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Physical technical data of Kulzer

investments (phosphate-bonded) in accordance
with DIN EN IS0 15912 Typ 1, Class 1 und 2,
manufacturer data

Test parameter Moldavest® exact
Initial setting time [min] approx. 9,5
Compressive strength [MPa] approx. 4,0
Flowability [mm] 130 - 140
Concentration of liquid [%] 75
Thermal expansion
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Expansion
Thermal expansion [%] 0,95 0,95 0,95
Setting expansion [%] 0,90 1,60 2,20
Total expansion (sum.)  [%] 1,85 2,55 3,15




Moldavest® exact  Gebrauchsanweisung

Grafitfreie, phosphatgebundene Prézisionseinbettmasse zur Schnellaufheizung und fiir den
programmgesteuerten Vorwadrmprozess fiir die Kronen- und Briickentechnik, ausschlieBlich
fir NEM-Legierungen

Lagerung
Pulver kiihl und trocken lagern.
AnmischflUssigkeit nicht unter + 5°C (41°F) lagern, da die Flissigkeit frostempfindlich ist.

Verarbeitungstemperatur
ca. 22°C (72°F) (Raumtemperatur)

Anmischverhiltnis
100 g Pulver — 22 ml Liquid.
60 g Pulver — 13 ml Liquid.

Mischungsverhiltnis fiir 160 g Portionsbeutel:
Pulver 160 g, Flussigkeit 35 ml.
Fur exaktes Dosieren verwenden Sie bitte unsere Dosierspritzen.

Liquidkonzentration (Beispiele)
Liquidkonzentration bezogen auf 1000 ml Liquid
Konzentration Konzentrat (ml) dest. Wasser (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Einstellen der Konzentration

Portionsbeutel Portionsbeutel Portionsbeutel
1x160¢ 2x1609(3209) 3x160g (480 g)
Konzentration Liquid dest. Wasser Liquid dest. Wasser Liquid dest. Wasser

% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Expansionssteuerung (%)
Legierung
Aufbrennkeramiklegierung Aufbrennkeramiklegierung
Nickel — Chrom — Molybdén Kobalt — Chrom — Molybdén
Indikation/ (NiCrMo) (CoCrMo)
Modellierwerkstoff
1. Kronen und — Wachs 50-60 70-80
Briicken
2. Sekundérteile
und Kleingpan- | ~ Kunststoff 65-75 75-85
) . (Pattern Resin)
nige Briicken
3. Teleskopkronen- | — Kunststoff _ 90-100
sekundérteile (Pattern Resin)
4. Fiir héhere Expansionen steht das Investment Special BS Liquid 3 zur Verfiigung.
Anmischverhdltnis: 100 g Pulver— 22 ml Liquid

Anriihren
Mit dem Spatel Einbettmasse von Hand anriihren bis eine gleichméaBige Benetzung erreicht ist.

» Vakuum-Riihrzeit

60 Sekunden.

15 Sekunden unter Vakuum setzen ohne das Ruhrwerk einzuschalten.

60 Sekunden riihren. Vakuum-Rihrwerk sténdig auf Funktion Uberpriifen. Schlechtes Vakuum fiihrt
zu Passungstoleranzen und Blasen am Gussobjekt.

Verarbeitungsbreite

ca. 7 Min. bei ca. 22°C (72°F) (Raumtemperatur).

Die Verarbeitungsbreite richtet sich nach der Raumtemperatur. Warme verkirzt die Verarbeitungs-
breite.

» Geeignete Muffelsysteme

Stahlring mit Vlies: Gusskiivette — Stahl X1 und X3:

Es wird empfohlen, eine Vlieseinlage mit Vaseline trocken einzulegen.
Gusskiivette — Stahl X6 und X9:

Es wird empfohlen, zwei Vlieseinlagen mit Vaseline trocken einzulegen.

Einbetten

Fullen der Muffel mit Einbettmasse: Der Rittler sollte nur zur Unterstiitzung gebraucht werden,
wenn es fiir das EinflieBverhalten notwendig erscheint. Starkes Rutteln vermeiden! Dies flhrt zur
Blasenbildung und Entmischung der Einbettmasse.

Aufsetzen der Muffel in den Ofen
Nach 20 Minuten, gerechnet ab Anmischbeginn! Muffeloberseite vor dem Aufsetzen aufrauen!

Vorwédrmprozedere
» Schnellaufheizung
o o Haltezeit (min.)
Aufsetztemperatur (*C) Endtemperatur (°C) (Beginnend ab Wiedererreichen der Endtemperatur)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Bei mehreren, gleichzeitig aufzuheizenden Muffeln sollte die Haltezeit verlangert werden.



) programmgesteuert

Programmstufe Aufheiz- Haltezeit (min.)
Temperatur rate
0) (°C/min)
X1 X3 X6 X9
ca. 23°C Raumtemp. — 270°C
1 (73°F—518°F) 8 30 30 45 60
270°C-580°C
2 (518°F—1076°F) 8 30 30 45 60
580°C — Endtemp. (950°C)
3 (1076°F-1742°F) 8 30 30 45 60

A Sicherheitshinweise

e Wahrend der Wachsausbrennphase den Ofen bitte nicht 6ffnen.

e Bitte bestlicken Sie lhren Vorwarmofen maximal bis zur Halfte seines Fillvolumens.

¢ Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr von Lungenschaden (Silikose,
Lungenkrebs)
Empfehlung: Atemschutzmaske vom Typ FFP 2 EN 149:2001 verwenden. Staubbildung beim Offnen
und beim Einflllen in den Anmischbecher vermeiden.

e L eeren Beutel vor dem Zusammenknillen mit Wasser ausspulen

e Staub am Arbeitsplatz nur feucht entfernen

e Um Staub beim Ausbetten zu vermeiden, die nach dem Guss véllig ausgekiihlte Muffel in Wasser
legen, bis sie durchfeuchtet ist.

¢ Beim Abstrahlen Absaugung mit Feinstaubfilter verwenden.

A Anderungen i
Revisionsmarkierung April 2008 / Anderungen gegeniiber Ausgabe 02/2005.
Expansionssteuerung, Vakuum-Ruhrzeit, Geeignete Muffelsysteme, Vorwarmprozess.

Wir sind bestrebt, regelmaBig alle neuesten Ergebnisse unserer Einbettmassen (Entwicklung und
Anwendung) in dieser Gebrauchsanweisung flr Sie festzuhalten. Mit Geraten und Materialien von
Kulzer erzielen Sie hervorragende Passungen und Oberflachen. Die Verwendung von anderen Mate-
rialien (z.B. Gussringeinlagen, Wachse, Geréte, etc.) und einer anderen Arbeitsweise kann zu unter-
schiedlichen Ergebnissen fiihren. Die Angaben aus unserer Forschungs- und Entwicklungsabteilung
sind Richtwerte und kénnen individuell verandert werden.

Stand: 08.2010



Moldavest® exact Instructions for use

Graphite-free, phosphate-bonded, precision investment material for “speed” and program-
med preheating crown and bridgework, especially for non-precious alloys

Storage
Keep the powder in a cool, dry place
Do not store the mixing liquid at less than 5°C (41°F) as it is sensitive to frost.

