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Description
IPS® PressVest Premium is a universal, phosphate bonded investment material (type 1, class 1 and 2) for use with IPS e.max Press. It can
be used with the speed heating procedure as well as with conventional heating methods.

Limitations of use
Any use of the product not specified in the description is not permitted.

Storage

- Store at 12-28 °C / 54-82 °F

- Store powder in a dry place

- The liquid must not be exposed to temperatures below +5 °C / 41 °F (frost susceptiblel. If the liquid should freeze,
it will be unusable (crystallization).

Working temperature

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

- Any other processing temperature decisively affects the setting behaviour.

— Alower processing temperature delays the chemical process.

~ Ahigher processing temperature accelerates the chemical process. (With temperatures from 23-28 °C / 73 °F - 82 °F the liquid and
the water can be cooled to 12 °C / 54 °F).

Mixing ratio

By diluting the investment liquids the expansion of the investment material can be controlled and therefore influence the fit of the
pressed restoration on the die or preparation. The liquid concentration is shown in %.

Important: The amount of mixing liquid (investment liquid + distilled water) is related to the amount of investment powder and must be
strictly adhered to.

~ 100 g powder: 26 ml mixing liquid (investment material liquid + distilled water)

The following information on liquid concentrations are guidelines and may be adjusted depending on the object size and processing
conditions. Do not dilute the liquid to below 50%!

Concentration 100 g powder 200 g powder
Material Indication Mixing liquid Lo ferfrlo 7
approx. Liquid : dist. water Liquid : dist. water
Crown, veneer 70% 18 ml:8 ml 36ml:16 mi
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml: 21 ml
3-unit bridge 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Hybrid abutment, o . .
hybrid abutment crown 85% 22ml:4ml 44 ml:8ml
Mixing
Premixing by hand 20-30 seconds
Vacuum mixing time 90 seconds
Speed approx. 350 rpm
Processing time approx. 5—6 minutes

Dependable results can only be achieved by following the processing instructions and maintaining consistent conditions. Please observe

the following instructions:

- Remove excess wax separator on the restorations before investing. Wax isolation can react with the investment material and have a
negative effect on the pressed results.

- Do not use a wax wetting agent (surfactant) and remove excess separating liquid before investing. Reaction with the investment
material is possible.

- Mix max. 400 g of investment material in one go.

- Observe the ratio of powder to liquid exactly.

- Set the concentration of the mixing liquid — according to the material and indication - by adjusting the measurements of
investment liquid and distilled water. The higher the water content in the mixing liquid, the lower the setting expansion. In addition,
the investment material will be weakened in strength. Do not dilute the mixing liquid to below 50%.

- Reseal the liquid bottle well after use, risk of crystal formation.

- Pour the mixing liquid into a clean mixing beaker. Only process the investment material using clean, dry instruments and do not use
plaster mixing beakers.

- Mix the investment material well using a spatula for 20-30 seconds until all the powder is mixed with the mixing liquid.

- Machine mix with a vacuum mixing device.

- The processing time depends on the material temperature, the amount, the stirring time and the intensity of mixing. A higher
material temperature or longer mixing time shortens the processing time.

- Itis essential to adhere to the times indicated (setting time / holding time).



Investing / preheating

- Carry out the investing on a vibrator unit under gentle vibration.

— Allow the invested ring to set without vibration.

- Do not touch the handle of the ring whilst the investment material is setting.

- Do not use the pressure investment method as it changes the product properties.

— When using the conventional method, preheat the investment ring at the latest after 12 hours. Do not invest over the weekend (risk
of efflorescence, cracks or press flash).

Setting time and transfer into the preheating furnace

Speed heating procedure Conventional heating procedure

30 minutes min. 30 minutes to max. 12 hrs
(min. 30 minutes to max. 45 minutes)

Preheating / holding times

Speed heating procedure Conventional heating procedure
Starting temperature 850 °C / 1562 °F Room temperature
Temperature increase - 3°C /54 °F/min
Holding temperature / time - 280 °C / 536 °F, 45 min
Holding time after the final temperature 100 g investment ring — min. 45 minutes 100 g investment ring — min. 45 minutes
of 850 °C /1562 °F is reached 200 g investment ring — min. 60 minutes 200 g investment ring — min. 60 minutes

- When placing speed investment rings in the preheating furnace, make sure that the furnace temperature does not drop substantially.
The stipulated holding time counts from the point when the preheating temperature of 850 °C / 1562 °F has been reached again.

- If several speed investments are to be conducted (more than two 200 g rings), they should be invested consecutively and placed into
the preheating furnace at intervals of at least 20 minutes.

- If more than 2 speed investment rings are preheated at the same time, the holding time at the final temperature should be extended
by 15 minutes for each additional ring.

Important information

- Always remove pressed investment rings from the press furnace immediately after the end of the program and place them on a grid
for cooling.

~ When divesting, ensure that the coarse sand blasting procedure (at 4 bar pressure) is only used to remove the excess investment
material and is not used on the ceramic object itself.

To ensure thorough heating of the investment rings in the preheating furnace, the following points must be observed:

- Load the preheating furnace to maximally half of the available utility space, always place the investment rings in the rear part of the
preheating furnace.

- Always place the investment rings into the furnace with the opening facing down, if possible at a 45° angle.

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

- Place the investment rings which are to be preheated using the speed heating procedure into a furnace preheated to
850 °C / 1562 °F.

- Place the investment rings as quickly as possible in the preheating furnace when using the speed method. Make sure that the
furnace temperature does not drop substantially. If several speed investments are to be conducted (more than two 200 g rings), they
should be invested consecutively and placed into the preheating furnace at intervals of at least 20 minutes.

- If more than 2 speed investment rings are preheated at the same time, the holding time at the final temperature should be extended
by 15 minutes for each additional ring.

- Place investment rings which are to be heated using the conventional preheating procedure into a cold preheating furnace and
begin heating from room temperature. Ensure that the investment rings do not dry out before the preheating process starts.

Safety notes

Danger!

- This material contains silica that causes damage to lungs through prolonged or repeated exposure via inhalation.

- Do not breathe dust.

- In case of inadequate ventilation, wear respiratory protection.

- Dispose of contents/containers in accordance with local regulations.

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




Physical data
According to ISO/FDIS 15912:2016

- Flow characteristics: 115 mm

- Initial set: 10 Minutes
- Compressive strength: 6 MPa

- Linear thermal expansion: 08%

Curve of typical linear thermal expansion:

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

This material has been developed solely for use in dentistry and must be processed according to the Instructions. Liability cannot be accepted for damages
resulting from misuse or failure to observe the Instructions. The user is solely responsible for testing the material for its suitability for any purpose not explicitly
stated in the Instructions.



Beschreibung
Die IPS® PressVest Premium ist eine universelle, phosphatgebundene Einbettmasse (Typ 1, Klasse 1 und 2) fiir IPS e.max Press. Sie kann
sowohl im Speed- als auch im konventionellen Verfahren verwendet werden.

Anwendungsbeschrankungen
Eine Verwendung des Produkts, die nicht in der Beschreibung aufgefihrt sind, ist nicht zuldssig.

Lagerung

- Lagerung bei 12-28 °C

— Pulver trocken lagern

- Liquid keiner Temperatur von weniger als +5°C aussetzen (frostempfindlich!). Sollte die Fliissigkeit einmal gefrieren, wird diese
unbrauchbar (Kristallbildung).

Verarbeitungstemperatur

- Raumtemperatur 18 °C — max. 23°C.

- Eine abweichende Verarbeitungstemperatur beeinflusst das Abbindeverhalten entscheidend.

- Eine niedrigere Verarbeitungstemperatur verzogert den chemischen Prozess.

- Eine hohere Verarbeitungstemperatur beschleunigt den chemischen Prozess. (Bei Temperaturen von 23-28°C kann das Liquid und
das Wasser bei 12°C gekihlt werden).

Anmischverhaltnis

Durch Verdinnung des Einbettmasse-Liquids kann die Expansion der Muffel gesteuert und somit Einfluss auf die Passung der gepressten
Restauration auf dem Modellstumpf bzw. der Praparation genommen werden. Die Liquidkonzentration wird in % angegeben.

Wichtig: Die Menge der Anmischfliissigkeit (Einbett -Liquid + destilliertes Wasser) steht in Zusammenhang mit der Menge des
Einbettmasse-Pulvers und muss zwingend eingehalten werden.

- 100 g Pulver : 26 ml Anmischflissigkeit (Einbettmasse-Liquid + destilliertes Wasser)

Die folgenden Angaben zur Liquidkonzentration sind Richtwerte und kénnen je nach Objektgrosse und Verarbeitungsbedingungen
angepasst werden. Liquid nicht unter 50% verdinnen!

Konzentration 100 g Pulver 200 g Pulver
Material Indikation Anmischfliissigkeit . e
ca. Liquid : dest. Wasser Liquid : dest. Wasser
Krone, Veneer 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
3-gliedrige Briicke 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Hybrid-Abutment, o X X
Hybrid- Abutment-Krone 85% 22mi: 4 ml 44 mi:8ml
Anmischen
Manuelles Vormischen 20-30 Sekunden
Vakuumrihrdauer 90 Sekunden
Drehzahl ca. 350 U/min
Verarbeitungszeit ca. 5-6 Minuten

Gleich bleibende Ergebnisse kdnnen nur unter Beachtung der Verarbeitungsanleitung und unter gleich bleibenden Bedingungen erzielt

werden. Bitte hierzu die nachfolgenden Informationen beachten:

- Uberschuss von Wachs-lsoliermittel an den Modellationen vor dem Einbetten entfernen. Wachsisoliermittel kann mit der
Einbettmasse reagieren und das Pressergebnis negativ beeinflussen.

- Kein Wachsentspannungsmittel (Tensid) verwenden und Gberschissige Isolierflissigkeit vor dem Einbetten entfernen. Reaktionen mit
der Einbettmasse sind maéglich.

- Maximal 400 g Einbettmasse auf einmal anmischen.

= Verhaltnis von Pulver zu Anmischflissigkeit genau einhalten.

- Konzentration der Anmischflissigkeit - in Abhangigkeit des Materials und der Indikation - durch Abmessen des Einbettmasse-Liquids
und destilliertem Wasser einstellen. Je hoher der Wasseranteil in der Anmischflissigkeit ist, desto geringer ist die Abbindeexpansion.
Zudem wird die Einbettmasse dadurch in ihrer Festigkeit geschwacht. Die Anmischflissigkeit nicht unter 50% verdinnen.

- Liquidflasche nach Gebrauch gut verschliessen, Gefahr von Kristallbildung.

- Anmischfllssigkeit in einen sauberen Anmischbecher geben. Einbettmasse nur mit sauberen, trockenen Instrumenten verarbeiten
und keine Gipsanmischbecher verwenden.

- Einbettmasse mit dem Spatel 20-30 Sekunden gut durchmischen bis das gesamte Pulver mit der AnmischflUssigkeit vermischt ist.

- Maschinelles Anmischen mit einem VakuumrUhrgerat.

- Die Verarbeitungszeit ist abhdngig von der Materialtemperatur, der Menge, der Rihrdauer und der Mischintensitat. Eine hdhere
Materialtemperatur bzw. Iangere Mischdauer verkirzt die Verarbeitungszeit.

- Die angegebenen Zeiten (Abbindezeit / Haltezeit) missen unbedingt eingehalten werden.
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Einbetten/ Vorwdrmen

- Das Einbetten der Muffel erfolgt auf einem Ruttler unter leichter Vibration.

- Die eingebettete Muffel erschitterungsfrei abbinden lassen.

- Wahrend der Abbindezeit keine Manipulationen an der Muffel vornehmen.

- Keine Druckeinbettung vornehmen, da hierdurch die Produkteigenschaften verandert werden.

- Bei Anwendung des konventionellen Verfahrens die Muffel spatestens nach 12 Stunden vorheizen. Keine Wochenendeinbettung
vornehmen (Gefahr von Ausbliihen, Rissen oder Pressfahnen).

Abbindezeit und Umsetzen in den Vorwdrmeofen

Speedverfahren Konventionelle Vorwdarmung

30 Minuten (mind. 30 Minuten bis max. 45 Minuten) mind. 30 Minuten bis max. 12 Std.

Vorwdrmen / Haltezeiten

Speedverfahren Konventionelle Vorwdrmung
Aufsetztemperatur 850 °C Raumtemperatur
Temperaturanstieg - 3°C/min
Haltetemperatur/-zeit - 280 °C/45 min
Haltezsit ab Erreichen der 100 g Muffel — mind. 45 Minuten 100 g Muffel — mind. 45 Minuten
Endtemperatur 850 °C 200 g Muffel - mind. 60 Minuten 200 g Muffel - mind. 60 Minuten

- Beim Bestlcken des Vorwdarmofens mit Speed-Muffeln darauf achten, dass die Ofentemperatur nicht zu stark abfallt. Die
angegebene Haltezeit gilt ab Wiedererreichen der Vorwarmtemperatur 850 °C.

- Missen mehrere Speed-Einbettungen (mehr als zwei 200 g Muffeln) vorgenommen werden, sollten diese zeitversetzt eingebettet
werden und deren Einbringung in den Vorwarmofen ebenso zeitversetzt im Intervall von mindestens 20 Minuten erfolgen.

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

Wichtige Hinweise

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

- Beim Ausbetten ist darauf zu achten, dass beim ,grob Vorstrahlen" (4 bar Druck) nur der Einbettmasseiiberschuss entfernt wird und
nicht das Keramikobjekt mit abgestrahlt wird.

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

— Der Vorwarmofen darf maximal bis zur Halfte seiner Stellflache bestlckt werden, dabei die Muffeln immer im hinteren Teil des
Vorwadrmofens platzieren.

- Muffeln im Vorwarmofen immer mit der Offnung nach unten stellen, moglichst im 45°-Winkel.

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

- Einbettmasse-Muffeln die im Speedverfahren vorgewarmt werden, immer in den auf 850°C vorgeheizten Vorwdarmeofen stellen.

- Das Einbringen der Muffeln in den Vorwarmofen im Speedverfahren muss ziigig erfolgen. Darauf achten, dass die Ofentemperatur
dabei nicht zu stark abfallt. Missen mehrere Speed Einbettungen (mehr als zwei 200 g Muffeln) vorgenommen werden, sollten diese
zeitversetzt eingebettet werden und deren Einbringung in den Vorwarmofen ebenso zeitversetzt im Intervall von mindestens 20
Minuten erfolgen.

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

- Einbettmasse-Muffeln im konventionellen Vorwarmverfahren immer in den kalten Vorwarmeofen stellen und ab Raumtemperatur
hochheizen. Darauf achten, dass die Muffeln bis zum Start des Vorwarmeprogramms nicht austrocknen.

Sicherheitshinweise

Achtung!

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

- Keinen Staub einatmen.

- Beiunzureichender Belliftung Atemschutz tragen.

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

- Wahrend des Vorwarmens im Speedverfahren innerhalb der ersten 20 Minuten den Vorwarmeofen nicht 6ffnen: Verbrennungsgefahr
durch Wachsdampfe, die sich durch Zufuhr von Luft entziinden kénnen!



Physikalische Daten
nach 1SO/FDIS 15912:2016

- Fliessfahigkeit: 115 mm

— Erstarrungsbeginn: 10 Minuten
- Druckfestigkeit: 6 MPa

- Lineare Warmeausdehnung: 08%

Kurve einer typischen linearen Warmeausdehnung:

Zusammensetzung
Quarz, Cristobalit, Aluminiumoxid, Bindemittel: Ammoniumphosphat, Magnesiumoxid

Das Material wurde fir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemass Gebrauchsinformation verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus
anderweitiger Verwendung oder nicht sachgemasser Verarbeitung ergeben, Ubernimmt der Hersteller keine Haftung. Darliber hinaus ist der Verwender verpflichtet,
das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmdglichkeit fir die vorgesehenen Zwecke zu prifen, zumal wenn diese Zwecke
nicht in der Gebrauchsinformation aufgefihrt sind.



Description
IPS® PressVest Premium est un matériau de revétement universel a liant phosphate (type 1, classes 1 et 2) destiné a étre utilisé
avec IPS e.max Press. Ce matériau est adapté aux procédures de montée en température rapide ou classique.

Restrictions d'utilisation
Toute utilisation du produit non mentionnée dans la description est interdite.

Conservation

- Conserver entre 12 et 28 °C

- Conserver la poudre dans un endroit sec

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

Température de travail

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

- Une température de mise en ceuvre différente influence de fagon décisive le comportement de prise.

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

- Une température de mise en ceuvre plus élevée accélére la prise du revétement (lorsque la température est comprise
entre 23et 28 °C, le liquide et 'eau peuvent étre refroidis jusqu'a 12 °C).

Ratio de mélange

En diluant le liquide de revétement, il est possible de contréler I'expansion du revétement et ainsi jouer sur I'ajustage de la restauration
pressée sur le die ou sur la préparation. La concentration de liquide est exprimée en %.

Important : La quantité de liquide de mélange (liquide de revétement + eau distillée) dépend de la quantité de poudre de revétement
et doit étre strictement respectée.

- 100 g de poudre : 26 ml de liquide de mélange (liquide de revétement + eau distillée)

Les informations suivantes sur les concentrations de liquides sont données a titre indicatif et peuvent étre adaptées en fonction de la
taille et des conditions de mise en ceuvre de I'¢lément. Ne pas diluer le liquide au-dela de 50 % !

Concentration 100 g de poudre 200 g de poudre
Matériau Indications Liquide de mélange e N . .
environ Liquide : eau distillée Liquide : eau distillée
Couronne, facette 70 % 18 ml:8ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60 % 16 ml:10 ml 3Iml:21ml
Bridge 3 éléments 70 % - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press Pilier im_plantaire
anatomique, 85% 22mi:4ml 44ml:gml
couronne transvissée
directement sur l'implant
Mélange
Pré-mélange manuel 20-30 secondes
Temps de mélange sous vide 90 secondes
Vitesse environ 350 t/min
Temps de mise en ceuvre environ 5-6 minutes

La fiabilité des résultats ne peut étre obtenue qu'en respectant les instructions de mise en ceuvre et en maintenant des conditions

compatibles. Procéder comme suit :

- Retirer les traces d'isolant des restaurations avant la mise en revétement. Lisolant peut réagir avec le revétement et compromettre
les résultats de pressée.

- Ne pas utiliser de réducteur de tension de surface (tensioactif) et éliminer le liquide isolant en excés avant la mise en revétement,
afin d'éviter une réaction avec le matériau de revétement.

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

— Respecter précisément le rapport de mélange poudre / liquide.

- Ajuster la concentration du liquide de mélange en fonction du matériau et de I'indication, en variant les quantités de liquide de
revétement et d'eau distillée. Plus le liquide de mélange est chargé en eau, plus I'expansion est faible lors de la prise du matériau. De
plus, le revétement perdra en résistance. Ne pas diluer le liquide de mélange a plus de 50 % !

- Refermer la bouteille de liquide apres utilisation pour éviter la formation de cristaux.

- Verser le liquide de mélange dans un bol mélangeur propre. Procéder a la mise en ceuvre du revétement uniqguement a l'aide
dinstruments propres et secs et ne pas utiliser de bols ayant servi a mélanger le platre.

