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DIRECTIONS FOR USE

GC FUJIVEST SUPER® is a carbon-free phosphate bonded investment for precision castings of precious, semi-precious and Pd-base alloys for
crown and bridgework, specially developed for quick-heating procedures.

GC FUJIVEST SUPER® featuring:

v Possibility for use in a quick-heating method or by a progressive heating-up schedule with no difference in expansion.
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Setting expansion is changed by liquid dilution. Dilution range from 0% (=
Working time (pouring time): more than 4 minutes.

Easy mixing because of optimal wettability.

Extremely smooth casting surfaces.

Very easy digging out.
Perfect fitting castings.
Possible to use for castable ceramics.
Implantology: refer to special Instructions for use

“GC Fujivest Super — Implant Instructions for use”.

PHYSICAL DATA (typical data) 100% liquid 100% High Exp. Liquid
Setting expansion 1,18 % 118 %
Thermal expansion 1,01% 1,25 %
Total expansion 219 % 2,43 %
Compressive strength 5 MPa 8 MPa
Flow 14 cm 183cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)

DIRECTIONS FOR USE

1. Storage

Store powder and liquid at normal room temperature
(£ 23°C).

pure water) to 100% (=

pure liquid).

Storage and working temperature of investment
powder and liquid are very important in determining
the setting time and expansion, and hence the fitand
the surface roughness of the castings.

Liquid may freeze when exposed to a temperature
below 0°C. Once frozen, the liquid cannot be used
anymore.

2. Working temperature

Use at + 23°C room temperature (19°C minimum).

Higher working temperatures slightly reduce wor-
king time but improve the surface smoothness.
Lower temperatures prolong setting time and could
result in surface roughness.

3. Preparations before

Use Multi Sep as a wax separator, which leaves no

investing oily film on the die surface.

Use a Imm thick dry casting liner, Casting Ring Open or wet liners can change the liquid content of

Liner. the mixture and thus affects the expansion.

Seal the borders of the liner with a thin layer of Vase-

line. Be sure that the total inner surface of the metal ring
is covered with casting liner.
No direct contact of investment with the metal ring.

If a wetting agent (e.g. GC Surcast) is used, be sure to GC Fujivest Super®is a very fluid investment, which

totally dry the surface prior to investing. can be used without any wetting agents.

4. Expansion Basic ideas for liquid concentration. Pure liquid gives the maximum setting expansion,

The concentration of the expansion liquid depends on

various parameters:

— storage temperature of the investment (powder
and liquid)

— mixing time

— setting under pressure

— the amount of mixture

meaning the largest casting.
Pure water gives the minimum setting expansion,
meaning the smallest casting.

High expansion liquid also available.

Typical properties 100 % Water 100 % liquid 100 % H.E. liquid
Setting expansion 0,32 1,18 1,18 %
Thermal expansion 0,58 1,01 1,25 %
Total expansion 0,90 2,19 2,43 %
Measured at 23°C
Liquid dilution chart (based on standard liquid)
Alloy | High precious | Semi precious Pd-base High precious | Semiprecious Pd-base
E >70 % Au <55 % Au ceramic alloy ceramic alloy ceramic alloy
Pattern uE: mlliq. ml dist. mllig. mldist. milig. ml dist. ml lig. ml dist. mllig. ml dist. mllig. ml dist.
water water water water water water
1.Inlays/ - Wax x1 6,6 6,6 6 7,2 9,2 4
gg'rat?; pattern x3| 17 16 15 18 23 10
Crowns x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin X3 | 20 13 18 15 26 7
x6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Crown & - Wax x1 72 6 6,6 6,6 10 32 8 52 8,6 46 10 3,2
bridges pattern x3| 18 15 165 | 165 25 8 20 13 215 | 115 25 8
s x6| 3 | 30 | 83 | 83 | 49 | 7 | 8 | 27 | 43 | 23 | 50 | 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 86 46 8 52 10,2 3
Resin X3 | 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3.Secondary |- GC Pattern x1 72 6 72 6 10 32 72 6 92 4 9,2 4
parts Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
X6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Note: All information included in these instructions for use is based on extensive testing and a whole series of casting trials. However, because of differrent working methods
and equipment (e.g. waxes, resins, casting liner, mixing equipment, etc.) different end-results may be obtained.



5. Powder/liquid ratio Ringsize Powder Liquid Standard P/L ratio = 100gr./22 ml
x1 60 gr 13,2 ml Exact powder/liquid measurement is necessary to ob-
x3 150 gr 33,0ml tain stable results. Use electric balance for powder
x 6 300gr 66,0 ml measurement and plastic syringes for liquid measure-
x9 420 gr 92,4 ml ment.
6. Mixing Pre-mix powder and liquid by hand with a spatula. Be sure all powder is wetted out by the liquid to give a
uniform mixture.
Place the mixture under vacuum for 15 seconds To reach optimal degassing.
without mixing.
Mix for 60 seconds under vacuum (420 rpm). Always check vacuum level. Insufficient vacuum leads
to differences in fit and air-bubbles in the castings.
7. Working time At least 4 minutes pouring time at room tempera- Working time/pouring time depends on the tempera-
ture (+ 23°C). ture of powder & liquid and on room temperature.
Higher temperatures shorten the working time.
8. Ringsizes To use with metal ring. Ringless system only with With ringsize x 1care should be taken.
step heating method. Less exothermic reaction during setting, smaller cas-
Possible to use with: ringsize x 1 tings.
ringsize x 3 Temperatures below 23°C may result in rough surfa-
ringsize x 6 ces.
ringsize x 9 Ringsize x 3 gives the best results.

3 xringsize = 1layer of Casting Ring Liner
6 x ringsize = 2 layers of Casting Ring Liner
9 xringsize = 2 layers of Casting Ring Liner

9. Investing Invest under low vibration. GC FUJIVEST SUPER® is very fluid, so strong vibration
is not necessary and not advisable.

From the moment the ring is totally filled, stop vibration
immediately and do not touch the investment until set.

10. Setting time Leave to set for 20 min from start of mixing. Longer setting is possible.
Best results are obtained by putting immediately into a
preheated furnace after 20 min.

11. Heating up Scrape the top surface of the investment ring with a Diamond disks for trimmers are damaged by the quartz
sharp knife. and cristobalite particles of the investment.
Put into a pre-heated furnace at end-temperature. Due to aggressive burning out, do not open the furnace
during heating-up.
= 750°C . .. for Au-alloys
= 800-850°C . ...t for ceramic alloys
Step by step heating-up schedule is possible.
Step heating Heat rate
1.Room temp. (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2. Holding time at 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4. Holding time at 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Au-alloy 5°C-9°F/Min.
850°C Ceramic alloy
6. Holding time at end temp. 30-60 min.

In case of vacuum pressure casting, raise the end

temperature by 50°C.
12.Heating time Ringsize: By using quick heating method
X1 40 minutes at end temperature
X o 50 minutes at end temperature
X B o 60 minutes at end temperature
X 90 minutes at end temperature
When several investment rings are put into the furnace
at the same time, prolong the heating period.
NOTES
1. Clean bowl, spatula, etc. carefully after use. The chemical composition of the residual GC Fujivest Super® will delay the setting time of gypsum
products.

2. Store powder & liquid at room temperature ( + 23°C).

SAFETY RECOMMENDATIONS AND HAZARD WARNINGS

1. Investment materials contain quartz.
Do notinhale dust!
Risk of lung damage (Silicosis, lung cancer).
Advise: wear protection maskType FFP 2 — EN 149:2001.
Open the investment material bag with scissors and avoid the formation of dust when filling into the mixing bowl.
Rinse the empty investment material bag with water before disposal.

2. Remove dust from your working place only whenitis wet.

3. To avoid the formation of dust when removing the investment material from the casting ring, place the cooled casting ring into water for a short
time.

4. When sandblasting the cast object, always use a fine-dust filter extraction system.

PACKAGES

Powder: 6 kg box (60 gr. Pack x 100)
6 kg box (90 gr. Pack x 67)
6 kg box (150 gr. Pack x 40)

Liquid: 900 ml bottle
900 ml bottle High Expansion Liquid

Expiry date: 2 years from the manufacturing



GEBRAUCHSANLEITUNG

GC FUJIVEST SUPER® ist eine kohlenstofffreie, phosphatgebundene Einbettmasse flr Prazisionsglsse mit Gold,- Goldreduzierte und Palladium-
basislegierungen fiir Kronen und Briicken. Sie wurde speziell fir Schnellerhitzungsverfahren entwickelt.

GC FUJIVEST SUPER® im Uberblick:

Flissigkeit).

RS S S E LT S

fur “GC Fujivest Super®

Arbeitszeit (AusgieBzeit): iber 4 Minuten.

Problemloses Mischen aufgrund optimaler Benetzbarkeit.
AuBerst glatte GuBflachen.
Sehr einfaches Ausbetten.
Perfekt sitzende Gisse.
Fur GieBkeramik zu verwenden.

Implantatprothetik: siehe spezielle “Implant”-Gebrauchsanleitung

PHYSIKALISCHE DATEN (Standardwerte)

100% Flissigkeit 100% Hohe Expansion Flissigkeit

Abbinddeexpansion 1,18 % 1,18 %
Thermische Expansion 1,01 % 1,25 %
Gesamtexpansion 219 % 2,43 %
Druckfestigkeit 5 MPa 8 MPa
FlieBweg 14 cm 183cm
ISO/DIS 9694.2 (1995)
GEBRAUCHSANLEITUNG
1. Lagerung Pulver und Flussigkeit bei normaler Raumtemperatur

(4 23°C) lagern.

Einsetzbar sowohl bei einem Schnellerhitzungsverfahren als auch bei einem gestuften Erhitzungszeitplan — ohne Expansionsunterschied.
Die Abinde-Expansion wird durch Verdiinnung der Flussigkeit verandert. Die Verdlinnung reicht von 0% (= nur Wasser) bis 100% (= reine

Die Lagerungs- und Arbeitstemperatur des Ein-
bettpulvers und der Einbettfl issigkeit beeinflussen
die Erstarrungszeit und Expansion, und folglich
auch die Passung und die Oberflachenrauhigkeit
der Gusse, und sind daher von groBer Bedeutung.

Bei Temperaturen unter 0°C kann die Fliissigkeit ge-
frieren. Wenn dies passiert, kann die Flissigkeit
nicht mehr verwendet werden.

2. Arbeitstemperatur

Benutzen Sie die Einbettmasse bei + 23°C Raum-
temperatur (mindestens 19°C).

Héhere Arbeitstemperaturen verringern die Arbei-
tszeit geringfigig, sie verbessern jedoch die Ober-
flachenglattheit.

Niedrigere Temperaturen verlangern die Erstar-
rungszeit und kdnnen zu Oberflachenrauhigkeit fiih-
ren.

