d.SIGN°30

Co-Cr-based dental metal-ceramic alloy, Type 5

EN Instructions for use
Co-Cr-based dental metal-ceramic alloy, Type 5

DA Brugsanvisning
Co-Cr-baseret dental metal-keramik legering, Type 5

DE Gebrauchsinformation FI Kéyttoohjeet
Co-Cr-haltige Dentalkeramik-Legierung, Typ 5 Co-Cr-pohjainen metallokeraaminen hammaslejeerinki,

FR Mode d’emploi Tyyppi 5
Alliage céramo-métallique dentaire, a base de Co-Cr, ~ NO Bruksanvisning

Type5 Co-Cr-holdig dentalkeramisk legering, Type 5
IT Istruzioni d'uso NL Gebruiksaanwijzing
Lega dentale per metallo-ceramica a base di Co-Cr, Co-Cr-gebaseerde dentale ische legering, Type 5
Tipo EL O8nyieg Xprioewg
ES Instrucciones de uso 08ovtiatpikd petakNokepayko kpdpia e aon Co-Cr, Tomov 5
Aleacion dental para metal ceramica basada en Co-Cr, "
Tipos TR Kullanma Talimati
Co-Cr-esash dental metal seramik alagimi, Tip 5
PT Instrugdes de uso

Liga dentdria para metaloceramica a base de Co-Cr, Tipo 5 RU Mctpykuna rlolanMeHEHVVIIO
Co-Cr-copepxaluvii AeHTanbHbIii cnnag, Tun 5
SV Bruksanvisnig

Co-Cr-baserat dental metalkeramsik legering, Typ 5 PL Instrukdja stosowania

(Co-Cr-stop nieszlachetny pod porcelane, Typ 5

Composition (mass %)
Ni  Co C Mo Al Si Mn Fe B Ga Nb W Other
- 602 301 <1.0 <10 <1.0 - <10 <1.0 39 32 - li<10

Ce€o123 [li=... .-~ "

ivoclar °.
vivadenti:

passion vision innovation

Istruzioni d’'uso

[l DESCRIZIONE PRODOTTO
Lega dentale per metallo-ceramica Co-Cr, Tipo 5
71 INDICAZIONI*
Corone telescopiche, Corone coniche, Ponti, Ponti estesi, Perni radicolari/ricostruzioni radicolari, Barre,
Attacchi, Sovrastrutture implantari, Protesi parziali
[EJ MODELLAZIONE IN CERA
Modellare la struttura in forma anatomica ridotta tenendo in considerazione il Tivestimento estetico previsto.
In caso di utilizzo di composito da | peri estetico, e ritenzioni meccaniche.
Lo spessore delle pareti per la corona singola deve essere di almeno 0,3 mm ed almeno 0,5 mm per corone
su abutment. Assicurarsi che la forma della struttura supporti sufficientemente 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 per la saldatura compresa tra 0,05-0,2 mm.
23 IMPERNIATURA DEI CANALI DI COLATA
Dotare il restauro del dente singolo modellato o la struttura del ponte, di canali di colata di dimensioni adeguate.
In generale, le dimensioni del serbatoio dei canali di colata e dei canali di fusione, che siano a forma di pera
o di forma tradizionale, devono essere delle dimensioni corrispondenti alla tecnica utilizzata. Utilizzando il
metodo di imperniatura diretto o indiretto, assicurarsi che il serbatoio venga posizionato nel centro termico
del cilindro. | canali di collegamento fra il serbatoio e I'oggetto della fusione dovrebbero avere una lunghezza,
ed un diametro massimi di 2,5—-3,0 mm. Occorre pesare la modellazione in cera comprendente i canali di
fusione per determinare la quantité di lega necessaria. Tabella di conversione cera: Peso in cera (in grammi)
x densita = quantita di lega necessaria in grammi.
51 MESSA INRIVESTIMENTO
Utilizzare una massa da rivestimento a legante fosfatico. Attenersi alle istruzioni del produttore.
Il PRERISCALDO

Temperatura di preriscaldo consigliata: 800-850 °C
FUSIONE E COLATA

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

Temperatura di fusione: 1240-1300 °C
EJ RIFINITURA DELLA STRUTTURA
Lasciare raffreddare il restauro a tem ambiente, e sabbiare con biossido
di alluminio (AL,0;). Non utilizzare martelli per la smuffolatura. Rifinire la fusione con frese in metallo
duro e / o strumenti di rifinitura a legante ceramico. Sabbiare la superficie con biossido di alluminio da
50—-100 pm (AL,0,) a 5,2 bar. La struttura deve essere rifinita e lucidata prima di procedere al rivestimento
estetico con composito da laboratorio. Quindi detergere la struttura con vapore o in bagno ad ultrasuoni
con acqua distillata o etanolo ed asclu?are. Utilizzare il composito da laboratorio consigliato ed effettuare
le lavorazioni secondo le indicazioni del produttore.
[E) OSSIDAZIONE
Posizionare la struttura sul portaoggetti supportandola in modo adeguato. Utilizzare il ciclo corretto per
ottenere un’ossidazione uniforme.

Temperatura: 925 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: Si
In caso di strato di ossido a macchie, rifinire nuovamente la superflcle e sabbiare. La cottura di ossidazione
deve essere ripetuta. Utilizzare la metalloceramica c ed le secondo le
indicazioni del produttore.

di cottura ima consigliata: 1045 °C

110] SALDATURA
Lo spazio per la saldatura non deve essere pitl larga del diametro della saldatura da utilizzare. Lasciare
raffreddare lentamente il restauro saldato. Utilizzare con parsimonia il flux.

Saldatura prima della cottura: SHFWC, HFWC Flux: High Fusing Bondal Flux

Saldatura dopo la cottura: LFWG Flux: Bondal Flux

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

W CONTROINDICAZIONI

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

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

W INTERAZIONI

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

W ATTENZIONE

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

W CONDIZIONI PER LA CONSERVAZIONE

Conservare in luogo asciutto ed a temperatura ambiente.

W DISCLAIMER

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

DATI PER LA LAVORAZIONE

Indications for Use
Condition / Treatment  Type Indications

Instructions for Use

[l PRODUCT DESCRIPTION

Co-Cr-based dental metal-ceramic alloy, Type 5

P2 INDICATIONS*

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

[E] WAXING/MODELLATION

Design the framework in a reduced anatomic shape taking the planned veneer into consideration. 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.

4 SPRUING

Provide the modeled single-tooth restoration or bridge framework with sprues of a suitable size. In
general the reservoir, sprue leads, and connector sprues, whether pear shaped or traditional, must be
sized according to the specific technique used. When using the direct or indirect technique be sure that
the reservoir is positioned in the heat center. The connector sprues between the reservoir and the casting
should be a maximum of 2.5-3.0 mm in length and width. The wax pattern including the sprues must
be weighed in grams in order to determine the needed amount of alloy. Wax conversion formula: wax

Use a phosphate-bonded investment material. Follow the manufacturer’s instructions.

ded burn-out temp 800-850 °C/ 1470-1560 °F

Porcelain Fired 5  Telescope Crowns, Conus Crowns, Bridges, Wide weight (gram) x alloy density = grams of alloy required.
Bridges, Cast Posts /- Cores, Bars, Attachments, 51 INVESTING
Implant Retained Superstructures, Partial Dentures

Density Il PREHEATING / BURN-OUT

7.8 (glem?) [ MELTING AND CASTING
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Instrucciones de uso

[N DESCRIPCION DE PRODUCTO
Aleacion dental para metal ceramica basada en Co-Cr, Tipo 5

P2 INDICACIONES*
Corona Telescépica, Corona conlca Puentes, Puentes largos, Postes colados / niicleos, Barras, Aditamentos,
tura: tadas, D parciales

[EJ ENCERADO / MODELADO
Disefie la estructura 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 angulos afilados.
Los conectores deben tener las dimensiones necesarias para proporcionar resistencia a la deformacion. Cree
grandes superficies para las soldaduras planificadas, con una separacion de 0,05-0,2 mm.
IZ1 COLOCACION DE LOS BEBEDEROS
Proporcionar unos bebederos de un tamario adecuado para la pieza modelada. Los reservorios, los bebederos
y los conectores, ya sean con forma de pera o tradicional, deben adecuar su tamafio a la técnica utilizada.
Asegurese de colocar el reservorio en el centro del calor, ya sea con técnica directa como indirecta. Los
conectores entre el reservorio y el colado deben de tener un tamaiio maximo de 2,5 mm-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.
I3 REVESTIR
Usar un material de revestimiento aglutinado con fosfato. Siga el manual del fabricante.
[?] PRECALENTAMIENTO / QUEMA
de quemar Ja: 800-850 °C

7 | DERRETIDO Y COLADO

Llama: Propano 0,35 bar; Oxigeno 0,7
Dependiendo del tipo de maquina de colado, otras especificaciones podrian ser necesarias. Es necesario usar un
crisol ceramico limpio e individual para cada aleacion. Se recomienda usar un crisol ceramico individual y limpio
para cada aleacion. Use siempre aleacion nueva. No usar fundente.

Temperatura de colado: 1240-1300 °C
51 ACABADO DE LA ESTRUCTURA
Tras el enfriamiento, retirar y limpiar con cuidado el revesumlento con 6xido de aluminio (AL 03) No usar
martillo para retirar el revestimiento. Use fresas de carburo y / o cerémicos de d
para repasar el colado. Arenar la superficie con 6xido de aluminio 50—100 micras (AL,0;) a 5,2 bares. Para
estratificar con Composite de laboratorio la estructura debe ser acabada y pulida. A continuacion, limpie
con vapor o ultrasonidos con agua destilada o etanol y seque la estructura. Use un composite de laboratorio
adecuado, siga las instrucciones del fabricante.
1 OXIDACION
Cologue la estructura en la plataforma de coccién con un soporte adecuado. Para obtener resultados uniformes
siga las indicaciones del ciclo de oxidacion.

Temperatura: 925 °C; Tiempo de mantenimiento: 5 min; Vacio: Si
Sila capa de oxido se contamina, repase y arene la superficie de nuevo. Repita el proceso de oxidacion. Use
una ceramica de estratificacion adecuada, siguiendo las indicaciones del fabricante

Méaxima temperatura recomendada: 1045 °C
[l SOLDADURA Y SOLDADURA LASER
El gap de soldadura no debe ser mayor que el grosor del material de soldadura. Deje que el material de
soldadura se enfrie lentamente. Use fundente con moderacion.

Pre soldadura:  SHFWC, HFWC

Post soldadura: LFWG

Hilo de soldadura laser: Laser Ceramic White
[El PULIDO
Retire con cuidado los residuos del fundente y de 6xido. Suavice la superficie con pulidores de goma. Pula con
alto brillo usando pasta de pulido. A continuacion limpie el trabajo con vapor o con bafio ultrasonico.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD Y CUIDADOS ADICIONALES

W CONTRAINDICACIONES

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

W EFECTOS SECUNDARIOS

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

W INTERACCIONES

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

= CUIDADO

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

W CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

Guarde en un lugar seco a temperatura ambiente.

Fundente: High Fusing Bondal Flux
Fundente: Bondal Flux

W AVISO
Este material se ha d llado para el uso en odontologia. Siga el manual de instrucciones. El fabricante
no se hace resy ble por los dafios | de no seguir el manual de instrucciones. El usuario es

responsable de testar los productos para su uso con cualquier propésito no recogido en el manual de
instrucciones. Estas regulaciones también se aplican sobre los materiales usados en conjunto con productos
de otros fabricantes.

DATOS DE PROCESADO

Torch: Propane 0.35 bar /5 psi; Oxygen 0.7 bar / 10 psi
Other specifics may be required by the type of casting machine. It is recommended to use a separate and
clean ceramic crucible for each alloy. Preheat the ceramic crucible in the burnout furnace. Always use new
alloy. Do not use flux.

Casting Temperature: 1240-1300 °C/2265-2370 °F
] FRAMEWORK FINISHING
After bench cooling, carefully divest and clean the casting with aluminum oxide (AL,0.,). Do not use a hammer for
divesting. Finish the casting with carbide burs and/or with ceramic-bonded gnn(img instruments. Blast the
surface with 50—100 micron aluminum oxide (AL,0,) at 5.2 bar / 75 psi. For veneering with Lab Composite
material, the framework must be finished and polished. Subsequently, steam clean or ultrasonic clean with
distilled water or ethanol and dry the framework. Use the appropriate Lab Composite material, following the
manufacturer's instructions.
[El OXIDATION
Place the framework on the firing tray providing adequate support. To achieve a uniform result follow
the oxidation cycle.

Temperature: 925 °C/ 1695 °F; Holding time: 5 min; Vacuum: Yes
If the oxide layer is stained, grind and blast the surface again. Repeat the oxide firing. Use the appropriate
ceramic veneering materlal following the manufacturer’s instructions.

Highest rec ded firing temp : 1045 °C/ 1915 °F
[l SOLDERING AND LASER WELDING
The soldering gap should not be wider than the thickness of the soldering material. Allow the soldered casting
to cool slowly. Use flux sparingly.

Pre Solder: SHFWC, HFWC Flux: High Fusing Bondal Flux
Post Solder: LFWG Flux: Bondal Flux
Laser Welding Wire: Laser Ceramic White

[l POLISHING

Carefully remove any oxide and flux residue. Smooth the metal surfaces with rubber polishers. Polish to a
high gloss finish using polishing paste. Subsequently, clean using ultrasonic cleaning equipment or careful
steam cleaning.

ADDITIONAL SAFETY CONCERNS AND INSTRUCTIONS

M CONTRAINDICATIONS

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

Inindividual 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.

M CAUTION

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

i STORAGE CONDITION

Store in a dry environment at room temperature.

