eLiTeE VEST PLUS

Zusammensetzung

Phosphatgebundene, kohlenstofffreie Universal-Prazisionseinbettmasse fiir Kro-
nen, Briicken und Presskeramik. Kompatibel mit Nichtedelmetall- und Edelme-
talllegierungen (mit Ausnahme von Titan) sowie Presskeramik. Geeignet fiir die
schnelle und die Ubernacht-Vorwarmtechnik.

Technische Daten

- Verhdltnis Puder/Fliissigkeit (Elite Vest Liquid) 100 g/24-26 ml
- Dauer manuelle Vormischung 15-30"

- Dauer Vakuummischung (320 U/min) 60"

- Dauer der Aufrechterhaltung des Vakuums nach dem Mischen 15-30"

- Verarbeitungszeit (20-23 °C) 6

- Zeit zwischen Beginn des Mischvorgangs und Hineinstellen in den Ofen 23-25'

- Ideale Verarbeitungstemperatur 20-23°C

- Lagertemperatur der Fliissigkeit (Elite Vest Liquid) >5°C

- Maximale Vorwarmtemperatur 1200 °C

Die angegebenen Zeiten kdnnen je nach Material und Zimmertemperatur variie-
ren. Hohe Temperaturen verkirzen die Verarbeitungszeit und lassen das Material
schneller ausharten.

Hinweise

Geeignet fir das GieBen von Kronen und Briicken aus Grund- und Edelmetallle-
gierungen sowie Presskeramik (mit Ausnahme von Titan) mit oder ohne Gussring.

Zuordnung: UNI EN 1SO 15912

Typ 1, Klasse 1,2

Anmischfliissigkeit

Elite Vest Liquid 1000ml (Universalfliissigkeit fir Elite Vest Einbettmassen)
Aufbewahrung

Bewahren Sie das Produkt an einem beltifteten Ort, geschiitzt vor Licht und bei der
empfohlenen Lagertemperatur auf:

- Elite Vest Plus 18-22°C (max. 40°C)

- Elite Vest Liquid 18-22°C (min. 5°C)

Achtung: Elite Vest Liquid kann gefrieren, wenn es Temperaturen unter 2°C/36°F
ausgesetzt wird. Wenn das Produkt gefroren war, darf es nicht mehr verwendet
werden.

GEBRAUCHSANWEISUNG

Die Verwendung von Elite Vest Plus mit Metalllegierungen

Dosierung

100 g Elite Vest Plus: 24-26 ml Elite Vest Liquid

160 g Elite Vest Plus (Beutel) 39-41 ml Elite Vest Liquid

Wir empfehlen die Verwendung eines Messbechers fir die Dosierung von Elite

Ubernacht-Vorwarmtechnik

Bei langsamer Vorwdrmung reduzieren Sie die Konzentration der Fliissigkeit ent-
sprechend der Legierung und der Anwendung um 5 bis 10 %.

Wenn die Mischung erstarrt ist (25-30" nach Beginn des Mischvorgangs), rauen Sie
die Oberflache des Einbettzylinders auf, bevor Sie mit dem Vorwarmen beginnen.
Setzen Sie den Zylinder dann in den nicht vorgeheizten Ofen ein (Zimmertempera-
tur). Beginnen Sie mit dem mehrstufigen Programm mit den folgenden Parametern

Position Temperatur Haltezeit Heizrate
1 290°C 30-60" 3-5°C (min)
2 580°C 30-45'
3 Endtemperatur 30-45'

Die angegebenen Zeiten hangen von der Art und der Anzahl der Zylinder im Ofen ab.
Halten Sie sich an die empfohlene Endtemperatur fiir die verwendete Legierung.
Maximale Vorwarmtemperatur des Rings: 1200 °C.

Die Verwendung von Elite Vest Plus mit Presskeramik

Dosierung

100 g Puder: 24-26 ml Elite Vest Liquid

Wir empfehlen die Verwendung eines Messbechers fir die Dosierung von Elite Vest
Liquid und einer Prézisionswaage zum Abwiegen von Elite Vest Plus. Eine akku-
rate Dosierung von Puder und Fliissigkeit ist wichtig fiir das Erreichen konstanter
Qualitétsergebnisse.

Hinweise

Elite Vest Plus ist eine Universal-Einbettmasse, die auch fiir Presskeramik entwickelt
wurde und in Kombination mit Silikon- oder Papierzylindern verwendet werden
kann.

