POLIVEST
Паковочная масса для изготовления коронок и мостовидных протезов.

POLIVEST - это не содержащая  углерода прецизионная паковочная масса на основе фосфата, предназначена для использования со сплавами с высоким содержанием золота, полудрагоценными сплавами, сплавами на основе палладия и недрагоценными сплавами ( Ni Cr; Сr Co) при изготовлении коронок и мостовидных протезов  методами быстрого и прогрессивного нагрева.

Физические свойства:

(Концентрация жидкости 100%)

ISO/DIS 9694ю2 (1995)

Соотношение при смешивании (порошок/жидкость)  100гр/23-24 мл

Текучесть 13 см

Время рабочего состояния (19-24º С)  -   4-7 мин

Время затвердения (19-24º С)  -  9-12 мин

Расширение при затвердении - 1,20%

Тепловое расширение  - 1,30%

Максимальное расширение - 2,50%

Предел прочности  - 4МРа

Жидкость не замерзает при t  -18 градусов, при замерзании емкость в теплом помещении  встряхнуть  до однородной жидкости.

Жидкость готова к применению.

Соотношение порошок/жидкость

	Размер колец
	Порошок Polivest
	Жидкость Polivest/дистиллир. вода

	   х   1
	1 х 75 гр
	  18 мл

	   х   3
	1 х 150 гр
	  36 мл

	   х   6
	2 х 150 гр
	  72 мл

	   х   9
	3 х 150 гр
	108 мл


Расширение. Компоненты паковочной массы Polivest смешиваются с жидкостью для замешивания Polivest. Если эту жидкость разбавить дистиллированной водой, возможно контролировать расширение Polivest таким образом, чтобы была выполнена компенсация усадки при литье, характерной для каждого конкретного сплава. Чем выше концентрация жидкости для замешивания, тем 

больше максимальное расширение компонентов паковочной массы.

	Тип сплава
	Соотнош.

жидк./вода
	Размер колец. Объем жидкости/воды

   х  1                    х  3              х  6               х  9

	Сплавы с очень высоким

содержанием

Драгметал.> 70% 
	55/45
	10мл/8 мл
	20мл/16мл
	39мл/33мл
	59мл/49 мл

	Сплавы содерж.

< 55% зол.
	60/40
	11мл/7мл
	21мл/15 мл
	43мл/29 мл
	65мл/43 мл

	Сплавы под керам. на основе драг/полудраг. металов
	65/35
	12мл/6 мл
	23мл/13 мл
	47мл/25 мл
	70мл/38 мл

	Сплавы на основе палладия под керамику
	70/30
	13мл/5 мл
	25мл/11 мл
	50мл/22 мл
	76мл/32 мл

	Недрагоценные сплавы


	Ni Cr 90/10

Cr Co  100
	16мл/2 мл

18 мл
	32мл/4мл

36 мл 
	65мл/7мл

72 мл
	97мл/11 мл

108 мл


Хранение. Порошок и жидкость хранятся при нормальной комнатной температуре. В случае, если жидкость подвергается температуре в 0 С и ниже, жидкость замерзает и не может быть использована далее.

Инструкция по применению. Рабочая температура - комнатная (минимум 19º С)

Подготовка. Увлажнение не требуется, однако при использовании следует убедиться, что воск перед паковкой совершенно сухой.

Метод с металлическим кольцом: внутренняя сторона должна быть увлажнена.

Смешивание. Тщательно смешайте порошок и жидкость вручную, используя шпатель. Затем установите смесь в вакуумный смеситель на 15 секунд, не смешивая. Замешивайте в вакууме в течение 60 секунд.

Паковка. Пакуйте в течение 6 минут от начала смешивания(при 23º С). Производите паковку при низкой вибрации. Когда кольцо заполнится, остановите вибрацию и не трогайте паковочную массу, пока она не застынет. Оставьте массу затвердевать в течение 20 минут, считая от начала замешивания.

Метод без использования колец: после начала затвердения (15 мин при 23º С) удалите пластик и дайте массе затвердеть окончательно.

Нагрев. Нагрейте печь в зависимости от используемого сплава:

700-750º С - для золотых сплавов

800-850º С - для сплавов под керамику

900° С – для недрагоценных сплавов

Проведите острым ножом по поверхности паковочной массы.

Метод быстрого нагрева: формы размера х 1 до х 9 могут нагреваться быстро. После 20-минутного затвердения установите запакованный объект непосредственно в печь, нагретую до конечной температуры.

Выдерживайте при конечной температуре:

х 1  - 40 мин

х 3  - 50 мин

х 6  - 60 мин

х 9 -  90 мин

	Нагрев
	 х  1
	 х  3
	 х 6
	 х 9

	Окруж. tº

до  250º С 
	5º С/мин
	

	Время 

выдержки

при 250º С  
	30 мин
	40 мин
	50 мин
	60 мин

	250º С до

570º С
	7ºС/мин
	

	Время выдержки при 570º С
	20 мин
	30 мин
	40 мин
	50 мин

	570º С до

конечной tº
	9º C/мин
	

	Время выдержки при конечной tº
	30 мин
	40 мин
	50 мин
	60 мин


 Литье.Производите литье обычным способом: центрифуга, под давлением в вакууме и т.д. Литье выполняется немедленно после выемки кольца из печи. Литье производится в соответствии с инструкцией производителей сплава.