M DISCLAIMER

This material has been developed solely for use in dentistry. Processing should be carried out strictly according
to the Instructions for Use. Liability cannot be accepted for damages resulting from failure to observe the
Instructions or the stipulated area of application. The user is responsible for testing the products for their
suitability and use for any purpose not explicitly stated in the Instructions. These regulations also apply if the
materials are used in conjunction with products of other manufacturers.

PROCESSING DATA

Gebrauchsinformation

[l PRODUKTBESCHREIBUNG

Co-Cr-haltige Dentalleramik-Legierung, Typ 5

P2l INDIKATIONEN *

TeIeskoPkronen Konuskronen, Brucken Weitspannige Briicken, Waurzelstifte /-aufbau, Stege,
Implantat Sup

[EJl WACHSMODELLATION

Das Geriist in verkleinerter anatomischer Form unter Beruckslchtlgun der geplanten Verhlendung gestalten.

Bei Vervvendung von Labor Composne als Verk ial mechanische Die

d 0,3 mm; bel Pfellerkronen mindestens 0,5 mm betragen
blend ng ausreichend

bei
Dabei muss slchergestellt werden dass die
Scharfe U Die | llen miissen di e
um Widerstand gegen Verformung zu blelen Fiir die geplante Lotung, grosse Oberﬂachenberelche geslalten,
einschliesslich eines Spalts von 0,05-0,2 m
I3 ANSTIFTEN DER GUSSKANALE
Die modellierte Einzelzahnrestauration oder das Briickengertist mit. ausrelchend di

Mode d’emplo

[N DESCRIPTION DU PRODUIT

Alliage céramo-métallique dentaire, & base de Co-Cr, Type 5

P2 INDICATIONS *

Couronnes téléscopiques, Couronnes coniques, Bridges, Bridges larges, Tenons / Moignons en platre, Barres,
Attaches, Suprastructures vissées sur implant, Protheses partielles

[El MODELAGE EN CIRE / MODELISATION

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

1 MISE EN PLACE DES TIGES DE COULEE

Prévoir des tiges de coulée de taille appropriée pour |'armature de bridge ou la restauration unitaire

versehen. Grundsatzlich sollte die Grosse des Reservoirs, der le und der
oder traditionell geformt sein und der angewendeten Technik entsprechen. Bei Anwendung der direkten
oder indirek de muss sich It werden, dass das Reservoir im Hitzezentrum platziert
wird, Die Verbindungskanale zwischen dem Reservoir und dem Gussobjekt sollten eine Lange bzw. einen
Durchmesser von 2,5-3,0 mm aufweisen. Das Wachsobjekt emschllesshch der Gusskanale wiegen, um anhand
des Wachsgewichts in Gramm die benétigte L Wachsumrec
Wachsgewicht (in Gramm) x Legierungsdichte = henongte Menge der Legierung in Gramm.

I EINBETTEN

Eine ph ink den. Die Gebrauc

6] VORWARMEN/AUSBRENNEN
: 80

des Herstellers beachten.

0-850 °C

7 | SCHMELZEN UND GIESSEN
Flamme: Propan 0,35 bar; Sauerstoff 0,7 bar
Je nach verwendetem Gussapparat kbnnten andere Einstellungen erforderllch sein. Es wird empfohlen
fiir jede Legierung einen separaten und sauberen
Vorwarmeofen mit vorheizen. Immer neue Legierung verwenden. Keln Flussmlnel verwenden
Giesstemperatur: 1240-1300 °C
1 GERUSTBEARBEITUNG
Gussobjekt auf Raumtemperatur abkiihlen lassen, vorsichtig ausbetten und mit Aluminiumoxid (AL,0;)
abstrahlen. Zum Ausbenen keinen Hammer verwenden. Gussobjekt mit Hartmetallfrésermn und/oder
rbeiten. Die Oberflache mit 50—100 pm Aluminiumoxid (AL,0,)
bei 5,2 bar abstrahlen. Vor der Verblendung mit einem Labor Composite muss das Geriist bearbeitet und poilen
werden. Danach das Geriist mit Dampf oder Ultraschall und desnlllertem Wasser oder Ethanol reinigen und
trocknen. Empfohlenes Labor Composite und gemass
[E1 OXIDATION
Das Geriist auf dem Brennguttréger positionieren und ausreichend abstiitzen. Den Oxidationszyklus anwen-
den, um ein einheitliches Ergebnis zu erhalten.
Temperatur: 925 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Ja
Bei fleck|ger Oxidschicht, die Oberfliche nochmals beschleifen und abstrahlen. Der Oxidbrand ist zu
ik verwenden und gemass Herstellerangaben verarbeiten.
Hochste empfohlene Brenntemperatur: 1045 °C
[l LOTEN UND LASERSCHWEISSEN
Der Lotspalt sollte nicht breiter sein als der Durchmesser des verwendeten Lotes. Das gelotete Gussobjekt
langsam abkiihlen lassen. Flussmittel nur sparsam anwenden.
Lot vor dem Brand:  SHFWC, HFWC
Lot nach dem Brand:  LFWG
Laser-Schweiss-Draht: Laser Ceramic White
[kl POLIEREN
Alle Oxid- und Flussmittelriickstande sorgfaltig entfernen. lloberfléchen mit li glatten.
Geriist mit Polierpaste auf Hochglanz polieren. Gerist danach mit einem Ultraschall- Relnlgungsgerat oder
sorgféltig mit dem Dampfstrahler reinigen.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSASPEKTE UND ANWEISUNGEN

[ KONTRAINDIKATIONEN

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

= NEBENWIRKUNGEN

In Einzelfallen konnen Sensibilitdten oder AIIeré]len gegenuber Bestandteilen dIESEI' Legierung auftreten.
Ivoclar Vivadent macht keine Angaben (iber ihrer Dy gen. Es wird
empfohlen, dass die Patienten auf die Mdglichkeit aufmerksam gemacht werden, dass Dentalleguerungen
dle MRI-Ergebnisse_beeinflussen konnen und sie vor der Untersuchung den MRI-Techniker auf das
Vorhandensein von Dentall X

B WECHSELWIRKUNGEN
Verschiedene L in derselben
u VORSICHT

Flussmittel: High Fusing Bondal Flux
Flussmittel: Bondal Flux

ihohle kdnnen zu galvanischen Reaktionen fiihren.
sind itsschadlich, wenn sie eil werden. Daher muss eine

Absaugemnchtung und/oder elne Schutzmaske verwendet werden!

W LAGERBEDINGUNGEN

Bei Raumtemperatur und trocken lagern.

B HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Dieses Material wurde fiir den Einsatz im Dentalberelch entwickelt und muss gemass Gebrauchslnformannn

délisée. De maniére ﬁénérale, 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 reforme en cire, tiges de coulée incluses, doit étre donné en grammes afin de
déterminer la quantité d alllage nécessaire. Formule de conversion de la cire : masse de cire (en grammes) x
densité d'alliage = quantité d'alliage nécessaire (en grammes).
51 MISE EN REVETEMENT
Utiliser un revétement & liant phosphate. Suivre les instructions du fabricant.
I3 PRECHAUFFAGE / CALCINATION

Température de calcination recommandée : 800-850 °C
FUSION ET COULEE

Chalumeau : Propane 0,35 bar ; Oxygéne 0,7 bar
Dautres spécifications peuvent étre requises en fonction du tYpe de machine a couler. Il est conseillé
d'utiliser un creuset céramique distinct et propre pour chaque alliage. Préchauffer le creuset en céramique
dans le four a calcination. Toujours utiliser un nouvel alliage. Ne pas utiliser de flux.

Température de coulée : 1240-1300 °C
3 FINITION DE L'ARMATURE
Aprés le refroidissement du plan, démouler et nettoyer soigneusement la coulée avec de |'oxyde
d'aluminium (AL,0,). Ne pas utiliser de marteau pour le démoulage. Finir la coulée avec des fraises en
carbure et / ou des instruments d'usinage a liant céramique. Sabler la surface avec de I'oxyde d'alu-
minium de 50—100 microns (ALIOX) 45,2 bar. 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 |'eau distillée ou de I'éthanol, puis séchée. Utiliser le composite de laboratoire adapté,
conformément aux instructions du fabricant.
[E] OXYDATION
Placer la restauration sur le support de cuisson et veiller a un soutien suffisant. Pour obtenir un résultat
uniforme, suivre le cycle d'oxydation.

Température : 925 °C; Temps de maintien : 5 min; Aspirateur : Oui
Sila couche d'oxyde est tachée, affiner et sabler la surface & nouveau. Répétez la cuisson a I'oxyde. Utiliser
le matériau de stratification céramique adapté, conformément aux instructions du fabricant.

Température de cuisson la plus haute recommandée : 1045 °C
[l 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 moderation.

Pré-soudure :  SHFWC, HFWC

Post-soudure : LFWG

Fil de soudure laser : Laser Ceramic White
(K] POLISSAGE
Retirer soigneusement tout résidu d'oxyde et de flux. Polir les surfaces métalliques avec des polissoirs en
caoutchouc. Finir par un polissage au brillant & I'aide d'une péte a polir. Ensuite, nettoyer dans un appareil
a ultrasons ou & la vapeur sous%aible pression.

AUTRES MESURES ET CONSIGNES DE SECURITE

B CONTRE-INDICATIONS

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

W EFFETS SECONDAIRES

Dans certains cas isolés, des sensibilité: allergies aux composants de cet alliage peuvent survenir.
Ivoclar Vivadent décline toute resf quant a la IRM de ses alliages dentaires. Il
est recommandé d'informer le patient quant a la possibilité d'altération des résultats d'IRM en raison des
alliages. La présence d'alliages dentaires devrait étre signalée au technicien IRM.

M INTERACTIONS

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

Les iéres et vapeurs
masque de protection adapté doit toujours étre utilisé !

= CONDITION DE STOCKAGE

Conserver dans un endroit sec, & température ambiante.

W AVERTISSEMENT

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

Flux : High Fusing Bondal Flux
Flux : Bondal Flux

lli sont d

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

verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus g oder nicht sact
Verarbeitung ergeben, iibernimmt der Hersteller keine Haftung Dariiber hinaus ist der Verwender
verpflichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsméglichkeit
fiir die vorgesehenen Zwecke zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufge-
fiihrt sind. Dies gilt auch, wenn die Materialien mit Produkten von Mitbewerbern gemischt oder
verarbeitet werden.

VERARBEITUNGSDATEN

tant scrupull le mode d'emploi. Les dommages résultant du non-respect de ces prescriptions
ou d'une utilisation a d'autres fins que celles indiquées n'engagent pas la responsabilité du fabricant. Il est
dela responsablhte de I'utilisateur de vérifier I'appropriation du matenau al'utilisation prévue et ce d'autant
plus si celle-ci n'est pas citée dans le mode d'emploi. Ces regles s'appli si les maté

sont utilisés en association avec d'autres produits issus dautres fabricants.

TRAITEMENT DES DONNEES

Material: Phosphate-bonded d Matériau de revé A liant phospt
Preheating/Burn-out 800-850 °C/ 1470-1560 °F ifwé [l 800-850 °C é de prechauﬁage / calcination : 800-850 °C
Crucible: Ceramic Crucible Tiegel: Keramiktiegel Creuset : Creuset céramique
Casting Temp 1240-1300 °C/2265-2370 °F i 1240-1300 °C I de coulée : 1240-1300 °C
Oxidation: 925 °C/1695 °F; Holding time: 5 min; Vacuum: Yes Oxidation: 925 °C; Haltezeit: 5 min; Vakuum: Ja Oxydation : é : 925 °C: Temps de maintien : 5 min, Aspirateur : Oui
CTE: (25-500 °C): 14.5 x 10°K (20-600 °C): 14.7 x 10°K WAK: (25-500 °C): 14,5 x 10°/K (20-600 °C): 14,7 x 10K (DT (25-500 °C): 14,5 x 10K (20-600 °C): = 14,7 x 10°K
Rec jed Lab Composite: SR Nexco® Empfohl Labor-Composite: SR Nexco® Composite de lak ire rec J6: SR Nexco®

IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,
IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Recommended Ceramic Material:

Empfohlene Metallkeramik: IPS Style®, IPS InLine® Onel IPS InLine®, IPS InLine® PoM,

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Matériau céramique recommandé : IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Pre Solder / Flux: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lot vor dem Brand / Flussmittel: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Pré-soudure / Flux : SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux
Post Solder / Flux: LFWG Bondal Flux Lot nach dem Brand / Flussmittel: LFWG Bondal Flux Post-soudure / Flux : LFWG Bondal Flux
Laser Welding Wire: Laser Ceramic White Laser-Schweiss-Draht: Laser Ceramic White Fil de soudure laser : Laser Ceramic White
DONNEES TECHNIQUES (IS0 22674:2016 et IS0 9693-1:2012)
Type/ Color: 5 White Typ/Farbe: 5 WeiB Type / Couleur : 5 Blanc
Density (g/cm’): 78 Dichte (g/cm®): 7.8 Masse volumique (g/cm’) : 78
Melting Range (Solidus/Liquidus): 1145-1180 °C / 2095-2155 °F Sc intervall (Solidus/ Liquidus): 1145-1180 °C Fourchette de fusion 1145-1180 °C
Elastic Modulus (GPa/psi): 234 33,939,000 Elastizitatsmodul (GPa): 234 (Solidification / Liquéfaction) :

Porcelain Fired Nach dem i Module d'élasticité (GPa) : 234
Vickers Hardness: 385 Vickers-Harte: 385 Porcelaine cuite
Tensile Strength (MPa/psi): 660 /95,720 igkeit (MPa): 660 Dureté Vickers :
0.2% Proof Stress (MPa/psi): 510/73,970 0,2% Di (MPa): 510 Résistance & la traction (MPa) : 660
Elongation (%): 5 Bruchdef (%): 5 Limite d'élasticité 0,2 % (MPa) : 510

*See TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES

Instrucoes de Uso

[l DESCRICAO DO PRODUTO
Liga dentaria para metaloceramica a base de Co-Cr, Tipo 5
71 INDICACOES*

* Siehe TYP KLASSIFIZIERUNG DURCH PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN

[l PRODUKTBESKRIVNING
Co-Cr-baserat dental metalkeramsik legering, Typ 5

2] INDIKATIONER*

Coroas Telescopicas, Coroas Conicas, Pontes, Pontes Extensas, Pinos Fundidos /- Nicleos, Barras,
Superestruturas de Implantes, Proteses Parciais

[EJ ENCERAMENTO / MODELAGEM

Modelar o padréo de cera em forma anatomica reduzida, levando em consideracdo o recobrimento
estético planejado. Para o recobrimento com Composito 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 infraestrutura forece suporte adequado para o material de
recobrimento. Evitar angulos agudos. Os conectores devem ter as dimensoes necessarias para fornecer
resisténcia a deformagao. Projetar grandes areas de superficie para a soldagem planejada, com um espago
de 0,05 a 0,2 mm.

