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Description

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

Definition

Speed heating procedure

- The set investment ring is placed directly into a furnace which has been preheated to the final
temperature and then transferred to the press furnace after a defined time.

Conventional heating procedure

- The set investment ring is placed into a cold preheating furnace (room temperature) and heated to the
end temperature according to a designated heating process. After a defined time the investment ring is
then transferred into the press furnace.

Indication

IPS PressVest Premium can be used with the following press ceramics in the Ivoclar Vivadent press furnaces:
- IPS e.max® Press

- IPS e.max® ZirPress

— IPS InLine® PoM (Press-on Metal)

- IPS Empress® Esthetic

Contraindications
Any application not included within the indications

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 susceptible!). 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.

- A lower processing temperature delays the chemical process.

- A higher 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)
- 200 g powder: 52 ml mixing liquid (investment material liquid + distilled water)
- 300 g powder: 78 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 300 g powder

Material Indication Mixing liquid | =~ o o
approx. Liquid : dist. water | Liquid : dist. water | Liquid : dist. water
IPS e.max® Press Crown, veneer 70% 18ml:8ml 36ml:16ml -
IPS Empress® Esthetic | |jay / Onlay 60% 16 ml: 10 ml 31ml:21ml -
3-unit bridge 70% - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press Hybrid abutment,
hybrid abutment 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
crown
Overpressing
IPS e.max® ZirPress zirconium oxide 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml 54ml:24ml
frameworks
IPS InLine® PoM Overpressing metal 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml s4ml: 24 ml
frameworks
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:

Wax the restoration(s) onto the selected investment ring base.

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.

Carefully cut the powder bag open and pour the contents into the liquid.

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. Check the function of the vacuum mixing device regularly.
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.
It is 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. 45 minutes) min. 30 minutes to max. 12 hrs

F

actors which influence the processing time and setting expansion of the investment

material:

Temperature of the mixing beaker, investment material and liquid
Mixing duration and intensity
Mixing amount

Preheating / holding times

Speed heating procedure Conventional heating procedure
Starting temperature 850°C/ 1562 °F Room temperature
Temperature increase - 3°C/5.4°F/ min
Holding temperature / time N 280 °C/ 536 °F, 45 min

Holding time after the final temperature of
850 °C/ 1562 °F is reached

100 g investment ring — min. 45 minutes | 100 g investment ring — min. 45 minutes

200 g investment ring — min. 60 minutes | 200 g investment ring — min. 60 minutes

300 g investment ring — min. 90 minutes | 300 g investment ring — min. 90 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 15912:2015

- Flow characteristics: 115 mm

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

- Linear thermal expansion: 0.8%

Curve of typical linear thermal expansion:
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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)
fur Ivoclar Vivadent-Presskeramiken. Sie kann sowohl im Speed- als auch im konventionellen Verfahren
verwendet werden.

Definition

Speed-Verfahren

- abgebundene Muffel wird direkt in den auf Endtemperatur vorgeheizten Vorwarmofen gestellt und nach
einer definierten Haltezeit in den Pressofen umgesetzt.

Konventionelles Verfahren

- abgebundene Muffel wird in einen kalten Vorwarmofen (Raumtemperatur) gestellt und mit einem
definierten Aufheizprozess auf Endtemperatur erwdrmt. Nach einer definierten Haltezeit wird die Muffel
in den Pressofen umgesetzt.

Indikation

Die IPS PressVest Premium kann fiir folgende Presskeramiken zur Pressung in Ivoclar Vivadent Presséfen
verwendet werden:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

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

Lagerung

- Lagerung bei 12-28 °C

— Pulver trocken lagern

- Liquid keiner Temperatur von weniger als +5°C aussetzen (frostempfindlich!). Sollte die Flissigkeit
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 gekiihlt werden).

Anmischverhiltnis

Durch Verdiinnung 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 Anmischflussigkeit (Einbettmasse-Liquid + destilliertes Wasser) steht in
Zusammenhang mit der Menge des Einbettmasse-Pulvers und muss zwingend eingehalten
werden.

- 100 g Pulver : 26 ml Anmischfliissigkeit (Einbettmasse-Liquid + destilliertes Wasser)
— 200 g Pulver : 52 ml Anmischflissigkeit (Einbettmasse-Liquid + destilliertes Wasser)
- 300 g Pulver : 78 ml Anmischflissigkeit (Einbettmasse-Liquid + destilliertes Wasser)

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



Konzentration 100 g Pulver 200 g Pulver 300 g Pulver
Material Indikation bt e R et
fliissigkeit Liquid : dest. Liquid : dest. Liquid : dest.
@, Wasser Wasser Wasser
IPS e.max® Press Krone, Veneer 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml B
IPS Empress® Esthetic | |yjay / Onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
3-gliedrige Briicke 70% - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press Hybrid-Abutment,
Hybrid- Abutment- 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
Krone
IPS e.max® ZirPress | DCIPESsen von 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml s4ml: 24 ml
Zirkon-Geriisten
IPS InLine® PoM Uberpressen von 70% 18ml:8ml 36ml:16ml s4ml: 24ml
Metall-Geriisten
Anmischen
Manuelles Vormischen 20-30 Sekunden
Vakuumriihrdauer 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:

- Restauration(en) auf der gewahlten Muffelbasis anwachsen.

— Uberschuss von Wachs-lIsoliermittel an den Modellationen vor dem Einbetten entfernen.
Wachsisoliermittel kann mit der Einbettmasse reagieren und das Pressergebnis negativ beeinflussen.
Kein Wachsentspannungsmittel (Tensid) verwenden und tiberschiissige Isolierflissigkeit vor dem
Einbetten entfernen. Reaktionen mit der Einbettmasse sind moglich.

- Maximal 400 g Einbettmasse auf einmal anmischen.

Verhéltnis von Pulver zu Anmischfliissigkeit genau einhalten.

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

- Liquidflasche nach Gebrauch gut verschliessen, Gefahr von Kristallbildung.

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

Pulverbeutel vorsichtig aufschneiden und den gesamten Beutelinhalt in das Liquid einstreuen.
Einbettmasse mit dem Spatel 20-30 Sekunden gut durchmischen bis das gesamte Pulver mit der
Anmischflussigkeit vermischt ist.

Maschinelles Anmischen mit einem Vakuumriihrgerat. Vakuumriihrgerat regelmassig auf Funktion priifen.
Die Verarbeitungszeit ist abhdngig von der Materialtemperatur, der Menge, der Riihrdauer und der
Mischintensitdt. Eine hohere Materialtemperatur bzw. ldngere Mischdauer verkiirzt die Verarbeitungszeit.
Die angegebenen Zeiten (Abbindezeit / Haltezeit) miissen unbedingt eingehalten werden.

Einbetten/ Vorwdrmen

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

- Die eingebettete Muffel erschiitterungsfrei 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 Vorwarmeofen

Speedverfahren

Konventionelle Vorwdrmung

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

mind. 30 Minuten bis max. 12 Std.

Einige Punkte, welche die Verarbeitungszeit und die Abbindeexpansion der Einbettmasse

beeinflussen:

- Temperatur des Mischbechers, der Einbettmasse und des Liquids

- Ruhrdauer und Mischintensitat
- Mischmenge

Vorwdrmen / Haltezeiten

Speedverfahren Konventionelle Vorwarmung
Aufsetztemperatur 850 °C Raumtemperatur
Temperaturanstieg - 3°C/min
Haltetemperatur/-zeit - 280 °C/45 min

Haltezeit ab Erreichen der Endtemperatur
850°C

100 g Muffel — mind. 45 Minuten

100 g Muffel — mind. 45 Minuten

200 g Muffel — mind. 60 Minuten

200 g Muffel — mind. 60 Minuten

300 g Muffel — mind. 90 Minuten

300 g Muffel — mind. 90 Minuten

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

Miissen 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 mebhr 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 Abkiihlen auf
ein Gitter stellen.

Beim Ausbetten ist darauf zu achten, dass beim ,grob Vorstrahlen” (4 bar Druck) nur der
Einbettmasseliberschuss 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 Vorwéarmofen darf maximal bis zur Hlfte seiner Stellfliche bestiickt werden, dabei die Muffeln immer
im hinteren Teil des Vorwédrmofens platzieren.

Muffeln im Vorwdrmofen immer mit der Offnung nach unten stellen, méglichst im 45°-Winkel.

Die Muffeln nicht in direkten Kontakt zueinander stellen. Luftzirkulation ermdglichen.
Einbettmasse-Muffeln die im Speedverfahren vorgewarmt werden, immer in den auf 850°C vorgeheizten
Vorwarmeofen stellen.

Das Einbringen der Muffeln in den Vorwarmofen im Speedverfahren muss ziigig erfolgen. Darauf achten,
dass die Ofentemperatur dabei nicht zu stark abfallt. Miissen 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 mebhr als 2 Speed-Muffeln gleichzeitig vorgewarmt, so ist die Haltezeit auf Endtemperatur je
zusatzlicher Muffel um 15 Minuten zu verldngern.

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



Sicherheitshinweise

ACHTUNG!

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

- Keinen Staub einatmen.

- Bei unzureichender Belliftung Atemschutz tragen.

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

- Waéhrend des Vorwéarmens im Speedverfahren innerhalb der ersten 20 Minuten den Vorwarmeofen nicht
offnen: Verbrennungsgefahr durch Wachsdampfe, die sich durch Zufuhr von Luft entziinden kénnen!

Physikalische Daten

nach ISO/FDIS 15912:2015

- Fliessfahigkeit: 115 mm

- Erstarrungsbeginn: 10 Minuten
- Druckfestigkeit: 6 MPa

- Lineare Warmeausdehnung: 0,8%

Kurve einer typischen linearen Warmeausdehnung:
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Zusammensetzung
Quarz, Cristobalit, Aluminiumoxid, Bindemittel: Ammoniumphosphat, Magnesiumoxid

Das Material wurde fir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemdss Gebrauchsinformation verarbeitet werden. Fiir Schaden, die
sich aus anderweitiger Verwendung oder nicht sachgemasser Verarbeitung ergeben, tibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist
der Verwender verpflichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmaglichkeit fiir die
vorgesehenen Zwecke zu priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufgefiihrt sind.



Description

IPS® PressVest Premium est un revétement universel a liant phosphate (type 1, classe 1 et 2) a utiliser avec
les céramiques de pressée Ivoclar Vivadent. Ce matériau est adapté aux procédures de montée en
température rapide ou classique.

Définition

Procédure de montée en température rapide

- Le cylindre est placé directement dans le four préchauffé a température finale puis, aprés un laps de
temps défini, placé dans le four de pressée.

Procédure de montée en température classique

- Le cylindre est placé dans le four froid (température ambiante) puis chauffé jusqu'a température finale
selon une procédure de montée en température définie. Une fois le temps défini écoulé, le cylindre est
placé dans le four de pressée.

Indications

IPS PressVest Premium peut étre utilisé avec les céramiques de pressée suivantes dans les fours de pressée
Ivoclar Vivadent :

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Contre-indications
Toutes les applications non incluses dans les indications.

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 23 et 28 °C, le liquide et I'eau peuvent étre refroidis jusqu'a 12 °C).

Ratio de mélange

En diluant le liquide de revétement, il est possible de contrdler 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)
- 200 g de poudre : 52 ml de liquide de mélange (liquide de revétement + eau distillée)
— 300 g de poudre : 78 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'élément. Ne pas diluer le liquide
au-dela de 50 %!



Concentration 100 g de poudre | 200 gdepoudre | 300 g de poudre )
Matéri o Liquide de . . . S
atériau Indications mélange Liquide : eau Liquide : eau Liquide : eau <
i distillée distillée distillée =
IPS e.max® Press Couronne, facette 70 % 18ml:8ml 36ml: 16 ml B
IPS Empress® Esthetic | |yjay / Onlay 60% 16ml:10ml 31ml:21ml -
Bridge 3 éléments 70 % - 36ml:16ml -
Pilier implantaire
IPS e.max® Press anatomique,
couronne transvissée 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
directement sur
I'implant
Surpressée
IPS e.max® ZirPress | d'armatures en 70 % 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
zircone
Surpressée
IPS InLine® PoM d'armatures 70 % 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
métalliques
Mélange
Pré-mélange manuel 20-30 secondes
Temps de mélange sous vide 90 secondes
Vitesse environ 350 tr/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 :

— Coller a la cire la(les) restauration(s) sur le socle du cylindre choisi.

— Retirer les traces d'isolant des restaurations avant la mise en revétement. L'isolant 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 l'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 apreés 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
uniquement a l'aide d'instruments propres et secs et ne pas utiliser de bols ayant servi a mélanger le
platre.

— Ouvrir soigneusement le sachet de poudre et verser le contenu dans le liquide.

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

- Mélanger dans un appareil de malaxage sous vide. Vérifier réguliérement la fonction de vide du dispositif.

- 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).




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 cassique

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

Facteurs influencant le temps de mise en ceuvre et I'expansion de prise du revétement :
- Température du bol de mélange, du revétement et du liquide

- Durée et vitesse de mélange

- Quantité de mélange

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
Cylindre 100 g — 45 minutes min. Cylindre 100 g — 45 minutes min.
Le temps de maintien a température finale ) ) ) . . )
de 850°C st atteint Cylindre 200 g — 60 minutes min. Cylindre 200 g — 60 minutes min.
Cylindre 300 g — 90 minutes min. Cylindre 300 g — 90 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 indiqué commence lorsque la température de préchauffage de
850 °C est a nouveau atteinte.

- Si plusieurs 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.

- Si plus 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 immédiatement 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 |'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.



- Si plusieurs 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.

- Si plus 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
dessechent pas avant que le processus de préchauffage commence.

Remarques sur la sécurité

IMPORTANT!

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

- Ne pas inhaler les poussiéres.

- 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 bralure provoquée par des vapeurs de cire pouvant
s'enflammer au contact de I'air !

Données physiques
Conforme a ISO/FDIS 15912:2015

- Caractéristiques de fluidité : 115 mm

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

- Expansion thermique linéaire : 0,8 %

Courbe de dilatation thermique linéaire typique :
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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 uniquement 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. L'utilisateur est responsable des tests effectués sur les matériaux et qui ne sont pas explicitement
énoncés dans le mode d'emploi.



Descrizione

IPS® PressVest Premium & una massa da rivestimento universale, a legante fosfatico, (Tipo 1, Classe 1 e 2) per
le ceramiche da pressatura Ivoclar Vivadent. Questa massa da rivestimento puo essere utilizzata sia con il
procedimento Speed che con il metodo convenzionale.

Definizione

Procedimento Speed

- il cilindro, dopo il tempo di presa, viene posizionato direttamente nel forno di preriscaldo gia riscaldato a
temperatura finale e dopo un tempo di tenuta definito, trasferito nel forno di pressatura.

Procedimento convenzionale

- il cilindro, dopo il tempo di presa, viene posizionato nel forno di preriscaldo freddo (temperatura
ambiente) e riscaldato con un processo di riscaldamento definito fino a temperatura finale. Dopo un
tempo di tenuta definito, il cilindro viene trasferito al forno di pressatura.

Indicazioni

IPS PressVest Premium é utilizzabile per le seguenti ceramiche per pressatura in forni da pressatura Ivoclar
Vivadent:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Controindicazioni
Tutti gli altri impieghi non riportati nelle indicazioni.

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 pil bassa rallenta il processo chimico.

- Una temperatura di lavorazione pil elevata accelera il processo chimico. (In caso di temperatura di
23-28°C é 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)
— 200 g polvere: 52 ml liquido di miscelazione (liquido da rivestimento + acqua distillata)
- 300 g polvere: 78 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 300 g polvere o
Materi s Liquido di . . . 5
ateriale Indicazioni s e Liquido : acqua Liquido : acqua Liquido : acqua =
@ distill. distill. distill. =
IPS e.max® Press Corona, faccetta 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml B
IPS Empress® Esthetic | |yjay / Onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
Ponte di 3 elementi 70% - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press Abutment ibrido,
corona abutment 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
ibrida
IPS e.max® ZirPress | C/epressaturadi 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml s4ml: 24 ml
strutture in zirconio
IPS InLine® PoM Soviapressatura di 70% 18ml:8ml 36ml:16ml Saml: 24ml
strutture in metallo
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:

— Fissare con cera i restauri sulla base per cilindro scelta.

