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Instructions for Use

PCT FlexVest is a carbon-free, phosphate-bonded investment
material for precision alloy castings. PCT FlexVest can be used
with a conventional burnout technique or a rapid burnout
technique.

Indication

— Precious alloys

— Non-precious alloys

— Investing with a metal investment ring
— Ringless investment

Contraindication
— Pressed ceramics (e.g. IPS Empress)

Working procedures
Wax pattern
Fabricate wax patterns for crown and bridge frameworks.

Resin pattern
Coat patterns made of modelling resin with a thin layer of wax.

Spruing

Attach sprues of an appropriate dimension to the bridge
framework, using a direct or indirect method. (See Instructions
for Use)

Investing with a metal investment ring

Apply one layer of PCT Flex Vest Liner if metal investment rings
of sizes 1 and 3 are used and two layers if ring sizes 6 and 9 or
a non-precious alloy is used.

Slightly wet PCT FlexVest Liner. Absorb excess water by pressing
a piece of dry liner onto the wet material. Line the metal
investment ring with damp liner. Allow the liner endings to
overlap by approx. 0.5 cm. Next, press the liner into place. Make
sure that PCT FlexVest Liner is flush with the upper rim of the
metal investment ring. Carefully position the metal investment
ring lined with the PCT FlexVest Liner on the base former.
Note: Any wax surface tension releasing agent needs to be
completely dried off. Contact of the investment material with
surfactant may lead to incomplete setting and, consequently, to
uneven investment surfaces.

Processing procedure

Only use distilled water to modify the concentration of PCT
FlexVest Liquid/Liquid H.E. It is advisable to use a dosing syringe
to take the desired amount of liquid out of the container.

Note: No not use mixing liquid if it is crystallized.

The higher the concentration of PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
is, the higher is the expansion rate of the investment material.

Concentration of mixing liquids

Alloys Ceramic Alloys C&B/BioUniversal
Alloys
PCT FlexVest | Destilled| PCT FlexVest | Destilled
Liquid water Liquid water
High Gold and
reduced gold Alloys 60-80% 40-20%| 50-60% 50-40%
Pd Base Alloys 70-80% 30-20%| 70-80% 30-20%
Non precious Alloys 1000 o 1000 o
(Co Cr/ Ni Cr) 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%

Mixing ratio

60 g powder | 13 ml mixture PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
distilled water

90 g powder | 20 ml mixture PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
distilled water

160 g powder | 35 ml mixture PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. /
distilled water

Note: The mixing ratios described above represent
recommendations. Adjustments may be required for various
alloys and casting techniques.

Mixing

Prior to blending the mixture, rinse a clean mixing bowl with
water. Place the premeasured PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. in
the mixing bowl. Add the preweighed powder to the liquid. Stir
the two components with a spatula to form a homogeneous
mixture. Place the mixing bowl in a vacuum device. Set the
vacuum value. After the set vacuum has been reached, mix for
90 seconds. After completing the mixing procedure, maintain the
vacuum for an additional 15 seconds and then flood the mixing
bowl manually.

Note: Mixing bowls that are not completely clean or severely
scratched can absorb up to 2 ml of mixing liquid. Extended
mixing times will result in smoother casting surfaces, similar to
gypsum-bonded investment materials for C&B casting alloys.
Investing Pour PCT FlexVest into the investment ring at a slow
and steady rate, using slight viration. Stop virating the
investment ring as soon as it has been completely filled.

Do not touch the investment.

Note: It is advisable to pour the most intricate and least
accessible parts of the pattern first to prevent air from being
trapped.

Working time

The working time is 5 minutes at a room temperature of
23°C(73 °F).

Note: The powder and liquid should always be stored in a cool,
dry place. Reseal the container of the mixing liquid immediately
after use. The powder and mixing liquid should have the same
temperature when in use (ideally between 17 and 22 °C (63 to
72 °F).

Note: If the working temperature is > 24 °C (> 75 °F), the
setting expansion will increase considerably, while low working
temperatures of < 16 °C (< 61 °F ) result in a reduction in the
setting expansion.



Setting time

At a room temperature of 23 °C (73 °F), the setting time is
approx. 20 to 30 minutes, depending on the size of the
investment ring used (speed burnout). After the thermal reaction
has ended, roughen the surface of the investment. This will aid
in the removal of gases during the first stages of burnout.

Note: Allow the investment to set completely before proceeding
with burnout!

Rapid burnout

Quick heating can be effected up to 8 hours after setting.

Place the investment ring in an upright position in a furnace
preheated to max. 850 °C (1562 °F) with the sprue hole down
and elevated so that the investment ring does not touch the
base plate (spacer), or alternatively, place the investment ring
horizontally. If a higher temperature is required, place the
investment ring in the preheated furnace at 850 °C (1562 °F)
and then raise to the final temperature. The maximum
temperature for the investment material is 1050 °C (1922 °F).
If alloys with lower temperatures are used, place the investment
ring in the furnace at 850 °C (1562 °F) and then decrease the
temperature according to the manufacturer’s instructions.

Note: Please observe the instructions of the corresponding alloy
manufacturer regarding the preheating temperatures.

Holding time

Investment ring size 1 | 30 — 45 min
Investment ring size 3 | 45— 60 min
Investment ring size 6 | 60 — 75 min
Investment ring size 9 | 75—90 min

Note: If modelling resins which burn out without leaving
residue are employed, the holding time should be increased
by 10 min. Observe the manufacturer’s instructions! If several
investment rings are placed in the preheating furnace at the
same time, the holding time has to be increased accordingly.

Conventional burnout / holding times

Allow the investment material to set for at least 1 hour. Place
the investment ring into the furnace at room temperature.
Increase the temperature as indicated on the chart below.

Cooling / Divesting

After casting the alloy, allow the investment ring to cool to
room temperature. Do not quench in water. Prior to divesting,
wet the investment ring in water to prevent dust from forming.
Use plaster pliers. Do not use a hammer for divesting. Remove
residual investment from the casting by means of an ultrasonic
cleansing solution or careful application of jet polishing
medium/AL:0s.

Storage

PCT FlexVest Powder and PCT FlexVest LiquidLiquid H.E. should
always be stored in a cool, dry place and the containers should
remain tightly sealed when not in use. The storage and shipping
temperature of PCT FlexVest Liquid/ Liquid H.E. and PCT FlexVest
Powder is 12—-28 °C (54-82 °F). The materials are ideally used at
temperatures between 17 and 22 °C (63 — 72 °F).

PCT FlexVest is sensitive to temperatures below freezing point.
Do not use PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. if it exhibits a jelly-
like consistency or crystals. The shelf life of PCT FlexVest Powder
and PCT FlexVest Liquid/ Liquid H.E. is two years if they are
stored according to the storage conditions stipulated.

Warning

Investments contain quartz. Do not breathe dust! Dust may
cause delayed lung injury (silicosis, lung cancer). Use scissors to
cut the pouches open. Prevent dust from forming when pouring
the pouches’ contents into a mixing bowl. Rinse empty pouches
with water prior to discarding them. Always remove dust from
your working space by means of a damp cleaning method.
Immerse the investment ring in water for a short while after it
has completely cooled to prevent dust from forming during
divesting. Use suction equipment with a fine dust filter when
sandblasting the castings.

Material properties (1SO 9694)

Temperature | Temperature|Holding | Holding | Holding | Holding

increase time 1x | time 3x | time 6x time 9x
23-270°C. | 7-10°CImin | 360 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min
73-518°F 13-18°F/min
270-560°C 7-10°C/min f . . .

2 2

518-1040°F | 13-18°F/min 0 min 0 min 30 min 60 min
from 560°/
1004°F to final| 7-10°C/min {30 min 45 min 60 min 60 min
temperature® | 13-18°F/min

*(max. final temperature is 1050 °C/1920°F)

Note: If modelling resins which burn out without leaving
residue are employed, the holding time should be increased by
10 minutes. Observe the manufacturer’s instructions! If several
investment rings are placed in the preheating furnace at the
same time, the holding time has to be increased accordingly.

Casting
Cast alloy according to the alloys manufacturer’s instructions.

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Mixing ratio (100 g:22 ml)| 100 g:22 ml 100g:22ml

Flow path approx. 14 cm approx. 14 cm
Start of setting time approx. 10 min approx. 10 min
Compressive strength approx. 5 MPa approx. 5 MPa
Setting expansion 1.5 % 1.5 %
Thermal expansion 1.0% 1.3%

Delivery forms*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml )

PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)
PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)
PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml
PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml
PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

* The delivery forms can vary in the different countries.

This material has been developed solely for use in dentistry. Processing should be carried out
strictly according to the Instructions for Use. Liability cannot be accepted for damage resulting
from failure to observe the Instructions or the stipulated area of application. The user is
responsible for testing the material for its suitability and use for any purpose not explicitly

stated in the Instructions. Descriptions and data constitute no warranty of attributes and are not

binding.
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Verarbeitungsanleitung

PCT FlexVest ist eine neue grafitfreie, phosphatgebundene Ein-
bettmasse fiir Présizionsgisse von Legierungen. PCT FlexVest ist
fir die konventionelle Aufheiz- und die Schnellaufheiz-Technik
geeignet.

Indikation

— Edelmetall-Legierungen

— Edelmetallfreie Kronen- und Briicken-Legierungen
— Metallring Einbettung

- Metallringfreie Einbettung

Kontraindikation
— Presskeramiken (z.B. IPS Empress)

Verarbeitung
Wachsmodellationen
Kronen- und Briickengeriiste modellieren

Kunststoffmodellationen
Kunststoffmodellation mit einer diinnen Wachsschicht
liberziehen

Anstiften der Gusskanale

Briickengeriist mit ausreichend dimensonierten Gusskanalen
versehen, bei direkter oder indirekter Methode. (siehe Verarbei-
tungshinweise)

Einbetten mit Metall-Muffelringen

Fir Metall-Muffelringe der Gréssen 1+3 eine Lage, fiir die
Grossen 6+9 sowie fiir samtliche edelmetallfreie Legierungen
zwei Lagen.

PCT FlexVest Liner verwenden. PCT FlexVest Liner anfeuchten.
Uberschiissiges Wasser durch Auflegen eines trockenen Stiicks
Liner aufsaugen. Metall-Muffelring mit angefeuchtetem Liner
auslegen, an der Nahtstelle ungeféhr 0.5 cm iiberlappen lassen,
dann andriicken. Der PCT FlexVest Liner muss mit dem oberen
Rand des Metall-Muffelringes abschliessen. Der vorbereitete
Metall-Muffelring mit dem PCT FlexVest Liner vorsichtig auf den
Sockelformer positionieren.

Hinweis: Bei Verwendung eines Wachsentspannungsmittels auf
eine vollstandige Trocknung achten. Bei Kontakt der Einbett-
masse mit Wachsentspannungsmittel wird eine vollstédndige Aus-
hartung verhindert und fiihrt zu Unregelméssigkeiten in der Ein-
bettmassenoberfléche.

Verarbeiten

Zur Veranderung der Konzentration von PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. nur destilliertes Wasser verwenden. Zur exak-
ten Entnahme der Flissigkeitsmenge kann eine Dosierspritze
verwendet werden.

Hinweis: Verwenden Sie keine auskristallisierte Anmischfltissig-
keit.

Je héher die Konzentration von PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
ist, desto hoher ist die Expansion.

Konzentration der Anmischfliissigkeit

Legierungen Aufbrennkeramik- K&B Gussleg. /

Legierungen BioUniversal Leg.
PCT FlexVest | dest. [PCT FlexVest | dest.

Liquid Wasser Liquid Wasser

Hochgoldhaltige und

gold- reduzierte 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%

Legierungen

Palladium Basis 70-80% | 30-20% | 70-80% | 30-20%

Legierungen ° ° ° °

Edelmetallfreie

Legierungen 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%

(CoCr/NiCr)

Mischverhaltnis

60 g Pulver | 13 ml Mischung PCT FlexVest Liquid/Liugid H.E. //
dest. Wasser

90 g Pulver | 20 ml Mischung PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. Wasser

160 g Pulver | 35 ml Mischung PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. Wasser

Hinweis: Die angegebenen Mischverhéltnisse sind Richtwerte
und kdnnen je nach Legierungstyp und Giesstechnik variieren.

Anmischen

Vor dem Anmischen den sauberen Anmischbecher mit Wasser
aussplilen. Dosierte Menge von PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
in den Anmischbecher vorlegen und dann das Pulver eingeben.
Beide Komponenten mit einem Spatel zu einer homogenen
Masse vermischen. Den Anmischbecher im Vakuumgerat
platzieren. Vakuum einstellen. Wenn das Vakuum erreicht ist,
90 Sek. mischen. Nach dem Anmischvorgang das Vakuum fir
weitere 15 Sek. beibehalten und anschliessend den Anmisch-
becher manuell fluten.

Hinweis: Ein nicht vollsténdig gesauberter oder mit starken
Kratzern versehener Anmischbecher aborbiert bis zu 2 ml der
Anmischfliissigkeit. Eine Verlangerung der Anmischzeit fiihrt zu
glatteren Gussoberfléachen, hnlich wie bei gipsgebundenen Ein-
bettmassen fiir K&B Gusslegierungen.

Einbetten

Unter leichten Riittelbewegungen PCT FlexVest langsam und
kontinuierlich in die Gussmuffel eingiessen. Riittelbewegungen
sofort nach vollstandiger Befiillung einstellen und die Einbett-
masse nicht beriihren.

Hinweis: Es ist empfehlenswert, die schwierig zugéanglichen
Stellen der Wachsmodellation vorab mit PCT FlexVest auszu-
fiillen, um Lufteinschliisse zu vermeiden.

Verarbeitungszeit

Die Verarbeitungszeit betrdgt 5 Min. bei 23 °C Raumtemperatur.
Hinweis: Pulver und Fliissigkeit an einem kiihlen und trockenen
Ort aufbewahren. Die Anmischfliissigkeit nach Gebrauch sofort
wieder dicht verschliessen. Pulver und Anmischliissigkeit sollten
die gleiche Temperatur (ideal 17-22 °C) aufweisen.



Hinweis: Bei Verarbeitungstemperaturen von > 24 °C nimmt
die Abbinde-Expansion deutlich zu, bei niedrigen Temperaturen
< 16 °C reduziert sich die Abbinde-Expansion.

Abbindezeit

Die Abbindezeit betragt ca. 20-30 Min. je nach Muffelringgrdsse
bei 23 °C Raumtemperatur.

Nach der thermischen Reaktion die Oberflache anrauhen, damit
beim Wachsaustreiben die Gase besser entweichen konnen.
Hinweis: Muffel vor weiterer Verarbeitung vollstandig ausharten
lassen!

Schnellaufheizung

Die Schnellaufheizung kann bis zu 8 Stunden nach der Aus-
hartung erfolgen. Muffelring aufrecht mit Gusstrichter nach
unten gerichtet in den Ofen stellen ohne direkten Kontakt zur
Bodenplatte (Abstandshalter) oder waagerecht in den vorgeheiz-
ten Ofen (max. 850 °C) legen. Sollte eine hohere Temperatur
notwendig sein, dann erhohen Sie die Temperatur nach der
Positionierung bei 850 °C auf die gewiinschte Endtemperatur.
Maximale Temperatur fiir die Einbettmasse betragt 1050 °C. Bei
Legierungen mit einer niedrigeren Endtemperatur, die Muffel bei
850 °C aufsetzen und dann auf die empfohlene Temperatur sen-
ken lassen.

Hinweis: Bitte beachten Sie die Angaben der Legierungsher-
steller zu den Vorwérm-Temperaturen.

Haltezeiten

Muffelringgrosse 1 | 30 — 45 Min.
Muffelringgrosse 3 | 45 —60 Min.
Muffelringgrosse 6 | 60 — 75 Min.
Muffelringgrosse 9 | 75— 90 Min.

Hinweis: Bei der Anwendung von riickstandfrei verbrennbaren
Modellierkunststoffen die Haltezeit jeweils um 10 Min. erhéhen.
Herstellerhinweise beachten! Werden im Vorwéarmeofen mehrere
Muffeln gleichzeitig aufgeheizt, ist die Haltezeit entsprechend zu
verldngern.

Konventionelle Aufheizung / Haltezeiten

Die Einbettmasse mindestens 1 h abbinden lassen. Die Muffel
bei Raumtemperatur in den Ofen stellen. Temperaturanstieg laut
nachstehender Tabelle durchfiihren.

Temperatur | Temperatur |Haltezeit | Haltezeit | Haltezeit | Hal
Anstieg 1x 3x 6x 9x

23-270°C 7-10°C/min_| 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min

270-560°C | 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min

ab 560 °C bis

Endtemperatur| 7-10°C/min {30 min 45 min 60 min 60 min

temperature*

* Max. Endtemperatur betragt 1050 °C

Hinweis: Bei der Anwendung von riickstandfrei verbrennbaren
Modellierkunststoffen die Haltezeit jeweils um 10 Min. verlan-
gern. Herstellerhinweise beachten! Werden im Vorwarmeofen
mehrere Muffeln gleichzeitig aufgeheizt, ist die Haltezeit ent-
sprechend zu verlangern.

Giessen
Giessen nach den Verarbeitungsanleitungen des Legierungs-
herstellers.