1 COLOCACAO DOS SPRUES

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

[ INCLUSAO

Usar um material de revestimento aglutinado com fosfato. Seguir as instrucdes do fabricante.

I3 ELIMINACAO DA CERA / EXPANSAO DO REVESTIMENTO

Temperatura de aquecimento sugerida: 800850 °C
7l FUNDICAO

Chama: Propano a 0,35 bar; Oxigénio a 0,7 bar
Outras especificacdes podem ser exigidas pelo tipo de méquina de fundicio. £ recomendado o uso de um
cadinho limpo e separado, de ceramica, para cada liga. Recomenda-se a utilizacao de um cadinho ceramico
separado e limpo para cada liga. Usar sempre uma liga nova. Nao usar fluxo.

Temperatura de fusao: 1240-1300 °C
[ ACABAMENTO DA ESTRUTURA
Apos resfriar remover do i e limpar a peca fundida com oxido
de aluminio (AL,0,). Nao usar um martelo na remogcao do revestimento. Finalizar a estrutura metalica com
brocas de carboneto de tungsténio e / ou com pontas de desgaste ceramicas. Jatear a superficie com 6xido
de aluminio (AL,0,) de 50—100 micrometros e pressdo maxima de 5,2 bar. Para o recobrimento com o
Composito Labnramnal a estrutura deve ser finalizada e polida. Posteriormente, Ilmpar com vapor ou em

P r, Broar, Fl , Gjutna pelare / pelaruppbyggnader, Barer, Attachments,
Sup " till |mplantat Delp

[E] UPPVAXNING / MODELLERING

Utforma skelettet med en reducerad anatomisk form och ta samtidigt hansyn till den planerade
fasaden. For framstéllning av fasad i labb-komposit, ska mekanisk retention anvandas. Vaggtjockleken

pé single-kronor mdste vara minst 0,3 mm. Stédkronor kréver minst 0,5 mm. Kontrollera att skel-

Allongement (%) :
* Voir TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

Brugsanvisn

[l PRODUKTBESKRIVELSE

Co-Cr-baseret dental metal-keramisk legering, Type 5

71 INDIKATIONER*

Teleskopkroner, Konuskroner, Broer, Broer med flere llemled, Stebte stifter/-opk
Forbindelsesbarer, Attachments, Implantatsuprastrukturer, Delproteser

[E] OPMODELLERING

Stellet udformes med reduceret anatomisk form under hensyntagen til det planlagte daekmateriale. Ved

ettet &r utformat sa det ger llllrackhgl med stéd &t fasadmaterialet. Undvik skarpa 6
Sammanbindingsstéllena (connector) maste utformas med tlllrackllg dimensionering for att sta emot
deformation. For planerad 16dning utforma storre ytor, med en spalt pa 0,05-0,2 mm.

I3 PLACERING AV GJUTKANALER
Se till att den modellerade single-tand

eller broskelettet férses med gjutkanal

med tillrécklig

acader med anvendes mekanisk retention. Enkeltkroner kreever
en mummal lagtykkelse pd 0,3 mm. Bropuller kraever en ‘minimal lagtykkelse pa 0,5 mm. Serg for, at stellets
3 stotte til d Undgé skarpe overgange. Forbindelseselementer

skal have de nodvendige dimensioner, sa de er resistente over for deformitet. Opret store fladearealer til
den planlagte lodning, inklusive et mellemrum p& 0.05-0.2 mm.

I3 PASATNING AF STOBESTIFTER

Den modellerede enkelttandsrestaurering eller brostellet forsynes med stabesnfter af en ftilstraekkelig
starrelse. Generelt sagt §kal Isen af reservolr, uanset om de er

dimension. | princip ska storleken pa
eller traditionellt formade samt vara storleksanpassade till den teknik som anvands. Nar dlrekt eller indirekt
teknik anvands, se till att behallaren placeras nara varmecentrat. Forbindelsekanalemna mellan behéllaren och
gotet ska vara maximalt 2,5—3,0 mm langa och breda. Vaxménstret inklusive gjutkanalerna ska vagas i gram
for att mangden legering ska kunna bestdmmas. Vaxomrakningstabell: Vaxvikt (i gram) x legeringstjocklek
=mangd legering i gram.

I INBADDNING

Anvand ett inbaddni fal. Folj til
I3 FORUPPVARMNING / URBRANNING
1 utbrénni 800-850 °C

SMALTNING OCH GJUTNING

Laga: Propan 0, 35 bar; Syre 0,7 bar
Beroende pa vilken g]ulmaskln som anvands, kan andra installningar krévas. Vi rekommenderar att anvanda
en separat och ren k l. Fo den k ka degeln i en Anvénd alltid
nya legeringar. Anvénd inget flodesmedel.

Gjuttemperatur: 1240-1300 °C

1 FINISHERING AV SKELETT

og
formede, veere i overensstemmelse med den anvendte teknik. Nar béde den
dlrekte 09 den mdlrekte teknik anvendes skal det snk_res at reservoiret anbnnges i kyvettens varmecentrum.

mellem og skal vaere 2.5-3.0 mm i leengden
og bredden. pmoddelleringen, inklusive stebekanal vejes i gram for at bestemme den nad-
vendige ingsf I: voksveegt (gram) x massefylde= den nedvendige

legeringsmaengde i gram.

[E1 INDST@BNING

Anvend et fosfatbundet indstebningsmateriale. Folg producentens anvisninger.
a FORVARMNING / UDBRANDING

800-850 °C

A SMELTNING OG ST@BNING

Flamme: Propan 0,35 bar; It 0,7 bar
Andre specifikke krav afhaenger af typen pa stﬂbeapparal Del anbefales at anvende en separal og ren
keramisk smeltedigel til hver legering. Forvarm den k | Der skal
altid anvendes en ny legering. Der ma ikke anvendes flusmiddel.

Stebetemperatur: 1240-1300 °C

1 BEARBEJDNING AF STELLET

Efter att goten fatt svalna till rumstemperatur, baddas de ur forsiktigt och blastras med
(AL,0,). Anvéand ingen hammare for urbaddningen. Finishera gGten med karbidborr och/eller keramiskt
bondade slipinstrument. Blastra ytan med 50—100 pm aluminiumoxid (AL,0;) vid 5,2 bar. For framstéllning
av fasad med labb-komposit méste skelettet finisheras och poleras. Sedan rengdrs skelettet i ultraljudsbad
il vatten eller etanol och torkas sedan. Anvand lampligt labb-komposit material och folj

ultrassom, com agua destilada ou etanol, e secar a estrutura. Usar o Composito L propriado,
seguindo as instruges do fabricante.
] OXIDACAO
Colocar a estrutura na bandeja de queima e providenciar suporte adequado. Para alcancar um resultado
uniforme, seguir o ciclo de oxidagao.
Temperatura: 925 °C; Tempo de manutenc&o: 5 min; Vacuo: Sim
Se a camada de xido estd pigmentada, desgastar e jatear novamente a superficie. Repetir a queima de
oxidagéo. Usar o material ceramico para recobnmento apropnado, seguindo as instrucdes do fabricante.
Maxima p de queima rec
[l 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: SHFWC, HFWC
Pos-Soldagem: LFWG
Solda a Laser: Laser Ceramic White
[l POLIMENTO
Remover cuidadosamente qualquer residuo de 6xido e fluxo. Suavizar as superficies metalicas com polidores
de borracha. Pnllr até um a to brilho com pastas de polimento. Posteriormente, limpar usando equipamentos
de limpeza ultrasso com vapor.

0s ou limpar ¢
PREOCUPACOES E INSTRUCOES DE SEGURANCA ADICIONAIS

B CONTRAINDICACOES

Para pacientes com comprovada alergia/sensibilidade a qualquer um dos elementos principais ou secundari-
0s desta liga, uma consulta médica preliminar é recomendada. A liga ndo deve ser usada para qualquer
aplicacdo ndo incluida nas indicacdes.

W EFEITOS COLATERIAS

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

W INTERACOES

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

W CUIDADOS:

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

W CONDICAO DE ARMAZENAMENTO

Armazenar em um ambiente seco a temperatura ambiente.

M AVISO

Este material foi d¢ Ivido excl para uso em odontologia. O proc deve ser real-
izado estritamente de acordo com as Instrugoes de Uso. Responsabilidade nao pode ser aceita por danos
resultantes da inobservancia das InstrugGes ou da area de aplicagao estipulada. O usuario é responsavel
por testar os produtos para a adequagao e a sua utilizaao para qualquer finalidade que nao explicitamente
indicada nas Instrucdes. Esses regulamentos também se aplicam se os materiais forem usados em conjunto
com produtos de outros fabricantes.

DADOS DE PROCESSAMENTO

Fluxo: High Fusing Bondal Flux
Fluxo: Bondal Flux

tillverkarens instruktioner.
£ OXIDERING
Placera skelettet pa bréannbrickan och se till att det finns tillrackligt med stod. For att fa ett enhetligt resultat
ska oxideringscykeln foljas.
Temperatur: 925 °C; Halltid: 5 min; Vakuum: Ja
Om oxidskiktet ar flackigt, slipa och blastra ytan igen. Upprepa oxidbranni Anvénd
ik och folj il i d
Hogsta rek lerade bra 11045 °C
Il LODNING OCH LASERLODNING
Lédspalten ska inte vara bredare an tjockleken pé lodmaterialet. Lat det lodda gétet svalna langsamt. Anvand
flussmedel sparsamt.
Lod innan brénning: SHFWC, HFWC
Lod efter branning: LFWG
Laser-svetstrad: Laser Ceramic White
[E] POLERING
Avlagsna noggrant allt overskott av oxid- och fl fel. Jamna ut med
skeletten till hégglans med polerpasta. Rengor sedan noggrant skeletten i ultraljudsbad eller angblasler

YTTERLIGARE SAKERHETSASPEKTER OCH INSTRUKTIONER

W KONTRAINDIKATIONER

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

W SIDOEFFEKTER

I sallsynta fall kan senslbllltet eIIer aIIergl uppsta mot besténdsdelar i i dessa Iegerlngar Ivoclar Vivadent
havdar inte att deras ingar &r MRI-k ibla. Det att patienter gors
uppmarksamma pa att dentallegeringar kan paverka MRI-resultaten och bor tala om fér MRI-
teknikern att de finns innan testet genomfors.

W INTERAKTIONER

Galvaniska effekter kan uppstd mellan olika legeringstyper i samma orala milj6.

Flussmedel: High Fusing Bondal Flux
Flussmedel: Bondal Flux

Polera

Nar stobnil har féet lov til at kele af ved rumtemperatur, tages den ud og rengores med alumlnl—
umoxid (AL,0;). Der ma ikke anvendes en hammer ved Afslut
med Karbidbor og/eller med keramikbundne sllbelnstrumenter Sandblaes overfladen med 50100 ym
aluminiumoxid (AL,0;) ved 5,2 bar. Ved facader a skal stellet
finisheres og poleres Efterfalgende damp eller ultralyd: stellet med d vand eller
ethanol, hvorefter det torres. Anvend et passende komposltmaterlale fra laboratoriet efter producen-
tens anvisninger.
£ OXIDERING
Anbring stellet pa k
resultat.

Temperatur: 925 °C; Opholdstid: 5 min; Vakuum: Ja
Hvis oxidlaget er misfarvet, slibes og sandbleeses overfladen igen. Gentag oxidbreendingen. Anvend et
passende keramisk deekmateriale efter producentens anvisninger.

Hojeste anbefalede flammetemperatur: 1045 °C
[l LODNING OG LASERSVEJSNING
Loddespalten mé ikke vaere bredere end tykkelsen pé loddematerialet. Lad lodningen kele langsomt ned.
Anvend kun flusmiddel i begraenset omfang.

Lodning fer keramik: SHFWC, HFWC

Lodning efter keramik: LFWG

Trad til lasersvejsning:  Laser Ceramic White
[l POLERING
Fiern omhyggellgt le oxid- og flusmi Glat

til en med pol e rengores med

YDERLIGERE SIKKERHEDSASPEKTER OG ANVISNINGER

W KONTRAINDIKATIONER
For patienter med kendt allergi/overfolsomhed over for pnmaere eller sekundaere indholdsstoffer i denne
legering, anbefales det at konsultere en lzege. Legeringen ma ikke anvendes til formal, der ikke er angivet
som indikation.