- Prima della messa in rivestimento, rimuovere le eccedenze di isolante per cera dalle modellazioni.
L'isolante 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.

- Tagliare cautamente il sacchetto della polvere e versare I'intero contenuto nel liquido.

- 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. Controllare ad intervalli
regolari la funzione del miscelatore 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 piu lunga, abbrevia il tempo di lavorazione.

- Itempi indicati (tempo di presa / tempo di tenuta) devono assolutamente essere rispettati.

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 piu 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.

Alcuni punti, che influiscono sul tempo di lavorazione e I'espansione di presa della massa da
rivestimento:

- Temperatura del contenitore di miscelazione, della massa da rivestimento e del liquido

- Durata della miscelazione ed intensita di miscelazione

- Quantita miscelata

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
I:R‘)’;:ti:fa”;;aaldea('ﬁ’;?)_%“jggime"t" della | Glindro 200 g — min. 60 minuti clindro 200 g — min. 60 minuti
clindro 300 g — min. 90 minuti clindro 300 g — min. 90 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 (piu 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
I'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.

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 pit 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 dellaria.

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

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

- Dovendo effettuare pi messe in rivestimento Speed (piu 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



I'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.

- Non inalare 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 infiammare con I'apporto di
aria!

Dati fisici

secondo ISO/FDIS 15912:2015

- Fluidita: 115 mm
- Inizio della solidificazione: 10 minuti
- Resistenza alla pressione: 6 MPa

- Espansione termica lineare: 0,8%

Curva della tipica espansione termica lineare:
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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. L'utente, inoltre, & tenuto a verificare, prima dell'impiego, I'idoneita e
I'utilizzabilita del materiale agli scopi previsti, qualora tali scopi non siano indicati nelle istruzioni per l'uso.



Descripcion

IPS® PressVest Premium es un material universal de revestimiento aglutinado con fosfato (tipo 1, clase 1
y 2) para utilizar con las ceramicas de inyeccion de Ivoclar Vivadent. Puede utilizarse tanto con procedi-
mientos de calentamiento rapido como con los métodos de calentamiento tradicional.

Definicion

Procedimiento de calentamiento rdpido

- El cilindro de revestimiento se coloca directamente dentro del horno el cual ha sido precalentado hasta la
temperatura final y después pasado un tiempo determinado se traslada al horno de inyeccién.

Procedimiento de calentamiento convencional

- El cilindro de revestimiento se coloca en un horno de precalentamiento frio (temperatura ambiente) y
calentado hasta la temperatura final de acuerdo a un proceso de calentamiento designado. Pasado un
tiempo determinado el cilindro de revestimiento se traslada al horno de inyeccién.

Indicacion

IPS PressVest Premium puede utilizarse con las siguientes cerdmicas de inyeccidn en los hornos de inyeccién
de Ivoclar Vivadent:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

- IPS InLine® PoM (Inyeccion sobre Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Contraindicaciones
Cualquier otra que no esté incluida en las indicaciones.

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 restauracién inyectada en el muidn o la preparacion. La concentracién 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)
- 200 g de polvo: 52 ml de mezcla de liquido (liquido de revestimiento + agua destilada)
- 300 g de polvo: 78 ml de mezcla de liquido (liquido de revestimiento + agua destilada)

La siguiente informacion 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 300 g de polvo

Material Indicacion Mezcla deliquido|  iquido : agua Liquido : agua Liquido : agua
aprox. destilada destilada destilada

IPS e.max® Press Corona, carilla 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml -

IPS Empress® Esthetic | yjay / Onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
Puente de 3 unidades 70% - 36ml: 16 ml -

IPS e.max® Press bk
Pllarhibrido 85% 2ml:4ml 44ml:8ml -
Corona pilar hibrido
Estructuras de 6xido

IPS e.max® ZirPress | de circonio 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml 54ml:24ml
sobreinyectadas

IPSInLine® Pom | Estucturas metdlicas 70% 18mi:8ml 6mi:t6ml | S4ml:24ml
sobreinyectadas

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:

- Encere la restauracion sobre la base del cilindro de revestimiento seleccionado.

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

- 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 tendrd 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 Ginicamente el material de
revestimiento utilizando instrumentos secos y limpios y no utilice cubiletes de mezcla de yeso.

- Corte la bolsa que contiene el polvo con cuidado y vierta su contenido en el liquido

- 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. Compruebe de forma regular la funcién del dispositivo de
mezcla de vacio.

- Eltiempo de procesamiento depende de la temperatura del material, la cantidad, el tiempo de agitacién
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 vibracién 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 presién 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 Min. 30 minutos hasta un max. de 12 horas.
max. de 45 minutos)

Factores que influyen el el tiempo de procesamiento y la expansion de fraguado del material
de revestimiento:

- Temperatura del cubilete de mezcla, material de revestimiento y liquido

- Duracién de mezcla e intensidad

- Cantidad de mezcla

Precalentamiento / tiempo de mantenimiento

Procedimiento de calentamiento Procedimiento de calentamiento
rapido convencional
Temperatura de inicio 850 °C Temperatura ambiente
Aumento de temperatura - 3 °C/min
Temperatura de mantenimiento /tiempo N 280 °C, 45 min
100 g cilindro de revestimiento — 100 g cilindro de revestimiento —
min. 45 minutos min. 45 minutos
Temperatura de mantenimiento despuez 200 g cilindro de revestimiento — 200 g cilindro de revestimiento —
de alcanzar la temperatura final de 850 °C . ) . )
/1562 °F min. 60 minutos min. 60 minutos
300 g cilindro de revestimiento — 300 g cilindro de revestimiento —
min. 90 minutos min. 90 minutos

- Cuando coloque los cilindros de revestimiento rdpidos 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.

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

- Si se 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.

Informacion importante

— Retire siempre los cilindros de revestimiento inyectados del horno de inyeccién 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 45°.

- No coloque 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.
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- Coloque los cilindros de revestimiento lo mds 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 répidos, el tiempo de mantenimiento
de la temperatura final se debe ampliar 15 minutos para cada cilindro adicional.

— Coloque 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 daios en los pulmones si se esta expuesto a una
inhalacién prolongada y repetitiva.

- Noinhale el polvo.

- Sila ventilacién 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
De acuerdo con ISO/FDIS 15912:2015

- Caracteristicas de flujo: 115 mm

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

- Expansién de la linea térmica 0,8%

Curva tipica de la expansion de la linea térmica :

e s
16y

i L
onl ﬂ/

Composicion
Cuarzo, cristobalita, 6xido de aluminio, agente de unién: Fosfato de amonio, 6xido 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 inico responsable de probar el
material para su idoneidad para cualquier propésito que no se indique explicitamente en las Instrucciones.
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Descricao

IPS® PressVest Premium €, um material universal de revestimento aglutinado por fosfato (tipo 1, classe 1 e 2)
para uso com as ceramicas injetadas Ivoclar Vivadent. Ele pode ser usado com o processo de aquecimento
rapido, bem como com métodos convencionais de aquecimento.

Definicao

Processo de aquecimento rdpido

- O conjunto de anel de revestimento é colocado diretamente em um forno que foi pré-aquecido até a
temperatura final e, em seguida, transferido para o forno de injecdo ap6s o tempo definido.

Processo de aquecimento convencional

- O conjunto de anel de revestimento é colocado em um forno de pré-aquecimento frio (temperatura
ambiente) e aquecido até a temperatura final de acordo com o processo de aquecimento designado.
Ap6s o tempo definido o anel de revestimento é entéo transferido para o forno de injecéo.

Indicagées

IPS PressVest Premium pode ser usado com as seguintes ceramicas de inje¢do, nos fornos de injecao da
Ivoclar Vivadent:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Contraindicagoes
Qualquer aplicagdo ndo listada nas indicagdes.

Armazenamento

- Armazenar a 12-28 °C

- Armazenar o p6 em local seco

- 0O liquido nao deve ser exposto a temperaturas abaixo de +5 °C (susceptivel a congelamento!) . Se o
liquido estiver congelado, tornar-se-a inutilizavel (cristalizacéo).

Temperatura de processamento

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

- Qualquer outra temperatura de processamento afeta, de modo decisivo, o 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 4gua podem ser resfriados a 12 °C).

Relagado de mistura

Com a diluicdo dos liquidos de revestimento, a expanséo do material de revestimento pode ser controlada e,
portanto, influencia na adaptacao da restauracao injetada sobre o troquel ou preparo. A concentracao de
liquido é mostrada em %.

Importante: A quantidade de mistura de liquidos (liquido de revestimento + dgua 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 + dgua destilada)
- 200 g de pé: 52 ml de mistura de liquidos (liquido do material de revestimento + dgua destilada)
— 300 g de p6: 78 ml de mistura de liquidos (liquido do material de revestimento + agua destilada)

As seguintes informacdes sobre as concentracdes de liquidos sdo orientagoes e podem ser ajustadas
dependendo das condi¢des de processamento e tamanho do objeto. Nao diluir o liquido para menos de
50%!
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Concentragao 100 g de po6 200 g de po 300 g de pé )
. A Mistura de S
Material Indicagbes liquidos Liquido : 4gua Liquido : dgua Liquido : 4gua =
aprox destil. destil. destil. £
' &
IPS e.max® Press Coroa, faceta 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml -
IPS Empress® Esthetic | |yjay / Onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
zl‘::;ee;‘t’y 70% - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press Pl Protétics hibrid
Wlar Protetico hibrido, | gy 2mi:4ml 44mi:8ml -
coroa pilar hibrido
Injecao sobre
Cl
IZ'i)rsP:.eTsax infraestruturas de 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml 54ml:24ml
dxido de zirconio
. Injedo sobre
®
IPI:)SN:ane infraestruturas de 70% 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
metal
Mistura
Pré-mistura manual 20 - 30 segundos
Tempo de mistura sob vécuo 90 segundos
Speed aprox. 350 rpm
Tempo de processamento aprox. 5-6 minutos

Resultados confidveis s6 podem ser conseguidos seguindo as instru¢des de processamento e mantendo

condigdes consistentes. Por favor, observar as seguintes instrucoes:

- Encerar a restauracao (6es) sobre a base do anel de revestimento selecionado.

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

- Nao usar um removedor de bolhas (surfactante) e remover o excesso de liquido de separagao antes de
incluir. Podem ocorrer reagdes com o revestimento.

- Misturar no méx. 400 g de material de revestimento de uma sé vez.

- Observar a proporc¢ao exata de pé para liquido.

- Definir a concentracéo do liquido de mistura - de acordo com o material e indicacéo - ajustando as
medidas de liquido de revestimento e de agua destilada. Quanto maior o teor de dgua no liquido de
mistura, menor sera a expansao de presa. Além disso, o material de revestimento sera menos resistente.
Néo diluir o liquido de mistura para menos de 50%.

- Volte a vedar bem a garrafa de liquido ap6s o uso, risco de formacao 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 nao usar o mesmo recipiente de mistura utilizado
para gesso.

- Cortar cuidadosamente o saco de pé para abrir e despejar o contetido no liquido.

— 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. Controlar o funcionamento do equipamento
de mistura a vacuo regularmente.

- 0 tempo de processamento depende da temperatura do material, da quantidade, do tempo de agitacao
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).
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Incluséo / pré-aquecimento

- Realizar a inclusdo com um vibrador sob vibrag¢ao suave.

— Permitir que o anel de revestimento repouse, sem vibracéo.

- Nao toque na al¢a do anel, enquanto o material de revestimento estiver tomando presa.

- Nao use o método de incluséo sob presséo, pois este muda as propriedades do produto.

- Ao usar o método convencional, pré-aqueca o anel de revestimento, o mais tardar apds 12 horas. Nao
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 aquecimento convencional

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

Fatores que influenciam o tempo de processamento e ajuste de expansao do material de
revestimento:

— Temperatura do recipiente de mistura, material de revestimento e liquidos

- Tempo e intensidade de mistura

- Quantidade de mistura

Tempos de pré-aquecimento / de espera

Processo de aquecimento rapido Processo de aquecimento
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 —
min. 45 minutos min. 45 minutos
Tempo de espera apds atingir a Anel de revestimento 200 g — Anel de revestimento 200 g —
temperatura final de 850 ° C min. 60 minutos min. 60 minutos
Anel de revestimento 300 g — Anel de revestimento 300 g —
min. 90 minutos min. 90 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. O 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-aquecimento com intervalos de pelo menos 20 minutos.

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

Informagoes importantes

- Sempre retire anéis de revestimento injetados do forno de injecao 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 presséo) so seja
usado para remover o material de revestimento em excesso e ndo seja usado no préprio objeto de
cerdmica.

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 espaco 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 °.
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Né&o colocar os anéis de revestimento em contato direto um com o outro. Permitir a circulacéo 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-aquecimento com intervalos de pelo menos 20 minutos.
Se mais de dois anéis de revestimento rapido forem pré-aquecidos 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-aquecimento
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 nao sequem antes que o processo de pré-
aquecimento seja iniciado.

Avisos de seguranca

IMPORTANTE!

Este material contém quartzo, que pode causar danos aos pulmdes apds exposicéo e inalagéo prolongada
e repetida.

Néo inalar o po.

Usar protecao respiratoria em caso de ventilagao insuficiente.

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

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

Dados fisicos
De acordo com ISO/FDIS 15912:2015

Caracteristicas de escoamento: 115 mm
Presa inicial: 10 Minutos
Resisténcia a compressao: 6 MPa
Expansdo térmica linear: 0,8%

Curva tipica de expansdo térmica linear:

e

164

Composicao
Quartzo, cristobalita, 6xido de aluminio, agente de ligacdo: fosfato de amonio, 6xido de magnésio

Este material foi desenvolvido exclusivamente para uso em odontologia e deve ser processado estritamente de acordo com as Instrugoes.
Responsabilidade néo pode ser aceita por danos resultantes do uso indevido ou ndo cumprimento das Instrugées. O usudrio é responsével por
testar os produtos para a adequagao e a sua utilizagao para qualquer finalidade que ndo esteja explicitamente indicada nas Instrugdes.
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Beskrivning

IPS® PressVest Premium &r ett universal, fosfatbundet inbaddningsmaterial (typ 1, klass 1 och 2) avsett att
anvandas till lvoclar Vivadent presskeramer. Det kan anvdndas bade med snabbuppvarmningsteknik (speed)
och med konventionella uppvarmningstekniker.

Definition

Speed-uppvirmning

- Den fardiga muffeln stélls direkt in i ugnen som har foruppvarmts till sluttemperatur och flyttas sedan
over till pressugnen efter en definierad tid.

Konventionellt arbetssdtt

- Den fardiga muffeln stélls in i en kall uppvarmningsugn (rumstemperatur) och varms upp till
sluttemperaturen enligt en definierad uppvarmningsprocess. Efter en definierad tid, flyttas muffeln till
pressugnen.

Indikation

IPS PressVest Premium kan anvandas med foljande presskeramer i en Ivoclar Vivadent pressugn:
- IPS e.max® Press

- IPS e.max® ZirPress

— IPS InLine® PoM (Press-on Metal)

- IPS Empress® Esthetic

Kontraindikationer
All applicering som inte finns ndmnd i denna bruksanvisning

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
oanvandbar (kristallisering).

Arbetstemperatur

- Rumstemperatur 18 °C — max. 23 °C.

Avvikande bearbetningstemperatur har avgorande betydelse fér hardningen.

Lagre temperatur férsenar den kemiska processen.

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

Blandningsférhallande

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

i %.

Viktigt: Mangden av blandningsvatska (inbaddningsvatska + destillerat vatten) star i relation till
mangden av inbaddningspulver och forhallandet maste hallas.

