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Physical technical data of Kulzer
investments (phosphate-bonded)

in accordance with DIN EN 1SO 9694,
manufacturer data

Test parameter Heravest® Premium 2
Begin of setting [min] approx. 8.5
Compressive strength [MPa] approx. 4.0
Flowability [mm] 125-135
Concentration of liquid  [%] 75
Thermal expansion
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23°C (73°F) 500°C (932°F) 850°C (1562°F) 1000°C (1832°F) ¥
Expansion
50% 75% 100%
Concentration
Thermal expansion [%] 0.95 1.05 1.05
Setting expansion [%] 0.50 0.55 0.80
Total expansion (sum.)  [%] 1.45 1.60 1.85




HERAVEST® Premium 2 Gebrauchsanweisung

Grafitfreie, phosphatgebundene Préazisionseinbettmasse fiir Edelmetall-Kronen- und
Briickentechnik.

Lagerung
Pulver kihl und trocken lagern.
Anmischflissigkeit nicht unter +5°C (41°F) lagern, da die Flissigkeit kélteempfindlich ist.

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

Anmischverhaltnis
1009 Pulver — 22ml Liquid.

Mischungsverhéltnis fiir 160g Portionsbeutel:
Pulver 1609, Flussigkeit 35ml.
Fir exaktes Dosieren verwenden Sie bitte unsere Dosierspritzen.

Liquidkonzentration (Beispiele)

Liquidkonzentration bezogen auf 900 ml Liquid

Konzentration Konzentrat (ml) dest. Wasser (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45

Einstellen der Konzentration

Portionsbeutel Portionsbeutel Portionsbeutel
1x1609 2x160g (3209) 3x160g (4809)
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
45 16 19 32 38 47 58




Expansionssteuerung (%)
Legierung | Hochgoldhaltige Gold- Hochgold- Gold-
Goldguss- reduzierte haltige reduzierte
legierungen, Legierungen, Aufbrenn- Aufbrenn-
Indikation/ Universal- Universal- keramik- keramik-
Modellierwerkstoff legierungen legierungen legierungen legierungen
1. Inlgys, Onlays —Wachs 50-75+5 50-75+5 B B
Teilkronen
2. Kronen und - Wachs 65+5 65+5 85+5 85+5
Briicken
3. Sekundérteile — Kunststoffe
(RS-, RSS- 75+5 75+5 805 805
Geschiebe etc:
Teleskope)

Die Angaben aus unserer Forschungs- und Entwicklungsabteilung sind Richtwerte und
konnen individuell verdndert werden.

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 rithren. Vakuum-Rihrwerk stéandig auf Funktion liberprifen.
Schlechtes Vakuum fiihrt zu Passungstoleranzen und Blasen am Gussobjekt.

Verarbeitungsbreite
ca. 6Min. bei ca. 22°C (72°F) (Raumtemperatur).
Die Verarbeitungsbreite richtet sich nach der Raumtemperatur. Warme verkirzt die Verarbeitungsbreite.

Geeignete Muffelsysteme

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.

Stahlring mit Vlies:

Einbetten

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

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



Vorwarmprozedere

Schnellaufheizung
Haltezeit (min.)
Legi 1 Aufsetztemperatur |  Endtemperatur | (Beginnend ab Wiedererreichen der
egierungstyp (°C) (°C) Endtemperatur)

X1 X3 X6 X9
Hochgoldhaltige Gusslegierung (129722?::171552°F) E%;ZZSF? 30 40 45 60
Hochgoldhaltige Universalleg. (129722(;:18270205 '83"728(;? 30 40 45 60
Gold reduzierte Gusslegierung (129729’(;:17?‘:3&?2“F) T:?é;i? 30 40 45 60
Gold reduzierte Universalleg. (12972‘1‘;::337020}:) '(‘1‘;“"7282? 30 40 45 *
Hochgoldh. Aufbrennkeramikleg. " 586520"F) 'g‘;’f‘zgﬁ? 30 40 45 *
Goldred. Aufbrennkeramikleg. a 58652(1F) rg%;i? 30 40 45 >

* mit einer Steigrate von 10°C (50°F)/min. vorwarmen.