W BIVIRKNINGER

Der kan i visse tilfzelde opsta overfolsomhed eller allergi over for indholdsstofferne i denne legering. Ivoclar
Vivadent garanterer intet vedrerende deres dentale legeringers MR-kompatibilitet. Det anbefales, at pati-
enten bliver gjort opmaerksom pa muligheden for, at dentale legeringer kan pavirker MR-resultater, og at
patienten ger MR k pé sine dentall MR

W INTERAKTIONER
Forskellige legeri isamme

med ti ig statte. Folg yklussen for at opna et ensartet

Flusmiddel: High Fusing Bondal Flux
Flusmiddel: Bondal Flux

lerne med ipolerere. Polér
eller grundig damp

thule kan medfere

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

og / eller egnede beskyttelsesmasker!

= 0BS ™ FORSIGTIG
Metallénga och metalldamm &r skadligt att inandas. Darfér ska g ing och/eller Id

anvandas!

= FORVARING 1 OPBEVARING

Férvaras i torr miljd i rumstemperatur.

M FRISKRIVNING

Dessa material har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetningen ska noga félja de givna instruk-
tionerna. Tillverkaren patager sig inget ansvar for skador uppkomna genom oaktsamhet i att folja
bruksanvisningen eller anvéndning utanfor de givna indikationsomradena. Anvéndaren ar ansvarig for
kontrollen av materialets lamplighet for annat &ndamal, &n vad som ér direkt uttryckt i instruktionerna.
Detta géller ocksa om material anvénds eller blandas med produkter frén andra tillverkare.

FRAMTSALLNINGSDATA

Opbevares tort ved rumtemperatur.

W ANSVARSFRASKRIVELSE

Dette materiale er fremstillet til anvendelse til indirekte f
skal udfores i noje med L Producenten pétager sig intet ansvar for
skader, der er opstaet som felge af lend holdelse af eller delse udover
det anbefalede indikationsomrade. Brugeren er forpllgtet il at teste produkterne for deres egnethed og
anvendelse til formal, der ikke er udtrykkeligt anfert i Iser geelder ogsa,
hvis materialerne anvendes sammen med pmdukter fra andre producenter.

FORARBEJDNINGSDATA

Massa da rivesti A legante fosfatico Material de De fosfato Material de Aglutinado com fosfato Fosfatbund Fosfatbundk

p di preriscaldo/ calcinazione: 800850 °C I de precal iento/quema:  800-850 °C I de Aquecimento/ Expansao 800 850 °C Forupy /Urk p 800-850 °C F i breendi 800-850 °C
Crogiolo: Crogiolo in ceramica Crisol: Crisol ceramico do Degel: Keramisk degel Smeltedigel i digel

di fusione: 1240-1300 °C de colado: 1240-1300 °C Cadinho: Cadinho cerémica j 1240-1300 °C I : 1240-1300 °C

Ossidazi 925 °C; Tempo di tenuta: 5 min; Vuoto: Si Oxidacion: 925 °C; Tiempo de : 5 min; Vacio: Si de Fusdo: 1240-1300 °C Oxidering: 925 °C; Halltid 5 min; Vakuum: Ja Oxidering: 2925 °C; Opholdstid: 5 min; Vakuum: Ja
CET: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 10K CTE: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 10°K Oxidacao: 925 °C; Tempo de manutencao: 5 min; Vacuo: Sim CIE: (25-500 °C): 14,5 x 10°/K (20-600 °C): = 14,7 x 10°K CTE: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 10°K
Composito da lab io consigli SR Nexco® Composite de o rec SR Nexco® CET: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 109K derad labb komposit: SR Nexco® Anbefalet komposit fra laboratoriet: SR Nexco®
Metalloceramica consigliata: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Ceramicas de recubrimiento recomendadas:  IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Compésito Lat fal Rec fad SR Nexco® k keramiskt material: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Anbefalet keramisk materiale: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Material Ceramico Recomendado: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Saldatura prima della cottura / Flux: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Pre Soldadura / Fundente: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux IPS Classic®, IPS d.SIGN® L6d innan branning / Flussmedel: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lodning for keramik / Flusmiddel: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux
Saldatura dopo la cottura / Flux: LFWG Bondal Flux Post Soldadura / Fundente: LFWG Bondal Flux Pré-Soldagem / Fluxo: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lod efter branning / Flussmedel: LFWG Bondal Flux Lodning efter keramik / Flusmiddel: LFWG Bondal Flux
Filo per saldatura al laser: Laser Ceramic White Hilo de soldadura laser: Laser Ceramic White gblzr “L m / Fluxo: II:FWGC o Bondal Flux Laser-svetstrad: Laser Ceramic White Trad til | Laser Ceramic White
Tipo/ Colore: 5 Bianco Tipo/Color: Blanco Typ/Farg: 5 Vit Type/Farve: Hvid
Densita (g/cm’): 78 Densidad (g/cm’): 7,8 Tipo/Cor: 5 Branco Densitet (g/cm’): 7.8 Densltet (g/em’): 7,8
Intervallo di fusione (Solidus/ Liquidus): 1145-1180 °C Rango de fundido (Solio/Liquido): 1145-1180 °C Densidade (g/cm’): 78 Smaltintervall (Solidus/Liquidus): 1145-1180 °C | ade (Fast/Flydende): 1145-1180 °C
Modulo d'elasticita (GPa): 234 Mddulo de elasticidad (GPa): 234 Intervalo de Fuso (Solidus/ Liquidus): 1145-1180 °C Elastici jul (GPa): 234 Elastici jul (GPa): 234
Dopo a cottura ceramica Cocci6n ceramica Médulo de Elasticidade (GPa): 234 Efter den keramiska bra Porceleen, braendt

Durezza Vickers: 385 Dureza Vickers: 385 Apds queima da porcelana Vickers hardhet: 385 Vickers-hardhed: 385

alla trazione (MPa): 660 Resistencia a la tension (MPa): 660 Dureza Vickers: 385 Draghallfasthet (MPa) 660 (MPa): 660
0,2% limite elastico (MPa): 510 0,2% prueba de stress (MPa): 510 Resisténcia a Trado (MPa): 660 02 "/o &k (MPa): 510 0.2 % flyd fing (MPa): 510

m %): 5 Elongacién (%): 5 Limite de Elasticidade de 0,2% (MPa): 510 anning (%): 5 Forl Ise (%): 5

*Vedi TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE * Vea la CLASIFICACION DE TIPO PARA LAS PROPIEDADES FISICAS Al () 5 * Se TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER *Se TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

* Consultar a CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FISICAS



Kayttoohjeet

[l TUOTTEEN KUVAUS
Co-Cr-pohjai i jeerinki, Tyyppi 5
P2l INDIKAATIOT*

[l PPRODUKTBESKRIVELSE
Co-Cr-holdig dentalkeramisk legering, Type 5

P2 INDIKASJONER*

| Gebruiksaanwijzing IS NL |

Teleskooppikruunut, Kartiokruunut, Sillat, Leveat sillat, ytimet, Kiskot,
Implanttiin kiinnitetyt paallirakenteet, Osaproteesit
[EJ VAHAUS / MUOTOILU
Muotoile runko typistettyyn anatomiseen muotoon ottamalla
L ion komposiitti iaalien kanssa on kay
kruunut edellyttdvat vahintaan 0,3 mm:n paksuutta. Al i !
0,5 mm:n paksuutta. Varmista, etta runko tukee kerrostusmateriaalia riittavasti. Valta teravia kulmia.
Liitosk leiden on oltava mitoil sellaiset, ettd ne estavat epatarkkuuksien syntymisen. Valmista
juottamista varten suuria pinta-alueita niin, etta raot ovat 0,05-0,2 mm.
I8 VALUKANAVOINTI
Muotoile hammaskruunu tai siltarunko siten, etta siiind on sopivan kokoiset valukanavat. Yleisesti
séilion, valuk ien ja liitosk ien, seka paarynan isten ettd perintei on oltava kooltaan
ia kaytettavaan Suoraa tai i kay a on oltava varma,

ettd sailio on asetettu ldmpckeskukseen. Séilion ja valun viliset liitosvalut saavat olla enintdén
2,5-3,0 mm pitkia ja leveita. io ja valut on i ina tarvittavan seosmaaran
laskemista varten. Vahan vahan paino (grammoina) x seoksen tiheys = tarvittava
seoksen maara grammoina.
[E VALY
Kayta fosfaattiin si iaalia. Noudata istajan ohjeita
I ESIKUUMENNUS/POLTTO

Suositeltu polttolampatila: 800—850 °C
SULATTAMINEN JA VALAMINEN

Liekki: Propaani 0,35 bar; Happi 0,7 bar
Valukonetyyppi voi edellyttada muita erityisid olosuhteita. Kullekin seokselle on suositeltavaa kéyttaa
erillistd, puhdasta ista deegelia. Esil inen deegeli issa. Kayta aina uutta
seosta. Ald kdytd sulatetta.

Valuldampétila: 1240-1300 °C
1 RAKENTEEN VIIMEISTELEMINEN
Kun sylinteri on jaahtynyt ampoaisek

siihen tuleva k

Pl 1 Broer, Broer med lange spenn, Rotstifter/-oppbygginger, f
j p Partiell protese

[E] VOKSMODELLERING
Utform skjelettet i forminsket anatomisk form pa en méte som tar hensyn til den planlagte fasadeerstatningen.
Nar det brukes fasad i ale av labk itt, skal det brukes mekaniske retensjoner. Tykkelsen
pa enkeltkroner skal vaere minst 0,3 mm, pé bropilarer minst 0,5 mm. Pass pa at skjelettet er tilstrekkelig
stabilt i formen til & kunne stotte fasadeerstatningen. Unngé skarpe overganger. Kontaktpunktene mé ha
de pakrevde dimensj for & motstd ing. Utform store overflateomréder for planlagt lodding
inklusive et mellomrom pa 0,05-0,2 mm.
21 PASETTING AV STOPEKANALER
Forsyn den modellerte enkel i eller jonerte
stopekanaler. Prinsipielt skal storrelsen pd reservoaret, g enten de
er pareformet eller tradisjonelle i formen, veere i henhold til teknikken som brukes. Ved bruk av direkte og
indirekte metode ma det péses at reservoaret plasseres i termisk sentrum. Forbindelseskanalene mellom
reservoar og stopeobjekt bor ha en lengde eller en diameter pa mellom 2,5 og 3,0 mm. Vei voksobjektet inkl.
stapekanalene i gram for & kunne k den nadvendige legeri | k i bellg
voksvekt (gram) x legeri het = nadvendig legeri e i gram.
1 INVESTERING
Bruk et fosf: i Folg p
I3 FORVARMING / UTBRENNING

Anbefalt utbrenningstemperatur: 800-850 °C
SMELTING OG STOPING

Flamme: Propan 0,35 bar; Oksygen 0,7 bar
Andre innstillinger kan vaere nedvendige avhengig av typen stepeapparat. Det anbefales a bruke en separat
keramisk digel for hver av legeri Forvarm den k sk ltedigelen i i Bruk alltid
ny legering. ke bruk flussmiddel.

Stepetemperatur: 1240-1300 °C
1 BEARBEIDING AV SKJELETT
Etter avkjoling til romtemperatur, skal investmentet fiemes forsiktig og sandblases med aluminiumoksid
(ALZ(‘)B). Det mé ikke brukes hammer nér investmentet fiernes. Bearbeid stopeobjektet med egnede
HM i i

med

9

i, pura valu syli

alumiinioksidilla (AL,0,). Al kayta vasaraa valun valun pinta k illa

eller Sandblés overflaten med 50-100 pm

ja/tai keraamisilla hiontainstrumenteilla. Puhalla pinta 50—100 mikronin alumiinioksidilla (AL,0,) paineella
5,2 bar. Runko on viimeisteltava ja kiillotettava, jos se aiotaan paallystaa laboratoriokomposiittimateriaalilla.
Puhdista valurunko héyrypesurilla tai ultradanilaitteessa kayttéen tislattua vettd tai etanolia ja kuivaa

runko. Kéyta asi iaalia valmi ohjeiden

] OKSIDAATIO

Laita runko polttoalustalle hyvin tuettuna. Oksidipolta runko saadaksesi siihen yt pinnan.
Lampétila: 925 °C; Vaikutusaika: 5 min; Tyhjio: Kylla

Jos happikerros on laikukas, hio ja puhalla pinta uudelleen. Toista oksidipoltto. Kayta

paall ohjeiden
Suurin suositeltu polttolampatila: 1045 °C

[ JUOTTAMINEN JA LASERHITSAUS

Juotosrako ei saa olla paksumpi kuin juote. Anna juotoksen jééhtya hitaasti. Kayta juoksutinta maltillisesti.
Esijuotos:  SHFWC, HFWC Juoksute: High Fusing Bondal Flux
Jalkijuotos: LFWG Juoksute: Bondal Flux
Laserhitsauslanka: Laser Ceramic White

[El KnLLOTUS

Poista ylijaamat huolellisesti. Tasoita metallipinnat kumikiillottimilla. Loppukiiltoon kayté kiillotuspastaa.

Puhdista ultradanipuhdistuslaitteella tai varovasti hoyrypesemélla.

MUITA TURVALLISUUTEEN LIITTYVIA HUOMIOITA JA OHJEITA

M KONTRAINDIKAATIOT
i n olevan allerginen tai herkka jollekin tai
. Seosta ei ole i kaytettava

an seoksen ainesosalle, on suositeltavaa
i muissa kuin indikaatioi initui

ksid (AL,0;) ved 5,2 bar. For det tannfargede komposittmaterialet legges pa, ma skjelettet
bearbeides og poleres. Deretter skal skjelettet rengjeres med dampapparat eller i ultralydbad og
destillert vann eller etanol og torkes. Bruk anbefalt komposittmateriale og bearbeid det i henhold til
produsentens anvisninger.