Working temperature
approx. 22°C (72°F) (Room temperature)

Mixing ratio
100 g Powder - 22 ml Liquid
60 g Powder — 13 ml Liquid

Mixing ratio for 160 g Sachet:
Powder 160 g, Liquid 35 ml
For accurate dispensing please use our dispensing syringes.

Liquid concentration (examples)
Liquid concentration for 1000 ml liquid
Concentration Concentrate (ml) Distilled water (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Concentrations

Sachet Sachet Sachet
1x160¢ 2x1609(3209) 3x1609(4809)
Concentration Liquid Dist. water Liquid Dist. water Liquid Dist. water

% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Expansion control (%)
alloy
Bonding alloys Bonding alloys
Nickel chrome molybdenum Cobalt chrome molybdenum

Indication/ (NiCrMo) (CoCrMo)
Pattern material
1. Crown and — Wax 50-60 70-80

bridgework
2. Outer copings

and small-span | — Pattern Resin 65-75 75-85

bridges
3. Outer telescopes | — Pattern Resin - 90-100
4. Investment Special BS Liquid 3 can be used to obtain greater expansion.

Mixing ratio: 100 g Powder— 22 ml Liquid

Stirring
Use a spatula to stir the investment material by hand until the powder has been wetted thoroughly.

» Mixing in vacuum

60 seconds

Place in vacuum for 15 seconds but without switching the paddles on. Mix for 60 seconds. Check the
vacuum/paddles frequently for correct functioning. Inadequate vacuum results in inaccurate fit and
bubbles on the casting.

Working time
Approx. 7 min. at approx. 22°C (72°F) (Room temperature)
The working time depends on the room temperature. Warmth curtails the working time.

) Suitable ring systems

Use only steel rings with Casting ring-X1 and X3 steel:

cellulose ring liners We recommend using one dry cellulose ring liner with Vaseline.
Casting ring-X6 and X9 steel:

We recommend using two dry cellulose ring liners with Vaseline.

Investing
Fill the ring with investment: only use a vibrator if it is required to improve the flow. Avoid high vibra-
tion! This will lead to the formation of bubbles and breakdown of the mixture.

Placing the rings in a preheated furnace
20 minutes after start of mix. Roughen the top of the mould before placing it in the furnace!

Preheating
» Speed preheating
~ o : o Hold-times (min.)
Set-up temp. (°C) Final temp. (°C) (commences once the final temp. is attained again)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*The holding time should be extended if several rings are to be heated at the same time.



» Programmed preheating

Program level Temperature Heat-rate Hold-times (min.)
(°C) (°C/min.)

X1 X3 X6 X9

approx. 23°C room temp. — 270°C
(73°F-518°F)
270°C-580°C
2 (518°F~1076°F) 8 30 30 4 60
580°C — final temp. (950°C)
(1076°F-1742°F)

8 30 30 45 60

A Safety Instructions

* Do not open the furnace during preheating as this would cause aggressive combustion.

* The preheat furnace should only be filled to half of its maximum capacity.

¢ Investments contain quartz. Do not inhale the dust! Risk of lung damage (silicosis, lung cancer).
Recommendation: Wear a protective face mask, type FFP 2 EN 149:2001.
Prevent the release of dust when opening the bag and filling the mixing bowl.

¢ Rinse the empty bag with water before crumpling it up.

* Always moisten any dust before removing it from the workplace.

* After casting, place the completely cooled mould in water until it is fully moistened to prevent dust
when devesting.

® Use an extractor with a fine dust filter when sandblasting.

A Changes

Revision marking April 2008 / Changes in relation to issue 02/2005.
Expansion control, vacuum stirring time, suitable casting ring systems, preheating process

We always attempt to include the latest results for our investment materials (development and appli-
cation) in the instructions. Excellent precision of fit and surfaces are achieved with Kulzer equipment
and materials. The results may vary if other materials (e.g. casting ring liners, waxes, equipment etc.)
or different techniques are used.

The figures given by our research and development department are guidelines and can be indivi-
dually adjusted.
Dated: 08.2010



Moldavest® exact Mode d’emploi

Revétement de précision a liant phosphate, sans graphite, enfournable directement a tempé-
rature finale ou par procédé de préchauffe avec paliers, pour couronnes et bridges, spéciale-
ment concu pour les alliages non-précieux.

Stockage

Conserver la poudre au frais et au sec .

Ne pas stocker le liquide de mélange a une température inférieure a +5°C (41°F) car le liquide craint
le gel.

Température de travail
A température ambiante (22°C [72°F])

Rapport de mélange
100 g de poudre - 22 ml de liquide
60 g de poudre — 13 ml de liquide

Rapport de mélange pour un sachet pré-dosé de 160 g :
Poudre 160 g, Liquide 35 ml
Pour un dosage exact, priére d’utiliser nos seringues de dosage.

Concentration du liquide de mélange
Concentration pour 1000 ml de liquide de mélange
Concentration Liquide (ml) Eau distillée (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Modulation de la concentration

Sachet pré-dosé Sachet pré-dosé Sachet pré-dosé
1x160¢ 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Concentration Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée
(%) (mi) (ml) (ml) (mi) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Contrdle de I’expansion (%)
Alliages
Alliages pour céramique Alliages pour céramique
nickel chrome molybdéne cobalt chrome molybdéne
Indication/ (NiCrMo) (CoCrMo)
Matériau de modelage
1. couronnes &t | _ ;g 50-60 70-80
bridges
2. piéces secon- _ résine de
daires et bridges modelage 65-75 75-85
de petite étendue 9
3. Pieces
secondaires —résine de _ 90-100
couronne modelage
télescope
4. Pour des expansions plus importantes, utiliser le liquide Investment Special BS Liquid 3.
Rapport de mélange: 100 g de poudre— 22 ml de liquide

Délayage
Mélanger le revétement a la main a I'aide d’une spatule, jusqu’a 'obtention d’une imprégnation homo-
gene.

» Temps de malaxage sous vide

60 secondes

Placer sous vide 15 secondes sans mettre en marche le malaxeur. Malaxer ensuite pendant 60
secondes. Vérifier que le malaxeur sous vide soit en état de marche. Le vide insuffisant conduit a un
ajustage aléatoire et a des bulles sur la piece coulée.

Temps de travail
Environ 7 min. a température ambiante de 22°C (72°F).
Le temps de travail dépend de la température ambiante. La chaleur écourte le temps de travail.

» Cylindres appropriés

Uniquement cylindre en Cylindre en acier : X1 et X3.

acier avec garniture : Il est recommandé d’utiliser une couche de garniture seche (cylindre vaseling).
Cylindre en acier : X6 et X9.

Il est recommandé d’utiliser deux couches de garniture séche (cylindre vaseling).

Mise en revétement

Remplir le cylindre de revétement : n'utiliser le vibreur que pour faciliter le remplissage si cela semble
nécessaire au bon fluage. Eviter de vibrer trop fort: ceci peut favoriser la formation de bulles et nuire
a ’lhomogénéité du revétement.

