmet er ferdig, og plasser dem pa
en rist til avkjeling.
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For & sikre tilstrekkelig gjennomvarming av muflene i forvarmingsovnen ma du ta hensyn til
felgende punkter:

— Forvarmingsovnen skal maksimalt fylles opp til halvparten av flaten.

Muflene skal alltid plasseres i den bakre delen av forvarmingsovnen.

— Innsetting av mufler i forvarmingsovnen ma skje raskt. Pass pa at ovnstemperaturen da ikke faller for mye.

Muflene skal alltid settes inn i forvarmingsovnen med apningen ned.

Hvis flere enn to 200 g mufler ma forvarmes i forvarmingsovnen, anbefales det & investere dem med
tidsforskyvning og plassere dem i forvarmingsovnen i et intervall pa ca. 20 minutter.

Muflene ma ikke plasseres i direkte bergring med hverandre. Luften ma kunne sirkulere.

Sikkerhetsmerknader

VIKTIG!

— Dette materialet inneholder kvarts, som kan fordrsake skade pa lungene ved innanding gjentatte ganger
eller over lengre tid.

— Unnga innanding av stev.

— Bruk andedrettsvern ved utilstrekkelig ventilasjon.

— Innholdet/beholderen ma avfallshehandles i samsvar med lokale retningslinjer.

— Ikke apne ovnen de ferste 20 minuttene av forvarmingen i Speed-prosessen. Fare for forbrenning fra
voksdamp som kan antennes i luft!

Fysiske data
i henhold til 1SO 15912:2016 (E)

— Flytevne: 110 mm

— Sterkingspunkt: 10,5 minutter
— Trykkfasthet: 3,3 MPa

— Lineaer varmeutvidelse: 0,9%

Kurve som viser en normal linezer varmeutvidelse:

o

0o B3 ) BT o )

Sammensetning
Kvarts, kristobalitt, bindemiddel, ammoniumfosfat, magnesiumoksid

Materialet er utviklet til bruk pa det odontologiske omradet og skal brukes i henhold til bruksanvisningen. Produsenten pétar seg intet ansvar
for skader som oppstar pa grunn av annen bruk eller ufagmessig bearbeiding. | tillegg er brukeren forpliktet til pa forhand og pa eget ansvar &
undersgke om produktene egner seg og kan brukes til de tiltenkte formal, seerlig dersom disse formélene ikke er oppfert i bruksanvisningen.

31



®

De IPS Empress Esthetic Speed-inbedmassa met fosfaatbonding (type 1, klasse 2) is te gebruiken bij het
persen van porseleinblokjes IPS Empress Esthetic in Programat-persovens van Ivoclar Vivadent.

Indicatie
Inbedmodellen (was, modelleerkunststof) ter voorbereiding van de persprocedure met porseleinblokjes
IPS Empress Esthetic.

Contra-indicatie
Alle andere toepassingen die niet onder de indicaties genoemd staan.

Verpakking
— IPS Empress Esthetic Speed poeder, 25 zakjes van elk 100 g, inclusief 1 maatschepje
— IPS Empress Esthetic Speed vloeistof, 0,5 liter

Opslag

— Bewaartemperatuur 12-28°C

— Poeder droog bewaren

— Vloeistof niet opslaan beneden de +5°C (i.v.m. gevoeligheid voor bevriezing!) Mocht de vloeistof toch
bevriezen, dan wordt deze onbruikbaar (kristalvorming) en mag niet meer worden gebruikt.

Verwerkingstemperatuur

— Kamertemperatuur 18°C — max. 23°C

— Een andere verwerkingstemperatuur heeft grote gevolgen voor het uithardingsgedrag.
— Een hogere verwerkingstemperatuur versnelt het uithardingsproces.

— Een lagere verwerkingstemperatuur vertraagt het uithardingsproces.

Moffelsysteem en piston

Het IPS Empress Esthetic-moffelsysteem (moffelbasis, moffelmal, siliconenring) en de Alox-piston/One-way-
Plunger passen bij IPS Empress Esthetic. Componenten van verschillende systemen zijn niet compatibel.
Gebruik daarom alleen de componenten van dit systeem.

Mengverhouding 100 g poeder : 27 ml verdunde vloeistof

Indicaties Concentratie ) 100 g moffel ) 200 g moffel
ongeveer vloeistof : gedest. water | vloeistof : gedest. water
Inlays MO + OD 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22 ml
Veneers 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Kronen 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml

De opgegeven vloeistofconcentraties zijn richtwaarden en kunnen eventueel worden aangepast, mocht dat
nodig zijn. Pas echter de totale hoeveelheid vloeistof (vloeistof + gedest. water) niet aan. Verdun de vloeistof
niet tot minder dan 50%.

Verwerking

Een teveel aan isoleervloeistof kan reageren met het inbedmateriaal en kan het persresultaat beinvioeden.

Verdeel overtollig materiaal met perslucht voor er wordt ingebed.

— Doe de vloeistof in de mengbeker.

— Voeg het poeder toe.

— Meng het inbedmateriaal gedurende 20 sec. grondig met een spatel, tot het poeder goed is doordrenkt
met vloeistof.
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Vacuiimmengapparaat
Vacutimmengduur (op kamertemperatuur) 1,5 min
Snelheid ongeveer 350 omwentelingen/min.
Verwerkingsduur 5,5 min.
Uithardingstijd min. 30 min. — max. 45 min.

De verwerkingsduur hangt af van de materiaaltemperatuur, de hoeveelheid gemengd materiaal, de meng-
duur en hoe intensief er wordt gemengd. Een hogere materiaaltemperatuur en/of langere mengduur
verkorten de verwerkingsduur.

Inbedden

— Meng max. 400 g inbedmateriaal in één keer.

— Let goed op de juiste mengverhouding!

— Bed de restauratie in op een licht vibrerende triller. Gedurende het uitharden mag de moffel niet worden
bewogen.

Enkele omstandigheden die de uithardingsexpansie van het inbedmateriaal beinvloeden
— Temperatuur van de inbedmassa en vloeistof
— Restjes water in de mengbeker, luchtvochtigheid

Voorverwarmen/handhavingstijd

Begintemperatuur 850°C

(Schakel de voorverwarmoven tijdig in!)

Handhavingstijd na het bereiken van de 100 g moffel — min. 45 min.
eindtemperatuur van 850°C 200 g moffel — min. 60 min.

Als er tegelijkertijd meer dan 2 moffels moeten worden voorverwarmd, moet de handhavingstijd op de
eindtemperatuur met 15 minuten per extra moffel worden verlengd.

NB

Als er meerdere snelle inbeddingen plaatsvinden, raden we aan deze gefaseerd in te bedden en ook
gefaseerd in de voorverwarmoven te plaatsen (met intervallen van ca. 20 min.).

Zorg dat bij het plaatsen van de moffels in de voorverwarmoven de oventemperatuur niet teveel daalt. De
opgegeven handhavingstijd geldt vanaf het moment dat de voorverwarmtemperatuur weer is bereikt.

IPS Empress Esthetic
Porseleinblokje Voorverwarmen
Alox-piston Voorverwarmen
One-Way-Plunger Niet voorverwarmen

Belangrijke informatie

— Gebruik geen middel om luchtbellen tegen te gaan (tenside). Dit kan reageren met het inbedmateriaal.

— Consistente resultaten kunnen slechts worden bereikt indien de gebruiksaanwijzing in acht wordt
genomen en de omstandigheden gelijk worden gehouden.

— Verdun de vloeistof uitsluitend met gedestilleerd of gedeioniseerd water.

— Vloeistofconcentratie: hoe meer gedestilleerd of gedeioniseerd water aan de mengvloeistof wordt
toegevoegd, des te lager de uithardingsexpansie. Bovendien neemt daardoor de stevigheid van de
inbedmassa af. Verdun de vloeistof niet tot minder dan 50%.

— Verwerk de inbedmassa alleen met schone en droge instrumenten. Gebruik geen gipsmengbekers.

