poli
VEST

POLIVEST je fosfatna vloZzna masa brez grafita namenjena za
precizijsko litie vseh dentalnih Zlitin po metodi hitrega ali
stopenjskega segrevanja.

FIZIKALNE LASTNOSTI (100% konc. tekoGine)

Mesalno razmerje (prah/tekocina) 100g /24ml
Fluidnost 13cm
Delovni ¢as (22 - 24°C) 5-7min
Cas strjevanja (22 - 24°C) 9-12min
Skupna ekspanzija (linearna) 3,00%
Tla¢na trdnost ~ 4MPa
RAZMERJE PRAHITEKOCINA
Velikost TekocCina/
cilindra Prah destilirana voda
x1 1x759 18 ml
x3 1x 1509 36 ml
X6 2 x 1509 72ml
x9 3 x 150g 108 ml
EKSPANZIJA

Prah vloZne mase Polivest me$amo z ekspanzijsko teko¢ino. Z
redéenjem ekspanzijske tekocine z destilirano vodo uravnavamo
ekspanzijo Polivesta, da kompenzira kréenje uporabljene
dentalne Zlitine. Visja kot je koncentracija tekocine za mesanje,
veja bo ekspanzila vioZne mase.
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Vrsta Razmerje Velikost cilindra
dentalne tekocina/ Volumen tekocinalvoda (ml
Zitine dest.voda X1 x3 | x6 X9
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i m / / / /
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L AN
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Zlitine > 70% / / / /
Zlata in
polplemen.|  50/50 9 18 36 54
Q| naosnovi
= Pd
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X | Neplemenite / / / /
S| zitine
w NiCr 60/40 7 14 29 43
E
N Neplemen 13 25 50 76
te zltine 70/30 / / / /
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SHRANJEVANJE - Prah in tekocino shranjujemo pri sobni
temperaturi (23°C). Tekocina izpostavljena temperaturi 5°C ali
pod Zelira in ni ve¢ uporabna.

PAKIRANJE
Polivest prah - 6 kg (40 x 150g)
Ekspanzijska tekocina — 1000 ml plastenka

NAVODILA ZA UPORABO

PRIPRAVA PRED VLAGANJEM - Uporaba sredstva za
razmasgevanie ni nujno potrebna. Ce ga uporabimo, moramo
paziti, da se popolnoma posusi na vo$¢enem objektu.

Uporaba kovinskih cilindrov: Uporabimo vlazen keramicni trak.
MESANJE - Prah in tekocino zme$amo najprej rocno z lopatko.
Nato me$amo $e 60 sekund pod vakuumom.

VLAGANJE - Vlozimo v 6 minutah od zacetka mesanja (pri
23°C). Vlagamo pod rahlim vibriranjem. Ko je cilinder do vrha
napolnjen z vlozno maso, ustavimo vibriranje in se ne dotikamo
vet vlozne mase, dokler se popolnoma ne strdi. Viozno maso
pustimo strjevati 20 minut od zacetka meanja. Preden jo
postavimo v pe¢ vrh cilindra postrgamo z ostrim nozem.

Metoda brez cilindra: Po zagetnem strjevanju (15 min. pri 23°C)
odstranimo plasticni cilinder in pustimo, da se masa popolnoma
strdi.

POSTOPKI SEGREVANJA

Hitro segrevanje v peci predhodno ogreti na konéno temperaturo:
Hitro lahko segrevamo samo kovinske cilindre velikosti od x1 do
x6. Pe€ predhodno segrejemo na konéno temperaturo glede na
vrsto uporabliene dentalne zlitine:

700 -750°C plemenite zlitine
800-850°C  Zlitine za keramiko
900 °C neplemenite zlitine

Po 20 minutah strjevanja postavimo cilinder direktno v pe¢.

Segrevanje v peci predhodno ogreti na 600°C:

Za segrevanje brez kovinskega cilindra priporo¢amo, da cilinder
po 20 minutah postavimo v pe¢ ogreto na 600°C. Takoj za tem
pa segrevamo na konéno temperaturo

(700°C - 900°C).

Konéno temperaturo v pe¢i vzdrzujemo:

x1..40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Stopenjsko segrevanje:

Rigéx

POLIVEST je fosfatna ulozna masa bez grafita, namenjena
preciznom livenju svih dentalnih legura po metodi brzog ili postepenog
zagrevanja.

FIZICKA SVOJSTVA (teénost 100 % konc.)

Odnos mesanja (prasakitecnost) 100 g /24 ml
Fluidnost 13cm
Radno vreme (22 - 24°C) 5-7 min
Vreme stvrdnjavanja (22 - 24°C) 9 - 12 min
Ukupna ekspanzija (linearna) 3,00 %
Tvrdoca na pritisak 4 MPa
ODNOS PRASAK | TECNOST
Veli¢ina Tecnost/
cilindra PraSak destilovana voda
x1 1x759 18 ml
x3 1x 1509 36 ml
X6 2 x 1509 72ml
x9 3 x 150g 108 ml
EKSPANZIJA

PraSak ulozne mase Polivest meSamo sa ekspanzionom tenoscu.
Razredivanjem ekspanzione tecnosti destilovanom vodom reguliSemo
ekspanziju Polivesta, ¢ime kompenzujemo kontrakciju upotrebliene
dentalne legure. Sto je veca koncentracija te¢nosti za mesanje, to ce
biti veca ekspanzija ulozne mase.

poli
VEST

POLIVEST je fosfatna ulozna masa bez grafita namijenjena za
precizno lijevanje svih dentalnih legura po metodi brzog ili postupnog
zagrijavanja.