- Mélanger soigneusement le revétement a l'aide d'une spatule pendant 20 - 30 secondes jusqu'a ce que toute la poudre soit
meélangée avec le liquide de mélange.



- Meélanger dans un appareil de malaxage sous vide.

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

~ Il estimpératif de respecter les temps indiqués (temps de prise / temps de maintien).
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Mise en revétement / préchauffage

— Réaliser la mise en revétement sur un vibreur réglé sur faible puissance de vibration.

— Laisser le revétement prendre sans vibration.

— Ne plus toucher le cylindre tant que le revétement n'est pas complétement pris.

- Ne pas utiliser la méthode de revétement sous pression qui modifie les propriétés du produit.

- Sivous utilisez la méthode conventionnelle, préchauffez le cylindre au plus tard aprés 12 heures. Ne pas réaliser la mise en
revétement le week-end (risque de cristallisation et de félures).

Temps de prise et mise en place dans le four de préchauffage

Procédure de montée en température rapide Procédure de montée en température classique

30 minutes (entre 30 minutes min. et 45 minutes max.) Entre 30 minutes min. et 12 heures max.

Préchauffage / Temps de maintien

Procédure de montée Procédure de montée

en température rapide en température classique
Température de départ 850 °C Température ambiante
Montée en température - 3°C/ min
Température de maintien / temps - 280 °C, 45 min
Le temps de maintien 3 température finale Cylindre 100 g - 45 minutes min. Cylindre 100 g - 45 minutes min.

. .

de 850°C est atteint Cylindre 200 g — 60 minutes min. Cylindre 200 g — 60 minutes min.

- Lors de I'enfournement des cylindres Speed, vérifier que la température du four ne baisse pas de maniére trop importante. Le temps
de maintien indiqgué commence lorsque la température de préchauffage de 850 °C est a nouveau atteinte.

~  Siplusieurs mises en revétement Speed doivent étre effectuées (cylindres de plus de 200 g), elles doivent se faire de maniére
consécutive et les cylindres doivent étre placés dans le four de préchauffage a intervalles d'au moins 20 minutes.

- Siplus de deux cylindres Speed sont préchauffés simultanément, le temps de maintien a température finale devra étre prolongé de
15 minutes pour chaque cylindre supplémentaire.

Informations importantes

- Toujours retirer les cylindres du four de pressée immeédiatement aprés la fin du programme, et les placer sur une grille pour qu'ils
refroidissent.

- Lors du démoulage, veiller a ce que la procédure de sablage (gros grain, 4 bar de pression) ne soit utilisée que pour éliminer les excés
de revétement et non sur l'objet en céramique lui-méme.

Pour garantir une chauffe suffisante des cylindres dans le four de préchauffage, respecter les points suivants :

- Charger le four de préchauffage au maximum a la moitié de son volume. Toujours placer les cylindres dans le fond du four de
préchauffage.

- Toujours placer les cylindres dans le four avec I'ouverture vers le bas, si possible avec un angle de 45 °.

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

- Placer les cylindres devant étre préchauffés selon la méthode “"Speed" dans un four préchauffé a 850 ° C.

- Avec la méthode "Speed", placer les cylindres aussi rapidement que possible dans le four de préchauffage. Veiller a ce que la
température du four ne descende pas trop.

~  Siplusieurs mises en revétement Speed doivent étre effectuées (cylindres de plus de 200 g), elles doivent se faire de maniére
consécutive et les cylindres doivent étre placés dans le four de préchauffage a intervalles d'au moins 20 minutes.

- Siplus de deux cylindres Speed sont préchauffés simultanément, le temps de maintien a température finale devra étre prolongé de
15 minutes pour chaque cylindre supplémentaire.

- Placer les cylindres devant étre chauffés selon la procédure de préchauffage classique dans un four de préchauffage a température
ambiante et démarrer le programme. Veiller a ce que les cylindres ne se desséchent pas avant que le processus de préchauffage
commence.

Remarques sur la sécurité




IMPORTANT !

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

- Ne pas inhaler les poussieres.

- Sila ventilation est insuffisante, porter un dispositif de protection des voies respiratoires.

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

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

Données physiques
Conforme a la norme ISO/FDIS 15912:2016

- Caractéristiques de fluidité : 15 mm

- Prise initiale : 10 minutes
- Résistance a la compression : 6 MPa

- Expansion thermique linéaire : 08 %

Courbe de dilatation thermique linéaire typique :

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

Ce matériau a été développé pour une utilisation dans le domaine dentaire uniqguement et doit étre manipulé en respectant strictement le mode d'emploi. La
responsabilité du fabricant ne peut étre reconnue pour des dommages résultant d'un non-respect du mode d'emploi ou un élargissement du champ d'application
prévu. Lutilisateur est responsable des tests effectués sur les matériaux et qui ne sont pas explicitement énoncés dans le mode d'emploi



Descrizione

IPS® PressVest Premium & un materiale da rivestimento universale a legame fosfatico (tipo 1, classe 1 e 2) da utilizzare con IPS e.max
Press. Questa massa da rivestimento puo essere utilizzata sia con il procedimento Speed che con il metodo convenzionale.

Restrizioni d'uso
E vietato qualsiasi utilizzo del prodotto non specificato nella descrizione.

Conservazione

- Conservazione a 12-28 °C

- Conservare la polvere in luogo asciutto

- Non esporre il liquido ad una temperatura inferiore a +5°C (sensibile al gelo!). Se il liquido si congela, diventa inutilizzabile
(formazione di cristalli).

Temperatura di lavorazione

- Temperatura ambiente 18 °C — max. 23°C.

- Una temperatura di lavorazione diversa influisce in modo determinante sulla presa.

- Una temperatura di lavorazione pit bassa rallenta il processo chimico.

- Una temperatura di lavorazione piu elevata accelera il processo chimico. (In caso di temperatura di 23-28°C & possibile raffreddare il
liquido e I'acqua a 12°C).

Rapporto di miscelazione

Diluendo il liquido da rivestimento & possibile guidare I'espansione del cilindro ed in tal modo influire sulla precisione di adattamento del
restauro pressato sul moncone del modello rispettivamente sulla preparazione. La concentrazione del liquido viene indicata in %
Importante: La quantita del liquido di miscelazione (liquido di rivestimento + acqua distillata) & in rapporto alla quantita della polvere
da rivestimento e deve obbligatoriamente essere rispettata.

~ 100 g polvere: 26 ml liquido di miscelazione (liquido da rivestimento + acqua distillata)

Le seguenti indicazioni della concentrazione del liquido sono orientative e possono eventualmente essere corrette, a seconda delle
dimensioni del restauro e delle condizioni di lavorazione. Non diluire il liquido da rivestimento oltre il 50%!

Concentrazione 100 g polvere 200 g polvere
Materiale Indicazioni Liquido di miscelazione e . . e
ca. Liquido : acqua distill. Liquido : acqua distill.
Corona, faccetta 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 mi
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
Ponte di 3 elementi 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press o
Abutment ibrido, 85% 22ml:4ml 44 mi:8ml
corona abutment ibrida

Miscelazione

Premiscelatura manuale 20-30 secondi

Durata miscelazione sottovuoto 90 secondi

Numero di giri ca. 350 giri/min

Tempo di lavorazione ca. 5-6 minuti

Risultati costanti si ottengono soltanto attenendosi alle istruzioni d'uso ed in condizioni sempre uguali. Si prega di tenere in

considerazione le seguenti informazioni:

- Prima della messa in rivestimento, rimuovere le eccedenze diisolante per cera dalle modellazioni. Lisolante per cera puo reagire con
la massa da rivestimento e compromettere il risultato di pressatura.

~Non utilizzare riduttori di tensione per cera (tensioattivi) e rimuovere il liquido isolante in eccesso prima della messa in rivestimento.
Sono possibili reazioni con la massa da rivestimento.

- Miscelare un massimo di 400 g di rivestimento alla volta.

- Rispettare esattamente il rapporto di miscelazione fra polvere e liquido di miscelazione.

- Regolare la concentrazione del liquido di miscelazione, a seconda del materiale e delle indicazioni, misurando il liquido da
rivestimento e I'acqua distillata. Tanto maggiore la quantita di acqua nel liquido di miscelazione e tanto minore € I'espansione di
presa. Inoltre in tal modo, il rivestimento viene indebolito nella sua consistenza. Non diluire il liquido di miscelazione oltre il 50%.

- Chiudere accuratamente il flacone del liquido subito dopo I'uso, pericolo di formazione di cristalli.

- Versare il liquido di miscelazione in un contenitore per impasto pulito. Lavorare la massa da rivestimento soltanto con strumenti puliti
ed asciutti e non utilizzare vasetti d'impasto per gesso.

- Miscelare accuratamente la massa da rivestimento con una spatola per 20 - 30 secondi finché tutta la polvere & ben miscelata con il
liquido di miscelazione.

- Miscelazione meccanica con un apparecchio per miscelazione sottovuoto.

- Il tempo di lavorazione dipende dalla temperatura del materiale, dalla quantita, dalla durata della miscelazione e dall'intensita di
miscelazione. Un temperatura del materiale superiore, rispettiv. una durata di miscelazione pil lunga, abbrevia il tempo di
lavorazione.

- Itempi indicati (tempo di presa / tempo di tenuta) devono assolutamente essere rispettati.
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Messa in rivestimento / Preriscaldo

- La messa in rivestimento avviene su un vibratore, a leggera vibrazione.

- Lasciare che il materiale faccia presa senza vibrazioni.

- Durante il tempo di presa non manipolare il cilindro.

- Non effettuare la messa in rivestimento sotto pressione, altrimenti si modificano le proprieta fisiche del prodotto.

- Utilizzando il procedimento convenzionale, preriscaldare il cilindro al pit tardi dopo 12 ore. Non effettuare la messa in rivestimento
nel fine settimana (pericolo di sfaldature, crepe o difetti nella ceramica pressata).

Tempo di presa e trasferimento al forno di preriscaldo

Procedimento Speed Preriscaldo convenzionale

30 minuti (minimo 30 minuti fino a max. 45 minuti) minimo 30 minuti fino a max. 12 ore.

Preriscaldo / Tempi di tenuta

Procedimento Speed

Preriscaldo convenzionale

Temperatura di preriscaldo

850°C

Temperatura ambiente

Salita temperatura

3°C/min

Temperatura/tempo di tenuta

280 °C/45 min

cilindro 100 g - min. 45 minuti

cilindro 100 g = min. 45 minuti

Tempo di tenuta dal raggiungimento della
temperatura finale di 850 °C

cilindro 200 g - min. 60 minuti cilindro 200 g - min. 60 minuti

- Nell'inserimento dei cilindri nel forno di preriscaldo, & necessario far attenzione che la temperatura del forno non si abbassi troppo. Il
tempo di tenuta indicato vale a partire dal ri-raggiungimento della temperatura di preriscaldo di 850 °C.

- Dovendo effettuare pit messe in rivestimento Speed (pit di due cilindri da 200 g), effettuare la messa in rivestimento ad intervalli di
almeno 20 min. fra un cilindro e I'altro ed allo stesso modo effettuare linserimento nel forno di preriscaldo.

- Se si preriscaldano piu di 2 cilindri contemporaneamente, il tempo di tenuta a temperatura finale deve essere prolungato di 15 minuti
per ogni ulteriore cilindro inserito.

Avvertenze importanti

- Al termine del programma, prelevare immediatamente i cilindri pressati dal forno di pressatura e posizionarli su una griglia per
raffreddamento.

~ Nella smuffolatura, prestare attenzione, che durante la pre-sabbiatura "grossolana” (4 bar di pressione) venga rimosso soltanto
I'eccesso di massa da rivestimento e non venga sabbiato il restauro in ceramica.

Per garantire un sufficiente riscaldamento dei cilindri nel forno di preriscaldo, devono essere rispettati i seguenti punti:

- Il forno di preriscaldo deve essere riempito al massimo fino a meta della sua superficie di preriscaldo, posizionando i cilindri sempre
nella zona pil posteriore del forno.

- Posizionare il cilindro nel forno di preriscaldo sempre con I'apertura verso il basso, possibilmente in angolazione di 45°.

- Posizionare i cilindri in modo che non siano a contatto fra di loro. Consentire la circolazione dell'aria.

- Posizionare i cilindri da preriscaldare nel procedimento Speed, sempre nel forno di preriscaldo gia riscaldato a 850°C.

- Nel procedimento Speed, 'inserimento dei cilindri nel forno di preriscaldo deve avvenire rapidamente. Prestare attenzione che la
temperatura del forno non diminuisca eccessivamente.

- Dovendo effettuare pit messe in rivestimento Speed (pit di due cilindri da 200 g), effettuare la messa in rivestimento ad intervalli di
almeno 20 min. fra un cilindro e l'altro ed allo stesso modo effettuare l'inserimento nel forno di preriscaldo.

- Se si preriscaldano piu di 2 cilindri contemporaneamente, il tempo di tenuta a temperatura finale deve essere prolungato di 15 minuti
per ogni ulteriore cilindro inserito.

- Nel procedimento di preriscaldo convenzionale, inserire sempre i cilindri nel forno di preriscaldo freddo e iniziare il riscaldamento
dalla temperatura ambiente. Prestare attenzione, che i cilindri non si asciughino eccessivamente fino all'avvio del programma di
preriscaldo.

Avvertenze di sicurezza

ATTENZIONE:

- Questo materiale contiene quarzo, che causa danni polmonari in seguito ad esposizione attraverso inalazione prolungata o ripetuta.

= Noninalare la polvere.

- Indossare mascherina di protezione in caso di insufficiente areazione.

- Smaltire il contenuto/contenitore secondo le normative vigenti locali.

= Non aprire il forno di preriscaldo durante i primi 20 minuti di preriscaldamento, mentre si utilizza il metodo speed. Pericolo di ustioni
causate da fumi di cera che si possono inflammare con I'apporto di aria!

N



Dati fisici

Conforme a ISO/FDIS 15912:2016
- Fluidita:

- Inizio della solidificazione:

- Resistenza alla pressione:

- Espansione termica lineare:

15 mm
10 minuti
6 MPa
08%

Curva della tipica espansione termica lineare:

Composizione

Quarzo, cristobalite, ossido di alluminio, agente legante: fosfato di ammonio, ossido di magnesio

Questo prodotto & 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. Lutente, inoltre, & tenuto a verificare, prima dell'impiego, Iidoneita e l'utilizzabilita del materiale agli scopi previsti, qualora tali

scopi non siano indicati nelle istruzioni per I'uso.



Descripcion

IPS® PressVest Premium es un material de revestimiento universal con aglutinante de fosfato (tipo 1, clases 1y 2) disefiado para su uso
con IPS e.max Press. Puede utilizarse tanto con procedimientos de calentamiento rapido como con los métodos de calentamiento
tradicional.

Restricciones de uso
Queda prohibido cualquier uso del producto que no se especifique en la descripcion.

Almacenamiento

- Almacene a12-28°C.

- Almacene el polvo en un lugar seco.

~ Elliquido no debe quedar expuesto a temperaturas por debajo de +5 °C (propenso a heladas) Si el liquido se congela, estara
inutilizable (cristalizacion).

Temperatura de trabajo

- Temperatura de la sala 18 °C — max. 23 °C.

- Cualquier otra temperatura de procesamiento afecta de forma decisiva al comportamiento del fraguado.

- Una temperatura de procesamiento menor retrasa el proceso quimico.

- Una temperatura de procesamiento mayor acelera el proceso quimico. (Con temperaturas entre 23-28 °C el liquido y el agua
pueden enfriarse hasta 12 °C).

Proporcion de mezcla

Diluyendo los liquidos de revestimiento se puede controlar la expansion del material de revestimiento y por tanto influir en el ajuste de la
restauracion inyectada en el mufidn o la preparacion. La concentracion del liquido se muestra en %.

Importante: La cantidad de liquido en la mezcla (liquido de revestimiento + agua destilada) esta relacionada con al cantidad de polvo
de revestimiento y deben cumplirse estrictamente.

— 100 g de polvo: 26 ml de mezcla de liquido (liquido de revestimiento + agua destilada)

La siguiente informacidn sobre concentraciones de liquido son directrices y se deben ajustar dependiendo del tamafio del objeto y de
las condiciones de procesamiento. No diluir el liquido por debajo del 50%.

Concentracion 100 g de polvo 200 g de polvo
Material Indicacion Mezcla de liquido . . . i
aprox. Liquido : agua destilada | Liquido : agua destilada
Corona, carilla 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
Puente de 3 unidades 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press R o
Pilar hibrido. 85% 22ml:4ml 44mi:gml
Corona pilar hibrido
Mezcla
Premezcla a mano 20-30 segundos
Tiempo de mezcla al vacio 90 segundos
Velocidad Aprox. 350 rpm
Tiempo de procesamiento Aprox. 5 - 6 minutos

Solo pueden lograrse resultados fiables si se siguen las siguientes instrucciones de procesamiento y manteniendo unas condiciones

constantes. Por favor tenga en cuenta las siguientes instrucciones:

- Retire el exceso de separador de cera de la restauracion antes del revestido. El aislamiento de la cera puede reaccionar con el
material de revestimiento y producir un efecto negativo en los resultados de inyeccion.

— No utilice un agente humectante de cera (surfactante o tenso activo) y retire el exceso de liquido separador antes del revestido.
Posible reaccion en el material de revestimiento.

- Mezcle max. 400 g de material de revestimiento de una sola vez.

- Tenga en cuenta la proporcion de polvo y liquido exacta.

- Establezca la concentracion de mezcla de liquido - de acuerdo al material y sus indicaciones — ajustando las mediciones del liquido
de revestimiento y el agua destilada. Cuanto mayor contenido de agua tenga la mezcla del liquido, menor expansion de fraguado.
Ademas, el material de revestimiento tendra una resistencia mas debilitada. No diluir el liquido por debajo del 50%.

- Cierre herméticamente el bote después de cada uso, riesgo de cristalizacion.

- Vierta la mezcla de liquido en un cubilete de mezcla limpio. Procese Unicamente el material de revestimiento utilizando instrumentos
secos y limpios y no utilice cubiletes de mezcla de yeso.

- Mezcle bien el material de revestimiento utilizando una espatula durante 20-30 segundos hasta que el polvo se haya mezclado con
el liquido.

~ Mezcle con un dispositivo de mezcla de vacio.

- Eltiempo de procesamiento depende de la temperatura del material, la cantidad, el tiempo de agitacion y la intensidad de la mezcla.
Una mayor temperatura del material o un mayor tiempo de mezcla acorta el tiempo de procesamiento.

- Es esencial cumplir con los tiempos indicados (tiempo de fraguado / tiempo de mantenimiento).



Revestimiento / precalentamiento

- Realice el revestido en una unidad de vibracién con una vibracion suave.

— Permita que el cilindro de revestimiento frague sin vibracion.

- No toque la goma del cilindro mientras esta fraguando el material de revestimiento.

- No utilice el método de revestido por presion ya que cambia las propiedades del producto.

- Cuando utilice el método convencional, precaliente el cilindro de revestimiento a mas tardar después de 12 horas. No realice un
revestido en el fin de semana (riesgo de eflorescencia, grietas o press flash).

Tiempo de ajuste y trasferencia al horno precalentado

Procedimiento de calentamiento rapido Procedimiento de calentamiento convencional

30 minutos ( min. 30 minutos hasta un max. de 45 minutos) Min. 30 minutos hasta un max. de 12 horas.