3. Vorbereitungen vor dem

Ein Wachstrennmittel verwenden, das keinen &lfilm

Einbetten auf der Oberflache der GuBform hinterlaBt (z.B. GC
Multi Sep).
Verwenden Sie ein Imm dickes, trockenes Vlies Offene oder nasse Vliese kdnnen den Flissigkeits-
(Casting Ring Liner). Dichten Sie die Kanten des Vlie- gehaltder Mischung andernund dadurch die Expan-
ses mit einer diinnen Schicht Vaseline ab. sion beeintrachtigen.
Sicherstellen, daB die gesamte innere Flache des
Muffelrings mit VlieB ausgekleidet ist, sodaB kein di-
rekter Kontakt der Einbettmasse mit dem Metallring
besteht.
Falls Sie ein Benetzungsmittel (z.B. GC Surcast) ver- GC Fujivest Super® ist eine dinnflissige Einbe-
wenden, sorgen Sie daflr, daB die Oberflache vollig ttmasse, die ohne Benetzungsmittel verwendet
trocken ist, bevor Sie mit dem Einbetten beginnen. werden kann.
4. Expansion Wesentliche Fakten liber die Flissigkeitskonzentration. Mit reiner Fllssigkeit erzielt man eine maximale Ab-
Die Konzentration der Expansionsflussigkeit hangt binde-Expansion, also den groBten GuB.
von verschiedenen Parametern ab: Mit reinem Wasser erzielt man eine minimale Ab-
— Lagerungstemperatur der Einbettmasse (Pulver binde-Expansion, also den kleinsten GuB.
und Flussigkeit)
- Mischzeit Spezielle Flussigkeit fir héhere Expansionen ist
— Aushartung unter Druck ebenfalls erhaltlich.
— Gemischmenge
Standardwerte 100 % Wasser 100 % Flissigkeit | 100 % H.E. Flissigkeit
Abbindeexpansion 0,32 1,18 1,18 %
Thermische Expansion 0,58 1,01 1,25 %
Gesamtexpansion 0,90 2,19 2,43 %
Bei 23°C gemessen
Tabelle zur Flii keitsverdiinnung (Standardfliissigkeit)
Legierung Edelmetall- Goldreduzierte Pd-Basis- Hochgoldhaltige| Goldreduzierte Pd-Basis
g legierungen Legierungen Legierungen Aufbrenn- Aufbrenn- Aufbrenn-
3 >70 % Au <55 % Au legierungen legierungen legierungen
Form é ml mlaqua ml mlaqua ml mlaqua ml mlaqua mi mlaqua ml mlaqua
FI. dest. Fl. dest. FI. dest. Fl. dest. Fl. dest. Fl. dest.
1. Inlays/ - Wachsform x1 6,6 6,6 6 72 9,2 4
'cl)'gill?ﬂ):csmen x3 17 16 15 18 23 10
x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
-GC Eattern x1 8 52 7,2 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
X6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Kronen & - Wachsform x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 4,6 10 3,2
Erri‘:ﬁgf” x3 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 1,5 25 8
krone x6 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 46 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 1,5 20 13 26 7
X6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3. Sekundar - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 9,2 4
teile Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
x6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 1,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 284

Hinweis: Alle Informationen in dieser Gebrauchsanleitung basieren auf intensivenTests und einer ganzen Serie von GieBversuchen. Da jeder Techniker eine andere Arbeits-
waise, bzw. andere Gerate hat, (z.B. Wachse, Kunststoffe, Muffelringeinlagen, Vakkuumrihrgerét usw.) kdnnen unterschiedliche Endresultate erzielt werden.



5. Verhaltnis MuffelringgroBe Pulver Flissigkeit
Pulver/Flussigkeit
x1 60 gr 13,2 ml
x3 150 gr 33,0 ml
x 6 300 gr 66,0 ml
x9 420 gr 92,4 ml

Standardverhaltnis Pulv./Fliss. = 100g/22 ml

Eine genaue Abmessung der Pulver/Flussigkeits-
mengen ist erforderlich, um exakte Ergebnisse zu
erzielen.

Verwenden Sie eine elektronische Waage flr das
Abmessen der Pulvermenge und Kunststoffspritzen
fir das Abmessen der Flissigkeitsmenge.

6. Mischen

Mischen Sie das Pulver und die Flussigkeit mit
einem Spatel manuell vor.

Um eine gleichméaBige Mischung zu erhalten, sollten
Sie sich vergewissen, daB das gesamte Pulver von der
Flussigkeit benetzt worden ist.

Stellen Sie die Mischung 15 Sekunden lang in ein
Vakuum ohne sie zu mischen.

Um eine optimale Entgasung zu erzielen.

Vakuum (420 Upm.).

Mischen Sie die Masse 60 Sekunden lang im

Kontrollieren Sie stédndig die Vakuumeinstellung. Ein
unzureichendes Vakuum flhrt zu Passungsunter-
schieden und Lufteinschliissen in den Gussen.

7. Arbeitszeit

Mindestens 4 Minuten AusgieBzeit bei Raum-
temperatur (+ 23°C).

Die Arbeitszeit / AusgieBzeit hangt von der Temperatur
des Pulvers und der Flissigkeit sowie von der Raum-
temperatur ab. Hohere Temperaturen verkirzen die
Arbeitszeit.

8. MuffelringgréBen Verwendbar mit

Metall-Muffelring.
Systeme nur mit schrittweiser Aufheizmethode.
Verwendbar bei MuffelringgréBen: x1

Ringlose

x3
X6
x9

Vorsicht bei MuffelringgréBe x1: (Geringere exother-
mische Reaktion wahrend der Abbindung bedeutet
engeren GuB). Temperaturen unter 23°C kénnen zu
rauhen Oberflachen flihren. Die besten Ergebnisse
erzielt man mit MuffelringgréBe x 3.

RinggroBe 3 = 1Lage Casting Ring Liner

RinggroBe 6 = 2 Lagen Casting Ring Liner

RinggroBe 9 = 2 Lagen Casting Ring Liner

9. Einbetten
durch.

Fihren Sie das Einbetten bei leichter Vibration

Da GC FUJIVEST SUPER® diinnflUssig ist, ist eine
starke Vibration weder notwendig noch ratsam.

Beenden Sie die Vibration sofort sobald der Muffelring
vollig ausgefilltist, und berlihren Sie die Einbettmasse
nicht, bevor sie ausgehartet ist.

10. Aushartezeit

ten.

Lassen Sie die Masse 20 Minuten — von dem Be-
ginn des Mischvorgangs an berechnet — aushar-

Eine langere Aushértezeit ist mdglich. Die besten
Ergebnisse erzielt man, wenn man die Masse nach 20
Minuten sofort in einen vorgeheizten Brennofen stellt.

11. Aufwarmen

Kratzen Sie die obere Flache des Muffelrings mit
einem scharfen Messer ab.

Diamantschleifscheiben fiir Timmer werden durch die
Quarz- und Cristobalitpartikel der Einbettmasse
beschadigt.

Stellen Sie den Muffelring in einen vorgeheizten
Ofen bei folgenden Endtemperaturen:

= 750%C . . .
= 800-850°C ...t
Ein gestufter Aufwarmzeitplan ist moglich.
Schrittweises Aufheizen Aufheizrate
1.Raumtemperatur (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2. Haltezeit bei 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4. Haltezeit bei 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Goldlegierung 5°C-9°F/Min.
850°C Aufbrennlegierung
6. Haltezeit bei Endtemperatur 30-60 min.

Bei Verwendung von Vakuum-DruckguB die End-
temperatur um 50°C erhéhen.

Der Vorwarmeofen darf aufgrund des aggressiven
Ausbrennens wahrend des Aufwarmens nicht geéffnet
werden.

fur Au-Legierungen

fur Aufbrennlegierungen

12. Erhitzungszeit MuffelringgréBe:

HINWEISE

Bei Verwendung eines Schnellerhitzungsverfahrens:
40 Minuten bei Endtemperatur
50 Minuten bei Endtemperatur
60 Minuten bei Endtemperatur
90 Minuten bei Endtemperatur
Verlangern Sie die Endtemperaturen, wenn mehrere
Muffelringe gleichzeitig in den Brennofen gestellt wer-
den.

1. Reinigen Sie die Schale, den Spatel usw. nach Gebrauch sorgfaltig. Die chemische Zusammensetzung der GC FUJIVEST SUPER® Riickstande

verzdgert die Aushartezeit von Gipsprodukten.

2. Lagern Sie das Pulver und die Fliissigkeit bei Raumtemperatur ( + 23°C).

SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN UND GESUNDHEITSWARNUNG

1. Einbettmassen enthalten Quartz.
Den Staub nicht einatmen!
Gefahr von Lungenschaden (Silikose, Lungenkrebs).

Ratschlag: Verwendung einer Schutzmaske Typ FFP 2 — EN 149:2001
Den Folienbeutel der Einbettmasse mit einer Schere 6ffnen und Staubbildung beim Einfillen in die Anmischschlssel vermeiden!
Vor dem Entsorgen bitte den leeren Folienbeutel mit Wasser ausspulen.

2. Staubentfernung am Arbeitsplatz bitte nur feucht durchfiihren!

3. Um beim Entfernung der Einbettmasse vom Castingring Staubbildung zu vermeiden, diesen, wenn er ausgekihlt ist, vorher kurz in Wasser tau-

chen.

4. Beim Sandstrahlenimmer ein Feinstaubfiltersystem verwenden!

VERPACKUNGSEINHEITEN

Pulver: 6 kg Pulver (60 g Beutel x100)
6 kg Pulver (90 g Beutel x 67)
6 kg Pulver (150 g Beutel x 40)

Flussigkeit: 900 ml Flasche

900 ml Flasche High Expansion Flissigkeit

Haltbarkeit: 2 jahre ab dem Produktionsdatum



MODE D’EMPLOI

GC FUJIVEST SUPER® est un revétement a liant phosphate sans carbone, de haute précision, pour la coulée de tous les alliages précieux, semi-
précieux et a base de Pd destinés aux couronnes et bridges, spécialement mis au point pour des procédures a enfournement rapide.

Caracterlsthues de GC FUJIVEST SUPER®:

Possibilité d'utilisation en enfournement rapide ou progressif sans modification de l'expansion

Démoulage trés facile.
Ajustage optimal des coulées.

NN N N N N N NN

Utilisation possible pour des céramiques pressées.
Implantologie: se référer aux instructions spéciales du mode demploi

“GC Fujivest Super — Implant mode d'emploi”

CARACTERISTIQUES PHYSIQUES

100% liquide 100% liquide haute Expansion

Taux d'expansion de prise 118 % 1,18 %
Taux d’expansion thermique 1,01% 1,25 %
Expansion totale 2,19 % 2,43 %
Résistance a la compression 5 MPa 8 MPa
Fluidité 14cm 13cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)
MODE D’EMPLOI

1. Conservation

Conserver la poudre et le liquide a température am-
biante (+ 23°C).

L'expansion peut étre modulée par la dilution du liquide. Marge de dilution de 0% (eau distillée) a 100% (liquide pur).
Temps de travail (temps de mise en revétement): 4 minutes.
Facile a mélanger grace a sa mouillabilité optimale.
Surfaces de coulée extrémement lisses.

La température de conservation et la température
de travail de la poudre et du liquide sont trés impor-
tantes dans la détermination du temps de prise et de
'expansion, et par conséquent pour la précision et
I'état de surface des coulées.

Le liquide peut geler s'il est exposé a une tempéra-
ture égale ou inférieure a 0°C. Une fois gelé, le li-
quide ne peut plus étre utilisé.

2. Température de travail

Utiliser & + 23°C température ambiante (minimum
19°C).

Des températures de travail plus élevées réduisent
légérement le temps de travail, mais améliorent
I'état de surface de la coulée.

Des températures plus basses allongent le temps de
prise et pourraient étre a lorigine d'une surface
moins lisse.

3. Précautions avant la mise
en revétement

Utiliser un isolant platre (Multi Sep) comme sépara-
teur de cire qui ne laisse pas de film gras sur la surfa-
ce du die.

Utiliser un liner sec de Imm dépaisseur (Casting
Ring Liner). Pour maintenir le Liner, enduire I'in-
térieur du cylindre d’'une fine couche de vaseline.

Les liners mouillés ou non jointifs peuvent modifier
la consistance du mélange ou altérer I'expansion.

Sassurer que la surface intérieure du cylindre
meétallique est recouverte de Casting Liner.

