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EN INSTRUCTIONS FOR USE

GENERAL AND SAFETY INSTRUCTIONS!

- There is a danger of flame occurrence during rapid heating, therefore keep the furnace door
closed for at least 15 minutes after the insertion of the ring. During this period, do not insert
any other rings into the furnace.

- Pay attention to the expiration dates of the powder and liquid. Do not use after their
expiration dates.

- Polisol universal expansion liquid is suitable for rapid or slow heating.

- The investment material contains silica powder. Inhalation of this powder can be harmful
and can cause irreversible damage to the lungs (silicosis, lung cancer).

- Open the investment material bag with scissors and avoid the formation of dust when filling
the mixing bowl. Rinse the empty investment material bag with water before disposal.

- To avoid the formation of dust when removing the investment material from the object,
place the cooled mould into water for a short time.

- When blasting the object, always use a fine-dust filter extraction system.

- Store the powder and liquid at room temperature (23°C/ 73,4°F). If exposed to
temperatures at or below 5°C (41°F), the liquid will freeze and cannot be used thereafter.

- The investment material should not come into contact with plasters or plaster investment materials.

- The instructions apply for material and room temperatures of 23°C (734°F)

MODEL CASTING TECHNIQUE

MIXING POWDER AND LIQUID

Mixing ratio: 100 g powder / 22 ml liquid Time of
mixing in the vacuum mixer: 60 seconds
Processing time: 4 - 5 minutes

DUPLICATION AND INSERTION

POWDER LIQUID ICONCENTRATION OF EXPANSION LIQUID
% Expansion liquid/distilled water
MODEL 300g 66 ml 50% 33ml/33ml
RING 3009 66 ml 30% 20 ml /46 ml
450 g 99 ml 30% 30ml/69ml

RECOMMENDATION: when duplicating the model using duplicating gel with 150 g of powder (1
model) and 33 ml of liquid (16.5 ml of expansion liquid and 16.5 ml of distilled water), we
recommend that you:

- accurately measure the prescribed quantity of expansion liquid and water

- mix the investment material in the vacuum mixer for 100 seconds

- the temperature of the powder and liquid should not be lower than 23°C (73,4°F)

MODEL DUPLICATING GEL SILICONE
Model setting time 60 minutes 20 minutes
Model hardening Cold or warm hardening as required. Not necessary!

WARNING:
Special caution should be exercised when removing the duplicated model from the silicone. Use

Precious and .
. . Precious and . .
semi-precious S Non-precious Non-precious
. semi-precious f
alloys with alloys Ni-Cr alloys Co-Cr
melting point alloys FOR
below 1150°C CERAMICS
Exp. Dis: | ey, | Distlled | Exp. | Distiled | Exp. | Distiled
N T tilled T T o
Ring size liquid water liquid water liquid | water liquid | water
25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%
x 1 4ml 13 ml 9ml 8ml Mm | 6ml 12ml | 5ml
x3 8ml 25ml 17ml 16 ml 2ml | 1Mml 23ml | 10ml
x 6 17ml | 49ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20 ml
x9 25ml | 74ml 50 ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
HEATING
After the beginning of mixing, the cylinder is RAPID SLOW
laced in the furnace for a period of 15 - 20 minutes 15 - 20 minutes
750 - 900°C 250°C
ITemperature of preheated furnace 1382 - 1652°F 480°F
Heating 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
1652 — 1832 °F | 482°F — 1652 - 1832°F
Period of maintaining the end temperature 30 - 60 minutes (depending on ring size)

WARNING: The temperature of the preheated fumace should not exceed 900°C
(1652°F).
After inserting it into the furnace, the ring can be heated up to 1000°C (1832°F).

PRESSABLE CERAMIC TECHNIQUE

1. Storage and working temperature
Powder and liquid should be stored at room temperature (23+1)°C.
Storage and processing temperatures of the investment powder and liquid are important factors
in determining the setting time and expansion, and hence the fit and the surface roughness of
the pressed ceramic objects.
If the special liquid is stored at temperature below 5°C, it will freeze and cannot be used
thereafter.
Processing temperature: Optimal processing temperature ensuring best results is 23%£1°C.
Higher processing temperatures reduce processing time, lower temperatures prolong processing
time.

2. Preparations before investing
Investment material is very fluid and can be used without any wetting agents. If a wetting agent is
used, be sure to totally dry the surface prior to investing.
Use adequate silicone ring systems for the pressable ceramic technique for use with 100g and
200g of investment powder.
Powder/liquid ratio: Investment material powder is mixed with liquid which is diluted with distilled
water.
Exact powder/liquid measurement is necessary to obtain stable results.

compressed air to help you. Ring size Powder Liquid
Small 100 g 22 ml
HEATING Large 200g 44 ml
After the beginning of mixing, the ring is placed RAPID SLowW Expansion: The expansion of the investment can be controlled by the quantity of the distilled

in the furnace for a period of 15 - 20 minutes 15 - 20 minutes

[Temperature of preheated furnace 900°C (1652°F) 250°C (482°F)
Heating 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
1652 — 1832 °F 482°F — 1652 - 1832°F

45 - 60 minutes
(depending on cylinder size)
WARNING: The temperature of the preheated furnace should not exceed 900°C (1652°F). After
inserting itinto the fumace, the ring can be heated up to 1050°C (1922°F).

Period of maintaining the end temperature

CROWN AND BRIDGEWORK TECHNIQUE
MIXING POWDER AND LIQUID

Mixing ratio: 100 g powder / 22 ml liquid Mixing

time in vacuum mixer: 60 seconds

Processing time: 5 minutes

Ring size POWDER LIQUID
X1 759 17 ml
x3 150¢ 33ml
X6 3009 66 ml
x9 4509 99 ml

The higher the concentration of the expansion liquid, the higher the expansion of the mass.
Avoid increasing the density of the consistency, as this will substantially reduce the processing
time and increase the mass expansion!

water mixed with the expansion liquid. The higher the concentration of the liquid, the higher total
expansion of the investment. Use only distilled water to dilute.
The concentration can be freely adapted based on the working experience of the technician.

Liquid dilution chart:

Technique Conc. (%) Liquid 100 g ring 200 g ring
Liquid : distilled water | Liquid : distilled water
Inlays 40% 9ml: 13 ml 18 ml: 26 ml
Partial crowns, veneers, 45% 10ml:12ml 20ml: 24 ml
Isingle crowns
3-unit bridges 40% Iml: 13 ml 18 ml: 26 ml
Press on metal and ZrO2 50% 1Mml:11ml 22ml:22ml
frameworks

Please note that influences such as increased room temperature, increased material
temperature, method and model type (wax, plastic, wax/plastic combination) etc. may affect the
processing properties or final result.

3. Mixing
Pre-mix powder and liquid thoroughly by hand with a spatula. Be sure all powder is wetted out by
the liquid to give a uniform mixture. Mix for 60 seconds under vacuum (400 rpm).

Always use a clean mixing bowl and check vacuum level. Insufficient vacuum leads to differences
in fit and air-bubbles of the pressed objects.
Processing time: Atleast 4 minutes pouring ime including the mixing time at room temperature (23°C).
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Processing time/pouring time depends on the temperature of powder and liquid and on the room
temperature. Higher temperatures shorten the processing time.

4. Investing
Invest under gentle vibration (low frequency). Investment material is very fluid, so strong
vibration is not necessary and not advisable.
From the moment the ring is totally filled, stop vibration immediately and do not touch the
investment until set.
Setting time: Leave to set for 20 minutes from the start of mixing.
Best results are obtained by putting into a preheated furnace immediately after 20 min
setting time. Scrape the top surface of the mould with a sharp knife/sandpaper.

5.  Heating procedure

CONCENTRATION OF LIQUID

The stated concentrations of liquid used for casting crowns and bridges from non-precious dental
alloys are approximate and may be adjusted by the dental technician based on the working
conditions and object size.

The higher concentration of the expansion liquid, the greater the expansion of the investment
material.

IC.on.ce.ntl;atlon of the PoliSol 50% 60% 70% 80% 0%
iquid in %
759/ 17ml PoliSol / H20 85/85ml 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml | 759/17ml
150g / 33ml PoliSol / H20 16,5/165ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml 1509 /33ml
300g / 66ml PoliSol / H20 33/33ml 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
4509 /99 ml PoliSol / H20 495/495ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Approximate mixing ratio between the expansion liquid and distilled water for casting crowns

and bridges from non-precious dental alloys:

Quick heating Conventional step heating
Insertion temperature 850°C 250°C
Holding time at 250°C 60 min
250°C — 570°C, heating rate 9°C / min
Holding time at 570°C 30 mins
570°C — end temperature, heating rate 9°C /min
End temperature 850 - 900°C 850 - 900°C
Holding . time gt end . temperature 45— 60 min 45~ 60 min
(depending on size of cylinder)

Preheating temperature: Always place the setinvestmentring in the bumout fumace at850°C.
WARNING: When the mould is placed into the furnace, the preheated furnace temperature
should not exceed 850°C. Then heat up to higher temperature (900°C) if required.

Due to aggressive burning out, do not open the furnace during the first 15 minutes.

In case several moulds are put into the furnace at the same time, prolong the heating period of

each step for 10 minutes.

Holding time, after the preheating temperature of 850°C:

- 100 g ring — min. 45 minutes
- 200 g ring — min. 60 minutes

6.  Pressing the ceramic and press plungers

Follow carefully the instructions for use of the pressable ceramic.

Press sequence should start as soon as possible after removing the mould from the furnace.
Standard Alox plungers and one-way investment plungers can be used.

7.  Cooling

Ni-Cr non-precious alloys Co-Cr non-precious alloys
Cylinder Exp. liquid Dist. water Exp. liquid Dist. water
size 65% 35% 70% 30%
x1 1Mml 6ml 12ml 5ml
x3 22ml 11 ml 23ml 10 ml
x6 43 ml 23ml 46 ml 20 ml
x9 64 ml 35ml 69 ml 30ml

The investment material is recommended to set for 20 minutes at a temperature of 23°C.
Applying pressure during setting is not advised.

Follow carefully the instructions for use of pressable ceramic.

3D CROWN PRINTING TECHNIQUE AND BRIDGES FROM
NON-PRECIOUS ALLOYS

The instructions specify the use of Univecast investment material for casting
3D printed crowns and bridges made of Poli3Dent CAST resin and for casting
non-precious dental alloys.

PREPARATION

After printing, a 3D printed object must be additionally hardened in accordance with the
instructions for use of 3D resin. Before investing with the investment material, check the
accuracy of the fit of the 3D printed dental replacement on the model.

The 3D printed object must be attached to the cylinder base with wax feed sprues in such a
way that the distance between the object and the edge and top of the cylinder is at least

10 mm.

For investing with the investment material, silicon cylinders (size 3 or 6) or metal
cylinders (size 3, 6 or 9) can be used. When using metal cylinders, line the inside of the metal
cylinder with slightly moistened ceramic strips before investing.

Use the following:

1 strip layer for size 3 cylinder

2 strip layers for size 6 and 9 cylinders

MIXING POWER AND LIQUID

Mixing ratio: 100 g of powder/22 ml of liquid
Mixing time in the vacuum mixer: 60 seconds
Working time: 5 minutes

Cylinder size POWDER LIQUID
x 1 1x75¢ 17ml
x3 1x150¢ 33ml
x6 2x150¢9 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

Powder and liquid should first be mixed manually for 30 second and then in the vacuum mixer for
another 60 seconds.

First, fill the crowns with the investment material using a fine brush. Fill the cylinder with the
investment material on the vibrator at a low vibration level. When the cylinder is filled to the top,
turn off the vibrator.

HEATING
Heating QUICK HEATING SLOW HEATING
: : silicon or metal cylinders metal cylinder
Cylinder size (sizes x1, x3, x6) (size x9)
[Time after initiating mixing when 20 minutes 20 minutes
the cylinder in placed into furnace
Pre-heated furnace temperature 900°C 250°C
Heating 900°C 250°C — 900°C (9°C/min)
2‘:::;:%::‘7‘: atend 90 minutes (sizes x1, x3) - 120 minutes (sizes x6, x9)

When the cylinder is placed into the furnace, preheated furace temperature should not exceed
900°C.

Place the moulds filled with the investment material in the furnace with the feed sprues facing
the rear of the furnace.

Casting the dental alloy should be carried out according to the instructions of the alloy’s
manufacturer.

After casting, leave the moulds made of the investment material to cool down to a temperature
that allows you to hold them in your hand. Do not cool the investment material using cold
water!

Roughly remove the investment material from the casting using pliers, followed by sanding to
remove any oxides on the surface of the casting, and place the casting on the base model.



DE GEBRAUCHSANWEISUNG

ALLGEMEINE HINWEISE UND SICHERHEITSHINWEISE!

- Beim schellen Erhitzen besteht eine Gefahr der Flammenbildung. Aufgrund dessen muss
die Ofentiir mindestens 15 Minuten nach dem Einlegen des Zylinders geschlossen
gehalten werden. Wahrend dieser Zeit legen Sie keine weiteren Zylinder in den Ofen.

-Beachten Sie das Verfallsdatum fiir Pulver und Flussigkeit. Nach Ablauf des
Verfallsdatums nicht mehr verwenden.

- Die Expansionsflussigkeit Polisol universal eignet sich fiir ein langsames und schnelles
Erhitzen.

-Die Einbettmasse enthélt Kieselpulver. Das Einatmen des Pulvers ist
gesundheitsschadigend und kann eine dauerhafte Lungenschadigung verursachen
(Silikose, Lungenkrebs).

- Offnen Sie den Beutel mit der Einfillmasse mit einer Schere und vermeiden Sie
Staubentwicklung beim Einfiillen des Pulvers in den Mischbehélter. Spiilen Sie den leeren
Beutel mit Wasser aus, bevor Sie ihn entsorgen.

- Wenn Sie beim Entfernen der Einbettmasse von dem Objekt Verstauben vermeiden
wollen, tauchen Sie die gekihlte Kiiwette vorher fiir kurze Zeit ins Wasser ein.

- Verwenden Sie beim Objektsandstrahlen immer ein Absaug-Filtersystem.

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

- Die Inlay-Masse darf nicht mit Gips oder Gips-Inlays Massen in Kontakt gelangen.

- Diese Anweisungen gelten bei einer Massen- und Raumtemperatur von 23 °C!

GUSSFULLUNGEN-TECHNIK
MISCHEN VON PULVER UND FLUSSIGKEIT
Mischverhaltnis: 100 g Pulver / 22 ml Fliissigkeit
Mischdauer im Vakuummischer: 60 Sekunden
Verarbeitungszeit: 4 - 5 Minuten

DOUBLIEREN UND INVESTIEREN

Verarbeitungszeit verkiirzt und die Expansion der Einbettmasse erhdht!

Edel- und ) .
Halbedellegierung Halb Edﬁl- l_Jnd Unedle hggemngen Unedle(l}.egéerungen
mit Schmelzpunkt aFl-fRe:EgF'gm&en ad o
unter 1150 °C
Zylinder- Exp. Dest. Exp. | destiliertes | Exp. |destiliertes . | destilliertes
yréBe Flussigkei Wasser |fliissigkeit| Wasser |Fissigkeit| Wasser |Flissigkeif Wasser
9 25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%
x1 4ml 13ml | 9ml 8ml 1Mml | 6ml 12ml | 5ml
x3 8ml 25ml 17 ml 16ml 2m | 11ml 23ml | 10ml
X6 17ml | 49ml 33 ml 33ml 4A3ml | 23 ml 46ml | 20ml
x9 25ml | 74 ml 50 ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
ERHITZUNG
Der Zylinder sollte nach folgender Zeit ab Beginn des SCHNELL LANGSAM
Mischens in den Ofen gelegt werden 15 - 20 Minuten 15 - 20 Minuten
Temperatur des vorgeheizten Ofens 750 - 900°C 250°C
Erhitzung 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
(9°C Min.)
Erhaltung der Endtemperatur 30 - 60 Minuten
(abhéngig von der ZylindergroRe)

WARNUNG: Die Temperatur des vorgeheizten Ofens darf beim Einlegen des Zylinders nicht

mehr als 900 °C betragen.

Nach dem Einlegen in den Ofen kann der Zylinder bis auf 1000 °C erhitzt werden.

PRESSKERAMIKTECHNIK

1. Aufbewahrung

Vor der Verwendung bewahren wir das Pulver und die Fliissigkeit bei Temperatur (23 + 1) °C auf.
Die Temperatur der Aufbewahrung und die Verarbeitungstemperatur beeinflussen stark die
Abbindezeit und die Expansion der Einbettmasse und die damit verbundene Genauigkeit der
Einbettung und Fléche des aus der Presskeramik bestehenden Objekts.

Wenn wir die Flssigkeit bei einer Temperatur niedriger als 5°C aufbewahren, kann es sein, dass
diese Flussigkeit einfriert und kann nicht mehr verwendet werden.

PULVER | FLUSSIGKEIT | KONZENTRATION DER EXPANSIONSFLUSSIGKEIT
% Expansionsflissigkeit/ destilliertes Wasser
MODELL 300g 66 ml 50% 33ml/33ml
3009 66 ml 30% 20ml/ 46 ml
¢ YLINDER 4509 99 mi 0% 30 769

Verarbeitungstemperatur: die optimale Temperatur fiir die Verarbeitung und das Erreichen der
besten Resultate ist 23%1°C. Eine hohere Verarbeitungstemperatur verkiirzt die

EMPFEHLUNG: Beim Dublieren des Modells mit Dubliergel mit einer Pulvermenge von
150 g (1 Modell) und 33 ml Flussigkeit (16,5 ml der Expansionsfilissigkeit und 16,5 ml
destillierten Wasser) empfehlen wir:
- Eine genaue Dosierung der vorgeschriebenen Menge an Expansionsfliissigkeit und
destilliertem Wasser.
- Mischen Sie die Einbettmasse 100 Sekunden lang in einem Vakuummischer.-
- Die Temperatur des Pulvers und der Fliissigkeit sollte nicht unter 23 °C liegen.