] OKSIDERING

Plasser skjelettet pa og stott det ti ig. Folg for a fa et jevnt resultat.
Temperatur: 925 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Ja
Jos happikerros on laikukas, hio ja puhalla pinta uudelleen. Toista oksidipoltto. Bruk anbefalt

og bearbeid den i henhold til produsentens anvisninger.
Hoyeste anbefalte brenntemperatur: 1045 °C
[l LODDING OG LASERSVEISING
Loddespalten ber ikke vzere bredere enn diameteren pé det anvendte loddemiddelet. Avkjel loddeobjektet
langsomt etter loddingen. Bruk s4 lite flussmiddel som mulig.
Lodding fer brenning:  SHFWC, HFWC
Lodding etter brenning: LFWG
Lasersveisetrad: Laser Ceramic White
[l POLERING
Fijern alle rester av oksider eller flussmidler omhyggelig. Poler metalloverflater med gummipolerere. Poler
il hoyglans ved bruk av polerpasta. Deretter rengjeres skjelettet ved hjelp av ultralydrengjeringsutstyr eller
omhyggelig med damprengjering.

YTTERLIGERE SIKKERHETSHENSYN OG -ANVISNINGER

W KONTRAINDIKASJONER
Pasienter med kjent allergi/ overfolsomhet overfor noen av bestanddelene i denne legeringen, ber forst

Flussmiddel: High Fusing Bondal Flux
Flussmiddel: Bondal Flux

kayttotarkoituksissa.

M SIVUVAIKUTUKSET

Yksittaisissa ksissa voi ilmeta herkkyytta tai all tamén seoksen ainesosille. Ivoclar
Vivadent ei esitd mitdan vitteitd sen i ik ksii
On suositeltavaa, etta potilaalle k t i etta | k voivat vaikuttaa
magneettikuvauksen tuloksiin. Potilasta on informoil ksen suorittajalle

suussaan olevista hammasseoksista ennen kuvausta.

B YHTEISVAIKUTUKSET

Erilaisten tai eriparisten seosten valilla voi ilmeté galvaanisia vail ia suun olosuk

M VAROITUS

MetallihGyryt ja -pélyt voivat olla haitallisia hengitettdessd. Tasta syystd on suositeltavaa kayttaa
kohdeimuria ja  tai sovel i

M SAILYTYSOLOSUHTEET

Sailytettava kuivassa tilassa huoneenlammassa.

B VASTUUVAPAUSLAUSEKE

Tama iaali on i i hammasléak

kéyttoon.

! tulee kasitella

lege. All bruk som ikke er oppfert under indikasjoner.
W BIVIRKNINGER
I enkelte tilfeller kan det oppst& overfﬂlsomhe‘l.eller allergi overfor bestanddeler i denne legeringen. Ivoclar

Vivadent hevder ingen ting om MR-k it til sine. Det anbefales at pasienten
gjores k p ligh for at dentallegeri kan pavirke MR-resultater og at de ber fortelle
MR-teknik at de har dentall for testen utfores.

EKSELVIRKNINGER
llige legeri i samme hule kan fore til

M FORSIKTIG

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

maske!

W OPPBEVARINGSBETINGELSER

Oppbevares tert og i romtemperatur.

W ANSVARSFRASKRIVELSE

Dette ialet er utviklet til odontologisk bruk. Produktet mé bare brukes i henhold til
isni Prod pétar seg intet ansvar for skader som oppstér pa grunn av annen bruk eller

tarkasti ka ja ei vastaa

jotka johtuvat k
hen tai

ig bearbeiding. Ut over dette er brukeren forpliktet til pa eget ansvar & underseke for bruk om

Y J )
laiminlyonnistd tai virheellisesta kaytostd. Tuotteiden i kayttami
muuhun kuin ohjeissa_ mainittuun tarkoitukseen on kayttéjan vastuulla. Néité ohjeita sovelletaan

produktet er egnet og kan brukes til de tiltenkte formal, seerlig hvis disse formalene ikke er oppfort i

materiaaleihin my6s siind tapauksessa, ettd materiaaleja kéytetaan yhdessa muiden
tuotteiden kanssa.

KASITTELYTIEDOT

Disse Isene gjelder ogsa dersom materialene brukes sammen med produkter
fra andre produsenter.

BEARBEIDINGSDATA

[l PRODUCTBESCHRIJVIN

Co-Cr-get e dentale Ik ische legering, Type 5

P2 INDICATIES*

Telescoopk Conische kronen, Bruggen, Brede bruggen, Gegoten wortelstiften /-kernen, Staven,
(o] turen, Gedeeltelijke protheses

[El WASMODELLERING

Maak een onderstructuur met een gereduceerde anatomische vorm en houd hierbij rekening met de geplande

O6nyiec Xpnoswg

[N NEPIFPA®H NPOIONTOX

OBovriarpiké peralokepapkd kpapa pe paan Co-Cr, Tuou 5

Pl ENAEIZEIZ*

TnAeokoikég oTepaves, Kwvikég otepaveg, Mpupeg, Mpupeg peyarou edpoug, Xutoi agoveg/koroBwuara,
Aokoi, Z0vBeapol, YTIEPKATATKEUES EPPUTEURATWY, MepikéG odovToaToiieg

£l KEPOMA

Anuioupyfiate képivo TipéTAaopa pe peiwpévn avaropia, utioAoyifoviag Ty Tehiki) amokardoTaon. fMa uAikd

verblendtechniek. Gebruik mechanische retenties voor Lab Composite

kronen vereisen een minimale dikte van 0,3 mm. Abutmentkronen vereisen een minimale dikte van 0,5 mm.
Waarborg dat het ondk tuur voldoende steun aan het iaal biedt. Vermijdt scherpe randen.
Connectoren dienen de vereiste afmetingen te hebben om weerstand tegen vervorming te kunnen bieden.
Creéer grote oppervlakken voor het geplande soldeerwerk, met een tussenruimte van 0,05-0,2 mm.

23 PLAATSEN VAN GIETKANALEN
Breng de elleerde enkelvoudi ie of het brugstructuur aan met behulp van gietkanalen
met een geschikte grootte. Over het algemeen dienen de moffel, de toevoer- en verbindingskanalen, hetzij
peervorming hetzij traditioneel, de juiste afmetingen te hebben voor de specifieke techniek die wordt gebruikt.
Wanneer u gebruik maakt van de directe- of indirecte techniek, dient u te zorgen dat de moffel in het
hittecentrum wordt geplaatst. De verbindingskanalen tussen het reservoir en het gietobject dienen een
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. Wasc i I

pPYaoTPIaKAG TUVBETG pTivng, TOMOBETAOTE pnyavika onueia ouykpamnang. Movrpeig oTepdveg
amairouv Tiayog Touhdyiotov 0,3 xIA. Ztepdaveg omnpiypata amarodv eAdyioTo Tiéayog 0,5 xiA. BeBaiwBeite o o
OxedIaopAG TOU OKEAETOU TIPEXE! ETTOIPK OTAPIE Yiat T0 UAIKG eTTIKGAUYNG. ATIOQUYETE TIG OZEi€g ywvie. O TrEpIoxég
OUVBEONG TIPETTEI VO £XOUV TIG CTITOUREVEG BIATTACEIS (WOTE Va TIApEXOUV avIOK1) O TIapapopewon.AnuioupynoTe
TIEPIOYEG PEYAANG ETTIPAVEINS Yia TV TTPOYPaPHATIOEVN KOGMNOT, HE XWPo TTPog GuykOMnan 0,05-0,2 XIA.

I3 TOMOGETHEH ArQroN

TomoBeroTe 0T SlapopPwuévn aToKaATAOTAON €vOG BOVTIOU 1) OTOV BIAHOPPWHEVO KEPIVO OKEAETO
aywyolg karAnAou peyéBoug. Tevika, N Begapevr, ol odnyoi Twv aywywv Kai ol aywyoi oUvdeang, eite
eival axhadéoynuor eite kKAaoikoi, TpEmEl va éxouv péyeBog avaloya pe TN GUYKEKPILEVN TEXVIKA TIOU
Xpnaiyotoieital. Otav xpnoipoToleite T apean i my éppeon pébodo, e§aaaNiaTe 6Tl n degapevi Bpioketal
aT0 Beppikd kévipo. O1 aywyoi oUvVOEaNg avapeaa aTn deapevr kal 0To Yeaaki Ba TIPETTEN va EXOUV TO TIOAD
2,5-3,0 xIA. prikog kai Aarog. To képivo TpéTIAaopa padi pe Toug aywyoUg TpETEl va CuyIoTe Ot ypappdpia
yia va utroAoyioTei n ToodTnTa Kpdparog Tou Ba xpelaoTel. TuTiog utoAoyiopoU: Bapog kepioU (yp.) x

wasgewicht (gram) x dichtheid legering = vereiste grammen legering.
[E1 INBEDDEN
Gebruik fosfaatgebonden inbedmateriaal. Volg de instructies van de fabrikant.
I VOORVERWARMEN / UITBRANDEN
Aanbevolen uitbrandtemperatuur: 800-850 °C
SMELTEN EN GIETEN
Brander: Propaan 0,35 bar; Zuurstof 0,7 bar
Mogelijk worden andere kenmerken voor het type gietmachine vereist. Aanbevolen wordt, voor elke legering
een afzonderlijke en schone keramische kroes te gebruiken. Verwarm de keramische kroes voor in de
uitbrandoven. Gebruik altijd een nieuwe legering. Gebruik geen vloeimiddel.
Giettemperatuur: 1240-1300 °C
1 AFWERKEN ONDERSTRUCTUUR
Nadat u het op de werkbank heeft laten afkoelen, dient u het gietobject uit te bedden en

KPAWATOg = Yp. KPAQTOG TIOU aMTaITogvIal.

[l ENENAYZH

XpnaipotroinaTe UAIKO EmEVBUTTG PWOPOPIKOU TUTTOU. AKoAoUBAaTE TIg 0dNyieg Tou 10TH.

[ NPOGEPMANZH / AMOKHPQZH
Mp 6 i f : 800-850 °C

[ TH=H KAI XYTEYZH

®AoyoBorog aurdg: Mpordvio 0,35 bar, Oguyévo 0,7 bar
Mrmopei va amarmouvTal aAeg €i81kég AeTrTopépeieg avahoya pe Tov TUTIO TG OUCKEURG Xutnpiou. ZuvioTaral
n xprion dlagopeTikol Kai KepapikoU TTupiuaxou yia k&Be kpapa. MPoBEPUAVETE Tal KEPOMIKA TIUpilaxa aTOV
KkAiBavo amokipwang. XpnoIpoToleite Tavia véo Kpapa. Mn xpnoipoTolgiTe aptopara.

Oeppokpaaia xiteuong: 1240-1300 °C

1 TPOXIZEMA ZKEAETOY
AQoU aQACETE VO KPUWOEI, AQAIPEDTE TIPOTEKTIKA TO TIUPOXWHA Kal KaBapiaTe 1o Xutod pe ofidio Tou
i n xpn iTe OQUpI yIa apaipean Tou TUpoKwHaTog. TPOIOTE To XUTo e PPéleg

q
met aluminiumoxide (AL,0;) te reinigen. Gebruik geen hamer voor het uitbedden. Werk het gietoGject af
met behulp van carbidefrezen en/of keramisch gebonden slijpinstrumenten. Straal het opperviak met
50-100 micron aluminiumoxide (AL,0,) bij 5,2 gar. Voor het verblenden met Lab Composite-materiaal
dient de onderstructuur afgewerkt en gepolijst te zijn. Vervolgens stoom- of ul inigt u de

Kupﬁrﬁiou (carbzidé). fi/kai e PPECES IO Exouv GUYKOAANGT a6 KepapIKO UAIKO. ApHOBOANOTE TV ETIQAVEID
e o€eidio Tou ahoupiviou 50100 micron (AL,0;) ot Triean 5,2 bar. TNa emkaAuyn pe epyacTnpiakr ouveem
pniv, 0 OKEAETOC TIpEMEI va TpoYIOTEl Kai Vo oTIABwEEL. X1 Guvxela, kaBapioTe pe aTuo f o Aoutpd

onderstructuur met gedestilleerd water of ethanol en droogt u deze. Gebruik geschikt Lab Composite-
materiaal en volg de instructies van de fabrikant.
£ OXIDEREN
Plaats de onderstructuur op de ovenplaat en zorg voor voldoende steun. Voor het bereiken van een uniform
resultaat volgt u de oxidatiecyclus.
Temperatuur: 925 °C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Ja
Indien de oxidelaag vlekken vertoont, dient u het oppervlak opnieuw af te slijpen en te stralen. Herhaal de
oxidebakprocedure. Gebruik geschikt keramisch verblendmateriaal en volg de instructies van de fabrikant.
Hoogst aanbevolen brandtemperatuur: 1045 °C
[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: SHFWC, HFWC Vloeimiddel: Hig?:iFlusing Bondal Flux

Nasolderen: G Vloeimiddel: Bondal Flux
Laserlasdraad: Laser Ceramic White

[E] POLIJSTEN

Verwijder Idi tuele oxide- en vl Maak de metalen opperviakken glad met rub-

beren 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

B 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.

= BIJWERKINGEN

In sommige gevallen kan overgevoeligheid of een allergie voor bestanddelen van de legering ontstaan. Ivoclar
Vivadent maakt geen aanspraak op de MRI-compatibiliteit van haar dentale Iegerinqen. Aanbevolen wordt, de
patiént op de hoogte te brengen van de lijkheid dat dentale legeri MRI Itaten kunnen beinvioed

f igh voordat deze tests uitvoert.

en de MRI-technicus te i over de id van dentale |
W INTERACTIES

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

W LET OP

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

;_ VOORWAARDE VOOR OPSLAG

ij in een droge ing bewaren.
M VRUWARINGSCLAUSULE
Dit materiaal werd uitsluitend ikkeld voor fheelkundig gebruik. Verwerking dient in strikte
ing met de gebruik ijzing te %(ebeuren. In geval van het niet-naleven van de instructies of
Idl 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

i3 YuEVO Vvepd N clBavoAn Kal OTEYVWOTE Tov OKEAETO. XpnoipoToIRoTe 10 KatdAAnAo
epyaaTnpiaké uAiké alvBetng pnivng, akoAouBvTag TIG 0dnyieg Tou KATATKEUADTH.
£l OZEIAQZH
TomoBemoTe Tov OKeAET6 GTOV BioKo GTITNATG TIapEXOVTaG ETaPKN GTAPIEN. Ma va EMTOXETE Eva OpOIGHOPYO
amotéAeapa, akoAouBaTe Tov KUkAo ogeidwang.