— Pas geen drukinbedding toe; daardoor kunnen de producteigenschappen veranderen.

— Controleer de uithardingstijd goed; die heeft een cruciale invloed op de expansie.

— Verwijder geperste moffels altijd direct na afloop van het persprogramma uit de persoven en zet ze op een
rooster om af te koelen.
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Om te garanderen dat de moffels in de voorverwarmoven voldoende worden verwarmd, moeten

de volgende punten in acht worden genomen:

— Vul de voorverwarmoven niet tot meer dan de helft van de beschikbare ruimte.

— Plaats de moffels daarbij altijd achterin de voorverwarmoven.

— Ga bij het plaatsen van de moffels in de voorverwarmoven altijd vlug te werk. Zorg dat de oventempera-
tuur niet teveel daalt.

— Plaats de moffels altijd met de opening naar beneden in de voorverwarmoven.

— Als meer dan twee moffels van 200 g tegelijkertijd moeten worden voorverwarmd in de voorverwarm-
oven, raden we aan deze gefaseerd in te bedden en ook gefaseerd in de voorverwarmoven te plaatsen
(met intervallen van ca. 20 min.).

— Zorg dat de moffels niet direct met elkaar in aanraking komen. Zorg dat luchtcirculatie mogelijk is.

Veiligheidsvoorschriften

BELANGRUK!

— Dit materiaal bevat kwarts, dat bij langdurige en herhaaldelijke inademing kan leiden tot beschadiging
van de longen.

— Inhaleer het stof niet.

— Draag adembescherming bij onvoldoende ventilatie.

— Voer de inhoud en de verpakking af volgens de plaatselijke wet- en regelgeving.

— Open de oven niet tijdens de eerste 20 minuten van de voorverwarming, bij verwerking van materialen
volgens de speedmethode. Er bestaat gevaar door verbranding als gevolg van de wasdampen die kunnen
ontbranden bij contact met lucht!

Fysische gegevens
conform 1SO 15912:2016 (E)

— Vloeikenmerken: 110 mm

— Initiéle uitharding: 10,5 min.
— Compressiesterkte: 3,3 MPa

— Lineaire thermische expansie: 0,9%

Curve van de typische lineaire thermische expansie:

o

rgemare

Samenstelling
Kwarts, cristobaliet, bindmiddel: ammoniumfosfaat, magnesiumoxide

Dit materiaal is uitsluitend ontwikkeld voor tandheelkundig gebruik. Het moet precies volgens de productinformatie worden verwerkt. Indien

er schade optreedt door toepassing voor andere doeleinden of door verkeerd gebruik, kan de fabrikant daarvoor niet aansprakelijk worden
gesteld. De gebruiker is bovendien verplicht om vo6r gebruik na te gaan of de producten voor de beoogde toepassing geschikt zijn, vooral als
deze toepassing niet expliciet in de productinformatie staat vermeld. De beschrijvingen en gegevens houden geen garantie in ten aanzien van de
eigenschappen en zijn niet bindend.
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To vAik6 emévduong pwaoopikoL Tumou IPS Empress Esthetic Speed (TUmog 1, Katnyopia 2) xpnotpomnoteitat yia 1o
nipeadplopa papdwv IPS Empress Esthetic otoug kAiBavoug mpeoapiopatog Ivoclar Vivadent Programat.

‘Evéeién
Emévduon expayeiwv (kepi, pntivn Slapdpewonc) oe mpoetolpacia Tng Stadikaoiag mpeoapiopatog pe Tig papdoug
IPS Empress Esthetic.

Avtévdeign
'ONeC ot AANEC e@appOyEG TTOU Oev avapépovTal pnTd oTIG eVOEiCeLC.

Mopen mapadoong

- IPS Empress Esthetic Speed moudpa, 25 oakoUAeg, 100 yp. n kabepia, mou cupmepthapavet
1 SooopeTpnT

- IPS Empress Esthetic Speed vypd, 0,5 Aitpo

AmoOrjkeuon

- Amobrkeuon otoug 12-28 °C

- AmoBnkevete TV movSpa o€ ENpod Xwpo

- To uypd Sev mpémel va extiBetal og Beppokpaoieg xapnAdtepeg amd +5 °C (evaiobnto oto mdywual)
Eav maywoel pia @opad, To uypd yivetal akatdAAnlo yia xprion (kpuotdAwon) kat Sev mpémet va
Xpnotpomolgital mAéov.

Ogppokpacia epyaciag

- Ogppokpaoia dwpartiou 18 °C - péy. 23 °C

- KdBe aMn Beppokpaaia epyaciag emnpedlel amo@acioTikd Tn CUPIEPIPOPA TENG.
- Yyn\dtepn Beppokpacia epyaciag emMTayUVeL T GUPTIEPIPOPA TTRENG.

- Xaun\otepn Beppokpaoia epyaciag emPBpadivel Tn oupnepipopd mM&nG.

TUuotnpa Saktuliwv emévduong kat éuolo mpecapiopatog

To obotnua daktuhinv emévduong IPS Empress Esthetic (Baon daktuhiou, petpntrig Saktuliou, SaktuAiog
oINk6vNG) kat To éuPolo Alox / éupoho One-way eivat ouvtoviopéva pe To IPS Empress Esthetic. E§aptripata
SlapopeTikwv cuoTnpdtwy Sev ival cupBatd. Emopévwg xpnotuomoleite povo e€apTHATa AUTOU TOU GUGTHHATOG.

Avaloyia avapiéng 100 yp. moudpa : 27 ml apaiwpévo vypo

SUVKEVTPWG! AaktOAiog emévduang AaktOAiog emévduong
Evéeién - g’" W". l"‘, 100 yp. 200 yp.
poasyylon Yypo : amootaypévo vepo | Yypo : amoctaypévo vepo
‘EvBeto EM + AM 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
‘EvBeta EAM 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml
‘Oyelg 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
STEQPAveC 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml

Ta moo00TA GO0V APOPd TN CUYKEVTPWOTN TOU LYPOU Eival KATA TPOGEYYLON Kal MTOPOUV Va pUBUICTOUV €4V €ival
anapaitTo. H cuvoAikr} ToadTnTa Tou UYpoUL (Uypo + amoaTtaypévo vepd) Gev mpémel va aMA&el. Mnv apalwoete
70 VYPO o€ Aiydtepo amod 50%.

Enegepyacia

Nepiooeleg SlaxwPIOTIKWV PITOPE( Val TPOKAAETOUV aVTISPACTELC e TO UAIKO EmEVEUONG KAl Va EMTNPEACOLY TO

AMOTENEGHA TOU TTPECAPIOHATOC. AlOOTIEIPETE TO TIEPIOOI0 UNIKO LIE CUUTTLEOMEVO aépal TIPLY TNV EMEVOUON.

- TomoBeTrioTe TO UYPO OTO KUTIENNO AVAMIENC.

- MpooBéote v movdpa.

- Avapi&te Mo kahd To UNIKO emévduong pe omaln eni 20 SeutepdhemTta péxpL va emteuyOei opolopop@n
S1aBpegn ¢ moudpac.
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Avapiktng Kevoo

Xpdvog avapiéng ot kevo (og Beppokpacia dwpatiou) 1,5 Aemto
Tayxutnta nepimou 350 o.a.A.
Xpdvog epyaciag 5,5 \emtd
Xpovog méng €Nay10T0 30 AemTd - avwTaTo 45 Aemtd

0 xpovoc epyaciag e§aptatal amod T Beppokpacia Tou UAIKOU, Ty TooOTNTA UAIKOU TIOU avaplyVUETal, To XpOvo
avapigng Kat tnv taxutnta avapiéne. Yynhdtepn Beppokpacia Tou UAKOU /Kal TapaTETapEVOS Xpovog avapigng
OUVTOPEVOLY TO XPOVO Epyaaiag.

Emévéuon

— Avapi€te To MOAU 400 yp. UNIKOU EMEVEUONG CUYXPOVWG.