FIZIKALNA SVOJSTVA (tekucina 100 % konc.)
Odnos mije$anja (pradak/tekucina) 100 g /24 ml
Fluidnost 13cm

Radno vrijeme (22 - 24°C) 5-7min
Vrijeme stvrdnjavanja (22 - 24°C) 9 - 12 min
Ukupna ekspanzija (linearna) 3,00 %
Tvrdoca na pritisak 4 MPa
ODNOS PRASAK / TEKUCINA
Veli¢ina Tekuéina/
cilindra Prajak destilirana voda
x 1 1x 75g 18 ml
x3 1x 150g 36 ml
X6 2x 150g 72 ml
x9 3x 150g 108 ml
EKSPANZIJA

Prasak uloZzne mase Polivest mijeSamo s ekspanzijskom tekucinom.
Razrijedivanjem ekspanzijske teku¢ine destiliranom vodom reguliramo
ekspanziju Polivesta, ¢ime kompenziramo kontrakciju upotrebliene
dentalne legure. Sto je veca koncentracija tekucine za mijesanje, to ce
biti veca ekspanzija ulozne mase.

MOJNMUBECT - docdhaTHblit NakoBouHbIi Matepuan, 6es rpacmta,
npe/HaaHayeH Ans NPELM3NOHHOTO NIUTbS BCEX AHTAMbHBIX CMNaBOB
MeTO0M GbICTPOTO U MPOTPECCUBHONO HarpeBa.

®U3UYECKUE CBOWCTBA (100% KoHL, XAAKOCTH)
CoOTHOLLEHME NPY CMeLLNBaHNN

(NOPOLLIOK KUAKOCTb) .100r /24mn
TekyyecTb 13 cm
MpopomkutenbHocTs 06paboTki (22 - 24°C)..5 - 7 muH
Havano satsepaenus (22 - 24°C) 4

Obuwas (nuHeit
Mpenen npoyHocTn

COOTHOLLEHUE NMOPOLLOKKMAKOCTb

Pa3mepni Kujakocrs/
KOJIeI Ilop Jlacru, BOJA
x 1 1 x 75rp 18 ma
x3 1x 150 rp. 36 M1
X 6 2 x 150 rp. 72 M
x9 3 x 150 rp. 108 M
SKCMAHCUA/PACLLUPEHUE

[MopoLLOK NaKkoBOYHO Macchl MONMBECT CMELLMBAIOT C SKCMAHCMOHHOW
(paciuMpuUTENbHOM) XMAKOCTBIO. Mpn pa3baBneHint akcnaHCOHHOI
KNAKOCTI P 7 BOJOV ypaBHi aKeCnaHeuio
Polivesta, Takum 06pa3om, 4tobb Gbina BLINONHEHa KoMNEHcaLys
ycaaku AeHTanbHbIX CnNaBoB. Yem Bbiwe KOHUEHTpauus xuakoct1 ans
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SKLADISTENJE - Pradak i tecnost ¢uvati na sobnoj temperaturi
(23°C). Tecnost na temperaturi od 5°C ili nizoj pretvara se u Zelatin i
nije viSe za upotrebu.

PAKOVANJE
Polivest prasak — 6 kg (40 x 150g)
Ekspanziona te¢nost- 1000 ml plast. posuda

UPUTSTVO ZA UPOTREBU

PRIPREMA PRE NANOSENJA - Upotreba sredstva za
odmascivanje nije obavezna. Ako ga ve¢ koristimo, moramo da
vodimo racuna da se potpuno osusi na vo$tanom objektu.
Koriscenje metalnih cilindara: Koristiti viaznu keramicku trak.
MESANJE - Prasak i te¢nost izme$amo najpre ruéno sa lopaticom.
Zatim me3amo jo$ 60 sekundi pod vakuumom.

ULAGANJE - Ulazemo u roku od 6 minuta od pocetka mesanja (kod
23°C). Ulazemo pod lakim vibriranjem. Kada je cilindar do vrha pun
sa uloznom masom, zaustavimo vibriranje i vi$e ne diramo uloznu
masu dok se potpuno ne stvrdne. UloZnu masu ostavimo 20 minuta
od pocetka me$anja da se potpuno stvrdne. Pre nego $to je stavimo u
pe¢, vrh cilindra ocistimo ostrim nozem.