Verarbeitungszeit, eine niedrigere Verarbeitungstemperatur verlangert die Verarbeitungszeit.
2. Vorbereitung der Einbettung
Die Einbettmasse ist sehr fliissig. Mittel fir die Entfettung von Wachsobjekten miissen nicht
verwendet werden. Falls Sie trotzdem ein Entfettungsmittel verwenden, muss die Objekt-Flache
vollig trocken sein, bevor Sie mit der Einbettung beginnen.
Verwenden Sie Silikon-Zylinder, die in der Presskeramik-Technik gebraucht werden fiir die Menge
von 100 Gramm, und 200 Gramm Einbettmasse-Pulver.
Mischverhiltnis Pulver / Fliissigkeit: das Einbettmasse-Pulver mischen wir mit der Flissigkeit, die
wir mit destilliertem Wasser verdiinnen.
Damit Sie konstante Resultate erreichen, sind das Pulver und die Fliissigkeit genau zu dosieren.

MODELL DUBLIERGEL SILIKON
IAushértezeit fiir Modell 60 Minuten 20 Minuten
/erfestigung des Modells Ggf. kalte oder warme Aushértung. Nicht notwendig!

WARNUNG: Erhohte Aufmerksamkeit bei der Entnahme des dublierten Modells aus dem

ZylindergroRe Pulver Flussigkeit
klein 100 g 22 ml
igrold 2009 44 ml

Silikon. Verwenden Sie komprimierte Luft.

ERHITZUNG

Der Zylinder sollte nach folgender Zeit ab Beginn des SCHNELL LANGSAM
Mischens in den Ofen gelegt werden 15 - 20 Minuten 15 - 20 Minuten
Temperatur des vorgeheizten Ofens 900°C 250°C
Erhitzung 900 -> 1000°C [250°C -> 900 - 1000°C

Expansion: die Expansion der Einbettmasse kdnnen wir mit der Menge des destillierten Wassers
kontrollieren, die wir der Expansions-Flissigkeit hinzugeben. Je héher die Fllissigkeitskonzentration,
desto groRer die gesamte Expansion der Einbettmasse. Um die Fliissigkeit zu verdiinnen,
verwenden wir destilliertes Wasser. Der Zahntechniker kann sich die Konzentration der Flissigkeit
frei anpassen, hinsichtlich seiner Erfahrungen.

45 - 60 Minuten
(abhéngig von der ZylindergroRe)

Erhaltung der Endtemperatur

WARNUNG: Die Temperatur des vorgeheizten Ofens darf beim Einlegen des Zylinders nicht
mehr als 900 °C betragen. Nach dem Einlegen in den Ofen kann der Zylinder bis auf 1050 °C
erhitzt werden.

KRONEN- UND BRUCKENTECHNIK

Tabelle der Verdiinnung der Fliissigkeit:

MISCHEN VON PULVER UND FLUSSIGKEIT
Mischverhaltnis: 100 g Pulver/ 22 ml Fliissigkeit
Mischdauer im Vakuummischer: 60 Sekunden

Verarbeitungszeit: 5 Minuten

ZylindergréRRe PULVER FLUSSIGKEIT
x1 759 17 ml
X3 1509 33ml
x6 300g 66 ml

Je hoher die Konzentration der Expansionsflissigkeit ist, desto héher ist die Expansion der
Einbettmasse. Die Erhohung der Konsistenz sollte vermieden werden, da sich ansonsten die

Konz. (%) 100g Zylinder 200g Zylinder
[Technik Flissigkeit Flissigkeit : dest. Wasser Fliissigkeit : dest. Wasser
Inlay 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
Teilkronen, Schalen, Solo- 45% 10ml:12ml 20ml:24 ml
Kronen
3-teilige Zahnbriicke 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
Pressung durch Metall- und 50% 1ml:1ml 22ml: 22 ml
[ZrO2-Werkzeuge

Merken Sie sich, dass es wegen Einfliissen, wie zum Beispiel erhéhte Raum- oder
Materialtemperatur und verschiedenen Arbeitsmethoden und Werkzeugen (z. B. Wachse, Harz,
Mischwerkzeug, usw.) zu Abweichungen bei Endresultaten kommen kann.

3. Mischen
Das Pulver und die Fllssigkeit werden zuerst mit einer Mischspachtel handgemischt. Vergewissern
Sie sich, dass das gesamte Pulver gut mit der Flissigkeit vermischt ist, und mischen Sie dann
weitere 60 Sekunden lang bei 400 U/min unter Vakuum.
Verwenden Sie immer saubere MischgeféRie und iberpriifen Sie jedes Mal den Vakuumgrad. Ein
unzureichendes Vakuum fiihrt zu runden Auswiichsen auf dem gepressten Objekt und zu
Unterschieden in der Genauigkeit der Einbettung.
Verarbeitungszeit: mindestens 4 Minuten, die Mischzeit bei Raumtemperatur (23°C) ist einbegriffen.
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Die Verarbeitungszeit ist abhéngig von der Temperatur des Pulvers und der Fliissigkeit und der
Arbeitsraumtemperatur. Je hdher die Temperatur, desto kiirzer die Verarbeitungszeit.

4. Einbettung
Die Einbettung des Objekts verlduft bei leichten Vibrationen (niedrige Frequenz). Die
Einbettmasse ist fliissig, deswegen sind starke Vibrationen nicht notwendig und nicht zu
empfehlen.
Wenn der ganze Zylinder mit der Einbettmasse gefilllt ist, unterbrechen Sie die Vibrationen und
beriihren Sie die Einbettmasse nicht, bis sie fest ist.
Aushartungszeit: Die Aushartungszeit betragt 20 Minuten, gemessen ab Beginn des
Mischens der Einfiillmasse. Die besten Ergebnisse erzielen wir, wenn wir die Kivette sofort
nach 20 Minuten Aushartung in den vorgeheizten Ofen stellen. Bevor wir die Kiivette in den
Ofen stellen, streichen wir die Oberseite mit einem scharfen Messer ab.

5.  Erwarmungsverfahren

zum Rand gefilllt ist, wird der Vibrator ausgeschaltet.

KONZENTRATION DER FLUSSIGKEIT

Die angegebenen Flissigkeitskonzentrationen fiir das GieRen von Kronen und Briicken aus
unedlen dentalen Legierungen sind Richtwerte und kdnnen vom Zahntechniker je nach
Arbeitsbedingungen und ObjektgroRe angepasst werden.

Je hoher die Konzentration der Expansionsfliissigkeit, desto groRer ist die Expansion der
Einbettmasse.

Konzentration der Fliissigkeit 50% 60% 70% 80% 90%
PoliSol in %

759/ 17ml PoliSol / H20 85/85ml 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml 759/17ml
1509 / 33ml PoliSol /H20 | 165/16,5ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml | 150g/33ml
1300g / 66ml PoliSol / H20 33/33ml 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
4509 / 99 ml PoliSol /H20 | 495/49,5ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

[Schnelle Erwérmung [Ubliche stufenartige
Erwdrmung
Einbett-Temperatur 850°C 250°C
[Zeit der Temperaturerhaltung auf 250°C 60 min
250°C — 570°C, Erwarmungsgeschwindigkeit 9°C / min
[Zeit der Temperaturerhaltung auf 570°C 130 min
570°C — Endtemperatur, Erwarmungsgeschwindigkeit 9°C /' min
Endtemperatur 850 - 900°C 850 - 900°C
[Zeit der Endtemperatur-Erhaltung (abhéngig von der 45 — 60 min 45 — 60 min
GroRe des Zylinders)

WARNUNG: Wenn wir die Kiwette in einen vorgewarmten Ofen legen, darf die Ofentemperatur
nicht hher als 850°C sein. Erst dann erwérmen wir den Ofen auf eine hdhere Temperatur
(900°C), falls nétig / gefordert.
Wegen starke Verbrennung lassen Sie den Ofen mindestens die ersten 15 Minuten
geschlossen.
Wenn wir mehrere Kiiwetten auf einmal in den Ofen stellen, missen wir die Erwarmungszeit in
jeder Stufe fur ungefahr 10 Minuten verlangern.

6.  Keramikpressen und Press-Kolben
Befolgen Sie die Gebrauchsanweisung des Presskeramik-Herstellers.
Mit Keramikpressen fangen Sie an, sobald Sie die Kiwette aus dem Ofen nehmen.
Sie kdnnen die standardmaRigen Alox-Kolben verwenden oder Kolben aus Einbettmasse fiir
einmaligen Gebrauch.

7.  Kiihlung
Befolgen Sie die Gebrauchsanweisung des Presskeramik-Herstellers.

TECHNIK: 3D-GEDRUCKTE KRONEN UND BRUCKEN AUS UNEDLEN
LEGIERUNGEN

Diese Anweisungen beschreiben die Verwendung der Einbettmasse Univecast zum
Einbetten von 3D-gedruckten Kronen und Briicken aus dem Harz Poli3Dent CAST und
dem GieRen von unedlen dentalen Legierungen.

VORBEREITUNG

Das 3D-gedruckte Objekt muss nach dem Druck gemaR den Gebrauchsanweisungen des 3D-
Harzes zusatzlich nachgehartet werden. Vor dem Einbetten mit der Einbettmasse ist zudem die
Passgenauigkeit des 3D-gedruckten Zahnersatzes auf dem Modell zu Gberpriifen.

Das 3D-gedruckte Objekt wird mit Wachsgusskanélen auf der Zylinderbasis befestigt, wobei der
Mindestabstand des Objekts zum Rand und zur Oberkante des Zylinders 10 mm betragen
muss.

Zum Einbetten mit der Einbettmasse kénnen Silikonzylinder (GroRe 3 und 6) oder
Metallzylinder (GroRe 3, 6 und 9) verwendet werden. Bei Verwendung von Metallzylindern ist
deren Innenflache vor dem Einbetten mit leicht angefeuchteten Keramikstreifen auszukleiden.
Verwendung:

1 Lage Streifen fiir Zylinder Gr. 3

2 Lagen Streifen fiir Zylinder Gr. 6 und Gr. 9.

MISCHEN VON PULVER UND FLUSSIGKEIT
Mischungsverhaltnis: 100 g Pulver / 22 ml Fliissigkeit

Mischzeit im Vakuummischer: 60 Sekunden
Verarbeitungszeit: 5 Minuten

Zylindergrofe PULVER FLUSSIGKEIT
x 1 1x75¢g 17 ml
x3 1x150¢ 33ml
X6 2x150¢g 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

Pulver und Flissigkeit zuerst 30 Sekunden lang von Hand und anschlieBend 60 Sekunden lang
im Vakuummischer vermischen.

Die Kronen mit dem Einbettmaterial mithilfe eines feinen Pinsels fiillen. Der Zylinder wird mit dem
Einbettmaterial auf einem Vibrator bei niedriger Vibrationsstufe befiillt. Sobald der Zylinder bis

Richtwerte fiir das Mischungsverhdltnis von Expansionsfliissigkeit und destilliertem
Wasser zum GieRen von Kronen und Briicken aus unedlen dentalen Legierungen:

Unedle Legierungen Ni-Cr Unedle Legierungen Co-Cr
ZylindergréRe Exp. Flissigkeit Dest. Wasser Exp. Fliissigkeit Dest. Wasser
65 % 5% 0% 30%
x1 11ml 6ml 12ml 5ml
x3 22 ml 11 ml 23ml 10 ml
x 6 43 ml 23ml 46 ml 20ml
x9 64 ml 35ml 69 ml 30ml

Es wird empfohlen, das Einbettmaterial 20 Minuten bei einer Temperatur von 23 °C ausharten zu
lassen. Wir raten davon ab, wahrend des Aushartens Druck auszuiiben.

AUFHEIZEN

IAufheizen SCHNELLES AUFHEIZEN| LANGSAMES AUFHEIZEN

Zylindergrofe Silikonzylinder oder Metallzylinder
Metallzylinder (GroRe x9)

(GroRe x1, x3, x6)

Nach Beginn des Mischens ist es Zeit 20 Minuten 20 Minuten

[den Zylinder in den Ofen zu setzen

Temperatur des vorgeheizten Ofens 900 °C 250 °C

IAufheizen 900 °C 250°C — 900°C (9°C/min)

IAufrechterhaltung der 90 Minuten (Gr. x1, x3) — 120 Minuten (Gr. x6, x9)

Endtemperatur

Die Temperatur des vorgeheizten Ofens darf beim Einsetzen des Zylinders 900 °C nicht
Uberschreiten.

Die Einbettformen werden in den Glihofen mit den Gusskanalen gewenden in Richtung des
hinteren Teils des Ofens eingesetzt.

Das GielRen der dentalen Legierung hat gemaR den Anweisungen des jeweiligen
Legierungsherstellers zu erfolgen.

Nach Abschluss des GieRvorgangs sollten die Einbettformen bis zu einer Temperatur abgekiihit
werden, dass sie in der Hand gehalten werden konnen. Die Einbettmasse darf nicht mit kaltem
Wasser abgeschreckt werden!

Die Einbettmasse wird zunachst grob mit einer Zange vom Gussobjekt entfernt, anschlieRend
durch Strahlen vollstandig entfernt, um auch die Oxide von der Oberflache des Gussstiicks zu
beseitigen und den Guss auf das Arbeitsmodell aufzusetzen.



FR MODE D’EMPLOI

CONSIGNES GENERALES ET DE SECURITE

- Le danger d'apparition des flammes lors de I'enfournement rapide. Il faut donc maintenir la
porte du four fermée pendant au moins 15 minutes aprés I'enfournement du cylindre. Ne pas
introduire d'autres cylindres dans le four pendant cette durée.

- Respecter les dates limites d'utilisation de la poudre et du liquide. Ne plus utiliser les produits
apres lexpiration de leur date limite d'utilisation.

- Le liquide d'expansion Polisol universel peut étre utilisé pour les chauffages rapides et lents.

- Le revétement contient de la poudre de quartz. L'inhalation de poussiére est dangereuse
pour la santé et peut causer de graves Iésions aux poumons (silicose, cancer des
poumons).

- Ouvrir le sachet contenant la masse de revétement avec des ciseaux et éviter le
saupoudrage au moment de la mise de la poudre dans un récipient. Rincer le sachet vide
avant de le jeter dans une poubelle.

- Pour éviter le saupoudrage au moment de la mise de la masse de revétement,, tremper la
cuvette préalablement réfrigérée dans I'eau pendant quelques secondes.

- Au moment du grenaillage de I'objet, toujours utiliser un systéme de filtration d'aspiration.

- Conserver la poudre et le liquide a la 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.

- La masse de revétement pour coulée ne doit pas entrer en contact avec le platre ou les
mass e s de revétement a base de platre.

- Les consignes s'appliquent pour une température de 23 °C - pour une température
ambiante ainsi que pour celle de la masse de revétement!

TECHNIQUE DE COULEE SUR MODELE
MELANGE DE LA POUDRE ET DU LIQUIDE

Ratio de mélange : 100 g de poudre / 22 ml de liquide

Durée de malaxage dans le malaxeur sous vide : 60 secondes
Temps de travail : 4 - 5 minutes

DUPLICATION ET MISE EN REVETEMENT

CONCENTRATION DU LIQUIDE DEXP.
POUDRE LIQUIDE % Lig. d'exp./eau dist.
NODELE 300 g 86 50% ml/33m
300g som % 20 mi/46m
CYLINDRE g %oml 0% 30 mi 769 ml

RECOMMANDATION : pour la duplication des modéles en gel de duplication avec 150 g de
poudre (1 modeéle) et 33 ml de liquide (16,5 ml de liquide d'extpansion et 16,5 ml d'eau
distillée), il est recommandé de :

- mesurer précisément les quantités prescrites de liquide d'expansion et d'eau ;

- malaxer la masse de revétement dans un malaxeur sous vide pendant 100 secondes ;

- les températures de la poudre et du liquide ne doivent pas étre inférieures a 23 °C.

MODELE GEL DE DUPLICATION SILICONE
[Temps de durcissement du modéle 60 minutes 20 minutes
Durcissement du modéle Selon les besoins, durcissement a froid ou a chaud. Pas nécessaire !
AVERTISSEMENT : Le démoulage des duplicatas en silicone nécessite une attention accrue.
S'aider avec de I'air comprimé

CHAUFFAGE

/Aprés le début du mélange, RAPID SLOW

temps d'enfournement du cylindre 15 - 20 minutes 15 - 20 minutes

[Température de préchauffage du four : 900°C (1652°F) 250°C (482°F)

Chauffe 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
45 - 60 minutes

(selon la taille du cylindre)

AVERTISSEMENT : La température du four préchauffé ne doit pas étre supérieure a

900°C lors de I'enfournement du cylindre. Une fois enfourné, le cylindre peut étre chauffé

jusqu'a 1050°C.

Maintien de la température finale

TECHNIQUE DES COURONNES ET DES PONTS DENTAIRES
MELANGE DE LA POUDRE ET DU LIQUIDE

Ratio de mélange : 100 g de poudre / 22 ml de liquide

Durée de malaxage dans le malaxeur sous vide : 60 secondes

Temps de travail: 5 minutes

Taille du cylindre Poudre Liquide
x1 759 17 ml
X3 150¢ 33ml
X6 3009 66 ml
x9 450 g 99 ml

Plus la concentration du liquide d'expansion est élevée, plus I'expasion de la masse de
revétement estimportante. Eviter d'accroitre la densité de la consistance qui entraine une forte
réduction du temps de travail et une augmentation de I'expansion de la masse de revétement!