- Tnpeite avotnpd v avahoyia avaugng!

- H emévbuon mpaypatomnoleital o€ cuokeun 56vnong pe ehagpla ovnon. Apnote To SakTuMo emévduong va
mAEEL Xwpig va Tov melpdeTe.

Opiopévol mMapAyovTEeG Tov emnpeAalouv T 81a0TOAR Kata tnv mMR&N Tou VAIKOU emévduong
- OgppoKpaoia Tou UNKOU Kal Tou uypoU emévéuong
- YmoMouro vepou 0To KOTIEANO avdapi§ng, aTHoo@alpikn vypacia

Xpovor mpoBéppavong / avapovig

Apxini Beppokpacia 850 °C

(Avayre Tov KNiBavo mpoBéppavang éykaipa)

XpOVOC AVAPOVAC METE TNV avaKTNoN TS TEMKAC Aaktuiog emévduong 100 yp. — eAdxtoTo 45 Aemtd
Beppokpaciag mpobéppavong otoug 850 °C AaktoMoc emévBuanc 200 yp. - eAGI0TO 60 AemTd

Eav mpoBepuaivovtal meplocdtepol amd 2 SaktUAoL emévuong TAUTOXPOVa, 0 XPOVOC AVALOVIAG 0TV TENIKA
Beppokpacia mpémel va mapatadei katd 15 Aemtd ava mpoobeto SaktuAio emévéuonc.

Inupeiwon

Edv mpokettat va mpaypatomoinfovv moAamAég emevduoel; Speed, ot emevdioel; Ba mpémel va mpaypatomoinfouv
Sladoxikd kat va tomoBetnBolv atov KAiBavo mpobépuavong pe evaidpeso xpoviko Slaotnpa 20 AenTtwy mepimou.
Katd tnv tomoBétnon twv daktuliwv emévduong otov KAiavo mpoBépuavong, Slacgahiote 6Tt dev Ba pelwOei
Spaotika n Beppokpacia tov KAiBavou. O mpoBAemouEVOC XpOvVog avapovig LETPd amd To onpeio 0To omoio éxel
emtevyBei Eavd n Beppokpacia mpobéppavong.

IPS Empress Esthetic
P&B6og MpoBépuavon
‘Eporo Alox NpoBéppavon
‘EpBolo One-Way-Plunger Mnv mpoBepudvete

To IPS Unitray e§aopalilel 61 ot pdBdot kat Ta éuPola Alox mpoBeppaivovTal Kat TomoBeTouvVTal 0TOUG (POUPVOUS
npoBéppavong pe 1avikd Tpdmo.

INHaAVTIKEG TANPOYOPiES

- Mn xpnotponoleite UAIKO EM@avelakng Tdong (emeavelodpaotiko). Mmopei va mpokAnBoulv avtidpdoelg pe 1o
UAIKO emévduong.

- Yuvenn anoteléopata Pmopolv va emreuyBolv uovo umd otabepég GUVONKEC Kal e TNV THPNON Twv 08NYLWV
Xprong.

— ApaIWOTE TO LYPO AMOKAEIOTIKA HE AMOOTAYUEVO I} ATTIOVIOMEVO VEPO.

— JUyKévtpwon uypou: H avénon Tou mocoaTol ToU AmooTaypévVoU 1 amovIoUEVOU VEPOU TTOU TTPOOTIBETAL OTO
uypo avaugng Ba xapnAwaoel To mooooTod S1aoToA Katd Ty mEn. Emméov Ba peiwbei n avtoxn Tou UAIKoU
emévduonc. Mnv apaiwoete To uypd oe Aiyotepo amod 50%.

- Xpnotpomolgite Hovo oteyvd Kat kaBapd epyaleia pe To LNKO emévduonc. Mn xpnotpomoloete KUmeAa
avauéng yoyou.

- H emévbuon dev mpémel va mpaypatomoleital umo migon, S10TL KATL TETolo aAALEL TIG IIOTNTES TOU TTPOIOVTOC.
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- 0 xpdvog m§ng mpémet va Tpeitat avotnped, S10Tt emnpedlel amo@aotoTiKa T S1aoToA.
- Na agaipeite mdvta Toug mpeaaplopévou SakTuhioug amod Tov KABavo mPecapiopaTog apéows LETA TO TENOG
TOU TPOYPAMHATOG KAl VOl TOUG TOTTOBETEITE O€ MAEYHA YId VA KPUWOOUV.

MNa va dtacpaliotei n MAREng Béppavon Twv Saktuliwv emévéuong otov KAifavo

nPoBippavong, MpEmel va TnpouvTdl Ta akoAouBa onpeia:

- Qoptwvete Tov KAiBavo mpoBéppavong To Mo péxpl To lod Tou SLaBECIou WPENIOU XWPEOU Tou.

- TomoBeteite Toug SakTuAioug emévbuong mavta oTo omiadio pépog Tou KAIBAvou mpoBéppavongc.

- Tomobeteite Toug daktulioug emévduong 6ao To duvatdv ypnyopotepa otov KAiBavo mpobépuavong.
Alaogahiote 6T1 n Beppokpacia Tou KMBdavou dev Ba pelwbdei SpaoTikd.

- TomoBeteite mavta Toug SakTuhioug emévduong otov KAiBavo mpoBEépuavaong e To Avolyua TTPog Ta KATW.

- Eav npénel va mpoBeppavBouv mepioootepol amd dvo SaktuAiot emévéuong twv 200 yp. otov KAifavo mpobép-
HaVONG, GUVIOTOUE VA TTPAYMATOTOLETE TIG EMevOUOELC SladoxIKd Kal va TomoBeteite Toug SakTulioug otov
KAiBavo mpoBépuavong pe vOlapeso xpoviko Slaotnua 20 Aemtwv.

- Mnv TomoBeteite Toug Saktulioug emévduong o€ apeon emagn petagy Toug. EmrtpéPte v Kukhogopia aépa.

Emonpavoeig acpaleiag

THMANTIKO!

- AuTo T0 UAIKO Tiepiéxel xahadia, o omoiog pmopei va ipoKaAéael veupoviK BAABN HETA amd mapateTapévn Kat
enmavalapBavopevn €KBeon PECW ELOTIVONG.

- Mnv elomvéete tn okovn.

- Qopdte PEOA ATOUIKAG TPOOTAGIAG TNG AVATIVONG OE TIEPITTWON AVETAPKOUG AEPICHOU.

- To mepleXOUEVO/MEPIEKTNG TIPETEL VO AMTOPPIMITETAL COPPWVA HIE TOUG TOTIIKOUG KAVOVIOHOUG.

- Mnv avoiyete Tov KAiBavo katd ta mpwta 20 AemTd Tng mpoBépuavong Katd Ty enefepyaaia Tou UAIKOU pe
xprion ¢ uebddou emrayupévng taxutntag. Ot aTpoi Tou KePLoU PImopEi va avagheyolv av ekteBolv oTov
agpa Kal va mpokaréoouv éykaupal

DuoIKEG 1810TNTEG
oup@wva e 1SO 15912:2016 (E)

- XapaktnploTIKA PONG: 110 mm

- Apxikn mén: 10,5 Aemta
- Avroyn otn ONiyn: 3,3 MPa

- Tpappikr Beppikr SlaoToh: 0,9 %

KapmoAn TUKAG YPapUIKAG BEppIKNG S1a0TOAG:

100 o

TovBeon
Xahadiag, kplotoBaAitng, GUVSETIKAC TAPAYOVTAG: PWOPOPIKO AUUWVIO, 0&EiSI0 TOU payvnaiou

To UAIKO QUTO KATAOKEUAOTNKE Yia XPron otov 0dovTiatpiké Topéa. Ot Sladikaaieg mpémet va akohouBolvtal oxoAaoTika Kat akohouBwvTag auatnpd
TIg 0dnyieg xpriong. Amartioelg yia BAaBeG mou pmopei va mpokAnBouv armo pn opbry akohoudia Twv oSnyIV 1 amd Xprion O€ PN PNTWG EVSEIKVUOHEVN
TiEpLoyr, eival amapddekTeq. Emméov o xpriotng ival umoxpewpévog va eAéyxel pe Sikr Tou evBivn TV KataAANAGTNTA Kat T Suvatdtnta Xpriong

TOU TTPOIOVTOC Yia TOV TTPOBAENOPEVO OKOTIO TIPIV TNV EQAPHOYI, IBIAITEPA EAV O CUYKEKPIHEVOC OKOTIOC SEV aVapEPETAL OTIC TANPOPOPIES XPHONG.
Neptypagéc kat oTolyeia dev amoteAovy eyyunon Twv ISI0TATWY Kat Sev eival SECPEVTIKA. 37
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Fosfat bagli IPS Empress Esthetic Speed revetman materyali (Tip 1, Sinif 2), IPS Empress Esthetic ingotlarinin Ivoclar Viva-
dent Programat pres firinlarinda preslenmesi islemlerinde kullanilir.