** Bei Verwendung von X9 Muffeln soll die max. Aufsetztemperatur von 750°C (1382°F) nicht lber-
schritten werden. AnschlieBend Muffel auf die gewlinschte Endtemperatur bis max. 950°C (1742°F)
mit einer Steigrate von 10°C (50°F)/min. vorwarmen.

programmgesteuert
Programmstufe T Aufheiz- Haltezeit (min.)
emperatur
°0) rate
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

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

A\ Sicherheitshinweise

* Wahrend der Wachsausbrennphase den Ofen bitte nicht 6ffnen.

¢ Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr von Lungenschéaden (Silikose, Lungen-
krebs) 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 Zusammenknllen mit Wasser aussplen.

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.

Wir sind bestrebt, regelméaBig alle neuesten Ergebnisse unserer Einbettmassen (Entwicklung und
Anwendung) in dieser Gebrauchsanweisung fir Sie festzuhalten. Mit Gerédten 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 flhren.

Stand: 08.2010



HERAVEST® Premium 2 Instructions for use

Graphite-free, phosphate-bonded, precision investment material for crown and bridgework.

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 low temperatures.

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

Mixing ratio
100g Powder — 22ml Liquid.

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

Liquid concentration (examples)

Liquid concentration for 900 ml liquid

Concentration Concentrate (ml) Distilled water (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45

Concentrations

Sachet Sachet Sachet
1x1609 2x1609 (3209) 3x160g (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
45 16 19 32 38 47 58




Expansion control (%)

alloy | Casting alloys, Casting alloys, Bonding Bonding
high gold reduced alloys, alloys,
content gold content high gold reduced
Indication/ Universal Universal content gold content
Pattern material bonding alloys bonding alloys
1. Inlays, Onlays —Wax 50-7545 50-7545 _ B
Partial crowns
2. Crown and - Wax 655 655 8525 8525
bridgework
3. Outer copings — pattern resin
(RS-, RSSCSP
crown; CS 75+5 75+5 80+5 80+5
attachment
telescopic units)

The figures given by our research and development department are guidelines and can be
individually adjusted.

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. 6min. at approx. 22°C (72°F) (Room temperature).
The working time depends on the room temperature. Warmth curtails the working time.

Geeignete Muffelsysteme

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

with 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 vibration!
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
Hold-times (min.)
Set-up temp. Final temp. (commences once the final temp.
Type of alloy °C) °0) is attained again)
X1 X3 X6 X9
) ) 700-750 max. 750
Casting alloys, high gold content (1292°F—1382°F) (1382°F) 30 40 45 60
Universal bonding alloys, 700-800 max. 800
high gold content (1292°F-1472°F) (1472°F) 30 40 4 60
Casting alloys, 700-750 max. 750
reduced gold content (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Universal bonding alloys, 700-800 max. 800 30 40 45 o
reduced gold content (1292°F-1472°F) (1472°F)
. . 850 max. 950* x
Bonding alloys, high gold content (1562°F) (1742°F) 30 40 45
Bonding alloys, 850 max. 950* .
reduced gold content (1562°F) (1742°F) 30 40 45

* preheat at a heat rate of 10°C (50°F)/min.

** Do not exceed the max. temperature of 750°C (1382°F) when placing x9 moulds in the furnace.
Then preheat the mould to the required final temperature of max. 950°C (1742°F) at a heat rate of
10°C (50°F)/min.

Programmed preheating

Program level Temperature Heat-rate Hold-times (min.)
(°C) (°C/min.)
X1 X3 X6 X9
approx. 23°C Room temp. —270°C
1 (73°F—518°F) 8 30 40 45 50
270°C-580°C
2 (518°F-1076°F) 8 30 30 30 30
580°C — Final temp. (max. 950°C)
3 (1076°F-1742°F) 8 40 40 40 40

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.

