MOLDAVEST® master run | 21 A)

Gebrauchsanweisung .................ccvtes 3
Instructions foruse ..............c.cceeeee 6
Mode d’emploi ...........ccviiviiiiiinnnnnn. 9
&S Instrucciones de Us0 ............ocvvvvnnnnnn 12
a Istruzioni per Puso ...........ccevvvvveennnns 15
WHCTPYKUMSA NO NPUMEHEHUIO .............. 18

MMMMMMMMMMMMMMMMMM



Physical technical data of Kulzer investments
(phosphate-bonded)

in accordance with EN IS0 15912 Type 2 Class 2,
manufacturer data

Test parameter Moldavest® master run
Initial setting time [min] approx. 5.5
Compressive strength [MPa] approx. 14.0

Flowability [mm] 125-135

Concentration of liquid [%] 75

Thermal expansion
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Expansion
Thermal expansion [%] 0,85 0,85 0,85
Setting expansion [%] 0,90 1,20 1,75
Total expansion (sum.)  [%] 1,75 2,05 2,60




Moldavest® master run Gebrauchsanweisung

Grafitfreie, phosphatgebundene Préazisionseinbettmasse zur Schnellaufheizung fiir die
gesamte Modellgusstechnik in Kobalt-Chrom-Molybdén und die gesamte Edelmetall-
Modellgusstechnik, geeignet fiir Silikondublierungen.

Lagerung
Pulver kihl und trocken lagern
Anmischflissigkeit nicht unter + 5°C lagern, da die Flissigkeit kélteempfindlich ist.

Verarbeitungstemperatur
Ca. 22°C (Raumtemperatur)

Anmischverhaltnis:
100 g Pulver — 18 ml Liquid
160 g Pulver — 29 ml Liquid

Liquidkonzentration (Beispiele)

Liquidkonzentration bezogen auf 1000 ml Liquid

Konzentration Konzentrat (ml) dest. Wasser (ml)
50% 500 500
65% 650 350
70% 700 300
75% 750 250

Einstellen der Konzentration

Portionsbeutel Portionsbeutel Portionsbeutel
1x160¢g 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Herstellung 1 Modell Herstellung 2 Modelle _ Herstellung 3 Modelle
Uber-/Einbettung 1 Muffel
Konzentration Liquid dest. Wasser Liquid dest. Wasser Liquid dest. Wasser

% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 43,5 43,5

Expansionssteuerung (%)

Modellherstellung Uber- bzw. Einbettung
Kobalt-Chrom-Molybdén Legierungen 50-75 Kobalt-Chrom-Molybdan- mit dest.
’ ) Wasser
Goldgusslegierung 65 und Goldgusslegierungen H.0)
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Anriihren
Mit dem Spatel Einbettmasse von Hand anrlhren bis eine gleichmaBige Benetzung erreicht ist.

Vakuum-Riihrzeit

60 Sekunden. 15 Sekunden unter Vakuum setzen ohne das Riihrwerk einzuschalten.

60 Sekunden rihren. Vakuum-Ruhrwerk standig auf Funktion Uberpriifen. Schlechtes Vakuum fihrt
zu Passungstoleranzen und Blasen am Gussobjekt.

Verarbeitungsbreite

ca. 4 Minuten bei ca. 22°C (Raumtemperatur)

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

Herstellung Einbettmassenmodell
Ruttler-Frequenz 6000 min.™

Silikondublierung vor dem AusgieBen mit Hera SWE 2000 Silikonentspannungsmittel einspriihen und
nach 2 bis 3 Minuten gut trocken blasen. Das angenehme FlieBverhalten unterstitzt die Herstellung
blasenfreier Modelle. Den Ruttler mit hoher Schwingfrequenz aber geringer Intensitét einstellen.
Wenn die Dublierform ausgeflossen ist, Rittler sofort abstellen. Zu starkes Rutteln fihrt zur Entmi-
schung, Passungenauigkeiten, rauen Oberflachen (Blasen), Sedimentation.

Abbindezeit Einbettmassenmodell

30 Minuten. Modell nach 30 Minuten entformen. Zur Verbesserung der Wachshaftung empfehlen wir
die Verwendung von Haftliquid oder ein kurzes Erwarmen des Arbeitsmodells auf ca. 50°C (hand-
warm).

Uberbettung bzw. Umbettung
Ruttler-Frequenz 6000 min.™

Pulver nur mit destilliertem Wasser (H,0) anmischen. Zu starkes Rutteln fihrt zum Entmischen der
Einbettmasse (Sedimentation) und zu verstarkter Blasenbildung am Objekt.

Geeignete Muffelsysteme
a) Kulzer Modellgusssystem mit Kreppmanschette
b) Alternative in der Modellgusstechnik eingesetzte Systeme (z.B. Kunststoff- oder Silikonmanschette)

Aufsetzen der Muffel
Muffelober- und Unterseite vor dem Aufsetzen aufrauen bzw. anschleifen.

