Instructions for Use

[ PRODUCT DESCRIPTION
Au-based dental casting alloy, Type 4

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

[E1l WAXING/MODELLATION

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

I8 SPRUING

Provide the modeled single-tooth restoration or bridge framework with sprues of a suitable size. In general the
reservoir, sprue leads, and connector sprues, whether pear shaped or traditional, must be sized according to the
specific technique used. When using the direct or indirect technique be sure that the reservoir is positioned
in the heat center. The connector sprues between the reservoir and the casting should be a i of

Gebrauchsinformation 3

[ PRODUKTBESCHREIBUNG
Au-haltige Dentalguss-Legierung, Typ 4
{721 INDIKATIONEN *
Inlays Onlays, 3/4 Kronen, Kronen, pl 3
, Stege, p!
[E1l WACHSMODELLATION
Das Geriist in vollanatomischer oder verkleinerter anatomischer Form unter Beruckslchtlgung der geplanten Ver-

Briicken, Wurzel-

Briicken,
Tell

Mode d’emploi

[} DESCRIPTION DU PRODUIT

Alliage de coulée dentaire, a base de Au, Type 4

72 INDICATIONS *

Inlays, Onlays, C 3/4, C télescopiques, Couronnes coniques, Bridges, Bridges
larges, Tenons/Moignons en plétre, Barres, Attaches, Suprastructures vissées surimplant, Prothéses partielles
[l MODELAGE EN CIRE / MODELISATION

Concevoir I'armature en forme anatomique compléte ou partielle en tenant compte de la stratification prévue.

blendung gestalten. Bei Verwendung von Labor Composite als mechanlsche

Die dstérke bei muss 03 mm, bei F 05 mm
betragen. Dabei muss slchergestellt werden dass die blendung ausreichend U
Scharfe Ubergang Die llen miissen die dige Di

Widerstand gegen Verformung zu bieten. Fiir die geplante L6tung, grosse Oberfléchenbereiche ges(alten,
einschliesslich eines Spalts von 0,05-0,2 mm.

[ ANSTIFTEN DER GUSSKANALE

Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Briickengeriist mit ausreichend dlmenslonlerten Gusskanalen
versehen. Grundsétzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der kanale und der i

oder tradmonell geformt sein und der angewendeten Technik entsprechen. Bei Anwendung der direkten oder

2.5-3.0 mm in length and width. The wax pattern including the sprues must be weighed in grams in order to
determine the needed amount of alloy. Wax conversion formula: wax weight (gram) x alloy density = grams of
alloy required.

[53 INVESTING
Use a phosphate-/ gyp: bonded i material. Follow the manufacturer’s instructions.
6 | PREHEATING/BURN ouT

burn-out 700°C

[78 MELTING AND CASTING

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

Casting Temperature: 1220 °C

[}l FRAMEWORK FINISHING
After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (A,0;). Do not use a hammer

for divesting. Finish the casting with carbide burs and/or with ceramic-bonded grinding instruments. For
ing with Lab C material, the k must be finished and polished. S

muss sich It werden, dass das Reservoir im Hitzezentrum platziert wird. Die
Verbindungskanéle zwischen dem Reservoir und dem Gussobjekt sollten eine Lédnge bzw. einen Durchmesser von
2,5-3,0 mm aufweisen. Das Wachsobjekt elnschllessllch der Gusskanale wiegen, um anhand des Wachsgewichts in

Gramm die b Le Wachsumrec Wachsgewicht (in Gramm) x
Legierungsdichte = benétigte Menge der Leglerung

5] EINBETTEN

Eine pt 1 . Die Gebrauc des Herstellers beachten.

6 | VORWARMEN/AUSBRENNEN
Empfohlene Ausbrenntemperatur: 700 °C

[7A SCHMELZEN UND GIESSEN

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

Giesstemperatur: 1220 °C

Utiliser des ré: mécaniques pour la stratification avec un composite de laboratoire. Les couronnes unitaires
nécessitent une épaisseur minimale de 0,3 mm. Les couronnes piliers nécessitent une épaisseur minimale de
0,5 mm. La conception de I'armature doit procurer un support adéquat au matériau de stratification. Eviter les
angles vifs. Les points de connexion doivent étre aux dimensions requises afin de résister aux déformations. Créer
des surfaces suffisamment grandes pour la soudure prévue, avec un intervalle de 0,05 a 0,2 mm.

[0 MISE EN PLACE DES TIGES DE COULEE
Prévoir des tiges de coulée de taille appropriée pour I'armature de bridge ou la restauration unitaire modélisée. De
maniére générale, le réservoir, les dérivations de tige de coulée et les tiges de raccord, en poire ou traditionnelles,
doivent étre de dimension adaptée a la technique utilisée. Que la technique employée soit directe ou indirecte, le
réservoir doit étre positionné au centre de la source de chaleur. Les tiges de raccord entre le réservoir et la coulée
ne doivent pas excéder 2,5-3,0 mm de longueur ou de largeur. Le poids de la préforme en cire, tiges de coulée
incluses, doit étre donné en grammes afin de déterminer la quantité d'alliage nécessaire. Formule de conversion
de la cire : masse de cire (en grammes) x densité d'alliage = quantité d'alliage nécessaire (en grammes).
[ MISE EN REVETEMENT
Utiliser un revétement a liant phosphate/liant gypse. Suivre les instructions du fabricant.
I3 PRECHAUFFAGE / CALCINATION

Température de calcination recommandée : 700 °C
FUSION ET COULEE

Chalumeau: Propane 0,15 bar; Oxygéne 0,35 bar
Drautres spécifications peuvent étre requises en fonction du type de machine a couler. Il est conseillé d‘utiliser un
creuset graphite/céramique distinct et propre pour chaque alliage. La proportion recommandée de matériau
usagé et de matériau neuf est de 1:1. Utiliser le flux de coulée si nécessaire.

Température de coulée : 1220 °C

I3 FINITION DE L'ARMATURE

[} DESCRIZIONE PRODOTTO
Lega dentale per corone e ponti a base di Au, Tipo 4

{721 INDICAZIONI*
Inlays, Onlays, Corone a 3/4, Corone, Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti, Ponti estesi, Perni radicolari/
ricostruzioni radicolari, Barre, Attacchi, Sovrastrutture implantari, Protesi parziali

{1l MODELLAZIONE IN CERA

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

[Z5 IMPERNIATURA DEI CANALI DI COLATA
Dotare il restauro del dente singolo modellato o della struttura del ponte con canali di colata di dimensioni adeguate.
In generale, le dimensioni del serbatoio dei canali di colata e dei canali di fusione, che siano a forma di pera o diforma
tradizionale, devono essere delle dimensioni corrispondenti alla tecnica utilizzata. Utilizzando il metodo di
imperniatura diretto o indiretto, assicurarsi che il serbatolo venga posizionato nel centro termico del cilindro. | canali
di collegamento fra il serbatoio e 'oggetto della fi avere una ed un diametro massimi di
2,5-3,0 mm. Occorre pesare la modellazione in cera comprendente i canali di fusione per determinare la quantita di
lega necessaria. Tabella di conversione: Peso in cera (in grammi) x densita lega = quantita di lega necessaria in grammi.
{531 MESSA IN RIVESTIMENTO
Utilizzare una massa da rivestimento a legante fosfatico/ gessoso. Attenersi alle istruzioni del produttore.
[l PRERISCALDO
di preriscaldo

FUSIONE E COLATA

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

Temperatura di fusione: 1220 °C

[0 RIFINITURA DELLA STRUTTURA

700°C

Apreés le refroidissement du plan, démouler et nettoyer soigneusement la coulée avec de l'oxyde d'
(ALLO,). Ne pas utiliser de marteau pour le démoulage. Finir la coulée avec des fraises en carbure et/ou des

clean or ultrasonic clean with distilled water or ethanol and dry the framework.

[E) HEAT TREATMENT
Softening: 700 °C for 15 min; bench cool
Hardening: 500 °C for 15 min; bench cool

[I1] SOLDERING AND LASER WELDING
The soldering gap should not be wider than the thickness of the soldering material. Allow the soldered casting
to cool slowly. Use flux sparingly.
Pre Solder: Porta OP Solder M-1
Post Solder: Porta OP Solder W-2
Laser Welding Wire: Portadur P4
[} POLISHING
Carefully remove any oxide and flux residue. Smooth the metal surfaces with rubber polishers. Polish to a high
gloss finish using polishing paste. Subsequently, clean using ultrasonic cleaning equipment or careful steam
cleaning.

Flux: Bondal Flux
Flux: Bondal Flux

ADDITIONAL SAFETY CONCERNS AND INSTRUCTIONS

1 CONTRAINDICATIONS

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

I SIDE EFFECTS

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

W INTERACTIONS

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

[ CAUTION

[l GERUSTBEARBEITUNG

Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorsichtig ausbetten und mit Aluminiumoxid (ALO,)

abstrahlen. Zum Ausbetten keinen Hammer verwenden. G mit und/oder
steam Sck iten. Vor der Verblend mit einem Labor Composite muss

das Geriist bearbeitet un pohen werden. Danach das Geriist mit Dampf oder Ultraschall und destilliertem
Wasser oder Ethanol reinigen und trocknen.

)l WARMEBEHANDLUNG
Weichgliihen: 15 min bei 700 °C; abkiihlen lassen
Harten: 15 min bei 500 °C; abkiihlen lassen

[I0) LOTEN UND LASERSCHWEISSEN
Der Létspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das gel6tete Gussobjekt
langsam abkiihlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.

Erstlot:  Porta OP Solder M-1 Flussmittel: Bondal Flux
Zweitlot:  Porta OP Solder W-2 Flussmittel: Bondal Flux
Laser-Schweiss-Draht: Portadur P4

[N POLIEREN

Alle Oxid- und Fl tickstdnde g entfernen. dchen mit ipoli glatten.

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

ZUSATZLICHE SICHERHEITSASPEKTE UND ANWEISUNGEN

1 KONTRAINDIKATIONEN

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

u NEBENWIRKUNGEN
In kénnen oder Allergien dieser Legierung auftreten.
Ivoclar Vivadent macht keine Angaben iiber die MRI t ihrer Dentall Es wird

dass die Patienten auf die Mdglichkeit aufmerksam gemacht werden, dass Dentalleglerungen die MRI-

d'usinage a liant céramique. L'armature doit étre finie et polie avant d'étre stratifiée avec un
composite de laboratoire. L'armature doit ensuite étre nettoyée au jet de vapeur ou au bain a ultrasons avec
de I'eau distillée ou de I'éthanol, puis séchée.

[EN TRAITEMENT THERMIQUE
Ramollissement: 700 °C pour 15 min; refroidir le plan
Durcissement: 500 °C pour 15 min; refroidir le plan

[I1] SOUDURE ET SOUDURE AU LASER
L'espace de soudure ne doit pas étre plus large que I'épaisseur du matériau de soudure. Laisser la coulée
soudée refroidir lentement. Utiliser le flux avec modération.
Pré-soudure: Porta OP Solder M-1
Post-soudure: Porta OP Solder W-2
Fil de soudure laser: Portadur P4

[l POLISSAGE

Retirer soigneusement tout résidu d'oxyde et de flux. Polir les surfaces métalliques avec des polissoirs en
caoutchouc. Finir par un polissage au brillant a I'aide d'une pate a polir. Ensuite, nettoyer dans un appareil a
ultrasons ou a la vapeur sous faible pression.

Flux: Bondal Flux
Flux: Bondal Flux

AUTRES MESURES ET CONSIGNES DE SECURITE

1 CONTRE-INDICATIONS

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

I5 EFFETS SECONDAIRES

Dans certains cas isolés, des sensibilités ou allergies aux composants de cet alliage peuvent survenir.
Ivoclar Vivadent décline toute quant a la c IRM de ses alliages dentaires. Il est

Ergebnisse beeinflussen konnen und sie vor der Untersuchung den MRI-Techniker auf das Vorhandk von
Dentallegierungen hinweisen.