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

We always attempt to include the latest results for our investment materials (development and applica-
tion) 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.

Dated: 08.2010



HERAVEST® Premium 2 Mode d’emploi

Revétement de précision non graphité, a liant phosphate, pour les techniques de couronnes et
bridges.

Stockage
Conserver la poudre au frais et au sec.
Ne pas stocker le liquide de mélange & 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
1009 de poudre — 22 ml de liquide.

Rapport de mélange pour un sachet pré-dosé de 1609 :
Poudre 1604, Liquide 35ml.
Pour un dosage exact, priére d’utiliser nos seringues de dosage.

Concentration du liquide de mélange (exemple)

Concentration pour 900 ml de liquide de mélange

Concentration Liquide (ml) Eau distillée (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45

Modulation de la concentration

Sachet pré-dosé Sachet pré-dosé Sachet pré-dosé
1x160g 2x160g (320) 3x160g (480g)
Concentration Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée Liquide Eau distillée
% (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
45 16 19 32 38 47 58
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Contrdle de I’expansion (%)

Alliages Alliages Alliages Alliages Alliages
acouler a couler céramique céramique
Indication/ a haute économiques a haute économiques
Matériau de modelage teneur en or teneur en or
1. inlays, onlays —cire
couronnes 50-75+5 50-75+5 - -
partielles
2. couronnes et —cire 6555 6545 8545 8545
bridges
3. pieces — couronnes
secondaires télescope
(Couronne a
épaulement rai- 7545 7545 80+5 805
nures et tenons.
Attachement &
épaulement et
rainures)

Les données fournies par notre département Recherche & Développement sont indicatives et
peuvent étre modifiées individuellement.

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

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
6min. environ, a température ambiante (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 — acier X1 et X3:

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

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

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
I’homogénéité du revétement.

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



Procédé de préchauffage

Préchauffage rapide
Temps de maintien (min.)
Tyoe dall Température initiale | Température finale (a compter du retour a la
ype daliiages (°C) °C) température finale)
X1 X3 X6 X9
Alliages a couler a haute 700-750 max. 750
teneur en or (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 5 60
Alliages universels a haute 700-800 max. 800
teneur en or (1292°F-1472°F) (1472°F) 30 40 4 60
. R . . 700-750 max. 750
Alliages a couler économiques (1292°F—1382°F) (1382°F) 30 40 45 60
’ ) . ) 700-800 max. 800 -
Alliages universels économiques (1292°F—1472°F) (1472°F) 30 40 45
Alliages céramique a haute 850 max. 950* -
teneur en or (1562°F) (1742°F) 30 40 45
i A ’ 850 max. 950* o
Alliages céramique économiques (1562°F) (1742°F) 30 40 45

* Préchauffer avec une progression de 10°C (50°F)/min.

** Ne pas dépasser la température maximale de 750°C (1382°F) lors de I'utilisation de cylindres n° 9.
Puis, porter le moufle a la température finale souhaitée (soit jusqu’a 950°C (1742°F) au maximum)
avec une progression de 10°C (50°F)/min lors du préchauffage.

Préchauffage par paliers

Paliers . Vitesse de Temps de maintien (min.)
Température .
°0) montée
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

env. 23°C (temp. ambiante) — 270°C
(73°F-518°F)

270°C - 580°C
(518°F-1076°F)

580°C — témp. 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.

® |es revétements contiennent du quartz. Ne pas inhaler la poussiére ! 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.

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

e Afin d’éviter la production de poussiére lors du démoulage, immerger apres la coulée le cylindre froid
dans de I'eau et le laisser bien s’imbiber.

¢ | ors du sablage utiliser une aspiration munie d’un filtre a poussiere.

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

Mise a jour de I'information: 08.2010

1
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HERAVEST® Premium 2 Instrucciones de uso G

Revestimiento de precision exento de grafito, de base fosfato, en la técnica de coronas y puentes.

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 al frio.

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

Proporcion de mezcla
1009 de polvo — 22 ml de liquido.