Mischverhaltnis

Empfohlene Konzentration von Elite Vest Liquid (die angegebenen Werte sind
Richtwerte und konnen variiert werden)

Verhaltnis Puder/Fliissigkeit
Zylinder Flissigkeit
Klein 100 g 24-26ml
Mittel 200 g 48-52ml
GroB 300 g 72-78ml
Zylinder Fassungsvermégen
Klein 100 g 3 Wachsteile (max.)
Mittel 200 g 5 Wachsteile (max.)
GroB 300 g 8 Wachsteile (max.)
All ine Angaben zur K ion von General Elite Vest Liquid bei

Verwendung von Presskeramik (betrachten Sie den Wert als Richtwert).

Vest Liquid % flis
- CI . . . o . i i 9 100 g Puder 200 g Puder 300 g Puder
Hinweis: Bei langsamer Vorwarmung reduzieren Sie die Konzentration der Fliissig- tration
keit entsprechend der Legierung und der Anwendung um 5 bis 10 %. Humglkewt ﬂv\;“h i Flusswg‘ken Devsvnlhertes F\ussw?kem Devs\;n\hertes
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Mischverhaltnis 70% Einzekronen 18 7 35 15 3 2
Elite Vest Liquid - empfohlene Konzentration fiir einen 160-g-Beutel: 40 ml 65% 16 9 33 17 49 26
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Jasser oml 4ml oml die Mischung 1" mit einem Vakuummischgerat (wir empfehlen Zhermack Elite Mix).
. . . - Hinweis: Vergewissern Sie sich, dass das Mischgerat das Vakuum korrekt erzeugt.
All Angaben zur K von General Elite Vest Liquid pro Verarbeitungg 9 9
iy N Motalllani
:El:(t‘?:nu;:ge' = gvon ungen {betrachten Sie den Wert Verwenden Sie Silikonzylinder, die fiir die Presskeramiktechnik geeignet sind und je
: nach der gewohnten Vorgehensweise 100, 200 oder 300 g Einbettmasse aufneh-
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- Bitte befolgen Sie die Ge-
Anmischen 2009 60 brauchsanweisungen des Kera-
Messen Sie die gewinschten Mengen von Elite Vest Plus und Elite Vest Liquid 3009 o mikherstellers.

ab, und geben Sie dann erst die Flissigkeit und anschlieBend das Pulver in eine
Schissel. Mischen Sie beide von Hand mit einem Spatel fiir 15-30". Verriihren Sie
die Mischung dann 1" lang mit einem Vakuummischgerat (wir empfehlen Zher-
mack Elite Mix). Erhalten Sie das Vakuum nach Abschluss des Mischvorgangs noch
fiir weitere 15-30" aufrecht, bevor Sie das Produkt entnehmen und verwenden.
Hinweis: Vergewissern Sie sich, dass das Mischgerét das Vakuum korrekt erzeugt.
Verarbeitung

Verwenden Sie Zylinder aus Metall oder Silikon. Bei Zylindern aus Metall empfeh-
len wir das Einsetzen von 1 Expansionsrohr mit Vaseline (2 Rohre fur X6 und X9
Zylinder). Beftillen Sie den Zylinder langsam mit Elite Vest Plus, um die Bildung
von Blasen zu vermeiden. Verwenden Sie einen Frequenzriittler, um die Glétte der
Einbettmasse zu verbessern.

Hinweis: Fiir X9 Zylinder ist die schnelle Vorwarmtechnik nicht zu empfehlen
Schnelle Vorwarmtechnik

Wenn die Mischung erstarrt ist (23-25' nach Beginn des Mischvorgangs), rauen
Sie die Oberfldche der Einbettmasse auf, bevor Sie mit dem Vorwérmen beginnen
Legen Sie sie dann in den Ofen, den Sie zuvor bereits auf die Endtemperatur vor-
geheizt haben (850 - 900 °C).

Hinweis: Bei Goldlegierungen (Au) lassen sich mit einer Vorwdrmtemperatur zwi-
schen 700 und 750 °C Ergebnisse von besserer Qualitat erzielen, wenn Sie den
Einbettzylinder zuerst auf 850 - 900 °C vorheizen und die Ofentemperatur dann
auf 700-750 °C verringern.

Zeit bis Erreichen der Endtemperatur:

Zylinder Position Die angegebenen Zeiten gelten fiir nur
X1 35 einen Zylinder. Wenn mehrere Zylinder
gleichzeitig rmt werden, emp-

X3 45

fehlen wir, die Zeit um 10" pro zusétzli-
X6 60" chen Zylinder zu verlangern.