Die Muffel muss nach 15 Minuten, Zeit gemessen vom Erstkontakt Pulver/dest. Wasser (H,0),
in den auf Endtemperatur vorgewarmten Ofen eingesetzt werden.

Vorwarmprozess
Schnellaufheizung
Haltezeit (min)
) o o (Beginnend ab
Legierungstyp Aufsetztemperatur (°C) Endtemperatur (°C) Wiedererreichen der
Endtemperatur)
Modellgusslegierungen 900-1.030 900-1.030
7B Eieraer?ium Eg (Vorwarmtemperatur (Vorwérmtemperatur 45-60
o Legierung beachten) Legierung beachten)
Universallegierungen 700 700
g g (Vorwdrmtemperatur (Vorwdrmtemperatur 60

2.8. Mainbond EH Legierung beachten) Legierung beachten)




A Sicherheitshinweise

¢ Wahrend der Wachsausbrennphase den Ofen bitte nicht 6ffnen

* Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr von Lungenschéden (Silikose, Lun-
genkrebs) Empfehlung: Atemschutzmaske vom Typ FFP 2 EN 149:2001 verwenden. Staubbildung
beim Offnen und beim Einfiillen in den Anmischbecher vermeiden

e | eeren Beutel vor dem Zusammenknillen mit Wasser ausspllen

e Staub am Arbeitsplatz nur feucht entfernen

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

¢ Beim Abstrahlen Absaugung mit Feinstaubfilter verwenden

Die angegebenen Daten entsprechen unserem besten Wissen und beruhen auf internen Untersuchun-
gen.

Wir sind bestrebt, regelméBig alle neuesten Ergebnisse unserer Einbettmassen (Entwicklung und
Anwendung) in dieser Gebrauchsanweisung fir Sie festzuhalten. Mit Gerdten 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 flihren.

E Gerne stehen wir Ihnen fiir Fragen, Kommentare und Anregungen zur Verfligung.
i Ansprechpartner in den Ladndern und weitere Informationen finden Sie direkt mit
dem nebenstehenden QR-Code oder auf unserer Homepage
www.kulzer-dental.com

www.kulzer-dental.com

Stand: 01.2010



Moldavest® master run Instructions for use

Graphite-free, phosphate-bonded, precision investment material for “speed” preheating for
investing all types of chrome cobalt molybdenum and precious metal denture bases - for
use with silicone duplicating materials.

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

Working temperature
approx. 22°C (71.6°F) (room temperature)

Mixing ratio
100 g powder - 18 ml liquid

Mixing ratio for 160 g sachet:
160 g powder - 29 ml liquid
For accurate dispensing please use our dispensing syringes.

Liquid concentration (examples)
Liquid concentration for 1000 ml liquid

Concentration Concentrate (ml) dist. Water (ml)
50% 500 500
65% 650 350
70% 700 300
75% 750 250

Concentrations

Sachet Sachet Sachet
1x160¢g 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Fabricating 1 Model Fabricating 2 Model Fabricating 3 Model
Investing 1 Ring
Concentration Liquid Dist. water Liquid Dist. water Liquid Dist. water
% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 43,5 43,5

Expansion control (%)

Fabricating models Investing

Cobalt chrome molybdenum 50-75 Cobalt chrome molybdenum and Gold- | with Dist.
Gold-Casting Alloys 65 Casting Alloys water (H,0)




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

Mixing in vacuum

60 seconds Place under vacuum for 15 seconds, but without switching on the mixing paddles. Mix
for 60 second. Check frequently to ensure that the vacuum/mixing paddles are functioning correctly.
Inadequate vacuum results in inaccurate fit and bubbles on the casting.

Working time
approx. 4 minutes at approx. 22°C (71.6°F) (room temperature)
The working time depends on the room temperature. Warmth curtails the working time.

Fabricating Investment model
Vibrator setting: 6.000 Min."

Before pouring the investment into the silicone duplicating mould, spray it with Hera SWE 2000 sili-
cone wetting agent, wait 2 - 3 minutes and blow it thoroughly dry. The excellent flow properties
facilitate casting non-porous models. Set the vibrator to high frequency and low intensity. As soon as
the duplicating mould has been filled completely, switch the vibrator off. Vibrating too intensely cau-
ses the material to segregate, impairs the precision of fit and results in rough surfaces (bubbles) as
well as sedimentation.

Drying time Investment model

30 minutes. Remove the model from the duplication mould after 30 minutes.

We recommend applying adhesive to the model or heating the working model briefly to approx. 50°C
to ensure that the wax pattern adheres properly.

Full flask investing
Full flask investing Vibrator setting: 6.000 Min."

Only mix powder with distilled water (H,0). Excessive vibration causes sedimentation of the invest-
ment and increased bubble formation on the pattern.