Precalentamiento / tiempo de mantenimiento

Procedimiento de calentamiento rapido Procedimiento de calentamiento
convencional

Temperatura de inicio 850 °C Temperatura ambiente
Aumento de temperatura - 3°C/min
Temperatura de mantenimiento /tiempo - 280 °C, 45 min
100 g cilindro de revestimiento — 100 g cilindro de revestimiento —
Temperatura de mantenimiento después min. 45 minutos min. 45 minutos
de alcanzar la temperatura final de 850 °C 200 g cilindro de revestimiento — 200 g cilindro de revestimiento —
min. 60 minutos min. 60 minutos

- Cuando coloque los cilindros de revestimiento rapidos en el horno precalentado, asegurese de que la temperatura del horno no baja
sustancialmente. El tiempo de mantenimiento estipulado cuenta una vez que se ha alcanzado de nuevo la temperatura de
mantenimiento de 850 °C.

- Sise deben realizar varios revestidos rapidos (mas de dos cilindros de 200 g), se deben revestir consecutivamente y colocarlos en el
horno precalentado en intervalos de al menos 20 minutos.

- Sise precalientan al mismo tiempo dos cilindros de revestido rapidos, el tiempo de mantenimiento de la temperatura final se debe
ampliar 15 minutos para cada cilindro adicional.

Informacién importante

— Retire siempre los cilindros de revestimiento inyectados del horno de inyeccion inmediatamente después de finalizar el programa y
coléquelos en una rejilla de enfriamiento.

- Cuando quite el revestimiento, asegurese de que el procedimiento de arenado con chorro grueso (a una presion de 4 bares) se
utilice Unicamente para retirar el exceso de revestimiento y no se utiliza directamente sobre el objeto de ceramica.

Para asegurar completamente el calentamiento de los cilindros de revestimiento en el horno de precalentamiento, se deben tener en

cuenta los siguientes puntos:

- Cargue el horno de precalentamiento como maximo hasta la mitad de su capacidad total disponible, coloque siempre los cilindros de
revestimiento en la parte posterior del horno de precalentamiento.

- Coloque siempre los cilindros de revestimiento en el horno con la apertura hacia abajo, si es posible en un angulo de 452

~ No cologue los cilindros de revestimiento directamente en contacto entre ellos. Permita la circulacion de aire.

- Coloque los cilindros de revestimiento que van a ser precalentados utilizando el procedimiento de calentamiento rapido en el horno
precalentado a 850 °C.

- Coloque los cilindros de revestimiento lo mas rapido posible en el horno de precalentameinto cuando utilice el método rapido.
Asegurese de que la temperatura del horno no baja sustancialmente. Si se deben realizar varios revestimientos rapidos (mas de dos
cilindros de 200 g), se deben revestir consecutivamente y colocarlos en el horno precalentado en intervalos de al menos 20 minutos.

— Sise precalientan al mismo tiempo dos cilindros de revestimiento rapidos, el tiempo de mantenimiento de la temperatura final se
debe ampliar 15 minutos para cada cilindro adicional.

- Cologue los cilindros de revestimiento que van a ser calentados utilizando el procedimiento de preclaentamiento convencional en un
horno de precalentamiento frio y comience el calentamiento desde temperatura ambiente. Asegurese que los cilindros de
revestimiento no se sequen antes de que empiece el proceso de precalentamiento.

Notas de seguridad

IMPORTANTE

- Este material contiene cuarzo, lo que puede provocar dafios en los pulmones si se esta expuesto a una inhalacion prolongada y repetitiva.

- Noinhale el polvo.

- Silaventilacion no es suficiente, se debe utilizar proteccion respiratoria.

- El contenido /envase tiene que eliminarse de acuerdo con la regulacion local.

- No abra el horno durante los primeros 20 minutos de precalentamiento cuando este procesando materiales con el método rapido.
Peligro de quemaduras producidas por los vapores de la cera que pueden inflamarse al contacto con el aire




Datos fisicos
Segun la norma ISO/FDIS 15912:2016

- Caracteristicas de flujo: 115 mm

— Fraguado inicial: 10 minutos
- Resistencia a la compresion: 6 MPa

- Expansion de la linea térmica 08%

Curva tipica de la expansion de la linea térmica

Composicion
Cuarzo, cristobalita, 6xido de aluminio, agente de union: Fosfato de amonio, dxido de fosfato

Este material ha sido desarrollado Unicamente para su uso en odontologia y debe procesarse de acuerdo con las Instrucciones. No se aceptan responsabilidades por
dafios causados por un mal uso o por incumplimiento de las Instrucciones. El usuario es el Unico responsable de probar el material para su idoneidad para cualquier
proposito que no se indique explicitamente en las Instrucciones.



Descrigao
0 IPS® PressVest Premium & um revestimento universal a base de fosfato (tipo 1, classe 1e 2) para uso com o IPS e.max Press.
Ele pode ser usado com o processo de aguecimento rapido, bem como com métodos convencionais de aquecimento.

Limitagdes de uso
Qualquer utilizag&o do produto que ndo esteja especificada na descrigdo ndo é permitida.
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Armazenamento

- Armazenar a 12-28 °C

- Armazenar o p6 em local seco

- 0 liquido ndo deve ser exposto a temperaturas abaixo de +5 °C (susceptivel a congelamentol).
Se o liquido estiver congelado, tornar-se-a inutilizavel (cristalizagao).

Temperatura de processamento

- Temperatura ambiente 18 °C - max. 23 °C

- Qualquer outra temperatura de processamento afeta, de modo decisivo, 0 comportamento de presa.

- Uma temperatura de processamento mais baixa retarda o processo quimico.

- Uma temperatura de processamento mais alta acelera o processo quimico. (No caso de temperaturas de 23-28 °C o liquido e a agua
podem ser resfriados a 12 °C).

Relagdo de mistura

Com a diluig&o dos liquidos de revestimento, a expansdo do material de revestimento pode ser controlada e, portanto, influencia na
adaptagdo da restauragdo injetada sobre o troquel ou preparo. A concentragéo de liquido € mostrada em %.

Importante: A quantidade de mistura de liquidos (liquido de revestimento + gua destilada) esta relacionada com a quantidade de p6
de revestimento e deve ser rigorosamente respeitada.

- 100 g de pd: 26 ml de mistura de liquidos (liquido do material de revestimento + agua destilada)

As seguintes informagdes sobre as concentragdes de liquidos sdo orientagdes e podem ser ajustadas dependendo das condigdes de
processamento e tamanho do objeto. Ndo diluir o liquido para menos de 50%!

Concentragdo 100 g de p6 200 g de po
Material Indicagdes Mistura de liquidos L ) . )
aprox. Liquido : agua destil. Liquido : dgua destil.
Coroa, faceta 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
Ponte com 3 elementos 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press R i .
Pilar Protética hibrido, 85% 22ml:4ml 44 mi:8 ml
coroa pilar hibrido
Mistura
Pré-mistura manual 20 - 30 segundos
Tempo de mistura sob vacuo 90 segundos
Speed aprox. 350 rpm

Tempo de processamento aprox. 5-6 minutos

Resultados confidveis s6 podem ser conseguidos seguindo as instrugées de processamento e mantendo condigdes consistentes. Por

favor, observar as seguintes instrugdes:

- Retirar 0 excesso de separador de cera sobre as restauragdes antes de incluir. 0 isolamento para cera pode reagir com o material de
revestimento e ter um efeito negativo sobre os resultados injetados.

~ N&o usar um removedor de bolhas (surfactante) e remover o excesso de liquido de separagdo antes de incluir. Podem ocorrer
reagdes com o revestimento.

- Misturar no max. 400 g de material de revestimento de uma sd vez.

— Observar a proporgdo exata de po para liquido.

- Definir a concentragdo do liquido de mistura - de acordo com o material e indicagdo - ajustando as medidas de liquido de
revestimento e de 4gua destilada. Quanto maior o teor de 4gua no liquido de mistura, menor serd a expansdo de presa. Além disso, o
material de revestimento sera menos resistente. Ndo diluir o liquido de mistura para menos de 50%.

- Volte a vedar bem a garrafa de liquido apds o uso, risco de formagao de cristais.

- Despejar o liquido de mistura em um recipiente de mistura limpo. Apenas processar o material de revestimento usando instrumentos
limpos e secos e ndo usar 0 mesmo recipiente de mistura utilizado para gesso.

- Misturar bem o material de revestimento com uma espatula durante 20 - 30 segundos, até que todo o p6 seja misturado com o
liquido de mistura.

- Mistura mecanizada com um dispositivo de mistura a vacuo.

- 0 tempo de processamento depende da temperatura do material, da quantidade, do tempo de agitagdo e da intensidade de mistura.
Material com a temperatura mais alta ou um tempo de mistura mais prolongado, encurtam o tempo de processamento.

- Efundamental respeitar os tempos indicados (tempo de presa / tempo de espera).




Inclus&o / pré-aquecimento

- Realizar a inclusdo com um vibrador sob vibragdo suave.

- Permitir que o anel de revestimento repouse, sem vibragao.

- N&o togue na alga do anel, enquanto o material de revestimento estiver tomando presa.

- N&o use o método de inclusdo sob presséo, pois este muda as propriedades do produto.

- Ao usar o método convencional, pré-aquega o anel de revestimento, o mais tardar ap6s 12 horas. Ndo incluir no final de semana
(risco de eflorescéncia, rachaduras ou falsa pressao).

Tempo de presa e transferéncia para o forno de pré-aquecimento

Processo de aquecimento rapido Processo de aguecimento convencional

30 minutos (min. 30 minutos até max. 45 minutos) min. 30 minutos até max. 12 hrs

Tempos de pré-aquecimento / de espera

Processo de aquecimento rapido Processo de aguecimento convencional

Temperatura inicial 850 °C Temperatura ambiente
Aumento de temperatura - 3°C/min
Temperatura / tempo de espera - 280 °C, 45 min

Anel de revestimento 100 g - Anel de revestimento 100 g -
Tempo de espera apds atingir a min. 45 minutos min. 45 minutos
temperatura final de 850 ° C Anel de revestimento 200 g - Anel de revestimento 200 g -

min. 60 minutos min. 60 minutos

- Ao colocar os anéis de revestimento rapido no forno de pré-aquecimento, certifique-se de que a temperatura do forno ndo sofra
uma queda substancial. 0 tempo de espera previsto conta a partir do ponto em que a temperatura de pré-aquecimento de 850 °C
foi atingida novamente.

~Se varios revestimentos rapidos forem conduzidos (mais de dois anéis de 200 g), eles devem ser incluidos consecutivamente e
colocados no forno de pré-agquecimento com intervalos de pelo menos 20 minutos.

~ Se mais de dois anéis de revestimento rapido forem pré-aquecidos ao mesmo tempo, 0 tempo de espera na temperatura final deve
ser estendido por 15 minutos para cada anel adicional.

Informagdes importantes

- Sempre retire anéis de revestimento injetados do forno de inje¢do imediatamente apds o final do programa e coloque-os sobre uma
grade para o resfriamento.

- Quando desincluir, assegurar que o procedimento de jateamento grosso (a 4 bar de pressao) s6 seja usado para remover o material
de revestimento em excesso e ndo seja usado no proprio objeto de ceramica.

Para garantir um aquecimento completo dos anéis de revestimento no forno de pré-aquecimento, os seguintes pontos devem ser

observados:

- Preencher o forno de pré-aquecimento até no maximo a metade do espago de uso disponivel, sempre colocar os anéis de
revestimento na parte de tras do forno de pré-aquecimento.

- Sempre colocar os anéis de revestimento no forno com a abertura voltada para baixo, se possivel em um angulo de 45 °.

- Né&o colocar os anéis de revestimento em contato direto um com o outro. Permitir a circulagdo de ar.

- Colocar os anéis de revestimento a serem pré-aquecidos, utilizando o processo de aquecimento rapido, dentro de um forno pré-
aquecido a 850 ° C.

- Coloque os anéis de revestimento o mais rapidamente possivel no forno de pré-aquecimento quando utilizar o método rapido.
Certifique-se que a temperatura do forno ndo sofra uma queda substancial. Se varios revestimentos rapidos forem conduzidos (mais
de dois anéis de 200 g), eles devem ser incluidos consecutivamente e colocados no forno de pré-aguecimento com intervalos de
pelo menos 20 minutos.

- Se mais de dois anéis de revestimento rapido forem pré-aguecidos ao mesmo tempo, o tempo de espera na temperatura final deve
ser estendido por 15 minutos para cada anel adicional.

- Coloque os anéis de revestimento que serdo aquecidos utilizando o processo de pré-aguecimento convencional em um forno de pré-
aquecimento frio e comece a aquecer a partir da temperatura ambiente. Certifique-se de que os anéis de revestimento ndo sequem
antes que o processo de pré-aquecimento seja iniciado.

Avisos de seguranga

IMPORTANTE!

- Este material contém quartzo, que pode causar danos aos pulmdes apds exposi¢do e inalagdo prolongada e repetida.

- N&oinalar o pd.

- Usar protegdo respiratdria em caso de ventilagdo insuficiente.

- 0 conteudo / recipiente devem ser eliminados de acordo com os regulamentos locais.

- N&o abra o forno nos primeiros 20 minutos de pré-aquecimento, quando estiver realizando o processamento do material, utilizando o
meétodo rapido. Perigo de queimaduras causadas pelos gases de cera que podem inflamar no ar!



Dados fisicos
De acordo com a ISO/FDIS 15912:2016

- Caracteristicas de escoamento:
- Presainicial:

- Resisténcia a compressao:

- Expansdo térmica linear:

Curva tipica de expansdo térmica linear:

Composigado

Quartzo, cristobalita, 0xido de aluminio, agente de ligagdo: fosfato de aménio, 6xido de magnésio

Este material foi desenvolvido exclusivamente para uso em odontologia e deve ser processado estritamente de acordo com as Instrugdes. Responsabilidade ndo

15 mm
10 Minutos
6 MPa
08%

pode ser aceita por danos resultantes do uso indevido ou ndo cumprimento das Instrugdes. O usudrio é responsavel por testar os produtos para a adequagao e a sua

utilizagdo para qualquer finalidade que ndo esteja explicitamente indicada nas Instrugdes.
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Beskrivning

IPS® PressVest Premium &r ett universalt, fosfatbundet inb&dddningsmaterial (typ 1, klass 1 och 2) for att anvandas med IPS e.max Press.
Det kan anvandas bade med snabbuppvarmningsteknik (speed) och med konventionella uppvarmningstekniker.

Begransningar for anvandning
Produkten far endast anvandas enligt beskrivningen. All 6vrig anvandning &r otillaten.

Forvaring

- Forvarasi12-28°C

— Forvara pulver pa en torr plats

- Vatskan far inte utséttas for temperaturer under +5 °C (frostkanslig!). Om vétskan fryser, blir den oanvindbar (kristallisering).

Arbetstemperatur

- Rumstemperatur 18 °C — max. 23 °C.

- Avvikande bearbetningstemperatur har avgérande betydelse for hardningen.

- Lagre temperatur forsenar den kemiska processen.

- Hogre temperatur paskyndar den kemiska processen. (Vid temperaturer mellan 23-28 °C kan vétskan och vattnet kylas ner till 12 °C.

Blandningsforhallande

Genom att spada ut inbaddningsvatskorna kan expansionen pa muffeln styras och pa sa satt paverka passformen pa den pressade
restaurationen pa stansen eller preparationen. Vatskekoncentrationen visas i %.

Viktigt: Mdngden av blandningsvitska (inbdddningsvatska + destillerat vatten) star i relation till méngden av inb&ddningspulver och
forhallandet maste hallas.

~ 100 g pulver: 26 ml blandningsvéatska (inbdddningsmaterial-vétska + destillerat vatten)

Féljande information angdende vatskekoncentrationerna &r riktlinjer och kan justeras beroende pa objektets storlek och
bearbetningsforhallandena. Spad inte ut vétskan under 50%!

) . Koncentration 100 g pulver 200 g pulver
Material Indikation A = .
blandningsvatska c:a. Vitska : dest. vatten Vitska : dest. vatten
Krona, fasad 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
3-ledsbro 70% - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Hybriddistans, N . .
hybriddistanskrona 85% 22ml:4ml 44 ml:8ml
Blandning
Manuell forblandning 20-30 sekunder
Vakuumblandningstid 90 sekunder
Hastighet c:a 350v/min
Arbetstid c:a 5-6 minuter

Tillforlitliga resultat kan endast uppnas genom att man féljer arbetsinstruktionerna och bibehaller samma arbetsvillkor. Var vénlig och

gor enligt féljande:

— Avlagsna dverskott av vaxseparator pa restaurationerna innan inbaddningen sker. Vaxisolering kan reagera med
inbdddningsmaterialet och har en negativ effekt pa det pressade resultatet.

- Anvénd inte ytspanningsmedel for vax (tensid) samt avidgsna Gverskott av separervdtska innan inbaddningen. Reaktion med
inbdddningsmaterialet kan dga rum.

- Blanda max 400 g inbaddningsmaterial pa samma gang.

- Kontrollera att férhallandet mellan pulver och vatska ar exakt.

- Stallin koncentrationen av blandningsvétskan - enligt material och indikation = genom att justera matten av inbaddningsvatska och
destillerat vatten. Ju higre vatteninnehall, desto lagre stelningsexpansion. Dessutom kommer styrkan pa inb&ddningsmaterialet att
forsvagas. Spad inte ut blandningsvatskan under 50 %.

- Forsegla vatskeflaskan ordentligt efter anvandningen, risk for kristallisering.

- Hall blandningsvatskan i en ren blandningsbagare. Arbetet med inbdddningsmaterial ska alltid utforas med rena och torra instrument,
anvand inte plastbdgare.

- Blanda inbaddningsmaterialet noggrant med en spatel i 20-30 sekunder tills allt pulver &r blandat med blandningsvatskan.

- Maskinblanda med vakuumblandare.

- Arbetstiden beror pa materialets temperatur, mangden, blandningstid och intensiteten pa blandningen. Hogre temperatur pa
materialet eller Iangre blandningstid leder till kortare arbetstid.

- De angivna tiderna maste hallas (stelningstid/halltid).

N
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Inbaddning / féruppvarmning

- Genomfor inbdddningen pa en vibrationsapparat.

- Lat muffeln stelna utan vibrationer.

- Ror inte muffeln under materialets stelningstid.

— Anvénd inte tryckinbaddningstekniken da det &ndrar materialets egenskaper.

—  Nar konventionell teknik anvands, foruppvarm muffeln senast efter 12 timmar. Badda inte in éver en helg (risk fér blasbildning,
sprickor eller tunna flisor).

©
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Stelningstid och forflyttning till foruppvarmningsugn

Speeduppvarmning Konventionell uppvarmning

30 minuter (minst 30 minuter till max 45 minuter) minst 30 minuter till max 12 timmar

Féruppvarmning / halltider

Speed uppvarmning Konventionell uppvarmning
Startemperatur 850 °C Rumstemperatur
Temperaturstegring - 3°C/ min
Halltemperatur/tid - 280 °C / 45 min
Halltid efter att sluttemperatur pa 850 °C 100 g muffel — minst 456 minuter 100 g muffel — minst 45 minuter
har natts 200 g muffel — minst 60 minuter 200 g muffel = minst 60 minuter

- Nar muffeln placeras i foruppvarmningsugnen kontrollera att ugnstemperaturen inte faller fér mycket. Den angivna halltiden réknas
fran stunden da foruppvarmningstemperaturen pa 850 °C har natts igen.