- 100 g pulver: 26 ml blandningsvatska (inbaddningsmaterial-vétska + destillerat vatten)
— 200 g pulver: 52 ml blandningsvatska (inbdddningsmaterial-vatska + destillerat vatten)
— 300 g pulver: 78 ml blandningsvatska (inbaddningsmaterial-vatska + destillerat vatten)

Foljande information angdende vatskekoncentrationerna ar riktlinjer och kan justeras beroende pé objektets
storlek och bearbetningsforhallandena. Spad inte ut vatskan under 50%!
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Koncentration 100 g pulver 200 g pulver 300 g pulver

Material Indikation blandnings- Vitska : dest. Vitska : dest. Vitska : dest.
vitska c:a. vatten vatten vatten

IPS e.max® Press Krona, fasad 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml -

IPS Empress® Esthetic | |njay / onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
3-ledshro 70% - 36ml:16ml -

IPS e.max® Press i
Hybriddistans, 85% 2ml:4ml 44ml:8ml -
hybriddistanskrona

Overpressning

IPS e.max® ZirPress L 70% 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
zirkoniaoxidskelett
IPS InLine® PoM Overpressning 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml saml:24ml
metallskelett
Blandning
Manuell férblandning 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 fdljer arbetsinstruktionerna och bibehaller samma

arbetsvillkor. Var vanlig och gor enligt foljande:

- Vaxa upp restauration-en/erna pa den valda muffelbasen.

— Avldgsna overskott av vaxseparator pd restaurationerna innan inbdddningen sker. Vaxisolering kan
reagera med inbaddningsmaterialet och har en negativ effekt pa det pressade resultatet.

— Anvdnd inte ytspanningsmedel for vax (tensid) samt avlagsna verskott av separervatska innan
inbdddningen. Reaktion med inbdddningsmaterialet kan dga rum.

— Blanda max 400 g inbaddningsmaterial pd samma géng.

— Kontrollera att férhallandet mellan pulver och vatska &r exakt.

— Stall in koncentrationen av blandningsvatskan — enligt material och indikation — genom att justera
matten av inbdddningsvatska och destillerat vatten. Ju hogre vatteninnehall, desto lagre
stelningsexpansion. Dessutom kommer styrkan pa inbdddningsmaterialet att forsvagas. Spad inte ut
blandningsvatskan under 50 %.

— Forsegla vatskeflaskan ordentligt efter anvandningen, risk for kristallisering.

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

— Skar forsiktigt upp pulverpasen och héll innehéllet i vdtskan.

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

— Maskinblanda med vakuumblandare. Kontrollera regelbundet att vakuumblandaren fungerar som den
ska.

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

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

Inbdddning / foruppvarmning

- Genomfor inbaddningen pa en vibrationsapparat.

— Lat muffeln stelna utan vibrationer.

— ROr inte muffeln under materialets stelningstid.

— Anvand inte tryckinbaddningstekniken da det @ndrar materialets egenskaper.

— Nar konventionell teknik anvénds, foruppvarm muffeln senast efter 12 timmar. Badda inte in 6ver en helg
(risk for 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

Faktorer som paverkar arbetstiden och stelningsexpansionen pa inbaddningsmaterialet:

- Temperatur pa blandningsbagaren, inbaddningsmaterialet och vatskan

— Blandningstid och intensitet
— Mangd material som blandas

Foruppvarmning / halltider

Speed uppvarmning

Konventionell uppvarmning

Startemperatur 850°C Rumstemperatur
Temperaturstegring - 3°C/ min
Hélltemperatur/tid - 280 °C/ 45 min

Halltid efter att sluttemperatur pa 850 °C
har nétts

100 g muffel — minst 45 minuter

100 g muffel — minst 45 minuter

200 g muffel — minst 60 minuter

200 g muffel — minst 60 minuter

300 g muffel — minst 90 minuter

300 g muffel — minst 90 minuter

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

— Om flera speedinbdddningar ska genomfdras (mer @n tva 200 g mufflar), ska dessa inbaddas efter
varandra och placeras i féruppvarmningsugnen med ett intervall pa minst 20 minuter.

— Om fler &n tva speedmufflar foruppvarms samtidigt, ska hélltiden vid sluttemperaturen forlangas med
15 minuter for varje ytterligare muffel.

Viktig information

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

— Under urbaddningen, se till att den grova sandblastringen (vid 4 bar tryck) endast anvéands for att
avldgsna overskottinbaddningsmaterial och inte for det keramiska objektet.

For att vara saker pa att muffeln &ar helt uppvarmd i foruppvarmningsugnen, ska du gora enligt

foljande:

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

— Placera alltid muffeln i ugnen med 6ppningen nedat, om méjligt med 45° vinkel.

— Stall inte mufflar i direkt kontakt med varandra. Se till att luften kan cirkulera.

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

— Placera muffeln s& snabbt som majligt i foruppvarmningsugnen nér 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 stéllas efter varandra i foruppvarmningsugnen med ett intervall pa minst
20 minuter.

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

— Stall mufflar som ska varmas upp konventionellt, i en kall foruppvarmningsugn och borja uppvarmningen
vid rumstemperatur. Se till att mufflarna inte torkar ut innan féruppvarmningen startar.
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Sakerhetsforeskrifter

VIKTIGT!

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

— Andas inte in damm.

— Om ventilationen &r otillrdcklig, ska andningsskydd béras.

Innehallet/behallaren ska avyttras enligt lokala regler.

Oppna inte ugnen under de forsta 20 minuterna av féruppvarmningen, nar speed-tekniken anvinds.

P.g.a. vaxangor som kan anténdas i luften, foreligger risk for brannskada!

Fysikalisk data

I enlighet med ISO/FDIS 15912:2015

- Flodeskaraktaristika: 115 mm

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

— Linjar termisk expansion: 0,8%

Kurva pa typisk linjér termisk expansion:
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Sammanséttning
Kvarts, kristobalit, aluminiumoxid, bindningsmedel: ammoniumfosfat, magnesiumoxid

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

IPS® PressVest Premium er et universelt, fosfatbundet indstebningsmateriale (type 1, klasse 1 og 2), der kan
anvendes sammen med Ivoclar Vivadent keramiske materialer til pres-teknik. Indstebningsmaterialet kan
benyttes ved savel Speed-opvarmning som ved traditionelle opvarmningsmetoder.

Definition

Speed-opvarmningsmetode

- Kyvetten anbringes direkte i ovnen, som er forvarmet til den rette sluttemperatur, og overfares derefter til
presseovnen, efter et fastlagt tidsrum.

Konventionel opvarmningsmetode

- Kyvetten anbringes i en kold forvarmningsovn (stuetemperatur), som derefter opvarmes til
sluttemperaturen i overensstemmelse med den anbefalede opvarmningsmetode. Efter et fastlagt tidsrum
overfgres kyvetten til presseovnen.

Indikation

IPS PressVEST Premium indstgbningsmateriale kan anvendes sammen med fglgende keramiske materialer til
pres-teknik i Ivoclar Vivadent presseovne:

- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— PSInLine® PoM (Press-on Metal-keramik)

— IPS Empress® Esthetic

Kontraindikationer
Alle andre anvendelser, der ikke er angivet som indikation

Opbevaring

- Opbevaring ved 12-28 °C

- Opbevar pulveret tort

- Vaesken ma ikke udseettes for temperaturer under +5 °C (frostfglsom!). Hvis vaesken fryser kan den
ikke leengere anvendes (krystallisering).

Arbejdstemperatur

- Stuetemperatur 18 °C — maks. 23 °C

- En afvigende arbejdstemperatur pavirker afbindingsreaktionen afgerende.

- En lavere arbejdstemperatur forsinker den kemiske proces.

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

Blandingsforhold

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

Vigtigt: Maengden af blandevaeske (flydende indstebningsmateriale + destilleret vand),
afheaenger af maengden af indstebningspulver og skal overholdes meget ngje.

- 100 g pulver: 26 ml blandevaeske (flydende indstgbningsmateriale + destilleret vand)
— 200 g pulver: 52 ml blandevaeske (flydende indstgbningsmateriale + destilleret vand)
- 300 g pulver: 78 ml blandevaeske (flydende indstebningsmateriale + destilleret vand)

Felgende oplysninger om vaeskekoncentration er vejledende, og kan justeres alt efter genstandens stgrrelse
og bearbejdningsforholdene. Vaesken mé ikke fortyndes til under 50 %!



Koncentration 100 g pulver 200 g pulver 300 g pulver
Materiale Indikation SEE a.f
vaeske, vej- Vaeske: dest. vand | Veeske: dest.vand | Vaske: dest. vand
ledende forhold
IPS e.max® Press Krone, facade 70% 18 ml:8ml 36ml: 16 ml -
IPS Empress® Esthetic | |yjay/0nlay 60% 16ml: 10 ml 31ml:21ml -
3-leddet bro 70 % - 36 ml: 16 ml -
IPS e.max® Press Hybride abutments,
hybride 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
abutmentkroner
Overpresning af
IPS e.max® ZirPress | zirkonium-oxid-enkelt-| 70 % 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54 ml: 24 ml
tandkonstruktioner
IPS InLine® PoM Overpresning af 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml saml: 24 ml
metalstel
Blanding
Manuel forblanding 20-30 sekunder
Vakuumblandetid 90 sekunder
Hastighed ca. 350 rpm
Heerdetid ca. 5-6 minutter

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

Felg disse retningslinjer:

- Pasat restaureringerne med voks pa bunden af den valgte kyvette.

- Fjern overskydende voksmateriale fra restaureringerne inden indstgbningen. Isoleret voksmateriale kan
reagere med indstebningsmaterialet 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 indstebningsmateriale pd 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 haerdningen. Desuden svaekkes indstebningsmaterialets
styrke. Vaesken ma ikke fortyndes til under 50 %.

- Skru heetten pa flasken efter brug, da der er risiko for krystallisering.

- Heeld blandevaesken over i en ren blandeskal. Anvend kun tarre, rene instrumenter til hdndtering af
indstgbningsmateriale. Der ma ikke anvendes blandeskale af gips.

- Klip forsigtigt pulverposerne op, og hzald hele indholdet i poserne ud.

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

- Bland materialet i en vakuumblander. Kontroller jeevnligt, at vakuumblanderen fungerer korrekt.

- Bearbejdningstiden afhanger af materialets temperatur, mangden, omrgringstiden og
blandeintensiteten. En hgjere materialetemperatur eller lzengere blandetid afkorter haerdetiden.

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

Indstgbning/forvarmning
- Udfer indstebningen pa en gipsvibrator indstillet til let vibrering.
- Lad kyvetten harde uden vibrering.
- Undga at rgre ved handtaget pa kyvetten, mens indstebningsmaterialet harder.
- Undga at anvende indstebning under tryk, da dette andrer produktets egenskaber.
- Hvis den konventionelle metode anvendes, skal kyvetten senest forvarmes efter 12 timer. Undga at stobe
over weekenden (risiko for udblomstring, revner, eller stobefinner).
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Heerdetid og overforsel til forvarmet ovn

Speed-opvarmningsmetode Konventionel opvarmningsmetode

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

45 minutter)

Faktorer, som pavirker haerdetiden og indstgbningsmaterialets ekspansion:

- Temperatur pd blandeskalen, indstgbningsmaterialet og veesken

- Blandetid og -intensitet
- Maengden af materiale, der blandes

Forvarmnings-/opbevaringstider

Speed-opvarmningsmetode

Konventionel opvarmningsmetode

Starttemperatur 850 °C Stuetemperatur
Temperaturstigning - 3°C/min
Opbevaringstemperatur/tid - 280 °C /45 min

100 g kyvette — min. 45 min

100 g kyvette — min. 45 min

Tid i ovnen efter opndelse af den endelige
temperatur pa 850 °C

200 g kyvette — min. 60 min

200 g kyvette — min. 60 min

300 g kyvette — min. 90 min

300 g kyvette — min. 90 min

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

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

- Hvis mere end 2 kyvetter til Speed-indstgbning forvarmes samtidigt, skal opbevaringstiden ved den
endelige temperatur forleenges 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 afkeling.

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

For at sikre korrekt opvarmning af kyvetterne i forvarmningsovnen, skal felgende anvisninger

overholdes:

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

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

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

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

- Seet kyvetterne ind i forvarmningsovnen s hurtigt som muligt. Serg for, at ovntemperaturen ikke falder
vaesentligt. Hvis der skal udferes flere Speed-indstgbninger (flere end to 200 g kyvetter) i
forvarmningsovnen, anbefaler vi, at de indstgbes 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 forleenges 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. Serg for, at kyvetterne ikke torrer 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 andedreetsvaern 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
forbraending ved antandelse af voksdampe ved reaktion med luft!

Fysiske egenskaber
I henhold til ISO/FDIS 15912:2015

- Flowegenskaber: 115 mm

- Indledende hardning: 10 minutter
- Kompressionsstyrke: 6 MPa

- Lineaer termisk ekspansion: 0,8%

Typisk kurve over linezer termisk ekspansion:

e s
16y

! T

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

Dette materiale er udviklet udelukkende til brug i dentalindustrien. Bearbejdning skal udferes i ngje overensstemmelse med brugsanvisningen.

Producenten pétager 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 anfert i
brugsanvisningen.
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Kuvaus

IPS® PressVest Premium on yleiskdyttoon tarkoitettua fosfaattiin sitoutunutta valumateriaalia (tyyppi 1,
luokka 1 ja 2). Se on tarkoitettu kaytettdvaksi Ivoclar Vivadentin prassikeramiikoissa. Sitd voidaan kdyttda
sekd pikakuumennusmenetelmdssa etta perinteisissa kuumennusmenetelmissa.

Maéritelma

Pikakuumennusmenetelmd

- Kovettunut valurengas asetetaan suoraan uuniin, joka on esikuumennettu lopulliseen ldmpétilaan, ja
siirretdan sitten prassaysuuniin maaritetyn ajan kuluttua.

Perinteinen kuumennusmenetelmd

- Kovettunut valurengas asetetaan kylmaan esikuumennusuuniin (huoneldmpétilassa) ja kuumennetaan
lopulliseen ldmpétilaan mééritetyn kuumennusmenetelmdn mukaisesti. Valurengas siirretaan
préassdysuuniin maaritetyn ajan kuluttua.

Indikaatiot

IPS PressVest Premiumia voidaan kayttda seuraavissa Ivoclar Vivadentin prassikeramiikoissa Ivoclar Vivadent
-prassaysuuneissa:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Kontraindikaatiot
Kaikki muu kuin indikaatioissa mainittu kaytto.

Sailytys

- Sailytd 12-28 °C:ssa

- Sailytd jauhe kuivassa paikassa

~ Al3 siilytd nestetta alle +5 °C:n lampétilassa (herkkd jadtymaan). Jos neste paasee jadtymaan, sitd ei
saa enaa kayttaa (kiteytyminen).

Tyodskentelylampdatila

- Huonelampétila 18 °C - enint. 23 °C.

- Suositetusta lampétilasta poikkeava tydskentelylampétila vaikuttaa merkittavasti kovettumiseen.

- Matalampi ty6skentelylampétila hidastaa kemiallista reaktiota.

- Korkeampi tydskentelylampdtila kiihdyttaa kemiallista reaktiota. (23 - 28 °C:n [ampdtilassa nesteen ja
veden voi jadhdyttad 12 °C:seen.)

Sekoitussuhde

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

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

- 100 g jauhetta: 26 ml sekoitusnestetta (valunestetta + tislattua vettd)
— 200 g jauhetta: 52 ml sekoitusnestettd (valunestetta + tislattua vettd)
- 300 g jauhetta: 78 ml sekoitusnestettd (valunestetta + tislattua vettd)

Seuraavat nestepitoisuutta koskevat tiedot ovat viitteellisid ja niitd voidaan muuttaa keramiikan koon ja
tydskentelyolosuhteiden mukaan. Ald laimenna valunestetté vedella alle 50 % konsentraatioksi!