Enfournement du cylindre
Aprés 20 minutes, a compter du début du mélange. Dépolir la face supérieure du cylindre avant
I'enfournement.

Méthodes de préchauffage

» Par enfournement direct

. T, . ) o Temps de maintien (min.
Température initiale (°C) Température finale (°C) (3 compter du Eetouré la tem(péra)ture finale)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Pour la chauffe simultanée de plusieurs cylindres, il faut augmenter le temps de maintien.



» Préchauffage par paliers

Paliers Température (°C) Rampe Temps de maintien (min.)
ther-
mique
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

Temp. ambiante d’env. 23°C - 270°C
(73°F-518°F)

270°C-580°C
(518°F-1076°F)

580°C — temp. finale (max 950°C)

(1076°F-1742°F)

A Consignes de sécurité

¢ Ne pas ouvrir le four pendant la phase de calcination de la cire pour éviter une inflammation.

* Ne remplissez le four de préchauffage qu’a moitié de sa capacité.

* Le revétement contient du quartz. Ne pas inhaler la poussiere ! Risque de lésions pulmonaires
(silicose, cancer). Conseil : Utiliser un masque de protection du type FFP 2 EN 149 : 2001. Eviter de
produire de la poussiére lors de I'ouverture du sachet et du versement dans le bol de mélange.

¢ Rincer le sachet avec de I'eau avant de le froisser et de I’éliminer.

* Ne dépoussiérer le lieu de travail qu’a I'état humide.

o Afin d’éviter la production de poussiére lors du démoulage, immerger aprés la coulée le cylindre
complétement refroidi dans de I’eau et le laisser bien s’imbiber.

o Utiliser lors du sablage une aspiration pourvue d’un filtre & poussiéres.

A Modifications

Révision avril 2008 Modifications par rapport a I’édition 02/2005.
Controéle de I‘expansion, temps de malaxage sous vide, systémes de cylindres adaptés, procédure
de montée en température.

Nous prenons soin de faire figurer régulierement dans ce mode d’emploi les derniers résultats obte-
nus avec notre revétement (développement et utilisation). Avec les appareils et produits Kulzer, vous
obtiendrez des ajustages précis et des états de surface parfaits. Lutilisation d’autres produits et
matériels (par exemple : garnitures de cylindre, cires, appareils, etc.) et une méthode de travail diffé-
rente peuvent produire des résultats variables.

Les données fournies par notre département Recherche & Développement sont indicatives et peu-
vent étre modifiées individuellement.
Mise a jour de I'information: 08.2010



Moldavest® exact Instrucciones de uso &

Revestimiento de precision, libre de grafito, a base fosfato para el precalentamiento rapido
y el precalentamiento programado en la técnica de coronas y puentes, especialmente para

aleaciones no preciosas.

Almacenamiento
Almacenar el polvo en un lugar fresco y seco.

No almacenar el liquido de mezcla a temperaturas inferiores a + 5°C (41°F), puesto que el liquido es

sensible a la congelacion.

Temperatura de trabajo
Aprox. 22°C (72°F) (temperatura ambiente)

Proporcion de mezcla
100 g de polvo — 22 ml de liquido;
60 g de polvo - 13 ml de liguido

Proporcion de mezcla para una bolsa predosificada de 160 g:
Polvo 160 g, Liquido 35 ml
Para una dosificacién exacta, utilice nuestras jeringas de dosificacion.

Concentracion de liquido (ejemplos)

Concentracion de agua destilada con relacion a 1000 ml de liquido

Concentracion Liquido (ml) Agua dest. (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Determinacion de la concentracion

Bolsa predosificada Bolsa predosificada Bolsa predosificada
1x160g 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Concentrado Liquido Agua dest. Liquido Agua dest. Liquido Agua dest.

(%) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Ajuste de expansion [%]
Aleacion
Aleacion p. metal-ceramica Aleacion p. metal-ceramica
Niquel — Cromo — Molibdeno Cobalto — Cromo — Molibdeno
Indicacion (NiCrMo) (CoCrMo)
Material para modelar
1. Coronas y —Cera 50-60 70-80
puentes
2. Elementos — Resina
secundarios y . 65-75 75-85
(Pattern Resin)
puentes cortos
3. Elementos
secundarios, —Resina
coronas telesco- (Pattern Resin) 90-100
picas
4. Para expansiones mas altas esta disponible el liquido Investment Special BS Liquid 3.
Proporcion de mezcla: 100 g de polvo — 22 ml de liquido

Mezcla
Mezclar el revestimiento manualmente con la espatula hasta alcanzar una humectacion uniforme.

p» Tiempo de mezcla con vacio

60 segundos

Someter el recipiente al vacio durante 15 segundos, sin conectar el mecanismo batidor. Batir durante
60 segundos. Controlar periédicamente la funcién de vacio del aparato de mezcla. Un vacio insufi-
ciente provoca desajustes y burbujas en el objeto colado.

Tiempo de trabajo
aprox. 7 min. a unos 22°C (72°F) (temperatura ambiente)
El tiempo de trabajo se rige por la temperatura ambiente. El calor reduce el tiempo de trabajo.

» Sistemas de cilindro adecuados

sélo cilindro metalico Cilindro de colado X1 y X3:

forrado con papel refractario: Se recomienda forrar con una capa de papel refractario, untada con vaselina.
Cilindro de colado X6 y X9:

Se recomienda forrar con dos capas de papel refractario, untadas con vaselina.

Revestido

Rellenado del cilindro con revestimiento: El vibrador Unicamente debera utilizarse como instrumento
auxiliar cuando la fluidez del material lo aconseje. jEvitese una vibracién intensa! Esto provocara la
formacioén de burbujas y una deshomogeneizacién del revestimiento.

Colocacion del cilindro en el horno precalentado
iDespués de 20 minutos, contados a partir del inicio de la mezcla! jAsperizar la cara superior del
cilindro antes de introducirlo en el horno!

Proceso de precalentamiento

» Calentamiento rapido

e NN Mantener por (min.)
Temperatura inicial (*C) Temperatura final (*C) (a partir de la recuperacion de la temperatura final)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Para calentar simultaneamente varios cilindros, debera prolongarse el tiempo de mantenimiento.



» Calentamiento programado

Fase Temperatura (°C) Aumento Tiempo de mantenimiento (min.)
programa de temp.
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

aprox. 23°C Temp. ambiente — 270°C
(73°F-518°F)
270°C-580°C
(518°F-1076°F)
580°C — Temp. final (max 950°C)
(1076°F-1742°F)

A Indicaciones de seguridad

e Durante el precalentamiento no deberd abrirse el horno debido a la combustién agresiva que tiene
lugar.

® Por favor cargue su horno de precalentamiento como maximo hasta la mitad de su capacidad.

* Los revestimientos contienen cuarzo. jNo inhalar el polvo! Riesgo de lesiones pulmonares (silicosis,
cancer de pulmén). Recomendacion: Utilizar una mascarilla protectora del tipo FFP 2 EN 149:2001.
Evitese la generacion de polvo al abrir la bolsa y al rellenar el recipiente de mezcla.