Suitable ring systems
a) Kulzer metal denture base system with paper sleeve
b) Other alternatives can also be used for casting metal denture bases (e.g. plastic or silicone rings)

Placing the rings
Roughen or grind the top and bottom surfaces of the investment mould before placing it in the furnace.

The casting ring must be placed in the preheating furnace, at final temperature, within 15
minutes of the powder being added to the distilled water (H,0).

Preheating
Speed preheating
Hold-times (min)
) o ) o (commences once
Type of alloy Set-up Temp. (°C) Final Temp. (°C) the final temp.
is attained again.)
Co Crallovs 900-1.030 900-1.030
oy (note preheating (note preheating 45-60
e.g. Heraenium EH
temperature of alloy) temperature of alloy)
Universal bonding alloys 700 700
) g afoy (note preheating (note preheating 60
e.g. Mainbond EH
temperature of alloy) temperature of alloy)




A Safety Instructions

* Do not open the furnace during the wax burnout phase.

¢ 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.

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

The data given are furnished to the best of our knowledge and are based on internal test results.
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.

E = E We appreciate your comments, feedback, and suggestions.
! Contact in the countries and more information are available by the displayed
QR code or at our website www.kulzer-dental.com

www.kulzer-dental.com

Dated: 01.2010



Moldavest® master run Mode d’emploi

Revétement de précision non graphité a liant phosphate, enfournable directement a tempé-
rature finale pour I'ensemble de réalisation des chassis métalliques en Cobalt-Chrome-
Molybdéne ou en métal précieux, utilisable avec les Silicones de duplication.

Stockage
Conserver la poudre au frais et au sec.
Ne pas stocker le liquide de mélange a une température inférieure a +5°C car le liquide craint le gel.

Température de travail
A température ambiante (22°C).

Rapport de mélange
100 g de poudre — 18 ml de liquide.

Rapport de mélange pour un sachet pré-dosé de 160 g :
Poudre 160 g, Liquide 29 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
70% 700 300
75% 750 250
Modulation de la concentration
Sachet pré dosé Sachet pré dosé Sachet pré dosé
1x160 g 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
réalisation 1 modeéle réalisation 2 modéles réalisation 3 modéles
Enrobage 1 cylindre
Concentration Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée
% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 43,5 43,5

Contrdle de I’expansion (%)

Confection du modele Enrobage ou Mise en Revétement

Cobalt-chrome-molybdéne 50-75 | Cobalt-chrome-molybdéne avec eau
Ors  couler 65 Ors & couler distillée (H,0)
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Mélange primaire
Mélanger le revétement a I'aide d’une spatule jusqu’a I'obtention d’une imprégnation homogéne.

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 piéce coulée.

Temps de travail
4 minutes environ, a température ambiante de 22°C.
Le temps de travail dépend de la température ambiante. La chaleur écourte le temps de travail.

Réalisation du modéle en revétement
Fréquence du vibrateur: 6000 min."

Pulvériser du réducteur de tension superficielle pour silicone Hera SWE 2000 sur le silicone de dupli-
cation, et aprés 2 a 3 minutes, le sécher au jet d’air. Lagréable comportement de fluage favorise la
réalisation de modéles exempts de bulles. Régler ensuite le vibrateur pour une vibration de fréquence
élevée mais de faible intensité. Une fois que moule de duplication est bien rempli, arréter immédiate-
ment le vibrateur. Une vibration trop énergique conduit & une sédimentation du mélange, a des
défauts d’ajustage, a des irrégularités a la surface de la piéce coulée (bulles).

Temps de séchage du modéle en revétement
30 minutes. Démouler le modele aprés 30 minutes. Pour améliorer I'adhérence de la cire au modéle,
nous conseillons d’appliquer du liquide «Haftliquid» ou de préchauffer le modéle jusqu”a 50 degrés.

Enrobage
Fréquence du vibrateur: 6000 min."

Mélanger la poudre uniquement avec de I'eau distillée (H,0). De trop fortes vibrations provoquent le
délitement du revétement (Sédimentation) et augmentent le risque de formation de bulles sur la piece
coulée.

Cylindres appropriés

a) Systeme Kulzer pour coulée sur modeéle avec manchon en papier crépe.

b) Autres systemes alternatifs utilisés pour la coulée sur modéle (des cylindres en plastique ou en
silicone, par exemple).

Enfournement du cylindre
Avant I'enfournement, aménager des rugosités sur les faces supérieure et inférieure du cylindre.

15 minutes aprés le premier contact poudre / eau distillée (H,0), le cylindre doit étre placé
dans le four préchauffé a la température finale.