Endikasyon
IPS Empress Esthetic ingotlariyla gerceklestirilen presleme prosediirlerine hazirlik amaciyla modellerin (mum, modelaj
rezini) revetmana alinmasi.

Kontrendikasyon
Endikasyonlar listesinde yer almayan tiim diger uygulamalar.

Piyasaya takdim sekli
- IPS Empress Esthetic Speed Tozu, her biri 100 g igeren 25 adet poset ve 1 adet 6l¢ii kabi
- IPS Empress Esthetic Speed Svisi, 0,5 litre

Saklama kosullari

- Saklama sicakhgr: 12-28°C

- Tozu kuru bir yerde saklayin

- Sivi +5°C nin altindaki 1s1 derecelerine maruz birakilmamalidir (donmaya karsi duyarlidir) Eger sivi bir kez donar-
sa, kullanilamaz hale gelir (kristalizasyon) ve artik bir daha kullanilmamalidir.

isleme sicakliklari

- 0Oda sicakligi 18°C — maks. 23°C.

- Diger tiim isleme sicakliklari sertlesme davranigini belirleyici bicimde etkiler.
- Daha yiiksek isleme sicakliklar sertlesme davranisini hizlandirir.

- Daha diistik isleme sicakliklar sertlesme davranigini yavaslatir.

Revetman manset sistemi ve pres pistonu

IPS Empress Esthetic revetman manset sistemi (manset kaidesi, manget dlci aleti, silikon mangset) ve Alox piston / IPS One-
Way-Plunger, IPS Empress Esthetic ile koordine edilmistir. Degisik sistemlere ait bilesenler birbiriyle uyumlu degildir. Bu
nedenle, yalnizca bu sisteme ait bilesenleri kullanin.

Karistirma orani 100 g toz : 27 ml seyreltilmis sivi

Konsantrasyon 100 g'lik revetman 200 g'lik revetman
Endikasyonlan yaklasik manseti manseti
Sivi : dist. su Sivi : dist. su
inley MO + OD %50 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
inleyler MOD %60 16ml:11 ml 32ml:22ml
Veneerler %50 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Kuronlar %60 16ml:11 ml 32ml:22 ml

Sivi konsantrasyonuna yonelik gosterimler yaklasik degerler olup, gerekirse ayarlanabilirler. Toplam sivi miktari
(stvi + dist. su) degistirilmemelidir. Siviy1 %50 oraninin altina seyreltmeyin.

isleme

Ayinci madde fazlaliklari revetman materyaliyle tepkimelere yol acarak presleme sonuglarini olumsuz etkileyebilir. Revet-
mana almadan dnce materyal fazlaliklarini basingli havayla dagitin.

- Swviyr kanstirma kabina koyun.

- Tozu katin.

- Revetman materyalini, toz esit bir sekilde islanincaya kadar bir spatiille 20 saniye iyice karistirin.
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Vakumlu karistirici

Vakumlu karistirma stiresi (oda sicakliginda) 1,5 dk
Hiz yaklasik 350 devir/dk
isleme siiresi 5,5 dk
Sertlesme stiresi min. 30 dk - maks. 45 dk

isleme siiresi, materyal sicakligina, karisim miktarina, kanistirma siiresine ve kanistirma yogunluguna baglidir. Materyal
sicakliginin daha yiiksek ve/veya karistirma siiresinin daha uzun olmasi isleme stiresini kisaltir.

Revetmana alma

- Bir seferde maks. 400 g revetman materyali karistirin.

- Kanigtirma oranina siki bir sekilde uyun!

- Revetmana alma islemi hafif vibrasyonla calisan bir ¢alkalayicida gerceklestirilir. Revetman mangetine el siirmeden
sertlesmesini bekleyin.

Revetman materyalinin sertlesme genlesmesini etkileyen bazi faktorler
- Revetman materyalinin ve sivinin sicakligi
- Kanstirma kabindaki rezidiiel su miktari, atmosferdeki nem orani

On isitma / tutma siireleri

Bagslangic sicakligi 850°C

(On 1sitma finnini zamaninda galistirin)

En iist 1s1 derecesi olan 850°C’ye ulasildiktan 100 g'lik revetman manseti - en az 45 dk
sonraki tutma silresi 200 g'lik revetman manseti - en az 60 dk

2 adetten fazla revetman mansetinin ayni zamanda 6n 1sitma islemine tabi tutulmasi durumunda, son 1s1 derecesindeki
tutma stiresi ek olarak isitilan her bir manset icin 15 dakika uzatilir.

Not

Eger cok sayida Speed revetmani hazirlanacaksa, bunlar art arda yapilmali ve yaklasik 20ser dakikalik araliklarla 6n isitma
finnina yerlestiriimelidir.

Revetman mansetlerini 6n isitma finnina yerlestirirken firin sicakliginin énemli dlciide diismemesine dikkat edin. Ongé-
riilen tutma stiresi, 6n 1sitma sicakligina tekrar ulagildiginda islemeye baslar.

IPS Empress Esthetic
Ingot On 1sitmali
Alox piston On isitmali
One-Way-Plunger On 1sitmasiz

IPS Unitray tepsisi ingotlarin ve Alox pistonlarin optimum sekilde 6n 1sinmaya tabi tutulmasini ve 6n isitma firinlarinda
konumlandinimasini saglar.

Onemli bilgiler

- Yiizey gerilimini azaltici surfaktan madde (tensid) kullanmayin. Revetman materyaliyle tepkimeler gerceklesebilir.

- Tutarl sonuglar elde etmek, ancak tutarli sartlar altinda calismak ve Kullanma Talimatlarina uymakla miimkiindiir.

- Siviyi yalnizca distile veya deiyonize suyla seyreltin.

- Sivi konsantrasyonu: Karistirma sivisina ne kadar ok distile veya deiyonize su katilirsa, sertlesme genlesmesi diizeyi o
6liide diistik olur. Bununla birlikte, revetman materyalinin dayanimi da azalir. Siviyi %50 oraninin altina seyreltmeyin.

- Revetman materyalini islemek icin yalnizca kuru, temiz aletler kullanin. Al kanstirma kaplari kullanmayin.

- Basing altinda revetman olusturmayin, clinkii bu, tiriinin 6zelliklerini degistirir.

- Sertlesme siiresi genlesme acisindan belirleyici oldugundan, yakindan izlenmelidir.

- Preslenmis revetman mansetlerini daima program sona erdikten sonra hemen pres firnindan ¢ikararak sogumalari
icin bir 1zgaranin lizerine koyun.
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Revetman mangsetlerinin 6n isitma firininda derinlemesine isinmasini saglamak igin su husus-
lara dikkat edilmelidir:

- On sitma finnini kullanilabilir alanin en fazla yansina kadar doldurun.

Revetman mansetlerini daima on 1sitma firninin arka béliimiine yerlestirin.

Revetman mansetlerini on isitma firnina miimkiin oldugunca hizli yerlestirin. Firin sicakliginin 6nemli dlctide diisme-
mesine dikkat edin.