Abkiihlen / Ausbetten

Nach dem Guss die Muffel auf der Luft- auf Raumtemperatur
abkiihlen lassen. Nicht im Wasser abschrecken. Vor dem Ausbet-
ten die Muffel wéssern, um eine Staubentwicklung zu vermei-
den. Gipszange verwenden. Nicht mit dem Hammer ausbetten.
Restliche Einbettmasse im Ultraschallbad oder vorsichtig mit
Glanzstrahlperlen/AL:Os entfernen.

Lagerbedingungen

PCT FlexVest Pulver und PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. dicht
verschlossen an einem kiihlen und trockenen Ort aufbewahren.
Die Lager- und Transporttemperatur fiir PCT FlexVest Liquid und
PCT FlexVest Pulver betragt 12-28°C.

Die ideale Verabeitungstemperatur betragt 17-22 °C.

PCT FlexVest ist frostempfindlich, falls PCT FlexVest Liquid/Liquid
H.E. eine galertartige Konsistenz oder Kristalle aufweist, nicht
mehr verwenden.

PCT FlexVest Pulver und PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. haben
bei vorgeschriebener Lagerung eine Haltbarkeit von 2 Jahren.

Warnhinweise

Einbettmassen enthalten Quarz. Staub nicht einatmen! Gefahr
von Lungenschaden (Silikose, Lungenkrebs). Beutel mit der
Schere aufschneiden und Staubbildung beim Einfillen in den
Anmischbecher vermeiden. Leere Beutel vor dem Entsorgen mit
Wasser ausspiilen. Staub am Arbeitsplatz nur feucht entfernen.
Um Staub beim Ausbetten zu vermeiden, die nach dem Guss
vollig ausgekiihlte Muffel kurz in Wasser legen. Beim Abstrahlen
Absaugung mit Feinstaubfilter verwenden.

Werkstoffkennwerte (1SO 9694)

PCT FlexVest Liquid | PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Mischungsverhéltnis 100g:22ml 100g:22 ml
Fliessweg ca. 14 cm ca. 14 cm
Beginn der Abbindezeit ca. 10 Min. ca. 10 Min.
Druckfestigkeit ca.5 MPa ca.5 MPa
Abbinde-Expansion 1.5% 1.5%
Thermische Expansion 1.0% 13%

Liefereinheiten*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner 20 m

* Das Lieferprogramm kann in einzelnen Landern abweichend sein.

Das Material wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemass Gebrauchsin-
formation verarbeitet werden. Fiir Schaden, die sich aus anderweitiger Verwen-dung oder nicht
sachgemasser Verarbeitung ergeben, iibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist
der Verwender verpflichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung
und Ver oglichkeit fir die Zwecke zu priifen, zumal wenn diese Zwecke
nicht in der Gebrauchsinformation aufgefiihrt sind.
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Mode d’emploi

PCT Flex Vest est un matériau de revétement a liant phosphate,
sans graphite, utilisé pour la coulée de précision d'alliages
précieux et non précieux. PCT Flex Vest peut-étre utilisé selon
des programmes de chauffe conventionnels ou rapides.

La précision de coulée est identique en mode rapide ou lent.

Indications :

— Alliages précieux et non précieux pour couronnes et bridges

— PTC Flex Vest peut étre utilisé sans cylindre ou avec cylindre
métallique

Contre-indication :
— Céramiques de pressée (par ex. IPS Empress)
— Céramique cuite sur réfractaire (par ex. IPS d.SIGN)

Mise en ceuvre

Maquettes en cire

L'utilisation de liquide détenteur de cire est a éviter.

Si vous utilisez un réducteur de tension assurez vous du parfait
séchage des maquettes en cire avant de verser le revétement.
Tout résidu de réducteur de tension peut nuire au durcissement
du revétement et conduire ultérieurement a des irrégularités au
niveau de la surface des éléments coulés.

Utilisation sans cylindre (expansion libre)

Le revétement PTC Flex Vest peut étre utilisé avec les cylindres
en plastique ou silicone.

Conseil d'emploi: 10 minutes apreés le remplissage, enlever
le cylindre de plastique. Vous "libérez" ainsi le revétement et
lui permettez d'avoir une expansion libre.

Mise en cylindre avec des cylindres métalliques

Pour les cylindres métalliques de tailles 1X et 3X, appliquer une
couche de liner. Pour les cylindres de tailles 6X et 9x appliquer
deux couches de liner. Nous vous conseillons d'appliquer

2 couches de liner dans les cylindres destinés a la coulée des
alliages non précieux.

Utiliser le Liner PCT Flex Vest. Appliquer le liner humide sur
I'ensemble de la face interne du cylindre. Faites se chevaucher
les extrémités sur env. 0,5 cm. Bien appliquer le liner sur la paroi
du cylindre. Le liner ne doit pas dépasser du cylindre.

Mise en ceuvre

Pour modifier la concentration du liquide/liquide H.E. PCT Flex

Vest, utiliser de I'eau distillée.

Remarque : L'expansion dépend en grande partie de la concen-

tration liquide/eau distillée

— Plus la concentration du liquide/liquide H.E. PCT Flex Vest est
élevée et plus I'expansion est élevée: (élément "lache")

— Plus le pourcentage d'eau distillée est important, plus
I'expansion diminue (élément avec du "serrage")
— Ne pas utiliser de liquide de mélange cristallisé.

Concentration du liquide de mélange
Alliages Alliages céramique Alliages pour

couronnes et bridges /
Alliages BioUniversal

PCT FlexVest Eau | PCT FlexVest Eau

Liquid distillée Liquid distillée
Q;Lﬁgiﬁeﬁrfﬂe&é 60-80% | 40-20% | 50-60% | 50-40%
sgfgﬂﬁr:ase 70-80% | 30-20% | 70-80% | 30-20%
fc'gacgfm"gr‘)"éde”x 80-100% | 20-0% | 80-100% | 20-0%

Rapport de mélange

60 g de poudre | 13 ml de mélange liquide/liquide H.E.
PCT Flex Vest et eau distillée

90 g de poudre | 20 ml de mélange liquide/liquide H.E.
PCT Flex Vest et eau distillée

160 g de poudre | 35 ml de mélange liquide/liquide H.E.
PCT Flex Vest et eau distillée

Remarque : Les rapports de mélange indiqués sont donnés a
titre indicatif et peuvent varier selon le type d'alliage et la
technique de coulée

Mélange

Utiliser un bol propre, exempt de platre.

Préparer la quantité de liquide/liquide H.E. PCT Flex Vest dans le

bol mélangeur puis ajouter la poudre. Malaxer les deux compo-

sants avec une spatule pour obtenir un mélange homogeéne. Uti-
liser I'appareil de mise en revétement sous vide. Activer le vide.

Quand le vide est atteint, malaxer sous vide pendant

90 secondes. Aprés ce laps de temps, maintenir le vide

pendant 15 secondes supplémentaires avant I'ouverture du

bol pour permettre un dégazage final.

Remarques :

— Un bol mélangeur pas entiérement propre ou présentant des
rayures peut absorber jusqu'a 2 ml de liquide.

— Une prolongation du temps de mélange conduit a des
surfaces de coulée plus lisses, identique aux revétements a
liant platre pour les alliages de coulée pour couronnes et
bridges.

Mise en cylindre

Il est recommandé de remplir d'abord avec PCT Flex Vest les
endroits fins ou difficilement accessibles. Ceci évite les inclusions
d'air. Déposer le cylindre sur table vibrante — vibrations de fai-
bles amplitudes — Verser lentement et de facon continue le PCT
Flex Vest dans le cylindre jusqu'a recouvrir totalement les
magquettes, stopper le vibreur et compléter le remplissage du
cylindre.

Temps de mise en oeuvre

Le temps de mise en ceuvre est de 5 minutes a une température
ambiante de 23°C.

Remarque : Conserver la poudre et le liquide dans un endroit
frais et sec. Bien refermer le liquide de mélange aprés utilisation.



La poudre et le liquide de mélange doivent avoir la méme
température (idéal : 17-22°C).

Remarque : Pour des températures de mise en ceuvre de

> 24 °C, I'expansion de prise augmente considérablement et
pour des basses températures < 16°C, I'expansion de prise
diminue.

Temps de prise

Le temps de prise est d'environ 30-35 minutes selon la taille du
cylindre pour une température ambiante de 23°C

Aprés la réaction thermique, dépolir la surface pour que les gaz
puissent aisément s'évacuer lors du bralage de la cire.
Remarque : Respectez le temps de prise avant de mettre le
cylindre au four

Enfournement rapide

L'enfournement & chaud peut étre effectué jusqu'a 8 heures

apres le durcissement.

Mettre le cylindre debout en oblique ou horizontalement dans le

four préchauffé a 850°C, le cone orienté vers le bas, sans contact

direct avec la base de la chambre de chauffe.

Si une température plus élevée est nécessaire pour |'alliage a

couler, augmenter progressivement la température de 850°C a la

température finale souhaitée.

Remarques:

— La température maximale de chauffe de ce revétement se
situe a 1050°C.

— Pour les alliages nécessitant une température finale plus
basse, chauffer les cylindres a 850°C puis, laisser redescendre
a la température recommandée.

— Respecter les données du fabricant d'alliage pour ce qui
concerne les températures de préchauffage.

Temps de maintien

Taille du cylindre 1 30 —45 min
Taille du cylindre 3 45 — 60 min
Taille du cylindre 6 60 — 75 min
Taille du cylindre 9 7590 min

Remarque : L'utilisation de maquettes en résine calcinables
sans résidus nécessite I'augmentation du temps de maintien de
10 minutes par cylindre. Respecter les instructions du fabricant.
Si plusieurs cylindres sont enfournés en méme temps, augmenter
en conséquence le temps de maintien.

Enfournement conventionnel

Temps de maintien

Laissez le revétement durcir durant 60 minutes environ avant
d'amorcer la montée en température. Mettre le cylindre dans le
four a température ambiante. Montée en température selon le
tableau ci-dessous.

Température | Montée Temps de | Temps de | Temps de | Temps de
ent® maintien inti inti inti
x1 x3 X6 x9
23-270°C 7-10°C/min_ |30-60 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min
270-560°C 7-10°C/min_ |20 min 20 min 30 min 60 min
De560°Ca |7 qooc/min [30min  |45min | 60min | 60min
T° finale*

* La température finale max. est de 1050°C

Remarques :

— La température maximale de chauffe de ce revétement se
situe a 1050°C.

— L'utilisation de maquettes en résine calcinables sans résidus
nécessite d'augmenter le temps de maintien de 10 minutes
par cylindre. Respecter les instructions du fabricant.

— Si plusieurs cylindres sont enfournés en méme temps,
augmenter en conséquence le temps de maintien.

Couler
Couler selon les instructions du mode d'emploi du fabricant
d'alliages

Refroidir et Démouler

Apres la coulée, laisser refroidir le cylindre a |'air a température
ambiante. Ne pas accélérer le refroidissement du cylindre en le
trempant dans de I'eau froide.

Avant le démoulage, immerger le cylindre dans I'eau pour éviter
tout dégagement de poussiére ultérieur.

Le démoulage se fait trés simplement et rapidement.
Eliminer les résidus de revétement avec un bain a ultrasons ou
délicatement avec des billes a lustrer/Al:0s.

Conditions de stockage

— Bien refermer la poudre PCT FlexVest et le liquide/liquide H.E.
PCT FlexVest et conserver dans un endroit frais et sec.

— La température de stockage et de transport pour le
liquide/liquide H.E. PCT FlexVest et la poudre s'éléve a 12-28°C

— La température idéale de mise en ceuvre se situe entre
17 et 22°C.

— PCT Flex Vest est sensible au gel.

— Ne pas utiliser dans le cas ou le liquide PCT FlexVest
présente un aspect gélatineux ou cristallin.

Conformément aux prescriptions décrites, la poudre

PCT Flex Vest et le liquide/liquide H.E. PCT FlexVest ont un délai

de conservation de 2 ans.

Avertissement

Le revétement contient du quartz.

Ne pas inhaler la poussiére ! Risque de maladie pulmonaire
(silicose, cancer des poumons).

Ouvrir le sachet a I'aide de ciseaux et éviter la formation de
poussiére pendant le remplissage du bol de mélange.

Rincer le sachet vide a I'eau avant de le jeter.

Dépoussiérer le lieu de travail avec un agent humide. Pour éviter
la poussiére pendant le démoulage, plonger brievement le
cylindre refroidi dans I'eau. Utiliser une aspiration avec un filtre
fin lors du sablage.

Caractéristiques du matériau (I1SO 9694)

PCT Flex Vest Liquide | PCT Flex Vest Liquide H.E.
100% 100%

Rapport de mélange 100g:22 ml 100g:22 ml

Parcours de fluidité 14 cm env. 14 cm env.

Début du temps de prise 10 minutes environ 10 minutes environ

Résistance 4 la pression 5 Mpa env. 5 Mpa env.
Expansion de prise 1.5% 1.5%
Expansion thermique 1.0% 1.3%




Conditionnement*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

* Le conditionnement peut varier d'un pays a l'autre.

Ce matériau a été développé en vue d'une utilisation dans le domaine dentaire et doit étre
mis en oeuvre selon le mode d'emploi. Les dommages résultant du non-respect de ces
prescriptions ou d'une utilisation a d'autres fins que celles indiquées dans le mode d'emploi
est tenu de vérifier sous sa propre
responsabilité I'appropriation du matériau a I'utilisation prévue et ce d'autant plus si celle-ci

n'engagent pas la bilité du fabricant. L'utili:

n'est pas citée dans le mode d'emploi.

I PCT®FlexVest
T helano

Istruzioni d'uso

PCT FlexVest & un rivestimento privo di grafite, a legame
fosfatico per fusioni di precisione di leghe dentali. PCT FlexVest
¢ indicato per la tecnica di riscaldamento convenzionale e per la
tecnica di riscaldamento rapido.

Indicazioni

— Leghe nobili

— Leghe non nobili per ponti e corone

— Messa in rivestimento con un cilindro in metallo
— Messa in rivestimento ad espansione libera

Controindicazioni
— Ceramiche per pressofusione (p.e. IPS Empress)

Lavorazione
Modellazione in cera
Modellare le strutture per corone e ponti

Modellazioni in resina
Ricoprire la modellazione in resina autopolimerizzante con un
strato sottile di cera

Applicazione dei perni di fusione

Creare la struttura del ponte con perni di fusione di dimensioni
sufficienti, con metodo diretto o indiretto (vedi vademecum
leghe).

Messa in massa con cilindri in metallo

Per cilindri in metallo di dimensione 1e 3 utilizzare uno strato
di Liner PCT FlexVest, per le misure 6 e 9 nonché per tutte le
leghe non nobili due strati. Inumidire il PCT FlexVest Liner.
Assorbire I'acqua in eccesso appoggiando sopra un pezzo di
Liner asciutto. Rivestire I'anello in metallo all'interno con il Liner
inumidito e farlo aderire sotto una leggera pressione e lasciarlo
sovrapporre al punto di giunzione di ca. 0.5 cm. PCT FlexVest
Liner deve chiudere perfettamente con il bordo superiore
dell'anello in metallo. Posizionare I'anello preparato con il

PCT FlexVest Liner sulla base.

Avvertenza: Nel caso del utilizzo dei riduttori di tensione
rispettare una completa asciugatura della cera. Il contatto della
massa di rivestimento con il riduttore di tensione puo impedire
I'indurimento completo della massa di rivestimento e causare
imperfezioni nella superficie.

Lavorazione

Per modificare la concentrazione del PCT FlexVest Liquid/Liquid
H.E. utilizzare esclusivamente acqua distillata. Per misurare
I'esatta quantita del liquido si puo utilizzare una siringa di
dosaggio.

Avvertenza: Non utilizzare il liquido se si sono formato dei
cristalli. Piu alta & la concentrazione di PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E., pit elevata sara |'espansione.



Concentrazione del PCT FlexVest Liquid

Lega Leghe per Leghe C&B /
ceramizzazione BioUniversal
PCT FlexVest | Acqua |PCT FlexVest | Acqua
Liquid distillata Liquid distillata
Leghe a contenuto
ﬂ‘éft‘t’oele"am ¢ 60-80% | 40-20% | 50-60% | 50-40%
Leghe a base di Pd 70-80% 30-20% | 70-80% 30-20%
Leghe nonnobili | g5 4009, | 20-0% | 80-100% | 20-0%

(CoCr/NiCr)

Rapporto di miscelazione

60 g polvere | 13 ml miscela PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
acqua dist.

90 g polvere | 20 ml miscela PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
acqua dist.

160 g polvere | 35 ml miscela PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
acqua dist.

Avvertenza: i rapporti di miscelazione indicati sono orientativi e
possono variare a seconda del tipo di lega e della tecnica di
fusione utilizzata.

Miscelazione

Sciacquare la scodella d'impasto con acqua prima di iniziare

la miscelazione. Versare il PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. pre-
dosato nella scodella d'impasto ed aggiungere la polvere.
Miscelare i due componenti con una spatola fino ad ottenere
una massa omogenea. Posizionare la scodella nell’apparecchio
per il sottovuoto. Iniziare |'evacuazione. A raggiungimento del
vuoto, iniziare la miscelazione per 90 secondi. Dopo il processo
di miscelazione, mantenere il vuoto per ulteriori 15 secondi ed
infine e ritornare in atmosfera con cautela.