1 WECHSELWIRKUNGEN

Verschiedene Legierungstypen in derselben Mundhohle kénnen zu galvanischen Reaktionen fiihren.

1 VORSICHT

Metal vapors and metal dust are harmful if inhaled. Therefore, the use of extraction and /or

itabl . Ksi ised! un sind dheitsschadlich, wenn sie eil werden. Daher muss eine
suitable protective masks is advised! ichtung und / oder eine Scl verwendet werden!
15 STORAGE CONDITION W LAGERBEDINGUNGEN
Store in a dry enviroment at room temperature. Bei Raumtemperatur und trocken lagern.
W DISCLAIMER 5 HAFTUNGSAUSSCHLUSS

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

Dieses Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemss Gebrauchsinformation

rec dé d'informer le patient quant a la possibilité d'altération des résultats d'|RM en raison des alliages.
La présence d'alliages dentaires devrait étre signalée au technicien IRM.

I INTERACTIONS

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

Les poussiéres et vapeurs métalliques sont dangereuses si inhalées. Un systéme d'aspiration et/ou un masque
de protection adapté doit toujours étre utilisé !

15 CONDITION DE STOCKAGE

Conserver dans un endroit sec, & température ambiante.

5 AVERTISSEMENT

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

verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus anderweitiger Verwendung oder nicht sac
ergeben, iibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist der Verwender verpﬂlchlet das Material

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

PROCESSING DATA

1t le mode d'emploi. Les dommages résultant du non-respect de ces prescriptions ou d'une
utlllsatlon a dautres ﬁns que celles indiquées n'engagent pas la responsabilité¢ du fabricant. Il est de la

eiger ich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmdglichkeit fiir die 1 Zwecke
zu prifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufgefuhn sind. Dies gilt auch, wenn die
Materialien mit Produkten von gemischt oder itet werden.

VERARBEITUNGSDATEN

de vérifier I'app du matériau a I' prévue et ce d'autant plus si
celle-ci n'est pas cltee dans le mode d'emploi. Ces régles s'appli I si les sont utilisés
en association avec d'autres produits issus d'autres fabricants.

TRAITEMENT DES DONNEES

Lasciare il restauro a e sabbiare con biossido di
alluminio (ALO,). Non utilizzare il martello per la smuffolatura. Rlﬁmre con frese per metallo duro o con
strumenu per rifinitura a legante ceramlco La struttura deve essere rifinita e lucidata prima di procedere al

i estetico con c dal Quindi gere la struttura con vapore o in bagno ad
ul(rasuom con acqua distillata o etanolo ed asciugare.

{5 TRATTAMENTO TERMICO
Stempera: 15 min a 700 °C; lasciare raffreddare
Tempera: 15 mina 500 °C; lasciare raffreddare

[I0] SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere piu largo del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare
raffreddare lentamente dopo la saldatura. Utilizzare con parsimonia il flux.

Saldatura primaria: Porta OP Solder M-1 Flux: Bondal Flux

Saldatura secondaria:  Porta OP Solder W-2 Flux: Bondal Flux

Filo per saldatura: Portadur P4

[l LUCIDATURA

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

ULTERIORI ASPETTI ED AVVERTENZE DI SICUREZZA

1 CONTROINDICAZIONI

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

9 EFFETTI COLLATERALI

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

W INTERAZIONI

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

W ATTENZIONE

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

15 CONDIZIONI PER LA CONSERVAZIONE

Conservare in luogo asciutto ed a temperatura ambiente.

1 DISCLAIMER

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

DATI PER LA LAVORAZIONE

Instrucciones de uso

[} DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental de colado basada en Au, Tipo 4

[721 INDICACIONES *
Inlays, Onlays, Corona 3/4, Covona, Corona Telescopica, Corona conica, Puentes, Puentes largos,
Postes colados/nicleos, Barras, A p tura: tadas, D parciales

[E ENCERADO / MODELADO

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

I8 COLOCACION DE LOS BEBEDEROS

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

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

I3 PRECALENTAMIENTO / QUEMA
de quema rec d:

DERRETIDO Y COLADO

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

Temperatura de colado: 1220 °C

[l ACABADO DE LA ESTRUCTURA

Tras el enfriamiento, retirar y limpiar con cuidado el revestimiento con 6xido de aluminio (AL,O,). No usar
martillo para retirar el revestimiento. Use fresas de carburo y/o instrumentos cerdmicos de devastado para
repasar el colado. Para estratificar con Composite de laboratorio la estructura debe ser acabada y pulida.
A continuacion, limpie con vapor o ultrasonidos con agua destilada o etanol y seque la estructura.

[E] TRATAMIENTO TERMICO
Ablandamiento: 700 °C por 15 min; deje enfriar
Endurecimiento: 500 °C por 15 min; deje enfriar

{1 SOLDADURA Y SOLDADURA LASER
El gap de soldadura no debe ser mayor que el grosor del material de soldadura. Deje que el material de
soldadura se enfrie lentamente. Use fundente con moderacién.

Pre soldadura:  Porta OP Solder M-1 Fundente: Bondal Flux

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

Hilo de soldadura laser: Portadur P4

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

700 °C

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD Y CUIDADOS ADICIONALES

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

W EFECTOS SECUNDARIOS

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

I INTERACCIONES

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

¥ CUIDADO

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

15 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Guarde en un lugar seco a temperatura ambiente.

W AVISO

Este material se ha desarrollado para el uso en odontologia. Siga el manual de instrucciones. El fabricante no
se hace responsable por los dafos resultantes de no seguir el manual de instrucciones. El usuario es
responsable de testar los productos para su uso con cualquier propdsito no recogido en el manual de
instrucciones. Estas regulaciones también se aplican sobre los materiales usados en conjunto con productos de
otros fabricantes.

DATOS DE PROCESADO

Instrugées de Uso

[0 DESCRICAO DO PRODUTO
Liga dentaria para fundicéo a base de Au, Tipo 4

71 INDICACOES *
Inlays, Onlays, Coroas 3/4, Coroas, Coroas Telescpicas, Coroas Conicas, Pontes, Pontes Extensas, Pinos
Fundidos/Ncleos, Barras, Retentores, Superestruturas de Implantes, Proteses Parciais

[E1 ENCERAMENTO / MODELAGEM

Modelar o padrao de cera com contormno total ouem forma anatomica reduzida, levando em conslderagao o
recobril estético pls do. Para o rec com Compésito Laboratorial, usar retengdes mecanicas.
Coroas unitarias exigem espessura minima de 0,3 mm. Coroas de pilares exigem espessura minima de 0,5 mm.
Certificar-se de que o design da infr fornece suporte ad do para o material de recobrimento. Evitar
angulos agudos. Os conectores devem ter as dimensdes necessarias para fornecer resisténcia a deformagao.
Projetar grandes areas de superficie para a soldagem planejada, com um espago de 0,05-0,2 mm.

I8 COLOCACAO DOS SPRUES

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

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

I3 ELIMINACAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO
Temperatura de aquecimento sugerida: 700 °C

FUNDICAO

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

Temperatura de fusao: 1220 °C

[l ACABAMENTO DA ESTRUTURA

Apos resfriar normalmente, remover do e limpar ct a peca fundida com 6xido de
aluminio (Al,0,). Nao usar um martelo na remogao do revestimento. Finalizar a estrutura metalica com brocas de
carboneto de tungsténio e/ou com pontas de desgaste ceramicas. Para o recobrimento com o Compdsito
Laboratorial, a estrutura deve ser finalizada e polida. Posteriormente, limpar com vapor ou em ultrassom, com
4gua destilada ou etanol, e secar a estrutura.

[E) TRATAMENTO TERMICO
Amaciador: 700 °C por 15 min; deixar resfriar
Endurecedor: 500 °C por 15 min; deixar resfriar

{11 SOLDAGEM E SOLDA A LASER
0 espago de solda nao deve ser mais largo do que a espessura do material de solda. Permitir que o material
soldado resfrie lentamente. Usar o fluxo com moderagao.
Pré-Soldagem: Porta OP Solder M-1
Pés-Soldagem: Porta OP Solder W-2
SoldaaLaser: Portadur P4

[l POLIMENTO

Remover cuidadosamente qualquer residuo de 6xido e fluxo. Suavizar as superficies metdlicas com polidores
de borracha. Polir até um alto brilho com pastas de polimento. Posteriormente, limpar usando equipamentos
de limpeza icos ou limpar cuidads com vapor.

Fluxo: Bondal Flux
Fluxo: Bondal Flux

PREOCUPAGCOES E INSTRUCOES DE SEGURANGA ADICIONAIS

15 CONTRAINDICAGOES

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

1 EFEITOS COLATERIAS
Em casos indi ibil ou alergias aos el desta liga podem ocorrer. Ivoclar Vivadent nao
faz afirmacées sobre a compatlbllldade das suas ligas dentarias com o teste MRI. Recomenda-se que o
paciente seja informado sobre a possibilidade de as ligas dentarias afetarem os resultados de MRI, e que a
presenca de ligas dentarias sejam divulgadas ao Técnico de MRI antes de realizar um teste.

9 INTERACOES

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

[ CUIDADOS

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

1% CONDIGAO DE ARMAZENAMENTO

Armazenar em um amk seco a temp bi

W AVISO

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

DADOS DE PROCESSAMENTO

Bruksanvisning

[l PRODUKTBESKRIVNING

Au-baserad dental gjutlegering, Typ 4

[72] INDIKATIONER *

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

{53 UPPVAXNING / MODELLERING

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hansyn till den planerade fasaden. For

Brugsanvisning

[l PRODUKTBESKRIVELSE

Au-baseret dental stobe legering, Type 4

[72 INDIKATIONER *

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

stifter/-opl o F , Attachments, Impl; Delproteser

[E1l OPMODELLERING

Stellet udformes i fuld kontur eller med reduceret anatomisk form under hensyntagen til det planlagte
Ved

framstallning av fasad i labb-komposit, ska mekanisk retention anvandas. Vaggtjockleken pa si
maste vara minst 0,3 mm. Stodkronor kréver minst 0,5 mm. Kontrollera att skelettet ar utformat sa det ger
tillrdckligt med stod &t f: Undvik skarpa & a S indningsstallena (connector)
maste utformas med tlIIrackllg dimensionering for att sta emot deformanon Fér planerad 16dning utforma
storre ytor, med en spalt pa 0,05-0,2 mm.

facader med ialer anvendes mekanisk retention.
Enkeltkroner kraever en mlnlmal Iagtykkelse pa o3 mm. Bropiller kraever en minimal lagtykkelse pa 0,5 mm.
Sorg for, at stellets yder stotte til Undga skarpe overgange.
Forbindelseselementerne skal have de nedvendige dimensioner, s& de er resistente over for

Kayttoohjeet [ F1 |

[5 TUOTTEEN KUVAUS

Au-pohjainen hammaslejeerinki, Tyyppi 4

72 INDIKAATIOT *

Inlayt, Onlayt, 3/4 kruunut, Kruunut, Teleskooppikruunut, Kartiokruunut, Sillat, Leveét sillat,
-ytimet, Kiskot, Rak Implanttiin kiinnitetyt paallirakenteet, Osaproteesit

[E1 VAHAUS / MUOTOILU

Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon ottamalla

L i iitti iaalien kanssa on ka

siihen tuleva

a. Yksittdiset
kruunut edellyttava 0,3 mm:n Ab an 0,5 mm:n
paksuutta. Varmlsta ettd runko tukee kerrostusmateriaalia ri kulmia. Liitoskappaleiden

Skab store flader til den planlagte lodning, inklusive et mellemrum pa 0,05-0,2 mm.

4 ter.
on oltava sellaiset, ettd ne estdvat epatarkkuuksien syntyrmsen Valmista juottamista varten
suuria pinta-alueita niin, etta raot ovat 0,05-0,2 mm.