¢ Enjuagar la bolsa vacia con agua antes de arrugarla.

 El polvo sobre el puesto de trabajo Unicamente debera eliminarse con un pafio himedo.

* Para evitar la generacién de polvo al desmuflar, se coloca el clilindro totalmente fria en agua hasta
que quede bien empapada.

* Para arenar debera utilizarse un equipo de aspiracion con filtro para polvos finos.

A Cambios

Marca de revision abril de 2008 / Cambios con respecto a la edicion 02/2005. Control de la expan-
sion, tiempo de mezclado al vacio, sistemas de cilindros adecuados, proceso de precalentamiento.

Nuestro propdsito es presentarle periddicamente los uUltimos resultados de nuestros revestimientos
(desarrollo y aplicacion) en estas instrucciones de empleo. Con los aparatos y materiales Kulzer
lograra unos ajustes y unas superficies excelentes. La utilizaciéon de otros materiales (p.ej. tiras de
papel refractario, ceras, aparatos, etc.) y un modo de trabajo diferente, pueden proporcionar unos
resultados diferentes.
Las informaciones de nuestro departamento de investigacion y desarrollo son valores orientativos y
pueden modificarse individualmente.

Revision: 08.2010



Moldavest® exact Istruzioni per 'uso G

Rivestimento di precisione a legante fosfatico, privo di grafite per il preriscaldamento veloce
e controllato, per protesi fissa, speciale per leghe non preziose.

Conservazione
Conservare la polvere in luogo fresco e asciutto.
Conservare il liquido di miscelazione sopra i + 5°C (41°F) e non esporlo al gelo.

Temperatura di lavorazione
Circa 22°C (72°F) (temperatura ambiente)

Proporzioni di miscelazione
100 g polvere - 22 ml liquido
60 g polvere — 13 ml liquido

Proporzioni di miscelazione per una busta da 160 g:
Polvere 160 g, Liquido 35 ml
Per un dosaggio esatto utilizzare le nostre siringhe dosatrici.

Concentrazione del liquido (esempi)
Concentrazione del liquido relativa a 1000 ml
Concentrazione (%) Liquido (ml) Acqua distillata (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Regolazione della Concentrazione

Busta Busta Busta
1x160¢ 2x1609(3209) 3x160 9 (4809)
Concentrazione Liquido Acqua dist. Liquido Acqua dist. Liquido Acqua dist.
(%) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Regolazione dell’espansione (%)

Leghe
Leghe per metallo-ceramica Leghe per metallo-ceramica
Nichel — Cromo — Molibdeno Cobalto — Cromo — Molibdeno
Indicazione (NiCrMo) (CoCrMo)
Materiale per modellazione
1. Protesi —Cera 50-60 70-80
fissa

2. Parti secondarie .
—Resina

g;ﬁ;z; ?Tr:en " (Pattern Resin) 65-75 75-85

3. Parti secondarie .
—Resina

Cprone telesco- (Pattern Resin) - 90-100
piche

4. Per una maggiore espansione e disponibile il liquido Investment Special BS Liquid 3.
Proporzioni di miscelazione: 100 g polvere — 22 ml liquido

Miscelazione
Miscelare manualmente il rivestimento con una spatola fino a saturazione completa.

» Tempo di miscelazione sotto vuoto

60 secondi

Mantenere sottovuoto per 15 secondi senza azionare il miscelatore quindi miscelare per 60 secondi
sottovuoto. Controllare sempre che il miscelatore sottovuoto funzioni correttamente. Un vuoto insuf-
ficiente pud provocare imprecisioni e bolle sull’oggetto.

Tempo di lavorazione

circa 7 minuti a 22°C (72°F) (temperatura ambiente)

Il tempo di lavorazione dipende dalla temperatura ambiente. Il calore abbrevia il tempo di lavora-
zione.

» Cilindri consigliati

Solo cilindro in acciaio Cilindri in acciaio X1 e X3:
con stricie di espansione in si consiglia di usare una striscia di espansione asciutta con vaselina.
fibra: Cilindri in acciaio X6 und X9:

si consiglia di usare due striscie di espansione asciutte con vaselina.

Messa in rivestimento

Riempimento del cilindro: il vibratore deve essere usato solo quando € strettamente necessario per
lo scorrimento del rivestimento. Evitare vibrazioni violente! Cio causa la formazione di bolle e la sepa-
razione dei componenti del rivestimento.

Inserimento del cilindro nel forno gia preriscaldato
Dopo 20 minuti dall’inizio della miscelazione! Irruvidire la parte superiore del cilindro!

Preriscaldamento

» Preriscaldamento veloce

Temperatura di inserimento Tempo di mantenimento (min,)
per o Temperatura finale (°C) (dal momento in cui la temp. finale é stata di nuo-
del cilindro nel forno (°C) .
vo raggiunta)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Nel caso di piu cilindri messi contemporaneamente nel forno i tempi devono essere allungati.



» Controllato

Fase Temperatura (°C) Salita Tempo mantenimento (min.)
programma temp.
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

ca. 23°C temp. ambiente. — 270°C
(73°F-518°F)

270°C -580°C
(518°F-1076°F)

580°C — temp. finale (950°C)
(1076°F-1742°F)

A Avvertenze di sicurezza

* A causa della violenta combustione non aprire il forno durante il preriscaldamento.

* Mettere nel forno la meta della quantita usuale di cilindri.

¢ | rivestimenti contengono quarzo. Non inalare le poveri! Pericolo di danni polmonari (silicosi, tumore
polmonare). Si consiglia di usare una mascherina di protezione tipo FFP 2 EN 149:2001 Evitare di
provocare polveri durante I'apertura delle buste e durante il versamento del loro contenuto nella
tazza di miscelazione.

* Prima di gettare via le buste vuote lavarle con acqua.

* Rimuovere la polvere dal posto di lavoro soltanto dopo averla bagnata

® Per evitare polvere durante I'apertura dei cilindri, immergere in acqua il cilindro freddo dopo la
fusione, fino a che si sia impregnato completamente.

¢ Durante la sabbiatura, usare un aspiratore con filtro per polveri fini

A Modifiche

Indicazione di revisione aprile 2008 / modifiche rispetto all’edizione 02/2005.
Controllo dell’espansione, durata di miscelazione sottovuoto, sistemi a muffola adeguati, processo
di preriscaldamento.

E nostra premura comunicarVi regolarmente, tramite queste istruzioni per I'uso, i pili recenti risultati
riguardanti i nostri rivestimenti (sviluppo ed utilizzazione). Con le apparecchiature ed i materiali Kulzer
si ottengono massima precisione e superfici eccellenti. Luso di materiali diversi (per es. striscie di
espansione, cere, apparecchi, ecc.) ed una lavorazione differente possono causare risultati diversi.
Le indicazioni della nostra sezione Ricerca e Sviluppo sono dati indicativi e possono essere cambiati
individualmente.