Avvertenza: una scodella per sottovuoto non completamente
pulita o fortemente graffiata puo assorbire fino a 2 ml di
liquido. Prolungando il tempo di miscelazione si ottiene un
miglioramento di qualita della fusione, raggiungendo una
superficie liscia simile a quella di una massa di rivestimento
gessosa.

La messa in massa

Versare lentamente ed a flusso continuo e sotto una leggera
vibrazione la PCT FlexVest nel cilindro. A riempimento
completato cessare immediatamente la vibrazione. Non toccare
la massa di rivestimento appena versata.

Avvertenza: per evitare inglobazioni d'aria € consigliabile di
riempire prima le zone di difficile accesso della modellazione in
cera con PCT FlexVest.

Tempo di lavorazione

A temperatura ambiente di 23 °C il tempo di lavorazione é di

5 min.

Avvertenza: conservare la polvere ed il liquido in un luogo
fresco ed asciutto. Richiudere il flacone del liquido subito dopo
I'uso. Per la miscelazione entrambe le componenti dovrebbero
essere della stessa temperatura (idealmente 17-22 °C).
Avvertenza: in caso di temperature di lavorazione superiori ai
24 °C, I'espansione di presa aumenta notevolmente, a tempera-
ture basse (inferiore ai 16 °C) I'espansione di presa si riduce.

Tempo di presa

A temperatura ambiente di 23 °C, il tempo di presa é di ca.
20-30 min. secondo le dimensioni del cilindro.

Dopo la reazione termica irruvidire la superficie per facilitare la
fuoriuscita dei gas durante |'eliminazione della cera.
Avvertenza: lasciare indurire completamente il cilindro prima di
proseguire con la lavorazione!

Riscaldamento rapido

I riscaldamento rapido puo avvenire fino ad 8 ore dopo la presa.
Posizionare il cilindro nel forno di preriscaldo con il cono
d’entrata orientato verso il basso senza contatto diretto con la
piastra (distanziatore) oppure orizzontalmente (max. 850 °C).
Nel caso in cui fosse necessaria una temperatura pil elevata,
dopo l'inserimento a 850°C aumentare fino alla temperatura
finale desiderata. La temperatura massima per la massa di
rivestimento & di 1050°C. In caso di lavorazione a temperatura
finale piu bassa, inserire il cilindro a 850 °C ed abbassare in
seguito la temperatura al valore desiderato.

Avvertenza: attenersi per le temperature di preriscaldo alle
indicazioni del produttore della lega.

Tempi di stazionamento

Cilindro 1 x 30 — 45 min.
Cilindro 3 x 45 — 60 min.
Cilindro 6 x 60 — 75 min.
Cilindro 9 x 75— 90 min.

Avvertenza: utilizzando resine autopolimerizzanti
completamente calcinabili, aumentare il tempo di stazionamento
di 10 minuti. Attenersi alle indicazioni del produttore!
Riscaldando nel forno di preriscaldo piu cilindri
contemporaneamente, aumentare in relazione il tempo di
stazionamento.

Riscaldamento convenzionale / Tempi di stazionamento
Rispettare il tempo di presa della massa di rivestimento di
minimo 60 min. Posizionare il cilindro nel forno a temperatura
ambiente. Effettuare la salita di temperatura secondo la tabella
seguente :

Temperatura |Salita in°C |Stazion. | Stazion. | Stazion. | Stazion.
1x 3x 6x 9x

23-270°C 7-10°C/min_| 30-60 min| 30—60 min | 30-60 min | 30-60 min

270-560°C 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min

da 560 °C fino

a temperatura | 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

finale *

* Temperatura finale max. & di 1050°C

Avvertenza: utilizzando resine autopolimerizzanti
completamente calcinabili, aumentare il tempo di stazionamento
di 10 minuti. Attenersi alle indicazioni del produttore!
Riscaldando nel forno di preriscaldo piu cilindri
contemporaneamente, aumentare in relazione il tempo di
stazionamento.

Fusione
Effettuare la fusione secondo le istruzioni d'uso del produttore
della lega.



Raffreddamento / Smuffolatura

Dopo la fusione, lasciare raffreddare il cilindro all'aria a
temperatura ambiente. Non raffreddare con acqua. Per evitare
la formazione di polvere bagnare il cilindro prima della
smuffolatura. Utilizzare la pinza per gesso. Non smuffolare con
il martello. Eliminare i residui del rivestimento nel bagno ad
ultrasuoni oppure cautamente con perle per lucidatura / AL:0s.

Magazzinaggio

Conservare PCT FlexVest polvere ed PCT FlexVest Liquid/

Liquid H.E. chiuso ermeticamente, in un luogo fresco ed asciutto.
La temperatura di magazzinaggio e di trasporto per PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. e PCT FlexVest Polvere & tra 12°C e 28°C.

La temperatura ideale & tra 17°C e 22°C.

PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. & sensbile alle basse temperature.
Nel caso in cui il PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. si presenti in
consistenza gelatinosa, oppure se mostra una cristallizzazione
evitare |'uso.

Tenendosi alle indicazioni, PCT FlexVest Polvere e PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. ha un tempo di scadenza di 2 anni.

Avvertenze

La massa di rivestimento contiene quarzo. Non inalare la
polvere! Rischio di danni polmonari (silicosi, cancro polmonare).
Aprire la busta con una forbice ed evitare la formazione di
polvere versando il contenuto nella scodella. Prima di smaltire i
sacchetti vuoti nei rifiuti sciacquarli con acqua. Eliminare la
polvere sul posto di lavoro soltanto con mezzi umidi. Per evitare
la formazione di polvere durante la smuffolatura, immergere il
cilindro completamente raffreddato per un breve tempo
nell’acqua. Durante la sabbiatura utilizzare I'aspiratore con filtro
per polvere fine.

Valori di indicazione del materiale (1ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %

Rapporto di miscelazione

(100 g :22 m) 100g:22 ml 100g:22ml

Distanza di scorrevolezza | ca. 14 cm ca. 14cm

Inizio della presa ca. 10 min. ca. 10 min.

Resistenza alla pressione | ca.5 MPa ca.5 MPa

Espansione di presa 15% 15%

Espansione termica 1.0% 1.3%

Entita di consegna*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

* La disponibilita dei prodotti puo variare da paese in paese.
Il prodotto & stato realizzato per I'impiego nel campo dentale e deve essere utilizzato secondo le

istruzioni d'uso. Il produttore non si assume alcuna responsabilita per danni derivanti da diverso
o inadeguato utilizzo. L'utente & tenuto a controllare personalmente I'idoneita del prodotto per

gli impieghi da lui previsti soprattutto, se questi impieghi non sono riportati nelle istruzioni d'uso.

I PCT®FlexVest
T Epail

PCT FlexVest es un revestimiento en base a fosfato sin grafito
para el colado de precision de aleaciones dentales.

PCT FlexVest esta indicado para la técnica de calentamiento
convencional y rapida.

Indicacion

— Aleaciones nobles

— Aleaciones no nobles para coronas y puentes

— Puesta en revestimiento con cilindros metalicos
— Puesta en revestimiento sin cilindros metalicos

Contraindicacion
— Ceramicas inyectadas (p.ej. IPS Empress)

Manipulacién
Modelado en cera
Modelar las estructuras para coronas y puentes

Modelado en resina
Recubrir el modelado en resina con una fina capa de cera

Colocacion de los bebederos

Modelar la estructura para puentes con bebederos de colado
suficientemente dimensionados, segun método directo o
indirecto. (Consultar las instrucciones de uso)

Puesta en revestimiento con cilindros metélicos

Para cilindros metalicos tamafio 1y 3 una capa de PCT Flex Vest
Liner, para los tamafios 6 y 9, asi como para las aleaciones no
nobles dos capas.

Aplicar PCT FlexVest Liner himedo. Retirar el agua sobrante
colocando un trozo de Liner seco. Recubrir el cilindro metalico
con Liner hiumedo, solapandolo aprox. 0.5 cm en el extremo, a
continuacion presionar. El Liner PCT FlexVest debe coincidir con
el borde superior del cilindro metalico. Colocar con precaucion
el cilindro metalico con el Liner PCT FlexVest sobre la base.
Nota: Si se utiliza un liberador de tensiones para cera, procurar
que el patrdn de cera esté totalmente seco antes de revestir, ya
que el contacto del revestimiento con el liberador de tensiones
evita el fraguado total, produciendo irregularidades en la
superficie del revestimiento.

Manipulacion

Para modificar la concentracion de PCT FlexVest Liquid/

Liquid H.E. utilizar exclusivamente agua destilada. Para tomar la
cantidad exacta de liquido, puede utilizarse una jeringa de
dosificacion.

Nota: No utilizar liquido de mezcla cristalizado. Cuanto mayor
sea la concentracion de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E., tanto
mayor la expansion.



Concentracion del liquido de mezcla

Aleaciones Aleaciones para Aleaciones
Ceramica BioUniversales para
resinas / composites
PCT FlexVest | Agua | PCT FlexVest | Agua
Liquid Destilada Liquid Destilada
Alto y reducido
contenido en Oro * 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%
Aleaci
Aleaconesenbase | 7080 | 30-20% | 70-80% | 30-20%
Aleaciones en base a 0N o 1000 o
Co Cr/NiCr 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%

* La diferencia del porcentaje de liquido / agua destilada entre las aleaciones de oro para
ceramica y para resina / composite viene dada por las distintas caracteristicas de dichas
aleaciones

Proporcion de mezcla

60 g polvo ‘ 13 ml mezcla de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
agua destilada

90 g polvo ‘ 20 ml mezcla de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
agua destilada

160 g polvo | 35 ml mezcla de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //

de agua destilada

Nota: Las proporciones de mezcla indicadas son orientativas,
pudiendo modificarse en funcion del tipo de aleacion y de la
técnica de colado.

Mezcla

Antes de proceder a la mezcla enjuagar la taza de mezcla limpia
con agua. Verter la cantidad de liquido PCT FlexVest en la taza
de mezcla seca y afiadir el polvo. Mezclar ambos componentes
con una espatula hasta obtener una mezcla homogénea. Colocar
la taza de mezcla en el aparato de vacio. Conectar el vacio.

Una vez alcanzado el vacio,mezclar durante 90 seg. Una vez
mezclado, mantener el vacio durante otros 15 segundos, antes
de abrir manualmente para eliminar el aire.

Nota: Una taza de mezcla que no esté totalmente limpia o con
fuertes arafazos, absorbe hasta 2 ml de liquido de mezcla. Una
prolongacion del tiempo de mezcla proporcionara superficies
coladas mas lisas, igual que con los revestimientos aglutinados
con yeso para el colado de aleaciones para coronas y puentes.

Puesta en revestimiento

Verter PCT Flex Vest de forma continuada y con una ligera
vibracion en el cilindro de colado. Dejar de vibrar, tan pronto
como se haya llenado totalmente y no tocar la masa de
revestimiento.

Nota: Es aconsejable rellenar primero las zonas del modelo de
dificil acceso con PCT FlexVest para evitar inclusiones de aire.
Tiempo de manipulacion El tiempo de manipulacion es de 5 min.
a 23 °C temperatura ambiente.

Tiempo de manipulacion: El tiempo de manipulacion es de 5
min. a 23 °C temperatura ambiente.

Nota: conservar el polvo y el liquido en un lugar fresco y seco.
Una vez utilizado el liquido de mezcla, cerrar bien el envase.
Polvo y liquido de mezcla deberian tener la misma temperatura
(ideal 17-22 °Q).

Nota: A temperaturas de manipulacion superiores a 24 °C la
expansion de fraguado se incrementa, a temperaturas inferiores
a 16 °C la expansion de fraguado se reduce.

Tiempo de fraguado

El tiempo de fraguado es de aprox. 20-30 min, en funcion del
tamano del cilindro a 23 °C temperatura ambiente.

Después de la reaccion térmica, crear retenciones en la
superficie, de forma que al quemar la cera, los gases puedan
eliminarse mejor.

Nota: Antes de cualquier manipulacion, dejar que el cilindro
frague totalmente!

Calentamiento rapido

El calentamiento rapido puede realizarse hasta 8 horas

después del fraguado. Colocar el cilindro en el horno de
precalentamiento pasado el tiempo de fraguado de 30 minutos.
Colocar el cilindro de pie con el bebedero de colado hacia abajo
en el horno sin que tenga contacto directo con la base del mis-
mo (rejilla) u horizontal en el horno precalentado (max. 850 °C).
Si fuera necesaria una temperatura superior, aumentar la
temperatura una vez ajustado a 850 °C hasta la temperatura
final deseada. La temperatura maxima para el revestimiento

es de 1050 °C. Para aleaciones con una temperatura final baja,
colocar el cilindro a 850 °Cy a continuacion disminuir hasta
alcanzar la temperatura recomendada.

Nota: Observar las indicaciones del fabricante de la aleacion
sobre las temperaturas de precalentamiento.

Tiempos de mantenimiento

Cilindro tamafo 1 30 — 45 Min.
Cilindro tamaino 3 | 45-60 Min.
Cilindro tamafio 6 | 60— 75 Min.
Cilindro tamafo 9 | 75-90 Min.

Nota: Si se utilizan resinas para modelar que queman sin dejar
residuos, aumentar el tiempo de mantenimiento en 10 min.
Tener en cuenta las instrucciones del fabricante! Si se introducen
simultaneamente en el horno de precalentamiento varios
cilindros, es necesario prolongar el tiempo de mantenimiento.

Calentamiento / Tiempo de mantenimiento convencional
Dejar fraguar el revestimiento minimo 1 h . Introducir el cilindro
a temperatura ambiente. Incrementar la temperatura segun se
indica en el siguiente cuadro.

Temperatura | Aumento-T |Tiempo | Tiempo | Tiempo Tiempo
mant. 1x | mant. 3x | mant. 6x | mant. 9x

23-270°C 7-10°C/min | 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min

270-560°C 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min

Desde 560 °C

hasta 7-10°C/min | 30 min 45 min 60 min 60 min

temperatura

final*

* Temperatura final max. 1050 °C

Nota: si se utilizan resinas para modelar que queman sin dejar
residuos, prolongar las temperaturas de mantenimiento en

10 Min. Tener en cuenta las indicaciones del fabricante! Si se
introducen en el horno simultaneamente varios cilindros, es
necesario prolongar el tiempo de mantenimiento.



Colado
Colar segun las indicaciones del fabricante de la aleacion.

Enfriamiento/ Extraccion de revestimiento

Después del colado, dejar enfriar el cilindro al aire a temperatura
ambiente. Antes de eliminar el revestimiento, humedecer el
cilindro para evitar la formacion de polvo. Utilizar tenazas para
yeso. No eliminar el revestimiento con martillo. Eliminar la masa
de revestimiento residual en bafo de ultrasonido o con perlas de
brillo/AL:0s.

Condiciones de almacenamiento

Conservar el polvo PCT FlexVest y el liquido/liquido H.E.
PCT FlexVest en lugar fresco y seco.

La temperatura y transporte para el liquido/liquido H.E.
PCT FlexVest y el polvo PCT FlexVest es de 12-28°C.

La temperatura ideal de manipulacion es de 17-22 °C.
PCT FlexVest es sensible al frio, si el liquido/liquido H.E.
PCT FlexVest

presenta una consistencia gelatinosa o cristales, no utilizar.
El polvo PCT FlexVest y el liquido/liquido H.E. PCT FlexVest
tienen una estabilidad de 2 afios si se almacena adecuadamente.

Precauciones

Los revestimientos contienen cuarzo. No inhalar el polvo!
Riesgo de enfermedad pulmonar (Silicosis, Cancer de pulmén).
Cortar la bolsa con unas tijeras y evitar la formacion de polvo al
verter en la taza la mezcla. Antes de tirar las bolsas vacias, mojar
éstas con agua. Eliminar el polvo del puesto de trabajo con un
medio himedo. Para evitar polvo durante la extraccion del
revestimiento, introducir el cilindro una vez frio en agua.
Durante el arenado, utilizar sistema de aspiracion con filtro fino.

Valores del material (ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Proporcion de mezcla 100g:22 ml 100g:22ml
Recorrido del flujo aprox. 14 cm aprox. 14 cm
Inicio del fraguado aprox. 10 Min. aprox. 10 Min.
Resistencia a la presion aprox. 5 MPa aprox. 5 MPa
Expansion de fraguado 15% 15%
Expansion térmica 1.0% 13%

Presentaciones*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml
PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml
PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

*Las presentaciones pueden diferir segin pais

Este material ha sido desarrollado para su uso dental y debe manipularse seguin instrucciones
de uso. El fabricante no se hace responsable de los dafios ocasionados por otros usos o una
manipulacion indebida. Ademas, el usuario esta obligado a comprobar, bajo su propia respon-
sabilidad, antes de su uso si el material es apto para los fines previstos, sobre todo si estos
no figuran en las instrucciones de uso.
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Instrucoes de Uso

PCT FlexVest é um revestimento fosfatado, livre de carbono,
para a fundicao de precisdo de ligas metalicas. PCT FlexVest
pode ser usado na técnica convencional de aquecimento ou
na técnica de rapido aquecimento.

Indicacao

— Ligas preciosas.

— Ligas ndo preciosas.

— Incluséo com anel metalico de fundicéo.
— Incluséo sem anel metélico.

Contra-indicacdo
— Ceramicas injetadas (p.ex., IPS Empress).

Procedimentos de Trabalho
Padrao de Cera
Elaborar os padrdes de cera para estruturas de coroas e pontes.