Pitoisuus 100 g jauhetta 200 g jauhetta 300 g jauhetta
Materiaali Indikaatio Sekoitusneste . . K K i K
ot Neste: tisl. vesi Neste: tisl. vesi Neste: tisl. vesi
IPS e.max® Press Kruunu, laminaatti 70% 18 ml:8ml 36ml: 16 ml -
IPS Empress® Esthetic | |yjay / onlay 60 % 16 ml: 10 ml 31ml: 21 ml -
3-0s. silta 70% - 36 ml: 16 ml -
IPS e.max® Press Hybridiabutmentti,
hybridiabutmentti- 85% 22ml:4ml 44 ml:8ml -
kruunu
Présséys
IPS e.max® ZirPress | zirkoniumoksidi- 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54ml: 24 ml
runkojen péélle
IPS InLine® PoM E;a;"fys metalltukden 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54 ml: 24 ml
Sekoitus
Esisekoitus kasin 20-30 sekuntia
Sekoitusaika vakuumissa 90 sekuntia
Nopeus noin 350 rpm
Tyoskentelyaika noin 5-6 minuuttia

Tasalaatuisia tuloksia saadaan vain tasalaatuisissa olosuhteissa ja noudattamalla tydskentelyohjeita. Noudata

seuraavia ohjeita:

- Vahaa restauraatio(t) valittuun valurengasalustaan.

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

- Al4 kaytd vahan kostutusainetta (pinta-aktiivista ainetta) ja poista ylimaardinen 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 sisaltda sita vahaisempaa
kovettumislaajeneminen on. Lisaksi valumateriaalin lujuus heikkenee. Ald kiyta sekoitusnestepitoisuutta,
joka on alhaisempi kuin 50 % valunesteen pitoisuudesta!

- Sulje nestepullo huolellisesti kdyton jélkeen estadksesi kiteytymisen.

- Kaada sekoitusneste puhtaaseen sekoituslasiin. Késittele valumateriaaleja aina puhtailla ja kuivilla
valineilla dldka kdyta muovisia sekoituskuppeja.

- Leikkaa jauhepussi varovasti auki ja tyhjennd pussin sisdltd nesteeseen.

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

- Sekoita koneellisesti tyhjiosekoittimella. Tarkista tyhjiosekoittimen toiminta saannollisesti.

- Tyoskentelyaika riippuu materiaalin lampétilasta, madrastd, sekoitusajasta ja sekoitusnopeudesta.
Materiaalin korkeampi ldmpétila tai pidempi sekoitusaika lyhentaa tydskentelyaikaa.

- Noudata ehdottomasti madritettyja aikoja (kovettumisaika / vaikutusaika).

Valu / esikuumennus

- Valu tehd&én vibran paalla vahaiselld varinalla.

- Anna valurenkaan kovettua ilman varinaa.

— Al koske renkaan kahvaan valumateriaalin kovettumisen aikana.

— Al suorita valua paineenalaisena, silld tima muuttaa tuoteominaisuuksia.

- Jos kaytat perinteistd menetelmas, esikuumenna valurengasta vahintadn 12 tuntia. Ald suorita valua
viikonlopun yli (effloresenssin, halkeamien tai prassayspurseen vaara).
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Kovettumisaika ja siirto esikuumennusuuniin

Pikakuumennusmenetelma Perinteinen kuumennusmenetelma

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

45 minuuttia)

Valumateriaalin tyoskentelyaikaan ja kovettumislaajenemiseen vaikuttavat tekijat:
- Sekoituskupin, valumateriaalin ja nesteen lampétila

- Sekoitusaika ja -teho
- Sekoitusmaara

Esikuumennus-/pitoajat

Pikakuumennusmenetelma

Perinteinen kuumennusmenetelma

Aloitusldmpdtila 850°C Huoneldmpdtila
Lémpétilan nousu - 3 °C/min
Pitoldmpdtila/-aika - 280 °C/45 min

Pitoaika sen jélkeen, kun lopullinen
lampatila 850 °C on saavutettu

100 g:n valurengas — min. 45 minuuttia

100 g:n valurengas — min. 45 minuuttia

200 g:n valurengas — min. 60 minuuttia

200 g:n valurengas — min. 60 minuuttia

300 g:n valurengas — min. 90 minuuttia

300 g:n valurengas — min. 90 minuuttia

Varmista asettaessasi pikavalurenkaita esikuumennusuuniin ettei uunin [dmpétila laske merkittavasti.
Maaratty pitoaika patee siitd hetkestd, kun esikuumennuslampétila 850 °C on jélleen saavutettu.

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

Mikali samalla kerralla esikuumennetaan useampi kuin 2 pikavalurengasta, pitoaikaa lopullisessa
lampétilassa on lisattava 15 minuuttia jokaista lisdvalurengasta kohti.

Tarkeaa tietoa

Poista prassatyt valurenkaat prassaysuunista aina viipymatta ohjelman paattymisen jalkeen ja aseta ne
saleikdn paalle jadhtymaan.

Varmista, ettd karkeaa hiekkapuhallusta (4 baarin paineella) kdytetadn ainoastaan valumateriaalin
ylimadrien, ei itse keramiikan poistoon.

Jotta valurenkaat kuumenisivat kunnolla esikuumennusuunissa, on otettava huomioon
seuraavat ohjeet:

Kayta enintdan puolet esikuumennusuunin kdytettédvissa olevasta tilasta. Aseta valurenkaat aina
esikuumennusuunin takaosaan.

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

Valurenkaat eivat saa koskettaa toisiaan. Varmista, ettd ilma péasee kiertdmaan uunissa.

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

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

Mikali samalla kerralla esikuumennetaan useampi kuin 2 pikavalurengasta, pitoaikaa lopullisessa
lampétilassa on lisattava 15 minuuttia jokaista lisdvalurengasta kohti.

Aseta valurenkaat, jotka on tarkoitus esikuumentaa perinteiselld esikuumennusmenetelmalld, kylmdan
esikuumennusuuniin ja aloita kuumennus huonelampétilasta. Varmista, ettd valurenkaat eivat kuivu
ennen esikuumennusprosessin kdynnistymista.



Turvaohjeita

TARKEAA!

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

- Al4 hengita polya.

— Tuuletuksen ollessa riittdmatonta kaytd hengityssuojainta.

- Sisdltd / saili6 on havitettdva paikallisten maardaysten mukaisesti.

- Jos materiaalia kasitelldan pikamenetelmallg, dla avaa uunia esikuumennuksen ensimmaisten 20
minuutin aikana. Vahahoyryt saattavat syttya ilmassa ja aiheuttaa tulipalon!

Fysikaaliset ominaisuudet
ISO/FDIS 15912:2015 mukaan

- Virtausominaisuudet: 115 mm

- Kovettumisaika: 10 minuuttia
- Puristuslujuus: 6 MPa

- Lineaarinen ldmpdlaajeneminen: 0,8%

Tyypillisen lineaarisen ldmpdlaajenemisen kdyra:
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Koostumus
Kvartsi, kristobaliitti, alumiinioksidi, sideaine: ammoniumfosfaatti, magnesiumoksidi

Téma materiaali on tarkoitettu ainoastaan hammaslaéketieteelliseen kdyttoon. Materiaalia tulee késitella tarkasti kdyttoohjeita noudattaen.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka johtuvat virheellisesta kaytosta tai kdyttdohjeiden laiminlyénnistéd. Tuotteiden soveltuvuuden testaaminen
muuhun kuin ohjeissa mainittuun tarkoitukseen on kayttédjan vastuulla.



Beskrivelse
IPS® PressVest Premium er et universelt, fosfatbundet investment (type 1, klasse 1 og 2) til bruk med Ivoclar
Vivadent presskeramer. Det kan brukes bade med Speed- og med konvensjonelle investeringsmetoder.

Definisjon

Speed-investering

- Den herdede muffelen plasseres direkte i en ovn som er forvarmet til endelig temperatur, og flyttes
deretter til pressovnen etter en fastsatt tid.

Konvensjonell investering

- Den herdede muffelen plasseres i en kald forvarmingsovn (romtemperatur) og varmes opp til endelig
temperatur iht. en fastsatt oppvarmingsprosess. Etter en fastsatt tid flyttes sa muffelen til pressovnen.

Indikasjon

IPS PressVest Premium kan brukes med folgende presskeramer i Ivoclar Vivadent-pressovnene:
- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— IPS InLine® PoM (Press-on-metal)

- IPS Empress® Esthetic

Kontraindikasjoner
Alle annen bruk som ikke er oppfert under indikasjoner.

Oppbevaring

- Oppbevaring ved 12-28 °C

- Oppbevar pulveret pa et tort sted

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

Bearbeidingstemperaturer

- Romtemperatur 18 °C — maks. 23 °C

- Avvikende bearbeidingstemperaturer pavirker herdeprosessen i avgjerende grad.

En lavere bearbeidingstemperatur forsinker herdingen.

En hoyere bearbeidingstemperatur gjor at den kjemiske prosessen gér fortere. (Ved temperaturer pa
23-28 °C kan vaeske og vann kjgles 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 blandevaeske (investmentvaeske + destillert vann) avhenger av mengden av
investmentpulver og ma overholdes strengt.

— 100 g pulver: 26 ml blandevaeske (investmentvaeske + destillert vann)
— 200 g pulver: 52 ml blandevaeske (investmentvaeske + destillert vann)
— 300 g pulver: 78 ml blandevaeske (investmentvaeske + destillert vann)

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



) _ Konsentrasjon 100 g pulver 200 g pulver 300 g pulver
Materiale Indikasjon
blandevaeske ca. | vaeske: dest. vann | veeske: dest.vann | vaeske: dest. vann
IPS e.max® Press Krone, skallfasett 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml -
IPS Empress® Esthetic | yjay/onlay 60% 16ml:10ml 31ml:21ml -
3-leddet bro 70 % - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press Hybridabutmenter,
hybridabutment- 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
kroner
Overpressing av
IPS e.max® ZirPress zirkoniumoksid- 70 % 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
skjeletter
IPS InLine® PoM Overpressing av 70% 18ml:8ml 36ml:16ml s4ml: 24 ml
metallskjeletter
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 falges og like betingelser

opprettholdes. Felg instruksjonene nedenfor:

- Voks opp restaureringen(e) pa den valgte muffelbasisen.

- Fjern overfladig voksisoleringsmiddel pa modellene for investering. Voksisoleringsmiddel kan reagere
med investmentet og ha negativ effekt pa pressresultatene.

- lkke bruk voksavspenningsmiddel, og fjern overflgdig isoleringsvaeske for investering. Reaksjoner med
investmentet er mulig.

- Bland maks. 400 g investment av gangen.

- Overhold blandeforholdet for pulver og vaeske ngyaktig.

- 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. Ikke fortynn blandevaesken til under 50 %.

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

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

- Klipp forsiktig opp posen med pulver, og hell hele innholdet i vaesken.

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

- Bland maskinelt med vakuumblander. Kontroller vakuumblanderens funksjon med jevne mellomrom.

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

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

Investering/forvarming

- Invester muffelen pa en vibrator med forsiktig vibrering.

- La den investerte muffelen herde uten vibrasjon.

- lkke 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. lkke invester over
helgen (fare for utterking, sprekker eller skjart).
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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

Faktorer som pavirker bearbeidingstiden og investmentets herdeekspansjon:
- Temperatur pa blandebeger, investment og vaeske

- Blandingens varighet og intensitet

- Blandemengde

Forvarming/holdetider

Speed-metoden

Konvensjonell forvarming

Starttemperatur 850 °C Romtemperatur
Temperaturskning - 3°C/ min
Holdetemperatur / -tid - 280°C/ 45 min

100 g muffel — min. 45 minutter 100 g muffel — min. 45 minutter

Holdetid etter & ha nddd den endelige

temperaturen pé 850 °C 200 g muffel — min. 60 minutter

200 g muffel —min. 60 minutter

300 g muffel — min. 90 minutter 300 g muffel —min. 90 minutter

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

- Huvis 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.

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

Viktige opplysninger

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

- Nar investmentet fiernes, ma du serge for at det ved den grove sandblasingen (4 bar trykk) bare fjernes
overfladig investment og at ikke selve porselensobjektet sandblases.

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

felgende 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 dpningen ned, om mulig i en vinkel pa 45°.

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

- Stepemuflene 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 utfores flere Speed-investeringer (flere enn to 200 g
mufler), skal de investeres tidsforskjevet og plasseres i forvarmingsovnen med intervaller pd min. 20
minutter.

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

- Stepemufler 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 utterkes for
forvarmingsprosessen starter.
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Sikkerhetsanvisninger

VIKTIG!

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

- Unnga innanding av stov.

— Ved utilstrekkelig ventilasjon skal det brukes dndedrettsvern.

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

- Ikke &pne ovnen de forste 20 minuttene av forvarmingen i Speed-prosessen. Fare for forbrenning fra
voksdamp som kan antennes ved tilfersel av luft!

Fysiske data

i henhold til ISO/FDIS 15912:2015

- Flytevne: 115 mm

- Sterkingspunkt: 10 minutter
- Trykkfasthet: 6 MPa

— Lineaer varmeutvidelse: 0,8%

Kurve som viser en typisk lineaer varmeutvidelse:
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Sammensetning
Kvarts, kristobalitt, aluminiumoksid, bindemiddel: ammoniumfosfat, magnesiumoksid

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

IPS® PressVest Premium is een universele inbedmassa met fosfaatbonding (type |, klasse 1 en 2) voor gebruik
met perskeramieken van Ivoclar Vivadent. Het kan worden gebruikt voor procedures met een snelle
verhitting en voor procedures met een conventionele verhitting.

Definitie

Procedure met snelle verhitting (speedmethode)

- De uitgeharde moffel wordt direct in een oven gezet die tot de eindtemperatuur is opgewarmd en wordt
na een bepaalde tijd overgeplaatst naar de persoven.

Procedure met conventionele verhitting

- De uitgeharde moffel wordt in een koude voorverwarmoven gezet (kamertemperatuur) en verhit tot de
eindtemperatuur, volgens een bepaald verhittingsproces. De moffel wordt vervolgens na een bepaalde
tijd overgeplaatst naar de persoven.

Indicaties

IPS PressVest Premium is te gebruiken voor de volgende perskeramieken voor het persen in Ivoclar
Vivadent-persovens:

— IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on-Metal)

— IPS Empress® Esthetic

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

Opslag

- Bewaartemperatuur 12-28°C

- Poeder droog bewaren

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

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 (vloeistof van het inbedmateriaal + gedestilleerd water)
- 200 g poeder: 52 ml mengvloeistof (vloeistof van het inbedmateriaal + gedestilleerd water)
- 300 g poeder: 78 ml mengvloeistof (vloeistof 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%!
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Concentratie 100 g poeder 200 g poeder 300 g poeder 2
Materiaal Indicaties sl i i i 5
mengvloeistof Vloeistof: gedest. | Vloeistof: gedest. | Vloeistof: gedest. ‘_:
ongeveer water water water g
7]
IPS e.max® Press kroon, veneer 70% 18ml:8ml 36ml:16ml B 4
IPS Empress® Esthetic | ijay / onlay 60% 16ml: 10 ml 31ml: 21 ml -
driedelige brug 70% - 36 ml: 16 ml -
IPS e.max® Press hybride abutment,
hybride 85% 22ml:4ml 4ml:8ml -
abutmentkroon
overpersen van
IPS e.max® ZirPress onderstructuren van 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54ml: 24 ml
zirkoniumoxide
overpersen van
IPS InLine® PoM metalen 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54ml: 24 ml
onderstructuren
Mengen
Voormengen met de hand 20-30 sec.
Vacuiimmengduur 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:

- Zet de restauratie(s) met was vast op de gekozen moffelbasis.

- 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.

- Open het zakje met poeder zorgvuldig en doe de hele inhoud van het zakje in de vloeistof.

- 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 vaculimmengapparaat. Controleer regelmatig of het
vaculimmengapparaat goed werkt.