Proporcién de mezcla para una bolsa predosificada de 160g:
Polvo 1604, Liquido 35ml.
Para una dosificacion exacta, utilice nuestras jeringas de dosificacion.

Concentracion de liquido (ejemplos)

Concentracion de liquido con relacion a 900 ml de liquido

Concentration Liquido (ml) Agua dest. (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45
Determinacion de la concentracion
Bolsa predosificada Bolsa predosificada Bolsa predosificada
1x160g 2x160g (320) 3x160g (480g)
Concentracion 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
45 16 19 32 38 47 58




Concentracion de liquido (%)
Aleacion Aleaciones Aleaciones p. Aleaciones p. p. metal-
p. colar con colar con con- | metal-ceramica | cerdmica con
Indicacion/ alto contenido | tenido reducido | con alto conte- contenido
Material para modelar en oro en oro nido en oro reducido en oro
1. Inlays, Onlays —Cera
Coronas 50-75+5 50-75+5 - -
parciales
2. Coronas & ~Cera 65+5 65+5 85+5 85+5
Puentes
3. Elementos — Pattern resin
secundarios (Corona con
contorno fresa-
doy espiga des 75+5 75+5 80+5 80+5
friccion. Atache
de tipo telésco-
pica parcial)

Las informaciones de nuestro departamento de investigacion y desarrollo son valores orientativos
y pueden modificarse individualmente.

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

Tiempo de mezcla con vacio

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

Tiempo de trabajo
aprox. 6min. 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

solo cilindro metalico forrado | Cilindro para colar - Acero X1y X3:

con tira de fibra Se recomienda forrar con una capa de tira de fibra seca, untada con vaselina.
Cilindro para colar — Acero X6 y X9:

Se recomienda forrar con dos capas de tiras de fibra secas, untadas con vaselina.

Revestido

Rellenado del cilindro con revestimiento: El vibrador Gnicamente debera utilizarse como instrumento
auxiliar cuando la fluidez del material lo aconseje. jEvitese una vibracion intensal Esto provocara la
formacién de burbujas y una deshomogeneizacién del revestimiento.

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

13
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Proceso de precalentamiento

Calentamiento rapido
Tiempo mantenimiento (min.)
Tino de aleacis Temperatura inicial | Temperatura final (a partir de la recuperacion de la
Ipo de aleacion (°C) 0) temperatura final)
X1 X3 X6 X9
Aleaciénes p. colar con alto 700-750 max. 750
contenido en oro (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Aleaciones universales con alto 700-800 max. 800
contenido en oro (1292°F-1472°F) (1472°F) 30 40 4 60
Aleaciones p. colar con 700-750 max. 750
contenido reducido en oro (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Aleaciones universales con 700-800 max. 800 30 40 45 o
contenido reducido en oro (1292°F-1472°F) (1472°F)
Aleaciones p. metal-ceramica 850 max. 950* 30 40 45 -
con alto contenido en oro (1562°F) (1742°F)
Aleaciones p. metal-ceramica 850 max. 950* 30 40 45 -
con contenido reducido en oro (1562°F) (1742°F)

* precalentar a una velocidad de subida de 10°C (50°F)/min.

** Al utilizar muflas del tamafio x9 no debera sobrepasarse la temperatura de introduccién de 750°C
(1382°F). A continuacién, se precalienta la mufla hasta la temperatura final - méax. 950°C (1742°F) -
con una velocidad de subida de 10°C (50°F)/min.

Calentamiento programado

Nivel de Temperatura Velocidad Tiempo de mantenimiento (min.)
programa (°C) de subida
temp.
(°C/min.)
X1 X3 X6 X9

ca. 23°C (temp. ambiante interior) — 270°C
(73°F-518°F)
270°C-580°C
(518°F-1076°F)
580°C — témp. final (max. 950 °C)
(1076°F-1742°F)

A Indicaciones de seguridad

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

¢ Los revestimientos contienen cuarzo. jNo inhalar el polvo! Riesgo de lesiones pulmonares (silicosis,
cancer de pulmoén). 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 generacién de polvo al desmuflar, se coloca la mufla totalmente fria en agua hasta que
quede bien empapada.

e Para chorrear deberd utilizarse un equipo de aspiracion con filtro para polvos finos.