Padrao de Resina
Recobrir os padrées de resina com uma fina camada de cera.

Colocacao dos Sprues

Posicionar os sprues, com apropriadas dimensdes, para as
estruturas de pontes, usando método direto ou método indireto
(Ver Instrugdes de Uso).

Inclusdo com Anel Metalico

Aplicar uma camada do PCT FlexVest Liner (forro para anel

de fundicdo) quando sao usados anéis de tamanhos 1 e 3.
Aplicar duas camadas do Liner quando séo utilizados anéis de
tamanhos 6 e 9 ou quando do emprego de liga ndo preciosa.
Umedecer ligeiramente o PCT FlexVest Liner. Pressionar um
pedaco de Liner seco sobre este material umedecido, para
absorver o excesso de 4gua. Forrar a superficie interna do anel
metalico com o Liner imido, de maneira a conseguir uma
sobreposicao de aprox. 0,5 cm. A seguir, pressionar o Liner para
a sua correta posicdo. Nivelar a altura do PCT FlexVest Liner com
a margem superior do anel metalico de fundicao.

De modo cuidadoso, posicionar o anel metalico, forrado com

0 PCT FlexVest Liner, na base formadora de cadinho.

Nota: Todo agente redutor da tensao superficial da cera
necessita estar completamente seco. O contato do revestimento
com o surfactante pode resultar em presa incompleta e, como
conseqiiéncia, em superficies irregulares do revestimento.

Processamento

Empregar somente agua destilada para modificar a
concentracao do PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. (liquido de
mistura). £ aconselhavel usar uma seringa graduada para retirar
a quantidade desejada de liquido do interior do recipiente.



Nota: Nao usar o liquido de mistura quando estiver cristalizado.
Quanto maior a concentracao do PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.,
maior sera a expansao do revestimento.

Concentracao dos Liquidos de Mistura

Ligas Metdlicas | Ligas Ceramicas Ligas C&B /
BioUniversal
PCT FlexVest | Agua |PCT FlexVest

Liquid Destilada Liquid Destilada
Ligas com alto e com
reduzido teor de ouro 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%
Ligas basead
vl | 70-80% | 30-20% | 70-80% |30-20%
Ligas ndo preciosas oy Y 1000 0o
(Co Cr/Ni Cr) 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%

Proporcéo de Mistura

60g.dopd | 13 mlda mistura PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. /
agua destilada

90 g.dopd | 20 mlda mistura PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. /
agua destilada

160 g. do p6 | 35 ml da mistura PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
agua destilada

Nota: As propor¢es de mistura, descritas acima, representam
apenas recomendacdes. Para os varios tipos de ligas e de
técnicas de fundicao, podem ser necessarios os ajustes
respectivos.

Mistura

Antes de iniciar a mistura, limpar a vasilha de mistura com agua.

Colocar o PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. pré-dosado na vasilha.
Adicionar o p6 pré-pesado ao liquido. Com uma espatula, mistu-

rar os dois componentes até conseguir uma mistura homogénea.

Colocar a vasilha de mistura em um dispositivo de vacuo.
Alcangado o o valor de vacuo estabelecido, misturar durante
90 segundos. Depois de completado este procedimento de
mistura, manter o vacuo durante mais 15 segundos. A seguir,
manualmente e de modo cuidadoso, abrir a vasilha de mistura.
Nota: As vasilhas de mistura, que ndo estdo totalmente limpas
ou que estdo severamente arranhadas, podem absorver até 2 ml
do liquido de mistura. Tempos de mistura maiores poderao
causar superficies de fundicao mais lisas, similares aquelas
promovidas pelos revestimentos aglutinados por gesso e
indicados para ligas C&B (coroas e pontes).

Inclusao

De modo lento e constante, vazar o PCT FlexVest para o interior
do anel de revestimento, empregando leve vibracao. Interromper
a vibracdo no momento em que o anel de revestimento estiver
completamente cheio. Nao tocar no revestimento.

Nota: Para prevenir a incluséo de ar, é aconselhavel vazar o
revestimento, em primeiro lugar, sobre as partes mais intricadas
e menos acessiveis do padréo de cera.

Tempo de Trabalho

Na temperatura ambiente de 23°C (73°F), o tempo de trabalho é
de 5 minutos.

Nota: P9 e liquido devem ser armazenados em local fresco e
seco. Fechar o recipiente do liquido de mistura, imediatamente

apos o uso. Para serem usados, pé e liquido de mistura devem
estar na mesma temperatura. De modo ideal, entre 17 e 22°C
(63 e 72°F).

Nota: Se a temperatura de trabalho for > 24°C (> 75°F), a
expansao de presa sera consideravelmente aumentada,
enquanto que baixas temperaturas de trabalho de < 16°C

(< 61°F) promoverao a reducao da expansao de presa.

Tempo de Presa

Na temperatura ambiente de 23°C (73°F), o tempo de presa é
de, aprox., 20 a 30 minutos, dependendo do tamanho do anel
usado (velocidade da reacdo térmica). Terminada a reacao
térmica, asperizar a superficie do revestimento. Isto auxiliara na
remocao dos gases, durante os primeiros estagios do
aquecimento.

Nota: Esperar a presa completa do revestimento, antes de
iniciar o processo de aquecimento !

Aquecimento Rapido

0 aquecimento rapido pode ser efetuado até 8 horas apds a
presa. Colocar o anel de revestimento, em posicao vertical e com
orificio do sprue para baixo, no interior do forno preaquecido

no maximo a 850°C (1562°F), de tal maneira que o anel de
revestimento ndo toque na plataforma béasica do forno
(espacador), ou, de modo alternativo, colocar o anel de
revestimento em posicao horizontal. Quando uma alta
temperatura é necessaria, colocar o anel de revestimento no
forno preaquecido a 850°C (1562°F) e, a seguir, elevar até a
temperatura final. A temperatura maxima permitida para o
revestimento é de 1050°C (1922°F). Para as ligas metalicas pro-
cessadas em baixas temperaturas, colocar o anel de revestimen-
to dentro do forno preaquecido a 850°C (1562°F) e, em seguida,
diminuir a temperatura, conforme as instrucdes dos respectivos
fabricantes.

Nota: Em relagdo as temperaturas de preaquecimento, favor
observar as instrugdes do respectivo fabricante da liga metalica.

Tempo de Manutencao

Anel de revestimento — tamanho 1 | 30 — 45 min.
Anel de revestimento — tamanho 3 | 45— 60 min.
Anel de revestimento — tamanho 6 | 60 — 75 min.
Anel de revestimento — tamanho 9 | 75— 90 min.

Nota: Quando resinas de modelar, que queimam sem deixar
residuos, forem usadas, o tempo de manutencéo deve ser
aumentado de 10 minutos. Observar as instrucdes dos
respectivos fabricantes! Quando varios anéis de revestimento
sao, a0 mesmo tempo, preaquecidos no forno, o tempo de
manutencao deve ser aumentado adequadamente.



Aquecimento Convencional / Tempos de Manutencao
Esperar a presa do revestimento durante 1 hora, no minimo.
Colocar o anel de revestimento no interior do forno, na
temperatura ambiente. Aumentar a temperatura como esta
indicado no quadro abaixo.

Temperatura | Acréscimo de| Tempo de| Tempo de | Tempo de | Tempo de
Temperatura| Man. 1x | Man. 3x | Man.6x | Man. 9x

23-270°C | 7-10°CImin | 34 60 min| 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min

73-518°F 13-18°F/min

270-560°C  [7-10°Cmin {50 iy |20 min | 30min | 60 min

518-1040°F | 13-18°F/min

De 560°C/

1040°F até 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

Temperatura | 13-18°F/min

Final*

* temperatura final maxima é 1050°C / 1920°F.

Nota: Quando resinas de modelar, que queimam sem deixar
residuos, forem usadas, o tempo de manutencao deve ser
aumentado de 10 minutos. Observar as instrucdes dos
respectivos fabricantes! Quando varios anéis de revestimento
530, a0 mesmo tempo, preaquecidos no forno, o tempo de
manutencao deve ser aumentado adequadamente.

Fundicao
Fundir as ligas de acordo com as instrucdes dos respectivos
fabricantes.

Esfriamento / Desinclusdo

Apo6s a fundicao, deixar o revestimento esfriar até a temperatura
ambiente. Nao esfriar em agua. Antes da desinclusao, umedecer
o revestimento com &gua, para impedir a formacéo de pé. Usar
pincas e alicates de gesso. Néo utilizar martelo para a
desinclusao. Remover o revestimento residual da peca fundida
por intermédio de solugdo de limpeza, em banho de ultra-som,
ou, pela cuidadosa aplicacao do jet polishing medium / Al:0s.

Armazenagem

0 pd e o liquido/liquido H.E. PCT FlexVest devem ser armazena-
dos em local fresco e seco. Os recipientes devem permanecer
perfeitamente fechados, quando os materiais nao estiverem em
uso.

A temperatura de armazenagem e de transporte do pé e
liquido/liquido PCT FlexVest é 12—-28°C (54-82°F).

A temperatura ideal de uso dos materiais esta situada entre

17 e 22°C.

0 liquido/liquido PCT FlexVest é sensivel a temperaturas abaixo
do ponto de congelamento. N&o utilizar o PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E. quando o liquido exibir cristais ou consisténcia
gelatinosa.

A vida Util do p6 e do liquido PCT FlexVest é de dois anos,
quando sdo conservados dentro das condi¢bes de armazenagem
estipuladas.

Adverténcias

Revestimentos contém quartzo. N&o respirar o pé. O pé

pode causar dano pulmonar (silicose, cancer do pulmao). Usar
tesouras para cortar e abrir as embalagens. Impedir a formacao
de pd quando verter os contetidos das embalagem nas vasilhas

de mistura. Antes do descarte, enxaguar as embalagens vazias.
Remover o pé do ambiente de trabalho a custa de um Umido
método de limpeza. Imergir o anel de revestimento

em agua, por curto periodo de tempo, depois do completo
esfriamento, para prevenir a formagao de p6 durante a
desinclusao.

Usar um equipamento de succao, com preciso filtro de po,
quando jatear as pegas fundidas.

Propriedades do Material (ISO 9694)
PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Proporcéo de mistura 100g.:22 ml. 100g.:22 ml.
Trajetoria de escoamento | aprox. 14 cm. aprox. 14 cm.
Inicio do tempo de presa aprox. 10 min. aprox. 10 min.
Resisténcia a compressao | aprox. 5 MPa aprox. 5 MPa
Expanséo de presa 1.5% 1.5%
Expansao térmica 1,0 % 1.3 %

Formas de Apresentacao*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

* As formas de apresentacao podem variar conforme o pais.

Este material foi fabricado somente para uso dental e deve ser manipulado de acordo com as
Instrucdes de Uso. O fabricante ndo é responsavel pelos danos causados por outros usos ou por
manipulacdo incorreta. Além disto, o usuario esta obrigado a comprovar, antes do emprego e
sob sua responsabilidade, se o material € compativel com a utilizacao desejada, principalmente
quando esta utilizacdo nao esta indicada nas Instrucdes de Uso. Descri¢des e dados nao
constituem nenhum tipo de garantia e, por isto, ndo possuem qualquer vinculagao.
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Bruksanvisning

PCT FlexVest &r en grafit-fri, fosfatbunden inbaddningsmassa for
gjutlegeringar. PCT FlexVest kan anvandas med konventionell
urbranningsteknik eller snabb urbrénning.

Indikationer

— Adla legeringar

— 0adla legeringar

— Inbaddning med metallkyvett
— Ringlés inbaddning

Kontraindikation
— Presskeramer ( till exempel IPS Empress)

Arbetsbeskrivning
Vaxform/uppvaxning
Framstall vaxformen 6r kron och broskelettet.

Plastform
Tack plast/resinformen med ett tunt lager vax.

Gjutledare
Satt fast gjutkanaler med en tillracklig dimention pé broskelettet,
anvand direkt eller indirekt gjutmetod (Se bruksanvisningen)

Inbaddning med metall-kyvett

Applicera ett lager med PCT FlexVest Liner om kyvetten &r
storlek 1 och 3 och tva lager om kyvettstorleken ar 6 eller

9 eller om oadel legering anvénds.

Fukta PCT FlexVest Liner latt. Sug upp 6verskottsvatten genom
att trycka en bit med torr liner pa det fuktiga materialet. Tillat
andarna pa linern att 6verlappa varann med c:a 0,5 cm och
pressa sedan linern pa plats. Var noga med att PCT FlexVest
Liner ar kant i kant med den dvre kanten pa kyvetten. Satt
kyvetten med PCT FlexVest Liner noga pa konen.

Observera: Varje vatmedel behdver att blasas helt torrt.
Kontakt mellan inbaddningsmassan och véatmedlet kan leda till
ofullstandig stelning och foljaktligen skapa en ojamn yta pa
inbaddningen.

Framstallningsprocess

Anvénd endast destillerat vatten for ratt koncentration av
PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. Det &r Lampligt att anvénda
doseringsspruta for att ta upp 6nskad mangd av vatska ur
behallaren.

Observera: Anvand inte vatskan om den har kristalliserats.
Ju hégre koncentration av PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. ar,
desto hdgre ar expansionsgraden | inbdddningsmassan.

Vatskekoncentration

Legering MK-legeringar Kron & Bro /
Bio Universal
legeringar
PCT FlexVest | Destillerat| PCT FlexVest | Destillerat
Liquid vatten Liquid vatten
Hogadla & halvadla
legerigar 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%
Pd baserade
legeringar 70-80% | 30-20% | 70-80% | 30-20%
Oédla legeringar o o 1000 o
(Co Cr/ Ni Cr) 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%

Blandningsforhallande

60 g pulver | 13 ml blandning av PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E. // destillerat vatten

90 g pulver | 20 ml blandning av PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E. // destillerat vatten

160 g pulver | 35 ml blandning av PCT Fle Vest Liquid/
Liquid H.E. // destillerat vatten

Observera: De beskrivna blandningsforhallandena ar endast
rekommendationer. Justeringar kan behdvas fér olika legeringar
och gjutmetoder.

Blandning

Fore blandningen, skélj och rengér blandningskoppen med
vatten. Mat upp ratt mangd av PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. i
koppen. Tillsétt det uppmatta pulvret till vatskan. Blanda pulver
och vatska med en spatel till en homogen blandning. Satt bland-
ningskoppen i en Vacuumrérare och blanda i 90 sekunder. Efter
avslutad blandning, behall vacuum pa i ytterligare

15 sekunder och fyll kyvetten.

Observera: Blandningskoppar som inte ar tillrackligt rengjorda
eller &r mycket repiga kan absorbera upp till 2 ml vétska.
Forlangda blandningstider kan resultera i slétare gét, jamforbara
med gipsbundna inbaddningsmassor for hogadla legeringar.

Inbdddning

Hall PCT FlexVest i kyvetten i en langsam och jamn takt med lag
vibration. Sluta vibreringen nar kyvetten ar fylld. Ror inte
inbaddningen.

Observera: Fyll forst de mest kénsliga och svaratkomligaste
delarna av formen sa att ingen luft innesluts.

Arbetstid

Arbetstiden ar 5 minuter vid rumstemperatur 23 °C.
Observera: Pulver och vatska ska alltid forvaras torrt och svalt.
Aterslut vatskebehallaren omedelbart efter anvandning. Pulver
och vatska bér ha samma temperatur vid blandningstillfallet
(idealisk temperatur & mellan 17-22 C°)

Observera: Om arbetstemperaturen ar mer an 24 °C 6kar
expantionen markant medan en for |ag arbetstemperatur, under
16 °C, resulterar i en for 1ag expansion.

Stelningstid

Vid en rumstemperatur av 23 C ar stelningstiden ungefar
20 till 30 minuter, beroende pa storleken pa kyvetten (snabb
urbranning). Efter att den termiska reaktionen har slutat,



skrapa ytan pa inbaddningen. Detta hjélper till att evakuera
urbrénningsgaserna i inled-ningsskedet.

Observera: Tillat inbaddinngen att stelna fullstandigt fore
urbranning!

Snabb urbranning

Snabbuppvarmning kan ske upp till 8 timmar efter stelning.
Placera kyvetten i ett uppratt lage i urbranningsugnen som &r
forvarmd till max. 850 °C. Luta kyvetten med gjutkanalerna
nedat, eller alternativt, 1agg kyvetten pa sida. Behdvs hogre
temperatur sa satt in kyvetten pa 850 °C i den forvarmda
urbrénningsugnen och hoj till den slutliga temperaturen.
Maximal temperatur for inbaddningsmassan ar 1050 °C. Om
legeringar med lagre temperatur anvands sa satt in kyvetten i
850 °C och minska temperaturen enligt tillverkarens anvisningar.
Observera : Folj instruktionerna som legeringstillverkaren
rekomenderar vad galler forvarmningstemperaturer.

Halltid

Kyvett storlek 1x | 30 — 45 min
Kyvett storlek 3x | 45— 60 min
Kyvett storlek 6x | 60 — 75 min
Kyvett storlek 9x | 75 —90 min

Observera: Om modelleringsplaster som branns ur utan att
lamna rester anvénds, ska halltiden forlangas med 10 min.
Observera tillverkarens anvisningar! Om flera kyvetter placeras i
urbrénningsugnen vid samma tillfélle maste hélltiden forlangas
motsvarande.