Procédé de préchauffage

Préchauffage rapide

Temps de maintien (min)

Types d’alliages

Température initiale (°C)

Température finale (°C)

(a compter du retour ala

température finale)
900-1.030 900-1.030
Alliages Co Cr (Observer la température | (Observer la température 45-60
ex.: Heraenium EH de préchauffage de de préchauffage de
I'alliage) I'alliage)
700 700
Alliages précieux universel (Observer la température | (Observer la température 60

ex.: Mainbond EH

de préchauffage de
I'alliage)

de préchauffage de
Ialliage)




\ Consignes de sécurité

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

¢ Le revétements contiennent du quartz. Ne pas inhaler la poussiere ! Risque de Iésions pulmonaires
(silicose, cancer). Conseil : Utiliser un masque de protection du type FFP 2 EN 149 : 2001. Eviter de
produire de la poussiere 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.

¢ Eliminer la poussiére du poste de travail en I'ayant mouillée d’abord.

* 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
froid dans de I’eau et le laisser bien s’imbiber.

® Lors du sablage utiliser une aspiration munie d’un filtre & poussieres.

Les données fournies le sont aux mieux de nos connaissances et reposent sur des résultats basés
sur nos propres essais.

Nous prenons soin de faire figurer réguli€rement dans ce mode d’emploi les derniers resultats 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.

Les commentaires et suggestions de nos clients sont les bienvenus.

La interlocuteurs dans les différents pays ainsi que d’autres informations sont
disponibles en scannant ce code QR ou en consultant notre site internet
www.kulzer-dental.com

www.kulzer-dental.com

Mise a jour de I'information: 01.2010

1
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Moldavest® master run Instrucciones de uso &

Revestimiento de precision, de base fosfato, exento de grafito, para el calentamiento rapido
para toda la técnica de esqueléticos en cromo-cobalto-molibdeno y en aleaciones precio-
sas. Apto para el duplicado con silicona.

Almacenamiento

Almacenar el polvo en un lugar fresco y seco.

No almacenar el liquido de mezcla a temperaturas inferiores a + 5°C, puesto que el liquido es sensi-
ble a la congelacion.

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

Proporcion de mezcla
100 g de polvo - 18 ml de liquido

Proporcién de mezcla para una bolsa predosificada de 160 g:
Polvo 160 g, Liquido 29 ml
Para una dosificacion 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
70% 700 300
75% 750 250
Determinacion de la predosificada
Bolsa Bolsa Bolsa
1x160 ¢ 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Elaboracion 1 modelo Elaboracion 2 modelos Elaboracion 3 modelos
Revestido 1 mufla
Concentracion Liquido Agua dest. Liquido Agua dest. Liquido Agua dest.
% (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 435 435
Regulacion de la expansion (%)
Elaboracién de modelos Revestido del modelo / elaboracion de la mufla
Cromo-cobalto-molibdeno 50-75 Cromo-cobalto-molibdeno Con agua
Aleaciones preciosas 65 Aleaciones preciosas dest. (H,0)




Batido

Las informaciones de nuestro departamento de investigacién y desarrollo son valores orientativos y
pueden modificarse individualmente. Batir el revestimiento manualmente con la espatula hasta
alcanzar una humectacion uniforme.

Tiempo de batido con vacio

60 segundos. Someter 15 segundos a vacio sin conectar el mecanismo de batido. Batir durante 60
segundos. Controlar periddicamente la funcién del mecanismo de batido con vacio. Un vacio insufi-
ciente provoca un ajuste pobre y burbujas sobre el colado.

Tiempo de trabajo
aprox. 4 minutos a unos 22°C (temperatura ambiente interior)
El tiempo de trabajo se rige por la temperatura ambiente. El calor reduce el tiempo de trabajo.

Elaboracion
Frecuencia del vibrador: 6000 min.™

Pulverizar los moldes de duplicado de silicona con agente reductor de tensiones para silicona Hera
SWE 2000 y dejar secar bien durante 2 a 3 minutos. Las agradables caracteristicas de fluidez favo-
recen la elaboracion de modelos libres de burbujas. Ajustar el vibrador a una frecuencia de vibracion
alta pero una intensidad reducida. Una vez el nivel de la cubeta supere la impresion protética, des-
conectar inmediatamente el vibrador. Una vibracion excesiva provoca la deshomogeneizacion, ajus-
tes pobres, superficies rugosas (burbujas) y sedimentacion.

Tiempo de secado para el modelo de revestimiento

30 minutos. Eliminar el cilindro una vez transcurridos 30 minutos Para mejorar la adherencia de la
cera sobre el modelo, recomendamos aplicar liquido de adherencia o bien calentar brevemente el
modelo de trabajo hasta unos 50 grados.

Revestido del modelo
Frecuencia del vibrador: 6000 min.™

Mezclar el polvo Unicamente con agua destilada (H20). Una vibracion excesiva provoca una pérdida de
homogeneidad del revestimiento (sedimentacién) y aumenta la formacion de burbujas sobre el objeto.

Sistemas de cilindro adecuados
a) Sistema de esqueléticos Kulzer con cilindro de papel rizado
b) Sistemas alternativos utilizados para la técnica de esqueléticos (p.e€j. cilindro de plastico o silicona)

Colocacién del cilindro
La superficie superior e inferior de la mufla debera arafiarse o cortarse antes de introducirla en el
horno.