Nuestro propdsito es presentarle periédicamente los Ultimos resultados de nuestros revestimien-
tos (desarrollo y aplicacién) en estas instrucciones de empleo. Con los aparatos y materiales Kulzer
lograra unos ajustes y unas superficies excelentes. La utilizacién de otros materiales (p.egj. tiras de fibra
refractaria, ceras, aparatos, etc.) y un modo de trabajo diferente, pueden proporcionar unos resultados
diferentes.

Revision: 08.2010



HERAVEST® Premium 2  Istruzioni per 'uso <o

Rivestimento di precisione a legante fosfatico privo di grafite, per il riscaldamento veloce per
protesi fissa.

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

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

Proporzioni di miscelazione
1009 polvere — 22 ml liquido.

Proporzioni di miscelazione per una busta da 160g:
Polvere 1609, Liquido 35ml.
Per un dosaggio esatto utilizzare le nostre siringhe dosatrici.

Concentrazione del liquido (esempi)

Concentrazione del liquido relativa a 900 ml

Concentrazione Liquido (ml) Acqua distillata (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45

Regolazione della Concentrazione

Busta Busta Busta
1x1609 2x160g (3209) 3x1609 (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
45 16 19 32 38 47 58




16

Concentrazione del liquido (%)
Leghe Leghe oro- Leghe Leghe per Leghe per
resina alto oro-resina metallo- metallo-
contenuto contenuto ceramica ad ceramica a
Indicazione/ aureo aureo ridotto alto contenuto contenuto
Materiale per modellazione aureo aureo ridotto
1. IntlarS|, Onlays —Cera 50-75+5 50-75+5 B B
Teilkronen
2. Protesi - Cera 65+5 65+5 85+5 85+5
fissa
3. Parti — Pattern Resin
secondarie Resina (RS-, 7545 7545 8045 8045
RSS- corone
telescopiche)

Le indicazioni della nostra sezione Ricerca e Sviluppo sono dati indicativi e possono essere
cambiati individualmente.

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 insufficiente pud provocare imprecisioni e bolle sull’oggetto.

Tempo di lavorazione

circa 6 minuti a 22°C (72°F) (temp. ambiente).

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

Cilindri consigliati

Solo cilindro in acciaio con Cilindri in acciaio X1 e X3:
striscie di espansione in fibra Si consiglia di usare una striscia di espansione asciutta con vaselina.
Cilindri in acciaio X6 e 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 separazione
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
Tempo di mantenimento (min.)
’ Tenlwperatlulra Temperatura finale | (dal momento in cui la temperatura
Lega inserzione cilindro °C) finale & stata di nuovo raggiunta)
nel forno (°C)
X1 X3 X6 X9
Leghe oro-resina alto 700-750 max. 750
contenuto aureo (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Leghe universali alto 700-800 max. 800
contenuto aureo (1292°F-1472°F) (1472°F) 30 40 4 60
Leghe oro-resina contenuto 700-750 max. 750
aureo ridotto (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Leghe universali contenuto 700-800 max. 800 30 40 45 o
aureo ridotto (1292°F-1472°F) (1472°F)
Leghe metallo-ceramica alto 850 max. 950* 30 40 45 o
contenuto aureo (1562°F) (1742°F)
Leghe metallo-ceramica 850 méax. 950* 30 40 45 .
contenuto aureo ridotto (1562°F) (1742°F)

* preriscaldare con un incremento termico di 10°C (50°F)/minuto.