Revetman mansetlerini 6n isitma finnina daima agizlar asagiya bakacak sekilde yerlestirin.

Eger on 1sitma firnninda ikiden fazla 200 g'lik revetman mansetinin 6n 1sitma islemine tabi tutulmasi gerekiyorsa, bun-
larin art arda hazirlanmasini ve yaklasik 20ser dakikalik araliklarla 6n 1sitma firnina yerlestiriimesini 6neriyoruz.
Revetman mansetlerini hicbir zaman birbirleriyle dogrudan temas edecek sekilde yerlestirmeyin. Hava sirkiilasyonuna
olanak taniyin.

Givenlik bilgileri

ONEMLI!

Bu malzeme kuartz icerir ve bu nedenle uzun siire ve tekrarlanan bir bigimde teneffiis yoluyla maruz kalindiginda
akcigerlerde hasara neden olabilir.

Tozlan teneffiis etmeyin.

Yeterli havalandirma yoksa solunum koruyucu ekipmanlari kullanin.

icerik/konteyner yerel diizenlemelere uygun olarak imha edilmelidir.

Hiz yontemi kullanildiginda malzeme islenirken firini 6n 1sitma isleminin ilk 20 dakikasl icerisinde agmayin. Mum
buhari havayla temas ettiginde tutusarak yanma tehlikesi olusturabilir!

Fiziksel veriler
1SO 15912:2016 (E)'ya gore

Akis ozellikleri: 110 mm
ilk sertlesme: 10,5 dakika
Basing dayanimi: 3,3MPa
Dogrusal 1sil genlesme: %0,9

Tipik lineer termal genlesme egrisi:

Bilesimi
Kuartz, kristobalit, baglayici ajan: amonyum fosfat, magnezyum oksit

Bu malzeme sadece dis hekimliginde kullanilmak izere hazirlanmistir. isleme koyma sirasinda Kullanma Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen kulla-
nim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi durumlarda olusacak hasarlardan sorumluluk kabul edilmeyecektir. Uriinleri Talimatta agikca belirtilmemis herhan-
gi bir amacg icin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Tanimlama ve bilgiler zellikler icin garanti olusturmayacagi gibi bir
baglayiciligi da yoktur.
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DocdaTHas nakoBouHas macca IPS Empress Esthetic Speed (tun 1, knacc 1) MoxeT nprMeHATbCA Ana
npeccoBaHua 3arotoBok IPS Empress Esthetic B neyax ansa npeccosanusa Programat ¢upmbi Ivoclar Vivadent.

MokasaHua
3anakoBKa MO/IeNMPOBOK (BOCK, MOI@NMPOBOYHAA NiacTMacca) AnA NofAroToBKM K NPeCccoBaHMIO 3aroTOBOK
IPS Empress Esthetic.

MpoTtnBonokasaHmna
Jlioboe Hoe ncrnonb3oBaHWe, He ONUcaHHoe B NyHKTe «[loKasaHus».

06bem nocraBKuU
— Mopowok IPS Empress Esthetic Speed Pulver 25 naketukos no 100 r, BKN. MepHbIii CTakaH
— Mwugkoctb IPS Empress Esthetic Speed Liquid 0,5 n

XpaHeHne

— XpaHeHue npu 12-28 °C

— TopoLOoK XpaHUTb B CyXOM MecTe

— KuakocTb XxpaHuTb Npu Temnepatype He HKe +5°C (KMAKOCTb YyBCTBUTENbHA K X0noay!)
Ecnmn xknpKoctb oANH pas 3amep3ana, OHa CTAHOBUTCA HEMPUTOAHOI AJIA NCMNO/b30BaHNA
(npoucxoaunT Kpuctannusaums).

Pa6ouas Temnepartypa

— KomHatHas Temnepatypal8 °C — makc. 23°C

- OTKnoHeHNA paboyeil TemnepaTypbl CYLLECTBEHHO BIUAIOT HA MPOLIECC 3aTBEPAEBaHMA.
- [loBbllWweHHas paboyas TemnepaTypa yCKOPAET NpoLecc 3aTBepAeBaHyA.

— [oHmxkeHHan pabouas TemnepaTypa 3amefniAeT NPoLecc 3aTBepAeBaHus.

MydenbHan cuctema 1 nopLieHb NPeccoBaHnA

[ina 3arotoBok IPS e.max u IPS InLine PoM B 06s3aTenbHOM nopsAaKe ciepyeT NpUMeHATb

mydenbHyio cuctemy IPS Muffelsystem (100 r, 200 r 1 300 r).

[nsa 3arotoBok IPS e.max u IPS InLine PoM B 06s13aTenbHOM nopsfKe cnefyeT NPUMEHATb.

MydenbHas cuctema IPS Empress Esthetic Muffelsystem (Lokonb, MydenbHas nepa, CUnMKoHOBOE KosbLo), a
TaKxe cTepkeHb 13 okcupaa antommHua IPS Alox / IPS One-Way-Plunger cornacosanbi ¢ IPS Empress Esthetic.
KoMMoHeHTbI pasHbIX CUCTEM He COBMECTUMbI Mexy coboii. MoaTomy

MCNONb3YIiTe KOMMOHEHTbI TONIbKO OAHOI CUCTEMBI.

CooTHoueHune cmewnsaHnA 100 r. nopoluka: 27 M. KUAKOCTU ANA pa3BefeHns

MokasaHunsa KoHueHTpauusa npum. LA D e 00
KungkocTb : gucr.soga XKupgkocTb : gucr.Boga
Bknagxku Inlay MO + OD 50% 13.5mMn1:13.5mn 27mn : 27Mn
Bknaakw Inlay MOD 60% 16mn: 11 mn 32mn:22mn
BuHmpb! 50% 13.5mn 13.5mn 27mn :27mn
KopoHkn 60% 16mMn:11 mn 32mn:22mn

[laHHble 0 KOHLIEHTPaLMW XXNAKOCTI ABNAIOTCA OPUEHTUPOBOYHBIMYA U NPU HEOOXOAMMOCTU MOTYT ObITh
CKOPPeKTUPOBaHbl. ObLiee KONNYECTBO XKUAKOCTU (KNAKOCTb + AUCTUANMPOBaHHaA BoAa) B o6om Cryyae
NOMKHO COXpaHATbCA. KOHLEHTpaT pa3BoAuTb He bonee, yem Ha 50%.

O6paboTka

M3nnwku n3onmpyioLero cpefcTBa MOryT BCTynaTb B peakLmio C NakOBOYHON MacCoii 1 yXyawaTtb

pe3ynbTaThl NpeccoBaHus. Mepes NakoBKOM M3NNLIKI 064YTb CKATbIM BO3AYXOM.

- )KI/I,E[,KOCTb HanTb B €eMKOCTb /19 CMeLLIBaHnA

— 3acbinatb NOPOLLOK

— TMaKOBOYHYI0 MAcCy XOPOLLO 3aMelLLaThb C MOMOLLbIO WaTens B TeyeHue 20 ek, 4o
PaBHOMEPHOTO YBNaXKHEHNs NOPOLUKa.
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BaKyyMmHbIl cMecuTenb

[nnTenbHOCTb CMEeLLMBaHNA MOA BaKyyMOM (Mpy KOMHATHOW Temnepatype) 1,5 MUH.
Yucno obopotos npum. 350 06./MrH.
Pabouee Bpems 5,5 MUH.
Bpems oTBepxaeHnA MUH. 30 — MaKc. 45 MuH.

Pabouee BpemMsaA 3aBUCUT OT TeMNepaTypbl MaTepnana, KonmyecTBa 3amelllnBaemoro matepunana, AnnTenbHOCTA
3amelmBaHNA N ero NHTEHCMBHOCTN Y Ballero CMecuTens. MoBblweHHan TemnepaTypa matepuana nan
yBennyeHHaa AnnTenbHOCTb COKpallaloT paGouee BpemA.