Alliages précieux ef ,,. - I - .
A Alliages précieux et |Alliages non précieux Alliages non
semi-précieux avec| . 2. " L
. . semi-précieux POUR Ni-Cr précieux Co-Cr
point de fusion CERAMIQUE
inférieur 2 1150 °C
[Taille du Lig. Eau Lig. Eau Lig. Eau Lig. Eau
(cylindre dexp.: | dist. | dexp.:| dist | dexp.:| dist dexp.: | dist.
25% 75% |50% 50% |65% 35% 70 % 30 %
1 4ml 13 ml 9ml 8ml 1m | 6ml 12ml | 5ml
3 8ml 25ml 17 ml 16 ml 2m | Mml 23ml | 10ml
6 17ml | 499ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20ml
9 25ml | 74ml 50ml 49ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
CHAUFFAGE
Le temps de I'enfournement du cylindre aprés le RAPIDE LENTE
[début du mélange 15 - 20 minutes 15 - 20 minutes

La température du four préchauffé 750 —900°C 250°C

Chauffe 900 — 1000°C 250°C — 900 — 1000°C
ITemps du maintien de la température finale 30 - 60 minutes

(Dépend de la taille du cylindre)
AVERTISSEMENT : La température du four préchauffé ne doit pas étre supérieure a
900 °C lors de I'enfournement du cylindre. Une fois enfourné, le cylindre peut étre chauffé
jusqu'a 1000°C.

TECHNIQUE DE CERAMIQUE PRESSEE

1. Stockage
Avant l'utilisation, la poudre et le liquide doivent étre stockés a une température (23+1)°C.
La température de stockage et celle de fonctionnement influent considérablement sur le temps de
coagulation et I'expansion du matériau d'insertion, voire la précision de I'empreinte et de la superficie de
I'objet en céramique pressée.
En cas stockage du liquide & une température inférieure a 5 ° C, il risque de se prendre en glace, voire il
n'est plus possible de I'utiliser.
Température de fonctionnement : La température optimale pour le travail en vue d'obtenir les
meilleurs résultats est de 23 £ 1 ° C. Les températures de fonctionnement plus élevées réduisent le
temps de travail tandis que les températures de fonctionnement plus basses le prolonguent.

2 Préparation pour la mise en revétement
La masse de revétement est trés liquide. De cette raison, vous n'avez pas besoin d'utiliser d'agents de
dégraissage d'objet de cire. Cependant, en cas d'utilisation d'agents de dégraissage, la surface de
I'objet doit étre complétement séche avant la mise en revétement.
N'utiliser que les cylindres de silicone utilisés dans la technique de la céramique pressée relative a la
masse de revétement en poudre de 100g et 200g.
Rapport de mélange de la poudre et du liquide : ajouter a la masse de revétement en poudre le
liquide dilué avec I'eau distillée et mélanger bien.
Afin d'obtenir des résultats constants le dosage exact de masse en poudre et du liquide est impératif.

Taille du cylindre Poudre Liquide
Petit 1009 22ml
Large 2009 44 ml

Expansion : |l est possible de contréler I'expansion de la masse de revétement par la quantité d'eau
distillée qui est ajoutée au liquide d'expansion. Plus la concentration du liquide est élevée, plus large est
I'expansion compléte de la masse de revétement.. La dilution du liquide se produit par I'eau distillée.

La concentration du liquide peut étre llibrement ajustée par le prothéiste dentaire selon son expérience.
Tableau de dilution du liquide:

Concentration du Cylindre de 100 g Cylindre de 200 g

ITECHNIQUE liquide en (%) Liquide : eau distillée Liquide : eau distillée
Incrustations 40% 9ml: 13 ml 18 ml: 26 ml
Couronnes partielles, 45% 10ml:12ml 20ml: 24 ml
coquilles, couronnes solo

Pont dentaire a 3 chainons 40% 9ml: 13 ml 18 ml: 26 ml
IAppuyant sur des cadres 50% Mml:11ml 22 ml: 22 ml
métalliques et ceux en ZrO2

Important ! Des effets tels que la température ambientale supériuere et celle des matériaux et une
variété de méthodes et de I'équipement (par exemple, des cires, des résines, des équipements de
mélange, etc.) peuvent entrainer des variations dans les résultats finaux.

3. Mélange
D'abord mélanger la poudre et le liquide a la main en utilisant une spatule & mélanger. Vérifier que toute
la poudre soit bien mouillée par le liquide. Ensuite mélanger davantage pendant 60 secondes sous vide
a une vitesse de 400 tours par minute.
Toujours utiliser un récipient propre et dans chaque cas, vérifier le niveau du vide. Le vide insuffisant
entrainera |'apparition de protubérances rondes sur l'objet ainsi que les différences dans la précision
d'ajustement.
Temps de travail : Au moins 4 minutes, incluant le temps d'agitation a la température ambiante
(23°C).



Le temps de travail dépend de la température de la poudre et du liquide et de la température de
la zone de travail. Plus la température est élevée, plus le temps de travail se rccourcit.

4,  Mise de revétement
Mise de revétement doit étre effectuée a une légére vibration (a basse fréquence). Du fait que la
masse de revétement est trés liquide, une forte vibration n'est pas nécessaire et non plus
recommandée.
Au moment ot le cylindre est rempli de la masse de revétement jusqu'a haut, arréter
immédiatement I'action de vibration et ne pas toucher la masse de revétement jusqu'a ce que
celle-ci soit coagulée.
Temps de prise : 20 minutes, a partir du début du mélange de la masse de revétement.
Pour obtenir les meilleurs résultats, mettre la cuvette dans un four préchauffé immédiatement
aprés 20 minutes de prise.. Mais avant, gratter la surface ou elle sera posée avec un couteau
pointu.

5. Procédé d'échauffement

Avec un pinceau fin, remplissez les couronnes de la masse de revétement. Le cylindre doit étre
rempli de la masse de revétement sur un vibreur a faible intensité de vibration. Lorsque le cylindre
est rempli au maximum, éteignez le vibreur.

CONCENTRATION DU LIQUIDE

Les concentrations du liquide, mentionnées pour la coulée des couronnes et ponts dentaires en
alliages dentaires non précieux, sont approximatives. Les techniciens dentaires peuvent les ajuster
selon les conditions de travail et la taille d'objet.

Plus la concentration du liquide d’extension est élevée, plus I'expansion compléte de la masse de
revétement sera importante.

Concentration du liquide PoliSol 50% 60% 70% 80% 90%
len %

759/ 17ml PoliSol / H20 85/85ml 10/7ml 12/5ml 14/3ml 759/17ml
1509 / 33ml PoliSol /H20 | 165/165ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml | 150g/33ml
1300g / 66ml PoliSol / H20 33/33ml 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
450g /99 ml PoliSol /H20 | 495/495ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Chauffage rapide | Chauffage général par étapes
[Température de revétement 850°C 250°C
ITemps de maintien de la température & 250 ° C 60 mins
250 ° C — 570 ° C, vitesse de chauffe 9°C /min
[Temps de maintien de la température 4570 ° C 30 mins
570 ° C — température finale, vitesse de chauffe 9°C /min
[Température finale 850 - 900°C 850 - 900°C
ITemps de maintien de la température finale (en 45— 60 mins 45— 60 mins
ffonction de la taille du cylindre)

AVERTISSEMENT : Lorsque la cuvette est placée dans un four préchauffé, la température du
four ne doit pas étre supérieure a 850 ° C. Puis, le four sera chauffé a une température plus
élevée (900 ° C), si nécessaire.
En raison de la forte brllure, ne pas ouvrir le four pendant au moins les 15 premiéres minutes.
Lorsque plusieurs cuvettes sont placées dans le four en méme temps, il faut prolonguer le
temps de chauffage de chaque étape pendant environ 10 minutes.

6.  Pressage de la céramique et des pistons pressants
Suivre les instructions du fabricant de la céramique pressée.
Entreprendre I'action du pressage de la céramique immédiatement apres la prise de la cuvette
du four.
Il est possible d'utiliser les pistons pressants d'Alox standards ou les pistons pressants a l'usage
unique accompagnant la masse de revétement.

7. Refroidissement
Suivre les consignes du fabricant de céramique pressée.

LA TECHNIQUE DES COURONNES IMPRIMEES EN 3D ET DES PONTS
DENTAIRES EN ALLIAGES NON PRECIEUX

Les instructions déterminent 'usage de la masse de revétement Univecast pour le
revétement des couronnes imprimées en 3D et ponts dentaires en résine Poli3Dent
CAST et la coulée d’alliages dentaires non précieux.

PREPARATION

Aprés l'impression, I'objet imprimé en 3D doit étre durci supplémentairement en suivant les
instructions d'utilisation de la résine 3D. Avant d'utiliser la masse de revétement , il faut vérifier
si la prothese dentaire imprimée en 3D s’adapte exactement au modeéle.

Fixez I'objet imprimé en 3D sur la base du cylindre muni des canaux de coulée en cire, en
veillant a ce que 'objet soit au moins 10 mm du bord et du sommet du cylindre.

Le revétement avec la masse de revétement est possible a I'aide des cylindres en
silicone (tailles 3 et 6) ou cylindres métalliques (tailles 3, 6 et 9). Avant le revétement, en
cas d'utilisation des cylindres métalliques, recouvrez lintérieur des cylindres métalliques avec
des bandes céramiques légerement humidifiées.

Il faut utiliser :

1 couche de bandes pour le cylindre en taille 3

2 couches de bandes pour le cylindre en taille 6 et taille 9

MELANGE DE LA POUDRE ET DU LIQUIDE

Rapport de mélange : 100 g de poudre / 22 ml de liquide
Temps de mélange dans un mélangeur sous vide : 60 secondes
Temps de travail : 5 minutes

Taille du cylindre POUDRE LIQUIDE
X1 1x75¢g 17 ml
x3 1x150¢ 33ml
X6 2x150¢g 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

D'abord mélangez de la poudre et du liquide & main pendant 30 secondes, puis dans un
mélangeur sous vide pendant 60 secondes.

Rapport de mélange approximatif du liquide d’extension et de I'eau distillée pour la coulée
des couronnes et ponts dentaires en alliages dentaires non précieux :

Alliages non précieux Ni-Cr Alliages non précieux Co-Cr
Taille du Liquide d’extension Eau distillée Liquide d'extension Eau distillée
cylindre 65 % 35% 70 % 30%
x1 11ml 6ml 12ml 5ml
x3 22 ml 11 ml 23 ml 10 ml
x6 43 ml 23 ml 46 ml 20 ml
x9 64 ml 35ml 69 ml 30ml

Il est recommandé de durcir la masse de revétement a 23 °C pendant 20 minutes. L'utilisation
d’'une pression pendant le durcissement est déconseillée.

CHAUFFAGE
Chauffage CHAUFFAGE RAPIDE CHAUFFAGE LENT
Taille du cylindre cylindres en silicone ou cylindre métalliques

cylindres métalliques (taille x9)

(tailles x1, x3, x6)

IA partir du début du mélange, il est 20 minutes 20 minutes
[temps de la mise du cylindre dans le
four.
Température du four préchauffé 900 °C 250 °C
Chauffage 900 °C 250 °C — 900 °C (9 °C/min)
Maintenance de la température finale 90 minutes (tailles x1, x3) - 120 minutes (tailles x6, x9)

La température du four préchauffé lors de la mise du cylindre dans le four ne doit pas dépasser
900 °C. Mettez les moules en masse de revétement dans le four a sole, de telle maniére que les
canaux de coulée soient tournés vers la partie arriére du four.

Suivez les instructions du fabricant d'alliage lors de la coulée de I'alliage dentaire.

Alafin de la coulée, laissez les moules de la masse de revétement refroidir jusqu'a ce qu'ils
puissent étre tenus a la main. La masse de revétement ne doit pas étre refroidie a I'eau
chaude!

Retirez grossiérement la masse de revétement du moulage en utilisant une pince, puis décapez-
la au jet de sable pour enlever les oxydes sur la surface du moulage. Placez le moulage sur le
modéle de base.



HR UPUTE ZA UPOTREBU

OPCE | SIGURNOSNE UPUTE

- Postoji opasnost od pojave plamena pri brzom zagrijavanju, zato vrata peci drzati zatvorena
najmanje 15 minuta nakon umetanja cilindra. Za to vrijeme nemojte umetati druge cilindre u pe¢.

- Obratiti pozornost na datum uporabe pradka i tekucine. Nakon $to prode rok valjanosti vise ih
nemojte koristiti.

- Univerzalna ekspanzijska teku¢ina Polisol prikladna je za brzo i sporo zagrijavanje.

- UloZzna masa sadrzava praSak od siliciieva dioksida. Udisanje praska Stetno je za zdravije i
moze uzrokovati trajno oSte¢enje pluéa (silikoza, rak pluca).

- Otvorite vrecicu keramicke mase za pre$anje Skarama i izbjegavajte kontakt s prahom
tijekom sipanja praha u posudu za mije$anje. Prije odlaganja praznu vre¢icu isperite vodom.

- Ako Zelite prilikom uklanjanja keramicke mase za preSanje s objekta izbje¢i kontakt s
prahom, prethodno nakratko ohladenu kivetu uronite u vodu.

- Kod pjeskarenja objekta uvijek koristite sustav za filtriranje i usisavanje.

- Prasak i tekucinu ¢uvati na sobnoj temperaturi (23 °C). Tekucina na temperaturi od 5 °Cili
nizoj smrznut ¢e i nije viSe za uporabu.

- Ulozna masa ne smije do¢i u dodir sa zbukom ili masama za zbuku.

- Upute vrijede za temperaturu mase i prostora od 23 °C!

TEHNIKA LIJEVANE MODELA

MIJESANJE PRASKA | TEKUCINE

Omjer mijeSanja: 100 g praska / 22 ml tekucine
Vrijeme mijeSanja u vakuumskom mjeSacu: 60 sekundi
Vrijeme djelovanja: 4 — 5 minuta

DUBLIRANJE [ ULAGANJE

PRASAK | TEKUCINA | KONCENTRACIJA EKSPANZIJSKE TEKUCINE
% Ekspanzijska tekucina /
destilirana voda
MODEL 3009 66 ml 50% 33ml/33ml
CILINDAR 3009 66 ml 30% 20 ml/ 46 ml
4509 99 ml 30% 30 ml/69 ml

PREPORUKA: Kod dubliranja modela u gel za dubliranje s koli¢inom od 150 g praska
(1 model)i 33 ml tekucine (16,5 ml ekspanzijske tekucine i 16,5 mi destilirane vode)
preporucujemo da:

-toéno odmierite propisanu koli¢inu ekspanzijske tekucine i vode

-uloznu masu mijeSajte u vakuumskom mjeSacu 100 sekundi
temperatura praska i tekucine ne bude niza od 23 °C.

MODEL GEL ZA DUBLIRANJE SILIKON

rijeme stvrdnjavanja modela 60 minuta 20 minuta
U¢vrséivanje modela Po potrebi hladno ili toplo uévrSéivanje. Nije potrebno!
UPOZORENJE: Prilikom uklanjanja dubliranog modela iz silikona potreban je poseban oprez.
Pomognite si komprimiranim zrakom.

ZAGRIJAVANJE

Nakon pocetka mijeSanja vrijeme kada BRZO SPORO

stavimo cilindar u pe¢ iznosi: 15 - 20 minuta 15 - 20 minuta

[Temperatura prethodno zagrijane peci 900°C 250°C

[Zagrijavanje 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
. ) . 45 - 60 minuta

Odrzavanje zahtijevane temperature (ovisno od velidini clindra)

UPOZORENJE: Temperatura prethodno zagrijane peci kada stavite cilindar u pe¢ ne smije biti
visaod 900 °C. Nakon stavljanja u pe¢ cilindar mozete zagrijati do 1050 °C.

TEHNIKA KRUNICA | MOSTOVA
MIJESANJE PRASKA | TEKUCINE

Omjer mijeSanja: 100 g pradka /22 ml teku¢ine
Vrijeme mijeSanja u vakuumskom mje$acu: 60 sekundi
Vrijeme djelovanja: 5 minuta

Velicina cilindra PRASAK TEKUCINA
x1 75¢g 17 ml
x3 150¢g 33ml
X6 3009 66 ml
x9 4509 99 ml

Sto je visa koncentracija ekspanzijske tekucine, bit ¢e ve¢a ekspanzija mase. |zbjegavaite
povecavanje gustoce konzistencije, jer e to znatno skratiti vrijeme djelovanja i povecati
ekspanzija mase!

Plemenite i Plemenite in Neplemenite legure | Neplemenite legure
poluplemenite poluplemenite legure Ni-Cr Co-Cr
legure s talistempod | ZA KERAMIKU
1150 °C
VeligGina | Eksp. tek. | Dest. |Eksp. tek.| Dest. voda |Eksp. tek.| Dest. voda |Eksp. tek.| Dest. voda
cilindra 25% voda | 50% 50 % 65 % 35% 70 % 30%
5%
x 1 4ml 13 ml 9ml 8ml ml | 6ml 12ml | 5ml
x3 8ml 25ml 17 ml 16 ml 2ml | 1Mml 23ml | 10ml
x 6 17ml | 49ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20 ml
X9 25ml | 74ml 50ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
ZAGRIJAVANJE
INaKon poceTka Mijesan]a Vieme Kada BRZO SPORO
istavimo cilindar u pe¢ iznosi 15 -20 minuta 1520 minuta
[Temperatura prethodno zagrijane pe¢i 750-900 °C 250 °C
Zagrijavanje 900 — 1000 °C 250 °C — 900 - 1000 °C
(9 °C/min)
Odrzavanje kona¢ne temperature 30 - 60 minuta
(ovisno od veli¢ini cilindra)

UPOZORENJE: Temperatura prethodno zagrijane peci kad stavite cilindar u pe¢ ne smije biti visa
od 900 °C. Nakon umetanja u pe¢ cilindar moZete zagrijati do 1000 °C.