Il ne doit pas y avoir de contact direct entre cylindre
et revétement.

Silon utilise un agent mouillant (ex. GC Surcast), sas-
surer que la surface est totalement séche avant la mi-
se en revétement.

GC Fujivest Super® est un revétement tres fluide qui
peut étre utilisé sans agent mouillant.

4. Expansion

Avertissements concernant la concentration du liquide.

La concentration du liquide et différents paramétres

peuvent changer I'expansion:

— La température de conservation du produit
(poudre et liquide)

— Letemps de mélange

— Lamise sous pression

— Laquantité de mélange

Le liquide pur donne une expansion maximale et se-
ra utilisé pour des coulées de grandes dimensions
(bridges longues portée).

L'eau distillée donne une expansion minimale et sera
utilisée pour des coulées de dimensions réduites
(inlay-onlay).

Liquide haute expansion également disponible.

Propriétés eau distillée 100% liquide 100% liquide H.E.100%
Taux d'expansion 0,32 118 118 %
Expansion thermique 0,58 1,01 1,25 %
Expansion totale 0,90 219 2,43 %
Mesurés a 23°C
Tableau ratio liquide/eau distillée (sur base de liquide standard)
Alliage Précieux Semi-précieux Pd-base Alliage Alliage Pd-base
§{E >70 % Au <55 % Au céramique céramique alliage
. E% precieux semi-precieux ceramique
Modele mllig. ml dist. mllig. ml dist. mllig. ml dist. mllig. ml dist. mllig. ml dist. mllig. ml dist.
eau eau eau eau eau eau
1.Inlays/ - Modéle en x1 6,6 6,6 6 72 9,2 4
g:‘)'ﬁ?’:nnes cire x3| 17 16 15 18 23 10
partielles x6 | 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 4.4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
resin X3 | 20 13 18 15 26 7
x6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Couronnes | - Modéle en x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 4,6 10 3,2
etbridges | cire x3| 18 15 165 | 165 | 25 8 20 13 215 | 115 25 8
(gtrzumcatfr;ess) X6 | 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 4.4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 4,6 8 52 10,2 3
resin x3| 215 | 15 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 324 55,4 37 74 18,4
3.Couronnes | - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 32 72 6 92 4 9,2 4
etbridges resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
(gggg&ggifes) x6| 39 27 34 32 9 7 36 | 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Note: Toutes les informations contenues dans ce mode demploi sont basées sur une série de tests et différents essais de coulée. Toutefois a cause des différentes fagcons de

travailler et des divers matériaux et équipements utilisés (cires, résine, liner, mode de mélange etc...) des résultats différents peuvent étre obtenus.




5. Rapport poudre/liquide diamétre du cylindre poudre liquide Rapport P/L standard = 100g/22 ml
x1 60 gr 13,2 ml Il est nécessaire de mesurer avec précision la quantité
x3 150 gr 33,0ml de poudre/liquide pour obtenir des résultats constants.
x6 300 gr 66,0 ml Utiliser une balance électronique pour la poudre et des
x9 420 gr 92,4 ml doseurs en plastique pour le liquide.
6. Mélange Prémélanger la poudre et le liquide a la main avec Sassurer que toute la poudre est intégrée dans le li-
une spatule. quide pour obtenir une consistance homogeéne.
Placer le mélange sous vide pendant 15 secondes Pour éliminer au maximum les bulles dair.
sans mélanger.
Mélanger pendant 60 secondes sous vide (420 Veiller a maintenir le vide durant toute la manipulation.
rpm) Un vide insuffisant modifie la précision des maquettes
et entraine l'apparition de bulles d’air.
7. Temps de travail 4 minutes avant le début de la prise a température Le temps de travail et de coulées dépendent de la tem-
ambiante (+ 23°C). pérature de la poudre et du liquide, ainsi que de la tem-

pérature ambiante. Des températures plus élevées
réduisent le temps de travail.

8. Diameétres des cylindres Sutilise avec des cylindres métalliques. Sans Prudence avec les cylindres 1x. Sur de petits modéles
cylindre, s'utilise uniqguement avec la méthode la réaction exothermique est moindre pendant la prise.
progressive. Les températures inférieures a 23°C peuvent donner
Diamétres des cylindres: x1 des irrégularités de surface. Les meilleurs résultats

x3 sont obtenus avec les cylindres 3x.
X6 Cylindre 3 = 1couche de Casting Ring Liner
x9 Cylindre 6 = 2 couches de Casting Ring Liner

Cylindre 9 = 2 couches de Casting Ring Liner

9. Mise en revétement Couler sous vibration Iégére. GC FUJIVEST SUPER® est tres fluide, par conséquent
les vibrations puissantes ne sont ni nécessaires, ni
souhaitables.

Une fois le cylindre remplis, stopper immédiatement
les vibrations et laisser reposer le revétement jusqu’a
la prise, loin du vibrateur.

10. Temps de prise Laisser prendre pendant 20 minutes, a compter du Le temps de prise peut étre allongé. Cependant les
début du mélange. meilleurs résultats sobtiennent en plaant le cylindre
20 min aprés dans un four préchauffé a température fi-
nale.
11. Montée en température Gratter la surface supérieure du cylindre au moyen Les disques diamantés (taille platre) peuvent étre en-
d’'un couteau. dommageés par le quartz et les particules de cristobali-
te présents dans le revétement.
Mettre dans un four préchauffé a température fi- Pour respecter les étapes de la montée en tempéra-
nale. ture, ne pas ouvrir le four au cours du programme.
= 750°C . .. pour alliage-Au
= 800-850°C ...t pour alliage céramique

Une montée entempérature progressive est possible.

Paliers Chaleur
1.T° de la piece (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2.Temps de maintien a 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Temps de maintien a 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C alliage Au 5°C-9°F/Min.
850°C all. céramique
6.Temps de maintien a t° finale 30-60 min.

En cas de coulée sous vide, augmenter la tempéra-
ture finale de 50°C.

12. Paliers de chauffe Taille des cylindres: En utilisant la méthode & enfournement rapide
X1 40 minutes a température finale
X B 50 minutes a température finale
X B 60 minutes a température finale
X O 90 minutes a température finale

Lorsque plusieurs cylindres sont placés dans le four en
méme temps, il convient de prolonger le temps passé a
température finale.

NOTES

1. Aprés chaque utilisation, nettoyer soigneusement le bol, la spatule etc. La composition chimique des résidus de GC Fujivest Super® allonge le
temps de prise des produits a base de gypse.

2. Conserver la poudre et le liquide a température ambiante ( + 23°C).

RECOMMANDATIONS DE SECURITE ET AVERTISSEMENTS CONCERNANT LES RISQUES
1. Les matériaux de revétement contiennent du quartz.
Ne pas inhaler la poussiére!
Risque d'atteinte pulmonaire (Silicose, cancer du poumon).
Recommandation: porter un masque de protection de Type FFP 2 — EN149:2001.
Ouvrir le sachet de revétement avec des ciseaux et éviter toute formation de poussiére pendant le versement dans le bol de mélange.
Rincer le sachet de revétement vide avec de I'eau avant de le jeter.
2. Retirer la poussiére du plan de travail seulement quand il est sec.
3. Pour éviter la formation de poussiére au moment du retrait du matériau du cylindre, placer ce dernier dans de l'eau pendant un court instant.
4. Aumoment de sabler la pieéce de coulée, utiliser toujours un systéme d'extraction de filtre a poussiere.

CONDITIONNEMENTS

Poudre: Boite de 6 kg (60 g x 100)
Boite de 6 kg (90 g x 67)
Boite de 6 kg (150 g x 40)

Liquide: Flacon 900 ml
Flacon 900 ml Liquide Haute Expansion

Date d'expiration: 2 ans a partir de la date de fabrication
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ISTRUZONI PER L'USO

GC FUJIVEST SUPER® ¢ un rivestimento a legante fosfatico privo di carbonio per fusioni di precisione di leghe preziose, semipreziose e palladiate
per ponti e corone, specifico per la metodica di riscaldamento rapido.

Profilo di GC FUJIVEST SUPER®:

v Possibilita di adottare la metodica di riscaldamento rapido come pure il procedimento di riscaldamento progressivo, senza alcuna differenza di

espansione.

NN N N N N NS

“GC Fujivest Super — Implant Istruzioni per 'uso”.

CARATTERISTICHE FISICHE (dati tipici)

100% liquido 100% liquido ad alta espansione

Espansione da indurimento 1,18 % 1,18 %
Espansione termica 1,01% 1,25 %
Espansione totale 2,19 % 2,43 %
Resistenza a compressione 5 MPa 8 MPa
Fluidita 14cm 13cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)
ISTRUZIONI PER L'USO

1. Conservazione

Conservare polvere e liquido allanormale temperatu-
ra ambiente ( + 23°C).

L'espansione da indurimento € modificata dalla concentrazione del liquido. Il rapporto di miscelazione tra acqua e liquido varia da 0% (= acqua
pura) a100% (=liquido puro).

Tempo dilavorazione (tempo di colata): superiore ai 4 minuti.
Facile miscelazione grazie all'umettabilita ottimale.

Superfici della fusione estremamente levigate.

Facile eliminazione del rivestimento dalle fusioni.

Elevata precisione delle fusioni.

Possibile impiego per ceramiche integrali.

Implantologia: consultare le istruzioni speciali per 'uso

Le temperature di conservazione e di lavorazione di
polvere e liquido sono molto importanti per detemi-
nare il tempo di indurimento e I'espansione e quindi
per migliorare la precisione e la rugosita super-
ficiale delle fusioni.

Il liquido potrebbe congelare se esposto a tempera-
ture inferioria 0°C. Unavolta congelato, il liquido non
puo pili essere utilizzato.

2. Temperatura di
lavorazione

Uti(lizzare atemperatura ambiente di + 23°C (minimo
19°C).

Atemperature di lavorazione piu elevate diminuisce
leggermente il tempo di lavorazione ma migliora la
levigatezza superficiale. A temperature piu basse
aumenta il tempo di indurimento e puo verificarsi
rugosita superficiale.

3. Preparazioni prima della
messa in rivestimento

Utilizzare lisolante per cera Multi Sep in quanto non
lascia alcuna pellicola oleosa sulla superficie del
moncone.

Utilizzare il bordaggio per fusione secco Casting
Ring Liner dello spessore di 1mm Sigillare i bordi
del bordaggio con uno strato sottile di vaselina.

| bordaggi aperti oppure umidi possono alterare il
rapportto acqua/liquido della miscela, modificando
quindi l'espansione.

Controllare che tutta la superficie interna del cilindro
metallico sia coperta con il bordaggio. Evitare
qualunque contatto directto del rivestimento con il
cilindro metallico.

Se viene utilizzato un tensioattivo (ad esempio GC
Surcast), accertarsi di asciugare completamente la
superficie prima della messa in rivestimento.

GC Fujivest Super® & un rivestimento molto fluido
che non necessita di tensioattivi.

4. Espansione

Concetti di base per la concentrazione del liquido:

La concentrazione del liquido per espansione dipen-

de davari parametri:

— Temperatura di conservazione del rivestimento
(polvere e liquido)

— Tempo di miscelazione

— Indurimento sotto pressione

— Quantita di materiale miscelato.

Il liquido puro produce la massima espansione da
indurimento, ovvero le massime dimensioni della
fusione.
L'acqua pura produce la minima espansione da
indurimento, ovvero le minime dimensioni della
fusione.

E’disponibile anche un liquido ad alta espansione.