- Om flera speedinbaddningar ska genomforas (mer an tva 200 g mufflar), ska dessa inbaddas efter varandra och placeras i
foruppvarmningsugnen med ett intervall pd minst 20 minuter.

— Om fler &n tva speedmufflar féruppvarms samtidigt, ska halltiden vid sluttemperaturen férlangas med 15 minuter for varje ytterligare
muffel.

Viktig information

- Avlagsna alltid de pressade mufflarna fran pressugnen omedelbart efter programmet &r klart och placera dem pé ett gitter for att
svalna.

- Under urb&ddningen, se till att den grova sandblastringen (vid 4 bar tryck) endast anvands fér att avldgsna
Gverskottinbdddningsmaterial och inte pa det keramiska objektet.

For att vara sdker pa att muffeln &r helt uppvarmd i féruppvarmningsugnen, ska du géra enligt féljande:

- Fyll halva tillgdngliga utrymmet i féruppvarmningsugnen, placera alltid muffeln i den bakre delen av foruppvarmningsugnen.

- Placera alltid muffeln i ugnen med 6ppningen nedat, om majligt med 45° vinkel.

- Stéll inte mufflar i direkt kontakt med varandra. Se till att luften kan cirkulera.

- Stéll mufflarna som ska foruppvarmas med speed-uppvarmning i en ugn som féruppvarmts till 850 °C.

~ Placera muffeln sa snabbt som majligt i foruppvarmningsugnen nar speed-tekniken anvands. Se till att ugnstemperaturen inte
sjunker for mycket. Om flera speed-inbaddningar ska goras samtidigt (fler an tva 200 g mufflar), ska dessa stallas efter varandra i
féruppvarmningsugnen med ett intervall pd minst 20 minuter.

~  Om fler an tva mufflar foruppvarms samtidigt, ska halltiden vid sluttemperaturen forlangas med 15 minuter for varje extra muffel.

- Stéll mufflar som ska varmas upp konventionellt i en kall féruppvarmningsugn och borja uppvarmningen vid rumstemperatur. Se till
att mufflarna inte torkar ut innan foruppvarmningen startar.

Sakerhetsforeskrifter

VIKTIGT!

- Detta material innehaller kvarts, vilket kan orsaka lungskador vid langvarig exponering och upprepad inandning.

- Andas inte in damm.

- Om ventilationen ar otillracklig ska andningsskydd baras.

- Innehallet/behallaren ska avyttras enligt lokala regler.

- Oppnainte ugnen under de férsta 20 minuterna av foruppvarmningen nar speed-tekniken anvands. Pg.a. vaxangor som kan antindas
i luften foreligger risk for brannskada!
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Fysikalisk data
Enligt ISO/FDIS 15912:2016

- Flédeskaraktaristika: 15 mm

- Sintrings/stelningstid: 10 minuter
— Tryckhallfasthet: 6 MPa

- Linjar termisk expansion: 08%

Kurva pa typisk linjar termisk expansion:

Sammansattning
Kvarts, kristobalit, aluminiumoxid, bindningsmedel: ammoniumfosfat, magnesiumoxid

Detta material har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetningen ska noga félja de givna instruktionerna. Tillverkaren patager sig inget ansvar for skador
uppkomna genom oaktsamhet i att folja bruksanvisningen eller anvandning utanfor de givna indikationsomradena. Anvandaren ar ansvarig for kontrollen av
materialets ldmplighet for annat &ndamal, &n vad som &r direkt uttryckt i instruktionerna.



Beskrivelse
IPS® PressVest Premium er et universelt, fosfatbundet indstebningsmateriale (type 1, klasse 1 0g 2) til brug med IPS e.max Press.
Indstgbningsmaterialet kan benyttes ved savel Speed-opvarmning som ved traditionelle opvarmningsmetoder.

Begraensninger for brug
Enhver brug af produktet, der ikke er angivet i beskrivelsen, er ikke tilladt..

Opbevaring

-~ Opbevaring ved 12-28 °C

- Opbevar pulveret tart

- Vasken ma ikke udsattes for temperaturer under +5 °C (frostfalsom!). Hvis vaesken fryser kan den ikke leengere anvendes
(krystallisering).

Arbejdstemperatur

- Stuetemperatur 18 °C — maks. 23 °C

- En afvigende arbejdstemperatur pavirker afbindingsreaktionen afggrende.

- Enlavere arbejdstemperatur forsinker den kemiske proces.

~  En hgjere arbejdstemperatur accelererer den kemiske proces. (Ved temperaturer fra 23-28 °C kan vasken
og vandet nedkeles til 12 °C).

Blandingsforhold

Ekspansionen af det flydende indstgbningsmateriale kan styres ved at fortynde det. Det pavirker pasformen pa den pressede
restaurering. Vaeskekoncentrationen vises i %.

Vigtigt: M@ngden af blandevaeske (flydende indstgbningsmateriale + destilleret vand), afhaenger af mangden af indstabningspulver og
skal overholdes meget ngje.

- 100 g pulver: 26 ml blandevaeske (flydende indstebningsmateriale + destilleret vand)

Folgende oplysninger om vaeskekoncentration er vejledende, og kan justeres alt efter genstandens starrelse og bearbejdningsforholdene.
Vaesken ma ikke fortyndes til under 50 %!

Koncentration 100 g pulver 200 g pulver
Materiale Indikation Blanding af vaeske, vej-
ledende forhold Vaeske: dest. vand Vaeske: dest. vand
Krone, facade 70 % 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press
Inlay/Onlay 60 % 16 ml:10 ml 31Tml: 21 ml
3-leddet bro 70 % - 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press R .
Hybride abutments, hybride 85 % 22 mi: 4 ml 44 mi8 ml
abutmentkroner
Blanding
Manuel forblanding 20-30 sekunder
Vakuumblandetid 90 sekunder
Hastighed ca. 350 rpm
Heerdetid ca. 5-6 minutter

Konsistente resultater kan kun opnas under konstante betingelser, og hvis brugsanvisningen overholdes. Fglg disse retningslinjer:

- Fjern overskydende voksmateriale fra restaureringerne inden indstgbningen. Isoleret voksmateriale kan reagere med
indstgbningsmaterialet og pavirke det endelige presseresultat negativt.

- Brug ikke voksbefugtningsmidler (overfladebehandling). Overskydende separationsvaeske skal fiernes inden indstgbningen. Reaktion
med indstgbningsmaterialet er muligt.

- Der ma maks. blandes 400 g indstgbningsmateriale pa en gang.

- Forholdet mellem vaeske og pulver skal overholdes ngjagtigt.

— Fremstil koncentrationen af blandevaeske - i overensstemmelse med materialet og indikationen - ved at justere maleforholdet
mellem indstgbningsvaeske og destilleret vand. Jo hgjere vandindhold i blandevaesken, jo mindre ekspansion under hardningen.
Desuden svaekkes indstgbningsmaterialets styrke. Vaesken ma ikke fortyndes til under 50 %.

— Skru haetten pa flasken efter brug, da der er risiko for krystallisering.

- Heeld blandevaesken over i en ren blandeskal. Anvend kun terre, rene instrumenter til handtering af indstebningsmateriale. Der ma
ikke anvendes blandeskale af gips.

- Bland indstgbningsmaterialet grundigt med en spatel i 20-30 sekunder, indtil alt pulver er blandet med blandevaesken.

- Bland materialet i en vakuumblander.

- Bearbejdningstiden afhaenger af materialets temperatur, ma&ngden, omrgringstiden og blandeintensiteten. En hgjere
materialetemperatur eller laengere blandetid afkorter haerdetiden.

- Det er ngdvendigt, at overholde de angivne tider (haerdetid/opbevaringstid).
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Indstgbning/forvarmning

- Udfer indstebningen pa en gipsvibrator indstillet til let vibrering.

- Lad kyvetten haerde uden vibrering.

— Undga at rare ved handtaget pa kyvetten, mens indstgbningsmaterialet haerder.

- Undga at anvende indstgbning under tryk, da dette @ndrer produktets egenskaber.

~ Hvis den konventionelle metode anvendes, skal kyvetten senest forvarmes efter 12 timer. Undga at stebe over weekenden (risiko for
udblomstring, revner, eller stabefinner).

Haerdetid og overfarsel til forvarmet ovn

Speed-opvarmningsmetode Konventionel opvarmningsmetode

30 minutter (min. 30 minutter til maks. 45 minutter) min. 30 minutter til maks. 12 timer

Forvarmnings-/opbevaringstider

Speed-opvarmningsmetode Konventionel opvarmningsmetode
Starttemperatur 850°C Stuetemperatur
Temperaturstigning - 3°C /min
Opbevaringstemperatur/tid - 280 °C /45 min
Tid | ovnen efter opndelse af den endelige 100 g kyvette — min. 45 min 100 g kyvette — min. 45 min
temperatur pa 850 °C 200 g kyvette — min. 60 min 200 g kyvette — min. 60 min

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

~ Hvis adskillige Speed-indstgbninger skal udfares (flere end to 200 g kyvetter), skal de indstgbes efter hinanden og anbringes i
forvarmningsovnen med et interval pa ca. 20 minutter.

- Hvis mere end 2 kyvetter til Speed-indstebning forvarmes samtidigt, skal opbevaringstiden ved den endelige temperatur forlaenges
med 15 minutter pr. ekstra kyvette.

Vigtige oplysninger

- Tag altid de pressede kyvetter ud af presseovnen umiddelbart efter afslutning af programmet, og anbring dem pa en rist til afkgling.

~ Ved frigarelse skal man sgrge for, at den grove sandblaesning (ved tryk pa 4 bar) kun anvendes til at fjerne det overskydende
indstgbningsmateriale, og ikke anvendes pa selve den keramiske genstand.

For at sikre korrekt opvarmning af kyvetterne i forvarmningsovnen, skal falgende anvisninger overholdes:

- Fyld hgjst forvarmningsovnen halvt op. Anbring altid kyvetterne bagest i forvarmningsovnen.

~ Anbring altid kyvetterne i forvarmingsovnen med abningen vendt nedad, hvis det er muligt ved en vinkel pa 45°.

- Kyvetterne ma ikke rere hinanden direkte. Der skal veere luftcirkulation.

- Anbring kyvetterne, der skal forvarmes med speed-forvarmningsmetoden i en ovn, der er forvarmet til 850 °C.

- St kyvetterne ind i forvarmningsovnen sa hurtigt som muligt. Serg for, at ovntemperaturen ikke falder vaesentligt. Hvis der skal
udfares flere Speed-indstabninger (flere end to 200 g kyvetter) i forvarmningsovnen, anbefaler vi, at de indstabes efter hinanden og
derefter anbringes i forvarmningsovnen i intervaller pa ca. 20 minutter.

- Hvis mere end 2 kyvetter til Speed-indstgbning forvarmes samtidigt, skal opbevaringstiden ved den endelige temperatur forlenges
med 15 minutter pr. ekstra kyvette.

- Anbring kyvetterne til opvarmning ved den konventionelle forvarmningsmetode i en kold forvarmningsovn, og begynd at opvarme
den fra stuetemperatur. Sgrg for, at kyvetterne ikke tarrer ud, inden forvarmningen starter.

Sikkerhedsanvisninger

VIGTIGT!

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

- Undga at indande stov.

- Beer andedraetsvaern under forhold med utilstraekkelig ventilering.

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

— Ovnen ma ikke dbnes i de farste 20 minutters forvarmning, nar speed-metoden bruges. Der er risiko for forbranding ved antandelse
af voksdampe ved reaktion med luft!
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Fysiske egenskaber
I henhold til ISO/FDIS 15912:2016

- Flowegenskaber: 115 mm

- Indledende hzerdning: 10 minutter
- Kompressionsstyrke: 6 MPa

- Lineaer termisk ekspansion: 08%

Typisk kurve over lineaer termisk ekspansion:

Sammensaetning
Kvarts, cristobalit, aluminiumoxid, afbindingsmiddel: ammoniumphosphat, magnesiumoxid

Dette materiale er udviklet udelukkende til brug i dentalindustrien. Bearbejdning skal udfares i ngje overensstemmelse med brugsanvisningen. Producenten patager
sig intet ansvar for skader, der skyldes manglende overholdelse af brugsanvisningen eller brug til formal, der ikke er naevnt i denne vejledning. Brugeren er forpligtet

til at teste produkterne for deres egnethed og anvendelse til formal, der ikke er udtrykkeligt anfart i brugsanvisningen.
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Kuvaus

IPS® PressVest Premium on yleiskayttdinen, fosfaattiin sitoutuva valumateriaali (tyyppi 1, luokka 1 ja 2), joka on tarkoitettu
kaytettavaksi IPS e.max Press -valmisteiden kanssa. Sita voidaan kayttaa seka pikakuumennusmenetelmassa etta perinteisissa
kuumennusmenetelmissa.

Kayttorajoitukset
Mitdan tuotteen kdyttod, jota ei madritelld tuotteen kuvauksessa, ei sallita.

Sailytys

- Sailytd 12-28 °C:ssa

- Séi\ytéjauhe kuivassa paikassa

— Al3 séilytd nestettd alle +5 °C:n lampotilassa (herkka jadtymaan). Jos neste paasee jadtymaan, sitd ei saa endd kayttaa
(kiteytyminen).

Tydskentelylampétila

- Huoneldmpdtila 18 °C - enint. 23 °C.

- Suositetusta lampdtilasta poikkeava tyoskentelylampdtila vaikuttaa merkittavasti kovettumiseen.

— Matalampi tyoskentelylampotila hidastaa kemiallista reaktiota.

~ Korkeampi tydskentelyldmpétila kiindyttaa kemiallista reaktiota. (23-28 °C:n Idmpdtilassa nesteen ja veden voi jadhdyttad
12 °C:seen.)

Sekoitussuhde

Valunesteita laimentamalla voidaan hallita valumateriaalin laajenemista seka siten vaikuttaa prassatyn restauraation sopivuuteen valuun
tai preparointiin. Nestepitoisuuden yksikko on %.

Tarkeda: Sekoitusnesteen maara (valuneste + tislattu vesi) on verrannollinen valujauheen maéraan, ja maarattya suhdetta on
noudatettava tarkasti.

— 100 g jauhetta: 26 ml sekoitusnestetta (valunestettd + tislattua vettd)

Seuraavat nestepitoisuutta koskevat tiedot ovat viitteellisid ja niitd voidaan muuttaa keramiikan koon ja tyGskentelyolosuhteiden
mukaan. Al laimenna valunestetta vedelld alle 50 % konsentraatioksi!

N —— Pitoisuus 100 g jauhetta 200 g jauhetta
ateriaali ndikaatio . n
Sekoitusneste noin Neste: tisl. vesi Neste: tisl. vesi
Kruunu, laminaatti 70 % 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / onlay 60 % 16 ml: 10 ml 31 ml: 21 ml
3-0s.silta 70 % - 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press Hybridiabutmentti,
hybridiabutmentti- 85 % 22ml:4ml 44 ml: 8 ml
kruunu
Sekoitus
Esisekoitus kasin 20-30 sekuntia
Sekoitusaika vakuumissa 90 sekuntia
Nopeus noin 350 rpm
Tydskentelyaika noin 5-6 minuuttia

Tasalaatuisia tuloksia saadaan vain tasalaatuisissa olosuhteissa ja noudattamalla tydskentelyohjeita. Noudata seuraavia ohjeita:

- Poista ylimaardinen vahanerotin restauraatioista ennen valua. Vahaeriste voi reagoida valumateriaalin kanssa ja vaikuttaa haitallisesti
prassdystuloksiin.

- Ala kdyta vahan kostutusainetta (pinta-aktiivista ainetta) ja poista ylimaarainen erotusneste ennen valua. Niiden reagoiminen
valumateriaalin kanssa on mahdollista.

- Sekoita korkeintaan 400 g valumateriaalia kerralla

- Noudata tarkasti jauheen ja nesteen sekoitussuhdetta.

- Aseta sekoitusnesteen pitoisuus — materiaalin ja indikaation mukaisesti — muuttamalla valunesteen ja tislatun veden maaria. Mita
enemman vetta sekoitusneste sisaltaa sita vahaisempaa kovettumislaajeneminen on. Lisaksi valumateriaalin lujuus heikkenee. Ala
kayta sekoitusnestepitoisuutta, joka on alhaisempi kuin 50 % valunesteen pitoisuudesta!

— Sulje nestepullo huolellisesti kayton jalkeen estadksesi kiteytymisen.

- Kaada sekoitusneste puhtaaseen sekoituslasiin. Kasittele valumateriaaleja aina puhtailla ja kuivilla valineilld alaka kayta muovisia
sekoituskuppeja.

- Sekoita valumateriaalia perusteellisesti lastalla 20-30 sekuntia, kunnes kaikki jauhe on sekoittunut sekoitusnesteeseen.

- Sekoita koneellisesti tyhjiosekoittimella.

- Tyoskentelyaika riippuu materiaalin [ampdtilasta, maarastd, sekoitusajasta ja sekoitusnopeudesta. Materiaalin korkeampi l[ampétila tai
pidempi sekoitusaika lyhentaa tydskentelyaikaa.

- Noudata ehdottomasti maaritettyja aikoja (kovettumisaika / vaikutusaika).

N
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Valu / esikuumennus

- Valu tehdaan vibran paalla vahaisella varinalla.

- Anna valurenkaan kovettua ilman varinaa.

- Al koske renkaan kahvaan valumateriaalin kovettumisen aikana.

- A4 suorita valua paineenalaisena, silla tdma muuttaa tuoteominaisuuksia.

- Jos kaytat perinteista menetelmaa, esikuumenna valurengasta vahintaan 12 tuntia. Al suorita valua viikonlopun yli (effloresenssin,
halkeamien tai prassayspurseen vaara).

Kovettumisaika ja siirto esikuumennusuuniin

Pikakuumennusmenetelma Perinteinen kuumennusmenetelma

30 minuuttia (min. 30 minuuttia, enint. 45 minuuttia) min. 30 minuuttia, enint. 12 tuntia

Esikuumennus-/pitoajat

Pikakuumennusmenetelma Perinteinen kuumennusmenetelma
Aloituslampotila 850°C Huoneldmpdtila
Lampétilan nousu - 3°C/min
Pitolampotila/-aika - 280 °C/45 min
Pitoaika sen jalkeen, kun lopullinen 100 g:n valurengas — min. 45 minuuttia 100 g:n valurengas — min. 45 minuuttia
Impotila 850 °C on saavutettu 200 g:n valurengas — min. 60 minuuttia 200 g:n valurengas — min. 60 minuuttia

- Varmista asettaessasi pikavalurenkaita esikuumennusuuniin ettei uunin Iampoétila laske merkittavasti. Maaratty pitoaika patee siita
hetkestd, kun esikuumennuslampdtila 850 °C on jalleen saavutettu.

- Jos on suoritettava useita pikavaluja (useampi kuin kaksi 200 g:n rengasta), ne on valettava perékkain ja asetettava
esikuumennusuuniin vahintdan 20 minuutin valein.