POSTUPAK ZA PRESANU KERAMIKU

1. Skladistenje
Prije upotrebe, prah i teku¢inu skladistimo na temperaturi 23 + 1 °C.
Temperatura skladiStenja i radna temperatura bitno utje¢u na vrijeme stvrdnjavanja i ekspanziju
ulozne mase, a time i na proces i toénost prianjanja na povrsinu objekta od preSane keramike.
Ako tekucinu skladistimo na temperaturi nizoj od 5 °C, postoji moguénost smrzavanja te takvu
tekucinu viSe ne mozemo koristiti.
Radna temperatura: Optimalna radna temperatura i temperatura za postizanje najboljih rezultata
je 23 1 °C. ViSa radna temperatura skracuje radno vrijeme, a niza radna temperatura produljuje
radno vrijeme.

2. Pripreme za ulaganje
UloZna masa je u tekuc¢em stanju. Sredstva za odmas¢ivanje voskastog keramickog objekta nije
potrebno koristiti. Ako sredstvo za odmas¢ivanje ipak koristite, povrsina objekta mora biti potpuno
suha, prije samog pocetka ulaganja.
Koristite silikonske cilindre koji se koriste u tehnici preSane keramike za koli¢ine od 100 g i 200 g
praha keramicke uloZne mase.
Omjer mijeSanja prah/tekucina: Prah mase mijeSamo s tekuc¢inom koju razriedujemo
destiliranom vodom.
Za postizanje konstantnih rezultata nuzno je precizno doziranje omjera praha i tekuéine.

Dimenzije cilindra Prah Tekucina
Maleni 100 g 22 ml
Veliki 200g 44 ml

Ekspanzija: Ekspanziju keramicke mase mozemo kontrolirati koli¢éinom destilirane vode koju
dodajemo ekspanzivnoj tekucini. Sto je veéa koncentracija tekuéine, veéa ¢e biti ukupna
ekspanzija keramicke mase. Za razrjedivanje tekucine koristimo destiliranu vodu.

S obzirom na iskustva, zubotehnicari koncentraciju teku¢ine mogu slobodno prilagodavati po Zelji.

Tablica za razrjedivanje tekucine:

0,

Tehnika t':ﬁ::'m( a/") 100 g cilindar 200 g cilindar
Tekucina: dest. voda | Tekucina: dest. voda

Inleji 40% 9ml: 13 ml 18 ml: 26 ml
Dielomicne krunice, juskice, 45% 10ml:12m 20ml: 24ml
Isolo krunice
3-Clani most 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
PreSanje preko metalnih i o . .
17:02 okvira 50% 11ml:11ml 22ml:22ml

Imajte na umu da zbog utjecaja raznih ¢imbenika poput poviSene temperature prostora i
materijala te zbog razli¢itih metoda rada i opreme (npr. vosak, smola, oprema za mijeSanje itd.)
moze doci do odstupanja u konaénim rezultatima.

3. MijeSanje
Prasinu i tekucinu najprije mijeSamo ru¢no lopaticom za mijeSanje. Provjerimo da je sav prah dobro
navlaZen tekucinom, a zatim mijeSamo vakuumskom metodom 60 sekundi na brzini od 400 okretaja
u minuti (okr/min).
Za mijeSanje uvijek koristimo Gistu posudu za mijeSanje i provjeravamo razinu vakuuma.
Neodgovarajuca vrijednost vakuuma dovodi do pojave okruglih izbo¢ina na preSanom objektu te do
odstupanja u preciznosti prianjanja.
Radno vrijeme: Najmanje 4 minute ukljuCujuci vriieme mijeSanja na sobnoj temperaturi od 23 °C.
Radno vriieme ovisi o temperaturi prasine i tekuéine te o temperaturi radnog prostora. Sto je vi$a
temperatura, to je krace radno vrijeme.
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4. Ulaganje
Ulaganje objekta treba se izvoditi uz blago vibriranje (niska frekvencija). Buduci da je ulozna
masa u tekuc¢em stanju, ne preporucuje se snazno vibriranje.
U trenutku kada je cilindar napunjen keramickom masom do vrha, odmah prekinite proces
vibriranja i ne dirajte masu dok se u potpunosti ne stvrdne.
Vrijeme stvrdnjavanja: Vrijeme stvrdnjavanja je 20 minuta, izmjereno od pocetka mijeSanja
mase.
Najbolje rezultate postizemo ako kivetu stavimo u prethodno zagrijanu pe¢, odmah nakon 20
minuta stvrdnjavanja. Prije postavljanja kivete u pe¢, gomju povrsinu struzemo o$trim nozem.
5. Postupak zagrijavanja

Koncentracija tekucine PoliSol u % 50% 60% 70% 80% 90%

759/ 17ml PoliSol /H20 | 85/85ml | 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml | 75g/17ml
1509 / 33ml PoliSol /H20 | 165/165ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml | 150g/33ml
300g / 66ml PoliSol / H20 33/33ml | 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
450g / 99 ml PoliSol /H20 | 495/49,5ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Priblizni omjer mijeSanja tekucine za kontrolu ekspanzije i destilirane vode za lijevanje
kruna i mostova od neplemenitih dentalnih legura:

UPOZORENJE Kada postavimo kivetu u prethodno zagrijanu pe¢, temperatura peci ne smije
biti visa od 850 °C. Zatim pe¢ zagrijavamo na viSu temperaturu (900 °C), ako je potrebno.
Zbog intenzivnog izgaranja, ne otvarajte pe¢ najmanje prvih 15 minuta.
Ako u pec¢ istovremeno stavimo veéi broj kiveta, vrijeme zagrijavanja u svakoj fazi potrebno je
produziti za priblizno 10 minuta.

6. Presanje keramike i batovi za preSanje
Slijedite uputstva proizvodaca preSane keramike.
S presanjem keramike zapo€nite odmah nakon vadenja kivete iz peéi.
Za preSanje mozete koristiti standardne Alox batove ili batove od ulozne mase za jednokratnu
upotrebu.

7. Hladenje
Slijedite uputstva proizvodaca preSane keramike.

TEHNIKA 3D TISKANE KRUNE | MOSTOVI OD NEPLEMENITIH LEGURA

Uputstva se odnose na koristenje keramicke mase za preSanje marke Univecast,
potrebne za ulaganje 3D tiskanih kruna i mostova od smole Poli3Dent CAST te za
lijevanje neplemenitih dentalnih legura.

PRIPREMA

3D tiskani objekt nakon tiskanja mora se dodatno stvrdnuti, u skladu s uputstvima za uporabu
3D smole. Prije ulaganja ulozne mase provjeravamo preciznost prianjanja 3D-tiskanog zubnog
nadomjestka na model.

3D tiskani objekt pricvrS¢ujemo na postolje cilindra s dodatnim kanalima od voska, tako da je
udaljenost objekta od ruba i vrha cilindra najmanje 10 mm.

Za ulaganje uloznom masom mozemo koristiti silikonske cilindre (veli¢ine 3 i 6) ili
metalne cilindre (veli€ine 3, 6 i 9). Prilikom koriStenja metalnih cilindara, prije samog ulaganja,
unutradnjost metalnog cilindra oblozimo lagano naviazenim keramickim trakama.

Koristimo:

1 sloj traka za cilindar vel. 3

2 sloja traka za cilindar vel. 6 i vel. 9.

MIJESANJE PRAHA | TEKUCINE

Omjer mijeSanja: 100 g praha / 22 ml tekuéine
Vrijeme mijeSanja u vakuumskoj mijesalici: 60 sekundi
Radno vrijeme: 5 minuta

Dimenzije cilindra PRAH TEKUCINA
x1 1x75¢g 17 ml
X3 1x150 g 33 ml
x6 2x150¢g 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

Prah i tekucinu prvo mijeSamo ru¢no 30 sekundi, a zatim jo$ 60 sekundi u vakuumskoj mijesalici.

Finim kistom krunice najprije napunimo uloznom masom. Cilindar punimo uloZnom masom na
vibratoru na niskoj razini vibriranja. Nakon $to cilindar napunimo do vrha, gasimo vibrator.

KONCENTRACIJA TEKUCINE

Koncentracije teku¢ine potrebne za punjenje kruna i mostova od neplemenitih dentalnih legura
su okvime, a zubotehnicar ih moze prilagoditi u skladu s radnim uvjetima i veli¢inom objekta.
Sto je ve¢a koncentracija ekspanzivne tekucine, veéa ¢e biti ukupna ekspanzija mase.

. . Postupak uobicajenog
i Brzo zagrijavanje postupnog zagrijavanja Neplemenite legure Ni-Cr Neplemenite legure Co-Cr
Tijrzﬁqeeragssatg:g;ntj:mperature S 850 °C égo °'C Dimenzije Eksp. tek. Dest. voda Eksp. tek. Dest. voda
min -
lind [ [
250 °C — 570 °C, brzina zagrjavanja 9°Cimin cnea 65% 35% 70% 30%
rileme odrZavanja temperature na 570 °C 30 min x1 11 ml 6ml 12 ml 5ml
670 °C — konacna temperatura, brzina 9°Clmin x3 22 ml 11 ml 23 ml 10 ml
lzagrijavanja
Konagna temperatura 850 — 900 °C 850 — 900 °C x6 43 ml 23 ml 46 ml 20 ml
rijeme odrzavanja konacne temperature 45— 60 min 4560 min X9 64 ml 35 ml 69 ml 30 ml
(ovisno o dimenzijama cilindra).

Preporucujemo da stvrdnjavanje keramicke mase za preSanje traje 20 minuta na temperaturi od
23 °C. Tijekom stvrdnjavanja ne preporucujemo upotrebu tlaka.

ZAGRIJAVANJE

Zagrijavanje BRZO ZAGRIJAVANJE SPORO ZAGRIJAVANJE

silikonski ili metalni
cilindri (vel. x1, x3, x6)

Dimenzije cilindra metalni cilindar (vel. x9)

Nakon poéetka mijesanja vrijeme je da 20 minuta 20 minuta

lcilindar stavljamo u pe¢

Temperatura prethodno zagrijane peci 900 °C 250 °C
Zagrijavanje 900 °C 250 °C — 900 °C (9 °C/min)

Odrzavanje kona¢ne temperature 90 minuta (vel. x1, x3) - 120 minuta (vel. x6, x9)

Temperatura prethodno zagrijane peci, nakon stavljanja cilindra u pe¢, ne smije biti ve¢a od
900 °C.

Kalupe od keramicke mase stavljamo u pec¢ za sinteriranje s dodatnim kanalima okrenutima
prema straZnjem dijelu peci.

Ulijevanje dentalne slitine treba izvoditi u skladu s uputama proizvodaca slitine.
Nakon ulijevanja kalupe iz uloZzne mase pustimo da se ohlade do temperature pogodne za
drZanje slitine u rukama. Uloznu masu ne hladimo vodom!

UloZnu masu uklanjamo s odljevka najprije grubo s pomocu Klijesta, a zatim pjeskarenjem, kako
bismo uklonili i okside s povrsine odljevka te odljevak postavljamo na osnovni model.




IT ISTRUZIONI PER L'USO

ISTRUZIONI GENERALI E DI SICUREZZA!

-Durante il riscaldamento veloce esiste il pericolo di formazione di fiamma. Si consiglia quindi di
tenere la porta del forno chiusa per almeno 15 minuti dopo avere inserito il cilindro. Durante

questo periodo non inserire altri cilindri nel forno.

- Prestare attenzione alla data di scadenza della polvere e del liquido. Non utilizzarli

successivamente a tale data.

-1l liquido di espansione Polisol universal & adatto sia per il riscaldamento veloce sia per

quello lento.

-Il materiale da rivestimento contiene polvere di quarzo (silice cristallina). L'inalazione di tale
polvere di quarzo pud essere nociva per la salute, e puo causare danni permanenti ai polmoni

(silicosi o cancro ai polmoni).

-Aprire il sacchetto contenente il materiale da rivestimento con le forbici, ed evitare contatti con
la polvere durante il versamento della polvere nella tazza di miscelazione. Risciacquare con
acqua il sacchetto vuoto prima di gettarlo nella spazzatura.

-Per evitare la formazione di polvere durante la rimozione del materiale da rivestimento dal
manufatto, immergere la cuvetta raffreddata per breve tempo in acqua.

-Durante la sabbiatura del manufatto utilizzare sempre il sistema di aspirazione con filtro.

-Conservare la polvere e il liquido a temperatura ambiente (23°C). Qualora il liquido fosse
esposto a temperature di 5°C o inferiori, esso si gelifica, e non pud pit essere utilizzato.

-l materiale da rivestimento non deve entrare in contatto con il gesso o con materiali da

rivestimento a base di gesso.

-l materiale da rivestimento non deve entrare in contatto con il gesso o con materiali da

rivestimento a base di gesso.

-Le istruzioni sono valide per una temperatura delle masse e dell'ambiente di 23°C!

TECNICA DI COLATA DELLA BASE

RAPPORTO POLVERE/LIQUIDO

Rapporto di miscelazione: 100 g polvere / 22 ml liquido
Tempo di miscelazione nel contenitore sottovuoto: 60 secondi

Tempo di lavorazione: 4 - 5 minuti

RIPRODUZIONE E INSERIMENTO

Piu la concentrazione del liquido di espansione & elevata, pi aumenta ['espansione dellimpasto.
Cercare di evitare I'aumento della densita o della consistenza, poiché in tal caso il tempo di
lavoro si ridurra notevolmente, e I'espansione della massa aumentera in modo corrispondente!

Leghe preziose e | Leghe preziose e Leghe a base di Leghe a base di
semipreziose con | semipreziose per Ni-Cr Co-Cr
colata sotto i CERAMICA
1150°C
Dimensioni | Liquido | Acqua | Liquido | Acqua | Liquido | Acqua | Liquido | Acqua
del espans. | distill. | espans.| distill. |espans. | distil. |espans.| distill.

cilindro 25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%

x 1 4ml 13ml 9ml 8ml Mml | 6ml 12ml | 5ml

x3 8ml 25ml 17 ml 16 ml 2ml | Mml 23ml | 10ml

x 6 17ml | 49ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20 ml

x9 25ml | 74ml 50 ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
RISCALDAMENTO
ITempo impiegato dall'inizio della miscelazione al VELOCE LENTO
momento dell” introduzione del cilindro nel forno 15 - 20 minuti 15 - 20 minuti
[Temperatura del forno preriscaldato 750 —900°C 250°C
Riscaldamento 900 — 1000°C | 250°C—900 - 1000°C (9°C/min)
Mantenimento della temperatura finale 30 — 60 minuti

(a seconda della dimensione del cilindro)

CONCENTRAZIONE DEL LIQUIDO DI ESPANSIONE
POLVERE | LIQUIDO % Liquido esp./acqua distillata
MODELLO 300g 66 ml 50% 33ml/33ml
3009 66 ml 30% 20 ml /46 ml
CILINDRO 7554 99 mi 30% 30 mI 769 m

RACCOMANDAZIONI: Per la duplicazione del modello nel gel duplicatore, con una quantita di 150 g
di polvere (1 modello) e 33 ml di liquido (16,5 ml di liquido di espansione e 16,5 ml di acqua distillata),

si consiglia di:

-dosare accuratamente le quantita predisposte del liquido di espansione e dell” acqua
-miscelare il materiale da rivestimento nel contenitore sottovuoto per 100 secondi
-la temperatura della polvere e del liquido non dev'essere inferiore a 23°C

MODELLO

GEL DUPLICATORE

SILICONE

[Tempo di indurimento modello

60 minuti

20 minuti

Consolidamento del modello

Consolidamento a freddo o a caldo a
seconda delle necessita.

Non & necessario!

AVVERTENZA: Durante I'estrazione del modello duplicato dal silicone & necessaria
maggiore cautela. In caso di necessita utilizzare aria compressa.

AVVERTENZA: Al momento dell'inserimento del cilindro, la temperatura del forno preriscaldato
non deve superare i 900°C.
Dopo l'inserimento del cilindro si pud aumentare la temperatura fino a 1000°C.

TECNICA PER CERAMICA PRESSATA

1. Conservazione

Prima dell'utilizzo, conservare la polvere e il liquido alla temperatura di (231 1)°C.
La temperatura di conservazione e di lavoro incidono notevolmente sui tempi di asciugatura e di
espansione del materiale da rivestimento, e quindi sul grado di aderenza e sulla superficie del manufatto
in ceramica pressata.
Se il liquido viene conservato a una temperatura inferiore ai 5° C, pu6 accadere che si gelifichi € non
possa piu essere utilizzato.
Temperatura di lavoro: La temperatura di lavoro ottimale per ottenere i migliori risultati & di 23%£1°C.
Temperature di lavoro pil elevate abbreviano i tempi di lavorazione, mentre temperature piu basse li
prolungano.

2. Preparazione per l'inclusione
I materiale da rivestimento & molto liquido. No né necessario utilizzare sostanze sgrassanti per
manufatto in cera. Se comunque utilizzate una sostanza sgrassante, prima di iniziare I'inclusione la
superficie del manufatto deve essere completamente asciutta.
Utilizzare cilindri in silicone, utilizzati nelle tecniche con ceramica pressata per quantitativi di 1009 e
200g di polvere di materiale da rivestimento.
Rapporto polvere/liquido La polvere del materiale da rivestimento va miscelata con il liquido, il quale
va diluito con acqua distillata. Per ottenere dei risultati costanti & necessario un dosaggio preciso della
polvere e del liquido.