Aggiornamento al: 08.2010



Moldavest® exact

Grafietvrije, fosfaatgebonden precisie-inbedmassa voor een snelle opwarmmethode en voor
het programma gestuurde voorverwarmproces voor de kronen- en brugtechniek, met name

Gebruiksaanwijzing &

voor de NEM legeringen

Bewaren
Poeder koel en droog bewaren.
Aanmengvloeistof niet onder + 5°C (41°F) bewaren, omdat de vloeistof vorstgevoelig is.

Verwerkingstemperatuur
ca. 22°C (72°F) (kamertemperatuur)

Mengverhouding
100 g poeder - 22 ml vioeistof
60 g poeder — 13 ml vloeistof

Mengverhouding voor 160 g zakjes:
poeder 160 g, vloeistof 35 ml
Maak voor exact doseren gebruik van onze doseerspuiten.

Vloeistofconcentratie (voorbeelden)

De vioeistofconcentratie heeft betrekking op 1000 ml vioeistof.

concentratie concentraat (ml) gedestilleerd water (ml)
50 % 500 500
65 % 650 350
75 % 750 250
95 % 950 50
100 % 1000 -

Instellen vloeistofconcentratie

Hoeveelheid Hoeveelheid Hoeveelheid
1x1609 2x1609(3209) 3x 1609 (480 g)
concentratie vloeistof ged. water vloeistof ged. water vloeistof ged. water
(%) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Expansiesturing (%)
Legering
Opbaklegeringen Opbaklegeringen
Nikkel-chroom molybdeen Kobalt-chroom molybdeen
Indicaties (NiCrMo) (CoCrMo)
Modelleer materialen
1. Kronen en ~ Was 50-60 70-80
Bruggen
2. Secundaire
Delen en
bruggen met ~Kunststof 65-75 75-85
) (Pattern Resin)
een kleine
overspanning
3. Secundaire — Kunststof ‘ _ 90-100
delen telescopen (Pattern Resin)
4. Voor hogere expansies is Investment Special BS Liquid 3 beschikbaar. Mengverhouding: 100 g poeder — 22 ml
vloeistof

Mengen
Met een spatel de inbedmassa met de hand mengen tot een gelijkmatige massa is ontstaan.

» Vacuiim-mengtijd

60 sec.

15 sec. onder vacuim plaatsen zonder het roermechanisme in te schakelen. 60 sec. onder vaculim
mengen, het vaculm mengapparaat voortdurend op goed functioneren controleren. Een slecht
vaculm leidt tot pasproblemen en blazen in het gietobject

Verwerkingstijd
ca. 7 minuten bij ca. 22°C (72°F) (kamertemperatuur)
De verwerkingstijd wordt beinvioed door de temperatuur. Warmte verkort de verwerkingstijd.

» Geschikte cilinders

Cilinder - staal X1 en X3:

Aanbevolen wordt 1 liner met vaseline droog aan te brengen.
Cilinder - staal X6 en X9:

Aanbevolen wordt 2 liners met vaseline droog aan te brengen.

Alleen staal met inliners:

Inbedden

Vullen van de cilinder met inbedmassa: alleen met een lichte vibratie als het voor het vloeien in de
cilinder nodig lijkt. Sterke vibratie vermijden! Dit leidt tot luchtinsluitingen en ontmengt de inbed-
massa.

Plaatsen van de cilinder in de oven
Na 20 minuten, gerekend vanaf het begin van mengen! Bovenzijde van de cilinder voor het in de oven
plaatsen ruw slijpen!

Voorverwarmproces

» Snelle opwarmmethode

Tijd (min.)
(Beginnend bij het opnieuw bereiken van de
eindtemperatuur)

Oventemperatuur bij plaats-

en cilinder (°C) Eindtemperatuur (°C)

X1 X3 X6 X9

max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

850-950 (1562°F-1742°F)

*Bij meerdere gelijktijdig op te warmen cilinders moet de tijd worden verlengd.
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» Programma gestuurd

Programma- Temperatuur (°C) Tempera- Tijd (min.)
instelling tuurstij-
ging (°C/
min.)
X1 X3 X6 X9

ca. 23°C kamertemp.. — 270°C
(73°F-518°F)
270°C - 580°C
(518°F-1076°F)
580°C — endtemp. (950°C)
(1076°F—1742°F)

A Veiligheidstips

¢ Tijdens de wasuitbrandfase mag de oven niet worden geopend.

* Vul uw voorverwarmingsoven a.u.b. maximaal tot aan de helft van zijn vulvolume.

* Inbedmassa’s bevatten kwarts. Stof niet inademen! Gevaar voor longbeschadiging (silicose, long-
kanker). Aanbeveling: Gasmasker van het type FFP 2 EN 149:2001 gebruiken. Stofvorming bij het
openen van de verpakking en bij het vullen in de mengbeker voorkomen.

* Lege verpakking met water uitspoelen voordat u er een prop van maakt.

* Stof op de werkplek met een vochtige doek verwijderen; niet wegblazen.

* Om stof bij het uitbedden te voorkomen, moet de na het gieten volledig afgekoelde moffel in water
worden gelegd, totdat deze door en door vochtig is.

* Bij het afstralen een afzuiging met microstoffilter gebruiken.

A Wijzigingen
Herzieningsmarkering april 2008 / wijzigingen ten opzichte van uitgave 02/2005.

Expansiesturing, Vacuiim-roertijd, Geschikte moffelsystemen, Voorverwarmproces

Wij streven ernaar ons regelmatig de nieuwste resultaten van onze inbedmassa’s (ontwikkelingen
en toepassingen) in gebruiksaanwijzingen te publiceren. Met apparatuur en producten van Kulzer
bereikt u een optimale pasvorm en oppervlakte structuur. Het gebruik van andere materialen (bijv.
inlegstrips, was, apparaten, etc.) en een andere werkwijze kan tot verschillende resultaten leiden.

De gegevens van onze researchafdeling zijn richtlijnen en kunnen individueel veranderd worden.
Status: 08.2010



Moldavest® exact

Bruksanvisning G©

Grafitfri fosfatbunden precisionsinbdddningsmassa till snabb och programstyrd férvarm-

ning for kron- och broteknik, speciellt for NEM-legering.

Lagring
Lagra pulvret svalt och torrt
Lagra inte vatskan under + 5°C (41°F), eftersom den ar frostkanslig.

Bearbetningstemperatur
Ca 22°C (72°F) (Rumstemperatur)

Blandningsférhallande
100 g pulver — 22 ml vatska
60 g pulver — 13 ml vatska

Blandningsférhallande fér 160 g portionsférpackning
Pulver 160g, vatska 35 ml
Anvand var doseringsspruta for exakt dosering.