[Z3 PLACERING AV GJUTKANALER 73 PASATNING AF ST@BESTIFTER I8 VALUKANAVOINTI
Se till att den i eller b I forses med gj med Den ing eller brostellet forsynes med stabestifter af en tilstraekkelig storrelse. Muotoile hammaskruunu tai siltarui iten, ettd siiind on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti sailion,
tillrédcklig dimension. | princip ska storleken pa behallaren, gj och forbi alerna vara Generelt sagt skal Isen af reservoir, stob bi uanset om de er p de eller ien ja i i 5 néin muotoisten ettd perinteisten, on oltava kooltaan soveltuvia

paronformade eller traditionellt formade samt vara storleksanpassade till den teknik som anvénds. Nar direkt
eller indirekt teknik anvénds, se till att behdllaren placeras ndra varmecentrat. Férbindelsekanalerna mellan
behallaren och gétet ska vara maximalt 2,5-3,0 mm ldnga och breda. Vaxmonstret inklusive gjutkanalerna
ska végas i gram for att mangden legering ska kunna bestammas. Vaxomrakningstabell: Vaxvikt (i gram) x
legeringstjocklek = mangd legering i gram.

5] INBADDNING

Anvand ett inbaddni fal. Folj ti 1S ir
16| FORUPPVKRMNING / URBRANNING

700 °C

SMALTNING OCH GJUTNING
Laga: Propan 0,15 bar; Syre 0,35 bar
Beroende pa vilken gjutmaskin som anvands, kan andra ins
en separat och ren grafit-/k d
Anvénd vid behov flussmedel.
Gjuttemperatur: 1220 °C

[0 FINISHERING AV SKELETT

Efter att g6ten fatt svalna till rumstemperatur, baddas de ur forsiktigt och bldstras med aluminiumoxid (AL,0,).
Anvand ingen hammare fér urbdddningen. Finishera g6ten med karbidborr och/eller keramiskt bondade
slipinstrument. For allning av fasad med labb-komposit méste skelettet finisheras och poleras. Dérefter
rengors skelettet i ultraljudsbad med destillerat vatten eller etanol och torkas sedan.

[l VARMEBEHANDLING

Glédgning: 700 °C i 15 min; |4t svalna

Hérdning: 500 °C i 15 min; lat svalna
[I1) LODNING OCH LASERLODNING
Lédspalten ska inte vara bredare an tjockleken pa lodmaterialet. Lat det [6dda gotet svalna ldngsamt. Anvand
flussmedel sparsamt.

Forsta lodning:  Porta OP Solder M-1

||n|ngar krévas. Vi rekommenderar att anvanda
anvant material och nytt material ar 1:1.

Flussmedel: Bondal Flux

traditionelt formede, vaere i overensstemmelse med den anvendte teknik. Nar bade den dlvekte og den indirekte
teknik anvendes skal det sikres, at reservoiret anbrlnges i kyvettens varmecentrum. Forblndelseskanaleme

Suoraa tai on oltava varma, ettd silié on
asetettu lampokeskukseen. Séilion ja valun valiset liitosvalut saavat olla enintadn 2,5-3,0 mm pitkia ja

mellem reservoiret og ingen skal vaere 25-3,0mmilengd ,lzredde_n Ksoprm © leveitd. Vahakuvio ja valut on punnittava grammoina tarvittavan seosméaran laskemista varten. Vahan
inklusive - stobekanalerne, vejes i gram for at den vahan paino ina) x seoksen tiheys = tarvittava seoksen maéra grammoina.
Voksomregningsformel: voksvaegt (gram) x massefylde = den nadvendige Iegenngsmaengde igram. a

VALU
[53] INDST@BNING Kayta kipsi Noudata ohjeita.

Anvend et fosfat-/gipsbundet indstebningsmateriale. Felg producentens anvisninger.
3 FORVARMNING / UDBRANDING
Anbefalet udbraendingstemperatur: 700 °C

SMELTNING OG ST@BNING
Flamme: Propan 0,15 bar; It 0,35 bar

[ ESIKUUMENNUS / POLTTO
Suositeltu polttolampétila: 700 °C

|78 SULATTAMINEN JA VALAMINEN
L|ekk| Propaanl 0,15 bar; Happi 0,35 bar

olosuhtelta KuIIekln seokselle on suoslteltavaa kayttaa erillista,

Andre specifikke krav afhanger af typen pé stobeapparat. Det anbefales at anvende en separat og ren
af grafit/keramik til hver legering. Det anbefalede forhold af brugt materiale og nyt materiale er 1:1. Flusmiddel
kan anvendes efter behov.

Stebetemperatur: 1220 °C

[0 BEARBEJDNING AF STELLET
Nar smbmngen har féet lov til at kele af ved rumtemperatur, tages den ud og rengeres med aluminiumoxid

puhdasta graﬁttl /keraamlsta deegeli. Kaytetyn ja uuden suhde on 1:1.
Kéyta valun sulatetta tarvittaessa.
Valuldmpétila: 1220 °C

{3 RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN
Kun sylinteri on jaahtynyt huoneenlampolseksl, pura valu sylinteristd huolellisesti hlekkapuhaltamalla

(AL,0,). Der ma ikke anvendes en hammerved " al Juster stabni ) med karbldbov alumiinqusidi]la. dyta vasa_r‘?a valun valun pinta illa ja/tai
og/eller med Ved lab i facader af k Runko on dja kullotettava jos se aiotaan péallystaa labora-
skal stellet finisheres og poleres. Efterfalgende damp eller ultralydsrenses stellet med desti vand tori lilla. Puhdista hdyr tai 3 tislatussa
eller ethanol, hvorefter det tarres. vedessd tai etanolilla ja kuivaa.
23 VARMEBEHANDLING ENLAMPOKRSITTELY o S

Bledgering: 700 °C i 15 min; afkel ved henstand Pehmennys: 700 °C/ 15 min; anna jééhtya rauhassa huoneenldmp6on

Haerdning: 500 °C i 15 min; afkel ved henstand

{11 LODNING OG LASERSVEJSNING
Loddespalten ma ikke veere bredere end tykkelsen pé loddematerialet. Lad lodningen kele langsomt ned.
Anvend kun flusmiddel i begraenset omfang.

Lodning fer keramik: ~ Porta OP Solder M-1 Flusmiddel: Bondal Flux

fndra {adnin d: $°"afp 'S)(;Ider W-2 Flussmedel: Bondal Flux Lodning efter keramik: Porta OP Solder W-2 Flusmiddel: Bondal Flux
aser-svetstrad:  Portadur Trad til lasersvejsning:  Portadur P4
[} POLERING
Avldgsna noggrant allt 6verskott av oxid- och Jamna ut Er:OLERING lle oxid- og flusmi Glat dq med P

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

YTTERLIGARE SAKERHETSASPEKTER OCH INSTRUKTIONER

I8 KONTRAINDIKATIONER

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

W SIDOEFFEKTER

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

W INTERAKTIONER

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

Poler til en hojglansfinish med polerpasta Efterfolgende rengures i ultralydsbad eller grundlg damprens.

YDERLIGERE SIKKERHEDSASPEKTER OG ANVISNINGER

1 KONTRAINDIKATIONER
For patienter med kendt allergi/overfalsomhed over for primaere eller sekundaere indholdsstoffer i denne
legering, anbefales det at konsultere en laege. Legeringen ma ikke anvendes til formél, der ikke er angivet som
indikation.
I BIVIRKNINGER
Der kan i visse tilfzlde opsta overfolsomhed eller allergi over for indholdsstoffer i denne Iegermg
Ivoclar Vivadent garanterer intet vedrerende deres dentale MR-|

bliver gjort pa mulighed: for, at demale legeringer kan pévirke MR resultater, og
at pati gor MR: i pa sine d for en MR-t
W INTERAKTIONER
Forskellige legeringstyper i samme mundhule kan medfare galvaniske reaktioner.

N1 08s o - ' , m FORSIGTIG

Metallanga och metalldamm &r skadligt att inandas. Darfor ska g och/eller r skadelige, hvis de inhaleres. Det tilrades derfor at anvende udsugningsudstyr
anvaﬂndas! og/eller egnede beskyttelsesmaskevl

W FORVARING W OPBEVARING

Forvaras i torr miljé i rumstemperatur. Opbevares tort ved rumtemperatur.

[ FRISKRIVNING [ ANSVARSFRASKRIVELSE

Dessa material har utvecklats endast fér dentalt bruk. Bearbetnlngen ska noga félja de givna |nstrukt|onema Dette materiale er lil

Tillverkaren pétager sig inget ansvar for skador iattfolja gen eller
anvandning utanfér de givna indikationsomradena. Anvandaren ar ansvarig for kontrollen av materialets
lamplighet for annat d&ndamél, &n vad som &r direkt uttryckt i instruktionerna. Detta géller ocksd om material
anvands eller blandas med produkter fran andra tillverkare.

FRAMSTALLNINGSDATA
/i

delse til indirekte illed kal
udfores i noje k Producenten patager sig intet ansvar for skadev, der
er opstaet som folge af manglende overholdelse af brugsanvisningen eller anvendelse udover det anbefalede
indikationsomrade. Brugeren er forpligtet til at teste produkterne for deres egnethed og anvendelse til formal,
der ikke er udtrykkeligt anfert i Disse geelder ogsa, hvis materialerne
anvendes sammen med produkter fra andre producenler

FORARBEJDNINGSDATA

Kovetus: 500 °C/ 15 min; anna jaahtya rauhassa huoneenlampéon

[I1] JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS
Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jédhtya hitaasti. Kaytd juoksutinta maltillisesti.

Esijuotos: Porta OP Solder M-1 Juoksute: Bondal Flux
Jalkijuotos: Porta OP Solder W-2 Juoksute: Bondal Flux
Laserhitsauslanka: Portadur P4

[N KILLOTUS

Poista yluaamat i. Tasoita ipi ikiillottimilla. L 1 kaytd

Puhdista i i tai varovasti hoyr alla

MUITA TURVALLISUUTEEN LIITTYVIA HUOMIOITA JA OHJEITA

1 KONTRAINDIKAATIOT
Jos potilaan tiedetddn olevan allerginen tai herkka jollekin taman seoksen ainesosalle, on suositeltavaa
konsultoida 14 Seosta ei ole tarkoitettu kdytettdvéksi muissa kuin indikaatioissa mainituissa
kayttotarkoituksissa.

1 SIVUVAIKUTUKSET

Yksittaisissa tapauksissa voi ilmeté herkkyytta tai gioita tdman seoksen ai lle. Ivoclar Vivadent ei
esita mitan vaitteita sen yhteensopivuudesta magneetti iin. On etta
potilaalle I ettah kset voivat vaikuttaa ksen tuloksiin.
Potilasta on i i suorittajaa suussaan olevista hammasseoksista
ennen kuvausta.

9 YHTEISVAIKUTUKSET

Erilaisten tai eriparisten seosten valilla voi ilmeta g
W VAROITUS

MetallihGyryt ja-polyt voivat olla haitallisia hengitettéessa. Tasta syysta on suositeltavaa kéyttda kohdeimuria
ja/tai soveltuvaa suojamaskia.