- 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.
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- 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 uitbloeiing, 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

Factoren die van invloed zijn op de verwerkingsduur en de uithardingsexpansie van het
inbedmateriaal:

- Temperatuur van de mengbeker, het inbedmateriaal en de vloeistof

- Mengduur en -intensiteit

- Gemengde hoeveelheid

Voorverwarmen/houdtijd

Procedure met snelle Procedure met conventionele
verhitting verhitting

Begintemperatuur 850°C Kamertemperatuur
Temperatuurtoename - 3°C/ min
Houdtemperatuur/-tijd - 280°C/ 45 min.

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

300 g moffel — min. 90 min. 300 g moffel — min. 90 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.

Om te garanderen dat de moffels in de voorverwarmoven voldoende worden verwarmd, moeten

de volgende punten in acht worden genomen:

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

- 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 viug 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
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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

BELANGRUJK!

- 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!

Fysische gegevens
conform ISO/FDIS 15912:2015

- Vloeikenmerken: 115 mm
- Initiéle uitharding: 10 min.
- Compressiesterkte: 6 MPa

- Lineaire thermische expansie:  0,8%

Curve van de typische lineaire thermische expansie:
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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 voér gebruik na te gaan of de producten voor de beoogde toepassing geschikt zijn, vooral als deze
toepassing niet expliciet in de productinformatie staat vermeld.
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Neptypagn

To IPS® PressVest Premium gival éva YeVIKNAG Xpriong UAIKO emévéuong @waogopikou tumou (Tumog 1,
Katnyopia 1 kat 2) yia xprion pe mpecaptotd kepapukd Ivoclar Vivadent. Mmopei va xpnotpomotnBei pe
Sladikacia B¢ppavong emrayupévng TaxuTnTag KaBWwG Kal pe cupPatikég uebodoug Béppavong.

OpLopog

Atadikaoia Bépuavong emrayupévng Taxutntag

- O otepeomoinuévog SaktuAog emévduong TomoBeteital ameuBeiag péoa o KAiBavo o omoiog €xel
nipoBeppavOei oTnv TeAIKN BepUoKPaTia Kal oTn CUVEXELD HETAPEPETAL TOV KAIBavo TTpecapiopatog Yetd
amnéd éva kaBoplopévo xpovikd Sidotnua.

SuuBatikn Siadikaoia Oépuavonc

- O otepeomoinuévog dakTuMog emévduong Tomobeteital péoa og évav kpuo KAiBavo mpoBépuavong
(Bepuokpaoia Swuartiov) kat Beppaivetal otnv ek Beppokpacia cluewva pe pia kabopiopévn
Sladikaoia Béppavong. Meta amé éva kaboplopévo Xpoviko ddotnua, o SakTuAoG emévéuong otn
OUVEXELD UETAPEPETAL péCa aTov KAiavo Tpeoapiopatog.

Evdceieig

To IPS PressVest Premium pmopei va xpnotpomotn0si pe ta akdAouba mpecaplotd KEPAUIKA 0Toug KAIBAvVoug
npeoapiopatog lvoclar Vivadent:

- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— IPS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Avtevdeieig
'O\eg ol AANeC QappOYEC TTOU Gev avagépovTal pnTd oTig evOEigelc.

AnoOnkevon

- Amobnkeuon otoug 12-28 °C.

- AmoBnkevete TNV movdpa oe npd xwpo.

- To uypd dev mpémel va ekTibetal o€ Beppokpacieg XapnAotepeg amd +5 °C (evaiobnto oto maywpa!). Eav
To VYPO Maywaoel, Sev pmopei MAéov va xpnotpomoinBei (kpuotdAAwan).

OgppoKpacia epyaciag

- Oepuokpaoia dwuartiov 18 °C éwg avwtatn 23 °C.

- Kd&Be dMn Beppokpaoia epyaociag emnpedlel amo@actoTIKA T CUPTEPIPOPA TTHENC.

- XapnMdtepn Beppokpaocia epyaciag empPpaduvel Tn xnuikn dadikaoia.

- YynMdtepn Bepuokpacia epyaciag emtaylvel Tn xnuikn Stadikacia. (Me Beppokpaaciec amo 23 éwg 28 °C,
TO UYPO Kal TO VEPO pmopouv va YuxBolv otoug 12 °C.)

Avaloyia avapiéng

Apativovtag ta vypd emévduong, n 81a0tohr) Tou UNIKoU emévduong pmopei va eAeyxBei Kat emopévwg va
EMNPEACTEL N EQAPUOYN TNG TTPECAPLOTIG AMOKATACTACNG EMAVW GTO KOANOBWUA i} 0TV TTapaockeun. H
OUYKEVTPWON Tou uypou mapouactaletat o€ %.

TnMavTiko: H moadtnta Tou uypou avaui§ng (vypo emévduong + amootaypévo vepo) givat
avAaloyn HE TNV ToooTNTa TG Moudpag emévEucn g Kal MPETTEL va ThPEITAl AuoThPd.

- 100 yp. moudpag: 26 ml uypou avauiéng (Uypo UAIKOU emévéuanc + amooTayUéVo VEPO)
— 200 yp. moudpag: 52 ml uypol avauigng (uypo uNikoL emévduong + amooTtaypévo vepo)
- 300 yp. moudpac: 78 ml uypou avauiéng (Uypo UAIKOU emévéuanc + amooTayUEVO VEPO)

Ot ak6AouBeg MANPOPOPIEG OXETIKA LIE TIG CUYKEVTPWOELG TOU UYPOU amOTEAOUV KATEUOUVTHPIEG YPAUUES KAl
npénel va mpooappofovtal avdloya e To péyeBog Tou avTIKEEVOU Kal TIG ouvOrikeg epyaciag. Mnv
APAIWOETE TO UYPO o€ AyoTEPO amd 50%!
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Tuykévipwon | 100yp.moudpag | 200yp.moudpac | 300 yp. moudpag
YAko ‘Evéaln Yy?é avd|:u£||< Yypo: Yypo: Yypo:
KATa TTPOCEYYION| amooTaypévo VEPD | AIMOCTAYHEVO VEPD | AITOOTAYHEVO VEPD
IPS e.max® Press TTeqdvn, 0yn 70% 18ml:8ml 36ml: 16 ml -
IPS Empress® Esthetic | £yger0 / Engubero 60% 16ml: 10 ml 31ml: 21 ml -
Tégupa 3 Tepayiov 70% - 36ml:16ml -
IPS e.max® Press YBpiSiko koAdBwpa,
0TeQdvn UBPISIKOD 85% 22ml:4ml 4ml:8ml -
KkohoPwpatog
Mpeadpiopa o€
IPS e.max® ZirPress okeleTouC amo o&eiblo 70% 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml 54ml: 24 ml
Tou {IpKoviov
Npeodptopa o€
IPS InLine® PoM petalikolg 70% 18 ml: 8 ml 36ml: 16 ml 54 ml: 24 ml
OKeAETOUC
Avapién
Npoavduén pe to xépt 20-30 Seutepolenta
Xpovog avaui§ng os kevo 90 Seutepdhenta
Tayvtnta nepimou 350 o.a.A.
Xpovog epyaciag nepimou 5 -6 Aemta

A&l6miota amoteAéopata pmopouv va emteuxBoliv pévo akolouBuwvtag Tig 0dnyieg epyaciag kat
Slatnpwvtag otabepé ouvBrkes. MapakahoUpe va TnPEiTe Tig akOAouBEg 0dnyieg:

JTEPEWOTE PE KeEPT TNV(1C) amokatdotaon(elg) endvw otnv emAeyuévn Baon daktuliou emévduongc.
A@alpéoTe To TEPIOTLO SLAXWPLOTIKG KEPIOU Mo TIC AMOKATACTACELS TPV TNV emévduon. H amopdvwon
KEPLOU pmmopei va avtidpdoel e To LAIKO mévOuong Kal va EXEL ApVNTIKN €Mdpaon oTa anoTeAéopata Tou
TIPECAPIOPATOC.

Mn xpnotpomoteite mapdyovta Slafpoxrig Keplov (em@eavelodpacTiko) Kal aPalpEite TO TEPIOOI0 uypd
Slaxwptopo mpiv Tnv emévduon. Eivat mBavn n avtidpaon pe to VAké emévduaonc.

Avapite To oAU 400 yp. uNikoU emévduong og pia doon.

Tnpeite akpIPBwC TG avaloyieg moudpag mpog vypod.

KaBopiote Tn ouykévtpwon Tou uypoul avapéng — cUMPWVA e TO UNIKO Kat TV évEeign —
npooappoélovtag Tig Soooloyieg uypou emévduong kat amootaypévou vepou. Ooo TEPIOCOTEPO VEPD OTO
uypd avapuigng 1éoo XapunAdTePo To Moo00To S1A0TOANG KATd TNV TAEN. EmmAéov, To UAIKO emévduong Ba
anmoduvapwBei o€ avtoyr. Mnv apalwoeTte 1o bypod avapgng oe Atyotepo amoé 50%.

KA\giote Tn @1aAn Tou uypol KaAd HETA TN XPron, KivEuvog oxNUaTIoHOU KPUOTANWY.

Pi€te 10 LypO avapéng o€ éva kabBapd Soxeio avapgng. Epyaoteite pe To UAIKO emévduong
XPNOIHOTOLWVTAG MOVO KaBapd Kat oTeyvd epyaleia kat pn xpnotpomoleite Soxeia avapéng yoyou.
Avoi&Te kOBoVTag MPOOEKTIKA TN GAKOUAA LE TRV MoUSpa Kal pi€Te TO MEPIEXOUEVO PEDA OTO UYPO.
Avapi§te Kahd To Lypo emévbuong xpnaotpomolwvTag omddn emi 20— 30 SeutepOAemTa PEXPL va avapiyOei
OAN N MoUSPA PE TO LYPO AVAUIENG.

Avapifte pnxavikd pe pia ouokeun avauigng oe kevd. EAéyxete Tn Aertoupyia TG CUOKEUNG avapiing o€
KEVO TOKTIKA.

0 xpdvog epyaciag e§aptdtal amo tn Beppokpacia Tou UAIKOU, T TOoOTNTA, TO XPOVO avapi§ng Kat Tnv
TaxuTnTa avapiéng. YYnAdtepn Beppokpacia Tou UMKOU 1 TOPATETAPEVOS XPOVOG avapI§NG CUVTOPELOUV
TO XPOVO £pyaciag.

Eivat moA0 onuavtikd va tpeite Toug xpdvoug ou umodelkviovTal (xpovog TENG / XPOVOG avapovig).

Enévéuon / mpoBéppavon

Mpaypatomotnote Ty emévduon endvw og cuoKeUr S6vnong e eEhagpta Sévnon.
Apnote 1o SakTUAIO emévduong va el xwpig dovnon.
Mnv ayyiCete Tn Aapr Tou daktuhiou evw Tl TO LAIKG emévduong.

Mn xpnotpomolnoete Tn péBodo emévéuong umo mieon, S16TL ALl TIG IS10TNTEC TOU TTPOIOVTOC.
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- Katd ™ xprion tng ouppatikig uebodou, mpobepudvete Tov Saktulo emévéuong To apyoTEPO HETA ammd
12 wpec. H emévduon dev mpémel va mpayuatomoleital katd tn didpkela Tou TapBatokuplakou (Kivéuvog
€€avOnong, pwypwv fi dnuiovpyia mEPIoOELAg KATA TO TPECOAPIONA).

Xpovog m&ng kat peragpopd otov KAifavo mpoBépuavong

Aadikacia O¢ppaveng emrayupévng TayvTnTag Zuppatikn Sradikacia Béppavenc
30 Aerrtd (eAdy10To 30 AemTd €W AVWTATO eNdxioto 30 Aemtd éwg avwTaTo 12 wpPe
45 \entd)

Napayovrtec mou emnpealouv Tov Xpovo epyaciag Kat Tn S1actoAn Katd tnv mién Tov vAikov
emévduong:

- Oepuokpaoia Tou Soxeiou avapigng, Tou LAIKOU emévoucong Kal Tou bypol

- Aldpkela kat tauTnTa avauigng

— Avaptyvuépevn moodtnta

Xpovot mpoBéppavong / avapovig

Aadikacia O¢ppaveng emrayvpévng . A
YayoTTac Iuppatiky Siadikacia Oppavong
Apxikn Beppokpacia 850 °C Oeppokpacia dwpatiov
PuBpdc avodou Beppokpasiag - 3°C/ hemto
Oeppokpacia / xpovog avapovig - 280 °C, 45 hemtd
AaktoMog emévéuang 100 yp. — AaktOMog emévéuong 100 yp. —
eNdy1oto 45 hemtd eNdx1oto 45 hemtd
Xpovog avapoviic apov emrevyBei n Tehikn Aaktohog emévbuang 200 yp. — AaktOMog emévduang 200 yp. —
Beppokpacia mpoBéppavang atoug 850 °C eNdy1oto 60 Aemtd eNdx1oto 60 Aemtd
Aaktohog emévbuang 300 yp. — DAaktOMog emévduonc 300 yp. —
eNdy1oto 90 Aemtd eNdx1oto 90 Aemtd

- Katd v tomoBétnon twv daktuhiwv emévéuong emtayupévng Taxutntag otov kKAifavo mpobéppavan,
Slaopahiote 0T Sev Ba pelwbdei Spaotikd n Beppokpacia Tou KAIBdvou. O mpoBAenduevVog XpOvVog
avapovig UETPA amo To onyeio oto omoio éxel emtevyBei Eava n Beppokpaacia mpobéppavong oToug
850 °C.

- Edv mpokertat va mpaypatomoinBouv moAamhég emevdUoELG mTaXupévng TaxUTNTAC (TEPIO0ATEPOL AT
SVo Saktuhol Twv 200 yp.), ot emevduoel; Ba mpémel va mpaypatomonfolv Sladoxikd Kat va
TomoBetnBouv otov KAiBavo mpoBéppavong e evEIAPETa XPOVIKA SlaoTAHATA TOUAAXIOTOV 20 AEMTWV.

- Edv mpoBeppaivovtal mepioodTepol amd 2 SaktuAilol emévduaong emTayupévng TaxuTtnTag Tautoxpova, o
XPOVOC avapovr¢ oTnv TEAIKN Beppokpacia mpémel va mapatabei katd 15 Aemtd yla kdbe mpdobeto
SakTUAO.

INHAVTIKEG TTANPOWOPIES

- Na agaipeite mdvta Toug Mpecaplopévoug SakTuioug amod Tov KAiBavo mpecapiopatog apéowe PETd To
TEAOC TOU TIPOYPAMHUATOC KAl VA TOUG TOMTOBETEITE O€ MAEYHA YO VO KPUWOOUV.

- Katd tyv amopdkpuvon tou mupoxwpatog, Stac@ahiote 6Tt n Siadikacia adpdkokkng appoBolig (o€
mieon 4 bar) xpnotgomoleitat Hovo yia TN agaipeon Tou mePioatou LAIKOU emévduong Kat dev
XPNOIUOTIOLEITAL EMAVW OTO 510 TO KEPAUIKO AVTIKEIUEVO.

MNa va dtacpaliotei n mMAfRpng Bépuavon Twv Saktuliwv emévéuong otov KAiBavo mpoBépuavong,

Tpémel va TnpouvTal Ta akoAouBa onpeia:
- OoptwveTe ToV KAiBavo mpobéppavong To moAU HEXPL TO GO TOu SlaBEctpou weENOU XWPOU Tou,
TomoBeTwvTag Toug SakTuAioug emévduong mavta oto omioBlo puépog Tou KAIBAvou mpoBépuavong.

- TomoBeteite mavta Toug SakTulioug emévduong otov KAiBavo pe To dvolypa mpog Ta KATw, Qv gival
Suvatov umd ywvia 45°.

— Mnv TonoBeteite Toug SakTUAioug emévduong ae Apeon emagn pHeTagy Toug. Emtpéyte Tnv Kukhogopia aépa.