Proprieta tipiche 100 % acqua 100 % liquido 100 % liquido ad alta
espansione
Espansione da indurimento 0,32 1,18 1,18 %
Espanione termica 0,58 1,01 1,25 %
Espansione totale 0,90 2,19 2,43 %
Valori misurati a 23°C
Tabella di diluizione del liquido (basata sul liquido standard)
Tipodilega | _ Alto contenuto | Semipreziosa Palladiata Lega per ceramica |Lega semi-preziosa Lega
So >70 % Au <55 % Au ad alto contenuto per ceramica palladiatg par
§ 2 aureo ceramica
Modellazione g 3 mllig. mlacqua mllig. mlacqua mllig. mlacqua mllig. mlacqua mlliq. mlacqua mlliq. mlacqua
dist. dist. dist. dist. dist. dist.
1.Inlays/ - Modellazione | x1 6,6 6,6 6 7,2 9,2 4
onlays incera x3| 17 16 15 18 23 10
Corone
parziali x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
X6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Corone e - Modellazione | x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 4,6 10 3,2
g%?gne incera x3 | 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 11,5 25 8
primarie x6 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 4,6 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3. Elementi - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 9,2 4
secondari Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
x6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Nota: Tutte le informazioni contenute nelle presenti istruzioni d’'uso si basano su test estesi e su serie di prove di fusione. Tuttavia, poiché i metodi di lavorazione e i materiali e
attrezzature utilizzati (ad esempio, cere, resine, sottofondo per fusione, strumenti di miscelazione, ecc.) possono variare, si possono ottenere risultati finali diversi.




5. Rapportro polvere/liquido Dimensioni Polvere Liquido Rapporto standard P/L = 100g/22 ml
del cilindro
L'esatta misurazione della percentuale polvere/liquido
x1 60gr 13,2 ml & necessaria per oftenere risultati stabili. Utilizzare la
x3 150 gr 330 ml bilancia elettronica per la misurazione della polvere e
x6 300 gr 66,0 ml le siringhe di plastica per la misurazione del liquido.
x9 420 gr 92,4 ml

6. Miscelazione Pre-miscelare polvere e il liquido a mano con una Accertarsi che la polvere sia completamente bagnata

spatola. dal liquido per ottenere una miscela uniforme.

Porre la miscela sotto vuoto per 15 secondi senza Per una degasificazione ottimale.

miscelare.

Miscelare per 60 secondi sotto vuotot (a 420 giri al Tenere controllato il livello del vuoto. Un livello di vuoto

minuto). insufficiente causa imprecisioni e formazione di bolle
daria nelle fusioni.

7. Tempo di lavorazione Almeno 4 minuti di tempo di colata a temperatura Il tempo di lavorazione/tempo di colata, dipende dalla
ambiente (4 23°C). temperatura della polvere e del liquido e dalla tempera-

tura ambiente. A temperature piu elevate diminuisce il
tempo dilavorazione.

8. Dimensioni del cilindro Da impiegare con cilindro metallico. Il sistema sen- Le dimensioni del cilindro 1 x richiedono estrema cau-
za cilindro puo essere utilizzato solamente con il tela. Reazione esotermica ridotta durante I'indurimen-
metodo di riscaldamento graduale. to, fusioni piu piccole.

Si possono utilizzare le seguenti dimensioni del A temperature inferiori ai 23°C si possono stimolare
cilindro: 1x rugosita superficiali.
3x Le dimensioni del cilindro 3 x garantiscono i risultati
6 x migliori.
9x Cilindrox 3 = 1giro di Casting Ring Liner
Cilindro x 6 = 2 giri di Casting Ring Liner
Cilindrox 9 = 2 giri di Casting Ring Liner
9. Messa in rivestimento Mettere in rivestimento con vibrazione bassa. GC FUJIVEST SUPER® & molto fluido, dunque non &
necessaria (né consigliabile) una forte vibrazione.
Non appena il cilindro € completamente riemito, inter-
rompere immediatamemente la vibrazione e non
toccare il rivestimento finché non € completamente
indurito.

10. Tempo di indurimento Lasciare indurire per 20 minuti dall'inizio della mis- E’ possibile un indurimento piu lungo. Per ottenere i
celazione. risultati migliori, porre immediatamente il cilindro in un

forno preriscaldato dopo 20 minuti.

11. Riscaldamento Raschiare la parte superiore del cilindro di rivesti- | dischi diamantati per rifinire risultano danneggiati
mento con una lama affilata. dalle particelle di quarzo e cristobalite del rivestimento.
Porreil cilindro in un forno preriscaldato alla tempe- Poichéil burn-out & aggressivo, evitare di aprire il forno
ratura finale. durante il riscaldamento.
= 750°C . per leghe Au
= 800-850°C ...t per leghe per ceramica
E’possibile adottare il programma di riscaldamento
graduale.

Riscaldamento graduale Velocita di ris-
caldamento
1.Temp. ambiente (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2.Permanenzaa 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Permanenza a 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C lega Au 5°C-9°F/Min.
850°C lega per ceramica
6. Permanenza alla temperatura finale 30-60 min.
Nel caso difusione a pressione sotto vuoto, aumen-
tare di 50°C la temperatura finale.
12.Tempo diriscaldamento Dimensioni del cilindro: Adottando la metodica di riscaldamento rapido:
40 minuti alla temperatura finale
50 minuti alla temperatura finale
60 minuti alla temperatura finale
90 minuti alla temperatura finale
Se siinseriscono pit cilindri nel forno contemporanea-
mente, prolungare la durata del riscaldamento.

NOTE:

1. Pulire scrupolosamente la ciotola, la spatola, ecc. dopo l'uso. La composizione chimica dei residui di GC Fujivest Super® ritarda il tempo di
indurimento dei prodotti gessosi.

2. Conservare la polvere e il liquido a temperatura ambiente ( + 23°C).

RACCOMANDAZIONIPER LA SICUREZZA E AVVERTENZE SUI RISCHI
1. I'materiali per rivestimento contengono quarzo.
Evitare diinalare la polvere.
Rischio di danni ai polmoni (silicosi, cancro ai polmoni).
Suggerimento: Indossare maschera protettivaTipo FFP 2 — EN149:2001.
Utilizzare le forbici per aprire la confezione di materiale per rivestimenti ed evitare di sollevare polvere durante il trasferimento nella vaschetta di
miscelazione.
Sciacquare il sacchetto vuoto che conteneva il materiale per rivestimento prima di eliminarlo.
2. Eliminare la polvere dallambiente di lavoro solamente quando & bagnata.
3. Per evitare la formazione di polvere in fase di rimozione del materiale per rivestimento dal cilindro di fusione, immergere per qualche minuto in
acqua il cilindro di fusione raffreddato.
4. Durante la sabbiatura del manufatto fuso, usare sempre un sistema di aspirazione con filtro per polvere fine.

CONFEZIONI

Polvere: Scatola da 6 kg (100 confezioni da 60 g.)
Scatola da 6 kg (67 confezioni da 90 g.)
Scatola da 6 kg (40 confezionida 150 g.)

Liquido: Flacone da 900 ml
Flacone da 900 ml di High Expansion Liquid

Data di scadenza: 2 anni dalla data di fabbricazione
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INSTRUCCIONES DE USO

GC FUJIVEST SUPER® es un revestimiento con aglutinante de fosfato, libre de carbono, desarrollado especialmente para procedimientos de calen-
tamiento rapido, para colado de precision de aleaciones preciosas, semipreciosasy con base de Pd para coronasy puentes.

Caracteristicas de GC FUJIVEST SUPER®:

Posibilidad de usar el método de calentamiento rapido o un pgrama de calentamiento progresivo sin ninguna diferencia en la expansion.
La expansion de fraguado cambia con la dilucion del liquido. Elrango de dilucién va del 0% (= agua pura) hasta el 100% (= liquido puro).
Tiempo de trabajo (tiempo de llenado): méas que 4 minutos.

Facil de mezclar debido a 6ptima humectabilidad.

Superficies del colado sumamente lisas.

Muy facil vaciado del revestimiento.

Colados de ajuste perfecto.

Utilizable con ceramicas de fusion.

Para Implantologia: ver Instrucciones especiales de uso

“GC Fujivest Super — Implant Instrucciones de uso”.

A S S LS Y

CARACTERISTICAS FISICAS (datos tipicos)

100% liquido de alta expansion

100% liquido

Expansion de fraguado 1,18 % 1,18 %
Expansion térmica 1,01% 1,25 %
Expansion total 2,19 % 2,43 %
Resistencia a la compresion 5 MPa 8 MPa
Fluencia 14cm 13cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)
INSTRUCCIONES DE USO

1. Almacenaje

Almacene el polvoy el liquido a temperatura ambien-
te (£ 23°C).

Latemperatura de almacenajey de trabajo del polvo
y liquido del revestimiento es muy importante parala
determinacion del tiempo de fraguadoy de la expan-
siony, por lo tanto, del ajuste y la rugosidad super-
ficial de los colados.

Elliquido puede congelarse si se lo expone a tempe-
raturas por debajo de 0°C. El liquido una vez conge-
lado no puede volver a utilizarse.

2. Temperatura de trabajo

Utilizarlo atemperatura ambiente de + 23°C (minimo
19°C).

Temperaturas de trabajo mas elevadas reducen
ligeramente el tiempo de trabajo, pero mejoran la
tersura superficial.

Temperaturas mas bajas prolongan el tiempo de fra-
guadoy pueden ser causa de rugosidad superficial.

3. Preparacion previa ala
puesta en revestimiento

Utilice el Multi Sep como separador de cera, que no
deja pelicula de aceite sobre el troquel.

Utilice un recubrimiento interno del aro de iTmm de es-
pesor, Casting Ring Liner. Selle los bordes del re-
cubrimiento con una delgada capa de vaselina.

Recubrimientos sin sellar o himedos pueden variar
el contenido de liquido de la mezcla y consecuen-
temente afectar la expansion.

Aseguresedequetodalasuperficieinternadelarode
metal estacubiertaconelrecubrimiento paracolado.
Que no haya contacto directo entre el revestimiento
y el aro metalico.

Si se usa un agente humectante (por ej. GC Surcast),
aseglrese de secar totalmente la superficie antes de
la puesta en revestimiento.

GC Fujivest Super® es un revestimiento muy fluidoy
puede usarse sin ningm agente humectante.

4. Expansion

Ideas basicas para la concentracion del liquido.

La concentracion del liquido de expansion depende

de varios parametros:

— temperatura de almacenamiento del
miento (polvoy liquido)

— tiempo de mezcla

— fraguado bajo presion

— cantidad de mezclainbedmassa.

revesti-

El'liquido puro produce la maxima expansion de fra-
guado, es decir el colado méas grande.

El aqua pura produce la minima expansion de fra-
guado, est decir el colado mas pequefio.

También disponible liquido de muy alta expansion.

Propiedades tipicas 100 % agua 100 % liquido 100 % liquido de A.E.
Expansion de fraguado 0,32 1,18 1,18 %
Expansion térmica 0,58 1,01 1,25 %
Expansion total 0,90 2,19 2,43 %
Medidas a 23°C
Table de dilucion del liquido (en base de liquido estandar)
Aleacion | o Preciosos Semi preciosos De base Pd Precioso Semi preciosos De base Pd
s >70 % Au <55 % Au Aleacion para | Aleacionpara | Aleacionpara
E ceramica cerémica céramica
Vorm E mllig. mlagua mlliq. mlagua mllig. mlagua ml lig. mlagua ml lig. ml agua mllig. mlagua
= dest. dest. dest. dest. dest. dest.
1.Inlays/ - Modelo de x1 6,6 6,6 6 7,2 9,2 4
22@:/123 cera x3 17 16 15 18 23 10
parciales x6 [ 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
x6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Coronasy - Modelo de x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 46 10 3,2
Egmzz cera x3| 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 11,5 25 8
primarios x6| 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 46 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3. Partes - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 32 72 6 92 4 9,2 4
sucundarias | Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
X6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 4.4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Nota: Toda la informacion contenida en estas instrucciones de uso esta basada en amplios test y series completas de procesos de colado. De cualquier modo debido a los
diferentes métodos de trabajo y diferencias de equipamiento (por ej.: ceras, resinas, recubrimientos, equipos de mezcla, etc.) se puenden obtener diferentes resultados finales.