Konventionell urbranning/halltider

Lat inbaddningsmassan stelna i atminstone 1 timme. Satt in
kyvetten i ugnen vid rumstemperatur. Hj temperaturen sasom
indikeras i schemat nedanfor.

Temperatur | Temperatur |Halltid Halltid Halltid Halltid
hdjning Man. 1x | Man.3x | Man.6x | Man. 9x

23-270°C. | 7-10°CImin | 3 60 min| 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min
73-518°F 13-18°F/min

270-560°C I 0°C/mir.1 20 min 20 min 30 min 60 min
518-1040°F | 13-18°F/min

Fran 560 C till | 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min
sluttemperatur*| 13—18°F/min

* max.sluttemperatur ar 1050 °C

Observera: Om modelleringsplaster som branns ur utan att
|amna rester anvands, ska halltiden ¢kas med 10 minuter.
Folj tillverkarens anvisningar! Om flera kyvetter placeras i
urbranningsugnen ska halltiden forlangas motsvarande.

Gjutning
Gjut legeringen enligt legeringstillverkarens anvisningar.

Kylning/Urbaddning

Efter gjutningen, tillat kyvetten att svalna till rumstemperatur.
Snabbkyl inte i vatten. Fore urbaddning, blt kyvetten med
vatten sa att det inte dammar. Anvand gipstang. Anvand inte
hammare for urbaddning. Avldgsna Gverskottsmassa fran gotet
med hjalp av ultraljudsbad eller forsiktig blastring med Alox
medium.

Forvaring

PCT FlexVest pulver och vétska ska alltid forvaras pa en torr och
sval plats och behéllarna ska forbli val tillslutna nar de inte
anvénds. Forvaring och frakttemperatur for PCT FlexVest pulver
och vatska ar 12-28 °C.

Optimal temperatur for pulver och vétska ar mellan 17-22 °C.
PCT FlexVest ar kanslig for temperaturer under fryspunkten.
Anvand inte PCT FlexVest vatska om den uppvisar geléaktig
konsistens eller kristaller.

Hallbarhetstiden for PCT Fle Vest pulver och vatska ar tva ar om
de lagras enligt stipulerade forutséttningar.

Varning

Inbaddningsmassa innehaller kvarts. Andas inte in dammet!
Dammet kan senare orsaka lungskador (Silikos, Lungcancer).
Anvand sax till att klippa upp pasarna. Undvik att damm bildas
nar pasens innehall halls upp i blandningskoppen. Skélj ur
pasarna med vatten innan de sléngs.. Ta alltid bort damm fran
arbetsytan med en fuktig trasa. Doppa kyvetten helt kort i vatten
efter att den svalnat helt, detta for att undvika dammbildning
vid urbaddning. Anvand utsug med ett fint filter vid uppblastring
av gotet.

Material egenskaper (ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Blandningsforhallande 100g:22 ml 100g:22 ml
Flodesvag caldcm caldem
Stelningstid c:a 10 min ca 10 min
Dragstyrka ca 5 Mpa ca5 Mpa
Stelningsexpansion 15% 15%
Termisk expansion 1.0% 13%

Forpackningsstorlekar*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest Test Kit (90 g x 4 / 100 ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner 20 m

* Forpackningsstorlekar kan variera mellan olika lander

Detta material har utvecklats enbart for dentalt bruk. Anvandningen skall strikt félja
i kti i bruk isningen. Till pétager sig inget ansvar for skador som
k genom oak het i materi eller underldtenhet att f6lja givna
instruktioner eller faststallda indikationsomréaden. Anvandaren &r ensam ansvarig fér kontrollen
av materialet lamplighet for annat andamal an vad som finns direkt uttryckt i instruktionerna.

Beskrivningar och data innebér ingen garanti for egenskaper och &r inte bindande.
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Brugsanvisning

PCT FlexVest er en ny grafitfri, fosfatbundet indstebningsmasse
til preecisionsstebninger af legeringer. PCT FlexVest er egnet til
konventionel opvarmning og til lynopvarmningsteknik.

Indikation

— Adelmetal-legeringer

— /delmetalfri krone- og bro-legeringer
— Indstebning med metalring

- Indstebning uden metalring

Kontraindikation
Stebekeramik (f.eks. IPS Empress)

Bearbejdning
Modellering i voks
Krone- og brostel modelleres

Modellering i plast
Plastmodellering deekkes med et tyndt lag voks

Pasaetning af stebekanal
Brostel forsynes med tilstreekkelig dimensionerede stebekanaler,
ved direkte eller indirekte metode. (Se brugsanvisning)

Indstebning med kyvetring i metal

Med metal-kyvetringe i starrelserne 1+3 anvendes et lag,

med storrelserne 6+9 og til samtlige sedelmetalfri legeringer
anvendes to lag PCT FlexVest Liner.

PCT FlexVest Liner fugtes. Overskud af vand opsuges ved at
leegge et tort stykke Liner pa det vade materiale.
Metal-kyvetringen bekleedes med fugtig liner, med 0,5 cm
overlap i samlingen, derefter presses lineren pa plads.

PCT FlexVest Liner skal flugte med den ovre kant af
metal-kyvetringen. Den klargjorte metal-kyvetring med

PCT FlexVest Liner placeres forsigtigt pa sokkelformeren.
Bemaerk: Ved anvendelse af en voksafspandingsmiddel skal
der sarges for en fuldsteendig terring. Hvis indstebningsmassen
kommer i kontakt med voksafspaendingsmiddel forhindres en
fuldsteendig afbinding, hvilket ferer til uregelmaessigheder i ind-
stabningsmassens overflade.

Bearbejdning

Til eendring af koncentrationen af PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
anvendes udelukkende destilleret vand. Til en preecis dosering af
vaesken kan der anvendes en doseringssprojte.

Bemaerk: Anvend aldrig udkrystalliseret vaeske.

Jo hgjere koncentrationen af PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.,
desto hgjere ekspansion.

Koncentration af vaesken

Legeringer Keramik-legeringer| K&B legeringer /
BioUniversal
legeringer

PCT FlexVest | Destilleret | PCT FlexVest | Destilleret
Liquid vand Liquid vand

Hejguldholdige og

guldreducerede K&B 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%

legeringer

L%:ﬁ;gefg keramikl 70 809 | 30-20% | 70-80% | 30-20%

Adelmetalfri

'(‘égoegr“/gf\"l o 80-100% | 20-0% | 80-100% | 20-0%

Blandingsforhold

60 g pulver | 13 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. Vand

90 g pulver | 20 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. Vand

160 g pulver | 35 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. Vand

Bemeerk: De angivne blandingsforhold er retningsgivende og
kan variere athaengig af legeringstype og stebeteknik.

Blanding

Inden blanding skylles den rene blandingsskal med vand. Den
afmalte maengde PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. haeldes forst i
skalen og derefter haeldes pulveret i. Begge komponenter
blandes med en spatel til en homogen masse. Blandeskalen
placeres i vakuumapparatet. Vakuum indsaettes. Nar vakuum er
indtruffet blandes i 90 sek. Efter blanding holdes vakuum i
yderligere 15 sek. og derefter udlignes vakuum i blandeskalen
manuelt.

Bemeerk: En ikke fuldsteendigt rengjort eller en med kraftige
ridser forsynet blandeskal absorberer indtil 2 ml af
blandevaesken. Forleengelse af blandetiden medferer en glattere
stobeoverflade, analogt med gipsbundne indstebningsmasser til
K&B stabelegeringer.

Indstebning

Med forsigtigt vibrerende beveegelser haeldes PCT FlexVest
langsomt og kontinuerligt ind i kyvetten. Vibreringen skal ophere
straks nar kyvetten er fyldt og herefter ma indstebningsmassen
ikke berares.

Bemaerk: Det kan anbefales at fylde vanskeligt tilgeengelige
omrader pa voksmodelleringen med PCT FlexVest for at undga
luftiommer.

Arbejdstid

Arbejdstiden er 5 min. ved 23 °C stuetemperatur.

Bemeaerk: Pulver og vaeske opbevares pa et tert og keligt sted.
Vaeskebeholderen lukkes teet straks efter brug. Pulver og veeske
bor have samme temperatur (ideelt 17-22 °C).

Bemeerk: Ved arbejdstemperaturer pa >24 °C gges
afbindingsekspansionen tydeligt. Ved lavere temperaturer

< 16 °C reduceres afbindingsekspansionen.



Afbindingstid

Afbindingstiden er ca. 20-30 min. ved 23 °C stuetemperatur,
afhaengig af kyvetring-starrelse.

Efter den termiske reaktion gores overflade ru saledes at
gasserne bedre kan undvige ved voksudbreending.

Bemaerk: Kyvet skal afbinde fuldsteendigt inden videre
bearbejdning!

Lynopvarmning

Hurtig opvarmning kan udferes op til 8 timer efter afbinding.
Kyvetring stilles opad med stebetragten rettet nedad i ovnen
uden direkte kontakt med bundpladen (afstandsholder) eller
leegges vandret i den forvarmede ovn (max. 850 °C). Hvis en
hejere temperatur er nadvendig, kan de efter placeringen ved
850 °C gge temperaturen til den enskede sluttemperatur. Den
maksimale temperatur for indstebningsmassen er 1050 °C. ved
legeringer med lavere sluttemperatur seettes kyvetten ind ved
850 °C og derefter reduceres til den anbefalede temperatur.
Bemaerk: Overhold venligst anvisningerne fra legerings-
producenten angaende forvarmetemperaturen.

Holdetider

Opbevaring

PCT FlexVest Pulver og PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
opbevares teet lukket pa et tert og keligt sted.

Opbevarings- og transporttemperatur PCT FlexVest Pulver og
PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. er 12-28 °C.

Den ideelle arbejdstemperatur er 17-22 °C.

PCT FlexVest er falsom overfor frost. Hvis PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E. far en geleagtig konsistens eller indeholder krystaller
mé den ikke anvendes.

PCT FlexVest Pulver og PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. har en
holdbarhed pa 2 ar hvis opbevaringen overholdes.

Advarsel

Indstebningsmassen indeholder kvarts. Undga indanding af
stov!. Risiko for lungeskader (silikose, lungekraeft).

Posen dbnes med saks og stevudvikling undgas ved
opfyldning af blandeskalen. Den tomme pose skylles ren inden
bortskaffelse. Stov ved arbejdspladsen fjeres fugtigt. For at
undga stev ved udtagning skal den helt afkelede kyvet laegges
kortvarigt i vand. Ved sandbleaesning anvendes udsugning med
finstavfilter.

Materialespecifikationer (1SO 9694)

Kyvetring sterrelse 1 30— 45 min. PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
Kyvetring starrelse 3 45 — 60 min. 100 % 100 %
Kyvetring sterrelse 6 60 — 75 min. Blandingsforhold 100g:22 ml 100g:22 ml
Kyvetring sterrelse 9 | 75— 90 min. Flydelzengde Ca.14cm Ca.14cm

Start af afbinding Ca. 10 min Ca. 10 min
Bemaerk: Ved anvendelse af modelleringsplast der forbraender Trykstyrke Ca.5MPa Ca.5 MPa
fuldstzendigt skal holdetiden eges 10 min. Bemaerk producentens  Atyindingsekspansion 5% 15%
anvisninger! Hvis flere kyvetter opvarmes samtidigt i Termisk ekspansion 1.0% 13%

forvarmeovnen skal forvarme tiden gges tilsvarende.

Konventionel opvarmning / holdetider
Indstebningsmassen skal mindst afbinde 1 time. Kyvetten
seettes i ovnen ved stuetemperatur. Temperaturen @ges jeevnfer
efterstaende tabel.

Temperatur | T-stigning | Holdetid | Holdetid | Holdetid | Holdetid

1x 3x 6x 9x
23-270°C 7-10°C/min | 30-60 min| 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min
270-560°C 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min
Fra560 °Ctil |7 q0o¢/min [30min  |4Smin | 60min | 60 min
sluttemperatur

* max. sluttemperatur er 1050 °C

Bemeerk: Ved anvendelse af modelleringsplast der forbraender
fuldsteendigt skal holdetiden @ges 10 min. Bemaerk producentens
anvisninger! Hvis flere kyvetter opvarmes samtidigt i
forvarmeovnen skal forvarme tiden gges tilsvarende.

Stobning
Stebning efter legeringsproducentens brugsanvisning.

Afkeling / udtagning

Efter stobning seettes kyvetten til luftatkeling til stuetemperatur.
Afkeles ikke brat i vand. Inden udtagning geres kyvetten vad for
at undga stevudvikling. Anvend gipstang. Brug ikke hammer.
Rester af indstebningsmasse fjernes i ultralydsbad eller forsigtigt
med Glanzstrahlperlen / Al:0.

Leveringsform*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g < 4 /100 ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner 20 m

* Leveringsform kan variere i forskellige lande.

Produktet er udviklet til dentalt brug og ma kun benyttes som beskrevet i brugsanvisningen.
Skader som skyldes forkert brug eller anvendelse patager producenten sig intet ansvar for.
Derudover er brugeren af produktet forpligtet til pa eget ansvar at sikre sig at produktet er
egnet til en given navnlig hvis ikke er anfert i brugsanvisningen.
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Kayttoohjeet

PCT FlexVest on fosfaattisidonnainen, hiileton valumateriaali
kaytettavaksi tarkkuusmetallivaluihin. PCT FlexVestia voidaan
kéyttad sovellettaessa perinteista polttotekniikkaa tai nopeaa
polttotekniikkaa.

Indikaatiot

— Jalometallit

— Epéjalot metallit

— Valu kdytettdessa metallista valurengasta
— Renkaaton valu

Kontraindikaatio
— Prassétyt keramiikat (esim. IPS Empress)

Kaytto
Vahamalli
Valmista vahamallit kruunuille ja siltarungoille.

Resiinimalli
Paallysta muotoiluresiinista valmistetut mallit
ohuella vahakerroksella.

Valukanavointi
Kiinnita sopivansuuruiset valukanavat siltarunkoon kayttaen
suoraa tai epasuoraa menetelmaa. (Katso kayttoohjeita)

Valu kaytettaessa metallista valurengasta

Annostele yksi kerros PCT Flex Vest Lineria, jos kaytét koon

1 tai 3 valurenkaita ja kaksi kerrosta, jos renkaan koko on

6 tai 9 tai jos kdytetaan epdjaloa metallia.

Kosteuta PCT FlexVest Liner kevyesti. Ime ylimadrainen vesi pois
painamalla pala kuivaa liinaa kosteaan materiaaliin. Vuoraa
metallinen valurengas kostealla liinalla. Anna liinan paiden
limittyd noin 0.5 cm. Paina seuraavaksi liina paikalleen.
Varmista, ettd PCT FlexVest Liner ulottuu metallivalurenkaan
yldreunaan asti. Aseta PCT FlexVest Linerilla vuorattu
valurengas varovasti pohjamuotille.

Huomautus: Kaikki vahan pinnan jénnitysta poistavat aineet
tulee taysin kuivata pois.Valumateriaali saattaa kovettua epatay-
dellisesti jouduttuaan kosketukseen tallaisen aineen kanssa,
mika puolestaan saattaa tehda valusta epatasaisen.

Tyosto

Kayta ainoastaan tislattua vetta mukauttaessasi PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. konsentraatiota. Parhaiten se sujuu
kéyttamalla annosteluruiskua, jotta sailiostd saadaan tarvittava
maara nestetta.

Huomautus: Al kayté sekoitusnestett3, joka on kiteytynyt.
Mita suurempi PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. -nestekonsen-
traatio, sitd enemman valumateriaali tulee laajenemaan.

Sekoitusnesteiden konsentraatio

Metallit Paallepolttometallit | S&K/Bio-universaalit
metallit
PCT FlexVest | Tislattu [ PCT FlexVest | Tislattu
Liquid vesi Liquid vesi

Korkeakultaiset ja
védhemman kultaa 60-80% 40-20% | 50-60% 50-40%
sisaltavat metallit
Pd-pohjaiset metallit |  70-80% 30-20% | 70-80% 30-20%
(Egglg'r"/t,[‘?ectf)"“ 80-100% | 20-0% | 80-100% | 20-0%

Sekoitussuhde

60 g jauhetta |13 ml sekoitus PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
tislattu vesi

90 g jauhetta |20 ml sekoitus PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
tislattu vesi

160 g jauhetta | 35 ml sekoitus PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
tislattu vesi

Huomautus: Yllamainitut sekoitussuhteet ovat suosituksia.
Muutokset saattavat olla tarpeellisia kaytettaessa eri metalleja
ja valutekniikoita.

Sekoitus

Huuhtele puhdas sekoitusastia vedelld ennen sekoitusta.

Vie etukateen mitattu PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
sekoitusmaljaan. Lisaa etukateen punnittu jauhe nesteeseen.
Sekoita kaksi komponenttia lastalla homogeeniseksi
sekoitukseksi. Aseta sekoitusastia vakuumilaitteeseen. Aseta
vakuumiarvo. Kun asetettu vakuumi on valmis, sekoita

90 sekunnin ajan. Kun sekoitus on tehty, yllapida vakuumia viela
15 sekuntia ja sen jalkeen tayté sekoitusmalja kasin.
Huomautus: Sekoitusmaljat, jotka eivat ole taysin puhtaita tai
ovat pahasti naarmuuntuneita, voivat imed sekoitusnestetta
jopa 2 ml. Pidennetyt sekoitusajat saattavat aiheuttaa
valunpintojen pehmenemistd, jolloin valutulos on
samankaltainen kuin kaytettaessa kipsisidonnaisia
valumateriaaleja kruunu/silta valumetalleihin.