Oeppokpacia: 925 °C; Xpovog avapovig: 5 Aerrté; Vacuum: Nai
Ze TEpITTWOT PUTIAVONG TOU OTPWHATOG 0EISiou, TPOYIoTE Kail appoBOAaTE €K véou TV emigavela. Emravardere
v 61Mon Tou ogeidiou. XpnaIHOTIOIRGTE To KATGAANAO Kepapiko UNIKO emikaAuyng, akohouBiviag Tig odnyieg
TOU KATAOKEUTOTH.

Méyio mpoteivopevn Beppokpaaia 6mtnong: 1045 °C
[l KOAAHEH KAI ZYTKOAAHEH ME AEIZEP
O xwpog Tpog ouykoAAnan Sev Ba Tpémel va éxel peyahiTepo TAATog amé To Ko TG kOAnong. Meta T
aUYKOMNON, agioTE TNV epyacia va KpUWoE! apya.

ZuykOMnan mpiv:  SHFWC, HFWC

ZuykOMnon pera:  LFWG

Z0ppa yia ouykoAnan pe Aéilep: Laser Ceramic White
[EN ZTIABQZH
AgaipéaTe TIPOOEKTIKG Tar Oeidiar kal Ta UTTOAEiupaTa TOU apPTOpATOG. AEIGVETE TIG PETAANIKEG ETTIQAVEIES HE
ehaoTika oTiABwang. EMABWATE yia @ivipiopa uywnAol yuahiopaTog XpnaipoTIolwvTag aaTa aTiABwaong. £m
ouvéxeia, pIOTE XPNOTI 8 OUOKEUR 0 pe | 1) kaBapioTe TIPOOEKTIKA e aTHo.

MPOZOETEZ ANHZYXIEZ A THN AZ®AAEIA KAI OAHTIEZ
W ANTENAEIZEIZ
Or aoBeveic pe amodedelypévn aMepyial fa o¢ Tipwredov pedov gToIxEio
autol Tou Kpdpartog, Ba Tpémel va oupBouhedovtal yiatpd. To Kpdua Bev TPETEN va XpnaIpoTIoIETal yia
OTI0IEOBATIOTE EQUPHIOVEG TIOU BEV avagepovTal pnTé OTIG EVOEIEEIS.
W NMAPENEPTEIEZ
Mropei va mapampnBolv euaioBnoies i alepyies O pepovwpéves TIEPITITOEIG, OF KATOIO AT Ta
oToixeia autol Tou Kpaparog. H Ivoclar Vivadent dev ipoBAArer 10XUpIOHOUG OXETIKG HiE TN oUpBaTOTTT TwV
OBOVTIGTPIKWY KPAUATWY TG PE QTIEIKGVION HAYVATIKOU GUVTOVIGHOU (MRQ. ZuvioTdTal va evnpepQVETal o
aoBevig Gé&TIKl’] e v mBavetnTa va emnpeacTolv Ta cﬂoT:)\éorum MRI amé 1a odovriatpika kpduata
Kal va UTTodEIKVOETal oToV aoBevi va evipepwvel Tov TexvoAdyo MRI GXETIKA pe TV Trapouaial o3ovVTIATPIKWY
KpapdTwy TpIv T Sieaywyn piag e&ETaong.
B AANHAENIAPAZEIZ
Mropei va oupBei 10 gaivopevo yaABaviopou PETAED SIPOPETIKWY 1 QVOHOILWV KPaPATWY aTo (510 GTOPATIKG
ncp\gd)\)\ov.
W NMPOZOXH
O arpoi peréMwy kai n okévn peraMwy ivar empBAap o€ TepimTwan eloTvorg. Emopévg, guviatdral va
xpnolpotoeital eEomAIopOg amaywyig f/kar KatGANAES TTPOOTATEUTIKEG HAOKE!
B ZYNOHKEZ OYAAZHE
Duhdooere ot §npo TepiBalhov ot Beppokpaaia dwyariou.
W AMOMOIHEH
To UAIKd auTd KaTaC ke Jéév\u o piki) xprion. Or dladikacieg pémel va akoAouBodvral
OXoAaOTIKG Kal uKaAouS«bv‘rag auoTnpd Tig 0dnyieg Xpriong. ATraimgeig yia BAGBeg Tou pmmopei val TrpokAnBoly
amo pn opr Tpnon Twv 0dNYIV N AT XPON O HN PTRG EVBEIKVUGHEVD mgloxr’], eivar amapadekteg. O
XPgTng eival utieuBuvog yia dokipaaies KATAMNAGTITAE TwV TIpoiGVIWY GE oToladiTioTe GAMN egappoyr ekTog
QUTGV TToU avaypdgovTal oagpg oTig odnyieg xpriong. Autoi of kavoviopoi egappojovial emiong eav Ta UAIKG
XpnotpoTrolodvVTal g€ GUVBUCOHO e TIPOIOVTCl AWV KATAOKEUTOTWY.

AEAOMENA ENEZEPFAZIAZ

Aptupa: High Fusing Bondal Flux
Aptupa: Bondal Flux

Kullanma Talimati

[0 URUN AGIKLAMASI
Co-Cr esasli dental metal seramik alagimi, Tip 5
71l ENDIKASYONLARI*
Teleskop Kuronlar, Konus Kuronlar, Kopriiler, Genis Kopriiler, Dokiim Postlar /- Korlar, Barlar, Atagmanlar,
implant Tutuculu Ust Yapilar, Bolimlii Protezler
[ MUM MODELAJ
Planlanan veneeri dikkate alarak alt yapiyi kigiltiilmiis bir anatomik formda tasarlayin. Laboratuvar
Kompoziti veneer materyali icin mekanik retansiyon kullanin. Tek kuronlar igin minimum kalinlik 0,3 mm
olmalidir. Dayanakli kuronlarda minimum 0,5 mm kalinlik gereklidir. Alt yapi tasariminin veneer materyali
icin yeterli destek saglayacagindan emin olun. Keskin agilardan kaginin. Baglanti yerleri deformasyona
kars! direng saglamak igin gereken boyutlarda olmalidir. Planlanan lehimleme igin 0,05-0,2 mm aralikli
biiylk yiizey alanlari olugturun.
71 DOKUM KANALLARININ BAGLANMASI
Modelaji yapilmis tek dis restorasyonu veya kdpril alt yapis igin uygun biyiklikte dkim kanallari yerlestirin.
Ister armut formunda ister konvansiyonel formda olsun genelde rezervuar, dokiim kanali uclari ve baglanti
kanallari kullanilan spesifik teknige uygun olarak boyutlandinimalidir. Hem direkt hem indirekt teknikte
rezervuar 1sl merkezine yerlestiriimelidir. Rezervuar ve dokiim objeleri i baglanti kanallari i
2,5-3,0 mm uzunluk ve genislikte olmalidir. Gereken alagim miktarini belilemek icin mum modelaj dokiim
kanallariyla birlikte gram cinsinden tartiimalidir. Alagim hesaplama formiilii: mum agirigi (gram) x alasim
yogunlugu = gereken alagim miktari (gram cinsinden).
51 REVETMANA ALMA R
Fosfat bagli bir revetman materyali kullanin. Ureticinin kullanma talimatlarini izleyin.
51 ON ISITMA / MUMUN ERITILEREK ELIMINE EDILMESI

Onerilen eritme sicakligi: 800—850 °C
ERITME VE DOKUM

$aloma: Propan 0,35 bar; Oksijen 0,7 bar
Dokiim makinesinin tipine gére baska ozellikler gerekli olabilir. Her alagim icin ayri ve temiz bir seramik
pota kullaniimas 6nerilir. Seramik potaya pisirme firininda 6n 1sitma uygulayin. Daima yeni alagim kullanin.
Fluks kullanmayin.

Dokiim Sicakligr: 1240-1300 °C
[l ALT YAPI BITIRME
Oda dina kadar sogumasi sonra dokiim objesini dikkatlice ¢ikarin ve aliiminyum oksit (AL,0,)
ile temizleyin. Re cikarirken cekic Dékim objesini karbid frezler ve/veya seramik
baglayicili taslama aletleri ile diizeltin. Yiizeyi 52 bar basingta 50-100 mikron aliminyum oksit (AL,0,) ile
kumlayin. Laboratuvar Kompoziti materyal ile veneerleme 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.
Ureticisinin talimatlari dogrultusunda uygun Laboratuvar Kompoziti materyali kullanin.
)l OKSIDASYON
Altyapiyi, yeterli destegi saglayarak, pisirme tablasinin Gizerine yerlestirin. Homojen bir sonug elde etmek igin
oksidasyon déngiistini izleyin.

Sicaklik: 925 °C; Tutma siiresi: 5 dakika; Vakum: Evet
Oksit tabakasinin lekelenmesi halinde yiizeyi tekrar zimparalayin ve kumlayin. Oksit pisirme islemini tekrarlayin.
Ureticisinin talimatlari dogrultusunda uygun seramik veneer materyalini kullanin.

Onerilen en yiiksek pigirme sicakligi: 1045 °C
i1l LEHIMLEME VE LAZER KAYNAGI
Lehim araligi, lehim materyalinin kalinligindan daha genis olmamalidir. Lehimlenen dokiim objesinin yavas
yavas sojumasina izin verin. Az miktarda fluks kullanin.

Lehimleme éncesi:  SHFWC, HFWC

Lehimleme sonrasi: LFWG

Lazer Kaynak Teli:  Laser Ceramic White
[El POLISAJ
Varsa oksit ve fluks kalintisini dikkatli bir sekilde gikarin. Metal yiizeyleri lastik parlaticilarla diizeltin. Gok
parlak bir bitim elde etmek icin cila pastasi kullanarak polisaj yapin. Ardindan, ultrasonik temizleme cihazi
kullanarak veya dikkatlice buharli temizleyici kullanarak temizleyin.

M KONTRENDIKASYONLARI

Bu alagimin esas veya ikincil bilesenlerine karsi bilinen alerjisi/duyarliigi olan hastalar icin bir hekimle
konstiltasyon yapilmas onerilir. Alagim endikasyonlar listesinde yer almayan herhangi bir uygulama igin
kullanilamaz.

M YAN ETKILERI

Miinferit olgularda bu alagimin bilesenlerine kars duyarlilik veya alerji olusabilir. Ivoclar Vivadent, Grettigi
dental alagimlarin MRG uyumluluguna yénelik herhangi bir iddiada bulunmaz. Hastalarin, dental alagimlarin MRG
sonuglarini etkileme olasiligi ve bu nedenle bir teste girmeden énce MRG teknisyenine dental alagimlarin
varligini bildi i ilgilendiri i Onerilir.

W ETKILESIMLER

Ayni oral ortamda bulunan farkli alagimlar arasinda galvanik etkiler olusabilir.

W DIKKAT

Metal buharlari ve metal tozunun solunmasi zararlidir. Bu nedenle ekstraksiyon cihazi ve/veya uygun koruyu-
cu maskelerin kullaniimas tavsiye edilir!

W SAKLAMA KOSULLARI

Oda sicakliginda kuru bir ortamda saklayin.

B SORUMLULUK REDDI
Bu materyal sadece dis g lizere isleme koyma sirasinda Kullanma
Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izienmedigi durumlarda
olusacak kabul edil ir. Uriinleri Talimatta agikga belirtiimemis herhangi bir
amag igin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten kullanici sorumludur. Bu ilkeler, materyallerin diger
tireticilerin tirtinleri ile birlikte kullanildigi durumlarda da gegerlidir.