El cilindro debera introducirse en el horno precalentado a temperatura final después de 15
minutos, cronometrados desde el primer contacto polvo/agua destilada (H,0).

Proceso de precalentamiento

Calentamiento rapido

Tiempo mantenimiento
(min) (@ partir de la recu-

Tipo de aleacion .
peracion de la temperatura

Temperatura inicial (°C) Temperatura final (°C)

p.ej. Mainbond EH

de precalentamiento
de la aleacion)

de precalentamiento
de la aleacion)

final)
900-1.030 900-1.030

Aleaciones de cromo-cobalto- | (Respete la temperatura (Respete la temperatura

! h B ; ; 45-60
molibdeno p.ej. Heraenium EH de precalentamiento de precalentamiento

de la aleacion) de la aleacion)
700 700
Aleaciones universales (Respete la temperatura (Respete la temperatura 60

13
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A Indicaciones de seguridad

¢ Durante el proceso de eliminacion de cera no abrir el horno.

¢ Los revestimientos contienen cuarzo. iNo 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 humedo.

¢ Para evitar la generacion de polvo al desmuflar, se coloca la mufla totalmente fria en agua hasta que
quede bien empapada.

® Para chorrear debera utilizarse un equipo de aspiracion con filtro para polvos fi nos.

Los datos indicados corresponden a nuestros conocimientos y se basan en investigaciones internas.

Nuestro propdsito es presentarle periddicamente los Ultimos resultados de nuestros revestimientos
(desarrollo y aplicacién) en estas instrucciones de empleo. Con los aparatos y materiales Kulzer
lograra unos ajustes y unas superficies excelentes.

Apreciamos sus comentarios y sugerencias.
Méas informacion y contacto disponible utilizando el cédigo QR en nuestra web
www.kulzer-dental.com

www.kulzer-dental.com

Revisién: 01.2010



Moldavest® master run Istruzioni per 'uso @

Rivestimento di precisione privo di grafite, a legante fosfatico, per il preriscaldamento
veloce per protesi scheletrate con leghe di Cobalto Cromo Molibdeno e con leghe preziose,
indicato per la duplicazione con silicone.

Conservazione
Conservare la polvere in luogo fresco e asciutto.
Conservare il liquido di miscelazione soprai + 5°C. Teme il gelo.

Temperatura di lavorazione
Circa 22°C (temperatura ambiente).

Proporzioni di miscelazione
100 g polvere — 18 ml liquido.

Proporzioni di miscelazione per una busta da 160 g:
160 g polvere — 29 ml liquido
Per un dosaggio esatto utilizzare le nostre siringhe dosatrici.

Concentrazione del liquido (esempi)

Concentrazione del liquido relativa a 1000 mi

Concentrazione Liquido (ml) Acqua distillata (ml)
50% 500 500
65% 650 350
70% 700 300
75% 750 250
Regolazione della Concentrazione
Busta Busta Busta
1x160 g 2x160 g (320 g) 3x160 g (480 g)
Realizzazione 1 modello Realizzazione 2 modelli Realizzazione 3 modelli
Realizzazione del cilindro
Concentrazi- Liquido Acqua dist. Liquido Acqua dist. Liquido Acqua dist.
one (ml) (ml) (ml) (ml) (ml) (ml)
%
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 43,5 43,5
Regolazione dell’ espansione (%)
Realizzazione del modello Cilindro o la messa in rivestimento
Leghe CoCrMo 50-75 Leghe CoCrMo con acqua
Leghe oro-resina 65 e Leghe oro-resina dist. (H,0)
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Miscelazione
Mescolare il rivestimento manualmente con una spatola fino a ottenere una saturazione completa.

Tempo di miscelazione sotto vuoto

60 secondi. Mantenere sotto vuoto 15 secondi senza azionare il mescolatore quindi miscelare per 60
secondi sotto vuoto. Controllare sempre che il miscelatore sotto vuoto funzioni correttamente. Un
vuoto insufficiente pud provocare imprecisioni e bolle sulla struttura in metallo fuso.

Tempo di lavorazione

circa 4 min. a circa 22°C (temperatura ambiente)

Il tempo di lavorazione & in relazione alla temperatura ambiente. Il calore abbrevia il tempo di lavora-
zione.

Duplicazione modello
Frequenza del vibratore 6000 min."!

Prima di colare il modello, il duplicato in silicone deve essere trattato con il riduttore di tensione Hera
SWE 2000 e dopo 2 o 3 minuti ben asciugato con aria compressa. La buona scorrevolezza permette
di realizzare modelli senza bolle. Regolare il vibratore con la frequenza piu alta e con la minore inten-
sita. Quando la muffola per duplicati € riempita spegnere subito il vibratore. Una vibrazione troppo
potente provoca la separazione dei componenti, imprecisioni, superfici rugose (bolle), sedimenta-
zione.

