MOLDAVEST® exact
ИНСТРУКЦИЯ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Moldavest exact – не содержащая графит, фосфатная прецизионная паковочная масса для быстрого и программируемого процесса предварительного нагревания для техники изготовления коронок и мостовидных протезов, специально для сплавов из неблагородных металлов.
	Хранение
	Порошок хранить в сухом и прохладном  месте
	Замешивающую жидкость не хранить при температуре ниже 5ºС во избежание потери свойств

	Рабочая температура
	Примерно 22ºС 

(комнатная температура)
	

	Соотношение замешивания
	100 г порошка – 22 мл жидкости

60 г порошка – 13 мл жидкости
	Соотношение замешиваниия для 160г порционного пакета:

Порошок 160 г, жидкости 35 мл

	Концентрация жидкости (примеры)
	
	Концентрация жидкости на 1000 мл

	
	
	Концентрация
	Жидкость (мл)
	Дист. вода (мл)

	
	
	50%
	500
	500

	
	
	65%
	650
	350

	
	
	75%
	750
	250

	
	
	95%
	950
	50

	Установка концентрации
	
	расфасовка

1х160г
	расфасовка

2х160г (320 г)
	расфасовка

3х160 г (480 г)

	
	
	жидкость
	дист.вода
	жидкость
	дист.вода
	жидкость
	дист.вода

	
	Концентрация %
	мл
	мл
	мл
	мл
	мл
	мл

	
	100
	35
	-
	70
	-
	105
	-

	
	95
	33
	2
	66
	4
	99
	6

	
	90
	32
	3
	64
	6
	96
	9

	
	85
	30
	6
	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

	Контроль расширения
	Контроль расширения (%)

	
	                                            Сплав

Вид литья
моделировочный 
материал
	Сплавы

под облицовку керамикой 
Никель хром молибден

(NiCrMo)
	Сплавы

под облицовку керамикой
Кобальт хром молибден

(CoCrMo)

	
	
	
	

	
	1.Коронки -  Воск              
   и мосты
	50-60
	70-80

	
	2.Вторичные  - Пластмасса

   части                  
	65-75
	75-85

	3. Для увеличения расширения использовать специальную жидкость MOLDAVEST exact Speshial-Liquid . Соотношение замешивания: 100 г порошка – 22 мл жидкости

	Замешивание 
	
	Замешать паковочную массу шпателем вручную до получения однородной консистенции

	Смешивание под вакуумом
	60 секунд
	На 15 сек. поместить под вакуум без включения вибратора. Замешивать 60 сек. Постоянно проверять функциональность вакуумного смесителя. Плохой вакуум приводит к погрешностям припасовки и возникновению пузырьков на литьевом объекте.

	Рабочее время
	Около 7 мин. при 22 ºС
(комнатная темп.)
	Рабочее время зависит от температуры окружающей среды. Тепло сокращает рабочее время.



	Используемые муфельные системы
	Только стальные кольца 
с целлюлозными прокладками
	Литьевая кювета – сталь Х 1 и Х3:

Рекомендуется вложить одну сухую целлюлозную вкладку с вазелином.

Литьевая кювета – сталь Х6 и Х9:

Рекомендуется вложить две целлюлозные прокладки с вазелином.

	Паковка
	Заполнить кольцо паковочной массой. Вибратор использовать только для поддержки, если он необходим для получения текучести. Избегать сильной встряски! Иначе неизбежно образование пузырьков.


	Постановка опоки
	Через 20 минут, считая с начала замешивания!  Верхнюю часть опоки перед  помещением в печь сделать шероховатой!

	Предваритель​ный  нагрев /

быстрый нагрев

	Температура постановки

(ºС)
	Конечная температура
(ºС)
	Время выдержки (мин)
(начиная с повторного достижения конечной температуры)



	
	850-950
	850-950
	Х1
	Х3
	Х6
	Х9

	
	
	
	30
	30
	45
	60

	
	При нескольких, одновременно разогреваемых опоках, время выдержки следует увеличить.

	Программируемый

нагрев
	Этап

программы
	Температура

(ºС)
	Скорость нагрева

(ºС/мин)
	Время выдержки

(мин)



	
	
	
	
	Х1
	Х3
	Х6
	Х9

	
	1
	Около 23 ºС -270ºС
	8
	30
	30
	45
	60

	
	2


	270 ºС - 580ºС
	8
	30
	30
	45
	60

	
	3
	580ºС - 950ºС (конечная)
	8
	30
	30
	45
	60

	Меры предосторож​ности 

	Паковочные массы содержат кварцевый песок, соответственно кварцевую пудру! Избегать вдыхания, защищая дыхательные пути маской, например, - типа FFP3SLD.

	
	В данной инструкции мы стремились ознакомить Вас с новейшими результатами наших паковочных масс. С помощью приборов и материалов фирмы «Хереус Кульцер» Вы достигнете великолепного прилегания. Применение других материалов (например, вкладок литейных колец, восков, приборов и т.д.) и других методов обработки может привести к разным результатам.

В инструкции приведены примерные значения, которые могут быть изменены индивидуально.

По всем вопросам обращайтесь по тел.6181-35-58 69.


Физико - технические данные фосфатных паковочных масс  

Heraeus Kulzer в соответствии с DIN EN ISO 9694, данные производителя

	Параметры тестов
	Moldavest Exact

	Начальное время застывания                                       (мин)
	около 9,5

	Прочность на сжатие                                                     (МРа)
	около4,0

	Текучесть                                                                        (мм)
	130 - 140

	Концентрация жидкости                                                (%)
	75


Расширение Moldavest Exact
	Расширение 
	концентрация жидкости

	
	50%
	75%
	100%

	термическое расширение                                               (%)
	0,95
	0,95
	0,95

	расширение при застывании                                          (%)
	0,90
	1,60
	2,20

	общее расширение                                                          (%)
	1,85
	2,55
	3,15


! 