- Mikali samalla kerralla esikuumennetaan useampi kuin 2 pikavalurengasta, pitoaikaa lopullisessa lampdtilassa on lisattava
156 minuuttia jokaista lisdvalurengasta kohti.

Térkeaa tietoa

- Poista prassatyt valurenkaat prassdysuunista aina viipymatta ohjelman padttymisen jalkeen ja aseta ne saleikon paalle jadhtymaan.
- Varmista, ettd karkeaa hiekkapuhallusta (4 baarin paineella) kdytetaan ainoastaan valumateriaalin ylimaarien, ei itse keramiikan
poistoon.

Jotta valurenkaat k isivat kunnolla esikt INusuUNissa, on otettava huomioon seuraavat ohjeet:

- Kaytd enintdan puolet esikuumennusuunin kaytettdvissa olevasta tilasta. Aseta valurenkaat aina esikuumennusuunin takaosaan.

- Aseta valurenkaat aina uuniin siten, ettd aukko on alaspain, mieluiten 45°:n kulmaan.

- Valurenkaat eivat saa koskettaa toisiaan. Varmista, etta ilma paasee kiertdmaan uunissa.

- Aseta pikakuumennusmenetelmalld esikuumennettavat valurenkaat 850 °C:seen esikuumennettuun uuniin.

- Kaytettdessa pikakuumennusmenetelmaa aseta valurenkaat mahdollisimman nopeasti esikuumennusuuniin. Varmista ettei uunin
lampéotila laske merkittavasti. Jos on suoritettava useita pikavaluja (useampi kuin kaksi 200 g:n rengasta), ne on valettava perakkain ja
asetettava esikuumennusuuniin vahintdan 20 minuutin valein.

- Mikali samalla kerralla esikuumennetaan useampi kuin 2 pikavalurengasta, pitoaikaa lopullisessa Iampotilassa on lisattava 15
minuuttia jokaista lisavalurengasta kohti.

- Aseta valurenkaat, jotka on tarkoitus esikuumentaa perinteiselld esikuumennusmenetelmalld, kylmaan esikuumennusuuniin ja aloita
kuumennus huoneldampétilasta. Varmista, etta valurenkaat eivat kuivu ennen esikuumennusprosessin kdynnistymista.

Turvaohjeita

TARKEAA!

- Tama materiaali sisaltaa kvartsia, joka pitkdaikaisesti ja toistuvasti hengitettyna saattaa aiheuttaa keuhkovaurion.

- A4 hengita pélya.

- Tuuletuksen ollessa riittamatonta kdyta hengityssuojainta.

~ Sisaltd / sailié on havitettdva paikallisten maardysten mukaisesti.

- Jos materiaalia kasitelldan pikamenetelmalld, dld avaa uunia esikuumennuksen ensimmaisten 20 minuutin aikana. Vahahoyryt
saattavat syttyad ilmassa ja aiheuttaa tulipalon!
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Fysikaaliset ominaisuudet
1SO/FDIS 15912:2016 -standardin mukaisesti

- Virtausominaisuudet: 15 mm

- Kovettumisaika: 10 minuuttia
- Puristuslujuus: 6 MPa

- Lineaarinen lampolaajeneminen: 08%

Tyypillisen lineaarisen ldmpdélaajenemisen kayra:

Koostumus
Kvartsi, kristobaliitti, alumiinioksidi, sideaine: ammoniumfosfaatti, magnesiumoksidi

Tama materiaali on tarkoitettu ainoastaan hammaslaaketieteelliseen kayttoon. Materiaalia tulee kasitella tarkasti kayttdohjeita noudattaen. Valmistaja ei vastaa
vahingoista, jotka johtuvat virheellisesta kaytosta tai kayttdohjeiden laiminlydnnista. Tuotteiden soveltuvuuden testaaminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun
tarkoitukseen on kayttdjan vastuulla



Beskrivelse
IPS® PressVest Premium er et universelt, fosfatbundet investmentmaterial (type 1, klasse 1 0g 2) for bruk med IPS e.max Press.
Det kan brukes bade med Speed- og med konvensjonelle investeringsmetoder.

Bruksbegrensninger
Bruk av produktet utover det som er spesifisert i beskrivelsen, er ikke tillatt.

Oppbevaring

- Oppbevaring ved 12-28 °C

~ Oppbevar pulveret pa et tart sted

- Vasken ma ikke veere utsatt for temperaturer under +5 °C (téler ikke frost!) Hvis vaesken fryser, blir den ubrukelig (krystallisering).

Bearbeidingstemperaturer

- Romtemperatur 18 °C — maks. 23 °C

- Awvikende bearbeidingstemperaturer pavirker herdeprosessen i avgjgrende grad.

- Enlavere bearbeidingstemperatur forsinker herdingen.

- Enhgyere bearbeidingstemperatur gjar at den kjemiske prosessen gar fortere. (Ved temperaturer pd 23-28 °C kan vasske og vann
kjoles ned til 12 °C).

Blandeforhold

Ved & fortynne investmentvaeskene kan muffelens utvidelse styres, og dermed kan man pavirke tilpasningen av den pressede
restaureringen pa den forberedte tannen eller prepareringen. Vaeskekonsentrasjonen er oppgitt i %.

Viktig: Mengden av blandeveeske (investmentvaeske + destillert vann) avhenger av mengden av investmentpulver og ma overholdes
strengt.

- 100 g pulver: 26 ml blandevaeske (investmentvaeske + destillert vann)

Informasjonen nedenfor om vaeskekonsentrasjoner er veiledende og kan justeres avhengig av objektstarrelse og
bearbeidningsbetingelser. lkke fortynn vaesken til under 50 %!

X i Konsentrasjon 100 g pulver 200 g pulver
Materiale Indikasjon
blandevaeske ca. vaeske: dest. vann vaske: dest. vann
Krone, skallfasett 70 % 18 ml:8ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay/onlay 60 % 16 ml:10 ml 3Tml: 21 ml
3-leddet bro 70 % - 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press Hybridabutmenter,
hybridabutment- 85 % 22ml:4 ml 44 ml: 8 ml
kroner
Blanding
Forblanding for hand 20-30 sekunder
Vakuumblandetid 90 sekunder
Turtall ca. 350 o/min

Bearbeidingstid ca. 5—6 minutter

Palitelige resultater kan bare oppnas nar instruksjonene om bearbeidning fglges og like betingelser opprettholdes. Fglg instruksjonene

nedenfor:

~ Fjern overflgdig voksisoleringsmiddel pd modellene far investering. Voksisoleringsmiddel kan reagere med investmentet og ha negativ
effekt pa pressresultatene.

- Ikke bruk voksavspenningsmiddel, og fjern overfladig isoleringsvaeske far investering. Reaksjoner med investmentet er mulig.

- Bland maks. 400 g investment av gangen.

- Overhold blandeforholdet for pulver og vaeske neyaktig.

— Still inn konsentrasjonen pa blandevaesken - avhengig av materiale og indikasjon - ved & male opp investmentvaeske og destillert
vann. Jo hgyere andel vann det er i blandevaesken, desto lavere er herdeekspansjonen. | tillegg reduseres investmentets styrke. lkke
fortynn blandevaesken til under 50 %.

- Lukk flasken godt etter bruk, ellers fare for krystalldannelse.

- Hell den blandete vasken i et rent blandebeger. Investmentet skal bare bearbeides med rene, tarre instrumenter, og du ma ikke
bruke gipsblandebeger.

- Bland investmentet godt med en spatel i 20-30 sekunder til alt pulveret er blandet med blandevaesken.

- Bland maskinelt med vakuumblander.

- Bearbeidingstiden avhenger av materialtemperatur, mengde, blandetid og blandeintensitet. Hayere materialtemperatur eller lengre
blandetid forkorter bearbeidingstiden.

- Det er veldig viktig & overholde de angitte tidene (herdetid/holdetid).
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Investering/forvarming

- Invester muffelen pa en vibrator med forsiktig vibrering.

- Laden investerte muffelen herde uten vibrasjon.

- Ikke foreta manipuleringer pa muffelen mens investmentet herdes.

- Ikke bruk trykkinvestering, for det forandrer produktets egenskaper.

~ Ved bruk av konvensjonell metode ma muffelen forvarmes senest etter 12 timer. Ikke invester over helgen (fare for utterking, sprekker
eller skjort).

Herdetid og flytting til forvarmingsovnen

Speed-metoden Konvensjonell forvarming

30 minutter (min. 30 minutter til maks. 45 minutter) min. 30 minutter til maks. 12 timer

Forvarming/holdetider

Speed-metoden Konvensjonell forvarming
Starttemperatur 850 °C Romtemperatur
Temperaturgkning - 3°C/min
Holdetemperatur / -tid - 280 °C / 45 min
Holdetid etter  ha nadd den endelige 100 g muffel - min. 45 minutter 100 g muffel = min. 456 minutter
temperaturen pa 850 °C 200 g muffel = min. 60 minutter 200 g muffel = min. 60 minutter

- Nar du plasserer Speed-mufler i forvarmingsovnen, ma du sgrge for at ovnstemperaturen ikke faller for mye. Den angitte holdetiden
begynner fra tidspunktet forvarmingstemperaturen har nadd 850 °C igjen.

~ Hvis det skal utfgres flere Speed-investeringer (flere enn to 200 g mufler), ber de investeres tidsforskjevet og plasseres i
forvarmingsovnen med et intervall pa ca. 20 minutter.

- Hvis flere enn to Speed-mufler forvarmes samtidig, skal holdetiden ved den endelige temperaturen forlenges med
16 minutter per ekstra muffel.

Viktige opplysninger

- Ta alltid ut pressede mufler fra pressovnen umiddelbart etter at programmet er ferdig, og plasser dem pa en rist til avkjgling.

- Nérinvestmentet fjernes, ma du sgrge for at det ved den grove sandblasingen (4 bar trykk) bare fijernes overflgdig investment og at
ikke selve porselensobjektet sandblases.

For & sikre tilstrekkelig gjennomvarming av muflene i forvarmingsovnen ma du ta hensyn til falgende punkter:

- Forvarmingsovnen skal maksimalt fylles til halvparten av flaten. Muflene skal alltid plasseres i den bakre delen av forvarmingsovnen.

- Muflene skal alltid settes inn i ovnen med apningen ned, om mulig i en vinkel pa 45°.

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

- Stgpemuflene som skal forvarmes ved hjelp av Speed-metoden, skal alltid plasseres i en ovn som er forvarmet til 850 °C.

~ Innsetting av mufler i forvarmingsovnen ma skje radig nar Speed-metoden brukes. Pass pa at ovnstemperaturen da ikke faller for mye.
Hvis det skal utfares flere Speed-investeringer (flere enn to 200 g mufler), skal de investeres tidsforskjevet og plasseres i
forvarmingsovnen med intervaller pa min. 20 minutter.

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

- Stgpemufler som skal varmes ved hjelp av konvensjonell forvarmingsprosedyre, skal alltid settes inn i kald forvarmingsovn og varmes
opp fra romtemperatur. Pass pa at muflene ikke uttarkes far forvarmingsprosessen starter.

Sikkerhetsanvisninger

VIKTIG!

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

~ Unnga innanding av stav.

~ Ved utilstrekkelig ventilasjon skal det brukes andedrettsvern.

- Innholdet/beholderen ma avfallsbehandles i samsvar med lokale retningslinjer.

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



Fysiske data
Int. ISO/FDIS 15912:2016

- Flytevne: 115 mm
- Stagrkingspunkt: 10 minutter
- Trykkfasthet: 6 MPa

- Lineaer varmeutvidelse:  08%

Kurve som viser en typisk lineaer varmeutvidelse:

Sammensetning
Kvarts, kristobalitt, aluminiumoksid, bindemiddel: ammoniumfosfat, magnesiumoksid

Materialet er utviklet til bruk pa& det odontologiske omradet og ma bearbeides i henhold til bruksanvisningen. Produsenten patar seg intet ansvar for skader som
oppstar pa grunn av annen bruk eller ufagmessig bearbeiding. | tillegg har brukeren ansvaret for & undersgke om produktet egner seg til de tiltenkte formal, seerlig
dersom disse formalene ikke er oppfert i bruksanvisningen.



Omschrijving
IPS® PressVest Premium is een universeel, fosfaatgebonden inbedmateriaal (type 1, klasse 1en 2) voor gebruik met IPS emax Press.
Het kan worden gebruikt voor procedures met een snelle verhitting en voor procedures met een conventionele verhitting.

Gebruiksbeperkingen
Elk gebruik van het product dat niet in de beschrijving wordt vermeld, is niet toegestaan.

Opslag

- Bewaartemperatuur 12-28°C

— Poeder droog bewaren

- Vloeistof niet opslaan beneden de +5°C (iv.m. gevoeligheid voor bevriezing!). Mocht de vloeistof toch bevriezen, dan wordt deze
onbruikbaar (kristalvorming).

Verwerkingstemperatuur

- Kamertemperatuur 18°C — max. 23°C.

- Een afwijkende verwerkingstemperatuur heeft grote gevolgen voor het uithardingsgedrag.

- Een lagere verwerkingstemperatuur vertraagt het chemische proces.

- Een hogere verwerkingstemperatuur versnelt het chemische proces. (Bij temperaturen tussen de 23-28°C kunnen de vloeistof en
het water worden afgekoeld tot 12°C.)

Mengverhouding

Door verdunning van de inbedvloeistoffen kan de expansie van het inbedmateriaal worden bijgestuurd. Op die manier kan de pasvorm
van de geperste restauratie op de stomp of de preparatie worden beinvloed. De vloeistofconcentratie wordt weergegeven in %.
Belangrijk: de hoeveelheid mengvloeistof (inbedvloeistof + gedestilleerd water) houdt verband met de hoeveelheid inbedpoeder en
mag niet eigenhandig worden aangepast.

- 100 g poeder: 26 ml mengvloeistof (vioeistof van het inbedmateriaal + gedestilleerd water)

Bij de volgende informatie over vloeistofconcentraties gaat hem om richtlijnen die al naar gelang de omvang van het object en de
verwerkingsomstandigheden kunnen worden aangepast. Verdun de vloeistof niet tot minder dan 50%!

Concentratie 100 g poeder 200 g poeder

Materiaal Indicaties Hoeveelheid . i
mengvloeistof ongeveer Vloeistof: gedest. water | Vloeistof: gedest. water

kroon, veneer 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press

inlay / onlay 60% 16 ml:10 ml 31T ml: 21 ml

driedelige brug 70% - 36 ml: 16 ml

IPS e.max® P\
©-maxcFress hybride abutment, hybride

abutmentkroon 85% 22ml:4 ml 44 ml: 8 ml
Mengen
Voormengen met de hand 20-30 sec.
Vacutiimmengduur 90 sec.
Snelheid ongeveer 350 omwentelingen/min.
Verwerkingsduur ongeveer 5-6 min.

Er kunnen alleen betrouwbare resultaten worden behaald door de volgende verwerkingsinstructies op te volgen en de omstandigheden

gelijk te houden. Raadpleeg alstublieft de volgende instructies:

- Verwijder voor het inbedden overtollig wasseparatiemiddel van de restauratie. De wasisolatie kan reageren met het inbedmateriaal en
kan zo een negatief effect hebben op de persresultaten.

- Gebruik geen wasontspanningsmiddel (surfactans) en verwijder overtollig scheidingsmiddel voor het inbedden. Dit kan reageren met
het inbedmateriaal.

- Meng max. 400 g inbedmateriaal in één keer.

- Houd de mengverhouding tussen poeder en vloeistof goed in te gaten.

- Stel de concentratie van de mengvloeistof — op basis van het materiaal en de indicatie - bij door aanpassing van de hoeveelheden
inbedvloeistof en gedestilleerd water. Hoe groter het aandeel water in de mengvloeistof, des te lager de uithardingsexpansie.
Daarnaast neemt de stevigheid van het inbedmateriaal af. Verdun de mengvloeistof niet tot minder dan 50%.

- Sluit het flesje met de vloeistof goed af na gebruik, om kristalvorming te voorkomen.

- Giet de mengvloeistof in een schone mengbeker. Verwerk het inbedmateriaal alleen met schone, droge instrumenten en gebruik
geen gipsmengbekers.

- Meng het inbedmateriaal gedurende 20 a 30 sec. goed door met een spatel, tot het hele poeder goed is vermengd met de
mengvloeistof.

- Meng het materiaal goed door elkaar in een vacuimmengapparaat.

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

- Houd u altijd aan de opgegeven tijden (uithardingsduur / houdtijd).



Inbedden/voorverwarmen

- Bed de restauratie in op een trilapparaat, met behulp van zachte trillingen.

- Laat de moffel uitharden zonder blootstelling aan trillingen.

- Raak het handvat van de moffel niet aan terwijl het inbedmateriaal uithardt.

- Pas geen drukinbedding toe, aangezien daardoor de producteigenschappen kunnen veranderen.

- Bij gebruik van de conventionele methode moet de moffel uiterlijk na 12 uur worden voorverwarmd. Doe geen inbeddingen
gedurende het weekeind (risico van uitblogiing, scheuren en baarden).

Uithardingsduur en overbrenging naar de voorverwarmoven

Procedure met snelle verhitting Procedure met conventionele verhitting
30 minuten (min. 30 minuten tot max. 45 minuten) min. 30 minuten tot max. 12 uur

Voorverwarmen/houdtijd

Procedure met snelle verhitting Procedure met conventionele verhitting

Begintemperatuur 850°C Kamertemperatuur
Temperatuurtoename - 3°C / min
Houdtemperatuur/-tijd - 280°C / 45 min.
Houdtijd na het bereiken van de 100 g moffel = min. 45 min. 100 g moffel = min. 45 min.
eindtemperatuur van 850°C 200 g moffel - min. 60 min. 200 g moffel - min. 60 min.

- Zorg dat bij het plaatsen van de moffels voor snelle verhitting in de voorverwarmoven de oventemperatuur niet te veel daalt. De
opgegeven houdtijd geldt vanaf het moment dat de voorverwarmtemperatuur van 850°C weer is bereikt.

- Als er meerdere snelle inbeddingen plaatsvinden (meer dan twee moffels van 200 g), raden we aan deze gefaseerd in te bedden en
ook gefaseerd in de voorverwarmoven te plaatsen (met intervallen van minimaal 20 min.).

- Als er tegelijkertijd meer dan 2 moffels voor snelle inbedding moeten worden voorverwarmd, moet de houdtijd op de
eindtemperatuur met 15 minuten per extra moffel worden verlengd.

Belangrijke informatie

- Verwijder geperste moffels altijd direct na afloop van het persprogramma uit de persoven en zet ze op een rooster om af te koelen.

- Zorg dat bij het uitbedden alleen het overtollige inbedmateriaal grof wordt afgestraald (bij een druk van 4 bar), niet het keramische
object zelf.

0m te garanderen dat de moffels in de voorverwarmoven voldoende worden verwarmd, moeten de volgende punten in acht worden

genomen:

- Vul de voorverwarmoven niet tot meer dan de helft van de beschikbare ruimte. Plaats de moffels daarbij altijd achterin de
voorverwarmoven.

- Plaats de moffels altijd met de opening naar beneden in de voorverwarmoven en indien mogelijk in een hoek van 45°.