Valu

Kaada PCT FlexVest valurenkaaseen hitaasti ja vakaasti kevyesti
vibraten. Lopeta valurenkaan vibraus mahdollisimman nopeasti
sen taytyttya.

Huomautus: Parhainta olisi peittda ensin mallin vaikeimmat ja
hankalimmin saavutettavissa olevat osat ilmakuplien syntymisen
vélttamiseksi.

Tyoskentelyaika

Tyoskentelyaika on 5 minuuttia huoneen lampétilassa

23 °C (73 °F).

Huomautus: Jauhe ja neste tulee aina séilyttaa viileassa ja
kuivassa paikassa. Sulje sekoitusnestesaili6 tiiviisti valittomasti
kéyton jalkeen. Jauheen ja sekoitusnesteen tulisi olla
kaytettdessa lampatilaltaan samanlaiset (mieluiten 17-22 °C/
63-72 °F).

Huomautus: Jos tyoskentelylampétila on > 24 °C (> 75 °F),
kovettumislaajeneminen on huomattavasti suurempaa, kun taas



matalat tyoskentelylampétilat < 16 °C (< 61 °F ) supistavat
kovettumislaajenemista.

Kovettumisaika

Nopea kuumennus voidaan suorittaa kovettumista seuraavien
8 tunnin aikana.

Huoneen lampétilassa 23 °C (73 °F) kovettumisaika on
20-30 minuuttia kaytettavan valurenkaan koosta riippuen
(nopea poltto). Lampadreaktion paatyttya valun pinta
karhennetaan. Tama myotavaikuttaa kaasujen poistumiseen
polton ensimmaisissa vaiheissa.

Huomautus: Anna valun kovettua tdydellisesti ennen kuin
etenet polttovaiheeseen!

Nopea poltto

Aseta valurengas pystyasentoon max. 850 °C (1562 °F)
esikuumennettuun uuniin valukanavan aukon ollessa alaspéin ja
kohotettuna siten, ettei valu kosketa pohja-alustaa (spacer), tai
aseta vaihtoehtoisesti valurengas vaakasuoraan. Jos tarvitaan
korkeampaa lampétilaa, aseta valurengas 850 °C (1562 °F)
esikuumennettuun uuniin ja sen jélkeen nosta lampatilaa
lopulliseen astelukemaan. Valumateriaalin maksimilampétila
on 1050 °C (1922 °F). Jos kaytetaan matalampia lampétiloja
vaativia metalleja, aseta valurengas 850 °C (1562 °F)
esikuumennettuun uuniin ja pudota taman jalkeen lampétilaa
valmistajan antamien ohjeiden mukaan.

Huomautus: Huomioi kaytettdvan metallin valmistajan
antamat, esikuumennusta koskevat ohjeet.

Pitoaika

Valurengaskoko 1 | 30 — 45 min
Valurengaskoko 3 | 45 — 60 min
Valurengaskoko 6 | 60 — 75 min
Valurengaskoko 9 | 75— 90 min

Huomautus: Jos kaytetdan muotoiluresiineja, jotka palavat
jaanteita jattamatta, pitoaikaa tulee lisata 10 minuutilla.
Huomioi valmistajan antamat ohjeet! Jos esikuumennettuun
uuniin asetetaan useita valurenkaita samanaikaisesti, pitoaikaa
tulee vastaavasti lisata.

Perinteinen poltto / pitoajat

Anna valumateriaalin kovettua vahintaan 1 tunnin ajan.
Aseta valurengas uuniin huoneen lampétilassa.

Nosta ldmpédtilaa allaolevan taulukon mukaisesti.

Lampotila Lampotilan |Pitoaika | Pitoaika | Pitoaika | Pitoaika
nousu 1x 3x 6x 9x

23-270°C 7-10°C/min_| 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min

270-560°C | 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min

alkaen 560 °C/

1040°F:esta ja

paatyen 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

lopulliseen

lampétilaan*®

* max. lopullinen lampétila on 1050 °C /1920 °F

Huomautus: Jos kaytetdan muotoiluresiineja, jotka palavat
jaanteita jattamatta, pitoaikaa tulee lisata 10 minuutilla.
Huomioi valmistajan antamat ohjeet! Jos esikuumennettuun
uuniin asetaan useita valurenkaita samanaikaisesti, pitoaikaa
tulee vastaavasti lisata.

Valu
Vala metalli noudattaen valmistajan antamia ohjeita.

Jaahdyttaminen / Valun purku

Kun metalli on valettu, valurengas jatetdan jadhtymaan huoneen
|ampétilaan. Ala jaahdyta vedessé. Kastele valurengas ennen
valun purkua vedessé estaaksesi polyn muodostumisen.

Kayta kipsipihteja. Ala kayt3 vasaraa valun purkuun. Poista
valujaanteet valusta ultradgdnipuhdistusliuoksella tai kayttamalla
varovaisesti jet-puhdistusainetta/AL:0s.

Sailytys

PCT FlexVest jauhe ja PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. tulee aina
sailyttad viileassa, kuivassa paikassa, ja sailiot tulee pitda
tiukasti suljettuina silloin kun niita ei kayteta. PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. ja PCT FlexVest jauheen sdilytys- ja kuljetus-
lampdtila on 12-28 °C (54-82 °F). Ihanteellista olisi kayttad
materiaaleja 17-22 °C (63-72 °F):en lampétilassa.

PCT FlexVest on herkka jaatymispisteen alapuolella oleville
lampétiloille. Ala kayta PCT FlexVest nestett, jos sen koostumus
on hyytelémainen tai kiteytynyt. PCT FlexVest jauheen ja

PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. kaytt6aika on kaksi vuotta, jos
ne on séilytetty annettujen sailytysohjeiden mukaisesti.

Varoitus

Valut sisaltévat kvartsia. Ald hengité polya! Poly saattaa
aiheuttaa myéhemmin keuhkovaurioita (kivipélykeuhko,
keuhkosyopa). Kayta saksia avatessasi pusseja. Valta
pdlynmuodostusta kaataessasi pussien sisaltod maljaan.
Huuhtele tyhjat pussit vedelléd ennen niiden havittamista.
Poista poly aina tydskentelytilastasi kayttémalla kosteaa
puhdistusmenetelmaa. Upota jaahtynyt valurengas lyhyeksi
hetkeksi veteen pélyn muodostumisen valttamiseksi valun
aikana. Kayté hienopdlysuotimella varustettua imuria
hiekkapuhaltaessasi valuja.

Materiaaliominaisuudet (1SO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Sekoitussuhde 100g:22ml 100g:22ml
Virtaus noin14 cm noin14 cm
Kovettumisajan alkaminen | noin 10 min noin 10 min
Puristuslujuus noin 5 MPa noin 5 MPa
Kovettumislaajeneminen 1.5% 15%
Lémpdlaajeneminen 1.0% 1.0%

Pakkausmuodot*

PCT FlexVest Trail Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Dosing bottle

PCT FlexVest Liner 20 m

* Pakkaukset voivat vaihdella maakohtaisesti.

Tama iaali on tarkoitettu ai t laaketieteelli kaytton. Materiaalia tulee
kasitella tarkasti kayttoohjeif | Imistaja ei vastaa vahil jotka johtuvat siita,
ettd kayttoohjeita tai ohjeiden mukaista sovelta-misalaa ei | faali

soveltuvuuden testaaminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun tarkoitukseen on kayttdjan
vastuulla. Kuvaukset ja tiedot eivat takaa ominaisuuksia eivétka ole sitovia.
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PCT FlexVest er et nytt grafittfritt, fosfatbundet investment til
presisjonsavstep av legeringer. PCT FlexVest egner seg til den
konvensjonelle oppvarmings- og hurtigoppvarmingsteknikken.

Indikasjon

Edelmetall-legeringer

— Edelmetallfrie krone- og brolegeringer
Metallring-investering

— Investering uten metallring

Kontraindikasjon
— Presskeramikker (f.eks. IPS Empress)

Bearbeiding
Voksmodelleringer
Modellere krone- og broskjeletter

Kunststoffmodelleringer
Dekke kunststoffmodellering med et tynt vokssjikt

Pasetting av stopekanaler
Forsyn broskjelettet med riktig dimensjonerte stepekanaler, med
direkte eller indirekte metode (se bearbeidingsanvisningene).

Investering med metall-muffel-ringer

Til metallmuffelringer i storrelsene 1 + 3 brukes ett lag, til
storrelsene 6 + 9 samt til samtlige edelmetallfrie legeringer
to lag. Bruk PCT FlexVest Liner. Fukt PCT FlexVest Liner-en.
Sug opp overfladig vann ved a legge pa et tert stykke liner. Legg
fuktet liner i metallmuffelringen, la den overlappe med om lag
0,5 cm i skjaten, og trykk sa fast. PCT FlexVest Liner-en skal
ligge kant-i kant med den gvre kanten pa metallmuffelringen.
Plasser den klargjorte metallmuffelringen med PCT FlexVest
Liner forsiktig pd muffelsokkelen.

Merk: Hvis det brukes voksavspenningsmiddel, ma man passe
pa at objektet blir fullstendig tert. Hvis investmentet kommer i
kontakt med voksavspenningsmiddelet, hindres en fullstendig
herding og det farer til uregelmessigheter i investmentover-
flaten.

Bearbeiding

Vil man endre konsentrasjonen av PCT FlexVest Liquid/Liquid
H.E., skal det bare brukes destillert vann. Til 8 male opp eksakt
vaeskemengde kan man bruk en doseringssproyte.

Merk: Ikke bruk utkrystallisert blandevaeske.

Jo heyere konsentrasjonen av PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. er,
desto starre blir ekspansjonen.

Konsentrasjon av blandevaeske

Legeringer Porselenslegeringer |K&B stopelegeringer/
BioUniversal-leg.
PCT FlexVest | Destillert | PCT FlexVest | Destillert
Liquid vann Liquid vann
Gullholdige og gull- 60-80% o ) )
reduserte legeringer -80% | 40-20% [ 50-60% | 50-40%
Eag'fr?r';r:r basis 70-80% | 30-20% | 70-80% |30-20%
Edelmetallfrie
legeringer 80-100% 20-0% | 80-100% 20-0%
(CoCr/NiCr)

Blandingsforhold

60 g Pulver | 13 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. vann

90 g Pulver | 20 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. vann

160 g Pulver | 35 ml blanding PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. //
dest. vann

Merk: De angitte blandingsforholdene er standardverdier og
kan variere avhengig av legeringstype og stapeteknikk.

Blanding

For blanding skal det rene blandebegeret skylles med vann.

Hell forst den doserte mengden PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.

i blandebegeret og hell s& i pulveret. Bland de to komponentene
med en spatel til en homogen masse. Sett blandebegeret i
vakuumapparatet. Still inn vakuum. Nér det er oppnadd vakuum,
skal det blandes i 90 sek. Etter blandeprosessen skal vakuumet
opprettholdes i ytterligere 15 sek. og deretter slippes luft inn til
blandebegeret manuelt.

Merk: Et ufullstendig rengjort blandebeger eller ett som har
kraftige riper, absorberer opptil 2 ml av blandevaesken. En
forlengelse av blandetiden ferer til glattere stepeoverflater,
omtrent som ved gipsbundne investmenter til K&B-stope-
legeringer.

Investering

Under lette ristebevegelser helles PCT FlexVest langsomt og
jevnt over i stapemuffelen. Stopp ristebevegelsene straks etter at
alt er helt over og ikke ror investmentet.

Merk: Det anbefales a fylle de vanskelig tilgjengelige stedene av
voksmodelleringen pa forhand med PCT FlexVest for a unnga
luftlommer.

Bearbeidingstid

Bearbeidingstiden er pa 5 min. ved en romtemperatur pa 23 °C.
Merk: Pulver og veeske skal oppbevares pa et tert og kjelig sted.
Blandevaesken ma lukkes tett igjen straks etter bruk. Pulver og
blandevaeske ber ha samme temperatur (ideelt 17-22 °C).
Merk: Ved bearbeidingstemperaturer pa > 24 °C tiltar
avbindingsekspansjonen betydelig, ved lavere temperaturer

< 16 °C reduseres avbindingsekspansjonen.

Herdetid

Herdetiden er pa ca. 20-30 min. avhengig av
muffelringsterrelsen ved en romtemperatur pa 23 °C.
Etter utbrenning av voksen ma overflaten gjores ru, slik at
gassene lettere kan slippe ut.



Merk: La muffelen herde fullstendig fer videre bearbeiding!

Hurtigoppvarming

Hurtigoppvarmingen kan skje opptil 8 timer etter herdingen.
Sett muffelringen loddrett inn i ovnen med stepekeglen ned,
uten direkte kontakt med bunnplaten, eller legg den vannrett inn
i den forvarmede ovnen (maks. 850 °C). Dersom det skulle vaere
behov for hayere temperatur, eker du temperaturen til ensket
slutt-temperatur etter at muffelringen er satt inn ved 850 °C.
Maksimumstemperatur for investmentet er 1050 °C. Ved
legeringer med lavere slutt-temperatur, settes muffelen pa ved
850 °C og sa senkes temperaturen til anbefalt niva.

Merk: Vennligst felg angivelsene fra produsenten av legeringen
angaende forvarmings-temperaturen.

Holdetider

Muffelringsterrelse 1 | 30— 45 min.
Muffelringsterrelse 3 | 45— 60 min.
Muffelringsterrelse 6 | 60— 75 min.
Muffelringsterrelse 9 | 75— 90 min.

Merk: Ved bruk av modellermaterialer som brenner uten a etter-
late seg rester, ma holdetiden gkes med 10 min. Felg produsen-
tens anvisninger! Hvis flere mufler vamres opp samtidig i forvar-
mingsovnen, skal holdetiden forlenges tilsvarende.

Konvensjonell oppvarming/holdetider

La investmentet herdes i minst 1 time. Sett muffelen inn i
ovnen ved romtemperatur. Gjennomfer temperaturstigning iht.
nedenstaende tabell.

Temperatur | T-stigning | Holdetid | Holdetid | Holdetid | Holdetid
1x 3x 6x 9x

23-270°C 7-10°C/min | 30-60 min| 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min

270-560°C 7-10°C/min_| 20 min 20 min 30 min 60 min

fra 560 °C til

slutt- 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

temperatur*

PCT FlexVest taler ikke frost, dersom PCT FlexVest Liquid/

Liquid H.E. far en geléaktig konsistens eller krystalliseres, m& den
ikke brukes mer.

PCT FlexVest Pulver og PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. har en
holdbarhet pa to ar ved foreskrevet oppbevaring.

Advarsler

Investmentmasser inneholder kvarts. Unnga innanding av stev!
Fare for lungeskader (silikose, lungekreft). Apne posen med en
saks og unnga stevdannelse ved fylling av blandebegeret.
Tomme poser skal skylles med vann for de kastes. Stev pa
arbeidsplassen skal bare fjernes i fuktig tilstand. For a unnga
stov ved fjerning av investmentet, legges muffelen et ayeblikk i
vann etter at den er fullstendig avkjelt etter stapingen. Ved
sandblasing skal det brukes avsug med finstovfilter.

Materialspesifikasjoner (1ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Blandingsforhold 100g:22 ml 100g:22ml
Flyteegenskaper ca. 14cm ca. 14cm
Begynnelsen av herdetiden | ca. 10 min. ca. 10 min.
Trykkfasthet ca.5 mPa ca. 5 mPa
Herdeekspansjon 1.5% 1.5%
Termisk ekspansjon 1.0% 1.3%

Leveringsenheter*

PCT FlexVest Trail Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner 20 m

* Leveri kan avvike fra dette i enkelte land.

* Maks. slutt-temperatur er 1050 °C

Merk: Ved bruk av modelleringsmaterialer som brenner uten a
etterlate seg rester, ma holdetiden skes med 10 min. Felg
produsentens anvisninger! Hvis flere mufler vamres opp samti-
dig i forvarmingsovnen, skal holdetiden forlenges tilsvarende.

Steping
Felg anvisningen fra legeringsprodusenten ved steping.

Avkjeling/fijerning av investment

Etter stapingen skal muffelen luftavkjeles til romtemperatur. lkke
brékjel den i vann. Fer investmentet tas ut, skal muffelen vannes
for & unnga stevutvikling. Bruk gipstang. Ikke bruk hammer.
Fjern restene av investmentmassen i ultralydbad eller forsiktig
med glassperler/Al,0;.

Lagringsbetingelser

PCT FlexVest Pulver og PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. skal opp-
bevares tett lukket pa et tert og kjelig sted.

Lager- og transporttemperaturen for PCT FlexVest Liquid/

Liquid H.E. og PCT FlexVest Pulver ligger pa 12-28°C.

Den ideelle beabeidingstemperaturen ligger pa 17-22 °C.

Produktet er utviklet til bruk pa det odontologiske omradet og ma bearbeides i henhold til
bruksanvisningen. Produsenten patar seg intet ansvar for skader som oppstar pa grunn av annen
bruk eller ufagmessig bearbeiding. I tillegg er brukeren forpliktet til p& forhdnd og pé eget
ansvar & undersoke om produktet egner seg og kan brukes til de tiltenkte formal dersom disse
formalene ikke er oppfert i bruksanvisningen. Dette gjelder ogsa dersom materialene blandes
med eller bearbeides sammen med produkter fra vare konkurrenter.