MakoBKa

- EpvHoBpemeHHo 3amelurBaTh Makc. 400 I NakOBOYHON MacChl

— TouHO cobniofaTb COOTHOLLEHME CMELINBAHNA!

- [NakoBKy NpoBoAMTb Ha BUOPOCTONVKE NPy Nerkoii BUbpaumu. 3anakoBaHHY OMOKy 0CTaBUTb
3aTBepAeBaTb, He NoABepras HNKAKMM KonebaHWAM 1 He MPOBOAA C Hell HUKAKNX MaHWUMynALUA.

HeKkoTopble MOMEHTbI, KOTOpPbie BAUSAIOT Ha PacluMpeHne NPy 3aTBepAEeBaHNN MaKOBOYHOIA
Maccbl

- Temnepatypa NakoBOUHOI MaCcChl 1 KULKOCTU

— OcTaTKy BOAbI B EMKOCTY /1A 3aMeLLMBAHNS, BNaXKHOCTb BO3AyXa

Pasorpes / Bpemsa BbigepKkn

KoHeuHas Temnepatypa o

850°C
(MydenbHyto neub BKMOUUTL CBOEBPEMEHHO)
Bpems BbiAEPHKN M0 JOCTIKEHNN KOHEYHOI 100 r onoka — MiH. 45 MUH.
Temnepatypbi 850°C 200 r onoka - MiH. 60 MUH.

Ecnn ogHOBpemeHHO nporpeBatoTca 6ofblue Yem 2 OMOKMW, BPeMA BbIAEPXKKM CllieflyeT yBeUUTb Ha 15 MUH.
Ha Kax/y'0 [OMOSTHNTENbHYIO OMOKY.

Cosert

Ecnu BbINONHAETCA HECKOMNBKO NAaKOBOK Speed, X ClieayeT BbIMOMHATL C MHTEPBANOM 1 NMOMeLLaTh B Neyb C
VNHTEpBanom BpemeHun npum. 20 M1H.

[pn nocTaHoBKe OMOK B MypenbHYI0 Neub ceanTb 3a Tem, 4Tobbl TemnepaTypa B neun He najana cnwKom
CUNbHO. 3aaHHOE BPeMA BbIEPXKKN OTCUNTBIBAETCA OT MOBTOPHOTO AOCTVXKEHUA

TemnepaTypbl nporpesa.

IPS Empress Esthetic
3aroToBKa Harpesatb
CTepXeHb 13 OKCAa amoM1HKA HarpesaTb
One-Way-Plunger He HarpeBatb

BaxkHble ykazaHusa

— He ncnonb3oBaTb HUKAKMX XKNOKOCTEN A1A CHATWA HanpsXeHUi Ha Bocke (Tensid). OHW MoryT BCTynaThb B
peakuyMio C NakoBOYHOI MaCCOiA.

— CTabunbHO NONOXUTENbHbIA pe3yNnbTaT BO3MOXEH TONbKO NP COBMI0AEHNN BCEX YCOBIA MHCTPYKLMN U
NpW HeN3MEHHBIX YCNOBUAX PaboTbl.

- KoHUeHTpaT X1AKOCTM pa3baBnisaTh TONbKO AUCTUNIMPOBAHHO MW EVOHU3UPOBAHHO BOAOIA.

— KoHueHTpaums XuakocTu: yem 6osblue AUCTUNNPOBAHHON U AEVOHN3MPOBAHHOI BOAbI 406aBNAeTCA
B XWAKOCTb, TEM MeHblue 6yeT paclumpeHune npw 3atBepaeBaHun. [pu stom
NPOYHOCTb MAKOBOYHOM Macchbl byeT yMmeHbLaTbcA. 2KUAKOCTb pa3baBnAThb He 6onee, yem Ha 50%.

- [lakoBouYHyl0 Maccy obpabaTblBaTb TONbKO YNCTBIM CYXUM UHCTPYMEHTOM, HE UCMOMNb30BaTb eMKOCTEN
[19 3aMeLINBAHNA TANCa.

— He npoBoauTb NakoBKy Nof faBneHuem, NoCKosbKy NPy 3TOM MOTYT U3MEHATbCA CBOCTBA
npogaykTa.
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- BpeMﬂ 3aTBepAeBaHUA OOIXKHO TOYHO C06J'IIO,£|aTbCﬂ, MOCKOJIbKY OHO OKa3bIBaeT peLlatoLlee
BNINAHNE Ha pacllnpeHune.

- CI'IPECCOBaHHyK) OMOKY Cpasy e nocsie OKOHYaHUA NporpamMmmbl OCTaTb U3 Nevn 1 NOMecCTUTb
OXNakAaTbCA Ha PELUETKY.

[ins o6ecneyeHnA OCTaTOYHOro HarpeBa onok B MydenbHoI neyn Heobxoanmo obpallaTb

BHUMaHMe Ha cieflylomne MOMeHTbI:

- MydenbHaa neub MOXeT ObITb 3anoiHeHa He bosee, YemM Ha MONOBIHY.

- [lpu 3TOM OMOKK CneayeT pacnonaraTb HaMKe K 3a/iHel cTeHKe MydenbHON neyu.

- [Npy nomelLieHMY ONOK B Neyb CeAnTb 3a TeM, YTOObI TemnepaTypa neun He nafana CINLLKOM CUIbHO.

— Onokun B MydenbHylo neyb Bcerfja nomeLLaTb OTBEPCTEM BHU3.

- Ecnu B mydenbHoii neun nporpeatotca 6onee yem 2 onokm Ha 200 r, peKkoMeHAyeTcA NPOBOAUTD
3anaKoBKy C MHTepBanoM (Mpum. 20 MIH.) 1 TaKxKe C MHTepBanoM NoMeLLaTh X B Neyb.

— Onokn cTaBuTb Takum 06pa3om, UTOObI OHM He conpuKacanuch mexay coboin. Obecneunsatb
LMPKYNALMIO BO3AyXa.

besonacHocTb

BAXHO!

— JTOT MaTepuan CoepXNUT KBapL, KOTOPbIN MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO NErKNX B pe3ynbTate
NOBTOPAIOLLEroCA NPOAOCIIKATENbHOTO BAbIXaHNA

— He BabixaliTe nbinb

- HapesaiiTe cpencTBa 3aluThl OPraHoOB AblXaHWA B Clyyae He[,OCTaTOYHON BEHTUNALNN

- CopepXnmoe/KOHTeHep JOMKHbI ObITb YTUIM3MPOBAHbI B COOTBETCTBIN C MECTHBIM 3aKOHOAATENbCTBOM.

- He otkpbliBaiiTe neub B TeyeHMe nepBbix 20 MUHYT NpefBapuTeNbHOrO HarpeBa Npu 06paboTke maTtepuana
CKOPOCTHbIM MeTOA0M. ONacHOCTb 0XOroB, Bbl3BaHHbIX Napamyi BOCKa, KOTOpPble MOryT BOCMNaMeHUTbCA
B BO3Ayxe!

Dusnuyeckne faHHble
B cooTtBeTcTBUM C ISO 15912:2016 (E)

— TekyyecTb: 110 Mm

- Hauano 3atBepaeBaHuA: 10,5 MuHyT
— [poyHoCTb: 3,3 MPa

— JlnHelHOe TepMmYecKoe paclumpeHue: 0,9%

KpuBas TMNMYHOro NIMHENHOrO TEN0BOro PaclMPeHNs:

m

rowserc

CocraB

KBapLi, kpuctobanuT, ceasyiolve Bellectsa: ¢ocdaT aMMOHNs, OKCHL MarHus

MaTepwan 6bin1 pazpaGOTaH ANA NPUMEHEHNA B CTOMATONIOTUN U JOKEeH NCMONb30BaTbCA B COOTBETCTBUM C VIHCprKLlIIIEVL

I'Ipomssonmrenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a pe3ynbTaTbl, NONy4YeHHbIe MPU NHOM UCNONb30BAHUN UK HECOOTBETCTBYIOLLEM UCMNONIb30BAHUN.