- TomoBetiote Toug SakTUAioug emévduong ot omoiol POKeLTal va mpoBeppavBouV XpnoILOTOIWVTAG TN
Sladikaoia Béppavong emrayupévng Taxutntag péoa oe Khipavo mpobepuacuévo otoug 850 °C.

- TomoBeteite Toug SakTUAioug emévduong 600 To Suvatdv ypnyopoTepa otov KAiBavo mpoBéppavong 6tav




Xpnotpomoleite Tn péBodo emrayupévng Taxutntag. Alac@aliote o6ti n Beppokpacia Tou KAiBdvou Sev Ba
pewbdei dpaotika. Eav mpdkettal va mpaypatomnoinfoiv moMaméq emevOUOELS EMTAXUUEVNG TAXUTNTAS
(meploooTepot amd Svo SakTUAot Twv 200 yp.), ol emevuoelg Ba mpémel va paypatonomnBouv Sladoxika
Kat va TomoBetnBolv otov KAiBavo mpobéppavong pe evolapeoa xpovikd dlaotripata ToudxioTov

20 Aemtwv.

- Edv mpoBeppaivovtal mepioodTepol amd 2 SaktuAiol emévduang emTayupévng TaxutnTag Tautoxpova, o
XPOVOC avapovr¢ oTnv TENIKN Beppokpacia mpémel va mapatabei katd 15 Aemtd yla kdbe mpdobeto
SakTUAo0.

- TomoBetAote Toug SakTuAioug emévduang ot omoiol pdKetTal va BppavBolv xpnolpomolwvag T
ouppatikn Stadikacia mpoBéppavong péoa o€ kpuo KAiBavo mpoBéppavong kat EeKviote T
npoBépuavon amo tn Bepuokpacia Swuatiou. Alac@ahiote 6Tt ot daktuAot emévduong dev Enpaivovtal
nipwv v évapén tn¢ Stadikaciag mpobéppavon.

Emonpavoelg acpaleiag

KINAYNOZX!

- Autd 10 UNIKO TiEpiéxel xahadia, o omoiog umopei va mpokaAéoel veupovikn BAGRN petd amd
TapateTapévn Kat emavalapBavopevn ékBeon péow 10TVONG.

— Mnv swonvéete tn okovn.

— Edv 0 agplopdg gival avemapKng, QopEoTe HECA ATOMIKNAG TTPOOTAGIAG TNG AVATTVONG.

— To MepIEXOUEVO/TIEPIEKTNG TIPETIEL VO AMTOPPIMITETAL CUHPWVA LE TOUG TOTTIIKOUG KAVOVIOHOUG.

— Mnv avoiyete Tov KAiBavo katd ta mpwta 20 Aemtd TnG mpoBéppavong Katd tnv enegepyacia Tou UAKoU
HE Xprion TG peBdSou emtayupévng Taxutntag. Ot atpoi Tou KepLo UMmopei va avagAeyouv eav ekteBolv
0ToV aépa Kal va TpokaAéoouv éykaupal

DUGCIKEG 1810TNTEC
Z0pewva pe ISO/FDIS 15912:2015

— XapakTnploTIKA poNG: 115 mm
- Apxwn Tén: 10 Aenta
- Avrtoxn otn OAYn: 6 MPa

- Tpappikn Beppikn S1acToAn: 0,8%

KapmoAn Tumkng ypappikng Op ki S1aoToAc:

e s
16y

TovOeon
Xahadiag, kptotoPalitng, oeidio Tou aAoupviou, GUVEETIKOG TAPAYOVTAG: PWOPOPIKO APUWVIO, 0&EiSI0 TOu
Hayvnaoiou

To UAIKO aUTO KATOOKEVAOTNKE YIa XPHON OTOV 080VTIATPIKO TOEX KAl N EMEEEPYATIa TOU TTPEMEL VA TIPAYUATOTOIEITAL CUPPWVA HE TIG 0dNYiEC.
AmattioeIC yia PAAPEC Tou propei va ipokAnBouv amd un opdr| akohouBia Twv 0dNYIWV i amd XPron O Un PNTWE EVOEIKVUOUEVN TTEPLOXH, Eival
amapadextec. EmmAéov 0 XprioTng €ival amokAEIOTIKA UTIOXPEWHEVOC va ENEYXEL pE Sikr) Tou EuBUVN TV KaTaMNAGTNTa Kat T duvatotnta
XPNONG TOU TTPOIGVTOC Yiat TOV TIPOPAETOUEVO GKOTIO TIPIV TNV EQAPHOYH, IS1AITEPA EGV O GUYKEKPIHEVOC OKOTIOC SEV aVAPEPETAL OTIC

mAnpogopie¢ xpriong. 10



Aciklama

IPS® PressVest Premium, Ivoclar Vivadent pres seramikleriyle birlikte kullanilan Gniversal, fosfat bagli bir
revetman materyalidir (Tip 1, Sinif 1 ve 2). Hem hizli isitma prosediiriiyle hem konvansiyonel isitma
yontemleriyle kullanilabilir.

Tanim

Hizli isitma prosediirii

- Sertlesmis revetman manseti dogrudan son sicakliga isitilmis bir firina konulur ve belirli bir siire sonra
pres firnina aktarilr.

Konvansiyonel isitma prosedtirii

- Sertlesmis revetman manseti soguk on i1sitma firinina (oda sicakliginda) konulur ve belirlenmis bir isitma
proseddiriine gore son sicaklida isitilir. Belirlenmis bir stireden sonra, revetman manseti pres firinina
aktarilir.

Endikasyonlan

IPS PressVest Premium, asagidaki pres seramiklerle birlikte Ivoclar Vivadent pres firinlarinda kullanilmak i¢in
tasarlanmistir:

- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— IPS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Kontrendikasyonlari
Endikasyonlar listesinde yer almayan tiim diger uygulamalar.

Saklama

- Saklama sicakhgi: 12-28°C.

- Tozu kuru bir yerde saklayin.

- Sivi +5°C'nin altindaki 1s1 derecelerine maruz birakilmamalidir (donmaya karsi duyarhdir!). Eger sivi
donarsa, kullanilamaz hale gelir (kristalizasyon).

isleme sicakliklari

- Oda sicakhgi 18°C — maks. 23°C.

— Diger tiim isleme sicakliklari sertlesme davranigini belirleyici bicimde etkiler.

- Daha diistik isleme sicakliklar kimyasal siireci yavaglatir.

- Daha yiiksek isleme sicakliklari kimyasal siireci hizlandirir. (23 - 28°C sicakliklarda sivi ve su 12°C'ye
sogutulabilir.)

Karigtirma orani

Revetman sivilan seyreltilerek, revetman materyalinin genlesmesi kontrol altina alinabilir ve béylece pres
restorasyonun kalip veya preparasyon lzerindeki yerlesimi tizerine etki edilebilir. Sivi konsantrasyonu %
olarak gosterilir.

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

- 100 g toz: 26 ml karistirma sivisi (revetman materyali sivisi + distile su)
- 200 g toz: 52 ml karistirma sivisi (revetman materyali sivisi + distile su)
- 300 g toz: 78 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. Siviyl %50 oraninin altina seyreltmeyin!
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Konsantrasyon 100 g toz 200 g toz 300 g toz
Materyal Endikasyonlan Kangtirma sivisi | i )
yaklagik Swvi: dist. su Sive: dist. su Swi: dist. su
IPS e.max® Press Kuron, veneer %70 18 ml:8ml 36ml: 16 ml -
IPS Empress® Esthetic | jley / Onley %60 16 ml: 10 ml 31ml: 21 ml -
3 liyeli koprii %70 - 36 ml: 16 ml -
IPS e.max® Press Hibrit dayanaklar,
hibrit dayanakli %85 22ml:4ml 44ml:8ml -
kuronlar
Zirkonyum oksit
IPS e.max® ZirPress | °\VaP! KBprl %70 18 ml: 8 ml 36 ml: 16 ml S4ml: 24 ml
yapilaninin iizerine
presleme
IPSInLine>PoM | Metalaltyapilarin %70 18mk:8ml mki6m | S4mk:24ml
lizerine presleme
Karistirma
Elle 6n karistirma 20-30 saniye
Vakumlu karistirma siiresi 90 saniye
Hiz yaklasik 350 devir/dk
isleme siiresi yaklasik 5-6 dakika

Givenilir sonuglar elde etmek icin, tutarli kosullar altinda calisiimali ve isleme talimatlarina uyulmalidir.

Liitfen agsagidaki talimatlara uyun:

- Restorasyon(lar)i secilen revetman mangetinin tabanina mumlayin.

- Revetmandan dnce, restorasyonlarin lizerindeki mum separatér fazlaligini giderin. Mum izolasyonu
revetman materyaliyle tepkimeye girerek pres sonuglarini olumsuz etkileyebilir.

- Mum islatma maddesi (stirfaktan) kullanmayin ve ayirma sivisi fazlaligini revetmandan énce giderin.
Revetman materyaliyle tepkime gerceklesebilir.

- 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 Olciimlerini ayarlayarak belirleyin. Karistirma sivisinin su icerigi ne kadar ¢ok olursa, sertlesme
genlesmesi o 6l¢lide diisiik olur. Ayrica revetman materyalinin dayanimi da azalir. Karistirma sivisini %50
oraninin altina seyreltmeyin.

- Kristal olusmamasi icin, 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 kanistirma kaplari kullanmayin.

- Toz posetini dikkatlice keserek agin ve icerigini sivinin icine bosaltin.

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

- Vakumlu bir kanistirma cihaziyla karistirin. Vakumlu karistirma cihazinin calismasini diizenli araliklarla
kontrol edin.

— Isleme siiresi, materyal sicakligina, kanisim miktarina, karistirma siiresine ve karnistirma yogunluguna
baglidir. Materyal sicakliginin daha yiiksek veya karistirma siiresinin daha uzun olmasi isleme siiresini
kisaltir.

— Belirtilen siirelere uyulmasi sarttir (sertlesme siiresi / tutma siiresi).

Revetman / 6n isitma

- Revetman islemini bir vibrator tizerinde, nazik bir titresimle yapin.
- Revetman mansetinin titresimsiz olarak sertlesmesini bekleyin.

- Revetman materyali sertlesirken mansetin tutacagina dokunmayin.
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Basing altinda revetman olusturmayin, aksi takdirde trtiniin 6zellikleri degisir.
Konvansiyonel yontemi kullanirken revetman mansetini en ge¢ 12 saat sonra on 1sitmaya alin. Hafta sonu
stiresince revetman olusturmayin (efloresans, catlak ve pres capadi riski).

Sertlesme siiresi ve on i1sitma firinina aktarma

Hizl 1sitma prosediirii

Konvansiyonel 1sitma prosediirii

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

min. 30 dakika, maks. 12 saat

Revetman materyalinin isleme siiresini ve sertlesme genlesmesini etkileyen faktorler:
- Karistirma kabi, revetman materyali ve sivinin sicakligi

- Karistirma siresi ve yogunlugu

- Karnstirma miktari

On i1sitma / tutma siireleri

Hizl 1sitma prosediirii Konvansiyonel isitma prosediirii
Baslangic sicakhigi 850°C 0Oda sicaklii
Sicaklik artisi - 3°C/ dk
Tutma sicakhgi / siiresi - 280 °C, 45 dk
100 g'lik revetman manseti — en az 100 g'lik revetman manseti — en az
45 dakika 45 dakika
En iist 1s1 derecesi olan 850°C'ye 200 g'lik revetman manseti — en az 200 g'lik revetman manseti — en az
ulasildiktan sonraki tutma siiresi 60 dakika 60 dakika
300 g'lik revetman manseti — en az 300 g'lik revetman manseti — en az
90 dakika 90 dakika

Hizli revetman mansetlerini 6n 1sitma firinina yerlestirirken firin sicakliginin 6nemli 6l¢tide diismemesine
dikkat edin. Ongériilen tutma siiresi, 6n 1sitma sicakligi olan 850 °C'ye tekrar ulasildiginda islemeye baglar.
Eger 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 yerlestiriimelidir.

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

Onemli bilgiler

Preslenmis revetman mansetlerini daima program sona erdikten sonra hemen pres firnindan ¢ikararak
sogumalari icin bir 1zgaranin {izerine koyun.

Revetmani cikarirken, seramik objeye degil, sadece revetman materyalinin fazlaliklarina kaba kumlama
yaptiginizdan (4 bar basingla) emin olun.

Revetman mangsetlerinin 6n isitma firininda derinlemesine 1sinmasini saglamak icin su hususlara
dikkat edilmelidir:
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On 1sitma finnini kullanilabilir alanin en fazla yanisina kadar doldurun ve revetman mansetlerini daima 6n
isitma firninin arka bélimane yerlestirin.

Revetman mansetlerini firna daima agizlar asagiya bakacak sekilde ve miimkiinse 45° aciyla yerlestirin.
Revetman mansetlerini hicbir zaman birbirleriyle dogrudan temas edecek sekilde yerlestirmeyin. Hava
sirkiilasyonuna olanak taniyin.

Hizli 1sitma yontemiyle 6n 1sitmaya tabi tutulacak revetman mansetlerini, 850 °C'ye 6n isitiimig bir firina
yerlestirin.

Hizli 1sitma yontemini kullanirken, revetman mansetlerini 6n isitma firinina miimkiin oldugunca hizh
yerlestirin. Firin sicakliginin fazla diismemesine dikkat edin. Eger cok sayida hizli revetman yapilacaksa (iki
adet 200 g mangetten fazla), bunlar art arda yapilmali ve en az 20'ser dakikalik araliklarla 6n isitma firinina
yerlestirilmelidir.




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

- Konvansiyonel 6n isitma yontemiyle isitilacak revetman mansetlerini soguk bir 6n 1sitma firinina
yerlestirin ve 1sitmaya oda sicakligindan baslayin. Revetman mansetlerinin 6n 1sitma islemi baglamadan
kurumamasina dikkat edin.

Giivenlik bilgileri

ONEMLI!

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

- Tozlar teneffis etmeyin.

- Yeterli havalandirma yoksa solunum koruyucu ekipmanlari kullanin.

- lIcerik/konteyner yerel diizenlemelere uygun olarak imha edilmelidir.

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

Fiziksel veriler
ISO/FDIS 15912:2015'e gére

- Akis ozellikleri: 115 mm
— Ik sertlesme: 10 dakika
- Basing dayanimi: 6 MPa

- Dogrusal isil genlesme: %0,8

Tipik lineer termal genlesme egrisi:
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Bilegimi
Kuartz, kristobalit, alliminyum oksit, baglayici ajan: amonyum fosfat, magnezyum oksit
Bu malzeme sadece dis hekimliginde kullanilmak 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 agikca belirtiimemis herhangi bir amag icin kullanim ve uygunluk agisindan test etmekten sadece kullanici sorumludur.



OnuncaHmne

IPS® PressVest Premium — 3To yHuBepcanbHaa docpaTHas nakoBouHas macca (Tun 1, knacc 1 v 2), ana
NpUMeHEHKA C NPeCcCOBOYHON KepamuKoii dpupmbl lvoclar Vivadent. MoxeT npuMeHATbCA 1 GbICTPbIM, U
TPaANLIMOHHBIM METOZIOM.

OnpepeneHna

boicmpelti Memoo

— OMOKY CTaBAT B MydesibHYI0 Meyb, HAarpeTyio 40 KOHEYHON TEMMNEPATYPbI, a N0 UCTEYEHUU OMNPELENEHHOTO
BPEMEHU BbIAEPXKKI MOMELLAIOT B Neub ANA NPeCccoBaHus.

TpaduyuoHHbIli Memod

— OMOKY MOMELLAIOT B X0NOAHYI0 MydenbHyIo neub (KOMHATHOW TeMMepaTypbl), a 3aTeM HarpesaioT 4o
KOHeuHoii Temnepatypbil. [10 ncTedeHnn onpeaeneHHOro BpeMeH! BbiePXKKY MOMELLAIOT B Neyb s
npeccoBaHus.