I PCT®FlexVest

PCT FlexVest is een nieuwe, grafietvrije, fosfaatgebonden
inbedmassa voor het zeer precies gieten van legeringen.
PCT FlexVest is geschikt voor toepassing volgens de
conventionele opwarmtechniek en voor de snelle
opwarmtechniek.

Indicatie

— Edelmetaallegeringen

— Kronen- en bruggenlegeringen zonder edelmetalen
— Inbedding met metalen ring

— Inbedding zonder metalen ring

Contra-indicatie
— Perskeramiek (bijv. IPS Empress)

Verwerking
Wasmodellaties
Onderstructuren voor kronen en bruggen modelleren

Kunststofmodellaties
Kunststofmodellaties voorzien van een dunne waslaag

Plaatsen van de gietkanalen

Voorzie bij toepassing van de directe of indirecte methode (zie
de verwerkingsinstructies) de onderstructuur van bruggen van
voldoende gedimensioneerde gietkanalen.

Inbedden met behulp van metalen moffelringen

Voor metalen moffelringen met grootte 1+3 één laag, voor
moffelringen met grootte 6+9 en voor alle legeringen zonder
edelmetaal twee lagen.

Maak gebruik van PCT FlexVest Liner. Maak de PCT FlexVest
Liner vochtig en zuig overtollig water op met een droog stuk
liner. Bekleed de metalen moffelring met het vochtige stuk liner,
dat op de plek van de naad ongeveer 0,5 cm moet overlappen,
en druk het aan. De PCT FlexVest Liner mag niet boven de
bovenkant van de metalen moffelring uitsteken. Plaats de op
deze wijze voorbereide metalen moffelring met PCT FlexVest
Liner voorzichtig op de moffelbasis.

Opmerking: Wanneer u gebruik maakt van een
wasontspanningsmiddel, let u er dan op dat dit middel volledig
opgedroogd is. Wanneer de inbedmassa in contact komt met het
wasontspanningsmiddel wordt een volledige uitharding
tegengegaan, zodat er onregelmatigheden kunnen ontstaan aan
het oppervlak van de inbedmassa.

Verwerking

Gebruik voor het aanpassen van de concentratie van

PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. alleen gedistilleerd water. Voor
het afmeten van de exacte hoeveelheid vloeistof kan een
doseerspuit worden gebruikt.

Opmerking: Gebruik geen uitgekristalliseerde aanmengvloeistof.
Naarmate de concentratie van de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
toeneemt, wordt de expansie hoger.

Concentratie van de aanmengvloeistof

Legeringen Keramische legeringen  Gietlegeringen voor
kronen en bruggen /
BioUniversal-legeringen
PCT FlexVest |gedestilleerd PCT FlexVest |gedestilleerd
Liquid water Liquid water
Legeringen met een
:Log?nggg:?::fgsne" 60-80% | 40-20% | 50-60% | 50-40%
verlaagd goudgehalte
Palladiumlegeringen 70-80% 30-20% | 70-80% 30-20%
Legeringen zonder
edelmetaal 80-100% | 20-0% [ 80-100% | 20-0%
(CoCr/NiCr)

Mengverhouding

60 g poeder | 13 ml PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. gemengd
met gedistilleerd water

90 g poeder | 20 ml PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. gemengd
met gedistilleerd water

160 g poeder | 35 ml PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. gemengd
met gedistilleerd water

Opmerking: de opgegeven mengverhoudingen zijn
richtwaarden en kunnen afhankelijk van het type legering en de
giettechniek variéren.

Aanmengen

Spoel voor het aanmengen de schone mengbeker uit met water.
Doe de gedoseerde hoeveelheid PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
in de mengbeker en voeg vervolgens het poeder toe. Meng de
beide componenten met een spatel tot er een homogene massa
ontstaat. Plaats de mengbeker in het vaculimapparaat en

stel het vaculim in. Wanneer het vacuiim is bereikt, moet het
materiaal opnieuw gedurende 90 sec. worden gemengd. Hou
het vaculim na het mengprocédé nog gedurende 15 sec. aan en
hef het vacuiim vervolgens handmatig op. Opmerking: een
mengbeker die niet helemaal schoon is of veel krassen heeft,
kan tot 2 ml aanmengvloeistof absorberen. Het verlengen van de
aanmengtijd leidt tot gladdere oppervlakken van het gietsel,
zoals ook bij gipsgebonden inbedmassa'’s voor het gieten van
kronen en bruggen.

Inbedden

Giet PCT FlexVest met lichte schudbewegingen langzaam en in
een continue stroom in de gietmoffel. Stop onmiddellijk met
schudden zodra de gietmoffel volledig gevuld is en raak de
inbedmassa niet aan. Opmerking: het is aan te raden om eerst
de moeilijk bereikbare plaatsen van de wasmodellatie met PCT
FlexVest te vullen. Zo wordt voorkomen dat luchtbellen ingeslo-
ten worden.

Verwerkingstijd

De verwerkingstijd bedraagt 5 min. bij een omgevings-
temperatuur van 23°C. Opmerking: bewaar poeder en vloeistof
op een koele en droge plaats. Sluit de aanmengvloeistof direct
na gebruik weer goed af. Het poeder en de aanmengvloeistof
moeten dezelfde temperatuur hebben (liefst tussen de 17°C en
22°C). Opmerking: bij verwerkingstemperaturen van meer dan
24°C neemt de bindingsexpansie duidelijk toe, bij temperaturen
lager dan 16°C neemt de bindingsexpansie af.



Bindingstijd

De bindingstijd bedraagt ongeveer 20 a 30 min. afhankelijk
van de grootte van de moffelring en uitgaande van een
omgevingstemperatuur van 23°C.

Ruw na de thermische reactie het oppervlak op, zodat bij het
uitdampen van de was de gassen beter kunnen ontsnappen.
Opmerking: laat de moffel volledig uitharden voor ermee wordt
verder gewerkt!

Snelle opwarming

Snelle opwarming is tot 8 uur na het uitharden mogelijk.

Plaats de moffelring rechtop, met de giettrechter naar beneden
en zonder dat hij direct contact maakt met de bodemplaat
(gebruik afstandhouders), of leg hem horizontaal in de oven,

die tot maximaal 850°C is voorverwarmd. Wanneer een hogere
temperatuur noodzakelijk is, kunt u de temperatuur na plaatsing
verhogen van 850°C tot de gewenste eindtemperatuur.

De maximale temperatuur voor de inbedmassa bedraagt
1050°C. Bij legeringen waarvoor een lagere eindtemperatuur
noodzakelijk is, plaatst u de moffel bij een temperatuur van
850°C in de oven en laat de temperatuur daarna dalen tot de
aanbevolen eindtemperatuur.

Opmerking: volg ten aanzien van de voorverwarmtemperaturen
de aanwijzingen van de fabrikant van de legering.

Baktijd

Moffelring grootte 1 30 — 45 min.
Moffelring grootte 3 | 45 — 60 min.
Moffelring grootte 6 | 60 — 75 min.
Moffelring grootte 9 75— 90 min.

Opmerking: wanneer u gebruik maakt van modellerings-
kunststoffen die verbranden zonder achterlating van resten,
moet de baktijd altijd met 10 min. worden verhoogd. Let op de
aanwijzingen van de fabrikant! Wanneer in de voorverwarmoven
tegelijkertijd meerdere moffels worden verwarmd, moet de
baktijd hieraan worden aangepast.

Conventionele opwarming/baktijden

Laat de inbedmassa ten minste gedurende 1 uur binden. Plaats
de moffel bij kamertemperatuur in de oven. Verhoog de tempe-
ratuur overeenkomstig de waarden in de onderstaande tabel.

Temperatuur | T-stijging Baktijd | Baktijd Baktijd Baktijd
1x 3x 6x 9x

23 tot 270°C_ | 7-10°C/min | 30-60 min| 30-60 min| 30—60 min | 30-60 min

270 tot 560°C | 7-10°C/min |20 min 20 min 30 min 60 min

vanaf 560°C

tot eind- 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

temperatuur®

* (max. eindtemperatuur bedraagt 1050°C)

Opmerking: wanneer u gebruik maakt van modellerings-
kunststoffen die verbranden zonder achterlating van resten,
moet de baktijd altijd met 10 min. worden verhoogd. Let op de
aanwijzingen van de fabrikant! Wanneer in de voorverwarmoven
tegelijkertijd meerdere moffels worden verwarmd, moet de
baktijd hieraan worden aangepast.

Gieten
Het gietproces wordt uitgevoerd conform de gebruiksaanwijzing
van de fabrikant van de legering.

Afkoelen en uitbedden

Laat na het gieten de moffel aan de open lucht tot kamer-
temperatuur afkoelen. Laat de moffel niet in water afschrikken.
Maak de moffel voor het uitbedden nat met water, zodat
stofontwikkeling wordt vermeden. Maak voor het uitbedden
gebruik van een gipstang. Gebruik voor het uitbedden geen
hamer. Verwijder de resten van de inbedmassa in een ultrasoon
bad of probeer het materiaal voorzichtig met
glansstraalparels/AL,03 te verwijderen.

Speciale voorzorgsmaatregelen bij opslag en transport
Bewaar PCT FlexVest poeder en PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E.
goed afgesloten op een koele en droge plaats. De opslag- en
transporttemperatuur voor PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. en
PCT FlexVest poeder bedraagt 12 a 28°C. De ideale verwerkings-
temperatuur is 17 a 22°C. PCT FlexVest is gevoelig voor
bevriezing. Wanneer de PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. een
galachtige consistentie heeft of gekristalliseerd is, kan de vloei-
stof niet meer worden gebruikt. Wanneer aan bovengenoemde
voorwaarden voor opslag en transport wordt voldaan, zijn

PCT FlexVest poeder en PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. 2 jaar
lang houdbaar.

Waarschuwingen

Inbedmassa’s bevatten kwarts. Voorkom het inademen van
stof! Gevaar voor longbeschadigingen (silicose, longkanker).
Knip de zak met een schaar open en voorkom het opdwarrelen
van stof bij het vullen van de mengbeker. Spoel lege zakken voor
het weggooien uit met water. Verwijder stof op de werkplek
alleen met behulp van vocht. Vermijd het ontstaan van stof bij
het uitbedden door de volledig afgekoelde moffel na het gieten
gedurende korte tijd in water te leggen. Gebruik bij het afstralen
een afzuigapparaat met een filter voor fijn stof.

Materiaaleigenschappen (ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Mengverhouding 100g:22 ml 100g:22 ml
Vloeiweg ca. 14 m ca. 14 m
Begin van de bindingsfase | ca. 10 min. ca. 10 min.
Drukvastheid ca.5 MPa ca.5 MPa
Bindingsexpansie 1,5% 1,5%
Thermische expansie 1,0% 1.3%

Leveringseenheden*

PCT FlexVest Trial Kit (90 g x 4 / 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 g x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 g x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 g x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner 20 m

* Het leveringsprogramma kan per land verschillen.

Dit materiaal is ontwikkeld voor tandheelkundig gebruik en moet volgens de productinformatie
worden toegepast. Indien er schade optreedt door toepassing voor andere doeleinden of door
verkeerd gebruik kan de fabrikant daarvoor niet aansprakelijk worden gesteld. De gebruiker is
bovendien verpflicht om voor gebruik na te gaan of het materiaal voor de beoogde toepassing
geschikt is, vooral als deze toepassing niet in de productinformatie staat vermeld.



I PCT®FlexVest

Odnyiegc Xpnoswg

To PCT FlexVest eival pwo@opIKO TUpOXWHA EMEVUONG,
XWPIG AvOpaka, yla XUTEUOELG KPAUATWY TIOU anattolv
akpiBeta. To PCT FlexVest pmopei va xpnotuomnoinBei pe
N OUVNBLOPEVT TEXVIKN ATOKNAPWONG, 1) HE TNV TEXVIKN
Taxeiag amoknPwong.

Evaei&eig

- MoAUTiua kpdpata

- Mn MoOAUTIA Kpapata

- Emévduon pe petaliko SakTUALo
- Emévduon xwpig daktUAl0

AvVTEVSEIEN
- MNpeoaplotd Kepapika (.. IPS Empress)

Aladikaoia gpyaciag

Kepivn kaTtaokeun

KaTaokeudoTe e KEPL TO OKEAETO TNG YEQUPAG 1) TNG
oTERAVNG.

Pnriveg diapopowong
ETukaAUYTE TN SIAUOPPWUEVT A PNTIVI KATAOKEUT) He
AEMTO OTPWUA KEPLOU.

Tomo6£TnoN aywywv

MpooapudoTte aywyolq KATAAANAWY SlA0TACEWY OTO
OKEAETO TNG YEPUPAG XPNOLUOTIOIOVTAG APeDN 1 EUPeDN
uEBodoO. (Atite TIg 08NYiEg XPNOEWG).

Enévduon pe METAAAIKO SaKTUAIO

TomoBetnoTe €va aTpwia pUANoU emévduong PCT Flex
Vest Liner, edv xpnotporoleite JeTaAIKoUG SAKTUAIOUG
ueyeBoug 1 kal 3, kat dUo oTPOUATA EAV XPNOLUOTIOLEITE
dakTUAloug pHeyEBoug 6 Kat 9 1) un MOAUTIUA KPAKATA.
AlaBpéxete eAa@pwg T0 PUANO emevduong PCT FlexVest
Liner. Amoppo®noTe TIg Mepiooeleg TOU vepoU, TIECOVTAG
€va @UAANO oTeyvoU UAIKOU EMEVOUONG ETIAVW OTO
Bpeyuévo. EmevduoTe T0 HETAMNIKO SAKTUALO E TO
Bpeyuévo @UANO. APNOTE TIG AKPEG TOU GUAAOU
emevduong va unepkaAumrovtal mepimou 0,5 ek. ‘Emetra,
TEoTe To UANO eMEVSUONG OTN B€0N TOU.

BeBalwbeite 0Tt T0 UAO emévduong PCT FlexVest Liner
elval 1.ooUYmg pe To eMAVw XeIN0g TOU SAKTUAIOU.
TomoBETIOTE MPOCEKTIKA TOV EMEVOUMEVO HE

PCT FlexVest Liner yetaAAikod daktUALO oTn BAoT Tou.
Znueiwon: OmoloodNMOoTE MAPAYOVTAG EMLPAVELAKNG
TAONG MPEMEeL va oTeyvwOel MANpwe. Emagr) Tou
TIUPOXWHATOG e TETOLO TIAPAYOVTA UTMOPEL VA 0dNYNOEL
o€ aTeAn TMEN He anoTEAEOA AVOUOLOYEVEIQ
ETPAVELEG.

Aladikaoia ene&epyaaiag

XpNOLUOTIO|OTE HOVO AMOCTAYMEVO VEPO YIA Va
TPOTIOTOMOETE TN OUYKEVTPwON Tou PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. ZuotrveTal n Xpnon d000UETPIKNG
oUpLyYyag, Yia Va aQalpECETE TNV AMAITOUUEVN TTOCOTNTA
UypOU arod Tov MEPLEKTN.

Snueiwon: Mn XpnoLUOTIOLEITE TO UYPO avAMIENG eAV EXEL
KpuoTaAmael. 000 UPNAOTEPN N CUYKEVTPWAON TOU

PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E., Toco peyahltepog o
BabuoOg SLACTOANG TOU TIUPOXWHATOG.

SUYKEVTPWON TWV UYPQV avamgng

Kpapata Kpapata kepapikig | Kpapara akpuhikav
C&B / BioUniversal
PCT FlexVest | Anootaypévo| PCT FlexVest | Amootaypévo
Liquid vepo Liquid vepod
Kpdapata ugning
Kal KEwwpeve 60-80% | 40-20% | 50-60% | 50-40%
TEPLEKTIKOTNTAG
XpuooU
Baoika kpauata Pd 70-80% 30-20% 70-80% 30-20%
Mn moAUTIHa KpapaTal o 00 1000 00
(Co Cr/Ni Cr) 80-100% 20-0% 80-100% 20-0%

Avaloyia avapigng

60 yp. moUdpag | 13 ml piyuatog PCT FlexVest Liquid/
Liquid H.E. / anootayuévou vepou

20 ml piypatog uypou PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. // anooTaypévou vepou
35 ml piypatog uypou PCT FlexVest
Liquid/Liquid H.E. // anooTayuévou vepou

90 yp. moUdpag

160 yp. moudpag

Znueiwon: Ot mapandve avaloyieg avTimpoownelouv
umodeigelg. MiBavov va xpelaotolV TPOTIOTIONOELS O
d1APopa KPAUATA Kat TEXVIKEG XUTEUONG.