1 SAILYTYSOLOSUHTEET

ia samoissa suun

Séilytettava kuivassa tilassa huoneenldmpétilassa.
u VASTUUVAPAUSLAUSEKE
Tama i EE] I kayttoon. tulee kasitelld

tarkasti kayttoohjelta noudattamalla. Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat kdyttdohjeiden
3 soveltuvuuden testaaminen tai kdyttdminen muuhun
kuin ohjeissa malnlttuun larkoltukseen on kdyttdjan vastuulla. Naitd ohjeita sovelletaan materiaaleihin myds
siind etta 4an yhdessa muiden valmistajien tuotteiden kanssa.

it Material: osphate-bonded / gypsum-bonded Ei inden/gipsgebunden Matériau de revé it: aliant / gypse Massa da ri a legante fosfatico / gessoso Material de imiento: de fosfato / yeso Material de com fosfato/gesso Inbdddni Ir il i fosfat-/gipsbunds nainen
Preheating / Burn-out T 700°C Aufwir brenr : 700°C de préchauffage/calcination: 700 °C T di preriscaldo/calcinazione: 700 °C de prec quema: 700°C T de aquecimento/ Foruppvarmning/ Urbré 700°C For ings-/ Udk i 700°C Esilammitys-/ polttoldmpotil
Crucible: Carbon crucible / Ceramic crucible Tiegel: itti Creuset: Creuset graphite/c Crogiolo: Crogiolo in grafite / ceramica Crisol: Crisol de grafito / crisol cerdmico Expansao do i 700°C Degel: degel / keramisk degel ltedigel. Grafit-/ Deegeli:
Casting Temperature: 1220°C i 1220°C Tempé de coulée: 1220°C Te difusione: 1220°C Te de colado: 1220°C Cadinho: Cadinho de grafite / ceramica Gjut 1220°C 1220°C Valuld
ing: 700 °C for 15 min; bench cool Weichgliihen: 15 min bei 700 °C; abkiihlen lassen lli 700 °C pour 15 min; refroidir le plan : 15 min a 700 °C; lasciare dd bl i 700 °C por 15 min; deje enfriar T de Fusdo: 1220°C |6dgni 700 °C i 15 min; I3t svalna lodgori 700 °C i 15 min; afkel ved henstand Pel 700°C/15 min; anna tyd rauhassa t [E]
; 500 °C for 15 min; bench cool Harten: 15 min bei 500 °C; abkiihlen lassen Durcissement: 500 °C pour 15 min;_refroidir le plan Tempera: 15 min a 500 °C; lasciare Endurecimiento: 500 °C por 15 min; deje enfriar Amaciador: 700 °C por 15 min; deixar resfriar Havdnmg 500 °C i 15 min; lat svalna Haerdning: 500 °Ci 15 min; afkel ved henstand Kovetus: 500 °C/ 15 min; anna jaahtyd rauhassa
Pre Solder / Flux: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Lot vor dem Brand / F I Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Pré-soudure / Flux: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Saldatura primaria / Flux: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Pre soldadura / Fundente: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Endurecedor: 500 °C por 15 min; deixar resfriar Forsta ldning / F fel: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Lodning fer keramik / Flusmiddel: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Esuuotos /Juoksute: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux
Post Solder / Flux: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Lot nach dem Brand / F Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Post-soudure / Flux: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Saldatura secondaria / Flux: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Post soldadura / Fundente: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Pré-Sold / Fluxo: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Andra l6dning / FI del. Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Lodning efter keramik / F i Porta OP Solder W-2 Bondal Flux ij / Juoksute: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux
Laser Welding Wire: Portadur P4 Laser-Schweiss-Draht: Portadur P4 Fil de soudure laser: Portadur P4 Filo per saldatura: Portadur P4 Hilo de laser: Portadur P4 ':Id '1 / Fluxo: 'F:ortadOP golder W-2 Bondal Flux Laser-: ad: Portadur P4 Tréd til lasersvejsnini Portadur P4 Laserhi Portadur P4
olda a Laser: ortadur P4

Type / Color: 4 Rich Yellow Typ/ Farbe: 4 Sehr gelb Type / Couleur: 4 Jaune riche Tipo / Colore: 4 Giallo intenso Tipo / Color: 4 Amarillo intenso Typ/Farg: 4 Kraftigt gul Type / Farve: 4 Varm gul Tyyppi / Vri 4 Téyteldinen keltainen
Density (g/cm’): 182 chhte (g/crn‘) 182 Masse ique (g/cm’): 182 Densita (g/cm’): 182 Densidad (g/cm’): 182 Tipo / Cor: 4 Amarelo intenso Densltet (g/cm’): 182 Densitet (g/cm’): 182 Tiheys (g/cm’) 182
Melting Range (Solidus/Liquidus): 970-1070°C all (Solldus/quwdus) 970-1070°C Fourchette de fusion Intervallo di fusione (Solidus / Liquidus):  970-1070°C Rango de fundido (solio/liquido): 970-1070°C Densidade (g/cm’): 182 all (Solidus / Liquidus): 970-1070°C I ade (Fast/flydende): 970-1070°C Sulamislémpoatila (kiinted/ neste): 970-1070°C
Elastic Modulus (GPa): E I (GPa): (solidification/ liquéfaction): 970-1070°C Modulo delasticita (GPa): 99 Médulo de elasticidad (GPa): 9 Intervalo de Fusdo (Sélido/ Liquido): 970-1070°C Elastici dul (GPa): Elastici (GPa): Elastinen modulus (GPa): 99

As Cast Softened Hardened Gegossen Weichgeglilht Gehiirtet Module d'élasticité (GPa): 29 Dopo colata ato Temprato Colado Ablandad Endurecido Mdulo de Elasticidade (GPa): 9 Got Glodgat Hardat Som stabning Bladgjort Haerdet Valettuna  Pet Kovetettu
Vickers Hardness: 170 150 220 Vickers-Harte: 170 150 220 Coulée Ramolli Durdi Durezza Vickers: 170 150 220 Dureza Vickers: 170 150 Apbsafundicio  Amaciada Endurecida Vickers hardhet : 170 150 220 Vickers-hardhed: 170 150 220 Vickers-kovuus: 170 150
Tensile Strength (MPa): 540 450 620 it (MPa): 540 450 620 Dureté Vickers: 170 150 220 alla trazione (MPa): 540 450 620 Resistencia a la tensién (MPa): 540 450 620 Dureza Vickers: 170 150 Draghélifasthet (MPa): 540 450 620 i (MPa): 540 450 620 Vetolujuus (MPa): 540 450 620
0.2% Proof Stress (MPa): 380 310 510 0,2% Del (MPa): 380 310 510 Résistance a la traction (MPa): 540 450 620 0,2% limite elastico (MPa): 380 310 510 0,2% prueba de stress (MPa): 380 310 510 Resisténcia a Tracdo (MPa): 540 450 620 0,2 % provpakanning (MPa): 380 310 510 0,2 % flyde ding (MPa): 380 310 510 0,2%:n israja (MPa): 380 310 510
El ion (%): 10 10 5 Bruc (%): 10 10 5 Limite d'élasticité 0,2 % (MPa): 380 310 510 (%): 10 10 5 Elongacion (%): 10 10 5 Limite de Elasticidade de 0,2% (MPa): 380 310 510 (%): 10 10 5 Forlengelse (%): 10 10 5 Venyma (%): 10 10 5

I 00): 10 10 3 *Veala CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FISICAS ! (0 10 10 5 e TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSKALISKA EGENSKAPER *Katso TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN

* See TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

* Siehe TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

*Voir TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

*Vedi TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

* Consultar a CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS

*Se TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER



Bruksanvisning

[ PRODUKTBESKRIVELSE
Au-holdig dentallegering, Type 4

[P INDIKASJONER *

Inlays, Onlays, 3/4-kroner, Kroner, Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med lange spenn,
Rotstifter/-oppl inger, Forbil ) j ) )
Partiell protese

[E1 VOKSMODELLERING
Utform skjelettet i fullanatomisk eller i forminsket anatomisk form pa en méte som tar hensyn til den
planlagte fasadeerstatningen. Nar det brukes i iale av itt, skal det brukes
kanisk ji kkelsen i skal veere minst 0,3 mm, pa bropilarer minst 0,5 mm.
Pass pa at skjelettet er tilstrekkelig stabilt i formen til & kunne stotte fasadeerstatningen. Unngé skarpe
p ma ha de ngdvendige di j for & motsta defc ing. Utform store
overflateomrader for planlagt lodding inklusive et mellomrom pa 0,05-0,2 mm.

[0 PASETTING AV STGPEKANALER
Forsyn den modellerte er ingen eller bra lettet med ti i di Jonerte

Gebruiksaanwijzing

[ PRODUCTBESCHRIJVING

Au-gebaseerde dentale gietlegering, Type 4

72 INDICATIES *

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

[E1 WASMODELLERING

Maak een tuur met ische vorm en houd hierbij rekening

Od8nyieg Xprioewg

[l NEPIFPA®H NPOIONTOX

odovTiatpikd Kpdpa XUTeuang pe Baon Au, Tomog 4

P2 ENAEIZEIZ *

‘EvBeta, Enévbeta, Stepdveg 3/4, STepaves, TNAEOKOMIKES OTEQAVES, KwVIké oTepaveg, MEQupeg, Mépupeg peydhou
g0poucg, Xutoi d§ovec/kohoPuwpiata, Aokoi, Zovdeapot, Y1 HO HATWV, MepIKES 0! (
[EN KEPOMA

1HIovpYN

KEPIVO He TIAMPEG TTEPIYPAHUA 1 HE PEWMEVN avaToplia, uohoyilovtag TV TENKR

£
g

met de geplande verblendtechniek. Gebruik mechanische retenties voor Lab Col

Enkelvoudige kronen vereisen een minimale dikte van 0,3 mm. Abutmentkronen vereisen een minimale dikte van

0,5 mm. Waarborg dat het tuur steun aan het iaal biedt. Vermijd scherpe randen.

Connectoren dienen de vereiste afmetingen te hebben om weerstand tegen vervorming te kunnen bieden. Creéer

grote oppervlakken voor het geplande soldeerwerk, met een tussenruimte van 0,05-0,2 mm.

I8 PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Breng de gemox i f het brugstructuur aan met behulp van gietkanalen met een

1. Ma UKo YnG epyactnplakiig GUVOETNG pNTivnG, TOMOBETHOTE pNXavIkA onpeia
ouykpatong. Movripelg oTe@Aveg amartodv maxo¢ Toukdxiotov 0,3 XA, ZTEQAvEC OTNpiyHaTa anartouy
ehdyioto maxog 0,5 XA BeBaiwbeite 6Tt 0 OXeSIAOOE TOU OKEAETOU Tapéxel emapkr} oTPIEN yia T0 UAKO

Kullanma Talimati

[0 URUN ACIKLAMASI
Au esasli dental dokiim alasimi, Tip 4

ﬂ ENDIKASYONLARI*
inleyler, Onleyler, 3/4 Kuronlar, Kuronlar, Teleskop Kuronlar, Konus Kuronlar, Kopriiler, Genis Kopriiler, Dokim
Postlar/-Korlar, Barlar, Atagmanlar, implant Tutuculu Ust Yapilar, Bolimlii Protezler

[El MUM MODELAJ

[ ONUCAHUE NPOAIYKTA

Au-cofiepaLumit AeHTanbHbIN cnnas, Tun 4

72 NOKA3AHUA*

Viunen, Onnen, 3/4 kopoHku, KopoHkn, Teneckonuueckine KOpoHKM, KoHnuyeckne KopoHki, MocToBugHble
npoTe3bl, MocToBUAHbIE NpoTe3bl 60MbILIOI NPOTAXEHHOCTH, KopHeBbie WTNTHI/ -HaACTPOIiKY, Mepembiukn
KoHc CynpacTpyKTypbl YactnyHble npotesbl.