Vitskekoncentration (exempel)

Vitskekoncentration i forhallande till 1000 ml vitska

Koncentration Koncentrat (ml) Dest. vatten (ml)

50 % 500 500

65 % 650 350

75 % 750 250

95 % 950 50

100 % 1000 -

Instélining av Koncentrationen
Portionspase Portionspase Portionspése
1x160g 2x160g (320 g) 3x 160 g (480 g)
Koncentration Vatska Dest. vatten Vatska Dest. vatten Vatska Dest. vatten

(%) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5
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» Styrning av expansionen (%)

telescop

(pattern resin)

Legering
Legering fastbranning av Keramik | Legering fastbranning av Keramik
Nickel-krom molybden Kobalt-krom molybden
Indikation (NiCrMo) (CoCrMo)
Material for modellering
1. Infays, onlays -y 50-60 70-80
delvis krona
2. Sekundéra - plast delar ) 65-75 75_85
(pattern resin)
3. Sekundéra - plast delar _ 90-100

4. For hogre expansion finns Investment Special BS Liquid 3. Blandningsforhallande 100 g pulver — 22 ml vitska

Blandning

Ror ihop inbadddningsmassan fér hand med en spatel tills viatskan och pulvret blandats jamnt.

» Vakuumblandning

60 Sekundar

Sétt in i vakuum 15 sekunder att utan att starta blandningen. Ror i 60 sekunder, och kontrollera hela
tiden att det fungerar. Otillrackligt vakuum leder till dalig passform och blasor.

Bearbetningstid

ca. 7 min. vid ca. 22°C (72°F) (rumstemperatur)
Bearbetningstiden beror pa rumstemperaturen. Hogre temperatur ger kortare bearbetningstid.

» Lampliga cylindersystem

Endast kyvett med
cellulosainsats:

Gjutkyvett — X1 och X3 stal:
Vi rekommenderar att anvénda ett lager liner med Vaseline.
Gjutkyvett — X6 och X9 stal:
Vi rekommenderar att anvdnda tva lager liner med Vaseline.

Inbaddning

Pafylining av cylindrarna med inbaddningsmassa: Vibrator bér endast anvandas férsiktigt om det
verkar vara nodvandigt for att fA massan att rinna in. Undvik starka vibrationer! Det leder till att det
bildas blasor och till separation av komponenterna i inbaddningsmassan.

Insatting av cylindern i ugnen
Kyvetten placeras i ugnen 20 minuter efter det att pulver och vétska blandats. Rugga upp ytan pa
blandningen i cylindern innan den sétts in i ugnen!

Forvarmningsprocess

» Snabbuppvarmning

- o o Hérdningstid ( min.
Inséttningstemperatur (°C) Sluttemperatur (°C) (Réknat frén det atgslutgemplrturen nis)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) max. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Om flera kyvetter vdrms upp samtidigt bor hardningstiden férlangas



» Programmstyrd

Program- Temperaturen (°C) Upp- Hérdningstid (min.)
steg varm-
hastighet
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

ca. 23°C Rumstemp. — 270°C
(73°F-518°F)
270°C - 580°C
(518°F-1076°F)
580°C — Sluttemp. (950°C)
(1076°F-1742°F)

A Sdkerhets-hanvisningar

e Under vaxsmaltningsfasen far ugnen inte 6ppnas

® Var god att bestycka férvarmningsugnen maximalt till hélften av fyllningsutrymmet.

¢ Inbaddningsmassor innehaller kvarts. Dammet far inte andas in! Det finns risk for lungskador (sili-
kos, lungkancer). Rekommendation: Anvand andningsskyddsmask av typ FFP 2 EN 149:2001. Se till
att inte damm bildas nar pasen 6ppnas och nar materialet fylls i blandningskarlen.

* Spola tomma pasar med vatten innan de kramas ihop.

e Damm pa arbetsplatsen avlagsnas enbart med fukt.

e For att undvika damm under urbaddningen l&agg kyvetten i vatten sa snart den har svalnat full-
standigt efter gjutningen. Ladmna kvar tills kyvetten ar genomfuktad.

e Under bléstringen anvand utsug med filter.

A Andringar

Revisionsmarkering april 2008 / Andringar i férhallande till utgéva 02/2005.
Expansionsstyrning, rérning i vakuum, lampligt kyvettsystem, férvdrmningsprocess

Vi forsoker att ta med de nyaste resultaten fran forskning och utveckling av vara inbaddningsmassor
i bruksanvisningen. Med apparater och material fran Kulzer uppnar Ni utmarkt passform och yta.
Anvéndning av andra material (insatser i gjutkyvetter, vaxer, apparater etc.) och andra arbetssatt kan
leda annorlunda resultat. Uppgifterna fran var forsknings- och utvecklingsavdelning &r riktvarden
som kan andras individuellt.

Version: 08.2010
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Moldavest® exact uucrpykums no npumenenmio

He copepxawui rpacduTa, hocharcesiabiBarowWwmMii NPELU3NOHHBIA NAKOBOYHbIA MaTepuan
AN “6biIcTPOro” U NporpaMmMMUpyemMoro npeaBapuTeNibHOro Harpesa KOPOHOK U MOCTOB, OCO-
6€eHHO, U3 HeAparoLeHHbIX CM1aBoB

XpaHeHue

[MopoLLOK XpaHWTb B NPOXJIafHOM CyXOM MecTe

3ameLUnBaloLLYI0 XUAKOCTb XpaHUTb Npu TemnepaType He Huke 5°C (41°F), nockonbKy oHa 4yB-
CTBUTESIbHA K HA3KMM TeMnepaTtypam.

Pa6ouas Temnepartypa
oK. 22°C (72°F) (koMmHaTHasa Temneparypa)

CoOTHOLLIEHNe CMelUnBaHus
100 r nopoLuKa - 22 Mf1 XXUAKOCTN
60 r nopotuka - 13 Mn XXugkocTtun

CooTHoOLWeHne cmewmBaHus ansa 160-rpaMmoBO yNaKoBKM:
160 r nopoLuka, 35 Mn X1UOKOCTH
Ons TOYHOro [O3MPOBaHNSA UCMOJb3YHTE HaLUW [O3VPOBOYHbIE LUMPULbI.

KoHueHTpauus XXuakocTu (npumepbl)
KoHueHTpauus xuakoctu Ha 1000 mn
KoHueHTpaums KoHueHTpart (mn) JuncT. Boga (mn)

50 % 500 500

65 % 650 350

75 % 750 250

95 % 950 50

100 % 1000 -

KoHueHTpauumn
YnakoBka YnakoBka ynakoBka
1x160r 2x160r(320T) 3x160T(480T)
KoHueHTpaums |  XKuakocTb JwvcT. Boga Xungkoctb [ucT. Boga Xungkoctb JucT. Boja

% (mn) (mn) (mn) (mn) (mn) (mn)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5




» Kontponb pacwumpenus (%)
cnnas
CBs3yloLyme cnnasbl CBs3ytoLme cnnasbl
Hukenb-xpom-mMonnéaeH Ko6ansT-xpom-monuéaeH

HasHauenme/ (NiCrMo) (CoCrMo)
martepuan Mogenu
1. Koporika 1 — Bock 50-60 70-80
mocT
2. BHewHune — KOM03UT
KoNnayku u ' 65-75 75-85

Pattern Resin
KOPOTKME MOCTbI
3. Bueuue — KOMNO3UT
TEeNeckonmyeckne ' - 90-100

Pattern Resin
KOPOHKM
4. Ina LOCTKEHNS 60MbLLEr0 PacLUMPeHUs MOXHO UCNO0Mb30BaTh 3aMeLLINBAIOLLYI0 XMAKOCTb Investment
Special BS Liquid 3.
CooTHOLWeHue cmewmBanus: 100 r nopoLwka - 22 M XUAKOCTH

MepemewmBanue
Ons nepemMellriBaHWs BPYYHYK WCMONb3yNTe LUNatenb, CMeLUMBaiTe [0 MOMHOrO yBRa>KHEHWs
nopoLuka.