Avamgn

Mptv TNV avaui&n, Eemévete €va KaBapo UMoA avapEng
He vepo. ToroBeTOTE TO MPOSOCGOAOYNHUEVO

PCT FlexVest Liquid/Liquid H.E. oTo pmoA avaui&ng.
MpooBEaTe TNV MPoluyLopEVN TIOUSPA OTO UYPO.
AvaptyvUeTte Ta U0 CUOTATIKA We OTadn, ®oTe va
SLALOPPOOETE OUOLOYEVEG iypa. TOTOOETNOTE TO UIMOA
avaplEng oe ouokeun kevoU. PuBuioTe v Tiun Tou
KevoU. Apou emuteuxBel mAnpeg kevo,avaulyvieTe yia 90
deutepolenta. MeTd v oAokAnpwon g dladikasciag
™G AVAMIENG, BIATNPENOTE TO KEVO YIA OKOMN

15 SeUTEPOAETTA KAl ETELTA TIEPLXUVETE |E TO XEPL.
Znueiwon: Mo avapiEng, Ta oroia dev gival anoAUTwG
KaBapd n eivat oAU ypaTt{ouvioUEvVa UMopei va
aMoPPOPIOOUV HEXPL KAl 2 Ml uypoU avapLEng.
MapateTapévol xpovol avapiEng Ba dwaouv o Aeieg
ETPAVELEG XUTOU, TAPOHOLEG ME QUTEG TIOU divouv Ta
Tupoxwuata yuyou, mou XpnaotdoroloUvTal og Kpdpata
AKPUAIKQV.

Enévduon
Pi€te To mupoxwpa PCT FlexVest uéoa oto dakTUAL0
EMEVEUONG e apyo Kal aTabepd pubuo,



XPnotpornolwvtag ehagpld dovnon. Alakoyte T dovnon
TOU SaKTUAIOU MOALG Yepioel TIANPWS. Mnv ayyileTeTe TO
TUPOXWHA.

ZnuEinon: SUoTVETaAL N eKKivnon ¢ xUong ano Td o
MiepimAoKa Kat AtyOTepo MPOooRAsIua HEPN TNG
KATAOKEUNG, WOTE VA EUMOBLOTEL 0 EYKAELONOG aEpa.

Xpovog epyaociag

0 xpovog epyaoiag eival 5 Aerta oe Bepuokpaacia
dwuatiou 23 °C (73 °F).

nuelwon: H moUdpa Kal To uypo MpEMeL va
anoBnkeUovTalL TAVTA 0 dPOCEPO Kal ENPo HEPOG.
KAeioTe TOV MEPIEKTN TOU UYPOU AMECWG LETA TN XPNON.
H moudpa kat To uypo Ba MPETEL va EXouV TNV 1dla
Beppokpacia otav xpnotdornoloUvTal (15avika HeTagu
17 ka1 22 °C (63-72 °F).

Snueiwon: Eav n Bepuokpacia epyaciag eivat > 24 °C
(> 75 °F), n dlaoToAr) Kata TV &N 6a auénoei
ONUAVTIKA, EVK XAUNAEG BeplOKpATieg epyaciag

<16 °C (< 61 °F )uelwvouv T dLacToA KATA TNV mEn.

Xpovog mEng

>e Beppokpacia dwpatiou 23 °C (73 °F), 0 xpodvog Méng
eivat repinou 20 pe 30 Aertd, avaloya pe To YEYEBOG
Tou dakKTUAiou (Tayxeia amoknpwon). Metd to TEA0G TNG
BepUIKNG avTidpaong, ayplEYTe TNV EMPAVELD TOU
MUPOX®MATOG. AUTO Ba BonBNoEL GTNV AMOUAKEUVON
TWV 0ePLWV KATA TA PMTA 0TASLA TNG ATOKNPWONG.
Znueiwon: APNoTe TO MUPOXWHA va THEEL TTARPWS, TIPLY
TIPOXWPNOETE OTNV ATMOKNPwWoN!

Tayeia amoknpwon

H taxela 6€ppavon pnopei va ermteuxOel PeXPL Kat
8 WPEG WETA TN OKARpUVON.

TomoBeTroTe TO dAKTUALO EMEVOUONG Og OpBla BEON
HEOQA 0€ KABavo PoBePUACHEVO HE HEYIOTN
Beppokpacia 850 °C (1562 °F), pe TNV TpUMA TWV AywYQV
KATW, KAl AVAONKWHEVO, ETOL WOTE 0 SAKTUALOG va pnv
aKouumaet atn BAon tou KABAVOU, 1) EVAAAAKTIKA,
ToMoBETOTE TO SAKTUALO 0plOVTIa. EAv anartteital
uynAotepn BepUokpacia, TOMOBETNHOTE TO SAKTUALO
emnevduang oe KAiBavo mpoBépuavong otoug 850 °C
(1562 °F) Kal EMelta UPnoTe 0NV TEAIKN Beplokpaaia.
H péylotn Beppokpaaia yia To mupdxwia eivat 1050 °C
(1922 °F). EQv XpnOLUOoTOLEITE KPAATA e XAMNAOTEPES
BepoKpATIEg, TOMOBETNOTE TO SAKTUALO O KAIBAVO e
850 °C (1562 °F) Kkal €melta JelwoTe TN Beppokpacia
OUMPWVA E TIG 0dNYIEG TOU KATAOKEUAOTN.

Znueiwon: MapakaloUpe MPoogETe TIG 0dnyieg Tou
KATAOKEUAOTH) TOU KPARATOG WG TPOG TIG BepHoKpacieq
QMOKNPWONG.

Xpovog mapapovng oTnv TeAKN Ogpuokpaacia
MéyeBog dakTtuAiou 1 |30 - 45 Aemtd

MeyeBog dakTtuAiou 3 |45 - 60 Aemtd

MéyeBog dakTuAiou 6 |60 - 75 Aemtd

MeyeBog dakTtuAiou 9 | 75 - 90 Aemtd

Znueiwon: Eav xpnotpomoloUvTal pnTiveg Slapopewong,
0Ol OTIOIEG ATIOKNPMOVOVTAL XWPIG VA aprvouV
UToAeilaTa, 0 XpOVOg Mapapovig Mpénel va aukavetat
10 Aemtd. MpooeETe TIG 0dNyieg Tou Kataokeuaotr! Eav
TomoBeoeTe MOANOUG dakTUuAioug padi otov KAiBavo, o
XPOvog rapapovng Ba mpénet va auénbei avaoya.

Zuvneng amoknpwon / Xpovol mapapovig oTnv

TeAIKn Beppokpacia

AQNOTE TO MUPOXWHA va TMEEL TOUAAXLOTOV Yia 1 wpa.
TomoBeoTe To dAKTUALO 0TOV KAIBavo e Bepokpaoia
dwuatiou. AuEnote T BepUoKPaAsia CUUPWVA UE TOV
TIAPAKATO THVAKA.

Ocppokpaaia | AvEnon Xpovog Xpovog Xpovog Xpovog
papoVig| mapapoviiG| apapovAg | mapapovig

1x 3x 6x 9

23-270°C 7-10°C/min . . . .

73-518°F 13-18%F/min 30-60 min | 30-60 min | 30-60 min | 3060 min

270-560°C 7-10°C/min . . : .

518-1040°F 13-18%F/min 20 min 20 min 30 min 60 min

arno 560°/

1004°F otnv | 7-10°C/min |30 min 45 min 60 min 60 min

TEAIKN 13-18°F/min

Beppokpacia*

* uéylom TeAikn Beppokpacia eivat 1050 °C

Snueiwon: Eav xpnotuornoloUvTatl pnTiveg Slapdoppwong,
0L OTIOIEG ATIOKNPMOVOVTAL XWPIG VA aPrVouV
UTTOAEIMHATA, 0 XPOVOG TIAPAMOVIG TIPETEL VA auEaveTal
10 Aerttd. Mpooégte TIg 0dnyieg Tou Kataokeuaotn! Edv
TomoBeToeTe MOAOUG dakTUAioug pali otov kAiBavo, o
XPOvog rapapovng Ba mpénet va augnBei avaioya.

X0Teuon
XUoTe TO Kpapa oUUPWVa e TIG 0dNYieg TOU
KATAOKEUAOTH TOU.

WUEn / Amopdkpuvon mupoxXwHaTog

MeTta Tn XUTEUON TOU KPAUATOG, AprnoTe TO SAKTUALO va
KpuWoel o€ Beppokpacia dwuatiou. Mnv epBarnrtilete oe
vepo. Mptv amod TV armopaKpuvor TOUTIUPOXWHATOG,
SlaBPEXETE TO SAKTUALO [E VEPO, YIA VA EUMOBIOETE TN
dnuioupyia okovng. Xpnotonomote Aaida yugou. Mn
XPNOLUOTIOLEITE OQUPL YIA TNV AMOUAKPUVOT TOU
TIUPOXWMATOG. APALPEDTE TA UTIOAEIMATA TOU
TIUPOXWHATOG aro TO XUTO peE TN Bonbela kabapLoTikoU
SIAAUHATOG OE GUOKEUT UTIEPNXWY, ) LE TIPOTEKTIKT
appoBoOAnon oti\Bwong /Al2Os.

AmoBnkeuon

H moudpa kat To uypo PCT FlexVest mpénel va
(@uAAyovTal Tavta oe dpoaepo Kal ENpod HEPOG, Kal ot
TIEPIEKTEQG TIPETEL VA KAglvovTal OQIKTA, OTAV deV
xpnotporoloUvrat. H 8eppokpacia anoBnkeuong Kat
amooToANG TG MoUdpag kat Tou uypoU PCT FlexVest
eival 12-28 °C (54-82 °F).

H 1davikn Bepupokpacia Xpnaotonoinong Twv UAKOV
elval peta&u 17 kat 22 °C (63 - 72 °F). To PCT FlexVest
eival euaiodnTo o BePUOKPATiEg KATW TOU ONUEIOU
YUEewg. Mn xpnotuoroleite To uypd PCT FlexVest, edv



napouctalel ouotaon (eA€ N KpuoTaAoug. H dlapkela
Twng ™G noudpag Kat Tou uypou PCT FlexVest eivat dUo
Xpovia edv anobnkeuBolv oUUPWVA HE TIG
€VOEIKVUOEVEG OUVOTIKEG amoBnKeuong

Mpoeidomoinon

Ta nupoxwuata neplexouv xalalia. Mn avanveete
okovn! H okovn propei va mpokaA€aoel emBpaduvopevn
BAGRN rveupdvwY (veupovokoviaar, Kapkivo
riveUpova). Xpnotporoleite PaAidl yia va avoi&ete Ta
0aKOUAAKLA. AMOQUYETE TN dnuIoupyia okovng otav
adelaleTe TO MEPIEXOUEVO TNG OAKOUAAG OTO WITOA
avapiEng. ZEMAEVETE e VEPO Ta AdELA COKOUAAKLA TIPLV
Ta MeTAEETE. AMOMAKPUVETE TIAVTOTE TN OKOVN Ao TO
nedio epyaociag oag, e ™ Bondeta uypng pebodou
Kabaptopou.

BubioTe TOV MUPOXWHUATIVO SAKTUALO OE VEPO, YIA MIKPO
XPOVIKO BlAoTNpa, HETA TNV 0AOKAT pwon NG WUENG Tou,
(MOTE VA EUMOBIOETE TN dNUIOUPYIA OKOVNG KATA TV
AMOAKPUVOT TOU TIUPOXOMATOG. XPNOLUOTIOLEITE
avappoPnon He GIATPO UTEPAEMTOKOKKNG OKOVNG, OTAV
appoBoAeite Ta XuTad.

1810TNTEG TOU UAIKOU (ISO 9694)

PCT FlexVest Liquid PCT FlexVest Liquid H.E.
100 % 100 %
Avahoyia avapEng 100 yp.: 22 ml 100 yp.: 22 ml
08066 peuatoTTag Tepinou. 14 ek. nepinou. 14 ex.
Xpovog evapng méng nepinou 10 Aerra nepinou 10 Aemd
Avtoyn ot BNiYn nepinou 5 MPa nepirou 5 MPa
AlaoTohn katd my mEn 15% 15%
Oepikn SlaoTOAT 1.0 % 13%

SuoKeuaoieg*

PCT FlexVest Trial Kit (90 yp. x 4/ 100ml)
PCT FlexVest 4 kg (60 yp. x 67)

PCT FlexVest 4 kg (90 yp. x 45)

PCT FlexVest 4 kg (160 yp. x 25)

PCT FlexVest 5 kg

PCT FlexVest Liquid 1000 ml

PCT FlexVest Liquid H.E. 1000 ml

PCT FlexVest Liner-pUAAo emévduang 20 m

* OL oUOKeUaoieq SlaPEPOUV arnd XMpa oe Xmpa.

To uhik6 Kka (0TNKE QMOKAELOTIKA Yia ik xprion. Ot ieg mpénetva Ovrau
oxoAaoTIKG Kat akoAoUBMVTAG QUOTNPG TIG 0BNYieg Xproews. Anarmoelg yia BABES Tou propei va
TipokAnBoUv aro yin opBn axkohoudia Twv 0dNYIGV 1] AMO XN O€ U PTG EVBEIKVUOHEVN TIEPLOXT, Eival
anapadexteg. O xpromg eivat unelBuvog yia Sokipacieq kaTaAAnAGTTag Tou ukikol oe onoladimoTe GAAN
£QAPHOYN EKTOQ AUTAV T avaypdgovTal capag oTi 0dnyieg Xpnoews. Meptypages kat atolxeia dev
anoteholv eyyUnon Twv BIOTATWY Kal dev eivat SeaeuTika.



Ivoclar Vivadent — worldwide

Ivoclar Vivadent AG
Bendererstrasse 2
FL-9494 Schaan
Liechtenstein

Tel. +423 23535 35

Fax +423 235 33 60
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Pty. Ltd.
1 -5 Overseas Drive

P.0. Box 367

Noble Park, Vic. 3174
Australia

Tel. +61 3 979 595 99

Fax +61 3 979 596 45
www.ivoclarvivadent.com.au

Ivoclar Vivadent GmbH
Bremschlstr. 16

Postfach 223

A-6706 Biirs

Austria

Tel. +43 5552 624 49

Fax +43 5552 675 15
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Ltda.

Rua Maestro Jodo Gomes de
AraUjo 50; Salas 92/94

Sao Paulo, CEP 02332-020
Brazil

Tel. +55 11 69 59 89 77

Fax +55 1169711750
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Inc.

2785 Skymark Avenue, Unit 1
Mississauga

Ontario LAW 4Y3

Canada

Tel. +1 905 238 57 00

Fax +1 905 238 5711
www.ivoclarvivadent.us.com

Ivoclar Vivadent
Marketing Ltd.

Rm 603 Kuen Yang
International Business Plaza
No. 798 Zhao Jia Bang Road
Shanghai 200030

China

Tel. +86 21 5456 0776

Fax. +86 21 6445 1561
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent
Marketing Ltd.

Calle 134 No. 13-83, Of. 520
Bogota

Colombia

Tel. +57 1 627 33 99

Fax +57 1 633 16 63
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent SAS
B.P.118

F-74410 Saint-Jorioz
France

Tel. +33 450 88 64 00
Fax +33 450 68 91 52
www.ivoclarvivadent.fr

Ivoclar Vivadent GmbH
Dr. Adolf-Schneider-Str. 2
D-73479 Ellwangen, Jagst
Germany

Tel. +49 (0) 79 61 / 8 89-0
Fax +49 (0) 7961/ 63 26
www.ivoclarvivadent.de

Ivoclar-Vivadent
Marketing Ltd

114, Janki Centre

Shah Industrial Estate
Veera Desai Road,
Andheri (West)
Mumbai 400 053
India

Tel. +91 (22) 673 0302
Fax. +91 (22) 673 0301
www.ivoclarvivadent.firm.in
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Ivoclar Vivadent s.r.l.
Via dell'Industria 16
1-39025 Naturno (BZ)
Italy

Tel. +39 0473 67 01 11
Fax +39 0473 66 77 80
www.ivoclarvivadent.it

Ivoclar Vivadent S.A. de C.V.
Av. Mazatlan No. 61, Piso 2
Col. Condesa

06170 México, D.F.

Mexico

Tel. +52 (55) 55 53 00 38

Fax +52 (55) 55 53 14 26
www.ivoclarvivadent.com.mx

Ivoclar Vivadent Ltd

12 Omega St, Albany

PO Box 5243 Wellesley St
Auckland, New Zealand
Tel. +64 9 914 9999

Fax +64 9 630 61 48
www.ivoclarvivadent.co.nz

Ivoclar Vivadent
Polska Sp. z.0.0.

ul. Jana Pawla Il 78
PL-01-501 Warszawa
Poland

Tel. +48 22 635 54 96
Fax +48 22 635 54 69
www.ivoclarvivadent.pl

Ivoclar Vivadent S.A.
¢/Emilio Mufoz, 15
Esquina c/Albarracin
E-28037 Madrid

Spain

Tel. +34 9137578 20
Fax + 3491 37578 38
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent AB
Dalvagen 16

S$-169 56 Solna

Sweden

Tel. +46 8 514 93 930
Fax +46 (0) 8 514 93 940
www.ivoclarvivadent.se

Ivoclar Vivadent UK Limited
Meridian South

Leicester

LE19 1TWY

United Kingdom

Tel. +44 116 265 40 55

Fax +44 116 265 40 59
www.ivoclarvivadent.co.uk

Ivoclar Vivadent, Inc.

175 Pineview Drive
Amherst, N.Y. 14228

USA

Tel. +1 800 533 6825

Fax +1 716 691 2285
www.ivoclarvivadent.us.com

Dentigenix Inc.

551 N. 34th Street
Seattle, WA 98103
USA

Tel. +1 425 822 0902
Fax +1 425 822 3101
www.dentigenix.com

ivoclar °.
vivadeni:

technical
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