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

- Plaats de moffels die met behulp van de snelle verhittingsmethode moeten worden voorverwarmd in een oven die tot 850°C is
voorverwarmd.

- (Ga bij toepassing van de speedmethode altijd vlug te werk bij het plaatsen van de moffels in de voorverwarmoven. Zorg dat de
oventemperatuur niet te veel daalt. Als er meerdere snelle inbeddingen plaatsvinden (meer dan twee moffels van 200 g), raden we
aan deze gefaseerd in te bedden en ook gefaseerd in de voorverwarmoven te plaatsen (met intervallen van minimaal 20 min.).

- Als er tegelijkertijd meer dan 2 moffels voor snelle inbedding moeten worden voorverwarmd, moet de houdtijd op de
eindtemperatuur met 15 minuten per extra moffel worden verlengd.

- Plaats de moffels die met behulp van de conventionele verhittingsmethode moeten worden voorverwarmd in een koude
voorverwarmoven en begin met verhitten vanaf kamertemperatuur. Zorg dat de moffels niet uitdrogen voor de
voorverwarmprocedure begonnen is.

Veiligheidsvoorschriften

BELANGRUK!

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

- Inhaleer het stof niet.

- Draag adembescherming bij onvoldoende ventilatie.

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

- Open de oven niet tijdens de eerste 20 minuten van de voorverwarming, bij verwerking van materialen volgens de speedmethode. Er
bestaat gevaar van verbranding als gevolg van de wasdampen die kunnen ontbranden bij contact met lucht!
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Fysische gegevens
In overeenstemming met ISO/FDIS 15912:2016

- Vloeikenmerken: 15 mm
— Initiéle uitharding: 10 min.
- Compressiesterkte: 6 MPa
- Lineaire thermische expansie: 08%

Curve van de typische lineaire thermische expansie:

Samenstelling
Kwarts, cristobaliet, aluminiumoxide, bindmiddel: ammoniumfosfaat, magnesiumoxide

Dit materiaal is uitsluitend ontwikkeld voor tandheelkundig gebruik. Het moet precies volgens de productinformatie worden verwerkt. Indien er schade optreedt
door toepassing voor andere doeleinden of door verkeerd gebruik, kan de fabrikant daarvoor niet aansprakelijk worden gesteld. De gebruiker is bovendien verplicht
om voor gebruik na te gaan of de producten voor de beoogde toepassing geschikt zijn, vooral als deze toepassing niet expliciet in de productinformatie staat
vermeld.



Nepypadn
To IPS® PressVest Premium givat éva UAKO €MEvBUONG YEVIKAC XPong duwodoptkoy TuTou (tutoe 1, katnyopia 1 kal 2) yia xpron We o
IPS e.max Press. Miopet va xpnatuomotnBet e tn dladikaoia BEpHAVONG EMITAXUHEVNG TAXUTNTAG KABWE Kal e OULBATIKES HeBODOUG
Béppavong.

Neplopiopoi xpriong
OmoladnToTe Xpraon Tou Ttpoiovtog Tou dev kaBopiletal oty Teplypadn dev ETUTPETETAL

AnoBrikeuon

- AmoBrkeuon atoug 12-28 °C.

- AmoBnkeUeTe Ty IOUDPA OE ENPO XWPO.

— To uypd dev TipeTeL va ektiBetal oe Beppokpacieq xapnhatepeg aro +5 °C (euaioBnto oto maywual). Eav to uypd maywaoel, dev
umnopei mMAéov va xpnatpototndsi (kpuotaMwoan).

Oeppokpacia epyaciag

- DBepuokpaocia dwatiou 18 °C £wg avwrtatn 23 °C.

—- Ka&Be aMn Beppokpacia epyaciag emnpedlel amodaotoTika tn oupteptdopd THENG.

- Xaunhotepn Beppokpaoia pyaotag emuBpaduvel T xnpiki dladikaoia.

- Ywn\dtepn Bepuokpaoia epyaciag emtayivet T xniikn dadikacia. (Me Beppokpaoctieg amd 23 ¢wg 28 °C, To uypo Kat To vepod
uropouy va YuxBouv atoug 12 °C.)

Avahoyia avapi§ng

Apauwvovtag Ta uypd mévduong, n OLACTOAR TOU UAMKOU €TEVOUCNG UTTOPEL va eAeyxBel Kat EMOoUEVWE va eTNPEaoTel N ebapuoyn tng
TIPECAPLOTAG ATOKATAGTAONG EMAVW GTO KOAOBWHA 1) GTNV TTAPACKEUN. H GUYKEVTPWON TOU UypoU Ttapouadtaletal os %.

Inpavtko: H moadtnta tou uypol avapugng (uypd emévduong + amootaypevo vepo) givat avioyn Ke TV ToooTNTa Tng Toudpag
£MEVOUONG KA TIPETEL va TNPEITAL auaTnpa.

~ 100 yp. oUdpag: 26 ml uypol avapEng (Uypo UNKOU EMEVBUONG + AMOOTAYLEVO VEPD)

Ot akoAoUBEG TIANPODOPLEG OXETIKA HLE TIG CUYKEVTPWOELG TOU UYPOU QTTOTEAOUV KATEUBUVTNPLEG YPULUES KAl TIPETTEL VA
TIPOOaPKOoVTaL avaoya Ke TO HEyEBOG ToU QVTIKELEVOU KAl TG OUVBRKEG £pyaciag. Mnv apallyoeTe To Uypo og Ayotepo aro 50%!

Juykévipwon 100 yp. moudpag 200 yp. Toudpag
YAwo 'EVBELEn Yypo avau§ng katd K K K K K K
Tpoaéyyion Yypo: anootaypévo vepo | Yypd: amootaypévo vepo
2tedavn, ogin 70% 18 ml:8 ml 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press
EvBeto / EMévBeto 60% 16 ml:10 ml 31ml: 21 ml
lEdupa 3 Tepaxiwy 70% - 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press YBpLOKO KoNOBwHa,
gtedavn uBPLOKOU 85% 22 ml: 4 ml 44 ml: 8 ml
KoAoBwHaTog
Avapgn
Mpoavaugn He To xept 20-30 deutepohenta
Xpovog avapgng oe kevo 90 deutepOAeTIA
Taxutnta iepimou 350 o.a\
Xpovog epyaoiag Tepimou 5-6 Aemta

AEL0TUOTA AMOTEAEOATA HTTOPOUV Va. ETUTEUXBOUV [LOVO aKOAOUBWVTAG TIG 00nYieg epyaciag Kal Hlatnpwvtag oTaBepes OUVBAKES.

MapakaloUpe va Tpeite T akoAouBeg 0dnyieg:

- Adalpgote T0 TIEPLOOLO DLAXWPLOTIKO KEPLOU QTIO TG ATOKATACTACELG TIPWY TNV EMEVOUN. H amopdvwon Keplou Umopel va avudpdaaet
JE TO UNIKO ETTEVBUONG KAL VA EXEL APVNTIKY EMIOPAON 0TA ATOTEAECUATA TOU TTPECAPIOUATOG.

—  Mn XpnoluoToLEite TTapayovta dlaBpoxie keplol (Emdavelodpaotiko) Kat adalpeite o TePioalo uypd dlaxwpLopoU TP Ty
emevduon. Elval uBavr) n avtidpaon He To UMKO €Mevduong.

- Avaui€te to oAU 400 yp. UNKOU emEvduong oe pia doon.

- Tnpeite akptBwq Tig avaroyieg moudpag mpog uypo.

—  KaBoploTe TN oUyKEVTPWON TOU UYPoU avapEng — oULdWVA LE TO UNKO Kal TNV evBELEN — Ttpooappoloviag Tig dooooyieq uypou
£MEVOUONG KAl ATIOOTAYKEVOU VEPOU. 000 TEPLOCOTEPO VEPD O0TO UYPO AVAMLENG TO00 XAUNAGTEPO TO TTIOCOOTO DLAOTOANG KATA TV
TEN. ETmAéoy, T UAMIKO emevduong Ba amoduvapwBel oe avtoxr. Mnv apauwoeTe o uypd avapiéng os Ayotepo armo 50%.

—  KAelote tn dLéAn Tou uypoU KaAQ HETA TN XPAON, KivOUVOCG OXNUATIOUOU KPUGTAMNWY.

- Pi€te 10 UypO avagne oe éva kaBapo doxeio avauEng. Epyaotelte pe To UAKO EMEVOUONG XPNOLLOTIOLLVTAG HOVO kaBapd Kat
oTeyva epyalela kat pn xpnotpomoleite doxela avaueng yogou.

—  Avapi€te kahd To uypo emEvVdUONG XpNoLoTIolwvTag omadn emt 20 —30 DeutepOAeTTa LEXPL VA avapixBel 0An n oudpa e To uypo
avaueng.

—  Avapi€Te punxavika e ia oUoKEUn avapléng o Kevo.

- 0 xpovog epyaciag s€aptdtal amo tn Beppokpacia Tou UAKOU, Ty TIoa0TNTd, T0 XpOVo avapeng kat Ty taxutnta avapEne.
YnAotepn Beppokpaota Tou UAKOU 1 TIAPATETAUEVOG XPOVOC QVAENS CUVTOMEUOUV TO XPOVO epyaoiac.

- Eival ToAY onuavtiko va tpeite 1oug xpovoug mou unodetkvuovtal (xpovog TENG / XpOvVog avapovig).
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Emévduon / poBppaven

MpayatorotioTe TNV EMEVOUCN EMAVW O€ OUOKEUN dOvNONG Le ehadpld dovnan.
- Adnote 1o daKTUMO £MEVOUONG va TINEEL Xwplg dovnan.
— Mnv ayyilete ™ AaBn tou SaktuAiou v TIAZEL TO UMKO ETTEVDUONG.
—  Mn xpnotlomotioete TN LeBoDO emevduong uTtd Tiiean, OLOTL AMALEL TIG 1BLOTNTEG TOU TIPOIOVTOG.
- Katd t xprion tng oupBatikng LeBodou, IpoBEPAVETE TOV DAKTUNMO ETTEVOUCNG TO APYOTEPO LETA amo 12 wpeg. H emévduan dev

TIPETIEL va TIpayHAToToLElTalL katd tn didpkela tou SaBBatokuplakou (kivduvog £6avBnong, pwypwy fi dnutoupyia Tepiooelag katd 1

TIPE0OAPLONA).

Xpovog mAENg kat petadopd otov kKAiBavo mpoBéppavong

Aadikaocia B£ppavong emTaxupévng taxutntag

JupBartikr diadikaoia BEppavong

30 Aerttd (ehdytoto 30 AeTTd £we avitato 45 Aemta)

€NAx10To 30 AeTTd WG avwTato 12 wpeg

Xpovol tpoBEpuaveng / avapovng

Awdikaoia Béppaveng emraxupévng
Taxutntag

JupBartikn dladkaocia BEppavong

Apxikn Beppokpacia

850°C

Beppokpacia dwatiou

PuBuOg avodou Beppokpaoiag

3°C / hemto

Beppokpaaia / xpovog avapovng

280 °C, 45 herrtd

Xpovog avapovng adou emteuxBel n
TENKN Beppokpasia TpoBEppuavang otoug
850 °C

Aaktuhog emevduong 100 yp. —
£AAXLOTO 45 AeTTTd

AaktUAog emevduong 100 yp. —
£AAXL0TO 45 AeTrtd

AaktuMog emévduong 200 yp. -
€NAxL0To 60 AeTtta

Aaktuhog emévduong 200 vp. —
eNaxLoTo 60 Aetta

Katd tnv 1omoB8Etnon Twy dakTuAwY EMEVBUONG ETITAXUKEVNC TaxUTNTag otov KAiBavo TtpoBepuavong, dlaodahiote ot dev Ba
HELWBEL dpaoTika n Beppokpacia Tou KAMBavou. O TipoBAETOEVOG XPOVOG AVAOVAG ETPA ATIO TO ONKLELO 0TO OTIOI0 EXEL ETITEUXBEL
£ava n Beppokpasia poBEppavang otoug 850 °C.

EQv TTpOKELTaL va TIpaypatoroinBouy TOMAAEC EMeVOUOELG ETITAXULEVNG TaxuTnTag (eplocdtepol amo dUo daktuhot twv 200 vp.),
oL e1evOUOELg Ba TPETEL va TipaypatomonBouy dtadoxikd kat va tomoBetnB8ouv atov KABavo poBEpuavong He evOLAUEsa XPOVIKA
dlaotuata TouAdxotov 20 AeTTwy.

Edv poBeppaivovtal Tieplocdtepot améd 2 daktUMoL EMEVOUONG ETIITAXUKEVNG TaXUTNTAG TAUTOXPOVA, 0 XPOVOG avaHOVAG oTNY TENKNA
Beppokpaoia TPETEL va apatabel katd 15 AeTTd yia KABe TPOoBEeTo SaKTUMO.

Inpavkég mnpodopieg

Na adalpeite TAVTA TOUG TIPECAPLOUEVOUG DAKTUALOUC aTtd Tov KAN{Bavo TPeaapiopatoq aueéows LETA TO TENOG TOU TTPOYPAMIATOS
KQl va TOUQ TOTIOBETEITE 0€ TAEYUA YL VA KPULIOOUV.

Katd tnv anopdkpuvon Tou Tupoxwiatoc, dlacdaiiote ot n dladikaoia adpokokkng aupoBoAnc (o€ tiieon 4 bar) xpnaotporoleital
HOvo yia v adaipeon Tou TePioolou UMKoU eTteviuong kat DV XPNOLLOTIOLELTAL £TTAVW 0TO (010 TO KEPAMIKO AVTIKEILEVO.

Ma va dlaadahotei n mAnpng Béppavon twy daktuliwy enévduong otov KAiBavo TtpoBéppavong, TpEMeL va TnpolvTal ta akoAouba
onueia:

DopTWVeTE Tov KANBavo TIpoBEPLLAvOnG To TIOAU HEXPL TO 00 Tou SLaBEaioU WdHENLOU XWPOoU Tou, TOTIOBETWVTAG Toug DaKTUALOUG
£MMEVOUONG TTAvTa 0To omioBlo HEPOG Tou KABAvoU TipoBéppavang.

TomoBeTelte TAVTA TOUG DAKTUAIOUG €TEVOUONG GTOV KABAVO LLE TO AVOLYHLA TIPOG Ta KATW, €AV €ival duvatov uto ywvia 45°.

Mnv tortoBeteite Toug daktuhioug emevduaong o€ aueon enadn LETagy toug. Emtpete v kukhodopia agpa.

TomoBeTroTE Toug DAKTUAOUG ETEVOUONG OL OTIOLOL TIPOKELTAL Va TIpoBepavBolv Xxpnatpomolwvtag T dladikasia Béppavang
£TITAXUKEVNG TaxUTNTag Héoa o€ kABavo tpoBeppacilévo atoug 850 °C.

ToroBeteite Toug dakTUAIOUG ETEEVOUGNG 0G0 TO BUVATOV yPNyopoTEPA 0TOV KAIBavo TipoBépavang 6Tav XpNoLUoToLE(Te Tn ueBodo
£MITayupEvng taxutntac. Alaodahiote ot n Beppokpacia tou kKhBavou dev Ba petwBel dpaotikd. Edv TTpokeLtat va
TIPAYUATOTIONBOUY TIOMATAEC MEVOUOELS ETITAXUMEVNG TaxuTnTag (MEpLodTepol ard dUo daktuAlol twy 200 yp.), oL Tevduoel Ba
TIPETIEL VA TIPAYHLATOTIONBoUY DladoXIKA Kal va ToTtoBeTnBouv aTov KABavo TpoBeppavang He EVOLAUEDT XPOVIKA DlaoThpaTa
TOUNGxLoToV 20 AETTTUOV.

Edv tpoBeppaivovtal TeploooTePOL Ao 2 SAKTUMOL ETEVOUONG ETILTAXUMEVNG TAXUTNTAG TAUTOXPOVA, O XPOVOG avapovAg 0TNV TEAKNA
Beppokpaoia TPEMEeL va apatabel katd 15 AeTtd yia KaBe TpoaBeTo JaKTUMO.

ToroBeTroTe Toug HAKTUAOUG EMEVDUONG OL OTIOLOL TIPOKELTAL va BEpUavBoUV XpNOLUOTIOWWYTAG TN oupBatikn dladikacia
TpoBEppavang peaa ae kpuo KABavo TpoBépuavang kat EEKvAoTe TV TipoBEppavan amo tn Bepuokpacia dwpatiou. Alaodahiote
OTL oL DakTUALOL £TTéVDUONG Dev EnpaivovTal Tipwy Ty evapén tng dladikaoiag TpoBéppavong.

Emonpavoelg acdadsiag
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KINAYNOZ!

—  AUTO T0 UAKO TtepLéxeL xahalia, o oTioiog UIOPEL va TIPOKANETEL TIVEULOVIKT) BAARN LETA ATIO TAPATETAUEVN KAl EMTAVANAUBAVOLEVN
£KBeON EOW ELOTIVONG.

—  Mnv eloTvéeTe T okovn.

- Edv 0 agplopog eival avemapkng, GOPETTE EOQ ATOWIKAG TIPOOTACIAG TNG AVATIVONG.

~  To TIEPLEXOLLEVO/TIEPLEKTNG TIPETIEL VA ATOPPITTTETAL CUHDUIVA HE TOUG TOTIKOUG KAVOVIOHOUG.

~  Mnv avolyete tov KA[Bavo katd ta mpwta 20 AETTa T PoBEpUavong katd tnv enegepyaaia tou UMKOU We Xpron tng LeBodou
emtayupevng taxutntag. Ot atyol Tou KeptoU uopet va avadAeyolv eav ekTeBoUV 0TOV Q€A KAl Va TIPOKAAEGOUV £ykauua!

Duoikég 1BLoTNTEg
Kata I1SO/FDIS 15912:2016

XapakTtnpLOTIKE PORG: 115 mm
- Apxin TIREN: 10 Aemtta
- Avtoxn otn BN 6 MPa
~  [PauULKA BEPUIKT DLACTOAN: 08%

KapmmuAn TUTKAG YPAKUIKAG BEPLLKAG DLAOTOAMG:

JuvBeon
Xahaliag, kploToBaitng, oEeidlo Tou aAoupLviou, UVDETIKOG TTapayovtas: GwadopLkd aWVLO, 0EEIDL0 Tou Hayvnaiou

To UAIKO QUTO KATAOKEUAOTNKE yLa XPron 0ToV 0J0VTIATPIKG TOMEA KAl ) EMEEEpyacia ToU TIPETEL va TTPayUAToToLETal cUudWVa e TIG 00Nyleg. ATIATNOELS Yia
BAGBEQ Tou Wrtopei va pokAnBouv arto wn 0pBr akoAouBia Twv 0BNYLWY 1 ATtd XPRon O Un PNTWE EVOEIKVUOUEVN TEEPLOXN, £ival anapddekTed. Emuméov o
XPAOTNG Eival ATOKAELOTIKA UTIOXPEWHEVOG VA EAEYXEL e DIK TOU €UBUVN TNV KATAMNAGTNTA Kat TN duvatdTnTa Xprong Tou TIPoioVTOG yia ToV TIPORAETIOUEVO
OKOTIO TIPLV TV £Pappoyn, OLaitepa €AV 0 OUYKEKPLUEVOG OKOTIOG Dev avabEépetal oTig TAnpodopieg xprong.