[E1 BOCKOBAS MOZIENMPOBKA

Planlanan veneeri dikkate alarak alt yapiyi tam kontur veya kiigtiltiilmiis bir anatomik formda tasarlayin. L
Kompoxziti veneer materyali igin mekanik retansiyon kullanin. Tek kuronlar igin minimum kalinlik 0,3 mm olmalidir.
Dayanakli kuronlarda minimum 0,5 mm kalinlik gereklidir. Alt yapi tasanminin veneer materyali icin yeterli destek
saglayacagindan emin olun. Keskin agilardan kaginin. Baglanti yerleri deformasyona karsi direng saglamak icin

EMKAAUYNG. ATTOQUYETE TIC O€eieq ywvieg. Ot TIEPIOXEC OUVSETNG TIPEMEL VAl £XOLV TIC

WOTE va map avtoxfy o€ Anpovpyn TIEPIOXEC PEYAANG EM@PAVEIAS Yia TNV
TIPOYPAPUATIOHEVN KOANGT, HE XWPO TIPOC ouykoAnon 0,05-0,2 XA
IZ1 TONOGETHIH ATQraN

5

geschikte grootte. Over het algemeen dienen de moffel, de t r-er hetzij

stopekanaler. Prinsipielt skal storrelsen pd , og forbit vaere
paereformet eller tradisjonelle i formen og vaere i henhold til teknikken som brukes. Ved bruk av direkte eller
indirekte pasettingsmetode ma det pases at reservoaret plasseres i termisk sentrum. Forbi

d etzij
dejuiste te hebben voor de specifieke techniek die wordt gebruikt. Wanneeru gebruik maakt
van de directe of indirecte techniek, dient u te zorgen dat de moffel in het hittecentrum wordt geplaatst. De

mellom reservoar og stgpeobjekt ber ha en lengde eller en diameter pd mellom 2,5 og 3,0 mm.
: : inkl Kanal dvendi : d

Vei inkl. for & kunne b den ge legerir
Voksomregningstabell: voksvekt (i gram) x legeringstetthet = nadvendig legeringsmengde i gram.
I3 INVESTERIN
Bruk et fosfat-/gipsb Folg p anvisninger.
[ FORVARMING / UTBRENNING
Anbefalt utbrenningstemperatur: 700 °C
SMELTING OG ST@PING
Flamme: Propan 0,15 bar; Oksygen 0,35 bar
Andre innstilli kan vaere i hengig av typen Det & bruke en separat
keramisk digel ittdigel for hver av | Gammelt og nytt materiale skal brukes i forholdet 1:1.

Bruk flussmiddel om nedvendig.
Stepetemperatur: 1220 °C

[0 BEARBEIDING AV SKJELETT

Etteravkjoling til p sl fiernes forsiktig og
Det ma ikke brukes hammer nér investmentet fjernes. Bearbeid

eller i d de ir For det legges pd, mé
skjelettet bearbeides og poleres. Deretter skal skjelettet rengjores med damp eller i ultralyd med destillert
vann eller etanol og terkes.

[E1 VARMEBEHANDLING
Mykgleding: i15 min ved 700 °C; avkjol til romtemperatur
Herding: 15 min ved 500 °C; avkjel il romtemperatur

{1} LODDING OG LASERSVEISING
Loddespalten ber ikke vaere bredere enn di pé det
langsomt etter loddingen. Bruk sa lite flussmiddel som mulig.

Forste lodding:  Porta OP Solder M-1

Andre lodding: Porta OP Solder W-2

Lasersveisetrad: ~ Portadur P4

[} POLERING

Fjern alle rester av oksider eller fly Poler flater med ip . Poler
skjelettet til hoyglans ved bruk av polerpasta. Deretter rengjores skjelettet ved hjelp av
ultralydrengjeringsutstyr eller omhyggelig med dampapparat.

dblases med iniumoksid (Al,0;).
med egnede

dte : Avkjol loddeobjel

Flussmiddel: Bondal Flux
Flussmiddel: Bondal Flux

YTTERLIGERE SIKKERHETSASPEKTER OG -ANVISNINGER

1 KONTRAINDIKASJONER

Pasienter med kjent allergi/overfalsomhet overfor noen av bestanddelene i denne legeringen, ber forst

konsultere lege. All bruk som ikke er oppfert under indikasjoner.

W BIVIRKNINGER

| enkelte tilfeller kan det oppsta overfalsomhet eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen.
e ocori N befales at

Ivoclar Vivadent hevder ingen ting om MR-k il d ingene sine.
i gjores k pa I for at kan pévirke MR-resultater og at de
ber fortelle MR- at de har i for ur utfores.
W VEKSELVIRKNINGER
Forskjellige legeringstyper i samme hule kan fore til ksj

W FORSIKTIG

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

maske!

15 OPPBEVARINGSBETINGELSER

Oppbevares tort og i romtemperatur.

5 ANSVARSFRASKRIVELSE

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

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

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

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

andre produsenter.

BEARBEIDINGSDATA

tussen het reservoir en het gietobject dienen een maximale lengte en breedte van 2,5 tot 3,0 mm
te hebben. De wasvorm inclusief de gietkanalen dient in grammen te worden gewogen om de vereiste hoeveelheid
legering te bepalen. Wasconversieformule: wasgewicht (gram) x dichtheid legering = vereiste grammen legering.

153 INBEDDEN
Gebruik fosfaat-/gipsgebonden inb

[ VOORVERWARMEN / UITBRANDEN
Aanbevolen uitbrandtemperatuur: 700 °C

SMELTEN EN GIETEN
Brander: Propaan 0,15 bar; Zuurstof 0,35 bar
Mogelijk worden andere kenmerken voor het type gietmachine vereist. Aanbevolen wordt, voor elke legering
een afzonderlijke en schone grafieten / keramische kroes te gebruiken. De aanbevol houding tussen
gebruikt materiaal en nieuw materiaal bedraagt 1:1. Maak indien lijk gebruik van git imi
Giettemperatuur: 1220 °C

[ AFWERKEN ONDERSTRUCTUUR

Volg de instructies van de fabrikant.

joTe o 3 d ] €VOG SOVTIOU 1} OTOV SIOHOPYWHEVO KEPIVO OKEAETO aywyolg
katdMnhou peyéBouc. Mevika, n Se§apieviy, o1 08nyoi Twv aywywv Kai ot aywyoi UVSeoNg, ite eivat O &fte

gereken olmalidir. Planlanan lehimleme icin 0,05-0,2 mm aralikh biiyiik yiizey alanlan olusturun.

I3 DOKUM KANALLARININ BAGLANMASI

Modelaji yapilmis tek dis restorasyonu veya kdprii alt yapist igin uygun biiyiikliikte dokiim kanallan yerlestirin. ister
armut formunda ister konvansiyonel formda olsun genelde rezervuar, dokiim kanali uglari ve baglanti kanallar
kullanilan spesifik teknige uygun olarak boyutlandinimalidir. Hem direkt hem indirekt teknikte rezervuar isi

khaoikoi, mpénetva éxouv péyeBog avahoya HeTn LEVIN TEXVIKT TTOU ‘Otav femy
apeon f v éppeon péBodo, e€aopahiote 6T n degapievr Bpioketat ato Beppikd kévpo. Ot aywyoi c0vEeong avapeoa
ot Se€apieviy Kat aTo Qeadkt Ba pérel va £xouv To OND 2,5-3,0 XIA. prikog kat Aatog. To képivo mpomhacia padi
HE Toug aywyoug mpémel va {UyIoTEl O ypappdpia yia va UIONOYIOTE! N ToooTNTA KPApatog mou Ba XpelaoTei.
Tumog umoAoyiopoU: BAPOG KepIoU (yp.) X TIUKVOTNTA KPAHATOG = Y. KPAUATOG TTOU anartouval.

[53 ENENAYZH

T€ UAIKO

\ 0 TOMoL/yUou. AKo
13 NPOGEPMANZH / ANOKHPQ:H

TH=ZH KAI XYTEYZH
®hoyoBohog auldg: mpomvio 0,15 bar; ofuyovo 0,35 bar
Mmopei va amartovvtat GANEC E181KEG AeTOPEPELEC avVANOYA HE TOV TUTTO TNG GUGKEUNG XUTNPiov. ZuvioTatal
n xprion 81agopeTikoy kat kabapou ypa@ITouxou/Kepapikol mupipayov yia kdbe kpapa. H ouviotwpevn
avahoyia xpnotpomnoinpévou uMkoU TIpog véo UNIKO givat 1:1. Xpnotpomotote aptopata dv xpetaletat.
Ogppokpacia xutevong: 1220 °C

TIG 08NYiE TOU KATAGKEVATTH.

: 700 °C

: P " : [0 TPOXIZMA IKEAETOY
Nada_t u het op de werkbapk heeft Iater_1 afkoelen, dient u het g_|etobject uit te bed(flen en zorgvuldig met AQOU QQACETE VO KPUWOE!, AQAIPECTE TIPOOEKTIKA TO TUPOXWHA Kal kaBapioTe To Xuto pe 0&eidlo Tou
aluminiumoxide (AI,O,) te reinigen. Gebruik geen hamer voor het uitbedden. Werk het gietobject af met behulp iou (ALO). M ite coupi via . o0 . TooyioTE To YUTO piE QpéCe
bidefrezen en/of keramisch gebonden slijpi Voor het verblenden met Lab C ite- e sl L CITE Opupl yia dgaipeaT) POXWHATOC, [pOXIOT XUTO E PpeCEC
van carbidef - - £ - (carbide) f/kat pe Ppéleq mou €xouv OUYKOAANON amO KeEPAUIKG UAIKG. Ma emkaAugn pe
materiaal dient de onderstructuur afgewerkt en gepolijst te zijn. Vervolgens stoom- of ude ) GOVBETN PNTIVN, 0 OKENETOC MPEMEL VAl TPOYIOTE Kall vl OTIABWBEI. ST OUVEXEla, KaBapIOTE e

onderstructuur met gedestilleerd water of ethanol en droogt u deze.
[}l WARMTEBEHANDELING
i 700 °C

15 min; op laten afkoelen
Gehard in oven: 500 °C gedurende 15 min; op werkbank laten afkoelen

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

Voorsolderen:  Porta OP Solder M-1 Vloeimiddel: Bondal Flux

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

Laserlasdraad: Portadur P4

[l POLISTEN

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

AANVULLENDE VEILIGHEIDSOVERWEGINGEN EN -INSTRUCTIES

1 CONTRA-INDICATIES

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

5 BUUWERKINGEN

u;L‘n') [l oe ouTpo umEPXWV pE ameaTaypévo vepo 1 alBavoln Kal OTEYVWOTE TOV OKENETO.
[E1] @EPMIKH KATEPTAZIA

AmookApuvon: 700 °C yia 15 NenTd; agrioTe va KPUWOEL
ZkAfpuvon: 500 °C yia 15 Nemtd; a@noTe va KpUWOEL

[10] KOAAHZH KAI ZYTKOAAHEH ME AEIZEP
0 xwpog mpog cuykOMNon Sev Ba mpémet va €xel peyalUTepo MAATOC amd To TAXoG TG KoAAnong. Meta
GUYKOAANGN, AQRIOTE TNV EPYACIA VOl KPUWOEL apyd. XPNOIHOTIOIEITE APTUHATA HE PEISW.

Zuyk6AAnon mpwv:  Porta OP Solder M-1 Aptupa: Bondal Flux

ZuykOAAnon petd:  Porta OP Solder W-2 Aptupa: Bondal Flux

ZUppa yia cuyk6AAnon pe Aéwlep:  Portadur P4
[ ZTIABQEH
AQaIPETTE TIPOCEKTIKA T OEEISIA KAl Ta UTONEIPUATA TOU APTUHATOG. AEIAVETE TIG HETOMIKES ETMQPAVELEG PE
€NaOTIKA OTIAP! ZTABWOTE yia QUi uPnAov yuahi 0 mdota otizBwong. £
OUVEXELD, pi HVTAG GUOKELT 0 e TIPOOEKTIKA JIE ATHO.

prixouc 1 kaBapi

NMPOXOETEX ANHIYXIEZ A THN AZOAAEIA KAl OAHTIEE
I ANTENAEIZEIZ
O aoBeveic pe amod: évn aMepyia/ ia oe g PWTEL
Tou Kpapartog, Ba mpémet va cupBoulevovtat ylatpd. To kpapa dev mpémei va

pevov OTOIXEID AUTOU

y Rezervuar ve dokiim objeleri arasindaki baglanti kanallari maksimum 2,5-3,0 mm
uzunluk ve genislikte olmalidir. Gereken alasim miktarini belirlemek icin mum modelaj dokiim kanallariyla birlikte
gram cinsinden tartiimalidir. Alagim hesaplama formiilii: mum agirhgi (gram) x alasim yogunlugu = gereken
alasim miktari (gram cinsinden).

151 REVETMANA ALMA .
Fosfat/alg1 bagl bir revetman materyali kullanin. Ureticinin kullanma talimatlarini izleyin.

I3 ON ISITMA / MUMUN ERITILEREK ELiMINE EDILMESi
Onerilen eritme sicakhgi: 700 °C

ERITME VE DOKUM

Saloma: Propan 0,15 bar; Oksijen 0,35 bar
Dékiim makinesinin tipine gore baska 6zellikler gerekli olabilir. Her alagim igin ayri ve temiz bir grafit/ seramik
pota onerilir. ve yeni yalin 1:1 oraninda karistirnlmasi 6nerilir. Gerekirse dokim
fluksu kullanin.