Kpome Toro, nonb3osatenb 06a3aH npoBepuTbL MaTepuan Ha COOTBETCTBME ANA NPUMEHeHNA Ana nobbIX Leneit, He YKa3aHHbIX B MHCTPYKLMK,
nop cobcTeH HYI0 OTBETCTBEHHOCTb.
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Masa ostaniajgca na bazie fosforanéw — IPS Empress Esthetic Speed ( typ 1, Klasa 2), jest przeznaczona
do ttoczenia materiatu IPS Empress Esthetic w piecach Programat firmy Ivoclar Vivadent.

Zastosowanie
Zatapianie struktur (woskowych i zywicznych) w celu wykonania formy do wtfaczania materiatu
ceramicznego IPS Empress Esthetic.

Przeciwwskazania
Wszystkie zastosowania nie wymienione we wskazaniach.

Dostepne opakowania:
— IPS Empress Esthetic Speed Powder 25 torebek, 100 g kazda plus menzurka
— IPS Empress Esthetic Speed Liquid 0,5 |

Przechowywanie

— Przechowywa¢ w 12 — 28°C

— Proszek przechowywa¢ w suchym miejscu

— Nie przechowywac ptynu w temperaturze nizszej niz +5 °C (z powodu jego wrazliwosci na niskie tempera-
tury). Jesli plyn przemarznie, to z powodu krystalizacji staje sie nieprzydatny do uzytku.

Temperatura, w ktérej mozna stosowac materiat

— Temperatura otoczenia 18 °C — maks. 23 °C.

— Temperatura znacznie odbiegajaca od tego zakresu moze znaczgco wplynac na proces wigzania.
— Wyzsza temperatura otoczenia - przyspiesza, a nizsza temperatura - spowalnia proces chemiczny.

System pierscieni do zatapiania oraz ttok do tloczenia

Do pastylek IPS e.max i IPS InLine PoM nalezy uzy¢ pierscienie z IPS Investment Ring System (100 g, 200 g,
300 g). Do pastylek IPS e.max i IPS InLine PoM nalezy zastosowac ttoki IPS Alox plunger.

Do pastylek IPS Empress nalezy uzy¢ pierscienie IPS Empress Investment Ring System (100 g, 200 g).

Do pastylek IPS Empress Esthetic mozna zastosowac ttoki IPS Empress Alox plunger lub One-Way-Plunger.

Proporcje mieszania 100 g proszku : 27 ml rozcienczonego ptynu

Stezenie Pierscien 100 g Pierscien 200 g
Rodzaj pracy oekolo Plyn : Woda Plyn : Woda
destylowana destylowana
Inlay MO +0D 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Inlays MOD 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml
Licowki 50% 13,5ml:13,5ml 27 ml:27 ml
Korony 60% 16ml:11 ml 32ml:22ml

taczna ilos¢ ptynu (plyn + woda destylowana) musi by¢ w kazdym przypadku absolutnie zachowana.

moga by¢ indywidualnie dostosowywane. Nie rozciencza¢ ptynu ponizej 50% !

Mieszanie

Ptyny zmniejszajace napiecie powierzchniowe i srodki izolujgce moga wchodzi¢ w reakcje z masa ostaniajaca

i moga mie¢ wptyw na jako$¢ ttoczonej struktury.

— WiIa¢ plyn do naczynia do mieszania.

— Wsypac proszek.

— Wstepnie wmiesza¢ mase ostaniajacg przy uzyciu szpatutki przez 20 s, do momentu réwnomiernego
rozprowadzenia proszku w plynie.
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Mieszadto Prézniowe

Czas mieszania w prozni ( temperatura pokojowa) 1,5 min
Liczba obrotow ok. 350 obrotéw/min
Czas pracy 5,5 min
Czas wigzania minimum 30 min — maks. 45 min

Na czas wykonania pracy maja wplyw: temperatura, ilo$¢ mieszanej masy, czas mieszania, ilo$¢ obrotow.
Wyzsza temperatura mieszanej masy oraz/lub diuzszy czas mieszania - skracaja czas pracy.

Zatapianie

— Nie nalezy miesza¢ jednoczesnie wiecej niz 400 g materiatu.

— Nalezy przestrzegac zalecanych proporcji.

— Zatapianie nalezy przeprowadzac na wstrzasarce z lekkg wibracja. Nie porusza¢ pierécienia do momentu
zwigzania masy.

Niektore czynniki majace wpltyw na ekspansje wiazania masy ostaniajacej
— Temperatura masy ostaniajacej oraz ptynu.
— Resztki wody w naczyniu do mieszania, wilgotno$¢ powietrza.

Wygrzewanie/ Czas przetrzymania

Temperatura startowa 850 °C

(wiacz wezesniej piec do wygrzewania pierscieni)

Czas przetrzymania po osiggnieciu temperatury Piercien 100 g — co najmniej 45 min
koncowej 850 °C Pierécien 200 g — co najmniej 60 min

Jesli wygrzewane sa wiecej niz 2 pierscienie jednoczesnie, nalezy przedtuzy¢ czas przetrzymania o 15 min
na kazdy dodatkowy pierécien.

Wazne

W przypadku koniecznosci wygrzewania kilku pierscieni jednoczesnie, pierscienie nalezy umieszcza¢ w piecu
w odstepach co 20 min. W trakcie wkfadania pierscieni do pieca, nalezy kontrolowac temperature i nie
dopuscic¢ do drastycznego jej spadku w jego wnetrzu. Odliczanie czasu przetrzymania nalezy rozpocza¢

od momentu ponownego osiggniecia ustawionej temperatury wygrzewania.

IPS Empress Esthetic
Pastylka (Ingot) Wygrzewanie
Thok (Alox plunger) Wygrzewanie
One-Way-Plunger Nie wygrzewac

Wazne informacje

— Aby za kazdym razem zapewni¢ osiggniecie oczekiwanego rezultatu przeprowadzanego procesu, nalezy
stosowac sie do wszystkich zasad, zawartych w instrukcji stosowania.

— Plyn nalezy rozcienczac tylko woda destylowana lub demineralizowana.

— Stezenie ptynu: Wieksza ilos¢ dodawanej do ptynu wody destylowanej lub demineralizowanej,
zmniejsza ekspansje wigzania masy ostaniajacej. Dodatkowo zmniejsza sie tez wytrzymato$¢ masy.
Nie dodawa¢ wody wiecej niz 50%.

— Do mieszania masy uzywac tylko suchych i czystych narzedzi . Nie uzywa¢ naczyn wykorzystywanych
do mieszania gipsu.

— Nalezy ostroznie rozcina¢ torebki i wysypywac cata zawartosc.

— Nie wkfadac pierscienia do urzadzenia cisnieniowego, gdyz moga sie przez to zmieni¢ wiasciwosci masy
ostaniajacej.

— Nalezy bezwzglednie przestrzegac zalecanego czasu wigzania, gdyz ma to bezposredni wptyw
na ekspansje masy ostaniajacej.
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Aby zapewni¢ prawidtowe wygrzanie pierscieni w piecu do wygrzewania,

nalezy przestrzegac nastepujacych zalecen:
— Nalezy wykorzystywa¢ maksymalnie potowe przestrzeni grzejnej (mufy) pieca.

— Pierscienie nalezy ukfadac w tylnej czesci pieca.

— Pierécienie wkiadac¢ do pieca najszybciej jak to jest mozliwe. Uwazac, aby nie dopusci¢ do drastycznego
spadku temperatury pieca.

— Pierécienie wyjmowac z pieca do ttoczenia bezzwlocznie po zakorczeniu programu ttoczenia.

— Pierscienie w piecu do wygrzewania nalezy ustawia¢ otworem do dotu.

— W przypadku zatapiania kilku piercieni, pierécienie nalezy wktada¢ do pieca w odstepach co 20 min.

— Pierécienie nalezy ukfada¢ w piecu tak, aby nie kontaktowaty sie ze soba , zapewniajac w ten sposob
swobodna cyrkulacj” powietrza.