5. Relacion polvo/liquido Tamario del aro Polvo Liquido Relacion estandar P/L = 100g/22 ml
x1 60gr 13,2 ml Es necesaria una medicion polvo/liquido exacta para
x3 150 gr 330ml obtener resultados estables.
x6 300gr 66,0 ml Utilice una balanza electronica para medir el polvo y
x9 420 gr 92,4 ml jeringas de plastico para medir el liquido.
6. Mezcla Premezcle el polvo el liquido manualmente con una Asegurese de que todo el polvo esté empapado por el
espatula. liquido a fin de obtener una mezcla uniforme.

Ponga la mezcla bajo vacio durante 15 segundos, Para lograr una desgasificacion 6ptima.

sin mezclar.

Mezcle durante 60 segundos bajo vacio (420 rpm). Controle siempre el nivel de vacio. Un vacio insuficiente
produce diferencias de ajuste y burbujas de aire en el
colado.

7. Tiempo de trabajo El tiempo minimo para el vaciado es de 4 minutos a El tiempo de trabajo/tiempo de vaciado depende de la
temperatura ambiente (4 23°C). temperatura del polvo y del liquido y de la temperatura
ambiente. Temperaturas mas altas acortan el tiempo

de trabajo.
8. Tamarfios de aro Para uso con aro metalico. Sistema sin aro solo me- Debe tenerse cuidado con el tamafio dearox 1. A cola-
diante método de calentamiento por fases. dos menores, menor reaccion exotérmica durante el

Posibilidad de usar con: x1 fraguado.

x3 Temperaturas por debajo de los 23°C pueden originar
x 6 superficies rugosas.
x9 Eltamafo de aro x 3 da los mejores resultados.

3 x = 1capa de Casting Ring Liner
6 x = 2 capas de Casting Ring Liner
9 x = 2 capas de Casting Ring Liner

9. Puesta en revestimiento Use baja vibracion para poner en revestimiento. GC FUJIVEST SUPER® es muy fluido de modo que
vibraciones fuertes no son necesarias niaconsejables.

En el momento en que el aro esté totalmente lleno,
detenga immediatamente la vibracion y no toque el
revestimiento hasta que haya fraguado.

10.Tiempo de fraguado Deje fraguar durante 20 min a partir de la iniciacion Se puede dejar fraguar por mas tiempo.

de lamezcla. Los mejores resultados se obtienen si después de 20
min se coloca el aro immediatemente en un homo
precalentado.

11. Calentamiento Raspe la superficie superior del revestimiento con Los discos de diamente para tallar se dafion con las
un cuchillo afilado. particulas de cuarzoy cristobalite del revestimiento.
Coloque en el horno precalentado a la temperatura Debido a la agresiva eliminacion de la cera, no abra el
final./ homo durante el calentamiento.
= 750°C . .. para aleaciones de Au
= 800-850°C ... ...t para aleaciones para ceramica

Es posible un calentamiento programado paso a

paso.
Etapas del calentamiento Calentamieno
1.Temp. ambiente (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2.Tiempo mantenimiento a 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Tiempo mantenimiento a 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Aleacion Au 5°C-9°F/Min.
850°C Aleacion Ceramica
6.Tiempo mantenimiento a temp. final 30-60 min.

En caso de colades bajo vacio, incremente la
temperatura final 50°C.

12.Tiempo de calentamiento Tamario del aro: Aplicando el método de calentamiento rapido

40 minutos a la temperatura final

50 minutos a la temperatura final

60 minutos a la temperatura final

90 minutos a la temperatura final
Si se colocan varios aros al mismo tiempo en el homo
hay que prolongar el periodo de calentamiento.

NOTAS

1. Limpie cuidadosamente la taza, espatula, etc. después de su uso. La composicion quimica del GC Fujivest Super® residual retarda el tiempo de
fraguado de productos con base de yeso.

2. Almacene el polvoYy el liquido a temperatura ambiente ( + 23°C).

RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD Y ADVERTENCIAS.
1. Los materiales de revestimiento contienen cuarzo.
Atencion: jNoinhalar el polvo!
Riesgo de dafios en los pulmones. (Silicosis, Cancer de los Pulmones).
Advertencia: Hay que usar una mascara de proteccion tipo: FFP2 — EN 149:2001.
La bolsa del material de revestimiento, se debe abrir con una tijera, para evitar que se produzca polvo al hecharlo en la bandeja de mezcla.
Hay que lavar la bolsa vacia del material con agua, antes de desecharla.
2. Solamente se debe quitar el polvo del puesto de trabajo, cuando el polvo este mojado.
3. Para evitar que se produzca polvo, cuando se quita el cilindro, hay que colocar el cilindro durante un corto tiempo en agua.
4. Cuando trate la pieza con chorro de arena, hay que usar siempre un sistema de extraccion con filtro para polvo fino.

ENVASES

Polvo: Caja de 6 kg (60 gr. Paquete x 100)
Caja de 6 kg (90 gr. Paquete x 67)
Caja de 6 kg (150 gr. Paquete x 40)

Liquido: Botella de 900 ml.
Botella de 900 ml., Liquido de Alta Expansion

Fecha de caducidad: 2 afos después de la fecha de fabricacion.
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GEBRUIKSAANWIJZING

GC FUJIVEST SUPER® is een grafietvrije fosfaatgebonden inbedmassa voor precisiegietstukken van edel-, half-edel en Pd-basis legeringen voor
kroon- en brugwerk, speciaal ontwikkeld voor de snelle opwarmtechniek.

Eigenschappen van GC FUJIVEST SUPER®:

(RS S LS Y

“GC Fujivest Super — Implant Gebruiksaanwijzing”aan.

Mogelijkheid tot gebruik bij de snelle opwarmtechniek of bij een progressieve opwarmingstechniek zonder verschil in expansie.

De uithardingsexpansie wordt bepaald door de vioeistofverdunning. Verdunning gaande van 0% (= zuiver water) tot 100% (= zuivere vloeistof).
Werktijd (uitgiettijd): meer dan 4 minuten.
Makkelijk te mengen.
Uiterst gladde gietstukoppervlakken.

Zeer gemakkelijk uit te bedden.

Perfect passende gietstukken.

Mogelijkheid om te gebruiken voor giet (pres) keramiek systemen.
Implantologie: vraag onze speciale gedetailleerde gebruiksaanwijzing

FYSISCHE EIGENSCHAPPEN 100% vloeistof 100% hoge expansie vloeistof
Uithardingsexpansie 1,18 % 118 %
Thermische expansie 1,01% 1,25 %
Totale expansie 219 % 2,43 %
Drukvastheid 5 MPa 8 MPa
Vloeibaarheid 14cm 183cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)

GEBRUIKSAANWIJZING

1. Opslag (stockeren)

Poeder en vloeistof bij normale kamertemperatuur
bewaren (+ 23°C).

De bewaartemperatuur en de werktemperatuur van
inbedmassa poeder en vloeistof zijn zeer belangrijk
voor het bepalenvan de uithardingstijd en de expan-
sie, en bijgevolg ook voor de pasvorm en de opper-
vlakteruwheid van de gietstukken.

De vloeistof kan bevriezen bij blootstelling aan een
temperatuur onder 0°C. Eens bevroren, kan de
vloeistof niet meer worden gebruikt.

2. Werktemperatuur

Gebruiken bij 4+ 23°C kamertemperatuur (minimum
19°C).

Bij hogere werktemperatuur is de werktijd iets kor-
ter, maar de oppervlaktegladheid beter.

Bij lagere temperatuur is de uithardingstijd langer,
terwijl het oppervlak ruwer kan zijn.

3. Voorbereiding voor het

Gebruik Multi Sep als isoleermiddel. (het laat geen

inbedden olie-achtige film achter op de gipsstomp.)

Gebruik een 1 mm dikke droge ring-liner, Casting Open of natte liners kunnen het vochtgehalte van

Ring Liner. de inbedmassa wijzigen, wat de expansie bein-

Sluit de randen van de liner af met een dunne laag va- vloedt.

seline. Wees er zeker van dat de binnenkant van de metalen
ring volledig is bedekt met de ring-liner. De inbe-
dmassa mag geen enkel direct contact hebben met
de metalenring.

Indien een wasontspanner (bv. GC Surcast) wordt ge- GC Fujivest Super® is een zeer vloeibare inbed-

bruikt, dient het oppervlak voor het inbedden goed massa, die zonder bevochtigingsmiddelen kan wor-

drooggeblazen te worden. den gebruikt.

4. Expansie Basisaanwijzingen voor de vloeistofconcentratie. Zuivere vloeistof geeft de maximale uithardingsex-

De concentratie van de expansievloeistof hangt af

van verschillende parameters:

— bewaartemperatuur van de inbedmassa
(poeder en vloeistof)

— mengtijd

— uitharding onder druk

— hoeveelheid inbedmassa.

pansie, m.a.w. het grootste gietstuk.
Zuiver water geeft de minimale uithardingsexpansie,
m.a.w. het kleinste gietstuk.

Ook leverbaar in extra hoge expansie vloeistof.

Typische eigenschappen 100 % Water 100 % Vioeistof 100 % H.E. Vioeistof
Uithardingsexpansie 0,32 1,18 1,18 %
Thermische expansie 0,58 1,01 1,25 %
Totale expansie 0,90 2,19 2,43 %
Gemeten bij 23°C
Vloeistofverdunningsschema (gebaseerd op de standaard vloeistof)
Legering % Hoog-edel Halfedel Pd-basis Hoog-edele Halfedele Pd-basis
g >70 % Au <55 % Au legering opbak-legering | opbak-legering | opbak-legering
Vorm 2 ml ml gedist. ml ml gedist. ml ml gedist. ml ml gedist. ml ml gedist. ml ml gedist.
o vloeistof water vloeistof water vloeistof water vloeistof water vloeistof water vloeistof water
1.Inlays/ - Wasvorm x1 6,6 6,6 6 72 9,2 4
g;'ggz o x3| 17 16 15 18 23 10
liike kronen x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
X6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Kroon- & - Wasvorm x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 46 10 3,2
g:iung‘;"ifék x3| 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 11,5 25 8
kroon x6 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 324 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 46 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3.Secundaire | - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 92 4
kronen Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
X6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Opmerking: Alle informatie in deze gebruiksaanwijzing is gebaseerd op uitgebreide testen en een reeks van gietproefstukken. Afwijkende resultaten zijn mogelijk, door een
andere manier van werken en/of materiaal-gebruik (bvb.: wassoorten, kunststoffen, ring liner, mengapparatuur, etc.).




5. Verhouding

poeder/vloeistof

Ringgrootte Poeder Vloeistof
x1 60 gr 13,2 ml
x3 150 gr 33,0 ml
x6 300 gr 66,0 ml
x9 420 gr 92,4 ml

Standaard P/VL-verhouding = 100g/22 ml

Hetexact afmeten van poeder envloeistof is noodzake-
lijk om een stabiel resultaat te verkrijgen.

Gebruik een elektronische weegschaal om het poeder
afte wegen en plastic injectiespuiten om de vloeistof te
meten.

6. Mengen

Meng poeder en vloeistof vooraf met de hand met

behulp van een spatel.