Metoda bez cilindra: pri pocetnom stvrdnjavanju (15 min. na 23°C)
uklonimo plasticni cilindar i ostavimo da se masa potpuno stvrdne.
POSTUPCI ZAGREVANJA

Brzo zagrevanje u pe¢i, prethodno ugrejanoj na zahtevanu
temperaturu: Brzo mozemo zagrevati metalne cilindre veli¢ine od x1
do x6. Pe¢ prethodno zagrejemo na zahtevanu temperaturu u
zavisnosti od dentalne legure koju éemo upotrebiti:

700 -750°C plemenite legure
800 - 850°C legure za keramiku
900°C obi¢ne legure

Posle 20 minuta stvrdnjavanja postavimo cilindar direktno u pe¢ koja
je prethodno ugrejana na zahtevanu temperaturu.

Zagrevanje u pedi, prethodno ugrejanoj na 600°C: Za zagrevanje bez
metalnog cilindra preporu¢ujemo da cilindar posle 20 minuta stavimo
u ugrejanu pe¢ na 600°C. Zatim zagrevamo na zahtevanu
temperaturu (700°C - 900°C).

Zahtevanu temperaturu u pe¢i odrzavamo:

x1..40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Postepeno zagrevanje:

SKLADISTENJE - Prasak i tekucinu Euvati na sobnoj temperaturi
(23°C). Tekucina na temperaturi od 5°C ili niZoj pretvara se u zelatinu i
nije viSe za uporabu.

PAKIRANJE
Polivest prasak — 6 kg (40 x 150g)
Ekspanzijska tekucina — 1000 ml plast. posuda

PUTSTVO ZA UPOTREBU

PRIPREMA PRIJE NANOSENJA - Upotreba sredstva za
odmas¢ivanje nije obavezna. Ako ga vec koristimo, moramo paziti da
se potpuno osusi na vostanom objektu.

Koristenje metalnih cilindara: Upotrijebimo vlazan keramicki trak.
MJESANJE - Praak i tekucinu izmijesamo najprije ruéno sa lopaticom.
Zatim mijeSamo jo$ 60 sekundi pod vakuumom.

ULAGANJE - Ulazemo u roku 6 minuta od pocetka mijesanja (kod
23°C). Ulazemo pod lakim vibriranjem. Kada je cilindar do vrha pun sa
uloznom masom, zaustavimo vibriranje i vi$e ne diramo uloZznu masu
dok se potpuno ne stvrdne. Uloznu masu pustimo 20 minuta od
pocetka mijeSanja da se potpuno stvrdne. Prije nego je stavimo u pec,
vrh cilindra o€istimo ostrim nozem.

Metoda bez cilindra: pri pocetnom stvrdnjavanju (15 min. kod 23°C)
odstranimo plasticni cilindar i pustimo da masa potpuno stvrdne.
POSTUPCI ZAGRIJAVANJA

Brzo zagrijavanje u peci prethodno ugrijanoj na zahtijevanu
temperaturu: Brzo mozemo zagrijavati metalne cilindre veli¢ine od x1
do x6. Pec¢ prethodno zagrijemo na zahtijevanu temperaturu ovisno od
dentalne legure koju ¢emo upotrijebiti:

700-750°C plemenite legure
800 - 850°C legure za keramiku
900°C obicne legure

Poslije 20 minuta stvrdnjavanja postavimo cilindar direktno u pe¢
prethodno ugrijanoj na zahtijevanu temperaturu.

Zagrijevanie u peci prethodno ugrijanoj na 600°C: Za zagrijevanje bez
metalnog cilindra preporuéujemo da cilindar poslije 20 minuta stavimo u
ugrijanu pe¢ na 600°C. Zatim Mo na zahtijevanu temperaturu
(700°C - 900°C).

Zahtijevanu temperaturu u pe¢i odrzavamo:

x1..40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Postupno ugrijavanje:

Hitrost segrevanja x1 | x3 | x6 | x9 Brzina grejanja x1 | x3 | x6 | x9 Brzina grijanja x1 | x3 | X6 | x9
SobnauT do 5°C/ Sobna T do 5°C/ Sobna T do 5°C/
250°C min 250°C min 250°C min
Temperatura 250°C 30° [ 40" [ 50" T 60 T 250°C S I I S Temperatura 250°C 30 T 40% T 50 ] e0*
250"(3 do 7°C/ 250°C do 7°C/ 250°C do 7°C/
570°C min 570°C min 570°C min
Temperatura 570°C 20" ] 30 ] 40" ] s0° T 570°C 207 | 30 | 40 | 507 Temperatura 570°C 20% ] 30% | 4do* ] s0*
S10Cdo | G| 50°Cd | 9°01 570°Cdo | 9°C
konéne min ‘minut zahtevane min zahtijevane min
temp?rature _ _ _ temperature “minuta temperature *minuta
Konéna temperatura 30" ] 40" T 50" T 60 Zahtevana temperatura | 30" | 40 | 50° | 60° Zahtijevana 30% 1 40 ] 50 ] e0*
ULIVANJE temperatura
Ulivamo na obi¢ajen nacin: centrifugalno, vakuumsko/pod LIVENJE LIJEVANJE

pritiskom in drugi. Ulivamo takoj potem, ko vzamemo cilinder iz
peci. Ulivamo v skladu z navodili proizvajalca uporabliene
dentalne zlitine.