MokasaHuna

IPS PressVest Premium MOXeT NpUMEeHATbCA ANA NPeccoBaHNA cnefyowmx KepaMnyecknx Macc B neyax
Ivoclar Vivadent:

- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

- IPS InLine® PoM (Press-on Metal — HanpeccoBbIBaHUe Ha MeTasn)

— IPS Empress® Esthetic

MpoTnBonokasaHna
Jlio6oe NnpUMeHeHne, He yKa3aHHOe B 06nacTy nokasaHwii.

XpaHeHne

- XpaHeHve npu 12-28 °C

— [lopoLwoK XpaHnTb Cyxum

- KuakocTb xpaHuTb Npu Temnepatype He Hike +5°C (uyBCTBUTENbHA K X0onoay!) Ecnm xkngkoctb oanH
pa3 3amep3a, OHa CTAaHOBUTCA HENPUrOAHON (KpUcTannmsyerca).

Pa6ouas Temnepatypa

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

— OTKnoHeHnA paboyeli TemnepaTypbl CyLECTBEHHO BAVAKOT Ha NPOLIecC 3aTBepAeBaHus.

- [NoHmxKeHHan pabouas TemnepaTypa 3ameAnfeT XUMNUYECKUI NpoLecc.

- [oBbllWweHHasA paboyan TemnepaTypa yCKoOpAET XMMUYECKMii npoLecc (Mpu Temnepatypax 23 —-28°C
XKUOKOCTb 1 BOAY MOXHO oxnaxpaatb npu 12°C).

COOTHOLIEHNe CMelUNBaHnA

lMyTem pa3BefeHNs XNUAKOCTU K MAKOBOUYHOM MAacCe MOXKHO YNPaBAisTb PacLUMPEHNEM OMOKM 1 TaKUM
06pa3omM BAKATb Ha NOCAAKY NMPECCOBaHHOMN pecTaBpaLvi Ha LWTAMMUKe MOAENN UM Ha Npenapauuio.
KoHueHTpaums xuakoctu gaetcs 8 %.

Ba)kHO: KONIMYECTBO XUAKOCTY 418 3aMeLUBaHNA (KNAKOCTb ANA NaKOBOYHOI Macchl +
AUCTUINPOBaHHAsA BOAA) HAXOAUTCA B 3aBUCMMOCTU OT KONIMYECTBa NOPOLUKa NaKOBOYHOM
Maccbl 1 3TO COOTHOLUEHMNE AOMKHO cobnioaaTbCA B 06A3aTeNnbHOM nopagke.

— 100 r nopoLwuKa: 26 MN XUAKOCTV ANA 3aMeLInBaHNA (KMAKOCTb AnA NAaKOBOYHOMN Macchl +
OUCTUANMPOBAHHAA BOAA)

— 200 r nopoLuKa: 52 MN XUAKOCTY ANA 3aMeLlInBaHnA (KMAKOCTb AnA NaKOBOYHOMN Macchl +
OUCTUNNNPOBAHHAA BOJa)

— 300 r nopoLuKa: 78 MN XUAKOCTW ANA 3aMeLnBaHNA (KMAKOCTb AnA NaKOBOYHOMN Macchl +
OUCTUANMPOBAHHAA BOAA)

MpuBeaeHHble Aanee AaHHbIE 0 KOHLEHTPALMMN XUAKOCTN ABNAIOTCA OPUEHTUPOBOYHBIMY 1 NPK
Heo6XoANMOCTN MOTYT GbITb CKOPPEKTUPOBAHbI B 3aBUCUMOCTY OT pa3Mepa 06beKTa 1 BHELLHX YCIOBUA.
KnaKkocTb pa3BounThb A0 KOHLEHTPALMM He HuxKe 50%!
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KoHuentpauma | 100 r nopowka 200 r nopowka 300 r nopowka
HUAKOCTU ANA
Marepuan Moxazanus 3amimusa$ﬂ, Muakocrb : auct. | Muakocrb : auct. | KupaKkocTb : auct.
npum, BOAa BOAA BOAA
0 . . _
IPS e.max® Press KOPOHKM, BUHMPbI 70% 18 mn: 8 mn 36 mn: 16 mn
IPS Empress® Esthetic g"’l‘a”""' Tvma nlay / 60% 16mn:10mn | 31wmn:21mn -
nlay
MoctoBugHble
npoTe3bl Ha 70% - 36 mn: 16 mn -
3 eIMHMLbI
IPS e.max® Press
TubpupHbIii abaTmenT,
TMbpuaHblii 85% 22mn:4mn 44 mn:8mn -
abaTmMeHT-KOpoHKa
IPS e.max® ZirPress Hanpeccosblsvaume Ha 70% 18mn:8mn 36mn:16mn 54mn:24mn
LMPKOHUEBBIi Kapkac
HanpeccoBblBaHue Ha
IPS InLine® PoM MeTannmuecKuit 70% 18mn:8mn 36 mn: 16 ma 54 mn: 24 mn
Kapkac
3amelwumBaHue
PyuHoe 3amewwnBaHne 20-30 cekyHpa
[nnTenbHOCTb 3amMeLUrBaHNA NOof BaKyyMOM 90 ceKyHa
Konnuectso 06opoTtos npum. 350 06/MuH
Pabouee Bpems npum. 5 — 6 MUHYT

CrabusnbHble NONOXMUTENbHbIE Pe3yNbTaTbl MOTYT ObITb JOCTUTHYTHI TOLKO NPy COOMoAeHUM TpeboBaHUii
VIHCTPYKLIMM MO NPUMEHEHUIO, a TakKe Npi obecrneyeHnn OfiHNX 1 TeX xe ycnoBui paboTbl. B cBA3u ¢ 3Tum
NpOCKM NPUHATbL BO BHUMaHMe cefytoLLyio MHGOPpMaLnio:

- pectaBpauuio(-L1n) NPUBOLUTL K BbIGPaHHOMY LIOKOJHO OMOKM.

- lNepen NakoBKOW TILATENLHO YAANUTb U3ObITOYHYIO U30NMPYIOLLYIO XXUAKOCTb ANA BOCKa. V3onupytowas
XKUAKOCTb iNA BOCKA MOXeT BCTYMUTb B peakLMio C NaKOBOYHOIA Maccoid, YTO MOXET HeraTMBHO NOBANATb
Ha pe3ynbTaTbl NPeCcoBaHNA.

- He ncnonb3yiite cpencTsa Ans CHATUSA NOBEPXHOCTHOTO HAMPsXXeHNsA Ha BOCKE (TEHCUA), @ U3ObITOUHYIO
M30NMPYIOLLYI0 XUAKOCTb YAananTe nepes nakosKoil. MoxeT Npon3oiTy peakuna ¢ NakoBOUHbIM
maTepuanom.

- EpnHoBpemeHHO 3amelunBaTh He 6onee 400 r NakoBOYHON MacCbl.

- TouHo cobnoaaTh COOTHOLLEHME CMELLNBAaHKA MOPOLLKA U XKNAKOCTH.

- KoHLeHTpaLuma XnAKOCTH- B 3aBMCUMOCTU OT MaTepuarna 1 nokasaHui - onpeaenAaeTca COOTHOLEHNEM
KOHLieHTpaTa 1 AUCTUINNPOBaHHON BOAbI. Yem Gonblue coiepxaHne AUCTUINNPOBAHHON BOfbI, TeM
MeHblle 6yaeT paclupeHne Npy 3aTBepaeBaHum. Mpy 3TOM NPOYHOCTb MAKOBOYHON Macchl byaeT
CHWXeHa. KoHLIeHTpaLmaA XNAKOCTY He MOXeET 6biTb MeHee 50%.

— ByTbiNKy € X1AKOCTbIO MOC/E NCNO/b30BaHUA MIOTHO 3aKPblBaTb, ONACHOCTb KPUCTANAN3aL L.

— MunaKocTb HanmBaTb B YNCTbIN CTakaH ANA 3amelunBaHuA. lakoBouHyto Maccy obpabaTbiBaTb TONbLKO
YUCTBIM CYXMM UHCTPYMEHTOM, He UCMOMb30BaTb eMKOCTel /1A 3aMeLLMBaHuA runca.

- Meluouek c NOPOLLKOM OCTOPOXHO pa3pe3aTb 1 BbICbINaTb BCE COAEPKUMOE B XKUAKOCTb.

- [lakoBouYHyto Maccy TulaTeNlbHO 3ameluaTh WwnaTtenem B TedeHue 20 — 30 ceKyHA, NOKa MOPOLIOK
MOJIHOCTbIO He NepemelLaeTca € XNAKOCTbIO.

- CmewwBaHMe B BaKyyMHOM CMecuTene. BakyymHbIl cMecuTenb perynsapHo NpoBepATb Ha MCMPaBHOCTb.

- Pabouee BpemsA 3aBUCUT OT TeMMepaTypbl MaTepuana, KONMYecTBa 3ameLlBaeMoro Matepuana,
ANUTENbHOCTY 3aMeLLMBaHNA 1 ero MHTEHCUBHOCTW. [oBblleHHas TemMnepaTypa maTepuana unu 6onee
AnuTeNbHOe 3amellBaHKe COKpallaeT paboyee Bpems.

- 3apaHHoOe BpeMmA (3aTBepAieBaHNA/BbIEPXKKM) HEMPeMeHHO AOMKHO cobioaaTbCa.

55




3anakoBKa/ lNporpes

— 3aMnakoBKy OMOKM NPOBOANTb Ha BUGPOCTONMKE Npu fierkoin BU6paLmm.

— 3amnakoBaHHYIO OMOKY OCTaBWTb 3aTBEPAEBaTb, NPY 3TOM OHa He A0MKHa NOLABEPraTbCs HUKAKUM
COTPACEHVAM.

— BO BpeMsl 3aTBepAeBaHMsA MacCbl C OMOKOW HeNb3A MPOBOAUTL HAKAKNX MaHUNYAALWIA.

— He NPOBOANTb NMaKOBKY Mof AaBfeHNeM, MOCKOSbKY NPW STOM MOTYT U3MEHSATLCA CBOMNCTBA MACChbl.

— Npu paboTe TPaAULIMOHHBIM METOAOM OMOKY ClleflyeT HarpeBaTb He No3fHee, Yem yepes 12 uacos. He
NPOBOAWTD 3aMaKOBKY Ha BbIXOAHbIE AHM (ONACHOCTb BO3HUKHOBEHUA TPELUWH U APYrUX AepEKTOB
npeccoBaHusa)

Bpems 3aTBepAeBaHUNA N NOMeLLeHNsA B Myd)eﬂbHyIO neyb

BbicTpblit meTop TpaauLoHHDIN MeToa

30 MUHYT (OT MUH. 30 MUHYT A0 MaKC. 45 MUHYT) OT MUH. 30 MUHYT 1O MaKc. 12 u.

HeKOTOpre MOMEHTbI, KOTOpbI€ BNNAIOT Ha pa60t|ee BpemMA n paclinpeHve npu
3aTBepaeBaHUnN NaKOBOYHOI Maccbl:

- TemnepaTypa CTakaHa AnA 3aMeLlVBaHWA, NAKOBOYHON MACChl U XKUAKOCTU

— [InnTenbHOCTb 1 MHTEHCMBHOCTb 3aMeLLnBaHNA

- KonuyectBo 3ameLumBaemoro maTtepuana

Mporpes / Bpema BbigepKKun

BbicTpbiit meTopn TpaavUVOHHDIN HarpeB

Temnepatypa Ana NOCTaHOBKI ONOKY B NeYb, 850°C KOMHATHaA Temneparypa
Moabem Temnepatypbl - 3°C/ MuH
Temnepatypa/-Bpema Bblaepkn - 280 °C/ 45 muH

100 r onoka — He MeHee 45 MuHyT 100 r onoka — He MeHee 45 MiHyT
Bpema BblaepKm, HaunHas ¢
LOCTVKEHUA KOHEUHOI TeMnepaTypbl 200 r onoka — He MeHee 60 MUHYT 200 r onoka — He MeHee 60 MUHYT
850°C

300 r onoka — He MeHee 90 MUHYT 300 r onoka — He MeHee 90 MUHYT

- [pu nomeLlyeHnn onok B MydenbHyIo neyb npu 6bICTPOM MeToAe CleanTb 3a TeM, UTOObI TemMnepaTypa
neyn He CIMILKOM CUNbHO Nafiana. 3aaHHoe BpeMs BblePXKKM CHNTAETCA, HauHasA C MOBTOPHOTO
DOCTMXEeHNA Temnepatypbl Harpesa 850 °C.

- Ecnu HarpeBaeTca HeCKONbKO OMoK 6bICTpbiM MeTogoM (6onbLue, Yem 2 onoku no 200 r), pekomeHayeTca
MakoBaTb MX C OCTAHOBKOM (MPUM. 20 MUH.) 1 TaK e C OCTaHOBKOW MomelLlaTth B neyb.

- Ecnun nporpeBatotca 6onblue Yem 2 0noKm 6bICTPbIM METOAOM, BPEMA BblAEPHKKMN MPU KOHEYHOI
TemnepaType NpoAneBaeTca Ha 15 MUHYT ANA Kax A0 AONONHUTENBHOM OMOKN.

BaxHble yKazaHusA

- [peccoBaHHble OMOKM Cpa3y e Mocsie OKOHYaHUA MPOrPamMMbl JOCTaTb U3 NEYN 1 NOMECTUTb
OX/aX[aTbCA Ha pPeLUeTKy.

- [pwn pacnakoBke cnegnTb 3a Tem, 4TOObI NPU rPy6OI NeCKOCTPYIiHON 0bpaboTKe (AaBneHue 4 6apa)
YAANANNCH TONbKO U3NMLLIKM NaKOBOYHOI MacCbl, @ He Kepamnyeckine o6beKTbl.

na Toro uTo6bl 06€CNeUNTb AOCTAaTOUHDIV NPOrPeB OMNOK B Neuw, cnefyet cobniopaTtbh

ciepyoLime NyHKTbI:

- MydenbHas neub MoxeT ObITb 3anonHeHa He 6onee, Yem Ha MOMOBIHY, NPY 3TOM OMOKM clefyeT
pacnonaratb bavKe K 3afHeil cTeHKe MydenbHo neuu.

— Onokwn B MydenbHylo neyb Bcera NomelLaTb 0TBEPCTEM BHU3, MO BO3MOXKHOCTY Mop, yraom 45°.

- OnokKw cTaBuUTb TakuM 06pa3oM, UTOObI OHM He conprKacanuch mexay coboi. Obecneunsatb
LMPKyNALMIO BO3AyXa.

— Onokm c NakoBOYHOI1 MacCol, KOTopble AOMKHbI NPOrpeBaThcA ObICTPbIM METOAOM, BCErAa NoMeLLaThb B
MydenbHyio neub, nporpetyto fo 850°C.
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- [pu 6bicTPOM MeTOAE OMOKM NoMelLLaTh B MydenbHYio neyb HenpepbiBHO. CieinTb, 4ToObl TeMnepaTypa
B MyQenbHOI Neun He CIMLLIKOM CUbHO Nadana. Ecnn nporpeBaeTca HeCKONbKO OMoK ObICTPbIM METOAOM

(6onbLue yem ABe onokK Ha 200 1), Mbl PeKOMEHAYeM 3amnaKoBblBaTb NX C BPEMEHHBIM HTEPBAIOM,
TakKe nomeLyaTb UX B Neyb NoC/Ie0BaTENbHO C UHTEPBANOM He MeHee 20 MUHYT.

— lpeccoBaHHble OMOKM Cpa3y e Nocsie OKOHYaHWA NPOrpaMMbl JOCTaTb 13 Neun 1 NOMeCTUTL
OX/aXAaTbCA Ha PeLUeTKY.

- Ecnn ogHoBpemeHHO nporpeBatoTca 6oMblue Yem 2 ONOoKM GbICTPbIM METOL0M, BPEMA BbiAEPXKKM Npu
KOHeUHOI1 TeMnepaTtype NPOoANeBaeTca Ha 15 MUHYT ANA KaXAon AOMOMHUTENBHON OMOKW.