Dimensioni cilindro Polvere Liquido
Piccolo 100 g 22 ml
Grande 2009 44 ml

Espansione: L'espansione di materiale da rivestimento pud essere controllata in base alla quantita
d'acqua distillata che si aggiunge al liquido di espansione. Quanto piu elevata ¢ la concentrazione di
liquido, tanto maggiore sara I'espansione totale del materiale da rivestimento. Per diluire il liquido
utilizzare acqua distillata.

RISCALDAMENTO L'odontotecnico pud liberamente adattare il concentrato d’acqua in base alla propria esperienza di
ITempo trascorso dallinizio della miscelazione al VELOCE LENTO lavoro
momento dellinserimento del cilindro nel forno 15 - 20 minuti 15 - 20 minuti Tabella di diluizione del liquido:
[Temperatura del forno preriscaldato 900°C 250°C Tecnica Co.nc.. (%) i 1.009 cilindrol ) 2.009 cilindrol
Riscaldamento 900 — 1000°C 250°C — 900 — 1000°C L|qu0|do Liquido: acqua dist. Liquido: acqua dist.
Mantenimento della temperatura finale 45-60 minuti (a seconda della dimensione del cilindro) lcnlay T— :gof 1902'“'.1132:'“ ;g rm”: - ;i rm”:
AVVERTENZA: Al momento dell'inserimento del cilindro, la temperatura del forno preriscaldato Sig;’;: parzial, faccetie, Gorone ’ ' '
non deve superare i 900°C. o , . Ponte a 3 element 0% gm 13 T8m 26
Successivamente all'inserimento del cilindro si pu6 aumentare la temperatura fino a 1050°C. Prossalura su strutture metaliche 6 50% T m o m22m

in ZrO2

TECNICA PER CORONE E PONTI
MISCELAZIONE DELLA POLVERE E DEL LIQUIDO
Rapporto di miscelazione: 100 g polvere / 22 ml liquido
Tempo di miscelazione nel contenitore sottovuoto: 60 secondi

Tempo di lavorazione: 5 minuti

Dimensioni del cilindro POLVERE LIQUIDO
x1 759 17 ml
X3 150¢ 33ml
X6 3009 66 ml
x9 450 g 99 ml

Nota bene: a causa di agenti quali I'alta temperatura nell'ambiente e dei materiali e di diversi metodi e
attrezzature di lavoro (ad esempio cere, resine, sistema di miscelazione e via dicendo) possono
verificarsi scostamenti nei risultati finali.

3. Miscelazione

Miscelare dapprima manualmente la polvere e il liquido con una spatola per miscelazione. Verificare che
tutta la polvere sia bagnata, poi procedere con la miscelazione sottovuoto per 60 secondi con rotazione

di 400 rpm..

Utilizzare sempre un contenitore pulito e verificare sempre il livello di tenuta sottovuoto.
Un vuoto insufficiente porta alla formazione di protuberanze arrotondate sul manufatto pressato e differenze

nella precisione di adattamento.

Tempi di lavorazione: Minimo 4 minuti, ivi incluso il tempo di miscelazione alla temperatura ambiente
(23°C). Il tempo di lavorazione dipende dalla temperatura della polvere e del liquido e dell'ambiente di lavoro.

Piu alta € la temperatura, piu breve € il tempo di lavorazione.
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4. Inclusione
L'inclusione del manufatto deve avvenire con una leggera vibrazione (a bassa frequenza). Il
materiale da rivestimento & molto fluido, pertanto una vibrazione intensa non & necessaria né
consigliata.
Nel momento in cui il cilindro con il materiale da rivestimento & riempito fino al bordo,
interrompere immediatamente la vibrazione, e non toccare il materiale da rivestimento finché
non si indurisce.
Tempi di indurimento: Il tempo di indurimento & di 20 minuti, misurato dall’inizio della
miscelazione del materiale da rivestimento. | migliori risultati si ottengono inserendo la
cuvetta nel forno di preriscaldo immediatamente dopo i 20 minuti di indurimento. Prima di
inserire la cuvetta nel forno, raschiare la superficie superiore con un coltello affilato.

5. Procedura di riscaldamento

Riscaldamento Riscaldamento

rapido graduale
ITemperatura di inclusione 850°C 250°C
ITempi di mantenimento della temperatura a 250°C 60 mins
250°C — 570°C, velocita di riscaldamento 9°C/min
ITempi di mantenimento della temperatura a 570°C 30 mins
570°C — temperatura finale, velocita di riscaldamento 9°C/min
[Temperatura finale 850 - 900°C 850 - 900°C
[Tempi di mantenimento della temperatura finale (a 45 - 60 mins 45 - 60 mins
lseconda delle dimensioni del cilindro)

ATTENZIONE: Dopo l'inserimento della cuvetta nel forno preriscaldato, la temperatura del
forno non deve superare gli 850°C. Solo a questo punto riscaldare il forno a temperatura piu
alta (900°C), se necessario / se richiesto.
AVVERTENZA: A causa dell'elevata combustione, non aprire il forno almeno per i primi
15 minuti.
Se si inseriscono nel forno pitl cuvette contemporaneamente, i tempi di riscaldamento ad ogni
grado devono essere allungati di circa 10 minuti.

6.  Pressatura della ceramica e pistoni di pressatura
Seguire le istruzioni d'utilizzo del produttore della ceramica pressata.
Iniziare la pressatura della ceramica immediatamente dopo I'estrazione della cuvetta dal forno.
Si possono utilizzare pistoni Alox standard o pistoni monouso in materiale da rivestimento.

7. Raffreddamento
Seguire le istruzioni d'utilizzo del produttore della ceramica pressata.

TECNICA PER CORONE E PONTI STAMPATI IN 3D
IN LEGHE NON PREZIOSE

Le istruzioni definiscono I'uso del materiale da rivestimento Univecast per I'inserimento
di corone e ponti stampati in 3D in resina Poli3Dent CAST per la colata di leghe dentali
non preziose.

PREPARAZIONE

Dopo la stampa, I'oggetto stampato in 3D deve essere ulteriormente indurito secondo le
istruzioni per 'uso della resina 3D. Prima dell'inserimento del materiale da rivestimento,
verificare anche la precisione con cui la protesi dentaria stampata in 3D si adatta al modello.
L'oggetto stampato in 3D viene fissato alla base del cilindro con canali di colata in cera, cosi
che la distanza dell'oggetto dal bordo e dalla sommita del cilindro sia di almeno 10 mm.

Per I'inserimento del materiale da rivestimento & possibile utilizzare cilindri in silicone (di
dimensioni 3 e 6) o cilindri metallici (di dimensioni 3, 6 e 9). Quando si utilizzano cilindri
metallici, prima di eseguire I'inserimento & necessario rivestire I'interno del cilindro metallico con
liner ceramici leggermente inumiditi.

Utilizzare:

1 strato di liner per cilindro di dimensione 3

2 strati di liner per cilindro di dimensione 6 e 9

MISCELAZIONE DI POLVERE E LIQUIDO

Rapporto di miscelazione: 100 g di polvere / 22 ml di liquido.
Tempo di miscelazione nel miscelatore sottovuoto: 60 secondi
Tempo di lavorazione: 5 minuti

Dimensioni del cilindro POLVERE LIQUIDO
x 1 1x75¢g 17 ml
X3 1Tx150 g 33ml
X6 2x1509 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

Mescolare la polvere e il liquido prima manualmente per 30 secondi, € poi nel miscelatore
sottovuoto per 60 secondi.

Anzitutto riempire le corone in materiale da rivestimento facendo uso di un pennello sottile.
Riempire di materiale da rivestimento il cilindro posto su un vibratore impostato su una bassa
frequenza di vibrazione. Quando il cilindro & pieno fino al bordo, spegnere il vibratore.

CONCENTRAZIONE DEL LIQUIDO

Le concentrazioni del liquido indicate per la colata di corone e ponti in leghe dentali non preziose
sono indicative, e possono essere adattate dall'odontotecnico in base alle condizioni di lavoro e
alle dimensioni dell'oggetto.

Quanto piu elevata € la concentrazione della soluzione di espansione, tanto maggiore sara
I'espansione del materiale da rivestimento.

Cor_lcenfrazwne del liquido 50% 60% 70% 80% 0%
PoliSol in %

759/ 17ml PoliSol /H20 | 85/85ml | 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml | 75g/17ml
1509 / 33ml PoliSol /H20 | 165/16,5ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml | 150g/33ml
1300g / 66ml PoliSol /H20 | 33/33ml | 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
4509 /99 ml PoliSol /H20 | 495/49,5ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Rapporto di miscelazione indicativo tra liquido di espansione e acqua distillata per la
colata di corone e ponti in leghe dentali non preziose:

Leghe non preziose Ni-Cr Leghe non preziose Co-Cr
Dimensioni Lig. di esp. Acqua dist. Lig. di esp. Acqua dist.
del cilindro 65% 35% 70% 30%
x1 11 ml 6 ml 12 ml 5ml
x3 22 ml 11 ml 23 ml 10 ml
X6 43 ml 23 ml 46 ml 20 ml
x9 64 ml 35 ml 69 ml 30ml

Si consiglia di lasciare indurire il materiale da rivestimento per 20 minuti a una temperatura di 23
°C. Si sconsiglia 'uso di pressione durante I'indurimento.

RISCALDAMENTO
Riscaldamento RISCALDAMENTO | RISCALDAMENTO LENTO
RAPIDO
Dimensioni del cilindro cilindri in silicone cilindri metallici
o cilindri metallici (dim. x9)
(dim. x1, x3, x6)
Inserire il cilindro nel forno 20 minuti 20 minuti
dopo linizio della miscelazione
emperatura del forno preriscaldato 900°C 250°C
iscaldamento 900°C 250°C — 'min
|:Vlantenimento della temperatura 90 minuti (dim. x1, x3) - 120 minuti (dim. x6, x9)
inale

Quando si inserisce il cilindro nel forno, la temperatura del forno preriscaldato non deve superare
1900 °C.

Gli stampi con il materiale da rivestimento vengono inseriti nel forno di preriscaldo con i canali di
colata rivolti verso la parte posteriore del forno.

La colata della lega dentale deve essere eseguita secondo le istruzioni del produttore della lega
medesima.

Al termine della colata, lasciare raffreddare gli stampi con il materiale da rivestimento fino a
raggiungere una temperatura che permetta di tenerli in mano. Non raffreddare il materiale da
rivestimento con acqua fredda!

Rimuovere sommariamente il materiale da rivestimento dal getto facendo uso di pinze, quindi

procedere con la sabbiatura per eliminare residui di ossidi dalla superficie del getto e posizionare
il getto sul modello di base.
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RS UPUTSTVO ZA UPOTREBU

OPSTA | BEZBEDNOSNA UPUTSTVA!

-Postoji rizik od plamena tokom brzog zagrevanja, pa drzite vrata peci zatvorena najmanje
15 minuta nakon umetanja cilindra. Tokom ovog perioda, ne ubacuju se drugi cilindri u pec.

-Obratite paznju na rok trajanja praha i te¢nosti. Nakon isteka roka trajanja, ne smeju se
koristiti.

-Ekspanziona te¢nost Polisol univerzal je pogodna za brzo i sporo zagrevanje.

-Materijal za ulaganje sadrzi silicijum dioksid u prahu. Udisanje praha je Stetno po zdravije i
moze izazvati trajno ostecenje pluca (silikoza, rak pluca).

-Otvorite kesu ulozne mase makazama i izbegavajte stvaranje prasine prilikom sipanja
praha u posudu za mes$anje. Isperite praznu kesu vodom pre nego Sto je bacite.

-Da biste izbegli stvaranje prasine prilikom vadenja uloZzne mase sa objekta, prethodno
nakratko potopite ohladenu kivetu u vodu.

-Prilikom peskarenja objekta, uvek koristite sistem za usisavanje i filtriranje.

-Pra$ak i te€nost Cuvati na sobnoj temperaturi (23°C). Ukoliko se te¢nost izloZi temperaturi
od 5°C ili nizoj, tenost e se zamrznuti i viSe nece biti upotrebljiva.

-Materijal za ulaganje ne sme doci u kontakt sa gipsom ili gipsanim materijalima za ulaganje.

= Uputstvo se odnosi na materijal i sobnu temperaturu od 23°C!

TEHNIKA LIVENE BAZE

MESANJE PRAHA | TECNOSTI

Odnos meSanja: 100 g praha / 22 ml te¢nosti
Vreme meSanja u vakuumskom mikseru: 60 sekundi
Vreme rada: 4 - 5 minuta

DUBLIRANJE | ULAGANJE

KONCENTRACIJA EKSP. TEGNOST]
PRAH FLUIDNOST % Eksp.te€./dest.voda

MODEL 300 86 50% 33mi/33m
300 86 0% 20mi /46l

CILINDAR %504 99 mi 30% 30 mI 769 m

PREPORUKA: Kod dubliranja modela u gel za dubliranje sa koli¢inom od 150 g pradka
(1model) i 33 ml te¢nosti (16,5 ml ekspanzijske tecnosti i 16,5 ml destilisane vode) preporucuje
se:

- da se precizno izmeri propisana koli¢ina ekspanzijske te¢nosti i vode

- da se masa za ulaganje meSa u vakumskom mikseru 100 sekundi

- da temperatura praska i te¢nosti ne bi trebalo da bude manja od 23°C

MODEL GEL ZA DUBLIRANJE SILIKON
reme stvrdivanja modela 60 minuta 20 minuta
U¢vrSéivanje modela Po potrebi hladno ili toplo uévrSéivanje Nije potrebno!

UPOZORENJE: Prilikom uzimanja dubliranog modela od silikona potrebna je ve¢a paznja. Kao
pomoc koristite komprimiran vazduh.

ZAGREVANJE

Nakon pogetka mesanja vreme da BRZO SPORO

se cilindar stavi u pe¢ iznosi 15— 20 minuta 15— 20 minuta
[Temperatura predgrejane peci 900°C 250°C
[Zagrevanje 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C

- N 45 - 60 minuta
Odrzavanje konacne temperature . ) o
(u zavisnosti od veli¢ine cilindra)

UPOZORENJE: Temperatura predgrejane peci, kada se cilindar stavi u pec, ne sme da bude
veca od 900°C. Nakon stavljanja u pe¢ cilindar moZe da se zagreje do 1050°C.

TEHNIKA KRUNICE | MOSTOVI

MESANJE PRASKA | TECNOSTI

Proporcija meSanja: 100 g praska / 22 ml teénosti
Vreme meSanja u vakumskom mikseru: 60 sekundi
Vreme za rad: 5 minuta

Velicina cilindra PRASAK TECNOST
x1 759 17ml
X3 150¢ 33ml
X6 3009 66 ml
x9 4509 99 ml

Sto je veca koncentracija ekspanzijske tecnosti, to ¢e veca biti ekspanzija mase. Treba da se izbegava
povecavanie gustine konzistencile, jer ¢e se osetno skratiti vreme za rad i povecati ekspanzija mase!

Plemenite )
. . Plemenite
i poluplemenite ) ) . !
N i poluplemenite Neplemenite legure | Neplemenite legure
legure s tatkom :
topljenja ispod legure ZA Ni-Cr Co-Cr
1150°C KERAMIKU
Eksp. Dest. | Eksp. Dest. | Eksp. Dest. | Eksp. Dest.
eli¢ina cilindra| teC. Voda teC. Voda tec. Voda tec. voda
25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%
1 4ml 13 ml 9ml 8ml Mm | 6ml 12ml | 5ml
3 8ml 25ml 17 ml 16 ml 2ml | 1M1ml 23ml | 10ml
6 17ml | 49ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20 ml
9 25ml | 74ml 50 ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
ZAGREVANJE
Nakon pocetka meSanja vreme da se BRZO SPORO
(cilindar stavi u pe¢ iznosi 15 - 20 minuta 15 - 20 minuta
[Temperatura predgrejane peci 750 -900°C 250°C
Zagrevanje 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C
N . 30 - 60 minuta
OdrZavanje konacne temperature . : e
(u zavisnosti od veli¢ine cilindra)

UPOZORENJE: Temperatura predgrejane peci, kada se cilindar stavi u pe¢, ne sme da
bude veca od 900°C. Nakon stavljanja u pe¢ cilindar moze da se zagreje do 1000°C.

POSTUPAK ZA PRESOVANU KERAMIKU

1. Skladistenje
Pre upotrebe, prah i te¢nost ¢uvati na temperaturi od 23 + 1°C.
Temperatura skladiStenja i radna temperatura imaju snazan uticaj na vreme stvrdnjavanja i
ekspanziju ulozne mase i povezanu taénost prianjanja i povrsinu objekta od presovane keramike.
Ako se tecnost Cuva na temperaturi nizoj od 5°C, moZe se smrznuti i takva tecnost se vise ne
moze Koristiti.
Radna temperatura: Optimalna temperatura za rad i postizanje najboljih rezultata je 23 * 1°C.
Vi$a radna temperatura skracuje vreme rada, niza radna temperatura produzava vreme rada.

2. Priprema za ulaganje
UloZna masa je veoma te¢na. Ne morate koristiti sredstva za odmas¢ivanje za vostani objekat.
Ako koristite sredstvo za odmas¢ivanije, povrsina objekta mora biti potpuno suva pre nego $to
pocnete sa ulaganjem.
Koristite silikonske cilindre koji se koriste u tehnici presovane keramike za koli¢ine od 100 g i 200
g praha uloZne mase.
Odnos mesanja praha i te¢nosti: Prah ulozne mase se mesa sa te€noscu, koja se razblaze
destilovanom vodom.
Da bi se postigli konzistentni rezultati, precizno doziranje praha i te¢nosti je neophodno.