Fluks: High Fusing Bondal Flux
Fluks: Bondal Flux

Fosfaattisid F b F | YAikd emévduang: Pwagopikoy TUTOU Revetman materyali: Fosfat bagh
Esilammitys-/polttolampotil 800-850 °C Forvarmings-/ 800850 °C voor itbranden: 800850 °C Oeppiokpacia mpoBéppavang/amokrpwang: 800-850 °C On Isitma/ Eritme sicakligi: 800-850 °C
Deegeli: i Itedigel Keramisk digel Kroes: Keramische kroes NMupipayo: Kepapikd mupipayo Pota: Seramik Pota
Valulampétila: 1240-1300 °C petemp 1240-1300 °C iettemp 1240-1300 °C ] a xorevong: 1240-1300 °C Dékiim sicakligr: 1240-1300 °C
Oksidaatio: Lampétila: 925 °C; Oksidering: 1925 °C; Holdetid: 5 min; Vakuum: Ja Oxidatie: P 925 °C; Houdtijd: 5 min; Vacuiim: Ja Ogidwan: S i 925 °C; Xpdvog avagovrig: 5 Aemmd; Vacuum: Nai ksid Sicaklik: 925 °C; Tutma siresi: 5 dk; Vakum: Evet
[ (25-500 °C): 14,5 x 107K Varmeutv.koeff: (25-500 °C): 14,5 x 107K (20-600 °C): = 14,7 x 107K CIE: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 10°/K 20A: (25-500 °C): 14,5 x 109K (20-600 °C): = 14,7 x 109K CTE: (25-500 °C): 145 x 107K (20-600 °C): = 14,7 x 109K
Suositeltu lak iok jitti: SR Nexco® Anbefalt k i fall SR Nexco® bevolen lab composite: SR Nexco® TuvIoTQpEVN epyaaTnpiak abveem privn: SR Nexco® Onerilen laboratuvar kompoziti: SR Nexco®
Suositeltu keraaminen materiaali: PS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Anbefalt metallkeramikk: PS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Aanbevolen keramisch materiaal: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, ZUVIOTWUEVO KEPANIKO UAIKO: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Onerilen seramik materyali: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,
IPS Classic®, IPS d. SIGN® IPS Classic®, IPS d. SIGN® IPS Classic®, IPS d. SIGN® IPS Classic®, IPS d.SIGN® IPS Classic®, IPS d.SIGN®
Esijuotos / Juoksute: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lodding far brenning / Flussmiddel SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Ideren / Vioeimiddel SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Zuyk6Mnon Tipiv / Aptupa: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lehimleme dncesi / Fluks: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux
Jalkijuotos / Juoksute: LFWG Bondal Flux Lodding etter brenning / F i LFWG Bondal Flux / Vloeimiddel. LFWG Bondal Flux ZuykoMnon perd / Aptupa: LFWG Bondal Flux Lehimleme sonrast / Fluks: LFWG Bondal Flux
L i Laser Ceramic White L isetrad: Laser Ceramic White Laserlasdraad: Laser Ceramic White ZUppa yia auykOMnan pe Aéilep: Laser Ceramic White Lazer kaynak teli: Laser Ceramic White
Tyyppi/Vari: 5 Valkoinen Type/Farge: 5 Hvit Type/Kleur: 5 Wit Tomog/Xpwpa: 5 Neukd Tip/Renk: 5 Beyaz
Tiheys (g 78 Tetthet (g/am’): 78 Dichtheid (g/cm?): 78 Mukvornra (glem): 78 Yogunluk (glem’): 78
lamislampotila (Kiintea/ Neste): 1145-1180 °C I Il (Fast/ Flytende): 1145-1180 °C al (Solidus/Liquidus): 1145-1180 °C MepioxA 1rgng (Solidus/ Liquidus): 1145-1180 °C Erime araligi (Solidis/ Likidis): 1145-1180 °C
Elastinen modulu (GPa): 234 astisif dul (GPa): 234 Elasticiteif julus (GPa): 234 Mérpo eAaaTikémnrag (GPa): 234 Elastisite modulii (GPa): 234
polton jalkeen Etter porselenst Porselein gebakken Mopaeavn ommong Porselen Pisirilmis

Vickers-kovuus: Vickers-hardhet: 385 Vickers-hardheid: ZkAnpdrnra Vickers: 385 Vickers sertligi: 385

lujuus (MPa): 660 Kkfasthet (MPa): 660 Treksterkte (MPa): 660 Avroxij o€ epeAkuapd (MPa): 660 Gerilim direnci (MPa): 660
02 %:n israja (MPa): 510 02% (MPa): 510 0,2% Testbelasting (MPa): 510 Opio diappori 0,2% (MPa): 510 %0,2 Deneme gerilmesi (MPa): 510
Venymd (%): 5 Ise (%): 5 Breukrek (%): 5 Empn 1 (%): 5 Uzama (%): _ - 5
*Katso TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN *Se TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER *Zie TYPE CLASSIFICATIE OP GROND VAN FYSIEKE EIGENSCHAPPEN “BA. TAZINOMHZH TYMOY AOTQ ®YZIKON IAIOTHTON *Bkz. FIZIKSEL OZELLIKLERE BAGLI TIP SINIFLANDIRMASI

NHCTpyKumA no npum m Instrukcja stosowa m ype classification

g]conwcmmg MPOAYKTA s [Nl OPIS PRODUKTU * TYPE CLASSIFICATION DUE TO PHYSICAL PROPERTIES
Tﬁ ﬁf)olléﬂ;ﬁ”vwmnww e %%Sstw;ﬂa&‘e iny pod porcetane, Typ § EN - ENGLISH NL - NEDERLANDS
6;;1‘::10% KOpOHkit, 10! uJTMdl;?EFvKM' T , HPOTe.SllZgHCprKTMBHbIe angﬁn%?i?! Korony teleskopowe, Korony konusowe, Mosty, Rozlegte mosty, Wkiady koronowo-korzeniowe, Belki, The Type classification reported on the label is based on testing under the processing condition noted. De typeclassificatie op het label is gebaseerd op testen tijdens de verwerking onder de vermelde conditie.

CypACTPYKTYPbI IMMNAHTOB, UaCTUtHbie npoTess!
[ BOCKOBAS MOLENUPOBKA

Attachments, Podbudowy wsparte na implantach, Protezy szkieletowe

Kapkac B aHaTo! yio hopMy C yueTom . Mpu

[ MODELOWANIE W WOSKU
jektuj i " miejsce na wartwe licujaca. Dla kompozytow

pd ksztaft
grubosé sciany dla pojedynczej Scigny

patop B KauecTee OBMALIOBOYHOTO MaTep 03aTb
peTeHL. TONUMHb! CTEHKM Y OFMHONHbIX KODOHOK AOMKHA COCTABNSITL He Mekee 0.3 MM; Y KODOHKI ONOpHOTO

TE nalezy ¢ retencje
0,3 mm, dla koron na iplanty 0,5 mm. Upewnij sie, ze ksztatt y jest odpowiednim po

3y6a - He menee 0.5 mu. Mpu aTom cnepyer o 410 umeet OropbI OT KapKaca. dia materiatu licujacego. Unikaj ostrych krawedzi. Zapewnij odpowiedni ksztalt facznikow miedzy punktami
36eratb 1 0CTPbIX Mecra AOTMKHb! ObITh pasmepos, w celu ieni iinosci y. Utworz i nC ie do lutowania, utrzymujac

4T06b! y K 5 naiiki Gonbluve szozeline 0,05-0,2 mm !

Y4aCTK/ NOBEPXHOCTH, BKMK0Yas 3a3op 0T 0.05 70 0.2 Mm. @ . } . o

3 WUTUOTOBAHME JIMTLEBLIX KAHANOB 4] MOCOWANIE KANALOW o i o ' . »

Ha KapKkach! ofl i npoTe3os P zasgd dpiwe doboru‘sredmcy kanatow w zalezn0§0| od (odzalju‘ pracy. Nalezy ZWrocic

KaHanb! [OCTaTONHOro pasmepa. Kak npasino, pasvep pesepsyapa, NWTbEBOTO KaHana W COEAMHWTENbHOrO uwage na odpowiednig wielkos¢ “zasobnika” na kanale w zaleznosci od wielkosci odlewanego obiektu.

KaHana cnesyet (hopM1poBaTb B BIAE rpYLIM Wi [ i TexHyke. Mpn I znie od j metody ia posredniej lub b iej zasobnik powinien znajdowac

NpSAMOrO Wn Henp: metoga crefyer yoe 1o B sig w termicznym centrum pierScienia. Kanaly faczace pomiedzy zasobinikiem a obiektem powinny mie¢
AMULIGHTPE C CaMOi BbICOKOI parypoit. Ct KaHarbl Mexay 1 0OBEKTOM NUTLA

[DOMKHbI MMETb ANMHY Mk AvameTp 2.5-3.0 mM. Bockosoit 0GbeKT B3BECHTL BMECTE C MUTbEBLIMA KaHanamu,

$rednice i diugos¢ 2,5-3,00 mm. Ksztaltki woskowe tacznie z kanatami nalezy zwazy¢ w gramach w celu
bliczeni iedniej ilosci stopu. Przelicznik wosku: waga wosku w gramach x gestosc¢ stopu = ilosc

4706kl C MOMOLL{bl0 BECA BOCKa B PaMMaX ONpefientTb HeoBXOMMMOe KonUecTBo cnnasa. Tabnuua nep
BOCKA: BEC BOCKA (B FPaMMax) X M1IOTHOCTb CNIABA = HYXHOE KOMMYECTBO CrNasa B rpammax.
I3 3AMAKOBKA
Mcnonb3osats hoceharHyto nakosouHyto maccy. Cobniogats
I NPEABAPUTENbHbIN HATPEB / BbIFOPAHUE
PekomeHA0BaHHas Temneparypa Bbiropakus: 800—850 °C
MNABJNEHUE U NUTbE
Mnams: Mponan 0.35 6ap; Kucnopog 0.7 6ap
B 3aBMCUMOCTY OT MCTIONB3YEMOIA IUTEVHO YCTaHOBKIA MOTYT CA ApyTve
LSt Kaxaoro cnnasa o 7 M MCTbIl Kep: it Turenb. Pe [Nst Kakporo
CNnaBa MCronb3oBatb OTAEMbHbIM YWCTBIA Kepamuieckyid Turenb. Beeraa vcnonb3aosath HoBbIi cnnas. He
CMomnb30BaTh HUKaKiX (riocoB.
Temnepatypa nutbs: 1240—1300 °C
[l OBPABOTKA KAPKACA

stopu w gramach.
51 OSLANIENIE
Nalezy uzy¢ mas fosforanowych. Postepuj zgodnie z instrukcjg postepowania.
Il WYGRZEWANIE
Zalecana temperatura wygrzewania: 800-850 °C
TOPIENIE | ODLEWANIE
Palnik: Propan 0,35 bar; Tlen 0,7 bar
Moga by¢ koni do ia inne elementy w §ci od typu maszyny. Do kazdego
rodzaju stopu nalezy uzywac oddzielnego tygla ceramicznego. Zaleca sig uzywanie oddzielnego i czystego
tygla ceramicznego dla kazdego stopu. Zawsze nalezy uzywa¢ nowego stopu. Nie uzywac topnika.
Temperatura odlewania: 1240-1300 °C
[ WYKONCZENIE PODBUDOWY

00 PaTypbl, OCTOD! 1P

obpaborky okcipom aniomukis (AL,O;). [InA pacnakoBKi He UCTIONb30BATb MOOTOK. JluTeiiHbiit 06bexT 0bpabotaTs

Vi hpe3oit p Mposecru iHyto oBpatotky
TOBEPXHOCT OkevioM antomkits (AL,O,) 50-100 mkw npy 5.2 Gap. Tlepen BMMLIOBKOIA NABOpATOpHLIM KOMTOIMTOM
Kapkac cnieflyet 0bpaboTaTh 1 OTNOMMPOBATS. Tocrie 3TOMO Kapkac MOYUCTUTL NapoM W B YIILTPa3BYKOBO BaHHE,
MPOMbITb AUCTUNIMPOBAHHOI BOZOW WM 3TaHOMOM U 1 i i
KomrioauT, paGorats B c i
[l OKCUOUPOBAHUE

Kapkac pacronoxuTs Ha Tperepe, of il yio onopy. I uukn YT06bI
0BeCreuwTb MOCTORHHbI CTAHAAPTHBIA Pe3ynbTaT.

Temnepatypa: 925 °C; Bpems Bbigepxku: 5 MuH.; Bakyym: [la
Ecnin OKCUpHbIif COiA OKpaLLEH, NOBEPXHOCTb elle pa3 06TouMTb i MoBTOPUTH i

obkur. W ¥ paboTath B COOTBETCTBIN C TPeGOBAHUSIMH
WHCTPYKUMUK Npon3BOANTENA.

MakcumanbHas pekomenaoBaHHasi TeMnepartypa o6xura: 1045 °C
([l NAMKA U NNA3EPHAS] CBAPKA
MaeyHblit 3a30p AomkeH BbiTb He npe, Yem AuameTp UChonb3yemoro npuros. MasHble 0GbEKTbI BOMKHbI

bnioc 3KOHOMHO.

Mpunoit Ao obxura: SHFWC, HFWC

Mpunoit nocne obxura: LFWG

MpoBonoka Ans nasepHoit ceapku: Laser Ceramic White
£l NONMPOBKA

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

TujaTefnbHo yAanuTe BCe OCTATKM OKCUAOB U (rioca. y Crnaguh
nonupamu. Kapxa\: 3anonupoBatb A0 BbICOKOro 6bnecka HDHMDOBOHHOVI nacroi. lMocne atoro Kapkac TwatensHo
B A BaHHE Wni napocTp

H MPOTUBOMNOKA3AHUSA

MaunenTsl ¢ iica annepruei/ 0CTbIO Ha Tbl 3TOFO CMNaBa AOMKHbI

CHavana nocoBeToBaTkCs C BpayoM. Jloboe npumererne, He ynomsHyToe B pasaene Mokasaxus.

W NOBOYHOE AENUCTBUE

B oTpenbHbix cny4asx MoryT HabiogaThCs WyBCTBUTENHOCTb WAM @nneprus Ha KOMMOHEHTbI 3Toro
6 MPT-

Po ieciu ostroznie usunaé mase i oczysci¢ obiekt przy pomocy tlenku glinu (AL,0,). Do usuwania
masy nie uzywa¢ miotka. Do wykariczania struktury stosowac wiertta z weglikéw spiekanych lub na
bazie i i . Wypi i ig przy pomocy tlenku glinu o ziarnisto$ci
50-100 micron (AL,0,) pod cisnieniem 5,2 bar. Przy 0 ljac

nalezy opracowac i wypolerowa. Nastepnie oczysci¢ przy pomocy pary lub w myjce ultra dzwiekowej w
wodzie destylowanej lub etanolu i osuszy¢. Zastosuj odpowiedni kompozyt zgodnie z instrukcja stosowania.

[ OXYDACJA
Umiescic na iaj iwiedni d| Oby osiagnas idni efekt
oxydacji nalezy przestrzegac.

925 °C; Czas 5 min; Préznia: TAK

Jezeli powierzchnia tlenkowa jest przebarwiona, nalezy ten obszar obrobi¢ i ponownie spiaskowac. Powtérzy¢
proces oksydaciji. Zastosuj iedni materiat i zgodnie z iami p
jwyzsza zalecana ypalania: 1045 °C

I LUTOWANIE | tACZENIE LASEREM
Szczelina do lutowania nie powinna by¢ wigksza niz grubos¢ lutowia. Po lutowaniu pozostawi¢ do swobodnego
wyschniecia. Nie stosowac zbyt wiele lutowia.