» CmewmnBaHue nog Bakyymom

60 cekyHa

MomecTnTb Nop Bakyym Ha 15 cekyHp 6e3 BKNoYeHNs nonacteil cMecutens. CmelwwmBaTh B Te4YeHne
60 cekyHA. CnegyeT NOCTOSAHHO NPOBEPSATb NPaBUIbHOCTb PaboTbl BAKYYMHOro cMecuTens. Mnoxoi
BakKyyM MPUBOAUT K MOTrPELLIHOCTAM MPUNAcOBKM U BOSHUKHOBEHWIO MYy3bIPbKOB Ha JIMTbEBOM O6b-
eKTe.

Bpems o6pa6oTku

MpumepHo 7 MUHYT Npu Temnepartype okono 22°C (72°F) (komHaTHas TemnepaTypa)

Bpems 06paboTKy 3aBUCUT OT TeMMepaTypbl OKpyxatoLleln cpenbl. Bonee Tennas cpepa npveBoaut
K COKpalLLeHto BpeMeHn 06paboTku.

» MpuroaHbie CMCTEMbI IMTLEBLIX KONEL,

Mcnonb3oBath TONbKO cTanb- | JIuTbeBoe KonbLo — cTanb X1 u X3:

Hbl€ KOJIbLA C LieNNioNo3Hbl- | Mbl peKOMeHAyeM NCMob30BaTb OANH CYXOW LIENN0N03HbIA BKNAAbIL K

MW BKNAJbILAMU K KONIbLY KOJIbLly, CMa3aHHblii BA3eNMHOM.

JinTbeBoe KonbLo - ctanb X6 u X9:

Mbl pekoMeHAYeM MCMoMb30BaTh Ba CYXMUX LIENION03HbIX BKNAAbILA K KOMb-
L1y, CMa3aHHbIX Ba3eINHOM.

Makoska

3anonHNTb KONbLLO NaKoBOYHO Maccoii: BU6paTop UCnonb30BaTh TONbKO B TOM Ciyyae, ecnu Tpe-
6yeTcs yNnyylWwmnTb TeKy4YecTb. 13beratb BbICOKON BUGpauum! 3To MOXeT NpuBECTU K 06pa3oBaHnto
ny3blPbKOB 11 PACCMOEHNI0 CMECHU.

MocTaHoBKa Konew B NpeABapuTesibHO HAarpeTylo neyb
Yepesa 20 MUHYT nocne Havana cmelunBaHus lNepen NOCTaHOBKOW B NMeyb BEPX OMOKU chenatb
Lepoxosatoi!

MNMpeaBapuTenbHbIN Harpes

» BbICTPbIA NPeABapUTENbHbII Harpes

Bpemsi BbIAEPXKKN (MUH.)

3apannas temn. (°C) KoneyHas Temn. (°C) (HaYMHas ¢ OHAXAbI LOCTUTHYTOH KOHEYHOR

Temneparypbl)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) makc. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*BpeMH BbIOEPXKW cnefyeT yBeNndnUTb eCni OHOBPEMEHHO HarpeBaroTCA HECKOJIbKO KoJlel,.
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» Mporpammupyembiit npesBapuTENbHbIA HarpeBs
3anp0rpaM—v TemnepaTypa CkopocTb Bpems BbiAEpXKN (MUH.)
MUPOBaHHbIA °0) Harpesa
ypOBEHb (°C/MuH.)
X1 X3 X6 X9
npumepHo 23°C (komHaTH. Temn.) — 270°C
1 (73°F—518°F) 8 30 30 45 60
270°C-580°C
2 (518°F—1076°F) 8 30 30 45 60
580°C — KoHewHas Temn. (950°C)
3 (1076°F-1742°F) 8 30 30 4 60

A UHCTpYyKuumn no 6e30nacHoCTH

* He oTKpbIBaiiTe neyb BO BPeMs NPeABapuTENbHOMO Harpesa, MOCKOMbKY 3TO MOXET NpUBECTM K
BOCMIAMEHEHWIO.

 [Neyb NpeaBapuTENbHOro HarpeBa A0/MKHA 6bITb 3aMoIHEHA JMLLb HANOMOBKHY OT ee MakCcmarb-
HOI eMKOCTW.

® [TakoBOYHble MaccCbl CofepXaT KBapLesblli nopolwok. He Bapixavite nbinb! CyulectsyeT puck
NOBPEXAEHNS NErknx (CUMKO3, pak Nerkoro).
PekomeHpauus: HageBanTe 3alWmTHY0 Macky, Tun FFP 2 EN 149:2001. MNpwu oTKpbIBaHUM MELLKA 1
3anonHeHnn Yaim ANs cmelumBanmns nsberanTe BbiGpoca nbiu.

 [epepn CMUHaHWEM MYCTOro MeLKa NPOMONTE ero BOAOMN.

* Bcerpa yBnaxkHsiite nbifb nepep yaaneHnem ee c paéoyero mecra.

® YT106bI NPefoTBPaTMTL 06pa3oBaHe NbliM BO BPEMS OYUCTKW, MOCNEe NMTbS NOMECTUTE MOMHO-
CTblO OXNaXAeHHYto (hopMy B BOAY A0 €€ MOSIHOro CMadviBaHus.

* Bo BpeMsi NeCKOCTPYNHOW O4YUCTKU UCMONb3YNTE 3KCTPAKTOP C UILTPOM AN5t MENKON MblN.

A U3meHeHus

PepakumnoHHble nameHerns B anpene 2008 r. / IameHeHunsa B cBs3u ¢ Bbinyckom 02/2005.
KoHTponb paclumpeHns, BpeMs nepemeLuMBaHns nof BakyyMOM, MPUrofHble CUCTEMbl NINTbEBbIX
KoneL, NpoLecc NpeaBapuTeNbHOro Harpeea

Mbl Bcerga cTpemMrMcs BKNtoYaTb B MHCTPYKLUMW HOBelLLIME pe3ynbTaThl OTHOCUTENbHO paspa-
60TKU 1 NPYMEHEHMUs HaLLNX NaKOBOYHbIX MaTepuanos. MNpu ncnonb3oBaHuy 060pyaoBaHNS 1
MaTepuanoB komnaHuy Kulzer gocturaercs npeBocxofHas TOYHOCTb NpuieraHns U NOBEPXHOCTEN.
Vcnonb3oBaHune gpyrux Matepranos (Hanpumep, KoNbLEBbIX BKIAA0K AMst IUTbs, BOCKOB, 060-
PYAOBaHUS U T.4.) U APYruX paboynx METOA0B MOXET MPUBECTU K pasdHbiM pedynbTatam. [aHHble,
npefoCcTaBfieHHble HALLUM OTAENOM UCCNEA0BaHN N pa3paboTok, MPUBEAEHb B KAYeCTBE PeKo-
MeHAALMNA 1 MOTYT 6bITb U3MEHEHbI MHAMBUAYANbHO.