Veli¢ina cilindra Prah Tecnost
Mali 100 g 22ml
Veliki 2009 44 ml

Ekspanzija: Ekspanzija ulozne mase moZe se kontrolisati koli¢inom destilovane vode dodate
ekspanzicioni teénosti. Sto je veca koncentracija teénosti, ve¢a je ukupna ekspanzija ulozne
mase. Destilovana voda se koristi za razblazivanje te¢nosti.

Zubni tehni¢ar moze slobodno da prilagodi koncentraciju teénosti prema svom iskustvu.

Tabela razblazivanja te¢nosti:

0,
Tehnika t'f;;:zs (“A’) 100 g cilindra 200 g cilindra
Tecnost : destil. voda | Tecnost : destil. voda
Inleji 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
Delimicne krunice, fasete, 45% 10 ml: 12 ml 20ml: 24ml
ojedinaéne krunice
[Tro¢lani mostovi 40% 9ml:13ml 18 ml : 26 ml
Presovanje preko metalnih i o . .
17102 okvira 50% Mml:11ml 22ml:22ml

Imaijte u vidu da zbog uticaja kao $to su poveéane temperature prostorije i materijala i razlicite
metode rada i oprema (npr. voskovi, smole, oprema za meSanije, itd.) moze do¢i do odstupanja u
konacnim rezultatima.

3. Mesanje
Prvo ruéno pomes3ajte prah i te¢nost pomocu lopatice za meSanje. Proverite da i je sav prah
dobro navlazen te¢no$¢u, a zatim meSajte pod vakumom 60 sekundi na 400 o/min.
Uvek koristite Cistu posudu za meSanje i svaki put proverite nivo vakuma. Nedovoljan vakum
dovodi do pojave okruglih izbo€ina na presovanom objektu i razlika u taénosti prianjanja.

Vreme rada: Najmanje 4 minuta, ukljuCuju¢i vreme meSanja na sobnoj temperaturi (23°C).
Vreme rada zavisi od temperature praha i te¢nosti i temperature radne prostorije. Sto je
temperatura vi$a, vreme rada je krace.

12



4. Ulaganje
Ulaganje objekta treba obaviti laganim vibracijama (niske frekvencije). Ulozna masa je veoma
te€na, tako da jake vibracije nisu potrebne i ne preporucuju se.
Kada se cilindar napuni do vrha uloznom masom, odmah prestanite sa vibracijom i ne dodirujte
uloZzne mase dok se ne stvrdne.
Vreme stvrdnjavanja: Vreme stvrdnjavanja je 20 minuta, mereno od pocetka mesanja
ulozne mase.
Najbolji rezultati se postizu ako se kiveta stavi u prethodno zagrejanu pe¢ odmah nakon 20
minuta stvmjavanja. Pre stavljanja kivete u pe¢, ostruzite gornju povrsinu ostrim nozem.

5. Postupak zagrevanja

KONCENTRACIJA TECNOSTI

Koncentracije teCnosti date za livenje krunica i mostova od baznih dentalnih legura su priblizne i
zubni tehnicar ih moze prilagoditi u zavisnosti od radnih uslova i veliCine objekata.
Sto je veca koncentracija ekspanzione te¢nosti, veca je ekspanzija uloZzne mase.

Koncentracija tecnosti PoliSol u % 50% 60% 70% 80% 90%

759/ 17ml PoliSol / H20 85/85ml 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml 759/17ml
1509 / 33ml PoliSol /H20 | 165/165ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml 1509 /33ml
300g / 66ml PoliSol / H20 33/33ml | 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
450g /99 ml PoliSol /H20 | 495/495ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Priblizan odnos mesanja ekspanzione tecnosti i destilovane vode za livenje krunica i
mostova napravljenih od baznih dentalnih legura:

. Normalno stepenasto

Brzo zagrevanje zagrevanje
[Temperatura ulaganja 850°C 250°C
\Vreme odrzavanja temperature na 250°C 60 min
250°C — 570°C, brzina zagrevanja 9°C / min
IVreme odrzavanja temperature na 570°C 30 min
570°C — konaéna temperatura, brzina o f
lzagrevanja 9°C/min
Konacna temperatura 850 - 900°C 850 - 900°C
Vremg zadrz.a\vanja .k‘qnacr]g temperature 45— 60 min 4560 min
(u zavisnosti od veli¢ine cilindra)

UPOZORENJE: Kada se kiveta postavi u prethodno zagrejanu pe¢, temperatura pe¢i ne sme
pre¢i 850°C. Tek tada zagrejte pe¢ na viSu temperaturu (900°C) ako je potrebno.

Zbog jakog sagorevanja, ne otvarajte pe¢ najmanje prvih 15 minuta.

Ako se vise kiveta istovremeno postavi u pe¢, vreme zagrevanja u svakoj fazi mora se produziti
za priblizno 10 minuta.

6. Presovanje keramike i klipovi za presovanje

Pratite uputstva za upotrebu proizvodaca presovane keramike.

Pocnite sa presovanjem keramike odmah nakon vadenja kivete iz peéi.

MozZete koristiti standardne Alox Klipove ili klipove od ulozne mase za jednokratnu upotrebu.

7. Hladenje
Pratite uputstva za upotrebu proizvodaca presovane keramike.

TEHNIKA 3D STAMPANIH KRUNICA | MOSTOVA
IZRADENIH OD BAZNIH LEGURA

Uputstvo navodi upotrebu Univecast ulozne mase za ulaganje 3D stampanih krunica i
mostova izradenih od Poli3Dent CAST smole i livenje baznih dentalnih legura.

PRIPREMA

3D Stampani objekat mora biti dodatno o€vrsnut nakon Stampanja u skladu sa uputstvom za
upotrebu 3D smole. Pre ulaganja sa uloznom masom, proveravamo i taénost prianjanja 3D
Stampanog zubnog nadomestka modelu.

3D Stampani objekat je pricvrscen za osnovu cilindra kanalima za livenje od voska na takav
nacin da je udaljenost objekta od ivice i vrha cilindra najmanje 10 mm.

Za ulaganje sa uloznom masom mozemo koristiti silikonske cilindre (veli€ine 3 i 6) ili
metalne cilindre (veli¢ine 3, 6 i 9). Kada koristite metalne cilindre pre ulaganja obloZite
unutradnjost metalnog cilindra blago naviazenim keramickim trakama .

Upotreba:

1 sloj trake za veli¢inu cilindra 3

2 sloja trake za veli¢inu cilindra 6 i veli¢inu 9

MESANJE PRAHA | TECNOSTI

Odnos meSanja: 100 g praha / 22 ml tenosti
Vreme meSanja u vakumskom mikseru: 60 sekundi
Vreme rada: 5 minuta

Veli¢ina cilindra PRAH TECNOST
x 1 1x75¢g 17 ml
x3 1x150 g 33ml
X6 2x150¢g 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

MeSajte prah i teénost prvo ruéno 30 sekundi, a zatim u vakumskom mikseru 60 sekundi.

Prvo, napunite krunice sa uloZnom masom koristeéi finu ¢etkicu. Napunite cilindar sa uloznom
masom na vibratoru na niskom nivou vibracija. Kada se cilindar napuni do vrha, iskljucite vibrator.

Bazne legure Ni-Cr Bazne legure Co-Cr
Veligina Eksp. te¢nost Destil. voda Eksp. teCnost Destil. voda
cilindra 65% 35% 70% 30%
x1 11 ml 6 ml 12 ml 5ml
x3 22 ml 11 ml 23 ml 10 ml
X6 43 ml 23 ml 46 ml 20 ml
X9 64 ml 35 ml 69 ml 30 ml

Preporucujemo da se ulozna masa stvrdne 20 minuta na temperaturi od 23°C. Ne preporu¢ujemo
upotrebu pritiska tokom stvrdnjavanja.

ZAGREVANJE

ZAGREVANJE BRZO ZAGREVANJE SPORO ZAGREVANJE
silikonski ili metalni

Veli¢ina cilindra cilindri metalni cilindri (veli¢ina x9)
(veli¢ine x1, x3, x6)

Nakqn p.oce.t.ka mesanja, vreme za 20 minuta 20 minuta

stavljanje cilindra u peé¢

Temperatura prethodno zagrejane 900°C 250°C

eci
Zagrevanje 900°C 250°C — 900°C (9°C/min)

Odrzavanje konacne temperature 90 minuta (veli¢ina x1, x3) - 120 minuta (veli¢ina x6, x9)

Temperatura prethodno zagrejane peci prilikom stavljanja cilindra u pe¢ ne sme biti viSa od
900°C.

Postavite kalupe od ulozne mase u pe¢ za Zarenje sa kanalima za livenje okrenutim ka zadnjoj
strani peci.

Dentalna legura treba da se sipa u skladu sa uputstvima proizvodaca legure.
Nakon livenja, ostavite kalupe od ulozne mase da se ohlade na temperaturu koja omogu¢ava
drzanje u ruci. Ne hladite ulozne mase hladnom vodom!

UloZna masa se grubo uklanja sa odlivka pomocu klesta, zatim se peskari radi uklanjanja oksida
sa povrsine odlivka, a odlivak se postavlja na osnovni model.
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RU NHCTPYRUMA MO NPUMEHEHUIO

OBLUME MHCTPYKLIMKN U MEPbI MPEOOCTOPOXHOCTHU

- Mpy GbICTPOM HarpeBaHUy CYLLECTBYET ONacHOCTb 06pa3oBaHNs NnaMeHu, NOToMy
ABepLYy neun Heobxoaumo AepxaTthb 3aKkpbITOM kak MUHUMYM 15 MUHYT nocne 3aknagku B
Hee KonbLa. B 310 Bpems He 3aknappiBaitTe B nevb pyrue konbLa.

- lpoBepsiiTe CPOK rOAHOCTM NOPOLLIKA 1 XMAKOCTU. He MCnonbayiTe 1X no UCTEYEHUI Cpoka
TOAHOCTH.

- PaclumputensHas xuakocTb Polisol universal noaxoaut kak ans 6eicTporo, Tak 1
[ANs NOCTENEHHOTO HarpeBaHms.

- MakoBOYHas Macca COLEePXUT KBapLIEBYHO MbiMb. BAbIxaH1e Nbinv BpeaHO AN 300POBbS
1 MOXET NPUBECTU K TSHKeNbIM 3a60neBaHNsM Nerkux (CUnuKo3, pak nerkux).

- inst OTKPbIBaHWS NakeTa ¢ POPMOBOYHOI MaCcCON MCMONb3YNTe HOXHULBI U n3beraliTe
06pa3oBaHst Mblnv NPy 3acbinaHy NOPOLLKA B CMECUTENMbHYI0 EMKOCTb. [TycToil nakeT
nepeg yTunuaasvei npoMoiiTe BOLOMN.

- Yro6bI n3bexatb 06pasoBaHis Nbiny npy yaaneHn hopmMoBOYHON MaCcChl C U3AENMS, Ha
KOpOTKOE BpeMsi NOrpy3nuTe OXNaxaeHHYH KIOBETY B BOAY.

- [Mpu neckocTpyitHoit 06paboTke 3aenus Bceraa UCnonb3yinTe CUCTEMY acnupaLm ¢
tunbTpauven.

- -[1opoLLOK 1 XNMAKOCTb HEOBXOAMMO XpaHUTb NPY KOMHATHON TemnepaType (23°C).
YKuakocTb YyBCTBUTENBHA KTEMNEpaType, eCnv ee XpaHuTb npu Temnepatype 5°C nnm
HIDKE, TO OHa NPEeBpALLIaeTCs B KenaTUHOBY0 Maccy 1 CTAHOBUTCS HENPUTOAHO.

-He ponyckaiiTe KOHTaKkTa NakOBOYHOM MacChl C FMMCOM U NakoBOYHON Maccoil Ha
TUNCOBOW OCHOBE.

-HacrosiLLye MHCTPYKLM [eCTBYIOT NpY YCMOBUY NOALEPXKaHIS TeMNEPaTypbl Macchl v
TeMnepaTypbl BO3Ayxa B noMeLyeHum B npegenax 23°C.

TEXHUKA NUTbA

CMELWMBAHWE NMOPOLLKA 1 XNOKOCTH

CootHoLueHue npu cmelumsanmi: 100 r nopoLuka / 22 M X1aKocTu
MpOAOMKUTENBHOCTL CMELLMBAHWS B BakyyMHOM Mukcepe: 60 cekyHA
Mpogomx1TensHOCTb 06paboTku: 4 - 5 MUHYT

AYBNMPOBAHWE W 3AKITALKA B MEYb

YeM BbiLLe KOHLEHTpALWS paCLUMPUTENBHOM XUAKOCTH, TeM Bonblunm ByAeT kcnaHeus
Maccbl. CTapaiitech n3beratb YpeamMepHOro NOBbILIEHNS TYCTOTbI KOHCUCTEHLM, MOCKOSbKY
370 BEJET K CYLLIECTBEHHOMY COKpaLLEHI0 MPOLOMKUTENLHOCTY 0GpaboTki 1 Gonee
3HauMTENBHOMY PacLUMpEHIo Macchi!

KOHLIEHTPALIMA PACLL. XXWOKOCTW:

MOPOLLOK| XUAKOCTE % PacLu. xuak./ gucT. Boga
GOPMA 3001 66 mn 50% 33mn/33mn
KONbLO 300r 66 mn 30% 20 mn /46 mn
4501 99 mn 30 % 30 mn/ 69 mn

PEKOMEHIALNA: npu ay6nuposatum opmbl ay6n. renem ¢ ucnonb3aosaqnem 150 r nopoluka
(1 copma) n 33 mn xuakocTy (16,5 paclumputensHoi xuakocTit n 16,5 Mn gucT. Boabl)
pekoMeHayem:

- TOYHO OTMEPATL Tpebyemoe KONMYECTBO PACLUMPUTENBLHON XUAKOCTY 1 BOAbI

- NaKOBOYHYI0 Maccy cMelLnBaTh B Bakyyme B TeueHune 100 cekyHn,

- TemnepaTypa nopoLLKa 1 XWAKOCTY JomkHa BbiTb He Himke 23°C

POPMA OYBJIMPOBOYHbLIV EJlb CUNNKOH

Bpewmsi 3atBepa-s dopMbl 60 MuHyT 20 MUHYT

Mpy HEOBXOANMOCTU X0oroaHoe
VNN ropsidee 3akanveaHue.

3akanusaHune opmbl He TpebyeTcs!

[paroueHHble u [paroueHHble HepnparoyeHHble HepnparoyeHHble
nonyapar. Cnnasbl [ cnnasbl cnnasbl Co-Cr
C Temnepatypoit | nonyaparoLeHHble Ni-Cr
nnaBneHus cnnaebl /14
Huxe 1150°C KEPAMUKN
Pa3vep Pacw. | [Ouct. | Pacw. Iucr. Pacuw. Lucr. Pacuw. Lucr.
KonbLia KUOK. | Boga | OKuOK. Boza KUK, BOOa KUK, BOOa

25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%

1 4 mn 13m0 | 9mn 8 mn 1imn | 6wmn 12wmn | 5mn

3 8 mn 25 mn 17 mn 16 mn 22mn | 11wmn 23mn | 10 mn

6 17wmn | 49mn 33 mn 33 mn 43wmn | 23mn 46 mn | 20 mn

9 25mn | 74 mn 50 mn 49 mn 64 mn | 35mn 69mn | 30 mn
HATPEBAHME

Bpemsi o1 Hayana cmelwnBaHus A0 BbICTPOE MOCTENEHHOE
[3aKknagku KonbLia B neyb 15 - 20 MuHyT 15 - 20 MuHyT
[TemnepaTypa pa3orpeToi neu 750 —900°C 250°C
HarpeBaHve 900 -> 1000°C 250°C -> 900 - 1000°C
MoaaepxaHne KOHEYHoM Temneparypbl 30 - 60 MuHyT

(B 3aBMCMMOCTH OT pa3mepa KonbLa)

BHUMAHMUE: Temnepartypa B pa3orpeToit neyn npu 3aknagke B Hee KonbLia He AomKHa
npesbiwate 900°C. Mocne 3aknaaki B neyb KombLO MOXHO HarpesaTb Ao 1000°C.

MOPANOK AEWCTBMIA ANA U3rOTOBNEHUA NPECCOBAHHOW KEPAMUKU
1. XpaHeHue
Mepea 1cnonb3oBaHMeM NOPOLLIOK W KUAKOCTb CrieayeT XpaHuTb npu Temnepatype (23 + 1) °C.
Temnepatypa xpaHeHus 1 paboyasi TeMnepaTypa 0ka3bIBatoT CYLECTBEHHOE BUSHWE HA BPEMS
3aTBEP/IEBaHNS W PacLUMPEHIe (hOPMOBOYHOM Macchl, a TaKKE Ha CBSA3aHHbIE C 3TUM TOYHOCTb
npurieraHns v ka4ecTBO MOBEPXHOCTU 0BBEKTA U3 MPECCOBAHHOM KEPaMUKW.
Ecnu xuaKocTb XpaHuTcs npu Temnepatype Huxe 5 °C, oHa MOXET 3aMep3HYTb U Takyto
KUAKOCTb GOMbLUE HEMb3S UCMOMb30BATb.
Pa6ouyas Temnepatypa OnTumanbHas Temnepatypa fns paboTbl 1 AOCTVKEHUS HaUYYLLMX
pe3ynbTaToB coctaenseT (23%1) °C. Bonee Bbicokas paboyasi TemnepaTypa cokpalyaeT
pabouyee Bpemsi, Gonee Hu3Kas — yBENMIMBAET €ro.
2. MoAaroToBKa K 3anvBKe
®opmoBoyHas Macca 0bnagaeT BbICOKOI TEKy4YECTbI0. He HyxHO Ucnonb3oBaTh CpeacTea Ans
0be3xupuBaHus BoLyeHoro obbekTa. Ecnv cpecTBo Ans 06e3xupuBaHus BCe e ucnonbayetcs,
NOBEPXHOCTb 0OBEKTA Nepes Havanom 3anuBki JOomkHa ObiTb aBCOMIOTHO CyXoi.
CnepyeT MCMonb3oBaTh CUMMKOHOBbIE LAMMHAPLI, NMPefHA3HAYEHHbIE ANst TEXHUKUA
NPECCoBaHHOM Kepamuki, — OHW NOAXOAST Ans 06bemMoB, cooTBeTCTBYtOWMX 100 1 200 1
nopoLLka hopMOBOYHOI MacChl.
Mponopuuy 3amewnBaHNs NopoLLKa W KMAKOCTH MopoLLOK (HOPMOBOYHOM Macch
3aMeLLMBaETCS C XMOKOCTbIO, KoTOpas pa3baBnsieTcs AMCTUNNMPOBAHHOI BOLOM.
[nsi nonyyeHusi cTabunbHbIX pe3ynbTaToB HEOBXOAUMO TOYHOE [O3MPOBaHME NOPOLLKa
Y KUBKOCTH.