Agiklama
IPS® PressVest Premium, IPS e.max Press ile kullanima yénelik genel, fosfat bagli bir revetman materyalidir (tip 1, sinif 1ve 2).
Hem hizli isitma proseddriyle hem konvansiyonel 1sitma yontemleriyle kullanilabilir.

Kullanim sinirlamalari
Uriin agiklamasinda belirtiimeyen herhangi bir kullanima izin verilmemektedir.

Saklama

- Saklama sicakhigr: 12-28°C.

= Tozu kuru bir yerde saklayin.

~ S +5°C'nin altindaki 1si derecelerine maruz birakilimamalidir (donmaya karsi duyarlidir!). Eger sivi donarsa, kullanilamaz hale gelir
(kristalizasyon).

isleme sicakliklari

- 0Oda sicakligi 18°C - maks. 23°C.

- Diger tum isleme sicakliklari sertlesme davranisini belirleyici bigimde etkiler.

- Daha dustk isleme sicakliklar kimyasal streci yavaglatir.

- Daha ylksek isleme sicakliklart kimyasal stireci hizlandirr. (23 -28°C sicakliklarda sivi ve su 12°C'ye sogutulabilir.)

Karistirma orani

Revetman sivilari seyreltilerek, revetman materyalinin genlesmesi kontrol altina alinabilir ve bdylece pres restorasyonun kalip veya
preparasyon Uzerindeki yerlesimi Uzerine etki edilebilir. Sivi konsantrasyonu % olarak gosterilir.

Onemli: Karigtirma sivisinin (revetman sivisi + distile su) miktari revetman tozunun miktarina baghdir ve bu nedenle talimatlara harfiyen
uyulmahdr.

- 100 g toz: 26 ml karistirma sivisi (revetman materyali sivisi + distile su)

Sivi konsantrasyonlariyla ilgili asagidaki bilgiler sadece rehberlik amaci tasir ve obje boyutuna ve islem kosullarina gore ayarlanabilir. Siviyi
%50 oraninin altina seyreltmeyin!

) Konsantrasyon 100 g toz 200 g toz
Materyal Endikasyonlari
fastanakivsvakiasik Swvi: dist. su Swi: dist. su
Kuron, veneer %70 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press
inley / Onley %60 16 ml: 10 ml 31T ml: 21 ml
3 Uyeli koprl %70 - 36 ml: 16 ml
IPS e.max® Press o o
Hibrit dayanaklar, hibrit %85 22 mi: 4 ml 44 ml: 8 ml
dayanakli kuronlar
Karistirma
Elle 6n karistirma 20-30 saniye
Vakumlu karistirma suresi 90 saniye
Hiz yaklasik 350 devir/dk
isleme stiresi yaklasik 5-6 dakika

Guvenilir sonuglar elde etmek igin, tutarli kosullar altinda galisiimali ve isleme talimatlarina uyulmalidir. Litfen asagidaki talimatlara uyun:

- Revetmandan énce, restorasyonlarin Gzerindeki mum separator fazlaligini giderin. Mum izolasyonu revetman materyaliyle tepkimeye
girerek pres sonuglarini olumsuz etkileyebilir.

—  Mum islatma maddesi (surfaktan) kullanmayin ve ayirma sivisi fazlaligini revetmandan 6nce giderin. Revetman materyaliyle tepkime
gergeklesebilir.

- Bir seferde en fazla 400 g revetman materyali karistirin.

~ Toz/sivi oranina tam olarak uyun.

- Karistirma sivisinin konsantrasyonunu, malzemeye ve endikasyona gore, revetman sivisinin ve distile suyun élgimlerini ayarlayarak
belirleyin. Karistirma sivisinin su igerigi ne kadar gok olursa, sertlesme genlesmesi o dlgtide disik olur. Ayrica revetman materyalinin
dayanimi da azalir. Karistirma sivisini %50 oraninin altina seyreltmeyin.

- Kristal olusmamasi igin, sivi sisesini kullandiktan sonra tekrar sizdirmaz sekilde kapatin.

- Karistirma sivisini temiz bir karistirma kabina koyun. Revetman materyalini sadece temiz ve kuru aletlerle isleyin ve algi karistirma
kaplart kullanmayin.

- Revetman materyalini, tozun tamami karistirma sivisiyla karisincaya kadar bir spatulle 20-30 saniye iyice karistirin.

— Vakumlu bir karigtirma cihaziyla karigtirin.

- Isleme siiresi, materyal sicakligina, karisim miktarina, karistirma stiresine ve karistirma yogunluguna baglidir. Materyal sicakliginin daha
ylksek veya karistirma siresinin daha uzun olmasi isleme siresini kisaltir.

- Belirtilen stirelere uyulmasi sarttir (sertlesme stresi / tutma suresi).



Revetman / 6n isitma

- Revetman islemini bir vibrator Gzerinde, nazik bir titresimle yapin.

- Revetman mansetinin titresimsiz olarak sertlesmesini bekleyin.

- Revetman materyali sertlesirken mansetin tutacagina dokunmayin.

- Basing altinda revetman olusturmayin, aksi takdirde Griiniin 6zellikleri degisir.

- Konvansiyonel yontemi kullanirken revetman mansetini en geg 12 saat sonra 6n isitmaya alin. Hafta sonu suresince revetman
olusturmayin (efloresans, gatlak ve pres gapagi riski).

Sertlesme siiresi ve 6n i1sitma firnina aktarma

Hizli 1sitma prosediirii Konvansiyonel isitma prosediirii

30 dakika (min. 30 dakika, maks. 45 dakika) min. 30 dakika, maks. 12 saat

On 1sitma / tutma siireleri

Hizli isitma prosediirii Konvansiyonel isitma prosediirii
Baslangig sicakligi 850 °C 0da sicaklig
Sicaklik artigi - 3°C/dk
Tutma sicakhgi / stiresi - 280 °C, 45 dk
100 g'lik revetman manseti — en az 100 g'lik revetman manseti — en az
En Ust 1si derecesi olan 850°C'ye 45 dakika 45 dakika
ulagildiktan sonraki tutma siresi 200 g'lik revetman manseti - en az 200 g'lik revetman manseti - en az
60 dakika 60 dakika

- Hizli revetman mansetlerini 6n isitma firinina yerlestirirken firin sicakliginin énemli dlgiide diismemesine dikkat edin. Ongdrilen tutma
stresi, 6n 1sitma sicakligi olan 850 °C'ye tekrar ulasildiginda islemeye baslar.

- Eder ikiden fazla 200 g'lik revetman mansetinin hizli isleme tabi tutulmasi gerekiyorsa, bunlar art arda yapilmali ve en az 20'ser
dakikalik araliklarla 6n 1sitma firinina yerlestirilmelidir.

- Eger ayni anda 2 adetten fazla hizli revetman manseti 6n 1sitma islemine tabi tutulursa, son sicaklik derecesindeki tutma suresi,
1sitilan her ek manset igin 15 dakika uzatilir.

Gnemli bilgiler

- Preslenmis revetman mansetlerini daima program sona erdikten sonra hemen pres firimindan gikararak sogumalari igin bir 1zgaranin
Uzerine koyun.

- Revetmani gikarirken, seramik objeye dedil, sadece revetman materyalinin fazlaliklarina kaba kumlama yaptiginizdan (4 bar basingla)
emin olun.

Revetman mangetlerinin 6n isitma firininda derinlemesine 1sinmasini saglamak igin su hususlara dikkat edilmelidir:

- Onisitma firnint kullanilabilir alanin en fazla yarisina kadar doldurun ve revetman mansetlerini daima on isitma firininin arka
bolimune yerlestirin.

- Revetman mansetlerini firina daima agizlar asadiya bakacak sekilde ve mimkiinse 45° agiyla yerlestirin.

- Revetman mansetlerini highir zaman birbirleriyle dogrudan temas edecek sekilde yerlestirmeyin. Hava sirkiilasyonuna olanak taniyin.

- Hizliisitma yéntemiyle 6n isitmaya tabi tutulacak revetman mansetlerini, 850 °C'ye on isitilmig bir firina yerlestirin.

= Hizliisitma yontemini kullanirken, revetman mansetlerini on isitma firinina mimkiin oldugunca hizli yerlestirin. Firin sicakhiginin fazla
dusmemesine dikkat edin. Eger gok sayida hizli revetman yapilacaksa (iki adet 200 g mansetten fazla), bunlar art arda yapilmali ve en
az 20'ser dakikalik araliklarla 6n isitma firinina yerlestiriimelidir.

- Eger ayni anda 2 adetten fazla hizli revetman manseti 6n 1sitma islemine tabi tutulursa, son sicaklik derecesindeki tutma siresi,
1sitilan her ek manset igin 15 dakika uzatilir.

- Konvansiyonel 6n 1sitma yontemiyle Isitilacak revetman mansetlerini soguk bir 6n isitma firinina yerlestirin ve isitmaya oda
sicakligindan baslayin. Revetman mansetlerinin on isitma islemi baslamadan kurumamasina dikkat edin.

Guvenlik bilgileri

TEHLIKE!

- Bu malzeme kuartz igerir ve bu nedenle uzun siire ve tekrarlanan bir bigimde teneffis yoluyla maruz kalindiginda akcigerlerde hasara
neden olabilir.

- Tozlar teneffls etmeyin.

- Yeterli havalandirma yoksa solunum koruyucu ekipmanlari kullanin.

- lgerik/konteyner yerel diizenlemelere uygun olarak imha edilmelidir.

— Hiz yontemi kullanildiginda malzeme islenirken firini 6n isitma isleminin ilk 20 dakikasi igerisinde agmayin. Mum buhari havayla temas
ettiginde tutusarak yanma tehlikesi olusturabilir!
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Fiziksel veriler
1SO/FDIS 15912:2016'ya gore

= Akis ozellikleri: 115 mm
- llk sertlesme: 10 dakika
- Basing dayanimt: 6 MPa

— Dodgrusal i1sil genlesme: %08

Tipik lineer termal genlesme egrisi:

Bilegimi
Kuartz, kristobalit, aliminyum oksit, baglayici ajan: amonyum fosfat, magnezyum oksit

Bu malzeme sadece dis hekimliginde kullaniimak tizere tasarlanmistir ve isleme koyma sirasinda Kullanma Talimatina kati olarak riayet edilmelidir. Belirlenen
kullanim alani ve Kullanim Talimatinin izlenmedigi durumlarda olusacak hasarlardan sorumluluk kabul edilmeyecektir. Uriinleri Talimatta agikga belirtilmemis
herhangi bir amag igin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten sadece kullanici sorumludur.



Onwucanue

IPS® PressVest Premium — 370 yHUBEPCAbHbI MAaTepUan 3annekv ¢ GocdaTHbiMu ceazamu (Tun 1, knacc 11 2), NpeaHasHaYeHHbIN
[ns ncnonb3oBaHys ¢ IPS e.max Press. MoXeT NPUMEHSTLCA W BbICTPbIM, M TPAANLUMOHHBIM METOLOM.

OrpaHuyeHns NpUMeHeHNs
MPoAYKT He Pa3pPeLUAETCs CMOMb30BaTh HE YKa3aHHBIMU B OMMCAHUM CNOCOBaMM.

XpaHenue

- XpaHeHue npu 12-28 °C

— TopoLLoK XpaHUTb CyX1M

~ KWOKOCTb XpaHUTb Npu TeMepaType He Hke +5°C (YyBCTBUTENBHA K X0n04Yy!) ECAM XKMAKOCTb 0AVH Pa3 3aMep3na, OHa
CTaHOBMUTCA HenpurogHoi (Kpuctannusyercs).

Pabouas Temnepatypa

- KomHaTHas Temnepatypa 18 °C — makc. 23°C.

—  0TKnoHeHus paboyei TeMnepaTypbl CyLLECTBEHHO BIVAIOT Ha NPOLIECC 3aTBEpAEBaHNS.

— loHwkeHHas paboyasi TeMNepaTypa 3aMeansieT XMMUYECKUi NpoLiecce.

- o.bleHHas paboyas TeMrepaTypa yeckopaeT xumudeckuin npouecc (Npu TemnepaTtypax 23— 28°C X1AKOCTb M BOY MOXHO
oxnaxaatb npu 12°C).

CooTHOLLEHNE CMeLUMBaHNA

nyTEM Pa3BeaeHnsa XnakKocTu K MaKOBOYHOW MAacce MOXHO YNpaBnATb paclWMpeHnemM 0Nokn 1 Takum 06p830M BNUATb Ha Nocaaky

HDSCCOBGHHOVI pecTaBpaunu Ha WTaMnuKe Moadenn nnn Ha npenapaumnto. KOHLleHTpaLLVIH XXWMOKOCTWU OAeTcs B %.

Ba)kHo: KonnyecTBO JKUOKOCTU OANA 3aMeLUnBaHnA ()KVIAKOCTI: ana NaKoBOYHOM Macebl + AUCTUNNNPOBAHHAA EOAa) HaxoauTca B
)CTH OT TBaT NaKoBOYHOM MacChl U 3TO COOTHOLLIEHWE IOMKHO COGNIAATLCS B 0653aTENbHOM NOpAAKe.

- 1001 nopoLuKa: 26 MN KNAKOCTW ANS 3aMELIMBaHUS ()KM,E(KOCTb AN NaKOBOYHOMN Macehbl + AONCTUNNNPOBAHHAA BO,Ela)

MprBEAEHHbIE [anee AaHHbIE 0 KOHLEHTPALMM XNAKOCTY SBNSIOTCS OPUEHTUPOBOYUHBIMU U NPU HEOBXOAMMOCTH MOTYT BbITh
CKOPPEKTMPOBAHbI B 33aBMCUMOCTYM OT pa3Mepa 06beKTa U BHELLHMX YCN0BUIA. KMAKOCTb PA3BOANTL A0 KOHUEHTPAUMM He Hke 50%!

KoHueHTpaumsa 100 r nopoLuka 200 r nopoLuka

Marepuan Moka3zaHus ™ Ons
3aMeLumBakus, npuM. | JKWAKOCTb: ancT.Boda | XKuakocTs : AMCT.BOAA

KOPOHKM, BUHMPbI 70% 18 mMn:8mn 36 Mn:16 MN

IPS e.max® Press
Bknapakwv Tna Inlay / Onlay 60% 16 Mn:10 Mn 31mn:21mMn

MocToBnaHbIE npoTe3sbl Ha

70% - 36 Mn:16 Mn
3 eanHuLbl

IPS e.max® Press TMBPUAHBIN aBaTMEHT,

rMepuaHbIA 85% 22 Mn: 4 mn 44 mn:8wmMn
abaTMeHT-KopoHKa

3aMelunBanue
PyuHoe 3aMelLmBaHue 20-30 cekyHa
[nnTenbHOCTb 3aMELUMBAHWMA N0 BaKyyMOM 90 cekyHA
KonunuecTso o6opoTos npum. 350 06/MrH
Pabouee Bpems npuM. 5 = 6 MUHYT

CTabunbHbIE NONOXMTENbHBIE PE3YNbTaTbl MOTYT BbITb LOCTUMHYTbI TOBKO NPY COBAOAEHUM TPEBOBAHWI MHCTPYKLMM NO NPUMEHEHMIO,

a TakKe npwv 06ecneyeHnn 0QHNX 1 TEX XKE YCNOBUIA PaboTbl. B CBA3M C 3TUM NPOCUM MPWHATL BO BHUMAHWE CMeayroLLyto MHDOPMaUMIO:
HGDE,EL nakoBKomn TWATENbHO yOaNnTb VIEﬁbITOLIHyPO N30MPYHOLLYH XMUOKOCTb AN15 BOCKA. Vlaonmpyrou.laﬂ KMOKOCTb ONns BOCKa
MOXET BCTYNUTb B PEAKLMIO C NaKoBOYHOW MaCCOVI, YTO MOXET HEraTMBHO NOBNUATL Ha Pe3yNbTaTbl NPECCOBAHUA.

- He MCI'IOFIb3yL\//1TB cpeacTea Ana CHATUA NOBEPXHOCTHOrO HaNPsAXeHMs Ha BOCKe (TEHCWJ), a M36bITO‘4HyPO N30MPYHOLLYH XUOKOCTb
yﬂal’lﬂl:iTe nepen nakoBkow. MoxeT HDOM30\ZTM peakuma ¢ NakoBOYHbIM MaTEPMANoM.

- EnvHoBpemeHHo 3amelunBaTh He 6onee 400 r NakoBOYHOM MaCChbl.

- TouHo COﬁﬂlO,ElaTb COOTHOLUEHNE CMELUMBAHNA MOPOLLIKA 1 XXMOKOCTU.

- KOHLLEHTDBLLVIFI KMOKOCTW- B 3aBMCMMOCTM OT MaTepunana n MoKa3aHui - onpenenseTca COOTHOWEHWEM KOHLIEHTPaTa 1
J:MCTVI!'II'MDOEBHHO% BOObI. Yem bonblie coaepxaHue ,ELVICTI/II'IFII/IDOBGHHOM BOAObl, TEM MEHbLUE 6y,ue'r pacLuvpeHue npn
3aTBepaeBaHumn. HDVI 3TOM NPOYHOCTb NakoBOYHOW MacChbl 6y,D,BT CHWMXeHa. KOHLlEHTDaLlMR KNOKOCTU HE MOXET 6bITb MeHee 50%.

- ByTbII'IKy C XWNOKOCTbH NOCNe UCMOMb30BaHMA NNOTHO 3aKPbIBATh, ONACHOCTb KPUCTANNU3ALMN.

— XKnakocTb HANMMBATb B YUCTbIV CTaKaH A4S 3aMELLMBaHMS. [1akoBOYHYHO MacCy 06pabaTbiBaTh TOMBKO YNCTbIM CYXMUM UHCTPYMEHTOM,
He MCMonb30BaTb EMKOCTEN N8 3aMeLnBaHMA rmnca.

- HaKoaoturo MaCCy TUlaTeNbHO 3aMellaTb WnaTefeM B TeYeHne 20-30 CEeKyH[, MoKa NopoLUOK NOMHOCTbH HE NepeMellaeTcs C
KNMOKOCTbHO.

- CMewwuBaHue B BakyyMHOM cMecuTene.

- Pabouee BPeMs 3aBUCUT OT TEMMEPATYPbI MATEPUANA, KOMMUECTBA 3aMELLIMBAEMOTO MATEPUANG, [UINTENBHOCTU 3aMELUMBAHNA U €ro
WHTEHCUBHOCTY. [10BbILLIEHHASA TemnepaTtypa MaTtepuana unv 6onee AONUTENbHOE 3aMeLLMBaHMe COKpPaLllaeT paﬁouee Bpems.

~ 3apaHHoe Bpems (3aTBEPAEBAHMA/BbIOEPXKKM) HEMPEMEHHO AOMKHO COBMIOAATHCS.
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3anakoska/ Mporpes

3aMnakoBKy 0MoKW NPoBOANTbL Ha BMGDOCTOI’IMKE npn nerkow BMGDBLLVIM.

3aMnakoBaHHYH OMOKY 0CTaBWUTb 3aTBEPAEBATD, MPY 3TOM OHa HE A0/1KHA NoABEpPraTbCA HUKakMM COTPSACEHNAM.