Vergewis u ervan datde vloeistof met het poeder is ver-
mengd tot een gelijkmatig mengsel.

Plaats het mengsel onder vacuim gedurende

15 seconden zonder mengen.

Meng onder vacuim gedurende 60 seconden

(420 rpm).

Voor een optimale ontgassing.

Controleer steeds het vacuiim. Onvoldoende vacuiim
leidt tot verschillenin pasvorm enluchtbellenin de giet-
stukken.

7. Werktijd

Minstens 4 minuten giettijd bij kamertemperatuur

(£ 23°C).

Werktijd/uitgiettijd hangt af van de temperatuur van
poeder en vioeistof en van de kamertemperatuur. Ho-
gere temperaturen verkorten de werktijd.

8. Ringgrootte

Te gebruiken met metalenring.

Ringloze methode enkel bij trapsgewijze opwar-

mingstechniek.

Mogelijke ringgroottes: x1
x3
X6
x9

Bij ringgrootte x 1 is voorzichtigheid geboden, i.v.m.
minder exothermische reactie tijdens het uitharden
kunnen kleinere gietstukken worden verkregen.
Temperaturen onder 23°C kunnen leiden tot ruwe
oppervlakken. Ringgrootte x 3 geeft de beste resulta-
ten.

Ringgrootte 3 = 1laag Casting Ring Liner

Ringgrootte 6 = 2 lagen Casting Ring Liner
Ringgrootte 9 = 2 lagen Casting Ring Liner

9. Inbedden

Bed in bijlage vibratie.

GC FUJIVEST SUPER® is zeer vloeibaar, zodat sterke
vibratie niet nodig en niet aan te radenis.

Stop onmiddelijk de vibratie vanaf het ogenblik dat de
ring volledig is gevuld en raak de inbedmassa niet aan
tot ze is uitgehard.

10. Uithardingstijd

20 min. vanaf het begin van het mengen.

Een langere uitharding is mogelijk. De beste resultaten
worden verkregen door de inbedmassa na 20 min. on-
middelijk in een voorverwarmde oven te plaatsen.

11. Opwarming

Kras het bovenoppervlak van de inbedmassa-ring

met een scherp mes.

Diamantschijven voor trimmers worden beschadigd
door de kwarts- en cristobalietdeeltjes in de inbe-
dmassa.

Plaats in een voorverwarmde oven op eindtempe-

ratuur.
= 750°C....
= 800-850°C

Trapsgewijze opwarmingstechniek is mogelijk.

Trapsgewijs opwarmen Opwarmings-
snelheid
1. Kamertemperatuur (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2.Wachttijd op 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Wachttijd op 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C goudlegering 5°C-9°F/Min.
850°C opbaklegering
6.Wachttijd op eindtemperatuur 30-60 min.

Wanneer met vaculim-druk wordt gegoten, de

eindtemperatuur verhogen met 50°C.

Open de oven niet tijdens het opwarmen, omwille van
de agressieve uitbranding.

voor goudlegeringen

voor opbaklegeringen

12.Wachttijd op
eindtemperatuur

OPMERKINGEN

Ringgrootte:

Bij gebruik van de snelle opwarmmethode:
40 min. op eindtemperatuur
50 min. op eindtemperatuur
60 min. op eindtemperatuur
90 min. op eindtemperatuur

Wanneer meerdere inbedmassa-ringentegelijkertijd in
de oven worden geplaatst, dient de wachttijd te worden
verlengd.

1. Reinig mengbeker, spatel, enz. zorgvuldig na elk gebruik. De chemische samenstelling van het resterende GC Fujivest Super® vertraagt de uit-

hardingstijd van gipsprodukten.

2. Bewaar poeder & vloeistof op kamertemperatuur ( + 23°C).

AANBEVELINGEN VOOR DE VEILIGHEID EN WAARSCHUWINGEN VOOR RISICO'S

1. Inbedmassa’s bevatten kwarts.
Inhaleer het stof niet!

Er bestaat kans om de longen te beschadigen (silicose, longkanker).
Advies: Draag een stofmasker Type FFP 2 — EN149:2001.
Open de zak met inbedmassa met een schaar en probeer stofvorming te vermijden tijdens het vullen van de mengbeker.

Spoel de lege inbedmassazak met water alvorens deze weg te gooien.
Bevochtig het stof op de werkplek alvorens dit te verwijderen.
. Om stofvorming tijdens het verwijderen van de inbedmassa uit de gietring te voorkomen, wordt de afgekoelde gietring eerst voor korte tijd in

2.
3
water gelegd.

4. Wanneer het gietstuk wordt gezandstraald gebruik dan een afzuigsysteem voorzien van een fijn-stof filter.

VERPAKKINGEN

Poeder: 6 kg doos (60 gr. zakjes x 100)
6 kg doos (90 gr. zakjes x 67)
6 kg doos (150 gr. zakjes x 40)
Vloeistof: 900 ml fles

900 ml fles Hoge Exp

ansie Vloeistof

Vervaldatum: 2 jaar na de productiedatum



BRUGSANVISNING

GC FUJIVEST SUPER® er en grafitfri forfatbundet indstebningsmasse til nejagtig stebning af zedel, halvaedel samt Palladiumbaserede legeringer til
krone og bro konstruktioner, specielt udviklet til hurtig opvarmning af stebningskyvetten.

GC FUJIVEST SUPER® har felgende fordele:
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Mulighed for hurtig udbraending uden at pavirke ekspansionen.
Afbindingsekspansionen bestemmes gennem blandingsforholdet vaeske-vand, fra 0% (kunvand) til 100% (kun veeske).
Arbejdstid leengere end 4 minutter.

Let at blande — Pulver forenes let med vaeske.
Ekstremt glat overfladestruktur.

Meget let at adskille stabningen fra massen.
Perfekt pasform.
Muligt at anvende til stebbare keramer.
Implantatarbejde, se senere i brugsanvisningen til

“GC Fujivest Super — Implant Brugsanvisning”.

FYSISKE EGENSKABER 100% vaeske 100% Hojekspansions-vaeske
Afbindingsekspansion 118 % 118 %
Termisk ekspansion 1,01% 1,25 %
Total ekspansion 219 % 2,43 %
Trykstyrke 5 MPa 8 MPa
Flydeegenskaber 14 cm 183 cm
ISO/DIS 9694.2 (1995)

BRUGSANVISNING

1. Opbevaring

Opbevar pulver og veeske i rum temperatur, min.
23°C.

Opbevaring og arbejdstemperatur af pulver og vees-
ke er vigtig i forhold til afbindingstid og ekspansion,
pasform og stebning.

Udseettes vaeske for temp. under 0°C, kan den fryse
og den kan herefter ikke anvendes.

2. Arbejdstemperatur

Anvendes ved + 23°C rum temperatur (min. 19°C).

Hojere temp. seenker arbejdstiden, men forbedre
overfladestrukturen.
Lavere temp. indebaere det modsatte.

3. Forberedelser inden
indstebningen

Anvend Multi Sep som voksisolering. Det efterlader
ingen olierester pa prep.modellen.

Anvend en 1mm ter liner. Casting Ring Liner.
Forsegl kanten med vaseline.

Ikke forseglet eller vad liner kan pavirke ekspan-
sionen.

Veer sikker pa, at hele den indvendige side af
metalringen er daekket med GC Casting Liner. Der
ma ikke forekomme kontakt mellem metalring og
indstebningsmasse.

Safremt der anvendes afspaendingsmiddel (f.eks. GC
Surcast) sa skal overfladen vaere helt tor inden der
stobes.

GC Fujivest Super er en meget flydende indsteb-
ningsmasse og kan anvendes uden afspaendings-
middel.

4. Ekspansion

Generelle ideer til veeskekoncentration:
Koncentrationen af ekspansionen afhaenger af
folgende parametre:

— opbevaringstemp. af vaeske og pulver

— blandingstid

— heaerdning under tryk

— maengden af indstebningsmasse

Ren vaeske giver maksimal afbindingsekspansion.
Ren vand giver minimum afbindingsekspansion.

Hoj ekspansionsvaeske er tilgeengelig.

Typiske egenskaber 100 % vand 100 % veeske 100 % HE-vaeske
Afbindingsekspansion 0,32 1,18 1,18 %
Termisk ekspansion 0,58 1,01 1,25 %
Total ekspansion 0,90 2,19 2,43 %
Malt ved 23°C
Vaeske/vand, skema over oplesninger ved anvendelse af standardvaske
Legering ) Hojeedel Halvaedel Pd-baserede Hojeedel Halvaedel Pd-baserede
5 >70 % Au <55 % Au legeringer til legeringer til legeringer til
2 keramik keramik keramik
Arbeidstype « ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist.
vaeske vand vaeske vand vaeske vand vaeske vand veeske vand veeske vand
1.Inlays/ - voks x1 6,6 6,6 6 72 9,2 4
gglré:i):aslle x3 17 16 15 18 23 10
kronor X6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
x6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Kron & Bro | -voks x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 46 10 3,2
Emgife x3| 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 11,5 25 8
X6 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 46 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3.Sekundzere |- GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 9,2 4
dele Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
x6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Bemeerk: Alinformation som er omfatteti denne brugsanvisning er baseret pa intensiv testning og en hel serie af stobningsresultater. Men p.g.a. forskellige arbejdsteknikker

og udstyr, samt anvendt materiale f.eks. voks, resiner, liners, blandingsudstyr, kan slutresultatet veere varierende.




5. Pulver — Vaeske blanding Kyvette storrelse Pulver Veeske Praecist blandingsforhold er vigtigt for et perfekt slut-
resultat.
x1 60 gr 13,2 ml
x3 150 gr 330ml Anvend vaegt til pulverdosering og pipette til vaesken.
x 6 300 gr 66,0 ml
x9 420 gr 92,4 ml
6. Blanding Bland pulver vaeske med en spatel. Veer opmaerksom pa, at alt pulver fugtes.
Anbring under vakuum i 15 sek. Uden at blande. Fjerner eventuelle luftbleerer.
Bland under vakuum i 60 sek. (420 varv/min). Kontroller vakuum veerdien.
Utilstraekkeligt vakuum indebeere darligere pasform og
risiko for luftblzerer.
7. Arbejdstid Mindst 4 min. i rumtemperatur (+ 23°C). Arbejdstid er ogsa afheengig af pulver/veeske —tempe-

ratur, samt rum temp.
Hojere temp. giver kortere arbejdstid.

8. Kyvettestorrelse

Til brug med metalring.

OBS. Ved ringlosteknik, kan dette kun lade sig gore
ved gradvis opvarmning.

Metalkyvetter anbefales

Kan anvendes med kyvette x1

x3
x 6
x9

Ved anvendelse af kyvette 1x, bemzerk folgende. P.g.A.
mindre exotermisk ekspansion kan dette resultere i for
sma stobninger.

Rumtemperatur under 23°C ber undgas. Kyvette x3 gi-
ver det bedste resultat.

Kyvette x 3 = 1Lag af Casting Ring Liner

Kyvette x 6 = 2 Lag af Casting Ring Liner

Kyvette x 9 = 2 Lag af Casting Ring Liner

9. Indstebning
vens.

Indstobning skal foretages ved lav vibratorfrek-

GC FUJIVEST SUPER® er meget letflydende, hvorfor
lav vibratorfrekvens anbefales. Sluk for vibratoren
omg. nar kyvetten er fuld, og lad den sta til massen er
afbundet.

10. Afbindingstid
sen af blandingen.

Lad massen afbinde 20 min. Regnet fra begyndel-

Leengere afbindingstid er muligt. Beste resultat opnas,
nar kyvetten anbringes ien forvarmet ovn efter 20 min.