BHUMAHME: MMpu n3sneyennn ay6nuposaHHoi (opMbl U3 cunnkoHa Heobxoanmo cobnioaatb
OCTOPOXHOCTb. [p1 M3BNEYEHN MOXHO NOMb30BATLCA CKATLIM BO3AYXOM.

HAIPEBAHUE
Bpems 0T Hayana cmeLu1BaHus 10 BbICTPOE MNOCTENEHHOE
3aKnaaky KonbLa B nedb 15 - 20 MWHyT 15 - 20 MUHYT

[Temn-pa 3apaHee pa3orpeToil newu 900°C 250°C

HarpesaHve 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C

MopaepxaHue KOHEYHON TeMN-pbl 45— 60 MuH
(B 33BMCMOCTI OT pa3mepa konbLa)

BHUMAHUE: TemnepaTypa B pa3orpeToit neuv npy 3aknaake B Hee konblia He A0MKHA

Pasmep uunuHapa Mopowok XupkocTb
HebonbLon 1001 22 mn
BonbLuoi 200 44 mn

Pacumpenne Pacumpene (opMOBOYHOA MaCChl MOXHO KOHTPONMPOBATH KONMYECTBOM
AVCTUNAMPOBAHHON Bofbl, 406aBNSEMOil B pacLLMPSIOLLYIO XUAKOCTb. YeM BbiLLe KOHLEHTpaLMs
Xuakocti, Tem GonbLue obLuee paclumperie hopmMoBOYHOIM Macchl. [ins pasbaBneHus kuakocTu
1CrIonb3yeTCst AUCTUNIMPOBaHHas Boaa.

3yBHOM TeXHMK MOXeT CBOOOAHO KOPPEKTMPOBATb KOHLIEHTPALMI XMAKOCTY, ONUpasich Ha CBOI
OfbIT.

Tabnuua pas6aBneHns XuaKocTn

npesbiwate 900°C. Mocne 3aknagky B neyb KombLo MOXHO HarpesaTh 4o 1050°C.
Komermpaurn | TR | et
0, . .
TEXHUKA KOPOHOK 1 MOCTOBWAHbBIX NMPOTE30B Texumra wnooTH (4) | KOO o | e s
CMELWMBAHME MOPOLLKA U XXUOKOCTN BoAa BoAa
CootHolueHue npy cMetumsanii: 100 r nopoLuka / 22 M XUOKOCTU Bknagku 40 % 9mn:13mn 18 mMn : 26 mn
MpoJomK1TENBHOCTb CMELLMBAHUS B BaKyyMHOM Mukcepe: 60 cekyHa MacTnyHble KOpoHKM,
IMpoaomKMTENBHOCTE 06paBOTKM: 5 MUHYT KOPOHKM-KOMMauKu, 45 % 10 Mn: 12 mn 20 mn : 24 mn
Pa3mep konbua MOPO-LLOK XXWOKOCTb 0ANHOYHbIE KOPOHKM
X 1 7571 17 mn MocTOBMAHbI NPOTE3 13 TPEX 40% 9mn: 13m0 18 wn - 26 mn
X3 150 1 33w CANHIY
X6 3007 56 vn 0BnMLoBKa MeTannn4eckux 50 % 1Mwmn:11mn 22mn:22mn
X9 7507 99w M LMpKOHMEBBIX KapkacoB
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MoMHuTe: M3-3a BO3ENCTBIS Takux (hakTOpOB, Kak NOBbILIEHHAs! TeMriepaTypa Bo3ayxa

B MOMELLEHUV 1 MaTepUanoB, a Takke 13-3a pa3nuumil B MeToaax paboTbl 1 UCNONb3yeMoM
0bopyaoBaHuy (Hanpumep, BOCKW, CMOTbI, CMECUTEMbHbIE YCTPOICTBA W T. 1) BO3MOXHbI
OTKIOHEHUS B KOHEYHBIX pe3ymnbTaTax.

3. 3amewmBanue

[MopoLLIOK 1 XMAKOCTb CHaYara 3aMeLLMBALOTCS BPYYHYIO NONaTKOM [Nsi 3aMeLLnBaHWS!.
Heobxoaumo ybeanTses, YTo BECb MOPOLLIOK XOPOLLO NPOMMTaH XUAKOCTbIO, 3aTeM
NpOJOIKUTL 3aMeLLMBAHME B BaKyyme B TeueHue 60 cekyHa npu ckopocTy 400 06/MuH.

[insi 3ameLLMBaHms BCeraa criesyeT UCToNb30oBaTh YXCTYHO MOCYAY U Kaxabll pa3 NpoBepsiTb
cTeneHb Bakyyma. HeocTaTouHbIii BakyyM MpUBOSMT K NOSIBIIEHIO OKPYITbIX BbICTYNOB Ha
06nMLI0BaHHOM OBBEKTE U Pa3NIMAM B TOHHOCTY NPUTEraHus.

Pa6Gouee Bpems He MeHee 4 MUHYT, BKMtoYast BpEMS 3aMeLLMBAHIS, NPU KOMHATHOM
Temneparype (23 °C).

Pabouyee Bpems 3aBUCKT OT TemMnepaTypbl NOPOLLKA W XUAKOCTY, @ TakKe OT TemnepaTypbl
BO3flyxa B paboyem nomeLLeHnn. Yem BbilLie TeMnepaTypa, Tem kopoye paboyee Bpems.

4. Pa3melueHue

PaawmeLLeHure 06bekTa AOMKHO OCYLLECTBNISTLCA NPV NerkoM BUGPUPOBaHM (HU3kas YacToTa).
®opmoBOYHAS MacCa O4eHb TeKy4as, NOATOMY cUbHas BuBpaLms He TpebyeTcs v aaxe

HE PEKOMEHIYETCS.

B TOT MOMEHT, Korfia LiunnHAP 3anonHEH BKIago4YHON Maccoii JO BEpXa, HyXHO HEMEIEHHO
npekpaTTb BUBPaLVIo 1 He NpuKacaTbCs K BKIAA0YHOM Macce, Noka OHa He 3aTeepaeer.
Bpems oTBepxAeHUs Bpems oTBepxaeHs cocTaBnseT 20 MUHYT M OTCUYUTLIBAETCA OT
Hayana 3amellMBaHWUA BKNaAo4YHON Macchbl.

Haunyulwume pesynbTaTbl AOCTUrAOTCS, ECIM KIOBETA NOMELLAETCS B NPeABapUTENbHO
HarpeTylo neyb cpay no ucteyeHnn 20 MUHyT 3aTBepAeBaHust. [epes] MoMeLLEHEM KIOBETbI
B IeYb BEPXHIOK MOBEPXHOCTL HY)KHO CPe3aTb OCTPLIM HOXOM.

5. Pexxum Harpesa

BbicTpoe O6bI4HO CTyneH4aToe

HarpeBaHue HarpeBaHue
[TeMnepatypa ycTaHOBKU 850 °C 250 °C
Bpewms noaaepkanus Temnepatypbi 250 °C 60 MUHYT
CkopocTb HarpeBaHus ot 250 go 570 °C 9 °C B MUHYTY
Bpems noaaepkanus Temnepatypbi 570 °C 30 MuHYT
CkopocTb HarpeBaHus ot 570 °C go koHe4YHon o
TeMIPIepaTypblp A 9°C B MaHyTy
KoHeyHas Temnepatypa 850-900 °C 850-900 °C
Bpems BbiAepXKU NPU KOHEYHOM
TeMnepartype (B 3aBUCUMOCTM OT pazmepa 45-60 MuHYT 45-60 MuHyT
uvnuHapa)

NPEAYNPEXAEHWE: IMpy ycTaHOBKe KioBETbI B NPEABAPUTENBHO Pa3orpeTyto nevb
Temnepartypa B neyn He AomkHa npesbiwatb 850 °C. Tonbko nocne 3Toro npu
HeobxogmmocTH / no TpeboBaHMIo NeYb MOXHO HarpeTb 40 Boree BbICOKOV TemnepaTypbl
(900 °C).

113-32 MHTEHCMBHOTO BbIrOpaHusi He CrieAyeT OTKPbIBATb NeYb kak MUHUMYM B NEPBble

15 MUHYT.

Ecnv B neyb 0AHOBPEMEHHO YCTaHaBNMBAIOTCS HECKOMBKO KIOBET, BPEMS! BbIAEPXKKM HA
KaXaoM aTane HarpeBaHust HE0BXOAMMO YBEMNIUTL NPUMEPHO Ha 10 MUHYT.

6. MpeccoBaHne KepaMUKM W NOPLLHM AN NPECCOBaHUS

CnepyitTe MHCTPYKLMAM MO NPUMEHEHIIO NPOM3BOANTENS NPECCYEMON KepamuKu.
[MpeccoBaHue kepamuky CrieflyeT HaunHaTb Cpasy Nocre U3BMEYEHs KIOBETbI U3 NeyM.
MoXHO 1cronb3oBaTh CTaHAAPTHbIE NOPLUHK AlOX UK OAHOPA30BbIE NOPLUHM U3
(POPMOBOYHON (MHBECTULIMOHHOI) MacChbl.

7. OxnaxpeHue
CnepyiiTe MHCTPYKLMAM MO MPUMEHEHMIO NPOU3BOAWTENS MPECCYEMO KepaMmKU.

TEXHONOrnA 3D-NEYATU KOPOHOK U MOCTOB U3 CITABOB
HEBJIArOPO[HbIX METAJIINOB

WHCTpyKumMm cogepkat ykasaHus 06 ncnonb3oBaHuu (opmoBoyHon Macckl Univecast
Aansa 3D-neyatn KOPOHOK U MocTOB M3 cMonbl Poli3Dent CAST, a Takke ans nutba
CTOMaTONOrM4YeCcKNX CNNaBoB HeBNaropoaHbIX METanNoB.

NOAroTOBKA

Mo okoH4aHuM 3D-neyati 06BEKT JOMKEH NPOATU AOMONHUTENBHOE OTBEPXKAEHME

B COOTBETCTBIM C MHCTPYKLMSMU NO NpuMeHeHmnio 3D-cmonbl. Mepea u3rotoBneHnem hopmbl
C Vcronb3oBaH1eM (hOPMOBOYHOM MacChl Takxke He0BX0aMMO NPOBEPUTL TOYHOCTb
npuneraHns 3y6Horo npoTesa, U3roToBneHHoro MeToaom 3D-nevatu, k Mogenu.

06bexT 3D-nevatv hUKCUPYIOT HA OCHOBAHUN NUTEIHOTO LMAMHAPA C NOMOLLBIO IUTHIUKOB U3
BOCKa TakM 06pa3om, YTobbl paccTosiHue OT 0BbeKTa A0 CTEHOK 1 BEPXHETO Kpasi LiunnHApa
COCTaBNANo He MeHee 10 MM.

[ns usrotoBneHus ¢opm ¢ ucnonb3oBaHUeM (HOPMOBOYHON MacChl MOXHO
MCNONb30BaTb CUIMKOHOBbIE LMNUHAPLI (pa3mepbl 3 U 6) unu meTannuyeckue
uMnuHApsI (pasmepsl 3, 6 1 9). Mpy Mcnonb3oBaHUN METANNNYECKMX LMNUHAPOB Nepes
13roTOBNEHNEM (DOPMbI BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTb LIMNMHAPA HE0BXOAMMO BbICTNATb Crierka
YBRAXHEHHBIMW KEPaMUYECKUMM TIEHTaMN.

Wcnonb3yetcs:
1 cnoii neHTbI ANA LUNMHApPa pa3mepa 3,
2 cnos neHTbl ANA LMNUHAPa pa3mepos 6 1 9.

3AMELLUMBAHUE NOPOLLKA U XUOKOCTU

CooTHolueHue komnoHeHToB: 100 r nopoLka / 22 M XUAKOCTM
Bpewms 3ameLumBaHus B BakyyMHOM cmecuTene: 60 cekyHa
Pabouee Bpems: 5 MUHYT

Pa3mep unnuHgpa MOPOLLOK XUOKOCTb
x1 1x751 17 Mn
x3 1x150r 33 mn
X6 2x150r 66 mn
x9 3x150r 99 mn

lMOpOWOK M XWAKOCTb CHayana 3amelnBaloT BpyyHyl B TeueHue 30 CekyHn, a 3aTem
[ONONHATENBHO B BaKyyMHOM CMecuTene B TeyeHmne 60 cekyHa,.

CHayana C MomOLLbl0 TOHKOW KUCTW 3anofHAT KOPOHKW (DOPMOBOYHOM Maccol. LiunuHap
3anonHsIoT hOPMOBOYHOI Maccoi Ha BubpaTope npy HU3KoM ypoBHe BubpaLuu. Koraa uunuHap
3aronHeH o BepXHEro kpasi, BUGpaTop OTKMoYaloT.

KOHLEHTPALIUA XXWOKOCTH

YKkasaHHble KOHLEHTPaLWM XUAKOCTU AN NUTbsi KOPOHOK 1 MOCTOB W3 CTOMATONOMMYECKUX
CrnaBoB HeGaropoaHbIX METANMOB SIBMSIOTCS OPUEHTUPOBOYHBIMU U MOTYT KOPPEKTUPOBATHCS
3yOHbIM TEXHUKOM B 3aBUCUMOCTM OT YCNOBMIA paboTbl v pa3vepoB obbekTa.

YeMm Bbille KOHLEHTpaLMs paclumpsioweit xuakoctn, Tem Gomblumm 6GyaeT paciuvpenve
(POPMOBOYHON MacChbl.

KoHueHTpaums xuakoctu PoliSol, % 50 % 60 % 70 % 80 % 90 %

75r/17 mn PoliSol /H20 | 85/85mn | 10/7mn | 12/5mn | 14/3mn | 759/17ml
150 /33 mn PoliSol / H,0 |16,5/16,5mn | 20/13 mn | 23/10 mn | 26/7 mn_| 150g/33ml
300 /66 Mmn PoliSol /H20 | 33/33mn | 40/26 mn | 46/20 mn | 53/13 mn | 300g/66ml
450 r / 99 mn PoliSol / H.0 |49,5/49,5 mn | 59/40 mn | 69/30 mn | 79/20 mn | 450g/99ml

MpuMepHble NponopLMK 3aMeLNBaHNs paclUMpsAIOLen KUAKOCTU U BUCTUNIMPOBAHHOM
BOAbI ANS NIUTbS KOPOHOK M MOCTOBUAHBIX NPOTE30B U3 CTOMATONOrUYECKUX CMNaBoB
HebnaropoAHbIX MeTanmnos:

Cnnasbl HeGnaroponglx CnnaBbl Heﬁnaropo,qublx

metannos Ni-Cr meTannoB Co-Cr (ko6ansT-xpom)
Pasmep Pac. »ua. AucT. Boga Pac. »ua. [uct. Boaa
uunuMHapa 65 % 35% 70 % 30 %
x1 11 mn 6 Mn 12 mn 5mn
x3 22 mn 11 mn 23 mn 10 mn
X6 43 mn 23 mn 46 mn 20 mn
x9 64 mn 35 mn 69 mn 30 mn

PekomeHayemble ycrioBus 3aTBepaeBaHnst (hOpMOBOYHON MacChl: B TeYeHune 20 MUHYT npu
Temnepatype 23 °C. He pekomeHayeTcs B npoLiecce 3aTBEpAeBaHIs UCONb30BaTh fAaBMEHMe.

HATPEB
HAFPEBAHUE BbICTPOE MEQANEHHOE HATPEBAHUE
HArPEBAHUE
Pa3mep uunuxapa CHMNMKOHOBbIE UNKU MeTannmuyeckue LMNMHAPLI
MeTannmuyeckue LMIMHAPLI (pa3mepbl x9)
(pa3mepbi x1, x3, x6)
MomeHT nocne Hayana samelMBaHus, 20 MuHyT 20 MuHyT
korga UMNUHAp nomelyaeTcs B NeYb
[Temnepatypa npeABapuUTeNbHO 900 °C 250 °C
a30rpeTon neyn
Harpes 900 °C 250 °C — 900 °C (9 °C/mun)
MopAepkaHue KOHEYHOM 90 mMuHyT (pa3mepbl X1, x3) — 120 MUHYT (pa3mepsbl X6, x9)
[remneparypbl

Temnepatypa npefBapuTENbHO PA3OrpeToil Neym Npy NOMELLIEHM LIMNMHAPA B NEYb He [OIKHA
npesbiwars 900 °C.