** Se si usano cilindri da x9, la temperatura massima di 750°C (1382°F), al momento della messa nel
forno, non deve essere superata. In seguito portare il cilindro alla temperatura desiderata, fino ad un
massimo di 950°C (1742°F), con un incremento termico di 10°C (50°F)/minuto

Preriscaldamento programmato

Fase del Velocita Tempi di mantenimento (min.)
Temperatura C
programma 0) di salita
(°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 (max. 950°C)
(1076°F-1742°F)

A Avvertenze di sicurezza

¢ Durante la fase di bruciatura 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
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.

e Durante la sabbiatura, usare un aspiratore con filtro per polveri fine.

E nostra premura comunicarVi regolarmente, tramite queste istruzioni per I'uso, i piu recenti risultati
riguardanti i nostri rivestimenti (sviluppo ed utilizzazione). Con le apparecchiature ed i materiali Kulzer si
ottengono massima precisione e superfici eccellenti. L’'uso di materiali diversi(per es. striscie di espan-
sione, cere, apparecchi, ecc.) ed una lavorazione differente possono causare risultati diversi.

Aggiornamento al: 08.2010
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HERAVEST® Premium 2 Kullanma talimati

Kuron ve képriiler icin grafitsiz, fosfat baglh hassas revetman malzemesi.

Saklama talimatlan

Tozu serin ve kuru bir yerde muhafaza edin.

Karistirma likidi duslik sicakliklara karsi duyarli oldugundan +5°C‘nin (41°F) altinda sicakliklarda
saklamayin.

Calisma sicakhgi
yaklasik 22°C (72°F) (oda sicakligi).

Karistirma orani
100g Toz — 22ml Sivi.

160g‘lik poset icin karistirma orani:
Toz 160g, Sivi 35ml.
Hassas dozaj icin lUtfen bizim dozaj siringalarimizi kullanin.

Likit konsantrasyonu (6rnekler)

Toplam 900ml likit igin likit konsantrasyonlari

Konsantrasyon Konsantre (ml) Damitilmig su (ml)
45% 405 495
50% 450 450
65% 585 315
75% 675 225
95% 855 45

Konsantrasyonlar

Poget Poget Poset
1x160g 2x160g (3209) 3x160g (480g)
Konsantrasyon Likit Damitilmig su Likit Damitilmig su Likit Damitilmig 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
45 16 19 32 38 47 58




Genlesme kontrolii (%)
alasim | Dokim alagim- | Ddkim alagim- Seramik Seramik
lari, altin orani lari, altini azal- pisirmeye pisirmeye
yiiksek tniver- | tilmig tiniversal miisait ala- miisait ala-
Endikasyon/ sal alagimlar alagimlar simlar, simlar,
Modelaj malzemesi yiiksek altin altini azaltiimig
oranli
1. Inley, onleyler —Mum 50-75+5 50-75+5 - -
Parsiyel kuronlar
2. Kuron ve —Mum 65+5 65+5 85+5 85+5
kopriler
3. Sekonder — modelaj rezini
pargalar (RS-, RSSCSP 755 7545 805 805
kuronlari; CS
atagman telesko-
pik birimler)

Arastirma ve Gelistirme Departmanimiz tarafindan verilen bu sayilar yonlendirici niteliktedir
ve kisisel olarak uyarlanabilirler.

Karistirma
Revetman malzemesini toz tamamen islanincaya kadar bir spatulayla karistirin.

Vakumlu karistirma siiresi

60 saniye. Once karistiric kanatlari galistirmadan 15 saniye vakumda bekletin.

60 saniye sureyle karistirin. Vakumun ve karistirici kanatlarin calismasini diizenli olarak kontrol edin.
Vakumun yetersiz olmasi dékiimde hassas olmayan bir uyuma ve hava kabarcigi olusumuna yol
acar.

Calisma siiresi
Yaklasik 22°C‘de (72°F) (oda sicakgi) yaklasik 6 dakika.
Calisma silresi mekanin sicakligina baglidir. Sicaklik arttikga galisma siresi kisalir.

Uygun mufla sistemleri

Dékiim halkasi — X1 ve X3 celikten:
Bir halka kuru seliiloz astarin vazelinle yerlestiriimesini 6neriyoruz.
Dékiim halkasi — X6 ve X9 celikten:

Sadece halka seklinde
seliiloz astarh celik dokiim
halkalari kullanin

iki halka kuru seliiléz astarin vazelinle yerlestirilmesini 8neriyoruz.