HLAJENJE

Cilinder postavimo na podlago z vrhnjo stranjo navzdol. Pustimo,
da se ohladi do sobne temperature.

Lijemo na uobicajen nacin: centrifugalno, vakuumski pod pritiskom i
na druge nacine. Lijemo odmah ¢im izvadimo cilindar iz pe¢i. Lijlemo u
skladu sa uputstvima proizvodaca dentalne legure koju koristimo.
HLADENJE

Cilindar postavimo na podlogu sa gornjom stranom prema dole.
Ostavimo da se ohladi na sobnu temperaturu.
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Lijevamo na uobicajen nacin: centrifugalno, vakuumsko pod
druge nacine. Lijevamo odmah ¢im izvadimo cilindar iz peci. Lijevamo
u skladu sa uputama proizvodaca dentalne legure, koju
upotrebljavamo.

HLABENJE

Cilindar postavimo na podlogu sa gornjom stranom prema dolje.
Ostavimo, da se ohladi na sobnu temperaturu.

KoMHaTHo#t Temnepartype (23°C). XKuakocTb YyBCTBUTENbHA K
TeMNeparype, eCi ee XpaHUTb Npy Temneparype 5°C Wiu Hike, TO OHa
NPEBPALLAETCS B KENATUHOBYH MACCY 1 CTAHOBUTCS HEMPUTOAHON.

YMAKOBKA
TMonusect nopotwok - 6 kr (40 x 150rp)
OkenaHc1oHHas KuakocTb — 1000 Mn nnacTukoas byTbinka

WHCTPYKLWW NO NPUMEHEHUIO

MOArOTOBKA NEPE[ MAKOBKOMW - Het HeoBxomnmocTi
WCnonb30BaTh CPEACTBA ANA YAANEHNUA XKUPOB. Ecnv oxu ncnonb3yTes,
TO HeobXoaMMO yBeAnTLCS B TOM, YTOGLI BOCKOBOI 0GBEKT nepen
NaKoBKO GblN COBEPLIEHHO CYXVUM

Vcnonb3osakue MeTannnyeckix konewy: McnonbayeTes yBnakHeHHas
KepamuJeckas nenTa.

CMELLMBAHWE - BHayane Heo6Xoaumo TLyaTenbHo CMellaTh NopoLIok
W KMAKOCTB BPYYHYIO MCMIOMb3Yst WNaTens. 3aTeM Heobxoaumo elue
CMelLMBaTL B TeYeHe 60 CekyHz nojl BakyyMoM.

MAKOBKA - MakyiiTe B Te4eHue 6 MMHYT OT Hayana cMelunBaHus (mpu
Temnepatype 23°C). Mpon3BoauTe NakoBKy Npy HI3KOI BUGPaLM.
Koraia kombL{o 3anonHUTCs, 0CTaHoBMUTE BUBPaLIIO U He TporaiiTe
MaKoBOYHYIO MacCy, Noka OHa He 3acTbiHeT. OcTaBbTe Maccy
3aTBep/eBaTb B TeYeHie 20 MUHYT, C4UTas OT HaYana 3aMelLMBaHNS.
Tepen Tem Kak ee NOCTaBNTb B NeYb HeOBXOAUMO C BEPXHE YacTi
KoneL| COCKPECTY M3BbITOK NakoBKM OCTPEIM HOXOM.

Metop 6e3 ucnonb3osanus konbLa: Mocne Hayana sateepaeHms (15
MuH npu 23° C) yanuTe NnacTukoBoe KoMbLo 1 0CTaBbTe Maccy Ans
OKOHYATENbHOrO 3aTBEPAEHMS.

METOAbI HATPEBAHWSA - BbicTpoe HarpesaHme neyin BOIMOXHO
TOMbKO NPW UCNOMb30BaAHUM METANIUYECKNX KoNneL pasmepamu o1 x1
LG. Meyb HeOﬁXOLLMMO npeasapuTenbHoO HarpeTs Ao KOHEeYHON
Temneparypbl B 3aBUCUMOCTN OT UCNONb3YEMbIX CNNaBoB:

5}

700-750°C /ANS ParoLgHHbIX CNaBoB
800 -850°C ANS CNNaBOoB NOA Kepamuky
900 °C /ANS HEMPAroLEHHbIX CMNaBoB

Mocne ZO*MMHyTHOFO 3aTBepAEHNa YCTaHOBUTE KOMbLO
HenocpeaCTBEHHO B NneYb.
H B MY 1 0 HarpeToi 1o 600°C:

[Ins HarpeBaHus Ge3 Oro KornbLia p ,
YCTaHOBUTb KOMbLO NOCNe UCTEYEHNA 20 MUHYT B NeYb HarpeTyto Ha
600°C. 3atem neyb HarpeBaloT HeMe/NeHHO Ha KOHEYHYIo TemneparTypy
(700°C - 900°C).