Wskazowki dot. bezpieczenstwa

WAZNE!

- Ten materiat zawiera kwarc, ktéry moze by¢ szkodliwy dla ptuc po dtugotrwatym lub wielokrotnym
narazeniu na wdychanie.

- Nie wolno wdycha¢ pytu.

- W przypadku niedostatecznej wentylacji nalezy chroni¢ drogi oddechowe.

- Zawartos¢ / pojemnik nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami.

- Nie nalezy otwierac pieca podczas pierwszych 20 minut wygrzewania materiatu w trybie ,speed” (na
szybko). Istnieje niebezpieczenstwo oparzenia spowodowane przez opary woskowe, ktére mogg zapalic
sie w powietrzu!

Wiasciwosci fizyczne
zgodnie z norma 1SO 15912:2016 (E)

— Charakterystyka ptynnosci: 110 mm
— Wiazanie wstepne: 10,5 min
— Wytrzymatos¢ na $ciskanie: 3,3 MPa
— Ekspansja termiczna liniowa: 0,9 %

Typowa krzywa ekspansji termicznej liniowej:

o 3 %0 BT e o )

Skiad
Kwarg, krystobalit, srodek wiazacy: fosforan amonu, tlenek magnezu

Materiat zostat przeznaczony wytacznie do stosowania w stomatologii. Przy jego stosowaniu nalezy cisle przestrzegac instrukgji uzycia.

Nie ponosi sie odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprzestrzegania instrukgji lub stosowania niezgodnie z podanymi w instrukcji
wskazaniami. Uzytkownik odpowiada za testowanie produktu dla swoich wiasnych celéw i za jego uzycie w kazdym innym przypadku nie
wyszczegdlnionych w instrukgji. Opis produktu i jego sktad nie stanowig gwarancji i nie s wigzace.
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Ivoclar Vivadent - worldwide

Ivoclar Vivadent AG
Bendererstrasse 2

9494 Schaan
Liechtenstein

Tel. +423 23535 35

Fax +423 235 33 60
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Pty. Ltd.
1 -5 Overseas Drive

P.0. Box 367

Noble Park, Vic. 3174
Australia

Tel. +61 3 9795 9599

Fax +61 3 9795 9645
www.ivoclarvivadent.com.au

Ivoclar Vivadent GmbH
Tech Gate Vienna
Donau-City-Strasse 1
1220 Wien

Austria

Tel. +43 1 263 191 10
Fax: +43 1263 191 111
www.ivoclarvivadent.at

Ivoclar Vivadent Ltda.
Alameda Caiapos, 723
Centro Empresarial Tamboré
CEP 06460-110 Barueri — SP
Brazil

Tel. +55 11 2424 7400

Fax +55 11 3466 0840
www.ivoclarvivadent.com.br

Ivoclar Vivadent Inc.
1-6600 Dixie Road
Mississauga, Ontario
L5T 2Y2

Canada

Tel. +1 905 670 8499
Fax +1 905 670 3102
www.ivoclarvivadent.us

Ivoclar Vivadent Shanghai
Trading Co., Ltd.

2/F Building 1, 881 Wuding
Road, Jing An District
200040 Shanghai

China

Tel. +86 21 6032 1657

Fax +86 21 6176 0968
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent
Marketing Ltd.

Calle 134 No. 7-B-83, Of. 520
Bogota

Colombia

Tel. +57 1 627 3399

Fax +57 1 633 1663
www.ivoclarvivadent.co

Ivoclar Vivadent SAS
B.P. 118

F-74410 Saint-Jorioz
France

Tel. +33 4 50 88 64 00
Fax +33 4 50 68 91 52
www.ivoclarvivadent.fr

Ivoclar Vivadent GmbH
Dr. Adolf-Schneider-Str. 2
D-73479 Ellwangen, Jagst
Germany

Tel. +49 7961 889 0

Fax +49 7961 6326
www.ivoclarvivadent.de

Wieland Dental + Technik
GmbH & Co. KG
Lindenstrasse 2

75175 Pforzheim

Germany

Tel. +49 7231 3705 0

Fax +49 7231 3579 59
www.wieland-dental.com

Ivoclar Vivadent Marketing
(India) Pvt. Ltd.

503/504 Raheja Plaza

15 B Shah Industrial Estate
Veera Desai Road,

Andheri (West)

Mumbai, 400 053

India

Tel. +91 22 2673 0302
Fax +91 22 2673 0301
www.ivoclarvivadent.in

Ivoclar Vivadent s.r.l.

Via Isonzo 67/69

40033 Casalecchio di Reno (BO)
Italy

Tel. +39 051 6113555

Fax +39 051 6113565
www.ivoclarvivadent.it

Ivoclar Vivadent K.K.
1-28-24-4F Hongo
Bunkyo-ku

Tokyo 113-0033

Japan

Tel. +81 3 6903 3535
Fax +81 3 5844 3657
www.ivoclarvivadent.jp

Ivoclar Vivadent Ltd.
12F W-Tower

54 Seocho-daero 77-gil,
Seocho-gu

Seoul, 06611

Republic of Korea

Tel. +82 2536 0714

Fax +82 2 596 0155
www.ivoclarvivadent.co.kr
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Ivoclar Vivadent S.A. de C.V.
Calzada de Tlalpan 564,

Col Moderna, Del Benito Juarez
03810 México, D.F.

Meéxico

Tel. +52 (55) 50 62 10 00

Fax +52 (55) 50 62 10 29
www.ivoclarvivadent.com.mx

Ivoclar Vivadent BV

De Fruittuinen 32

2132 NZ Hoofddorp
Netherlands

Tel. +31 23 529 3791

Fax +31 23 555 4504
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Ltd.

12 Omega St, Rosedale

PO Box 303011 North Harbour
Auckland 0751

New Zealand

Tel. +64 9 914 9999

Fax +64 9 914 9990
www.ivoclarvivadent.co.nz

Ivoclar Vivadent Polska
Sp. z 0.0.

Al. Jana Pawla Il 78
00-175 Warszawa

Poland

Tel. +48 22 635 5496
Fax +48 22 635 5469
www.ivoclarvivadent.pl

Ivoclar Vivadent

Marketing Ltd.

Prospekt Andropova 18 korp. 6/
office 10-06

115432 Moscow

Russia

Tel. +7 499 418 0300

Fax +7 499 418 0310
www.ivoclarvivadent.ru

Ivoclar Vivadent
Marketing Ltd.

Qlaya Main St.

Siricon Building No.14, 2™ Floor
Office No. 204

P.0. Box 300146

Riyadh 11372

Saudi Arabia

Tel. +966 11 293 8345
Fax +966 11 293 8344
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent S.L.U.
Carretera de Fuencarral n°24
Portal 1 — Planta Baja
28108-Alcobendas (Madrid)
Spain

Tel. +34 91 375 78 20

Fax +34 91 375 78 38
www.ivoclarvivadent.es

Ivoclar Vivadent AB
Dalvagen 14

$-169 56 Solna

Sweden

Tel. +46 8 514 939 30
Fax +46 8 514 939 40
www.ivoclarvivadent.se

Ivoclar Vivadent
Liaison Office

: Tesvikiye Mahallesi
Sakayik Sokak
Nisantas' Plaza No:38/2
Kat:5 Daire:24

34021 Sisli — Istanbul
Turkey

Tel. +90 212 343 0802
Fax +90 212 343 0842
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Limited
Ground Floor Compass Building
Feldspar Close

Warrens Business Park

Enderby

Leicester LE19 4SE

United Kingdom

Tel. +44 116 284 7880

Fax +44 116 284 7881
www.ivoclarvivadent.co.uk

Ivoclar Vivadent, Inc.
175 Pineview Drive
Amherst, N.Y. 14228
USA

Tel. +1 800 533 6825
Fax +1 716 691 2285
www.ivoclarvivadent.us

ivoclar .
vivadent:

technical
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