11. Opvarmning

Skrab kyvetteoverfladen med en skarp kniv.

Diamantskiver pa modeltrimmere bliver beskadiget af
kvarts- og cristobalitepartiklerne i indstebningsmas-
sen.

Seetiforvarmet ovn ved sluttemp.

Trinvis opvarmning er mulig.

Trinvis opvarmning Tid
1.Rum temp. (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2.Tidsperiose pa 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Tidsperiose pa 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Au-legeringer 5°C-9°F/Min.
850°C keramiake legeringer
6.Tidsperiose pa slut temp. 30-60 min.

Safremt tryk og vakuum anvendes ved stebning,
foreg sluttemperaturen med 50°C.

Undga, at abne ovnlugen under udbraendingen.
Til Au-legeringer.
Til keramiske legeringer.

12. Opvarmningstid Kyvettestorrelse:

BEMAERK

1. Rens blandekop, spatel og ovrigt veerktej grundigt efter brug.

2. Opbevar pulver og vaeske i rumtemperatur (+ 23°C).

ANBEFALINGER VEDRGRENDE SIKKERHED OG ADVARSLER

1. Indstebningsmassen indeholder finkornet quarts.
Indhaler ikke stov fra materialet!
Risiko for lungeskader (Silikose, lungekraeft).

OBS: anvend beskyttelsesmaskeType FFP 2 — EN149:

2001.

Ved hurtig opvarmningsmetoden:

40 min. ved sluttemperatur

50 min. ved sluttemperatur

60 min. ved sluttemperatur

90 min. ved sluttemperatur
Nar flere kyvetter placeres i opvarmningsovnen pa
samme tid, forlaeng med ovennaevnte minutter.

Aben posen med en saks og undga at fa materialet til at steve nar det kommes over i blandeskalen.
Rengor den tomme pose med vand inden den bortskaffes.

2. Fugtarbejdspladsen inden stovet fiernes.

3. Forat forhindre dannelsen af stov nar stebningen losnes fra ringen, sa placer den afkelede ring under vand i en kort periode.

4. |forbindelse med sandbleesning anvendes fintmasket

PAKNING

Pulver: 6 kg boks (60 gr. pakke x 100)
6 kg boks (90 gr. pakke x 67)
6 kg boks (150 gr. pakke x 40)

Veeske: 900 ml flaske

900 ml flaske Hoj Ekspansions Veeske

Holdbarhed: 2 &r fra fabrikationsdato

stovfilter.



BRUKSANVISNING
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GC FUJIVEST SUPER® ar en grafitfri fosbatbunden inbaddningsmassa for exakt gjutning av adla, halvadla samt Palladiumbaserade legeringar till
kron och bro konstruktioner, speciellt utvecklad for snabb upphettning av gjutkyvetten.

GC FUJIVEST SUPER® har féljande férdelar:

v Mégjlighet till snabburbranning utan att paverka expansionen.

Bearbetningstid l&ngre &n fyra min.

Lattblandat — Férenar sig snabbt med vatskan.
Extremt slata gjutytor.

Mycket latt att separera gotet fran massan.
Perfekt passform.

Mojligt att anvanda till gjutbara keramer.
Implantatarbeten, se vidare i bruksanvisningen for
“GC Fujivest Super — Implant Bruksanvisning”.

TTERRRR T

FYSIKALISKA VARDEN 100% vatska

100% Hégexpansions-vétska

Stelningsexpansion 1,18 % 118 %
Termisk expansion 1,01% 1,25 %
Total expansion 219 % 2,43 %
Tryckhallfasthet 5 MPa 8 MPa
Flytbarhet 14cm 13cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)

Stelningexpansionen bestdmmtes genom blandningsférhallande vatska-vatten, fran 0% (endast vatten) till 100% (endast vatska).

BRUKSANVISNING

1. Férvaring

Forvara pulver och vatska i rumsptemp. min. 23°C.

Férvaring och arbetstemp av pulver och vatska ar
viktigt gallande stelningstid och expansion, pass-
form och gjutyta.

Utsatts vatskan fér temp. under 0°C, kan den frysa
och den kan dainte anvéndas.

2. Arbetstemperatur

Anvéandsi + 23°C rumstemp. (min. 19°C).

Hogre temp. minskar hanteringstiden men férbattrar
ytstrukturen. Lagre temp. innebéar det motsatta.

3. Férberedelser

b&addning

innan in-

Anvéand Multi Sep som vaxisolering.
Detldmnar inga oljerester pa prep. modellen.

Anvand en Imm torr liner, Casting Ring Liner.
Forsegla skarven med vaseline.

Ej forseglad eller blot liner kan paverka expansio-
nen.

Sékerstall att hela den interna delen av ringen &r
tackt med GC Casting Liner. Ingen direkt kontakt
inbaddningsmassen och ringen skall ske.

Ifall sa kallat vatningsmedel (ex. GC Surcast)
anvands, se noggrant till att ytan pa modelleringen
ar helt torr innan inbaddning sker.

GC Fujivest Super har en mycket hdg flytbarhet,
vilket gor att produkten kan anvéndnas utan vat-
ningsmedel.

4. Expansion

Generella rad for vatskekoncentrationen enl. fol-
jande:

Vid vilken temp som pulver — véatska férvaras
Blandningstid

Hérdning under tryck

Mangden inbaddningsmassa

Enbart vatska ger maximal stelningsexpansion.
Enbart vatten ger minimum stelningsexpansion.

Hogexpansionsvatska ar tillganglig.

Typiska vdrden 100 % vatten 100 % vatska 100 % HE-vétska
Steningsexpansion 0,32 1,18 1,18 %
Termisk expansion 0,58 1,01 1,25 %
Total expansion 0,90 2,19 2,43 %
Matt vid 23°C
Vatska/ Vatten, tabell 6ver utspadning (baserad pa standardvétska)
Legering | - Hoégadla Halvadla Pd-baserade Hogadia Halvadla Pd-baserade
2 >70 % Au <55 % Au legeringar for legeringar for legeringar for
< keramik keramik keramik
Arbetstyp % ml mi dist. ml mi dist. ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist. ml ml dist.
vatska vatten vatska vatten vatska vatten vatska vatten vétska vatten vétska vatten
1.Inlays/ - vax x1 6,6 6,6 6 7,2 9,2 4
gglré:i):aslla x3 17 16 15 18 23 10
kronor x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
X6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2.Kron & -vax x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 46 10 3,2
E;i?néra x3 18 15 16,5 16,5 25 8 20 13 21,5 1,5 25 8
Kkronor X6 36 30 33 33 49 17 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 54,4 38 60 32,4 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 46 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 32,4 554 37 74 18,4
3.Sekundéra | - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 9,2 4
delar Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
x6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 41,4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Notera: Allinformation som omfattas i denna bruksanvisning &r baserad pa ett intensivt testférfarande samt en lang serie gjuttester. Men. pga olika arbetsteknik samt skillnad
i utrustning och anvanda material, (ex. vax, resiner, liners, blandningsutrustning etc) kan slutresultatet komma att variera.



5. Pulver — Vatska Kyvett stolek Pulver Vatska Exakt blandningsférhallande ar viktigt for ett perfekt
blandning slutresultat.
x1 60 gr 13,2 ml
x3 150 gr 330ml Anvand vag for pulverdosering och matrér for vatskan.
x 6 300 gr 66,0 ml
x9 420 gr 92,4 ml

6. Blandning Forblanda fér hand. Placera under vakuum i 15 sek. Setill att allt pulver &r fuktat avlagsnar ev. blasbildning.
utan blandning. Kontrollera vakuum vardet.

Blanda under vakuum i 60 sek. (420 vav/min). Otillrackligt vakuum innebar samre passform och risk
for luftblasor.

7. Hanteringstid Minst 4 min i rumstemp (+ 23°C). Hanteringstiden ar ocksa beroende av pulver-vatska -

temp.sampt rumstemp.

8. Kyvettstorlekar Anvanda till bade med kyvett. Nar ringfri teknik Vid anvandning av kyvett 1x, notera foljande. Pga
anvands, notera att detta da endast kan goéras i mindre exotermisk expansion kan detta resultera i for
kombination med stegvis uppvarmning. sma gjot. Rumstemp. Bér inte understiga 23°C. Kyvett
Kan anvandas med kyvett x1 x3 ger basta resultatet.

x3 3 x kuvett = 1skikt av Casting Ring Liner
x 6 6 x kuvett = 2 skikt av Casting Ring Liner
x9 9 x kuvett = 2 skikt av Casting Ring Liner

9. Inbaddning Inbaddning skall ske med lag vibratorfrekvens. GC FUJIVEST SUPER® ar mycket lattflytande, varfor

lag vibratorfrekvens rekommenderas. Stang av vibra-
torn omg. nar kyvetten ar fylld och lat den sta tills mas-
san stelnat.

10. Stelningstid Lat massan stelna 20 min fran det att blandningen Langre stelningstid ar mojlig.
paborjades. Basta resultatet erhalles om kyvetten stalls in i

férvarmd ugn efter 20 min.

11. Uppvarmning Skrapa av kyvettbotten med en vass kniv. Slipning pa modelltrimmare med diamantskiva pa-

verkar kvarts- och cristobalitepartiklama.
Lagginiférvarmd ugn vid sluttemp. Undvik att appna ugnsluckan under urbranning.
= 750°C . .. Kon. Legering typ C
= 800-850°C .........c.iiiiii MK legering
Stegvis uppvarmning ar mojlig.
Stegvis uppvarmning Varmestigning
1. Rumstemp. (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2. Halltid pa 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4.Halltid pa 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Au-legering 5°C-9°F/Min.
850°C Keramik legering
6. Halltid vid sluttemperatur 30-60 min.
Ifall tryck samt vacuum anvands vid gjutning, 6ka
sluttemperaturen med 50°C
12.Urbranningstid Storlek pa kyvett: Vid snabbuppvarmningsmetod
X1 40 minuter pa sluttemperatur
X 50 minuter pa sluttemperatur
X B o 60 minuter pa sluttemperatur
X 90 minuter pa sluttemperatur
Nar flera kyvetter placeras i forvarmningsugnen, for-
lang ovan ndmda tidsperioder.
OBSERVERA

1. Gor rent blandkopp, spatel och dvriga verktyg noggrannt.
2. Fdvara pulver och vatska i rumsptemperatur ( + 23°C).

REKOMMENDATIONER RORANDE SAKERHET OCH VARNINGAR
1. Inbaddningsmassa innehaller finmalda kvarts.

Inhalera inte dammet.

Risk for lungskada (stendammslunga samt lungcancer).

Rad: bar skyddsmaskTyp FFP 2 — EN149:2001.

Oppna pasen med inbaddningsmassan med en sax och undvik att damm bildas nar man haller materialet i blandningskoppen.

Skolj ur den tomma pasen innan den kastas.
2. Fukta arbetsplatseninnan damm avlagsnas.

3. Forattundvika att damm bildas nar inbaddningsmassan avlagsnas fran kyvetten, lagg den avsvalnade kyvetten i vatten en kort stund.
4. |samband med sandblastring, anvand alltid ett finkornigt dammfilter i sandblasterns utsugssystem.

PAKET

Pulver: 6 kg férpackning (60 g. férpackning x 100)
6 kg forpackning (90 g. férpackning x 67)
6 kg forpackning (150 g. forpackning x 40)

Vatska: 900 ml flaska
900 ml flaska Hog Expansions Vatska

Utgangsdatum: 2 ar fran tillverkningsdatum



KAYTTOOHJE
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GC FUJIVEST SUPER® on hiileton, fosfaattisidonnaien valumassa, joka on tarkoitettu kruunujen- ja siltojen tarkkuusvaluihin. Se on erityisesti
kehitetty suoraan loppulampaétilaan nostettavaan valutekniikkaan.