[aTta pepakuun gokymeHTta: 08.2010



Moldavest® exact Kullanma talimati

Ozellikle kiymetli olmayan alasimlarla olmak tGzere “hizli” ve programli 6n isitmali kron ve
kopriiler icin grafit icermeyen, fosfat baglh, hassas revetman

Saklama talimati
Tozu, serin ve kuru bir yerde saklayin
Karistirma likidi donmaya duyarli oldugundan 5°C (41°F) altinda saklamayin.

Calisma sicakligi
yaklasik 22°C (72°F) (Oda sicaklgi)

Karistirma orani
100 g Toz; 22 ml Likit
60 g Toz &ndash; 13 ml Likit

160 g Poset icin karistirma orani:
Toz 160 g, likit 35 ml
Hassas doz verme icin lutfen doz verme siringalarimizi kullanin.

Likit konsantrasyonu (drnekler)
1000 ml likit icin likit konsantrasyonu
Konsantrasyon Likit (ml) Distile su (ml)

% 50 500 500

% 65 650 350

% 75 750 250

% 95 950 50

% 100 1000 -

Konsantrasyonlar
Poget Poset Poget
1x160¢ 2x1609(3209) 3x1609(4809)
Konsantrasyon Likit Dist. su Likit Dist. su Likit Dist. su

% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
100 35 - 70 - 105 -
95 33 2 66 4 99 6
90 32 3 64 6 96 9
85 30 5 60 10 90 15
80 28 7 56 14 84 21
75 26 9 52 18 78 27
70 25 10 50 20 75 30
65 23 12 46 24 69 36
60 21 14 42 28 63 42
55 19 16 38 32 57 48
50 17,5 17,5 35 35 52,5 52,5
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» Genisleme kontrolii (%)
alagim
Baglayici alagimlar Baglayici alagimlar
Nikel krom molibden Kobalt krom molibden
Endikasyon/ (NiCrMo) (CoCrMo)
Kalip materyali
1. Kron ve — Balmumu 50-60 70-80
koprii
2. Dig basliklar ve
kiictik 6lcekli — Kalip rezini 65-75 75-85
kopriiler
3. Dis teleskoplar — Kalip rezini - 90-100
4. Investment Special BS Liquid 3 daha fazla genisleme elde etmek iizere kullanilabilir.
Karigtirma orani: 100 g Toz—22 ml Likit

Karistirma
Revetmani toz iyice islanincaya kadar elle karistirmak igin bir spattl kullanin.

» Vakumda karistirma

60 saniye

Kasiklari agik hale getirmeden vakumda 15 saniye tutun. 60 saniye karistirin. Vakumu/kasiklari dogru
calismalari agisindan sik sik kontrol edin. Yetersiz vakum dogru olmayan uyum ve ddékiimde kabar-
ciklara neden olur.

Calisma siiresi
Yaklasik 22°C’de (72°F) (Oda sicakligi) yaklasik 7 dk.
Calisma siresi oda sicakligina baghdir. Sicaklik ¢alisma siresini kisaltir.

» Uygun manset sistemleri

Seliilloz manset linerleri ile Dokiim manseti; X1 ve X3 celik:
sadece celik mansetler Vazelin ile bir kuru seliiloz manset liner kullanilmasini 6neririz.
kullanin Dokiim manseti; X6 ve X9 celik:
Vazelin ile iki kuru seliiloz manget liner kullanilmasini éneririz.

Revetman
Halkay! revetman ile doldurun; bir vibratérii ancak akisi arttirmak igin gerekliyse kullanin. Yiksek
vibrasyondan kacinin! Bu, kabarcik olusumuna ve karisimin bozulmasina yol acar.

Mansetleri karistirmanin bagslamasindan
20 dakika sonra, 6n isitilmis bir firina koyun. Firina yerlestirmeden 6nce kalip tUstlini kabalastirin!

OnIsitma

» Hizh 6n1sitma

o o Tutma siireleri (dk.)
Sicakik ayariama (°C) Son sic. (°C) (son sicaklik tekrar elde edildikten sonra baslar)
X1 X3 X6 X9
850-950 (1562°F-1742°F) maks. 950 (1742°F) 30 30 45 60

*Ayni anda birka¢ manset isitilacaksa tutma stresi uzatiimalidir.



» Programlanmis n isitma

Program diizeyi Sicaklik Ist hizi Tutma siireleri (dk.)
(°C) (°C/dk.)

X1 X3 X6 X9

yaklasik 23°C oda sicakli§i — 270°C

(3Fo518F) 8 30 30 45 60

270°C - 580°C
2 (B18°F-1076°F) 8 30 30 45 60

580°C — son sic. (950°C)

(1076°F=1742°F)

A Givenlik Talimati

¢ Firini 6n 1sitma sirasinda agmayin ¢uinkl agresif tutusmaya neden olur.

o On Isitma firini sadece maksimum kapasitesinin yarisina kadar doldurulmalidir.

e Revetman kuartz igerir. Tozu solumayin! Akciger hasari (silikosis, akciger kanseri) riski.
Oneri: Koruyucu bir yiiz maskesi (tip FFP 2 EN 149:2001) takin. Torbayi acarken ve karistirma cana-
gini doldururken toz salinmasini énleyin.

e Burusturup atmadan 6nce bos torbayi suyla yikayin.

® Herhangi bir tozu ¢calisma alanindan gidermeden énce daima nemlendirin.

e Dokiimden sonra tamamen sogumus kalibi alma sirasinda toz olusmasini 6nlemek izere tamamen
nemleninceye kadar suya yerlestirin.

e Kumlama sirasinda ince toz filtreli bir ekstraktor kullanin.

A Degisiklikler

Revizyon isareti Nisan 2008 / Sayi 02/2005 ile ilgili degisiklikler.
Genisleme kontroli, vakum karistirma siresi, uygun dokme manset sistemleri, 6n isitma islemi

Talimatta revetmanimiz icin daima en son sonuclari (gelistirme ve uygulama) dahil etmeye caligiriz.
Kulzer ekipmani ve materyalleri ile uyum ve ylizey agisindan mikemmel hassasiyet elde edilir. Diger
materyaller (6rn. dékme manset linerleri, balmumu, ekipman, vs.) veya farkl teknikler kullanilirsa
sonuglar degisebilir.

Arastirma ve gelistirme bdlimimiz tarafindan verilen rakamlar kilavuz ilkelerdir ve kisiye gore ayar-
lanabilir.
Revizyon tarihi: 08.2010
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Manufacturer:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Technische Anderungen vorbehalten.

Subject to technical changes.

Made in Germany

99000675/11