®opMmbl 13 hOPMOBOYHON MacChl MOMELLAIOT B MyerbHYI0 Neyb Takinm 06pa3oM, YTobbl
TIMTHUKOBbIE KaHambl GbInv 0BpalLeHbl K 3aHeit YacTy neyu.

TNuTbe CTOMATONOMMYECKOrO CMfaBa [OMKHO OCYLLECTBNATLCS B COOTBETCTBUN C UHCTPYKLMSIMU
npou3BoauTeNs cnnaga.

IMocne okoHYaHs 3anmBkv popMbl 13 OPMOBOYHOI MACcChl OCTaBMSIOT OCTLIBATL A0
TEMNepaTypbl, NPy KOTOPO! UX MOXHO fiepxaTb B pyke. POPMOBOYHYHO Maccy Henb3s
oxnaxgaTtb XxonogHoi sogou!

HopMOBOYHYH Maccy rpybo yAAMsIoT C OTIMBKM C MOMOLLbIO KMELLEN, 3aTeM BbINOMHSIOT

MeckoCTpyWHyto 06paboTky Anst yaaneHus OKCUA0B C MOBEPXHOCTY OTIMBKA U yCTaHaBNMBAKOT
OT/IMBKY Ha 6a3oByt0 MofieNb.
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SI NAVODILA ZA UPORABO

SPLOSNA IN VARNOSTNA NAVODILA!

- Obstaja nevarnost nastanka plamena pri hitrem segrevanju, zato drZite vrata peci zaprta
najmanj 15 minut po vstavitvi cilindra. V tem Casu ne vstavijajte drugih cilindrov v pe¢.

- Bodite pozorni na datum uporabe prahu in teko€ine. Po preteenem roku uporabe ju ne

- uporabljajte vec.

- Ekspanzijska tekocina Polisol universal je primerna za hitro in po¢asno segrevanje.

- VloZzna masa vsebuje kremencev prah. Vdihovanje prahu je zdravju Skodljivo in lahko
povzro€i trajno okvaro plju¢ (silikoza, pljucni rak).

- Odprite vrecko vlozne mase s Skarjami in izogibajte se pradenju pri vsipanju prahu v mesalno
posodo. Prazno vrecko splaknite z vodo preden jo zavrzete.

- Ce se zelite izogniti prasenju pri odstranjevanju vlozne mase od objekta, predhodno potopite
ohlajeno kiveto za kratek ¢as v vodo.

- Pri peskaniju objekta, vedno uporabljajte odsesovalni filtrirni sistem.

-Prah in tekocino shranjujemo pri sobni temperaturi (23°C). Tekocina izpostavljena
temperaturi 5°C ali pod Zelira in ni ve¢ uporabna.

- VloZna masa ne sme priti v stik z mavci ali mavénimi vioznimi masami.

- Navodila veljajo za temperaturo mase in prostora 23°C!

TEHNIKA ULITE BAZE

MESANJE PRAHU IN TEKOCINE

Mesalno razmerje: 100 g prahu / 22 ml tekogine Cas mesanja v
vakuumskem meSalcu: 60 sekund Delovni ¢as: 4 - 5 minut

DUBLIRANJE IN VLAGANJE

p KONCENTRACIJA EKSP. TEKOCINE

PRAH TEKOCINA % Eksp.tek./dest.voda
MODEL 3009 66 ml 50% 33ml/33ml
CILINDER 3009 66 ml 30% 20ml /46 ml
4509 99 ml 30 % 30ml/69ml

PRIPOROCILO: pri dubliranju modela v dublimi gel s koli¢ino 150 g prahu (1model) in 33 ml
tekoCine (16,5 ml ekspanzijske tekoCine in 16,5 ml destilirane vode) priporo¢amo:
-natanéno odmerite predpisano koli¢ino ekspanzijske tekocine in vode
-vlozno maso meSajte v vakuumskem mesalcu 100 sekund
-temperatura prahu in tekocine naj ne bo nizja od 23°C

IMODEL DUBLIRNI GEL SILIKON
Cas strjevanja modela 60 minut 20 minut
Utrjevanje modela Po potrebi hladno ali toplo utrjevanie. Ni potrebno!

OPOZORILO: Pri jemanju dubliranega modela iz silikona je potrebna vecja pazljivost.
Pomagaijte si s komprimiranim zrakom.

SEGREVANJE
Po zagetku meSanja je €as, ko HITRO POCASNO
postavimo cilinder v pe¢ 15 - 20 minut 15 - 20 minut
[Temperatura predgrete peéi 900°C 250°C
Segrevanje 900 — 1000°C 250°C — 900 — 1000°C
zdrZzevanje koncne temperature 45 - 60 minut
(odvisno od velikosti cilindra)

OPOZORILO: Temperatura predgrete peci, ko vstavite cilinder v pec, ne sme biti visja od
900°C. Po vstavitvi v pe¢ lahko cilinder segrevate do 1050°C.

TEHNIKA KRONE IN MOSTICKI
MESANJE PRAHU IN TEKOCINE

Mesalno razmerje: 100 g prahu/22 ml tekocine
Cas meSanja v vakuumskem mesalcu: 60 sekund
Delovni ¢as: 5 minut

Velikost cilindra PRAH TEKOCINA
x1 75¢g 17 ml
x3 150¢g 33ml
X6 3009 66 ml
x9 4509 99 ml

Vi§ja kot je koncentracija ekspanzijske tekocine, vecja bo ekspanzija mase. Izogibajte se
vecanju gostote konsistence, ker se bo ob&utno skrajsal delovni €as in povecala ekspanzija
mase!

Plemenite in Plemenite in Neplemenite Neplemenite
polplemenite zlitine| polplemenite zlitine Zlitine Ni-Cr Zlitine Co-Cr
s tali§¢em pod ZA KERAMIKO
1150°C
elikost Eksp. Dest. | Eksp. Dest. Eksp. Dest. Eksp. Dest.
icilindra tek. voda tek. voda tek. voda tek. voda
25% 75% 50% 50% 65% 35% 70% 30%
1 4ml 13 ml 9ml 8ml 1m | 6ml 12ml 5ml
3 8ml 25ml 17ml 16 ml 2ml | 1Mml 23ml | 10ml
6 17ml | 49ml 33ml 33ml 43ml | 23 ml 46ml | 20 ml
9 25ml | 74ml 50 ml 49 ml 64ml | 35ml 69ml | 30ml
SEGREVANJE
Po zaCetku mesanja je ¢as, ko HITRO POCASNO
ostavimo cilinder v pe¢ 15 - 20 minut 15 - 20 minut
[Temperatura predgrete peci 750 —900°C 250°C
Segrevanje 900 — 1000°C 250°C — 900 - 1000°C (9°C/min)

zdrZzevanje konéne temperature 30 - 60 minut (odvisno od velikosti cilindra)

OPOZORILO: Temperatura predgrete peci, ko vstavite cilinder v pe€ ne sme biti vija od 900°C.
Po vstavitvi v pe€ lahko cilinder segrevate do 1000°C.

POSTOPEK ZA PRESANO KERAMIKO

1. Shranjevanje
Pred uporabo hranimo prah in teko¢ino pri temperaturi (23 + 1)°C.
Temperatura hranjenja in delovna temperatura mocno vplivata na ¢as strjevanja in ekspanzijo
vlozne mase ter s tem povezano natancnost naleganja in povrsino objekta iz preSane keramike.
Ce tekocino hranimo pri temperaturi nizji od 5°C, se lahko zgodi, da zmrzne in take tekocine ne
moremo ve¢ uporabiti.
Delovna temperatura: Optimalna temperatura za delo in doseganje najbolj$ih rezultatov je
23+1°C. Visja delovna temperatura skrajSa delovni ¢as, nizja delovna temperatura podalj$a
delovni ¢as.

2. Priprave na vlaganje
Vlozna masa je zelo tekoCa. Sredstva za razmas¢evanje vo3cenega objekta vam ni potrebno
uporabljati. Ce sredstvo za razmasdevanje vseeno uporabite, mora biti povréina objekta
popolnoma suha preden zaénete z viaganjem.
Uporabite silikonske cilindre, ki se uporabljajo v tehniki preSana keramika za koli¢ine 100g in
200g prahu vlozne mase.
Mesalno razmerje prah/tekocina: Prah viozne mase me$amo s tekocino, katero red¢imo z
destilirano vodo.
Za doseganije konstantnih rezultatov je nujno natanéno doziranje prahu in tekocine.

Velikost cilindra Prah TekoCina
Majhen 100 g 22 ml
Velik 2009 44 ml

Ekspanzija: Ekspanzijo viozne mase lahko kontroliramo s koli¢ino destilirane vode, ki jo
dodajamo ekspanzijski tekocini. Vija kot je koncentracija tekocine, vecja bo celotna ekspanzija
vloZzne mase. Za redcenje tekocine uporabljamo destilirano vodo.

Zobotehnik si lahko koncentracijo tekocine svobodno prilagaja glede na svoje izkudnje.

Tabela redéenja tekocine:

w 100g cilinder 200g cilinder
[TEHNIKA Konc. (%) tekocina Tekocina : dest.voda Tekocina : dest.voda
Inleji 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
Delne krone, lupine, solo 45% 10ml:12ml 20ml: 24 ml
kronice
[3-Clenski most 40% 9ml:13ml 18 ml: 26 ml
Presanje preko kovinskih in 50% 11ml: 11 ml 22ml:22ml
Zr02 ogrodij

Pomni, zaradi vplivov, kot so povi§ana temperatura prostora in materialov ter razliénih metod dela
in opreme (npr. voski, smole, oprema za me$anje, itd.) lahko pride do odstopanj pri konénih
rezultatih.

3. MeSanje
Prah in teko€ino zmeSamo najprej roéno z lopatico za meSanje. Preverimo, da je ves prah dobro
omocen s tekocino, nato meSamo $e vakuumsko 60 sekund pri vrtfjajih 400 rpm.
Vedno uporabimo ¢isto posodo za meSanje in vsakokrat preverimo nivo vakuuma. Nezadosten
vakuum vodi do pojava okroglih izrastkov na preSanem objektu in razlik v natanénosti naleganja.
Delovni ¢as: Najmanj 4 minute vkljuujo¢ ¢as meSanja pri sobni temperaturi (23°C).
Delovni ¢as je odvisen od temperature prahu in tekocine ter od temperature delovnega prostora.
Vi§ja kot je temperatura, krajsi je delovni Cas.
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4, Vlaganje
Vlaganje objekta naj poteka pri rahlem vibriranju (nizka frekvenca). Vlozna masa je zelo
tekoc€a, zato moéno vibriranje ni potrebno in tudi ni priporo€ljivo.
V trenutku, ko je cilinder z vioZzno maso zalit do vrha, takoj prekinite z vibriranjem in se ne
dotikajte vlozne mase dokler se ne strdi.
Cas strjevanja: Cas strjevanja je 20 minut, merjeno od zaéetka mesanja viozne mase.
NajboljSe rezultate dosezemo, Ce kiveto postavimo v predhodno ogreto pe€ takoj po 20
minutah strjevanja. Preden kiveto postavimo v pe¢ zgornjo povrsino postrgamo z ostrim
nozem.

5.  Postopek segrevanja

Hitro segrevanje | Obicajno stopenjsko segrevanje
Temperatura vlaganja 850°C 250°C
Cas vzdrzevanja temperature na 250°C 60 min
250°C — 570°C, hitrost segrevanja 9°C/min
Cas vzdrzevanja temperature pri 570°C 30 min
570°C — kon¢na temperatura, hitrost segrevanja 9°C/min
Konéna temperatura 850-900°C 850-900°C
Cas vzdrzevanja konéne temperature (odvisno 45 - 60 min 45 - 60 min
od velikosti cilindra)

OPOZORILO: Ko kiveto postavimo v predhodno ogreto pec, temperatura peci ne sme biti
viSja od 850°C. Sele nato pe€ segrejemo na vijo temperaturo (900°C), Ce je potrebno / se
zahteva.
Zaradi mo¢nega izgorevanja, ne odpirajte peci vsaj prvih 15 minut.
Ce v pet postavimo vet kivet istogasno, moramo ¢as med segrevanjem v vsaki stopnji
podalj$ati za priblizno 10 minut.
6.  PreSanje keramike in bati za preSanje
Sledite navodilom za uporabo proizvajalca preane keramike.
S preSanjem keramike zacnite takoj za tem, ko vzamete kiveto iz peci.
Uporabljate lahko standardne Alox bate ali bate iz vioZzne mase za enkratno uporabo.
7.  Hiajenje
Sledite navodilom za uporabo proizvajalca preane keramike.

TEHNIKA 3D TISKANE KRONE IN MOSTICKI
1Z NEPLEMENITIH ZLITIN

Navodila dolo¢ajo uporabo viozne mase Univecast za vlaganje 3D tiskanih kron in
mostickov iz smole Poli3Dent CAST in ulivanje neplemenitih dentalnih zlitin.

PRIPRAVA
3D-tiskan objekt mora biti po tiskanju dodatno utrjen v skladu z navodili za uporabo 3D smole.
Pred vlaganjem z viozno maso preverimo tudi natanénost prileganja 3D tiskanega zobnega
nadomestka na model.
3D tiskan objekt pritrdimo na podstavek cilindra z dolivnimi kanali iz voska na ta nacin, da je
oddaljenost objekta od roba in vrha cilindra minimalno 10 mm.
Za vlaganje z vlozno maso lahko uporabimo silikonske cilindre (velikosti 3 in 6) ali
kovinske cilindre (velikosti 3, 6 in 9). Pri uporabi kovinskih cilindrov pred vlaganjem
obloZimo notranjost kovinskega cilindra z rahlo navlazenimi keramiénimi trakovi.
Uporabimo:

1 plast traka za cilinder vel. 3

2 plasti trakov za cilinder vel. 6 in vel. 9.

MESANJE PRAHU IN TEKOCINE

Mesalno razmerje: 100 g prahu / 22 ml tekogine
Cas mesanja v vakuumskem mesalcu: 60 sekund
Delovni ¢as: 5 minut

KONCENTRACIJA TEKOCINE

Koncentracije tekocine, ki jih navajamo za ulivanje kron in mosti¢kov iz neplemenitih dentalnih
zlitin so okvirne in si jih zobotehnik lahko prilagodi glede na delovne pogoje in velikost objekta.
Vi§ja kot je koncentracija ekspanzijske tekocine, vecja bo ekspanzija viozne mase.

Koncentracija 50% 60% 70% 80% 90%
tekocine PoliSol v %

759 [ 17ml PoliSol /H20 | 85/8,5ml 10/7ml | 12/5ml | 14/3ml | 759/17ml
1509 / 33ml PoliSol / H20 165/165ml | 20/13ml | 23/10ml | 26/7ml 1509 /33ml
300g / 66ml PoliSol /H20 | 33/33ml 40/26ml | 46/20ml | 53/13ml | 300g/66ml
4509 /99 ml PoliSol / H20 495/495ml | 59/40ml | 69/30ml | 79/20ml | 450g/99ml

Okvirno mesalno razmerje ekspanzijska teko€ina in destilirana voda za ulivanje kron in
mostic¢kov iz neplemenitih dentalnih zlitin:
Neplemenite zlitine Ni-Cr

Neplemenite zlitine Co-Cr

Velikost cilindra| Eksp. tek. 65% | Dest. voda 35% | Eksp. tek. 70% | Dest. voda 30%
x1 11 ml 6ml 12ml 5ml
x3 22ml 1M1 ml 23ml 10 ml
x6 43 ml 23ml 46 ml 20ml
x9 64 ml 35ml 69 ml 30ml

Priporo¢amo, da strjevanje viozne mase poteka 20 minut pri temperaturi 23°C. Odsvetujemo
uporabo pritiska med strjevanjem.

VELIKOST CILINDRA PRAH TEKOCINA
x1 1x75¢ 17ml
x3 1x150¢g 33 ml
x6 2x150¢g 66 ml
x9 3x150¢g 99 ml

Prah in tekocino meSamo najprej roéno 30 sekund in nato Se v vakuumskem me3alcu 60
sekund.

Najprej napolnimo kronice z vlozno maso s pomocjo finega ¢opica. Cilinder napolnimo z
vloZno na vibratorju pri nizki stopnji vibriranja. Ko cilinder napolnimo do vrha, izklopimo
vibrator.

SEGREVANJE

Segrevanje HITRO SEGREVANJE POCASNO SEGREVANJE
Velikost cilindra silikonski, kovinski x3 in x6 kovinski x9

Po zacetky mesanja Je cas, 20 minut 20 minut

ko postavimo cilinder v peé¢

[Temperatura predgrete peci 900°C 250°C
Segrevanje 900°C 250°C — 900°C (9°C/min)

R/zdrzevanje koncne 90 minut (vel. x1, x3) - 120 minut (vel. x6, x9)
emperature

Temperatura predgrete pegi, ko vstavite cilinder v pe¢ ne sme biti visja od 900°C.

Kalupe iz vioZzne mase vstavimo v zarilno pe¢ z dolivnimi kanali obmjenimi proti zadnjemu
delu peci.

Vlivanje dentalne zlitine naj poteka v skladu z navodili proizvajalca zlitine.

Po kon¢anem vlivanju, pustimo kalupe iz viozne mase, da se ohladijo do temperature, da jih
lahko drZzimo v roki. Vlozne mase ne ohlajamo s hladno vodo!

Vlozno maso na grobo odstranimo z odlitka s pomocjo kle$¢, nato pa Se s peskanjem, da
odstranimo tudi okside na povrsini ulitka ter postavimo ulitek na osnovni model.
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