GC FUJIVEST SUPER® tuotekuvaukset:
Mahdollisuus kéyttda suoraan loppuldmpétilaan nostettavassa tekniikassa tai portaittain nostettavassa tekniikkassa, laajenemisessa ei ole

eroa.

Erittain silea valupinta.
Helppo purkaa.
Valujen taydellinen istuvuus.

AR S SN

Fysikaaliset ominaisuudet (typilliset tiedot)

100% Neste

100% HE Neste

Kovettumislaajeneminen 1,18 % 1,18 %
Lampdlaajeneminen 1,01% 1,25 %
Kokonaislaajeneminen 219 % 2,43 %
Puristuslujuus 5 MPa 8 MPa
Virtaama 14cm 13cm

ISO/DIS 9694.2 (1995)

1. Varastointi

Sailytda jauhe sekd neste huoneen lampdétilassa
(+23°C).

Kovettumislaajenemista voidaan sdddelld nestelaimennuksella. Nestekoostu — mus voi vaihdella 0% (pelkké vesi) — 100% (pelkké& neste).
Ty6skentelyaika (kaatoaika): yli 4 minuuttia
Helppo sekoittaa, koska jauheella optimaalinen kostumiskyky.

Jauheen seka nesteen varastointi- seka tyélampo-
tila ovat erittdin tarkeitd tydskentelyajan seka
laajenemisen kontrolloimiseksi, mika edelleen vai-
kuttaa tydn istuvuuteen seka valupinnan sileyteen.
Neste saattaa jaatya alle 0°C lampétiloissa.
Jaatynytta nestetta ei voi kayttaa.

2. Tydskentelylampétila

Huoneen lammdssa, (vahintaan 19°C).

Korkeammat lampétilat lyhentavat tydskentelyai-
kaa, mutta lisdavat pinnan sileytta. Matalat |amp6-
tilat pidentévat tyoskentelyaikaa, mutta samalla
lisdavat pinnan karkeutta.

3. Valmistavat toimenpiteet
ennen upotusta

Kayta 1 mm paksua kuivaa vuorausnauhaa Casting
Ring Liner. Peitd nauhan reunat ohuella vaseliini
kerroksella.

Mikali kaytat pintajannitteen poistajaa(esim, GC Sur-
cast) varmista, etta pinta on kuiva ennen upotusta.

Irtonainen tai kostea nauha voi muuttaa nestekon-
sentraatiota, mika taas vaikuttaa laajenemiseen.

Varmista ettd koko sylinterin sisdpinta on peitetty
vuorausnauhalla.

Ei suoraa kontaktia metallisylinterin ja valumassan
valilla.

GC Fujivest Super® on erittain juokseva valumassa,
jota voit kayttaa ilman pintajannitteen poistajaa.

4. Laajeneminen

Perusohjeet nestekonsentraatiosta.
Laajennusnesteen konsentraatio riippuu seura-avis-
ta muuttujista:

— valumassan ja nesteen yarastointi-lampétilasta

— sekoitusajasta

— kovettumisesta paineen alla

— sekoitettavan aineen méarasta

Pelkkd liuos aikaansaa suurimman kovettumis-
laajenemisen, eli valjan valun. Pelkka vesi aik-
aansaa pienimman kovettumislaajenemisen eli tiu-
kan valun.

Saatavana myds High expansion neste.

Tyypilliset ominaisuudet 100 % 100 % Neste 100 % HE Neste
Kovettumislaajeneminen 0,32 1,18 1,18 %
Lampodlaajeneminen 0,58 1,01 1,25 %
Kokonaislaajentuminen 0,90 2,19 2,43 %
Mitattu + 23°C
Nesteen laimennussuhteet (perusnesteen mukaisesti)
Metalliseos | 3 £ | Korkea kultapitoiset Puolijalot Pd-pohjaiset | Korkeakultapitoiset Puolijalot Pd-pohjaiset
% £ >70 % Au <55 % Au keramialle keramialle keramialle
Tyij =o ml ~ml ml ~ml ml ml ml ml ml ml ml ml
nes. tis.ves nes. tis.ves nes. tis.ves nes. tis.ves nes. tis.ves nes. tis.ves
1.Inlay/onlay - Vahatyo x1 6,6 6,6 6 72 9,2 4
osakruunut x3| 17 16 15 18 23 10
x6 33 33 30 36 46 20
x9 | 46,2 46,2 41,4 51 64,4 28
- GC Pattern x1 8 52 72 6 10,2 3
Resin x3| 20 13 18 15 26 7
x6 40 26 36 30 53 13
x9 | 554 37 51 41,4 74 18,4
2. Kruunut & - Vahatyd x1 72 6 6,6 6,6 10 3,2 8 52 8,6 4,6 10 3,2
sillat, sisa x3| 18 15 165 | 165 | 25 8 20 13 215 | 115 25 8
kruunut x6| 36 30 33 33 49 7 39 27 43 23 50 16
x9 51 41,4 46,2 46,2 69,4 23 544 38 60 324 69,4 23
- GC Pattern x1 8,6 4,6 8 52 10,2 3
Resin x3| 215 | 115 20 13 26 7
x6 43 23 40 26 53 13
x9 60 324 554 37 74 18,4
3. Paalikruunut | - GC Pattern x1 72 6 72 6 10 3,2 72 6 9,2 4 9,2 4
Resin x3| 19 14 18 15 25 8 18 15 23 10 23 10
x6 39 27 34 32 49 17 36 30 46 20 46 20
x9 51 4.4 47 454 69,4 23 50,4 42 64 28,4 64 28,4

Huomautus: Kaikki taman kayttéohjeen tiedot perustuvat laajoihin testeihin ja kokonaisiin koevalusarjoihin. Kuitenkin vaihtelevat tyotavat ja laitteet (kuten, vahat, resiinit,
vuorausnauhat, sekoitusleitteet jne...) saattavat vaikuttaa lopputulokseen.



5. Jauhe/neste suhde

Sylinterikoko Jauhe Neste
x1 60 gr 13,2 ml
x3 150 gr 33,0 ml
X6 300 gr 66,0 ml
x9 420 gr 92,4 ml

Vakio J/N suhde = 100g/22 ml

Tarkka jauhe/neste suhde on valttamaton, jotta
saavutetaan taydellinen lopputulos. Kayta elektronista
vaakaa punnitessasijauhetta ja muoviruiskuja nesteen
muttauksessa.

6. Sekoitus

Esisekoita jauhe ja neste kasin spaattelilla.

Varmista, etta kaikki jauhe on kostunut saavuttaaksesi
homogeenisen seoksen ja varmistaaksesi kuplatto-
muuden.

Aseta seos vakuumiin 15 sekunniksi sekoittamatta
sita.

Sekoita 60 s vakuumissa (420 rpm).

Saavuttaaksesi optimaalisen kaasunpoistumisen.

Tarkista aina vakuumin taso. Toimimaton vakuumi
aiheuttaa epatarkkuutta istuvuudessa seka ilmakuplia.

7. Tyéskentelyaika

Kaatoaika véhintddn 4 min huoneen lammossa
(+ 23°C).

Tyoskentely/kaatoaika riippuvat jauheen seka nesteen
lampétiloista, ja huoneen lampétilasta. Mita lampi-
mampaa sita lyhyempi tydskentelyaika.

8. Sylinterin koko

Mahdolliset sylinterikoot: x1
x3
x6
x9

Kaytettdessa sylinterikokoa 1 tulee olla varovainen.
Vahemman exotermistd vaikutusta kovettumisen
aikana. Pienemmat valut.

Lampétilat alle 23°C aiheuttavat pinnan karkeutta.
Saat parhaan tuloksen kayttamalla sylinterikokoa 3.

3 x sylinterikoko = 1kerros Casting Ring Liner

6 x sylinterikoko = 2 kerrosta Casting Ring Liner

9 x sylinterikoko = 2 kerrosta Casting Ring Liner

9. Kaato

Vala kevyesti vibraten.

GC FUJIVEST SUPER® on erittain juoksevaa, joten sita
ei tarvitse vibrata voimakkaasti, mika ei mydskaan ole
suositeltavaa.

Heti kun sylinteriontaynna, lopeta vibraus, dlaka koske
siihen ennen kuin se on kovettunut.

10. Kovettumisaika

Anna kovettua 20 minuuttia sekoituksen aloittami-
sesta

Pidempi kovettumisaika on mahdolinen.
Paras tulos saavutetaan, kun valu pannaan esilam-
mitettyyn uuniin heti 20 min jalkeen.

11. Kuumentaminen

Raaputa valusylinterin ylapinta teravalla veitsella.

Massan kvartsi ja cristobaliitti vahingoittavat kipsitah-
kojen timanttikiekkoa.

Laita sylinteri esilammitettyyn uuniin suoraan
loppuldmpétilaan.

= 750°C. ...
= 800-850°C ...t

Portaittainen kuumennus on mahdollista

Portaittainen kuumennus Kuumennusarvo
1. Huoneenlammdésté (23°C) — 260°C 2°C-4°F/Min.
2. Pitoaika pa 260°C 60-90 min.
3.260°C — 580°C 3°C-5°F/Min.
4. Pitoaika pa 580°C 30-60 min.
5.580°C — 750°C Kultaseoksille 5°C-9°F/Min.
850°C keramialle
6. Pitoaika lodlampotilassa 30-60 min.

Voimakkaasta palamisesta johtuen, &l&d avaa uunia
kuumennuksen aikana

— Au-seoksille

— metalliseoksille keramialle

12. Kuumennusaika

HUOMAA

Sylinterikoko:

Kaytettaessa pikakuumennustekniikkaa:

40 min loppulampétilassa

50 min loppulampdtilassa

60 min loppulampdtilassa

90 min loppulampdtilassa
Jos uunissa on samanaikaisesti useita renkaita, piden-
né pitoaikaa.

1. Puhdista sekoitusastia seka tyovalineesi huolellisesti heti kayton jalkeen. GC Fujivest Super® in: in kemiallinen koostumus aiheuttaa sen, etta
jaannosmateriaali hidastaa kipsipohjaisten materiaalien kovettumista.
2. Varastoi jauhe seki neste huoneen limmaéssé (+ 23°C).

TURVALLISUUS SUOSITUKSETJA VAARALLISUUS VAROITUKSET

1. Valumassa sisaltaa kvartsia.
Valta hengittamasta polya!

Keuhkojen vahingoittumisriski (Polykeuhko, Keuhkosyopa).
Ohjeet: Kayta suojamaskia jonka tyyppi on: FFP 2 — EN149:2001.
Avaa valumassapakkaus saksilla ja valtad p6lyn muodostumista jauhetta valukuppiin kaadettaessal!
Huuhtele tyhja valumassapakkaus vedella ennen sen havittamista

2. Poista valumassajaanteet tyopdydalta niiden ollessa kosteita.

3. Valttaaksesi pélyn muodostumista valumassaa valurenkaasta poistettaessa, aseta jaahdytetty valurengas lyhyeksi ajaksi veteen.

4. Kayta aina valutyéta hiekkapuhallettaessa hienon pdlyn poistosuodatinta.

PAKKAUKSET

Jauhe: 6 kg Laatikko (60 g Pakkaus x 100)
6 kg Laatikko (90 g Pakkaus x 67)
6 kg Laatikko (150 g Pakkaus x 40)

Neste: 900 ml pullo

900 ml pullo High Expansion Neste

Sailyvyys: 2 vuotta valmistuspaivasta
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