KoHeuHyto TemnepaTypy B neui nofiepXmBaioT:

x1...40MnH x 3...50 MuH X 6...60 MuH X 9...90 MuH

Harpesanue:

CkopocTb x1 x3 X6 x9
HATPeBAHHS
Kommarnas T | 5°C/
110 250°C MUH
Temneparypa 250°C 30% ] 40% ] 50* T e0*
250°C o 7°C/
570°C MHH
Temneparypaa 570°C | 20% ] 30% ] 40* ] 50*
570°C 1o 9°C/
KOHEUHOI MHH
‘TeMIIepaTyphl FMHHYT
Koneunas 30% 40* 50 60*
Temneparypa
JIUTBE

TIuTbe npoun3BoauTCs 06bIYHBIM CIOCOGOM: LieHTpUdyra, Nos
[iaBneHm1em B Bakyyme 1 T.11. [IUTbe BbINONHAETCH HEMENEHHo nocne
BbIEMKIA KOMbLA 13 Neyn. JTUTbe NpousBOANTCS B COOTBETCTBIN C
MHCTPYKLVeit Npou3BoAUTEnel JeHTanbHoro Cnnasa.

OXNAXAEHVE
KonbLio ycTaHaBnMBaloT Ha NOACTaBKY BEPXHEN HaCTbHO BHI3.
OcraBnaioT oxnaxaaTh 10 KOMHATHOI TeMnepaTypbl.
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POLIVEST is a carbon-free phosphate-bonded precision casting
investment for crown and bridgework using all dental alloys by
quick or progressive heating procedures.

PHYSICAL DATA (100% liquid concentration)

Mixing ratio (powder/liquid) 100g /24ml
Flow 13cm
Processing time (22 - 24°C) 5-7 min
Setting time (22 - 24°C) 9-12 min
Total expansion (linear) 3.00%
Compressive strength 4Mpa
POWDER /LIQUID RATIO
Ring Liquid/
size Powder dist. water
x1 1x 759 18 ml
x3 1x150g 36 ml
x6 2x 1509 72ml
x9 3x 1509 108 ml
EXPANSION

Polivest powder is mixed with Polivest mixing liquid. When this
liquid is diluted with distilled water, the expansion of the Polivest
can be controlled so that compensation can be made for the
contraction of the particular casting alloy used. The higher the
concentration of mixing liquid, the greater the total expansion of
the investing compound.

Rigéx

POLIVEST ist eine phosphatgebundene Einbettmasse ohne Graphit,
die fiir den Feinguss aller Dentallegierungen nach der schnellen oder
stufenweisen Erhitzungsmethode bestimmt ist.

PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN (100% konz. Fliissigkeit)
Mischverhéltnis (Pulver/Flissigkeit) 100g /24ml
Fluiditat 13cm

Verarbeitungszeit (22 - 24°C) 5-7min

Aushértungsdauer (22 - 24°C) 9-12min

Gesamtexpansion (linear) 3,00%

Druckfestigkeit 4MPa

VERHALTNIS PULVER/FLUSSIGKEIT

Zylinder- Fliissigkeit/
grofe Pulver destilliertes Wasser

x1 1x 75 18 ml
x3 1x 1509 36 ml
x6 2x150g 72ml
x9 3x150g 108 ml

EXPANSION

Man mischt das Polivest Einbettmassenpulver mit der
Expansionsfliissigkeit. Durch die Verdiinnung der
Expansionsfliissigkeit mit destilliertem Wasser reguliert man die
Expansion von Polivest, damit dieses die Schrumpfung der
verwendeten Dentallegierung kompensiert. Je hoher die
Konzentration der Mischfliissigkeit ist, desto groRer ist die Expansion
der Eir

Type Liquid Ring size
of /| ___Liquid/water voumes(m) _| Att der Verhaltnis Zylindergrofie
alloy Wa“ef X1 x3 | x6 X9 Dental- Fliissigkeit/ Volumen Fliissigkeit/Wasser (ml)
ratio I dest.
(%) O | wasserewy | X1 [ x3 [x6 [ x9
g High precious 4 9 18 27 % ) 4 9 18 27
é casilr;go leloy 25/75 / / / / ; S / / / /
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STORAGE AUFBEWAHRUNG

Store the powder and liquid at a normal room temperature
(23°C). If the liquid is exposed to temperatures at or below 5°C,
the liquid will freeze and cannot be used thereafter.

PACKAGES
Polivest powder - 6 kg (40 x 150 g)
Polivest liquid — 1000 ml bottle

DIRECTIONS FOR USE

PREPARATION - Wetting agents are not necessary, but if used
ensure that the wax is completely dry before investing.
Metal ring method: Use a moistened casting liner.

MIXING - Pre-mix the powder and liquid thoroughly by hand
using a spatula. Mix for 60 seconds under a vacuum.

INVESTING - Invest within 6 minutes of the start of mixing (at
23°C). Invest under low vibration. When the ring is full, cease
vibration and do not touch the investment until set. Leave to
set for 20 minutes from the start of mixing. Scrape the

top surface of the investment ring with a sharp knife.
Ringless method: After the initial setting (15 min. at 23°C),
remove the plastic and allow to set fully.