Tempo di presa del modello duplicato

30 minuti. Rimuovere il modello dopo 30 minuti.

Per migliorare | ‘adesione della cera sul modello si consiglia di usare il liquido adesivo per preformati
o riscaldare il modello di lavoro a circa a 50°C.

Cilindro
Frequenza del vibratore 6000 min.™

Miscelare la polvere con acqua distillata (H,0). Una vibrazione troppo intensa provoca la separazione
dei componenti del rivestimento (sedimentazione) e la formazione di bolle sull’'oggetto.

Cilindri indicati

Inserimento del cilindro

a) Sistema per protesi scheletrata Kulzer in carta crespata

b) Sistemi alternativi usati per la tecnica degli scheletrati (per es. formacilindri in silicone o plastica)

Inserimento del cilindro
Irruvidire o smerigliare le superfici superiore ed inferiore del cilindro prima di introdurlo nel forno.

Trascorso il tempo di 15 minuti dal primo contatto fra polvere e acqua distillata (H,0), il cilin-
dro deve essere inserito nel forno preriscaldato alla temperatura finale.

Preriscaldamento
Preriscaldamento veloce
Tempo di mantenimento
Temperatura inserzione Temperatura finale (mir) -
Lega o o (dal momento in cui la
(°C) (°C) '
temperatura finale
& stata di nuovo raggiunta)
900-1.030 900-1.030
Leghe per scheletrati (Attenersi alla tempera- (Attenersi alla tempera-
. ) ) h ) 45-60
per es. Heraenium EH tura di preriscaldamento | tura di preriscaldamento
delle leghe) delle leghe)
700 700
Leghe universali (Attenersi alla tempera- (Attenersi alla tempera- 60

per es. Mainbond EH

tura di preriscaldamento
delle leghe)

tura di preriscaldamento
delle leghe)




A Avvertenze di sicurezza

¢ Durante la fase di calcinazione della cera, si prega di non aprire il forno.

¢ | rivestimenti contengono quarzo. Non inalare le poveri! Pericolo di danni polmonari (silicosi, tumore
polmonare). Si consiglia si usare una mascherina di protezione tipo FFP 2 EN 149:2001. Evitare di
inalare 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.

e 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.

| dati riportati sono al meglio delle nostre conoscenze e si basano su risultati di test interni.

E nostra premura comunicarVi regolarmente, tramite queste istruzioni per 'uso, i piti recenti risultati
riguardanti i nostri rivestimenti (sviluppo ed utilizzazione). Con le apparecchiature ed i materiali Kulzer
si ottengono massima precisione e superfici eccellenti.

E Apprezziamo i vostri commenti, feedback e suggerimenti.
Contatti sono consultabili utilizzando il QR code oppure visitando il sito
www.kulzer-dental.com

www.kulzer-dental.com

Aggiornamento al: 01.2010

17



Moldavest® master run uscrpyrups no npumenesnio

MpeLmn3noHHbIN NAaKOBOYHBI MaTepuan Ha ocHoBe pocpaToB, He copepKalymii rpaduTa, co cBon-
CTBaMN «CKOPOCTHOTrO» MpefBapuTeNnbHOro Nporpesa, AJiA MNakoBKM BCEX TUMOB KapKacoB
6lorenbHbIX MPOTE30B U3 XPOM-KO6aNnbT-MONMGAEHOBbIX CMIABOB UNMN 61aropofHbIX MeTaNIoB.
MpepgHasHaueH AnNA NCNONb30BaHUA B COYETAHUN C CUVKOHOBBIMMN AY6GAMpyOWUMN MaTepua-
namu.

XpaHeHne

XpaHuTe NOPOLLOK B MPOXJIaAHOM CYyXOM MeCTe.

He xpaHuTe XNAKOCTb ANs cMeLwnBaHns npy temnepatype MeHee +5 °C (41 °F), nockonbky
OHa YyBCTBUTESNbHA K XONIOAY.

Pabouas Temneparypa
MpumepHo 22 °C (71,6 °F) (komHaTHasA TemnepaTypa)

CooTHOLIEHMe CMeLUBaeMbIX YacTei
100 r nopoLuka — 18 Mn XXugkocTu

COOTHOLIEHME CMeLUnBaeMbIX YacTeln 4nAa nakera 160 r
160 r nopowka — 29 MA XNAKOCTN
[ns TOYHOro [O3MPOBAHUA MCMNOMb3YNTE HALLN JO31POBOYHbIE LLUMPULbI.