Dokiim sicakhgi: 1220 °C

[0 ALT YAPI BITIRME

Oda sicakligina kadar sogumasi beklendikten sonra dékiim objesini dikkatlice gikarin ve aliiminyum oksit (Al,0,)
ile temizleyin. Revetmandan gikarirken cekic kullanmayin. Dokiim objesini karbid frezler ve/veya seramik
baglayicili taslama aletleri ile diizeltin. Lal iti materyal ile ( icin alt yapinin bitim ve
polisaj islemlerinin yapilmasi gerekir. Ardindan, alt yapiya buharli temizlik veya distile su ya da etanol ile
ultrasonik temizlik uygulayin ve kurutun.

EN ISIL iSLEM
Yumusatma: 700 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sogumasina izin verin
Sertlestirme: 500 °C dk stireyle 15 min; oda sicakligina kadar sogumasina izin verin

[I7) LEHIMLEME VE LAZER KAYNAGI

Lehim araligi, lehim materyalinin kalinigindan daha genis L

yavas sogumasina izin verin. Az miktarda fluks kullanin.
Lehimleme 6ncesi:  Porta OP Solder M-1
Lehimleme sonrasi: Porta OP Solder W-2
Lazer kaynak teli:  Portadur P4

[ POLISA)

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

dokiim objesinin yavas

Fluks: Bondal Flux
Fluks: Bondal Flux

EK GUVENLIK KONULARI VE TALIMATLARI

1 KONTRENDIKASYONLARI
Bu a!§§|m|n esas veya ikincil bilesenlerine karsi bilinen alerjisi/duyarliig olan hastalar icin bir hekimle

EQAPLOYEG TTOU Sev avapépovtal pnTd oTIC EVSEIEELC.
[ NAPENEPTEIEZ

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

1 YAN ETKILERI

In sommige gevallen kan overgevoeligheid of een allergie voor bestanddelen van de legering ontstaan. lvoclar Mropeiva iy 0 oo i (‘1)\): OVIEC OE A 0¢ Ta OTOIKel 00U
Vivadent maakt geen aanspraak op de MRI-compatibiliteit van haar dentale legeringen. Aanbevolen wordt, de :r‘]’g‘ljgw(' voclar Vivadent Sev ripoB lloxf)’%ﬁﬁ:é%ﬁﬁgﬁ&gd;vgﬁnoa' s\}r"]‘f:vuxmxd we v mbavomta
Fikhaid e MRLresil beimvloeds .

Eﬁ‘;%%‘igi;ﬁggﬁ? brengen vzr\;gade - datvgﬁr:;:lf‘a'e. voordat dez:ltjgs"t::itvoen Va EMNPEACTOUV T ‘an‘ow\écumu MEI ano Ta 08OVTIATPIKA KPAHATA Kat Vo UMOSEIKVUETAl oTov aoBevi) va
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[ INTERACTIES o . ’ . . [ AANHAEMIAPAZEIZ

Tussen versc of ongelijke in dezelfde kunnen zich galvanische effecten voordoen. Mriopei va GupBEl T0 QavépEevo yaABavIoHoD HETAEl SIAQOPETIKV fj avo PapaTWY 0TO (810

W LETOP miepIBAAAov.

Metaaldampen en -stof zijn schadelijk wanneer zij worden ingeademd. Derhalve wordt het gebruik van W NPOZOXH

afzuiguitrusting en/of geschikte beschermmaskers aanbevolen!
1 VOORWAARDE VOOR OPSLAG

Bij kamer in een droge ing bewaren.
I VRUUWARINGSCLAUSULE
Dit materiaal werd uitslui i voor gebruik. Verwerking dient in strikte
ing met de i ijzing te gebeuren. In geval van het niet-naleven van de instructies of
Id i kan geen kelijkheid worden aanvaard voor hieruit voortkomende schade. De

gebruiker is verantwoordelijk voor het testen of de producten geschikt zijn en gebruikt kunnen worden voor
doeleinden die niet expliciet in de instructies zijn vermeld. Deze voorschriften zijn ook van toepassing indien de
materialen in combinatie met producten van andere fabrikanten worden gebruikt.

GEGEVENS VOOR VERWERKING

Ot atpoi HETANwY Kat 1 okovn HeETaMwy givat emBAapr o mepimtwon elomvoric. Emopévwg, ouviotdtal va
b ; LV ity 1 &8
p
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W SYNOHKES OYAAZHE
Duhdooete og Enpo BaMov oe iad
W ANONOIHZH
To UNIKG auTtd ! yla pIkA xprion. Ot nipémel va
oxohaoTikd kat akohouBwvtac auatnpd Tic 0dnyiec xpriong. Amarmoglc yia BABeC mou pmopei va mipokAnBolv

Miinferit olgularda bu alagimin ine karsi duyarlilik veya alerji olusabilir. Ivoclar Vivadent, trettigi
dental alasimlarin MRG uyumluluguna yonelik herhangi bir iddiada Hastal, dental

MRG sonuglarini etkileme olasiligi ve bu nedenle bir teste girmeden 6nce MRG teknisyenine dental
alasimlarin varhigini bildirmeleri £ da bilgilendirilmeleri Gnerilir.

W ETKILESIMLER

Ayni oral ortamda bulunan farkli alasimlar arasinda galvanik etkiler olusabilir.

1 DIKKAT

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

5 SAKLAMA KOSULLARI

Oda sicakliginda kuru bir ortamda saklayin.

¥ SORUMLULUK REDDI i

Bu materyal sadece dis hekimliginde kullaniimak iizere hazirlanmistir. isleme koyma sirasinda Kullanma
Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi

anoé pn opbi TENON Twv odnyiav 1 and xenan OF U PNTWG EVSEIKVUOUEV TIEPIOXN), Eival
0 xpnoTng eivat umev yia i ANAGTNTAG TwV TTPOi6 3 A AN ) EKTOG
QAUTAV TV avaypagovTal capue oTi¢ odnyieg xprionc. Autol ol kavoviopoi epappolovTal emiong £av Ta UNKA
XPNOLLOTIOIOUVTAL GE GUVSUACHO PE TIPOIOVTA GAWV KATAOKEUAOTWV.

AEAOMENA ENESEPTAZIAL

olusacak kabul edil ektir. Uriinleri Talimatta agik¢a belirtilmemis
herhangi bir amag icin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Bu ilkeler,
materyallerin diger dreticilerin tiriinleri ile birlikte kullanildigi durumlarda da gegerlidir.

Kapkac c B Kyl unn Kylo Gopmy C yuetom
i Mpu nci patop B KayecTe
€o3gatb Kune TDIIIHVIHB CTEeHKU Y OANHOYHBIX KOPOHOK [I0/KHA COCTaBNIATL He

MeHee 0.3 MM; Y KOPOHKIA ONOPHOTO 3y6a - He MeHee 0.5 M. lpy 3ToM CieflyeT y6eanTbCA, YTO 06NNLIOBKA MMeeT
[AOCTaTO4HO OMOpbI OT KapKaca. V36eratb OCTPbIX ! MecTa ¢ [AOMKHDI ObITb
HeobXoAUMbIX pa3mepoB, uToGbl obecneunTb YCTONUMBOCTL K [na i naikn
ChOpMMPOBATHL GOMbLLIME YUACTKV NOBEPXHOCTY, BKIIouas 3a30p ot 0.05 A0 0.2 MM.

28 WITUOTOBAHVE JITBEBbIX KAHANOB
Hac KapKachl op PecTaBpauyii Ui MOCTOBUAHBIX IPOTE30B YCTaHOBHUTD JIMTHUKOBbIE
KaHa/bl 40CTaTOYHOro pasmepa. Kak npasuno, pasmep pesepsyapa, MUTHEBOrO KaHana U COGAUHUTENHOrO
KaHana ciefyet GopMnpoBaTh B BUAE LN UK TPAAULMOHHO U B COOTBETCTBUM C MPUMEHAEMOIN TEXHUKOM.
TPy MCNONb30BaHUN MPAMOTO WAN HEMPAMOTo MeToaa WTUGTOBAHMA ClieflyeT Y6eauTbCs, 4To pesepsyap
HaXOANTCA B 3MMLEHTPE C CaMoil BbICOKOIA patypoil. C KaHarnbl Mexay n
0BBEKTOM NUTbA JOMKHBI UMETb ANMHY WM Avametp 2.5-3.0 MM. BockoBOW 0GbekT B3BecuTb BMECTe C

uT06bI C BeCa BOCK B FPaMMax onpe/ienTb Heo6XOANMOE KONIMYECTBO CNaBa.
Tabnuija nepecyeta BOCKa: BeC BOCKA (B rpaMMax) X MNOTHOCTb CriaBa = HyXHOE KONMYECTBO CriaBa B rpamMax.

I3 3ANAKOBKA
Vicnonb3oBath pocdatHyio/ runcosyio yto maccy. C

3 NPEBAPUTE/bHbIN HATPEB / BbIOPAHUE
PekomeHa0BaHHan Temnepatypa Bbiropanua: 700 °C

NNABNEHUE U JIUTBE

Mnama: nponaH 0.15 6ap; kucnopog 0.35 6ap
B 3aBMCMMOCTI OT WCMONb3yeMOW NTEAHON YCTaHOBKM MOTYT NOTpe6oBaTbCA ApYyrie HacTPOMKM.
PekomeHzyeTca anA Kaxporo cniasa MCNONb30BaTb OTAENbHBIA W YNCTbIA rPadUTOBbIN / Kepamnyeckuii
Turenb. COOTHOWLIEHVE CTapOro U HOBOTO CMinaBa cocTasnAeT 1:1. ECi HeobXoanMo, MCosnb30BaTh MOPOLIOK
ANA NNaBneHmA.

Temnepatypa nutba: 1220 °C

[l OBPABOTKA KAPKACA
uTeiiHoMy OGbEKTy fiaTb OCTbITb [0 KOMHATHOV TeMMepaTypbl, OCTOPOXHO PacriakoBaTb W MPOBECTU €ro
NecKoCTpyliHylo 06paboTky okcuaom antomuma (ALO,). InA pacnakoBKN He MCMoNb30BaTb MONOTOK. JINTeiHbI

VIHCTPYKLMM

Instru stosowania

[ OPIS PRODUKTU
Au-stop nieszlachetny pod porcelane, Typ 4

[721 WSKAZANIA *
Inlay, Onlay, Korony czesciowe, Korony, Korony teleskopowe, Korony konusowe, Mosty, Rozlegte mosty,
Wkiady koronowo-korzeniowe, Belki, Attachments, Podbud impl h, Protezy szki

y wsparte na h,
[EN MODELOWANIE W WOSKU
Zaprojektuj zredukowany ksztatt anatomiczny, uwzgledniajac miejsce na warstwe licujaca. Dla kompozytow
licujacych nalezy zastosowac retencje mechaniczng. Minimalna grubosc éciany dla pojedynczej sciany 0,3 mm,
dla koron na iplanty 0,5 mm. Upewnij sie, ze ksztatt podbudowy jest odpowiednim podparciem dla materiatu
licujacego. Unikaj ostrych krawedzi. Zapewnij odpowiedni ksztatt tacznikéw miedzy punktami w celu
ienia stabilnosci p y. Utwdrz odpowiednia powierzchnig do lutowania, utrzymujac szczeling
0,05-0,2mm.