— [pu TpagnuMoHHOM MeTofe OMOKM C NAKOBOYHOW MAccol BCerga CTaBuTb B XONOAHYI0 NeYb N HarpeeaTb

ee C KOMHaTHOI TemnepaTtypbl. CNeanTb 3a Tem, UTobbl 40 3anycka NPOrpamMmbl HarpeBa OMOKY He
nepecbixanu.

Mepbl NpefoCTOPOKHOCTU

BHVUMAHUE!

— DJTOT MaTepuan COAEPXKUT KBapL, KOTOPbIA MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO NErKNX B pe3ynbTate
NOBTOPAIOLIErOCA NPOAOIKNTENBHOIO BAbIXaHUA.

— He BabixanTe nbinb.

- HapeBaiiTe cpeacTBa 3aluThl OPraHoOB AblXaHWA B Cly4ae HeOCTaTOYHON BEHTUAALNN.

- CopepKumoe/KoHTelnHep AOMKHbI ObITb YTUNN3MPOBaHbI B COOTBETCTBUMN C MECTHBIM
3aKOHO[ATENbCTBOM.

— He oTkpbiBaiiTe neyb B TeueHne nepsbix 20 MUHYT NpefBapuUTeNbHOrO Harpesa npu 0bpaboTke
MaTepuana 6bicTpbiM MeTofoM. CyLLiecTByeT ONacHOCTb 0XKOr0B, BbI3BaHHbIX MapaMu BOCKa, KOTopble
MOFYT BOCMIaMEeHNTbCA Ha BO3ayXe!

(dusnyeckune cBOICTBa
B cootsetcTBUM ¢ Hopmamu ISO/FDIS 15912:2015

- TekyuecTb: 115 Mm
— Hauvano 3aTBeppeBaHus: 10 MuHyT
- lpoyHoCTb Ha CxaTue: 6 MMa

— JlnHelHoe TennoBoe paclivpexmne: 0,8 %

KpI/IBaﬂ TUMWUYHOTO JINHENHOTO TEMIOBOIO pacwimpeHuns:

e s
16y

i L
onl ﬂ/

CocraB
KBapLi, KpMcTobanut, okcuz antoMUHNsA, CBA3yloLmMe BelecTsa: docdaT aMMOHUS, OKCUA MarHus

Marepuan 6bin paspaboTaH Ana NPUMEHEHNA B CTOMATONOMAN W AOMIKEH UCMONb30BaTbCA B COOTBETCTBIN C UHCTPYKLMeii. MponssoauTent
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY 3@ Pe3y/bTaTbl, MOMyUYeHHbIE MPY MHOM UCMONb30BAHNM NN HECOOTBETCTBYIOLLIEM UCMONb30BaHUN. Kpome Toro,
nonb3oBatenb 0653aH NPOBEPUTL MaTepUan Ha COOTBETCTBIE ANA NPUMEHEHNA ANA N0GbIX LieNeii, He yKasaHHbIX B MHCTPYKLWK, NOA
CO6CTBEHHYIO OTBETCTBEHHOCTD.
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Opis produktu

IPS® PressVest Premium jest uniwersalna, fosforanowa masg ostaniajaca (typ 1, klasa 1 2), ktéra moze by¢
stosowana z materiatami ceramicznymi do tfoczenia w piecach Ivoclar Vivadent. Moze by¢ stosowana
zaréwno w procedurze wygrzewania ,speed” (na szybko) jak i w procedurze konwencjonalnej.

Definicje

Procedura wygrzewania ,speed” (na szybko)

- Pierécien jest umieszczany w piecu rozgrzanym do koficowej temperatury a nastepnie po okreslonym
czasie przeniesiony do pieca do ttoczenia.

Konwencjonalna procedura wygrzewania

- Pierscien jest umieszczany w nienagrzanym piecu (temperatura pokojowa) i podgrzany do ostatecznej
temperatury zgodnie z zaleceniami. Po okreslonym czasie pierscier jest przeniesiony do pieca do
tloczenia.

Wskazania

IPS Press VEST Premium moze by¢ stosowany z nastepujacymi materiatami ceramicznymi do ttoczenia w
piecach Ivoclar Vivadent:

- IPS e.max® Press

— IPS e.max® ZirPress

— |PS InLine® PoM (Press-on Metal)

— IPS Empress® Esthetic

Przeciwskazania
Wszystkie zastosowania nie wymienione we wskazaniach.

Przechowywanie

- Przechowywac w temperaturze 12-28°C

— Proszek przechowywac 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 ktorej mozna stosowa¢ materiat

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

Temperatura znacznie odbiegajaca od tego zakresu moze znaczgco wptynac 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 rozciericzania ptynu mozliwa jest kontrola ekspansji masy ostaniajacej, co ma wptyw na
dopasowanie przettoczonego uzupetnienia. Stezenie cieczy jest wyrazone w %.

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

- 100 g proszku: 26 ml ptynu (ptyn do masy ostaniajacej + woda destylowana)
— 200 g proszku: 52 ml ptynu (ptyn do masy ostaniajacej + woda destylowana)
— 300 g proszku: 78 ml ptynu (ptyn do masy ostaniajacej + woda destylowana)

Ponizsze informacje na temat stezenia ptynéw stanowia jedynie wskazdwke i moga by¢ dostosowywane w
zaleznosci od wielkosci pracy i warunkéw mieszania. Nie rozciericza¢ ptynu do poziomu ponizej 50%!
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100 g proszku 200 g proszku 300 g proszku

Materiat Wskazanie Stezenie ptynu Plyn: woda Plyn: woda Plyn: woda
destylowana destylowana destylowana
IPS e.max® Press Korona, licowka 70% 18ml:8ml 36ml:16ml -
IPS Empress® Esthetic | |yjay / Onlay 60% 16ml:10ml 31ml:21ml -
3-punktowy most 70% - 36ml: 16 ml -
IPS e.max® Press Lacznik hybrydowy
! 85% 22ml:4ml 44ml:8ml -
korona hybrydowa
Natfaczanie na
IPS e.max® ZirPress struktury z tlenku 70% 18ml:8ml 36ml:16ml 54ml:24ml
cyrkonu
IPS InLine® PoM Nattaczanie na 70% 18 ml:8ml 36ml:16ml saml: 24ml

struktury z metalu

Tabela czasow 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 osiggna¢ w statych warunkach otoczenia, postepujac zgodnie z instrukcjami.

Nalezy przestrzegac nastepujacych wskazéwek:

- Nalezy przyklei¢ woskowe uzupetnienie do podstawki pierscienia.

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

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

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

- Nalezy przestrzegac zalecanych proporcji mieszania proszku z ptynem.

— Nalezy ustali¢ stezenie ptynu — w zaleznosci od materiatu i wskazan — przed dodanie wody w
odpowiedniej ilosci. Im wigksza zawartos¢ wody w ptynie, tym mniejsza ekspansja wigzania. Dodatkowo,
wytrzymatosé masy ostaniajacej bedzie zmniejszona. Nie nalezy rozciericza¢ 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 stosowa¢ pojemnikéw do mieszania gipsu.

- Nalezy ostroznie odcia¢ torebke z proszkiem i dosypac zawartos¢ do ptynu.

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

- Nastepnie nalezy mieszac przy pomocy mieszadta prézniowego. Nalezy regularnie sprawdzac
funkcjonowanie mieszadta.

- 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 wigzania / czas przetrzymania).

Zatapianie / wygrzewanie
- Nalezy przeprowadzi¢ zatapianie na wstrzasarce na najnizszym programie.

- Nastepnie nalezy pozostawi¢ piersciert do zwigzania bez wibracji.

- Nie nalezy dotykac reka pierscienia do momentu zwigzania.

- Nie nalezy stosowa¢ metody wigzania pod ci$nieniem poniewaz moze to wptyna¢ na zmiane wtasciwosci
materiatu.

- Przy zastosowaniu metody konwencjonalnej, nalezy wygrzac¢ pierscien najpdzniej do 12 godzin.
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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

Czynniki wptywajace na czas pracy i ekspansje masy ostaniajacej:
- Temperatura pojemnika, masy i ptynu

- Czas mieszania i jego intensywnos¢

- llo$¢ mieszanego materiatu

Wygrzewanie / czasy przetrzymania

R Procedura konwencjonalna
(na szybko)

Temperatura poczatkowa 850 °C Temperatura pokojowa
Wzrost temperatury - 3°C min
Temperatura / czas przetrzymania - 280 °C, 45 min

100 g pierécien —min. 45 minut 100 g pierécier — min. 45 minut
(zas przetrzymania po tym jak osiagnieta R ) - .
Zostaje ostateczna temperatura 850 °C 200 g piersciert — min. 60 minut 200 g piersciert — min. 60 minut

300 g pierscieri — min. 90 minut 300 g pierscieri — min. 90 minut

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

W przypadku gdy zatapiamy kilka pierscieni jednoczesnie (wiecej 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 s3 wygrzewane, czas przetrzymania w temperaturze koricowej
powinien by¢ wydtuzony o 15 minut dla kazdego dodatkowego pierscienia.

Wazne informacje

- Nalezy zawsze wyjmowa¢ wyttoczone pierscienie z pieca natychmiast po zakoriczeniu programu i
umieszczad je na podstawce.

- Podczas uwalniania z masy ostaniajacej, nalezy upewni¢ sie, ze strumier piasku pod ci$nieniem 4 baréw
skierowany jest na mase ostaniajaca a nie na odstoniety obiekt.

Aby zapewni¢ catkowite wygrzanie pierscienia nalezy przestrzegac ponizszych zalecen:
- Nie nalezy wypetniac wiecej niz potowy przestrzeni komory pieca do wygrzewania.

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

- Nalezy umieszczac pierécienie w piecu tak, aby sciany obiektow sie ze sobg nie stykaty. Nalezy zapewnic
cyrkulacje powietrza.

- Przy zastosowaniu metody ,speed” (na szybko) nalezy umieszczac pierscienie w rozgrzanym piecu tak
szybko jak to mozliwe. Nalezy upewnic sie, Ze temperatura w piecu nie spadfa znaczaco. W przypadku gdy
zatapiamy kilka pierscieni jednocze$nie (wiecej niz dwa pierécienie 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 pierécienie s3 wygrzewane, czas przetrzymania w temperaturze koficowej
powinien by¢ wydtuzony o 15 minut dla kazdego dodatkowego pierscienia.

- Pierscienie, ktére beda wygrzewane w procedurze konwencjonalnej nalezy umiesci¢ w nierozgrzanym
piecu i rozpoczac od temperatury pokojowej. Nalezy upewnic sie, ze pierscienie nie wyschng zanim
proces wygrzewania nie rozpocznie sie.
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Informacje dotyczace bezpieczenstwa

WAZNE!

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

- Nie wolno wdycha¢ pytu.

- W przypadku niedostatecznej wentylacji nalezy chroni¢ drogi oddechowe.

— Zawartosc¢ / pojemnik nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami.

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

Wrhasciwosci fizyczne
zgodnie z normg ISO/FDIS 15912:2015

— Charakterystyka ptynnosci: 115 mm

- Wiazanie wstepne: 10 Minutes
- Wytrzymatos¢ na sciskanie: 6 MPa

- Ekspansja termiczna liniowa: 0,8%

Typowa krzywa ekspansji termicznej liniowej:

e s
16y

: —

Sktad
Kwarg, krystobalit, tlenek glinu, srodek wigzacy: fosforan amonu, tlenek magnezu

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

Nie ponosi sie odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprzestrzegania instrukgji lub stosowania niezgodnie z podanymi w instrukji
wskazaniami. Uzytkownik odpowiada za testowanie produktu dla swoich wtasnych celéw i za jego uzycie w kazdym innym przypadku
niewyszczegdlnionym w instrukgji. Opis produktu i jego sktad nie stanowig gwarandji i nie sa wiazace.

61



Ivoclar Vivadent - worldwide

Ivoclar Vivadent AG
Bendererstrasse 2

9494 Schaan
Liechtenstein

Tel. +423 235 35 35

Fax +423 235 33 60
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Pty. Ltd.
1 -5 Overseas Drive

P.0. Box 367

Noble Park, Vic. 3174
Australia

Tel. +61 3 9795 9599

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

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

Austria

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

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

Tel. +55 11 2424 7400
www.ivoclarvivadent.com.br

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

Canada

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

Ivoclar Vivadent Shanghai
Trading Co., Ltd.

2/F Building 1, 881 Wuding
Road,

Jing An District

200040 Shanghai

China

Tel. +86 21 6032 1657

Fax +86 21 6176 0968
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Marketing
Ltd.

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

Colombia

Tel. +57 1 627 3399

Fax +57 1 633 1663
www.ivoclarvivadent.co

Ivoclar Vivadent SAS
B.P. 118

74410 Saint-Jorioz
France

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

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

Tel. +49 7961 889 0

Fax +49 7961 6326
www.ivoclarvivadent.de

Ivoclar Vivadent Marketing
(India) Pvt. Ltd.

503/504 Raheja Plaza

15 B Shah Industrial Estate
Veera Desai Road, Andheri
(West)

Mumbai, 400 053

India

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

Ivoclar Vivadent Marketing
Ltd.

The Icon

Horizon Broadway BSD
Block M5 No. 1

Kecamatan Cisauk Kelurahan
Sampora

15345 Tangerang Selatan —
Banten

Indonesia

Tel. +62 21 3003 2932

Fax +62 21 3003 2934
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent s.r.l.

Via Isonzo 67/69

40033 Casalecchio di Reno (BO)
Italy

Tel. +39 051 6113555

Fax +39 051 6113565
www.ivoclarvivadent.it

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

Tokyo 113-0033

Japan

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

Ivoclar Vivadent Ltd.

AF TAMIYA Bldg.

215 Baumoe-ro
Seocho-gu

Seoul, 06740

Republic of Korea

Tel. +82 2 536 0714

Fax +82 2 6499 0744
www.ivoclarvivadent.co.kr

Ivoclar Vivadent S.A. de C.V.
Calzada de Tlalpan 564,

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

Meéxico

Tel. +52 (55) 50 62 10 00

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

Ivoclar Vivadent BV

De Fruittuinen 32

2132 NZ Hoofddorp
Netherlands

Tel. +31 23 529 3791

Fax +31 23 555 4504
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Ltd.

12 Omega St, Rosedale

PO Box 303011 North Harbour
Auckland 0751

New Zealand

Tel. +64 9 914 9999

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

Ivoclar Vivadent Polska Sp.
zo0.0.

Al. Jana Pawta Il 78

00-175 Warszawa

Poland

Tel. +48 22 635 5496

Fax +48 22 635 5469
www.ivoclarvivadent.pl

Ivoclar Vivadent LLC
Prospekt Andropova 18 korp. 6/
office 10-06

115432 Moscow

Russia

Tel. +7 499 418 0300

Fax +7 499 418 0310
www.ivoclarvivadent.ru

Ivoclar Vivadent Marketing
Ltd.

Qlaya Main St.

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

P.0. Box 300146

Riyadh 11372

Saudi Arabia

Tel. +966 11 293 8345

Fax +966 11 293 8344
www.ivoclarvivadent.com

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

Tel. +34 91 37578 20

Fax +34 91 37578 38
www.ivoclarvivadent.es

Ivoclar Vivadent AB
Dalvéagen 14

169 56 Solna

Sweden

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

Ivoclar Vivadent Liaison
Office

: Tesvikiye Mahallesi
Sakayik Sokak

Nisantas' Plaza No:38/2
Kat:5 Daire:24

34021 Sisli — Istanbul
Turkey

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

Ivoclar Vivadent Limited
Compass Building
Feldspar Close

Warrens Business Park
Enderby

Leicester LE19 4SD

United Kingdom

Tel. +44 116 284 7880
Fax +44 116 284 7881
www.ivoclarvivadent.co.uk

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

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