Lutowanie przed: SHFWC, HFWC

Lutowanie po: LFWG

Drut do lutowania laserem: Laser Ceramic White
£l POLEROWANIE
Ostroznie oczyscic z tlenkow i resztek topnika. Wygtadzi¢ powierzchnie przy pomocy gumy. Wypolerowa¢ na
wysoki polysk stosujac paste polerska. Nastepnie oczyscic w myjce ultradzwigkowej lub przy pomocy pary.

W PRZECIWWSKAZANIA

Dla pacjgtow ze stwierdzong alergia/wrazliwoscia na ktorykolwiek ze sktadnikéw stopu wskazana konsultacja z
lekarzem. Nie stosowac stopu do celow innych niz wymienione w instrukcji.

W EFEKTY UBOCZNE

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

Topnik: High Fusing Bondal Flux
Topnik: Bondal Flux

igﬂggzgvopclar\/lvadem ne %%?a::ﬁmn o Ha To, 4o geonx :,jzgmé dostarcza zadnych informacji na temat zgodnosci ich stopow dentystycznych z MRI. Zaleca sig, aby pacjent
CNNaBbl MOTYT MOBMUATS Ha MPT vt nepen Ha MPT crepyet Tb 0 byt poinformowany o stezen ych w wyniku wplywu MRI i ujawnienia
Hanu4uu CTOMAaTONOTMYECKUX CrINaBOoB. stopow technik MRI przed przeprowadzeniem testu.

 B3AUMOAEVCTBUE
PaaniyHble BUALI CNaBOB B NONOCTI PTa OHOTO NaLeHTa MOTYT NPUBECTY K rarnbBaHNYECKVM PeakUsm.
B BHUMAHUE

napsl u NbiNb ONacHbl ANA 300POBbSA, €CAN WX BAbIXaTb. MosTomy
CrefiyeT cnonb3oBaTh BLITAKHOE YCTPOVCTBO W/ MM 3allUTHYI0 Macky!
M YCINOBWA XPAHEHUA

XpaHWTb B CYXOM MECTE NpU KOMHATHOI TeMnepaType.
W OTKA3 OT OTBETCTBEHHOCTU

B INTERREAKCJE

Mozliwy efekt Galwaniczny ze wzgl na obecnosé roznego typu stopow .

B UWAGA

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

W WARUNKI PRZECHOWYWANIA

Przechowywac w suchym otoczeniu w temperaturze pokojowej.

M SWOJEJ ODPOWIEDZIALNOSCI

Mpozyit Gein C VHE ArJ;I: |5 wienggep;nemwT IGTIONb30B2HAO TOMBKO B Materiat zostat wylacznie do ia w ji. Pr ie powinno odbywac sie
B VHBIX LENSX WM UCTO) He Kpowe Toro, obszak noa é_cwﬁle wedlug instrukcji obstugi. O §¢ nie moze zostac uwzgle 22 szkody spowo

CBOIO OTBETCTBEHHOCTb MPOBEPUTH NPOLYKT NEpef €70 Ha nieprzestr Instrukji lub o obszaru zas [ Jest C | za
NpUMeHEHNs NSt NOCTABNEHHbIX Lenedt, eciin 3TH Lenu He ykasaHbl B o p w pod katem ich przydatnosci i uzycia w dowolnym celu, ktory nie zostat wyraznie
310 it TakKe, ecnm wnn c okreslony w Instrukcji. Przepisy te obowiazuja rowniez, jesli materiaty s uzywane w potaczeniu z produktami

KOHKYPEHTOB.

innych producentow.

ZALECANE PARAMETRY

MakoBoyHas macca: Masa ostani Na bazie

TemnepaTypa Harpesa/Bbiropanusi: 800-850 °C wygrzewania/wyp: 800-850 °C

Turens: Kepamuyeckuit Tygle: Grafitowy /

Temnepatypa nuTbs: 1240-1300 °C dl ia: 1240-1300 °C

O Temneparypa: 925 °C; Bpems : 5 muH; Bakyym: [la Oxydacja: 925 °C; Czas przetrzymania: 5 min; Proznia: TAK

KTP: (25-500 °C): 14.5x 10°K (20-600 °C): = 14.7 x 10°K CTE: (25-500 °C): 14,5 x 10°K (20-600 °C): = 14,7 x 109K

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

F met : IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM, Zalecany materiat ceramiczny: IPS Style®, IPS InLine® One, IPS InLine®, IPS InLine® PoM,
IPS Classic®, IPS d.SIGN® IPS Classic®, IPS d.SIGN®

Mpunoit go obxwra / ®nioc: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux Lutowanie przed / Topnik: SHFWC, HFWC High Fusing Bondal Flux

Mpunoit nocne obxwura / dnioc: LFWG Bondal Flux Lutowanie po / Topnik: LFWG Bondal Flux

Mposonoka Anst il CBapKM: Laser Ceramic White Drut do lutowania laserem: Laser Ceramic White

Tun/Lger: 5 Benblit Typ/Kolor: 5 Bialy

MnothocTs (r/cm’): . Gestos¢ (glem®): i

pi (Conuayc/NMukeuayc): 1145-1180 °C Zakres topienia (Solidus/Liquidus): 1145-1180 °C

Mopynb ynpyroctut (GMa): 234 Modut y §¢ (GPa): 234
Mocne obxvra Wypalona ceramika

TeepaocTb Mo Bukepcy: 385 Twardos$¢ wg Vickersa: 385

MpoyHocTb Ha pacTskerue (MMMa): 660 p $cna i ie (MPa): 660

0.2% Mpepen Tekyyectu (MMa): 510 Wytrzymatos$¢ 0,2% (MPa): 510

PaspbiHoe (%): 5 Wydtuzenie (%): 5

* CM. TVIN KNACCHOVKALIMM MO OU3NYECKIAM CBOVCTBAM

* Patrz TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

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 unter den
Verarbeitungsbedingungen.
Wird eine D ierung zu einem A k einer behandl unter-

zogen, dann kann sich die Klassifizierung des Legierungst{pen andern. Da der Zustand der Legierung
zu einer Anderung der Typenbezeichnung filhren kann, kann dies auch eine Anderung der in der
Gebrauchsinformation angegebenen Indikationen nach sich ziehen.

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

* TYPOLOGIE EN RAISON DES PROPRIETES PHYSIQUES

FR - FRANCAIS

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

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

Le technicien doit étre au fait de ces changements lors du traitement de |'alliage.

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

* TIPO CLASSIFICAZIONE SECONDO CARATTERISTICHE FISICHE

IT - ITALIANO
La classificazione in Tipo riportata sull'etichetta si basa su test di utilizzo per le indicazioni di lavoro riportate.

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

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

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

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

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

Visite www.ivoclarvivadent.com para mas informacion.

* CLASSIFICACAO DE TIPO DEVIDO AS PROPRIEDADES FiSICAS

PT - PORTUGUES

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

E aconselhado ao Técnico estar ciente dessas mudangas se processar a liga.

Visitar www.ivoclarvivadent.com para obter mais informagoes.

* TYPKLASSIFICERING BEROENDE PA FYSIKALISKA EGENSKAPER

SV - SVENSKA

Etikettens typklassificeringen baseras pa tester gjorda under de angivna bearbetningsvillkoren.

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

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

* TYPEKLASSIFICERING SOM FOLGE AF FYSISKE EGENSKABER

DA - DANSK

Typeklassificeringen pa etiketten er baseret pa testning under de angivne behandlingsbetingelser.

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

Teknikeren rades til at vaere k pa disse aendri ved behandling af |

Se www.ivoclarvivadent.com for yderligere oplysninger.

* TYYPPILUOKITUS FYYSISTEN OMINAISUUKSIEN MUKAAN

FI - SUOMI
Etiketissé oleva ty

perustuu i

tehtyihin testeihin.

b i y i vaikuttaa, jos seosta on lampokasitelty

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

Seoksen tyyppiluokituksen muuttuminen vaikuttaa myos indikaatioalueeseen.

Suosituksena on, etté teknikko on tietoinen ista seosta kasi aan. i on
jei: védrasta lampokasif a/valusta ait k

Katso lisétietoja osoitteesta www.ivoclarvivadent.com.

* TYPEKLASSIFISERING UT FRA FYSISKE EGENSKAPER

NO - NORSK

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

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

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

Du finner ytterligere informasjon pa www.ivoclarvivadent.com.

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

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

* TAZINOMHZH TYMNOY AOIQ ®YZIKQN IAIOTHTON

EL - EAAHNIKA

H 1agivépnon 10mou Tou avagépetal g emariuavon Baailetal ot SokIpéG UTIO TV UTTOBEIKVUOHEVN
KaraaoTaon emegepyaciag.

Ta éva odovriatpikd kpdpa, o TUTTog UTopei va Tagivounbei SiagopeTika edv uTTORAMETaI O BeppIkr
Karepyaaia yia xprion oe SIaQopeTIKr KaraaTaan. Adyw Tou YeyovoTog OTI N KATAoTaan Tou Kpaparog
pmopei va ahhaer Ty Tagivopnan ToTou, evdgxeral va eivar mbavd va aMagouv ermiong or evdeieig
Xpnong.

O odovroTeKviTg GUVIGTATaI VO AAPBAVE! UTTIOWN QUTEG TIG cAAQYES KaTd TV EMeESepyaaia Tou KpapaTog.
EmiokeBeite To www.ivoclarvivadent.com yia Trepioadepeg mAnpogopieg.

TR - TURKGE

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

Bir dental alagim, farkli bir koﬁ_l._ﬂda kullaniimak izere isil islem gi?rmi];se‘ Tipi farkli bir sekilde siniflan-
dirllabilirAlagimin ip sinifland kullanim endik nin
degismesi de mimkindr.

Alagimi isleyen in bu degisikli bilgisi olmas! tavsiye edilir.

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

* TUM KNACCU®UKALIM NO ®U3NYECKUM CBOUCTBAM

RU - PYCCKUN

YKkasaHHas Ha TUKETKe KnaccudyKkaums Ha TuMbl Gasnpyetcs Ha TecTe NpUMeHeHMs Npu 3afaHHbIX
YCOBUSIX.

Ecnu fieHTanbHblit cnnas ¢ onp A Lenbio D P 3
TUINa CMINaBa MOKET M3MeHMTLCS. [OCKONbKY COCTOSHME CMINaBa MOXKET MPUBECTU K U3MEHEHMI0 THNa, 3T0
MOXeT noneyb 3a coboit B B

3y6HbIM TeXHMKaM JOMKHLI GbITb U3BECTHbI 3TV BO3MOXHIE M3MEHeHMS, CTI OHY paboTakoT co cnnasom.
Bonee nc CM. Ha Www.i i com

* TYP KLASYFIKACJA WG WEASCIWOSCI FIZYCZNYCH

PL - POLSKI

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

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

masini $

m Type Proof stress of 0.2% non-proportional Elongation after fracture | Elastic modulus
P extension Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m 1 0,2%-Dehngrenze der nicht-proportionalen Bruchdehnung Elastizitatsmodul
P Dehnung Roo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
o s " Allongement élasticité
Limite délasticité a 0,2% (extension 2 Module délasticité
m Type non-proportionnelle) Rpo,2 MPa minimum aﬂ/‘z'?:in'}?é&ﬁ GPa minimum
Type 0,2% limite elastico i Modulo delasticita
P non proporzionale Rxo,2 MPa minimo % minimo GPa minimo
. . Elongacion Modulo
. Prueba de estrés de 0,2% a extensién ici
| Tipo : ¢ en tras fractura de elasticidad
no proporcional Rpo,2 MPa minimo 9% minimo GPa minimo
. Limite de elasticidade de 0,2% de extenséo nao Alogg?mento d r»‘llod_u_lg d
I3 | o proporcional Rpo,2 MPa minimo apos fratura ¢ elasticidade
0.2 % minimo GPa minimo
m T 0,2%-stréckgréns pa icke proportionell Forlangning efter brott | Elasticitetsmodul
P strackning Rpo,2 MPa minimi % minimi GPa minimi
m Type Fi ing pa 0,2% ikk i F Elasticitetsmodul
P forlzengelse Rpo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
o " " . Venyma i
G0 | Tyypei %Z%' E;I\Pa minimi vemme i jalkeen GPa minimi
P02 9% minimi
P& 0,2% av ikk j Elastisit
m Type eEstensjon Ro0,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
m Type Rekgrens van 0,2% niet-proportionele extensie Rek na fractuur Elasticiteitsmodulus
P Roo,2 MPa minimum % minimum GPa minimum
< . Emprikuvon peta .
E Tomog ‘Opto 8lappori¢ 0,2 % un avaoyikr G";['}) o Pﬂrl]'fl‘]fl Métpo a}\aanummc
emprikuvon Roo,2 MPa EAdyioto % ENyi01o GPa ENdyioto
K| Nispi olmayan uzamay1 saglayan %0,2 Kinlma sonrasi uzama Elastisite modiilii
P deneme gerilmesi Rpo,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum
0.2%-Mpenen Tekyuecty,
m Tan He NPONOpPUVOHabHbIA AedopmaLmi Paap‘ﬂzmﬁmj‘x““ M?Py:;z:m;’:m
Roo,2 MPa MuHIMMyM
m 1 Naprezenie graniczne 0,2% Wydtuzenie Modut sprezystosci
P Ro0,2 MPa minimum 9% minimum GPa minimum
0 - - -
1 80 18 -
2 180 10 -
3 270 5 -
4 360 2 -
5 500 2 150