HEATING PROCEDURES

Quick heating method in a preheated furnace at the

final temperature: Moulds (with a metal mould ring) of sizes x1 to
X6 can be heated up rapidly.

Heat up the furnace according to the type of alloy to be used:

700-750°C for gold alloys
800 - 850°C for ceramic alloys
900°C for non precious alloys

After 20 minutes setting, place the investment directly into
the furnace at the end-temperature.

Heating method in a preheated furnace at 600°C:

We recommended that moulds without ring are placed
in a preheated furnace at 600°C, just 20 minutes

after mixing. After that, heat directly to the

final temperature (700°C - 900°C).

Hold at the end-temperature for:

x1..40min x3..50min x6...60 min x9...90 min

Step heating method:

Das Pulver und die Flissigkeit werden bei Zimmertemperatur
aufbewahrt (23°C). Fliissigkeit, die einer Temperatur von 5°C oder
weniger ausgesetzt ist, geliert und ist nicht mehr verwendbar.

VERPACKUNG
Polivest Pulver - 6 kg (40 x 150g)
Expansionsfliissigkeit — 1000-ml-Kunststoffflasche

GEBRAUCHSANLEITUNG

VORBEREITUNG VOR DEM EINBETTEN - Die Verwendung eines
Entfettungsmittels ist nicht zwingend erforderlich. Wenn man dieses
jedoch verwendet, muss man darauf achten, dass dieses auf dem
Wachsobjekt vollkommen trocknet.

Verwendung von Metallzylindern: Man verwendet ein feuchtes
Keramikband.

MISCHEN - Man vermischt das Pulver und die Fliissigkeit zundchst
von Hand mit einem Spatel. Danach mischt man noch 60 Sekunden
unter Vakuum weiter.

EINBETTUNG - Man bettet in 6 Minuten ab Mischbeginn (bei 23°C)
ein. Man bettet unter leichter Vibration ein. Wenn der Zylinder bis
oben hin mit der Einbettmasse gefilllt ist, stellt man die Vibration ein
und beriihrt die Einbettmasse solange nicht mehr, bis diese véllig
ausgehartet ist. Man Iasst die Einbettmasse 20 Minuten ab
Mischbeginn ausharten. Bevor man diese in den Ofen stellt, entgratet
man die Oberseite des Zylinders mit einem scharfen Messer.
Methode ohne Zylinder: Nach anfénglicher Erhartung (15 min. bei
23°C) entfernt man den Kunststoffzylinder und lasst die Masse véllig
ausharten.

ERHITZUNGSVERFAHREN

Schnelle Erhitzung im auf Endtemperatur vorgeheizten Ofen: Nur
Metallzylinder der GroRe von x1 bis x6 kann man schnell erhitzen.
Man heizt den Ofen im Hinblick auf die Art der verwendeten
Dentallegierung auf die Endtemperatur vor:

700-750 °C Edellegierungen
800 -850 °C Legierungen fiir Keramik
900 °C Unedle Legierungen

Nach 20 Minuten Hartung stellt man den Zylinder direkt in den Ofen.
Erhitzung im auf 600 °C vorgeheizten Ofen:

Fiir die Erhitzung ohne Metallzylinder empfehlen wir, den Zylinder
nach 20 Minuten in den auf 600 °C vorgeheizten Ofen zu stellen.
Sofort danach erhitzen wir den Ofen jedoch auf die Endtemperatur
(700 °C-900 °C).

Man erhalt die Endtemperatur im Ofen aufrecht:

x1..40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Stufenweise Erhitzung:

| am
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POLIVEST & un rivestimento a legante fosfatico senza carbonio per la
fusione di precisionedi tutte le leghe per corone e ponti dentali,
seguendo il metodo di riscaldamento veloce o graduale.

CARATTERISTICHE FISICHE (liquido concentrato al 100%)

poli
VEST

POLIVEST est un revétement & liant phosphate sans graphite pour les
coulées de précision de tous les alliages dentaires, en technique
d'enfournement rapide ou par paliers.

PROPRIETES PHYSIQUES (100 % liquide final)

Rapporto di miscelazione (polvere/liquido) 100g/24 ml Ratio de mélange (poudre/liquide) 100 g /24 ml

Fluidita 13cm Fluidité 13 .cm

Tempo di lavorazione (22 - 24°C)  5-7 min Temps de travail (22 - 24 °C) 5-7min

Tempo di indurimento (22 - 24°C) 9 - 12 min Temps de solidification (22 - 24°C) 9 - 12 min

Espansione totale (lineare) 3,00 % Expansion totale (linéaire) 3,00 %

Resistenza alla pressione 4 MPa Résistance a la compression 4 MPa

RAPPORTO POLVERE/LIQUIDO RATIO POUDRE/LIQUIDE

Grandezza Liquido / Taille du Liquide/
cilindro Polvere acqua distillata cylindre Poudre eau distillée

X 1x75g 18 ml x1 1x759 18 ml
X x150 g 36 ml X3 1x150 g 36 ml
X x150 g 72ml X6 2x150¢g 72ml
X x150 g 108 ml x9 3x150¢g 108 ml

ESPANSIONE EXPANSION

La polvere Polivest & mescolata con il liquido d'espansione Polivest.
Diluire il liquido d'espansione con I'acqua distillata aiuta a controllare
I'espansione di Polivest, affinché riesca a compensare il restringimento
della specifica lega di fusione utilizzata. Pi & elevata la
concentrazione del liquido da mescolare, piu elevata & anche
I'espansione della miscela di rivestimento.