BO BpeMs 3aTBepeBaHnst MacCbl C 0MOKOW Henb3s MPOBOANTb HNKAKNX MaHMﬂyﬂﬂLLWZ.

He NpOoBOAMTb MAKOBKY Mo AaBMeHWEeM, MOCKONbKY MNPy 3TOM MOTYT U3MEHATLCS CBOICTBA Macchbl.

npn paboTe TPAAMUMOHHBIM METOLO0M OMOKY CriedyeT HarpeBaTb HE NO34HEee, YeM Yepe3 12 vacos. He NPOBOAUTDL 3aMaKOBKY Ha
BbIXOAHbIE OHWN (OI'IaCHOCTb BO3HWKHOBEHMA TPELLWH 1 OPYrnx ,ElECDSKTOB npeccoaanﬂ)

Bpems 3art M e B My Y0 neyb
BbicTpbiit MeToq TpaAnLMOHHbIN MeToa,
30 MUHYT (0T MUH. 30 MUHYT 10 MaKC. 45 MUHYT) 0T MUH. 30 MUHYT 00 MaKe. 12 u.

Nporpes / Bpems BblaepXKn

BbicTpbii MeToa TpaAVLMOHHBIA Harpes
TemnepaTypa 415 NOCTaHOBKM OMOKM B Neyb 850 °C KOMHaTHas TemnepaTtypa
Mogbem TemMnepaTypbl - 3°C / MuH
TeMnepaTypa/-BpeMs BblAePXKKM - 280 °C / 45 MuH
100 r onoka — He MeHee 45 MUHYT 100 r onoka — He MeHee 45 MUHYT
Bpems BblAEPXKY, HAUMHasA C JOCTVXEHWA
KoHeuHoit Temnepatypel 850 °C 200 r onoka — He MeHee 60 MUHYT 200 r onoka - He MeHee 60 MUHYT

Mpyt NoMeLLeHy onok B MydenbHyto nedb npu 6bICTPOM METOAE CNEeaNTb 3a TeM, YTobbl TeMNepaTypa Neun He CANLLIKOM CUbHO
nazana. 3a4aHHoe BPeMs BblAEPXKM CUMTAETCS, HAUMHAs C MOBTOPHOIO JOCTVXKEHWA TeMnepaTypbl Harpesa 850 °C.

Ecnv HarpeBaeTes HECKOMbKO MoK GbICTPbIM MeTodoM (GonbLue, Yem 2 onokw no 200 ), pekoMeHayeTCs NakoBaTb WX C 0CTaHOBKOM
(npvMm. 20 MUH.) 1 TaK K C OCTAHOBKOW MOMELLIATh B NeYb.

Ecnu nporpeBatoTcs HonbLUE YeM 2 0MokM GbICTPbIM METOLOM, BREMS BbIAEPXKKM MPY KOHEYHON TeMNepaType NpoanesaeTcs Ha 15
MUHYT AN KaXA0W A0NOMHUTENBHOM OMOKW.

BaxHble YKasaHua

MpeccoBaHHble OMOKYM CPA3y e MOC/Ee OKOHYAHWA NPOrPaMMbl AOCTATb W3 NEUM W MOMECTUTb OXNAKAATHCS HA PELLETKY.
Mpy pacnakoBKe CreanTb 3a TeM, YTOBbI NPW rpy6oi NECKOCTPYIHOM 06paboTke (aaBneHve 4 6apa) yAananmch TONbKO U3MNULLIKK
NaKOBOYHOM MACcChbl, @ HE KEPaMUYECKUE 0OBEKTI.

Jins Toro yTo6bl 06€CNEUNTL [OCTATOUHDIN nporpes OMOK B Neyn, cnenyet cobnopatb cnepytowime NyHKTbI:

MycenbHas neyb MOXET 6bITb 3aN0MHEHA HE BOMEee, YeM Ha MOMOBMHY, MPW 3TOM OMOKK CeAyeT pacnonaratb HvXe K 3aaHewn
CTeHKe MypenbHOI neun.

Onoky B MydenbHyto Neyb Beerga noMeLLaTb 0TBEPCTVEM BHU3, M0 BO3MOXHOCTM Nof yriom 45°.

0noky cTaBUTb TakuM 06pa3oM, UTOGbI OHM He conpukacanueb Mexay coboit. 0becneunBaThb LMPKYNALMIO BO3OyXa.

0nokv ¢ NakoBOYHOW MacCoM, KOTOpble [OMKHbI MPOrpeBaTbes GbICTPLIM METOAOM, BCEra NOMELLATh B MyherbHyto neub,
nporpeTyto fo 850°C.

Mpw 6bICTPOM METOAE OMOKM NOMELLATh B MyhenbHYt0 nedb HenpepbiBHO. CneanTb, YTobbl TEMNepaTypa B MydebHOM neun He
CMLLKOM CHAbHO Nafana. Ecnv nporpeBaeTcs HECKOMBKO OMOK BbICTPbIM MeToAoM (BonbLue Yem aBe onoki Ha 200 T), Mbl
peKoMeHayeM 3aMakoBbIBaTb UX C BPEMEHHbBIM MHTEPBANOM, Takxe NOMELLATb VX B NeYb NocnefoBaTeNbHo ¢ MHTEPBANOM HE MeHee
20 MUHYT.

MpeccoBaHHbIe 0MOKK CPa3y >Ke MOCNE OKOHYaHWs MPOrpaMMbl OCTATb U3 MeYn 1 MOMECTUTb OXNAXAATLCSA Ha PeLLeTKY.

Ecnv 04HOBPEMEHHO NPOrpeBatoTes 60MbLLE YeM 2 0rokKM ObICTPbIM METOLOM, BPEMS BbIAEPXKV NPW KOHEYHOW TemnepaType
npoanesaeTcs Ha 15 MUHYT ANA KaXKA0W AONONHATENBHOM OMOKM.

Mpvt TPaAMLMOHHOM MeTO/e ONOKM C NaKOBOYHOI MACcCOit BCErAa CTaBWTb B XONIOAHYHO MeYb W HarpeBaTh e ¢ KOMHATHOM
TeMmrepaTypbl. CneauTb 3a TeM, 4Tobbl 40 3arnycka NporpamMMbl HarpeBa OMoKW He MepecbIXasit.

Mepbl NpeaocTopoXHOCTH

BH
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WMAHUE!

3TOT MaTepran CoaepXunT KBapL, KOTOPbI MOXET NPUBECTM K MOBPEX/IEHMIO NErkyX B Pe3yrnbTaTe MoBTOPAOLLErocs
NPOAOMKATENBHOIO BAbIXaHNS.

He BObIXalTe Nbinb.

HapeBaiiTe cpeicTBa 3aLLMTbI OPraHOB AbIXaHWs B CNyYae HEA0CTAaTOUHOM BEHTUNALMM.

CO,DED)KMMOG/KOHTEL;\HED LOMXHbI 6bITb YTUAN3MPOBAHbI B COOTBETCTBNM C MECTHbIM 3aKOHOAATENbCTBOM.

He oTkpbiBaiTe neub B TedeHre nepsbix 20 MUHYT NPeaBapUTENbHOTO HAarpeBa Npu 06paboTke MaTepuana BbICTPbIM METOAOM.
CyLLiecTByeT OMAaCHOCTb 0XO0r0B, BbI3BaHHbIX NapaM1 BOCKa, KOTOPbIE MOTYT BOCM/IaMEHWTLCS Ha BO3ayXe!



(Dusnyeckue cBoicTBa
B cooTseTcTBMM co cTaHaapTom ISO/FDIS 15912:2016

- TekyyecTb: 115 MM

— Hauano 3atBepaeBaHus: 10 MUHYT
— TlpoYHOCTb Ha CXaTHe: 6 MMa

—  JIMHelHoe TeNnoBoe PacLUMPEHHE: 08 %

KDMBaﬂ TWUNUYHOTO NIMHEMHOO TENOBOTO pacumpeHnsd:

Cocras
KBapL, kpucTobanuT, okenz antoMuHIs, CBA3yLOLLME BeLLEecTBa: pocdaT aMMOHMS, OKCUA MarHus

Matepuan 6bin pa3paboTaH Ans NpUMEHeHUs B CTOMATONOMMM 1 A0MXEH UCMONb30BaTbCA B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLMEN. [pon3BoauTent
HE HECET OTBETCTBEHHOCTY 3@ PE3YNbTaTbl, NOMYYEHHbIE NPY MHOM MCMONb30BaHNMM MV HECOOTBETCTBYIOLLEM MCNONb30BaHMM. Kpome Toro,
nonb3oBaTenb 06s3aH NPOBEPUTL MATEPUAN Ha COOTBETCTBME ANsA MPUMEHEHUS AN NI0BbIX LieNei, He Yka3aHHbIX B MHCTPYKLMMK, Noa
C06CTBEHHYI0 OTBETCTBEHHOCTb.



Opis produktu
IPS® PressVest Premium to uniwersalna fosforanowa masa ostaniajaca (typ 1, klasa 1i 2) przeznaczona do stosowania z IPS e.max Press.
Moze byé stosowana zaréwno w procedurze wygrzewania ,speed” (na szybko) jak i w procedurze konwencjonalnej.

Ograniczenia uzytkowania
Wszelkie zastosowania produktu nieokreslone w opisie sq niedozwolone.

Przechowywanie

- Przechowywac w temperaturze 12-28°C

- Proszek przechowywaé w suchym miejscu

- Nie przechowywac ptynu w temperaturze nizszej niz +5 °C (z powodu jego wrazliwosci na niskie temperatury!). Jezeli ptyn
przemarznie, to z powodu krystalizacji staje sie nieprzydatny do uzytku.

Temperatura, w ktdrej mozna stosowaé¢ materiat

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

- Temperatura znacznie odbiegajaca od tego zakresu moze znaczaco wptynaé na proces wiazania.

- Nizsza temperatura otoczenia spowalnia proces chemiczny.

- Wyzsza temperatura otoczenia przyspiesza proces chemiczny (od temp. 23 - 28 °C ptyn z woda moga by¢ schtodzone do 12 °C.

Proporcje mieszania

W wyniku rozcienczania ptynu mozliwa jest kontrola ekspansji masy ostaniajacej, co ma wptyw na dopasowanie przettoczonego
uzupetnienia. Stezenie cieczy jest wyrazone w %.

Wazne: Proporcije ilosci mieszanego ptynu (ptyn do masy ostaniajacej + woda destylowana) zaleza od ilosci proszku i musza by¢ $cisle
przestrzegane.

- 100 g proszku: 26 ml ptynu (ptyn do masy ostaniajacej + woda destylowana)

Ponizsze informacje na temat stezenia ptyndw stanowia jedynie wskazowke i moga by¢ dostosowywane w zaleznosci od wielkosci pracy i
warunkéw mieszania. Nie rozcieficza¢ ptynu do poziomu ponizej 50%!

) . L. 100 g proszku 200 g proszku
Materiat Wskazanie Stezenie ptynu
Ptyn : woda destylowana | Ptyn : woda destylowana
Korona, licowka 70% 18 ml:8 ml 36 ml:16 ml
IPS e.max® Press
Inlay / Onlay 60% 16 ml:10 ml 3Tml:21ml
3-punktowy most 70% - 36 ml:16 ml

IPS e.max® P\
6-maxcFress tacznik hybrydowy, korona

hybrydowa 85% 22ml:4ml 44 ml:8ml
Tabela czaséw mieszania
Wstepne mieszanie reczne 20-30 sekund
Mieszanie w mieszadle prézniowym 90 sekund
Predkos¢ ok. 350 rpm
Czas pracy ok. 5 = 6 minut

Odpowiednie efekty mozna osiagnac w statych warunkach otoczenia, postepujac zgodnie z instrukcjami. Nalezy przestrzegad

nastepujacych wskazowek:

- Nalezy usuna¢ nadmiar izolatora wosk/gips przed przystapieniem do zatapiania. Ptyn ten moze wchodzi¢ w reakcje z masa ostaniajaca
i mie¢ negatywny wptyw na efekty ttoczenia.

— Nie nalezy stosowac $rodka zmniejszajacego napiecie powierzchniowe wosku, gdyz moze wchodzi¢ w reakcje z masq ostaniajaca.

- Nalezy miesza¢ max. 400 g masy ostaniajacej w jednym cyklu.

- Nalezy przestrzegaé zalecanych proporcji mieszania proszku z ptynem.

- Nalezy ustali¢ stezenie ptynu — w zaleznosci od materiatu i wskazan — przed dodanie wody w odpowiedniej ilosci. Im wigksza zawarto$é
wody w ptynie, tym mniejsza ekspansja wiazania. Dodatkowo, wytrzymatos¢ masy ostaniajacej bedzie zmniejszona. Nie nalezy
rozcieficzac ptynu ponizej 50%.

— Po uzyciu nalezy doktadnie zamkna¢ butelke z ptynem, moze wystapic ryzyko tworzenia sie krysztatow.

— Nalezy wla¢ ptyn do czystego pojemnika. Do catego procesu nalezy uzywac czystych, suchych narzedzi. Nie nalezy stosowac
pojemnikow do mieszania gipsu.

- Nalezy miesza¢ materiat przy pomocy szpatutki przez 20 - 30 sekund do uzyskania jednorodnej konsystencji.

- Nastepnie nalezy miesza¢ przy pomocy mieszadta prézniowego.

- Czas przetwarzania materiatu jest uzalezniony od jego temperatury, ilosci i czasu mieszania. Wyzsza temperatura materiatu lub
dtuzszy czas mieszania skraca czas pracy.

- Nalezy przestrzegac zalecanych czaséw (czas wiazania / czas przetrzymania).
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Zatapianie / wygrzewanie

- Nalezy przeprowadzi¢ zatapianie na wstrzasarce na najnizszym programie.

— Nastepnie nalezy pozostawi¢ pierscien do zwiazania bez wibracji.

- Nie nalezy dotykac reka pierscienia do momentu zwigzania.

- Nie nalezy stosowa¢ metody wiazania pod cisnieniem poniewaz moze to wptyna¢ na zmiane wtasciwosci materiatu.
—  Przy zastosowaniu metody konwencjonalnej, nalezy wygrzac pierscien najpozniej do 12 godzin.

Czas wigzania i przeniesienie do rozgrzanego pieca

Procedura wygrzewania ,speed” (na szybko) Procedura konwencjonalna

30 minut (min. 30 minut do max. 45 minut) min. 30 minut do max. 12 godzin

Wygrzewanie / czasy przetrzymania

Procedura wygrzewania ,speed” .
¥9 P Procedura konwencjonalna
(na szybko)
Temperatura poczatkowa 850 °C Temperatura pokojowa
Wzrost temperatury - 3°C min
Temperatura / czas przetrzymania - 280 °C, 45 min
Czas przetrzymania po tym jak osiagnigta 100 g pierscien — min. 45 minut 100 g pierscien — min. 45 minut
: o

zostaje ostateczna temperatura 850 °C 200 g pierscien — min. 60 minut 200 g pierscien — min. 60 minut

- Umieszczajac pierscienie w rozgrzanym piecu nalezy upewnic sig, ze temperatura pieca nie spadta znaczaco. Ustalony czas
przetrzymania liczy sig od momentu, gdy temperatura wygrzewania 850 ° C zostaje osiagnigta ponownie.

- W przypadku gdy zatapiamy kilka pierscieni jednoczes$nie (wigcej niz dwa pierscienie 200 g), powinny one by¢ zatapiane kolejno i
umieszczane w piecu do wygrzewania w odstepach co najmniej 20 minutowych.

- W przypadku gdy wiecej niz 2 pierscienie sq wygrzewane, czas przetrzymania w temperaturze koricowej powinien by¢
wydtuzony o 15 minut dla kazdego dodatkowego pierscienia.

Wazne informacje

- Nalezy zawsze wyjmowac¢ wyttoczone pierécienie z pieca natychmiast po zakonczeniu programu i umieszczaé je na podstawce.

- Podczas uwalniania z masy ostaniajgcej, nalezy upewnic sie, ze strumien piasku pod cisnieniem 4 baréw skierowany jest na mase
ostaniajacq a nie na odstonigty obiekt.

Aby zapewni¢ catkowite wygrzanie pierscienia nalezy przestrzegac ponizszych zalecen:

- Nie nalezy wypetniac¢ wigcej niz potowy przestrzeni komory pieca do wygrzewania.

— Nalezy zawsze zamieszczac pierscienie w piecu otworem do dotu, jesli to mozliwe pod katem 45°.

- Nalezy umieszczaé pierscienie w piecu tak, aby sciany obiektow sie ze soba nie stykaty. Nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

~  Przy zastosowaniu metody ,speed" (na szybko) nalezy umieszczaé pierscienie w rozgrzanym piecu tak szybko jak to mozliwe. Nalezy
upewnic sig, ze temperatura w piecu nie spadta znaczaco. W przypadku gdy zatapiamy kilka pierscieni jednoczesnie (wigcej niz dwa
pierscienie 200 g), powinny one by¢ zatapiane kolejno i umieszczane w piecu do podgrzewania w odstepach co najmniej
20 minutowych.

- W przypadku gdy wiecej niz 2 pierscienie sg wygrzewane, czas przetrzymania w temperaturze koficowej powinien by¢ wydtuzony
015 minut dla kazdego dodatkowego pierscienia.

- Pierscienie, ktére beda wygrzewane w procedurze konwencjonalnej nalezy umiescic¢ w nierozgrzanym piecu i rozpoczaé od
temperatury pokojowej. Nalezy upewnic sig, ze pierscienie nie wyschng zanim proces wygrzewania nie rozpocznie sig.

Informacje dotyczace bezpieczeristwa

WAZNE!

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

~ Nie wolno wdychaé pytu.

- W przypadku niedostatecznej wentylacji nalezy chroni¢ drogi oddechowe.

~ Zawartos¢ / pojemnik nalezy utylizowa¢ zgodnie z lokalnymi przepisami.

- Nie nalezy otwierac pieca podczas pierwszych 20 minut wygrzewania materiatu w trybie ,speed" (na szybko). Istnieje
niebezpieczenstwo oparzenia spowodowane przez opary woskowe, ktére moggq zapalic¢ sie w powietrzu!
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Wiasciwosci fizyczne
Zgodnie z ISO/FDIS 15912:2016

- Charakterystyka ptynnosci: 115 mm

- Wiazanie wstepne: 10 Minutes
- Wytrzymatos¢ na $ciskanie: 6 MPa

- Ekspansja termiczna liniowa: 08%

Typowa krzywa ekspansji termicznej liniowej:

Sktad
Kwarc, krystobalit, tlenek glinu, $rodek wiazacy: fosforan amonu, tlenek magnezu

Materiat zostat przeznaczony wytacznie do stosowania w stomatologii. Przy jego stosowaniu nalezy $cisle przestrzegac instrukcji uzycia.
Nie ponosi sig odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprzestrzegania instrukcji lub stosowania niezgodnie z podanymi w inst-
rukcji wskazaniami. Uzytkownik odpowiada za testowanie produktu dla swoich wtasnych celdw i za jego uzycie w kazdym innym przypadku
niewyszczegolnionym w instrukeji. Opis produktu i jego sktad nie stanowig gwarancji i nie s wigzace.
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