[Z8 MOCOWANIE KANALOW
Przestrzegaj zasad odpowiedniego doboru srednicy kanatow w zaleznosci od rodzaju pracy. Nalezy zwrdci¢
uwage na odpowiednia wielkos¢ "zasobnika" na kanale w zaleznosci od wielkoéci odlewanego obiektu.
I znie od j metody odl ia poéredniej lub bezposredniej zasobnik powinien znajdowac sie
W termicznym centrum pierécienia. Kanaty faczace pomigdzy zasobnikiem a obiektem powinny mie¢ srednice
i dtugos¢ 2.5-3.0 mm. Ksztattki woskowe tacznie z kanatami nalezy zwazy¢ w gramach w celu obliczenia
odpowiedniej ilosci stopu. Przelicznik wosku: waga wosku w gramach x gesto$¢ stopu = ilos¢ stopu w
gramach.

I3 OSLANIANIE
Nalezy uzy¢ mas fosforanowych/na bazie gipsu. Postepuj zgodnie z instrukcja postepowania.

[ WYGRZEWANIE
Zalecana temperatura wygrzewania: 700 °C

TOPNIENIE | WYGRZEWANIE

Palnik: Propan 0,15 bar; Tlen 0,35 bar
Moga by¢ konieczne do ia inne specyficzne y w zaleznosci od typu maszyny. Do kazdego
rodzaju stopu nalezy uzywa¢ oddzielnego tygla grafitowego lub ceramicznego. Mozna miesza¢ wczesniej
przetopiony stop ze Swiezym w proporgji 1:1. Jezeli jest taka koniecznos¢ uzyj topnika.

Temperatura odlewania: 1220 °C
[l WYKONCZENIE PODBUDOWY
Po wystygnieciu ostroznie usunac mase i oczysci¢ obiekt przy pomocy tlenku glinu (Al,0,). Do usuwania masy nie
uzywac miotka. Do wykariczania struktury stosowac wiertta z weglikow spiekanych lub na bazie materiatow
ceramicznych. Przy i P ow licujacych nalezy opracowac i wypolerowac.

obbekT obpabotatb TBEpAOCNNABHON (pe3oit/unn Kep: KUM ¢ MHC Nepen
i Kapkac cieflyet obp n Mocne 3T0ro Kapkac
i1 BaHHE, IPOMBbITb ANC A BOZOM M1 3TAHONOM W NPOCY LT,

NOYMCTUTL NAPOM UK B
[E)l TEPMOOBPABOTKA
Markuii omxur: 15 MuH. npu 700 °C; AaTb OCTbITb
3akanka: 15 muH. npu 500 °C; aaTb OCTHITH
{11 NAMKA U NA3EPHAA CBAPKA
MaeuHblit 3a30p JOMKEH GbiTb He WMPE, YeM AUameTp UCMONb3yemoro Npunos. MasHble 0GbeKTb JOMKHbI
oxnaxaaTbca MefIeHHo. ORIOC NPUMEHATL SKOHOMHO.
Mpwunoit ao o6xura: Porta OP Solder M-1
Mpwunoit nocne o6xura: Porta OP Solder W-2
MpoBonoka ana nasepHoi ceapku: Portadur P4
[N NONMPOBKA
TwatenbHo yAanuTL BCe OCTaTKN OKCUA0B 1 drioca. Kylo CTb CrNAAUTb
nonmpamu. Kapkac 3anonuposatb [0 BbICOKOro Gfiecka MoAMpoBOUHOI NMacToii. Mocne 3Toro kapKac
nouncTUTH B i BaHHE AN NapocTpyem.

®nioc: Bondal Flux
®nioc: Bondal Flux

AOMNOJIHUTESIbHBIE ACNEKTbI BE3OMACHOCTU U YKASAHUA

1 NPOTUBOMOKA3AHUA
MaumeHTbI C UMeloLLelica anneprueit/ YyBCTBUTENBHOCTbIO HA KOMMOHEHTbI 3TOTO CMaBa AOMKHbI CHauana
n0COBETOBATLCA C Bpauom. Jlioboe NpuMeHeHie, He ynomaHyToe B paspene Mokasanus.
5 NOBOYHOE AENCTBUE
B OTAENbHbIX Cy4anx moryT HaﬁﬂloﬂaTbCﬂ YyBCTBUTENIbHOCTb UNW anneprua Ha KOMNOHEHTbI 3TOro cnnasa.
Ivoclar Vivadent He paeT HuKakol uHpopmaumu 06 MPT-COBMECTUMOCTM CBOMX CTOMATONOMMYECKNX
cnnasos. F ] NaLMEHTOB Ha TO, YTO BO3MOXHO CTOMATONOTUYECKie
Cnnaebl MOTyT NOBANATL Ha P MPT n nepep 06c¢ Ha MPT cnepyet npepynpeauts o
HannyMmM CTOMATONOTYECKVIX CNaBOB.
1 B3AUMOJIECTBUE
Pa3finuHbie BUAbI CNNaBOB B MONIOCTY PTa O/IHOTO NaLMeHTa MOTYT NPUBECTA K raibBaHUYECKM PeaKLMAM.
5 BHUMAHUE

Kine napbl Kas Mbllb ONaCHbI ANA 340POBbA, /M UX BAbIXaTb. Mo3TOMy CnepyeT
UCMONb30BaTb BLITAXHOE YCTPOICTBO 11/ U 3aLUMTHYIO MacKy!
[ YCNOBMA XPAHEHUA
XpaHuTb B CyXOM MeCTe Nput KOMHATHOA Temnepatype.
15 OTKA3 OT OTBETCTBEHHOCTW
MpoaykT 6bin pa3paboTaH 1A NPUMEHEHUA B CTOMATONOMVN 11 MOAIEKUT UCMIONb30BAHMIO TONBKO B
COOTBETCTBUY C MHCTPYKLIEN N0 NPUMEHEHNIO. [POU3BOATENb He HECeT OTBETCTBEHHOCTY 3a NIPUMEHEHMe B
VHbIX LENIAX WX UCMONb30BaHME, He COOTBETCTBYIOl|ee MHCTPYKLWK. Kpome Toro, noTpe6utent obasan noa

pnie oczysci¢ przy pomocy pary lub w myjce j w wodzie j lub etanolu i
nastepnie osuszyc.

[ OBROBKA TERMICZNA
Zmiekczanie: 700 °C przez 15 min; studzenie
Utwardzanie: 500 °C przez 15 min; studzenie

[I) LUTOWANIE | tACZENIE LASEREM
Szczelina do lutowania nie powinna by¢ wieksza niz grubos¢ lutowia. Po lutowaniu pozostawi¢ do
swobodnego wyschnigcia. Nie stosowac zbyt wiele lutowia.
Lutowanie przed: Porta OP Solder M-1
Lutowanie po: Porta OP Solder W-2
Drut do lutowania laserem:  Portadur P4

[il POLEROWANIE
Ostroznie oczysci¢ z tlenkow i resztek topnika. Wygtadzi¢ powierzchnie przy pomocy gumy. Wypolerowac na
wysoki potysk stosujac paste polerska. Nastepnie oczyéci¢ w myjce ultradzwiekowej lub przy pomocy pary.

Topnik: Bondal Flux
Topnik: Bondal Flux

DODATKOWE INFORMACJE ODNOSNIE BEZPIECZENSTWA | INSTRUKCJE

W PRZECIWWSKAZANIA

Dla pacjentéw ze stwierdzona alergia / wrazliwoscia na ktorykolwiek ze sktadnikow stopu wskazana konsultacja

z lekarzem. Nie stosowac stopu do celéw innych niz wymienione w instrukgji.

I EFEKTY UBOCZNE

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

nie dostarcza zadnych informacji na temat zgodnosci ich stopow dentystycznych z MRI. Zaleca sie, aby

pacjent byt poinformowany o mozliwosci wystapienia stezer stomatologicznych w wyniku wptywu MRI i

ujawnienia obecnosci stopow dentystycznych technik MRI przed przeprowadzeniem testu.

W INTERREAKCJE

Mozliwy efekt Galwaniczny ze wzgl. na obecno$¢ réznego typu stopow.

W UWAGA

Nalezy unika¢ wdychania parujacego metalu lub pytu. Nalezy stosowac wyciag lub/i odpowiednie maski

ochronne.

I WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Przechowywac w suchym otoczeniu w temperaturze pokojowej

1 SWOJEJ ODPOWIEDZIALNOSCI

Materiat zostat opracowany wyltacznie do ia w ii. P ie powinno odbywac sie $cisle

wedtug instrukcji obstugi. Odpowiedzialno$¢ nie moze zosta¢ uwzgledniona za szkody spowodowane
i iem Instrukgji lub okresl obszaru ia. Uzytk ik jest iedziall

CBOIO OTBETCTBEHHOCTb NPOBEPUTb NPOAYKT Nepes ero 1CMoNb3oBaHNeM Ha COOTBETCTBIE 1

NPUMEHEHVA 1A MOCTABNIEHHbIX LieNeld, eUTN 3TN LieNn He YKa3aHbl B UHCTPYKUMIA NO UCNONb30BaHMI0. 3TO
nonoxeHve AeiCTBYeT Takxe, ecin C A wm A C np n
KOHKYPEHTOB.

ip za
testowanie produktow pod katem ich przydatnosci i uzycia w dowolnym celu, ktéry nie zostat wyraznie

*TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

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

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

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

*TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

DE - DEUTSCH

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

Wird eine Dentall g zu einem b k einer
dann kann sich die Klassifizierung des Legierungstypen andern. Da der Zustand der Legierung zu einer
Anderung der Typenbezeichnung fiihren kann, kann dies auch eine Anderung derin der Gebrauchsinformation
angegebenen Indikationen nach sich ziehen.

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

*TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

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

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

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

*TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

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

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

Gli odontotecnici devono essere c pevoli di questa ibilita di quando si alla
lavorazione della lega.
Per ulteriori informazioni consultare www.ivoclarvivadent.com.

* CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FiSICAS

ES - ESPANOL

La clasificacién Tipo reportada en la etiqueta esté basada en test bajo las condiciones indicadas.

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

El técnico esta informado de estar atento a estos cambios cuando procese la aleacion.
Visite www.ivoclarvivadent.com para més informacion.

* CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS

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

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

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

*TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

SV - SVENSKA

Etikettens typklassificeringen baseras pé tester gjorda under de angivna bearbetningsvillkoren.

Fér dentala legeringar kan typ klassificeras pa olika satt beroende pa om legeringen har varmebehandlats fr
annatanvandni Dé legeri tillstand kan forandra tyj ificeringen, kan dven indikationerna
komma att dndras.

Tandtekniker rekommenderas att kanna till dessa dringar under bearbetningen av legeringarna.
Ytterligare information finns pd www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

DA - DANSK

unter den

okreslony w Instrukcji. Przepisy te obowiazuja réwniez, jesli materiaty s uzywane w potaczeniu z
innych producentow.

ZALECANE PARAMETRY

T ificeringen pa etiketten er baseret pa testning under de angivne behandlingsbetingelser.

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

Teknikeren rédes til at veere opmaerksom pa disse andringer ved behandling af legeringen.

Se www.ivoclarvivadent.com for yderligere oplysninger.