KoHueHTpaums XuaKocTH (npumMepbi)

KoHueHTpauus ans 1000 Mmn Xugkoctu

KouenTpauua (%) KoHuetpat (mn) NuctunnnpoBaxHan Boga (M)
50% 500 500
65% 650 350
70% 700 300
75% 750 250
KoHueHTpauum
Maker Maket Maket
1x160T1 2x160r1(3201) 3x160r(480T)
W3rotoBnenue 1 moaenn W3roToBnenue 2 moaeneii W3roToBnenune 3 mogeneit
MakoBKa 1Konbla
KoHueHTpauua Kupkoctb lluct. Bopa Kupkoctb [lucr. Bopa Kupkoctb [luct. Bopa
(%) (M) (M) (M) (mn) (M) (mn)
90 26 3 52 6 78 9
85 25 4 49 9 74 13
80 23 6 46 12 70 17
75 22 7 44 14 66 21
70 20 9 40 18 60 27
65 19 10 38 20 57 30
60 17 12 34 24 51 36
55 16 13 32 26 48 39
50 14,5 14,5 29 29 43,5 43,5

Koppekuus Ha pacwmpeHrue (%)

/3roToBnexue mogeneii MakoBka

Kobanbr-xpom-monubaeHoBbie crinasbi 50-75 Ko6anbT-xpom-MonubeHoBbIe 1 30n0Thle € CT. BOOA
TIUTEIAHbIE CMNaBbl (HZO)

30n0Tble NuTeiiHbIe CNNaBbl 65




NepemewmnBaHne
MepemelualiTe NakoBOYHLIN MaTepuan wnaTenemM A0 NoaHOro CMavnuBaHns NOpoLLKa.

CMeLivBaHuMe B BaKyyme

60 cekyHp. [NNomecTuTe B BakyyMm Ha 15 cekyHA, He BKJoHas cMellmBaroLLme nonactu. Beinon-
HUTE CMelVBaHue [ANTeENbHOCTbO 60 cekyHA. PerynsipHO npoBepsiiTe NpaBUfibHOCTb
paboTbl BakyyM-0TCOCa U CMeLLMBatoLWMX nonacTei. HegoctaTtouHoe paspexeHue Bakyyma
NpUBELET K HETOYHOCTY (POPMbI 1 My3blpbKam B OT/IMBKE.

MpogonxkutenbHOCTb 06paboTKn

MpumepHO 4 MUHYTLI NpK TemnepaTtype npumMepHo 22 °C (71,6 °F) (komHaTHasa Temnepartypa).
Bpems 06paboTku 3aBUCUT OT TemrnepaTypbl B nomeleHnn. B Tenne o6paboTka 3aHumMaeT
MeHbLLE BPEMEHN.

M3rotoBneHne orueynopHom moaenu
HacTpoiika Bu6patopa: 6000 MUH-'

Mepepn 3anvBKOI NAKOBOYHOro Matepuana B CUIIMKOHOBYO Ay6nmpytoLlyto (hopmMy, pacnbinnte
B Hee cMavmBaiolLiee cpeacTso ansi cunukoHa Hera SWE 2000, nogoxaute 2 - 3 MUHY TbI U TLUa-
TeNbHO MpocywnTe cTpyelt Bo3ayxa. OTAnYHble nokasaTenu TeKy4YecTu obneryatoT OTNNBKY
Mopenen 6e3 nop. HacTtpoiite BU6GpaTop Ha BbICOKYIO HYaCTOTY U HA3KYIO MHTEHCUBHOCTb. Kak
TONbKO Aybnupytowas gopma 6yaeT NOSHOCTLIO 3anosIHEHA, BbIKIOYNTE BUOPAaTOP.
YpeamepHas Bubpauus Bbi3blBAET PACCIOEHNE MaTepuana n nckaxxeHme opmbl, NPUBOANT K
BO3HUKHOBEHUNIO HEPOBHOCTEN HA MOBEPXHOCTU (NMY3bIPbKOB) 1 OTNIOXEHWNIO OcaaKa.

MpoaoMKNTENbHOCTb 3aCTbIBaHNA OrHEYNOPHOI Mofenmn

30 MuHYT. Yepes 30 MUHYT n3BneknTe MoAenb 13 gyénupytoLeinn hopmbl.

YT106bI 06ecne4nTb Hapnexallee NPUKPensieHne BOCKOBOV KOHCTPYKLMKN, PEKOMEHAYEM HaHe-
CTU Ha OFHEYNOPHYIO MOAENb aare3us NN KpaTkoBpeMeHHO NporpeTb ee npumMepHo o 50 °C.

MaKoBKa NosHOW OMOKU

HacTpolika Bubpartopa ais nakoBKu nosHow konéoi: 6000 MyuH-'

CmelumnBainTe NOPOLWOK TONIbKO C AUCTUNNMpoBaHHoi Boaoii (H,0). HYpeamepHas Bubpauus
BbI3biIBaET 06pa3oBaHMe Ocafka MakoBOYHOIO MaTtepuana U MnoBbileHHOe o6pa3oBaHue
ny3bIPbKOB Ha MOAENN.

an/IMeHI/IMbIe CuCTeMbl Koneuy

a) Cuctema Kulzer gnsi n3rotToBneHNst MeTanIM4ecKux kapkacos 3y6HbIX NPOTE30B C BymMax-
HOWM MaH>XeToM.