Revetmana alma

Halkayi revetman malzemesiyle doldurun: vibratérii sadece akisin desteklenmesi gerekirse agin. Yik-
sek vibrasyon uygulamaktan kaginin! Bu hava kabarcigi olusumuna ve karisimin ayrismasina neden
olur.

Halkalari 6nceden isitilmis firina yerlestirin
Karistirma isleminin baslangici itibariyle 20 dakika. Muflayi firina yerlestirmeden &nce Ust kismini
purtzlendirin!
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Onisitma

Hizli 1sitma
) Tutma siireleri (dkk)
. Yerle§t|rm§ 18I Nihai 1s1 derecesi | (nihai 1s1 derecesine tekrar ulasildigi
Alagim tp de(rfgfs' °C) andan itibaren)
X1 X3 X6 X9
Altin orani yiiksek dokim 700-750 azami 750
alagimlari (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 45 60
Altin orani yiiksek Gniversal 700-800 azami 800
alasimlar (1292°F-1472°F) (1472°F) 30 40 4 60
Altini azaltilmig 700-750 azami 750
dokim alagimlari (1292°F-1382°F) (1382°F) 30 40 4 60
Altini azaltiimig, seramik '
e P 700-800 azami 800 x
pisirmeye misait iiniversal (1292°F—1472°F) (1472°F) 30 40 45
alagimlar
Altin orani yliksek, seramik 850 azami 950* 30 40 45 o
pisirmeye miisait alagimlar (1562°F) (1742°F)
Altini azaltiimig, .
P - 850 azami 950* .
seramik pisirmeye miisait (1562°F) (1742°F) 30 40 45
alagimlar

* 6n 1sitmayi 10°C (50°F)/dkk hizla yapin.
** Firina X9 kalip konuldugunda 750°C (1382°F) azami sicakligi asmayin. Ardindan 10°C (50°F)/dkk
hizla kaliplari azami 950°C (1742°F) nihai sicakliga isitin.

Programh 6n 1sitma
Program diizeyi Isi derecesi Isrlltl?la Tutma sireleri (dkk)
0 (°C/akk)
X1 X3 X6 X9
yakl. 23°C oda sicakl. — 270°C
1 (73°F—518°F) 8 30 40 45 50
270°C - 580°C
2 (518°F—1076°F) 8 30 30 30 30
580°C — Nihai sicaklik (azami 950°C)

3 (1076°F-1742°F) 8 40 40 40 40

A Giivenlik talimatlari

* Mumun yakilmasi asamasinda firini agmayin.

* Revetman malzemesi kuvars icerir. Tozunu solumayin! Akciger hasari riski mevcuttur (silikozis, ak-
ciger kanseri). Oneri: FFP 2 EN 149:2001 tipi bir koruyucu maske kullanin. Posetleri agarken ve
karistima kabini doldururken toz olugsmasina meydan vermeyin.

* Bos poseti burusturmadan dnce icini suyla yikayin.

® Tozlar tezgahtan silmeden 6nce daima islatin.

Kaliptan ¢ikarma islemi sirasinda toz olusumunu énlemek i¢in dékiimiin ardindan kaliplari soguduk-
tan sonra suya koyun. Kumlama islemi sirasinda ince filtreli bir aspiratér kullanin. Amacimiz daima,
revetman malzemeleri ile ilgili en yeni sonuclarin (gelistirme ve uygulama) kullanma talimatlarinda yer
almasini saglamaktir. Kulzer ekipmanlari ve malzemeleriyle miikkemmel bir uyum hassasiyeti ve ylizey-
ler elde edebilirsiniz. Baska malzemeler (6rn. dokim halkasi astarlari, mumlar, ekipman vs.) veya farkli
teknikler kullaniimasi durumunda sonuglarda degisiklikler meydana gelebilir.

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

66031173/11