I it: fatbund fosfaat-/gi Yhikd G Uhik emévbuong 0 TUTToL / yOYou materyali: fosfat bagli / algi bagh MakoBoyHas macca: docdarHan / runcosas Masa ianijaca: na bazie fosfc lub na bazie gipsu
Opp ings-/ Utbrennit 700°C Te Voo voor itbranden: 700 °C 3 94 A = 700°C On Isitma / Eritme sicakligi: 700°C TemnepaTypa Harpesa/BbiropaHus: 700°C yg ia/ wyp: 700°C
Itedigel. keramisk digel Kroes: grafieten- / keramische kroes Mupipayo: o KEPAUIKO TTUpipax0 Pota: Grafit pota / Seramik pota Turens: rpad i / kep Kuia Tygle: grafitowy / ceramiczny
1220 °C i 1220°C Oeppokpacia xUTEUONG: 1220°C Dokiim sicakligi: 1220°C Temnepartypa nUTbA: 1220 °C T 1220 °C FI - SUOMI
i15 min ved 700 °G; avkijol til P achtgloei 700 °C ged e 15 min; op werkbank laten afkoelen ) ) 700 °C yia 15 Nemmtd; a@roTe va KPUWOEL Y 700 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar sog izin verin Markuit omxur: 15 MuH. npu 700 °C; AaTb oCTbITH Zmigkczanie: 700 °C przez 15 min; Etiketiss3 oleva ty perustuu il kasittelyolosuh tehtyihin testeihin.
Herding: i15 min ved 500 °C; avkjol til Gehard in oven: 500 °C 15 min; op laten afkoelen ZkArjpuvon: 500 °C yia 15 Nendl; a@rioTe va KpUWOoEL S i 500 °C dk siireyle 15 min; oda sicakligina kadar izin verin 3aKanka: 15 MuH. npu 500 °C; AaTb OCTbITb L ie: 500 °C przez 15 min; I Lo - 1 Ty vaikuttaa, jos seosta on limpokisitelty erilailla
Forste lodding / F iddel: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Ve / Vloeimiddel. Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Suyk6Anon mpv / Aptupa: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Lehiml oncesi / Fluks: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Npunoit o o6xura / Gnioc: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux Lutowanie przed / Topnik: Porta OP Solder M-1 Bondal Flux kuin ohjeissa. Koska seoksen tila voi vaikuttaa iluoki myos indikaatiot voivat muuttua. Seoksen
Andre lodding /F i Porta OP Solder W-2 Bondal Flux / imil Porta OP Solder W-2 Bondal Flux ZuykOMnon peta / Aptupa: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Lehiml sonras / Fluks: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Mpunoit nocne o6xura / Onioc: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux Lutowanie po / Topnik: Porta OP Solder W-2 Bondal Flux tyyppiluoki muuttuminen vaikuttaa myos indikaatioalueeseen.
L isetrad: Portadur P4 L Portadur P4 S0Oppa yta ouyKOAANoN pe Aéep: Portadur P4 Lazer kaynak teli: Portadur P4 n ana 7 cBapky: Portadur P4 Drut do ia laserem: Portadur P4 ‘h ituk on, ettd teknikko on tietloinen r seosta késitellessaan. i on
Kato it csieess mavvochMAGERLEom.
Type / Farge: 4 Dyp gul Type /Kleur: 4 Diepgeel Tomog / Xpwpa: 4 Movato kitpvo Tip / Renk: 4 Koyu San Tun / uger: 4 OUeHb XenTblil Typ / Kolor: 4 Jasno Zétty
Tetthet (g/cm’): 18,2 Dichtheid (g/cm®): 18,2 Mukvétnta (g/cm’): 18,2 Yogunluk (g/cm’): 18,2 MnotHocTb (r/em?): 18.2 Gestos¢ (g/cm’): 18,2
all (fast/flytende): 970-1070°C Smeltinterval (solidus/liquidus): 970-1070°C Neproxr NG (Solidus/Liquidus): 970-1070°C Erime aralig1 (Solidiis/ Likidus): 970-1070°C pi (conmpyc/nvkeupyc): 970-1070 °C Zakres topienia (Solidus/Liquidus): 970-1070°C
Elastisi dul (GPa): Elasticiteitsmodulus (GPa): 99 Métpo 1tag (GPa): 9 Elastisite modiili (GPa): 99 Mogynb ynpyroctv (GMa): 99 Modut elastycznosci (GPa): NO - NORSK
Stopt kglod: Herdet Als gietobject achtgegloeid Gehard in oven Metd t yUtevon é TKANpUpE Dakiildiigi gibi Y Sertlestirilmi Tutbe Msrkuii omxur 3aKanka Po odlaniu Zmiekkczony L ‘Klassliﬁggring‘en i typer som er oppgitt pa etiketten, er basert pa anvendelsestester under de nevnte
Vickers-hardhet: 170 150 220 Vickers-hardheid: 170 150 potnTa Vickers: 170 150 220 Vickers sertligi: 170 150 220 Teepaoctb no Bukepcy: 170 150 220 Twardos¢ wg Vickersa: 170 150 220 pear
(MPa): 540 50 620 T (MPa): 540 50 620 Avroxn o€ 5 (MPa): 540 50 620 Cekme i (MPa): 540 250 620 TIPOuHOCTb Ha pacTsxenvte (MMa): 540 250 620 Odpomosé na rozciaganie (MPa): 540 50 620 Dersom en dentallegering utsettes for varmebehandling pd grunn av et bestemt bruksformal, kan
0.2% (MPa): 380 310 510 029% Testbelasting (MPa): 380 310 510 pio 81apporic 0,2% (MPa): 380 310 510 %0,2 Deneme gerilmesi (MPa): 380 310 510 029 Mpepen rekyuecrn (Mla): 380 310 510 103¢.0,2% (MPa): 380 310 510 D e e ks oanng 2
Br Ise (%): 10 10 5 Breukrek (%): 10 10 5 Emun 1 (%) 10 10 5 Uzama (%): 10 10 5 P: (%): 10 10 5 Wydtuzenie (%): 10 10 5 T | mé vaere i i |
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ved av i .

pa disse mulige
Du finner ytterligere informasjon pa www.ivoclarvivadent.com.

PN Typedassifiation

*TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN

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

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

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

*TAZINOMHIH TYNOY AOrQ ®YIIKON IAIOTHTON

EL - EAAVIKa

H ta&ivopnon tomou mou avagépetal ot emorpavon Paciletal oe SOKIUEG UTIG TNV UTIOBEIKVUGHEVN
Kkataotaon enegepyaoiag.

MNa éva odovriatpikd Kpaua, o Tomog pmopei va TafvounBei Slagopetika v umoBalhetal o€ Beppikiy
KaTepyaoia yia Xprion o€ SIapopETIKI| KATAoTacr. AGyw TOU YEYOVOTOG 0TI ) KATAOTAGN TOU KPAHATOG HIOpEL
va aANdgel T Tagivopnon Tumou, evaéxeTat va gival mbavo va alagouv miong ot evaeigels xpriong.

0 oSovroteyvitng cuviotdtal va AapBaver undyn autéc Tic alhayég Katd v emegepyacia Tou KpAparog.

E i dent.com 6 ) i

o www.ivocl

* FiZiKSEL OZELLIKLERE BAGLI TiP SINIFLANDIRMASI

TR - TURKGE
Etiket izerinde yer alan Tip siniflandirmasi belirtilen isleme kosullari altinda yapilan test islemine
dayanmaktadir.
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Bir dental alasim, farkl bir kosulda kullaniimak izere 1sil islem gormiisse Tipi farkl bir sekilde siniflandinilabilir.
Alasimin durumunun Tip siniflandirmasini degistirebi i nedeniyle kullanim endik larinin degi i
de miimkiindir.

Alagimi isleyen T in bu degisiklikl bilgisi olmas tavsiye edilir.

Daha fazla bilgi icin www.ivoclarvivadent.com adresini ziyaret edin.

* TUMN KINACCUOUKALIUU N0 OU3NYECKUM CBOICTBAM

RU - PYCCKUM
YKa3aHHas Ha 3TUKeTKe Knaccud Ha Tunbl 6a3upyeTca Ha Tecte npu ycnosuax.
Ecwm 7 cnnas ¢ i uenbio nopsepraeTca TepmoobpaboTke, Knaccudukauna Tuna

CNiaBa MOXET U3MEHUTLCA. I'IocKoany COCTOAHME CNJIaBa MOXET NPUBECTN K N3MEHEHUIO TUMA, 3TO MOXEeT
nosneub 3a co6oit B B UHCTPYKUWM.

3y6HbIM TEXHIKaM OMKHbI GbiTb M3BECTHDI 3T €M OHY P
Bonee noapo6Hyio MHpopmaLmio cm. Ha www.ivoclarvivadent.com.

*TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

PL - POLSKI

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

Technik p by tych zmian w pi obrébki stopu.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.ivoclarvivadent.com.
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EII Tyve Proof stress of 0.2 % non-proportional Elongation after fracture | Elastic modulus
P extension Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m T 0,2%-Dehngrenze der nicht-proportionalen Bruc izt -
P Dehnung Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum B I o PO rta d u r
R . Allongement Slastici
Limite d‘élasticité a 0,2 % (extension ) Module d‘élasticité
li I Type : " > apres fracture o~
non-proportionnelle) Roo,2 MPa minimum . GPa minimum .
" % minimum Au-based dental casting alloy, Type 4
0,2% limite elastico i I Modulo d'elasticita
| e non proporzionale Ryo,2 MPa minimo % minimo GPa minimo
= o Prueba de estrés de 0,2% a extension tEIaOsn aacctil?vna de mgﬁ;ﬂ%ad EN Instructions for use DA Brugsanvisning
no proporcional Rpo,> MPaminimo % minimo GPa minimo Au-based dental castingalloy, Type 4 Au-baseret dental stobe legering, Type 4
L i " Alongamento Mddulo DE Gebrauchsinformation FI  Kayttdohjeet
. Limite de elasticidade de 0,2% de extensao 5 i " N - . .
E8 | Tipo ndo proporcional Rpo,2 MPa minimo aazo:]g]ai:;a dg;?;ﬁ:,;'id’sge Au-haltige Dentalguss-Legierung, Typ 4 Au-pohjainen hammaslejeerinki, Tyyppi 4
FR Mode d’emploi NO Bruksanvisnin,
PSR 7 029%-stréckgrans pd icke proportionell Forla efter brott | Elastici ul Alliage de coulé': dentaire, a base de Au, Type 4 Au-holdig dentalleggeving Type 4
stréckning Rpo,2 MPa minimi % minimi GPa minimi i Y g
. . ) . IT  Istruzioni d'uso NL Gebruiksaanwijzing
m Type Flyd:;ﬁ::;gsgep;p%img’;iﬁ:‘?ﬁzﬁmal f/oo :Laie"r;g‘e\:?: Elg;talcrlrt\?rt\?msdmm IT.gga female per corone e ponti a base di Au, Au-gebaseerde dentale gietlegering, Type 4
% ipo
- " . . . ) EL Odnyieg Xprioewe
B | vy Venyméraja 0,2%, ei verrar_m_oll_men venyma murtur?\%r?glkeen Elastisuusmoduli ES Instrucciones de uso oSovriaTpik kpapa xitevong e Bdon Au, Tomog 4
Reo,2 MPaminimi % minimi GPa minimi Aleacién dental de colado basada en Au, Tipo 4
~ TR Kullanma Talimati
L | Type Ppa0,2% av ikke-p j isi PT Instruces de uso Au esash dental dokiim alagimi, Tip 4
P ekstensjon Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum Liga dentaria para fundicdo a base de Au, Tipo 4
RU UHCTpyKuua no npumeHeHmio
| e Rekgrens van 0,2% niet-proportionele extensie Rek na fractuur Elasticiteitsmodulus SV Bruksanvisning Au-ConepxalLyii AeHTanbHbiii cnas, Tvn 4
P FRoo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum Au-baserad dental gjutlegering, Typ 4
- - PL Instrukcja stosowania
E Tomoc ‘Opto §|appor']< 0,2% pn uvq)\olen E":]%K&;‘;Egnsm Métpo e)\uandmmc Au-stop nieszlachetny pod porcelang, Typ 4
empnkuvon Roo,2 MPa EAayioto % ENéyioT0 GPa Eayloto
Ti Nispi olmayan uzamayi saglayan %0,2 Kinlma sonrasi uzama Elastisite modilii
P deneme gerilmesi Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum Composition
n o 0.29%-Mpeaen Tekyuecr, Pasp Mogynb ynpyroc Au Pt Pd Ag Cu Ga In Ir Fe Ru  Sn  Zn Other
Roo,2 MPa muHumym % MUHIMYM GPa mukimym 853 100 - - - - 10 - - - - 3.0 rh<1o
Naprezenie graniczne 0,2% Wydtuzenie Modut sprezystosci
Typ Ro0,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
0 - - -
1 80 8 -
2 180 0 - C€ 0123 l:’/'[i]see NI IR
3 270 5 - Instructions L] .
: : g Ivoclar °.
5 500 > 150 (W) Original WIELAND Dental Alloy vivadeni:
®
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