Tipo Rapporto Grandezza del cilindro
di liquido/ Volumi liquido/acqua (ml)
legha acqua (%) X1 X3 X6 X9
5| e RN
s > 70% 25/75 / / / /
% dioro 14 27 54 81
S [ Leae 5 [ 11 ] 22 | 3
o | preziose
G| <ss%di / / / /
w | oroeleghe 30/70 13 25 50 76
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e leghe a base / / / /
< di Pd 50/50 9 18 36 54
=
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é P NiCr 60/40 / / / /
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x
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P CoCr 70/30 / / / /
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CONSERVAZIONE

Conservate la polvere e il liquido a temperatura ambiente (23°C).
Qualora il liquido fosse esposto a temperature di 5°C 0 meno si
congela e non puo essere utilizzato ulteriormente.

IMBALLO
Polivest polvere — 6 kg (40 x 150 g)
Polivest liquido — 1000 ml bottiglia

ISTRUZIONI D'USO

PREPARAZIONE - Non ¢ necessario 'uso di agenti imbibenti, qualora
vengano usati, assicurarsi che la cera si sia completamente asciugata
prima di applicare il rivestimento. Uso di cilindri metallici: usare nastro
ceramico umido

MISCELAZIONE - Mescolare la polvere e il liquido con una spatola a
mano. Mescolare per 60 secondi sottovuoto.

INSERIMENTO - Inserire entro 6 minuti dallinizio della mescolatura (a
23°C). Eseguire linserimento esercitando una leggera vibrazione;
quando il cilindro & pieno, arrestare le vibrazioni e non toccare pit la
massa inserita, fino a quando non sara completamente indurita.
Lasciare indurire la massa inserita per 20 minuti dall'inizio della
mescolatura. La massa di inserimento deve essere raschiata con una
lama appuntita sulla parte superiore del cilindro.

Metodo senza cilindro Dopo I'indurimento iniziale (15 minuti a 23°C)
rimuovere il cilindro in plastica e lasciare indurire la massa
completamente.

RISCALDAMENTO R
Riscaldamento veloce nel forno preriscaldato alla temperatura finale: E
possibile riscaldare rapidamente i cilindri metalici di dim. x1 a x6.

i el forno alla finale a seconda del tipo di
colata dentale usata:
700-750°C..

...per leghe preziose

800-850° per leghe di ceramica

900°C... ...per leghe non preziose

Dopo 20 minuti di indurimento, porre il rivestimento direttamente nel
forno riscaldato alla temperatura finale.

Riscaldamento nel forno periscaldato a 600°C: Per riscaldamento degli
stampi senza cilindro consigliamo di inserirli nel forno riscaldato a
600°C dopo solo 20 minuti dalla miscelazione. Subito dopo riscaldate
alla temperatura finale (700°C - 900°C).

Mantenere la temperatura finale nel forno per:

x1..40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Heating rate - x1 [ x3 ] x6 ] x9 it der Erhi x1T T x3 ] x6 ] xo Riscaldamento graduale:
Ambient to 250°Q 5°C/min g
immertemp. bis 5 °Clmin ita di ri
Holding time at 250°C 0 | g | B | 0 06 P | Velocit di riscaldamento x1 | x3 | x6 | x9
350°C 16 570°C | 7°Cimin Temperatur 250 °C o I S Temp. anbenteioa | cmin
Holding time at 570°C | 20" [ 30" [ 40" [ 50° P50 °C B 570°C | 7°Cimin Temperetura 250°C o
570°C toend | 9°C/min = — - — — Da250°Ca
omneratirs nifs [P SO 2 | 30 [ 400 | 50 20 ¢ Imm
Holding fime atend temp. | 30° | 40" | 50" | 60 70 °C bis 9 °Cfmin it Temperalura 570°C 2 [0 | a0 [ &
) ren inuten
— — — — Da 570°C fino
CASTING [Endtemperatur 30" [ 40" T 50° ] &0 alla temperatura finale |9°C/mm “minuti
Cast in the usual manner: centrifugal, vacuum-pressure GUSS Temperatura finale 30" | 40" [ 50" [ 60

casting, etc... Cast as soon as possible after removing the
ring from the burnout furnace. Cast according to the
processing instructions from the alloy manufacturer.

COOLING
Place the ring upside down. Allow to cool to
room temperature.

Man nimmt den Guss in gewohnter Weise vor: zentrifugal, unter
Vakuum/unter Druck und anderen. Man nimmt den Guss sofort vor,
nachdem man den Zylinder aus dem Ofen genommen hat. Man
nimmt den Guss gemaf den Anweisungen des Herstellers der
verwendeten Dentallegierung vor.