6) Kpome Toro, MoXHO MCnonb30BaTh Apyrue Npucroco6ieHns Ast OTANBKN MeTanInYecKmx
KapKkacoB 3y6HbIX NPOTE30B (HAaNprUMep, NIacTUKOBbIE NW CUMKOHOBbIE KOJbLA).

YcTaHOBKa onok
Mepepn ycTaHOBKOW B NeYb, CAENANTE LIEPOXOBATHIMU BEPXHIOK 1 HUXKHIOK NMOBEPXHOCTU OMOKMW.

OnoKy He0o6XOAMMO YCTaHOBUTbL B MydesibHYI0 Neyb Npy KOHeYHO TeMnepaType He nosgHee,
yeMm yepes 15 MUHYT nocne fobaBneHns NopoLika K AUCTUNNNPOBAHHON Boje (H,0).

MpenBapuTenbHbIit pasorpes

CKOpoCTHOI pasorpes

Bpems BblzepxKi (MUH)

Tun cnnasa

HauanbHas Temneparypa
(°0)

Koteunas Temnepatypa
(0

(cMOMeHTa NOBTOpHOr0 A0CTH-
KeHUA KOHEYHOM Temneparypsl)

900-1.030 900-1.030
cnnasbl Co . (oTmeTbTe TeMnepaT (oTmeTbTe TeMnepar
Hanpumep, Heraenium EH* parypy parypy 45-60
npeABapUTENbHOTO NPOrpeBa | NpeABapUTENbHOMO NporpeBa
(nnaea) nnaga)
700 700
JhuBepcancHbie Ceasbisaouie (oTmeTbTe TeMNepaTyp! (oTmeTbTe TeMnepaTyp:
cnnasbl Y ypy 60

Hanpumep, Mainbond EH

NpeaBapuTeNbHOo Nporpesa
(nnasa)

npeaBapuTeNbHOro Nporpesa
(nnasa)
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O VincTpyKuum no 6ezonacHocTu

¢ He oTKpbIBaiiTe Neyb B hade BbIropaHus BOcKa.

¢ [lakoBOYHbIE MaTepuanbl cogepxxaT kBapy,. He BabixainTe nbinb! OnacHOCTb NOBPEXAEHNS
nerkux (Cunmkos, pak nerkux). Pekomengaunn. HagesawTte 3awuTHyto macky Tuna FFP 2 EN
149:2001. N3beranTe nonapgaHns Nbianm B BO3AYyX NPU OTKPbLITAM YNakoOBKW 1 3amnofIHeHUN
Kon6bl A5 CMeLInBaHUs.

¢ [Mepepn cBOpaynBaHneM NycTON yNakoBKY NPOMONTE ee BOOON.

¢ MNepepn TeMm, Kak yéupartb Mnblfib C paboyero MecTa, BCerga cmayvsanTte ee.

e [locne OTNVBKN NOMECTUTE MONHOCTLIO OXNaXKAEeHHYo (hopMy B BOAy U OCTaBbTe A0 Mon-
HOro yBna>kHeHUsi, 4To6bl NPEAOTBPATUTL 06pa3oBaHne Nblv NPU N3BAEYEHNN OTIMBOK.

e [Tpy NneckocTpynHOM 06paboTKe NCMONb3YNTEe SKCTPAKTOP C (DUNBTPOM ANS MENKOMN MblIN.

Mbl Bcerga cTpeMmMMcs y4nTbiBaTh B MHCTPYKLUSIX MOCNEAHNE AaHHble, KacatoLmecs paspa-
60TKMN 1 NPUMEHEHNS HALLKX NAKOBOYHbIX MaTepunasnos. s 4OCTUXKEHNS BbICOKON TOYHOCTMN
BOCMNpoun3BeaeHUs hopmbl 1 6€3yNpeyHOro KayecTsa NoBEPXHOCTEN NCnonb3yinTe o6opyno-
BaHue n matepuansl Kulzer.

[aHHble oTpaxkaloT BCe AOCTYMHblE HAM CBEAEHUSI N OCHOBaHbI Ha pe3yfbTaTtax BHYTPEHHUX
NCMbITAHWUIA.

E MbI LeH!M BaLl KOMMeHTapumn, 06paTHyIo CBA3b 1 NPeAIoXKEHUS.
KoHTakTbl B cCTpaHax u AONOJHMTENbHAA NH(OPpMaLVs AOCTYNHA NO yKa3aHHOMY
QR kopa nnu Ha Hawewm Be6caiTe www.kulzer-dental.com

‘www.kulzer-dental.com

[ata: 01.2010
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Manufacturer:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Technische Anderungen vorbehalten.
Subject to technical changes. Made in Germany

66037961/11