KUHLUNG

Man stellt den Zylinder mit der Oberseite nach unten auf die
Unterlage. Man lasst diesen auf Zimmertemperatur abkihlen.

CALCO - Il calco deve essere fatto eseguita nel solito modo:
centrifugale, sottovuoto — sottopressione ecc. Il calco deve essere
effettuato immediatamente dopo aver tolto il cilindro dal forno. Eseguite
il calco seguendole istruzioni del produttore della legha dentale usata.

RAFFREDDAMENTO - Appoggiare il cilindro con la parte superiore
girata verso il basso. Lasciare raffreddare a temperatura ambiente.

Mélanger la poudre de revétement Polivest avec le liquide
d'expansion. Rectifier I'expansion de Polivest en diluant le liquide
d'expansion avec de l'eau distillée, afin de compenser la rétractation
de ['alliage dentaire utilisé. Plus la concentration du liquide de mélange
est grande, plus I'expansion du revétement pour coulée est importante.

Type Ratio Taille du cylindre
d'alliage liquide/ Volume liquide/eau (ml)
dentaire eau dist X1 X3 X6 X9
(%)
i [ Allages 4 9 18 | 27
2| o | w1 | | 1| |
2 or 14 | 27 | 54 | 81
§ Alliages 5 11 22 32
o semi-
= précieux / / / /
5 <55%oret [ 30/70 13 25 50 76
2 o| alliages a
ﬁ base de Pd
Aliages 9 | 18 | 36 | 54
précieux >
w | 70%oret / / / /
3| sem- 50/50 9 18 | 36 | 54
= | précieuxa
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& [ Aiages M 22| 43 | 65
S| pden | SOMO | k1
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CONSERVATION

Conserver la poudre et le liquide a température ambiante (23°C). S'il
est exposé a une température inférieure ou égale a 5°C, le liquide se
gélifie et n'est plus utilisable.

CONDITIONNEMENT
Polivest poudre - 6 kg (40 x 150g)
Liquide d'expansion — bouteille plastique 1000 ml

CONSIGNES D’UTILISATION

PREPARATION AVANT LA MISE EN REVETEMENT - L'utilisation
d'un produit dégraissant n'est pas indispensable. Si un dégraissant est
utilisé, il faut veiller & ce qu'il séche complétement sur ['objet en cire.
Utilisation de cylindres métalliques : Utiliser une plaque de céramique
humide.

MELANGE - Mélanger d'abord la poudre et le liquide & la main avec
une spatule. Malaxer ensuite encore 60 secondes sous vide.

MISE EN REVETEMENT - La mise en revétement doit étre effectuée
dans les 6 minutes suivant le début du mélange (a 23 °C). Verser en
faisant vibrer légérement. Lorsque le revétement remplit le cylindre
jusqu'a son bord supérieur, arréter les vibrations et ne plus toucher le
revétement jusqu'a ce qu'il se soit completement solidifié. Laisser le
matériau de revétement se solidifier pendant 20 minutes a partir du
début du mélange. Rogner le bord supérieur du cylindre a l'aide d'un
couteau aiguisé avant de le placer dans le four.

Méthode sans cylindre : Aprés le durcissement initial (15 min. a 23
°C), retirer le cylindre de plastique et laisser le matériau solidifier
complétement.

PROCESSUS DE CHAUFFAGE

Pour I'enfournement rapide, préchauffer le four & la température finale:
Seuls les cylindres métalliques de tailles x1 a x6 peuvent étre
enfournés rapidement. Adapter la température finale de préchauffage
du four au type d'alliage dentaire utilisé :

700-750°C  alliages précieux
800-850°C alliages pour céramique
900 °C alliages non précieux

Aprés 20 minutes de durcissement, mettre le cylindre directement
dans le four.

Pour le chauffage dans le four, préchauffer & 600 °C: Pour le
chauffage sans cylindre métallique, il est conseillé de mettre le
cylindre, aprés 20 minutes, dans le four préchauffé & 600 °C.
Immédiatement aprés, chauffer a la température finale

(700 °C - 900 °C).

Temps de maintien de la température finale du four :

x1...40min x3..50 min x6...60 min x9...90 min

Chauffage progressif :

Vitesse de chauffe x1 | x3 | X6 | x9
T° ambiante
jusqu'a 250 °C 5 °Clmin
Température 250 °C 30* 40" 50* 60*

250°Ca570°C_ | 7°Cimin
Température 570 °C
70 °C jusqu'a

température finale I 9°C/min *minutes
Température finale 30" | 40" | 50" | 60

COULEE - Couler selon les méthodes habituelles : par centrifugation,
sous vide/sous pression et autres. Couler immédiatement aprés avoir
sorti le cylindre du four. La coulée doit étre conforme aux consignes du
fabricant de l'alliage dentaire utilisé.

20% | 30% | 40" | 50*

REFROIDISSEMENT - Placer le cylindre sur la base avec le bord
supérieur vers le bas. Laisser refroidir jusqu'a température ambiante.
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