Maximale Vorwarmtemperatur: 1200 °C.

WICHTIGE HINWEISE:

Elite Vest Plus enthélt Quarz und Cristobalit; das Puder darf wahrend der Verarbeitung daher nicht
eingeatmet werden. Wir empfehlen das Tragen einer Schutzmaske, die den geltenden Vorschriften
entspricht (FPP 2 - EN149:2001), um Schéden an der Lunge vorzubeugen (Silikose oder Krebs).

Entfernen Sie das Puder nur dann aus der Umgebung, wenn es feucht ist.

Um die Pudermenge beim Ausbetten zu reduzieren, séttigen Sie den abgekihlten Zylinder mit
Wasser.

Fuhren Sie das Sandstrahlen an einem Ort aus, der mit einem effizienten, fur Feinstaub geeigneten
Absaugsystem ausgestattet ist

Verdtinnen Sie Elite Vest Liquid immer mit destilliertem Wasser.

Elite Vst Liquid kann gefrieren, wenn es Temperaturen unter 2°C/36°F ausgesetzt wird. Wenn das
Produkt gefroren war, darf es nicht mehr verwendet werden. Beschaffen Sie das Produkt maglichst
nicht bei extremer Kalte.

Bitte verwenden Sie zum Anmischen der Einbettmasse eine Ruhrschissel, die nur zu diesem Zweck
dient.

Offnen Sie den vorheizenden Ofen wahrend der Phase der Wachsverbrennung nicht.

Wenn Sie Ofen mit beheizten Kammern an der Basis verwenden, platzieren Sie den Zylinder mit der
Einbettmasse nicht in direktem Kontakt (mindestens 1 cm entfernt).

Samtliche in dieser Gebrauchsanleitung enthaltenen ven sind unverbindliche Richtwerte
basierend auf der Produktkenntnis von Zhermack sowie den besten erhaltenen Laborergebnissen.
Die Kombination von Elite Vest mit anderen Arten von erganzenden Materialien bei den einzel-
nen Anwendungen kann zu Abweichungen bei der Verwendung und den Endergebnissen fihren

Die Garantie fiir Elite Vest Produkte gilt 2 Jahre ab dem Herstellungsdatum.

eLITe VEST PLUS (ES)

Composicion

Revestimiento universal sin carbono, con ligante de fosfato para para puentes y
coronas y ceramica integral moldeada bajo presion. Compatible con aleaciones
de metales base y preciosos (con excepcion del titanio) y ceramica moldeada bajo
presion. Apropiado para las técnicas de precalentamiento nocturno y veloz.

Datos técnicos

- Relacion polvofliquido (Elite Vest Liquid) 1009/24-26 ml
- Tiempo de premezcla manual 15-30"

- Tiempo de mezcla en vacio (320 rpm) 60"

- Tiempo de mantenimiento del vacio después de la mezcla 15-30"

- Tiempo de fraguado (20-23 °C) 6

- Tiempo para colocarle en el horno desde el inicio del mezclado 23-25"

- Temperatura ideal de uso 20-23°C

- Temperatura almacenamiento liquido (Elite Vest Liquid) >5°C

- Temperatura méxima de precalentamiento 1200 °C

Los tiempos indicados pueden variar segun la temperatura del material y del am-
biente. Las altas temperaturas reducen el tiempo de fraguado haciendo que el
material se endurezca més rapidamente.

Indicaciones

Apropiado para la técnica con o sin anillo para el vaciado de coronas y puentes
realizados con aleaciones de metales preciosos y base y cerdmicas moldeadas bajo
presion (salvo el titanio).

Clasificacion: UNIEN 1SO 15912

Tipo 1, Clase 1,2

Liquido de mezcla

Elite Vst Liquid 1000ml (universal para revestimientos con Elite Vest)
Almacenamiento

Conservar el producto en un lugar ventilado alejado de la luz y a una temperatura

Precalentamiento nocturno

Para un precalentamiento lento, reducir la concentracion de liquido de 5 al 10%
segun la aleacion y la aplicacion.

Una vez que la mezcla esté endurecida (25-30" después del inicio de la mezcla),
raspar la superficie superior del revestimiento del cilindro antes de su precalenta-
miento. Después colocar el cilindro en el horno a temperatura ambiente. Iniciar el
programa de etapas multiples con los siguientes parametros.

Posicion Temperatura Tiempo de espera Renqlm\ento
térmico
1 290°C 30-60" 3-5°C (min)
2 580°C 30-45'
3 Temperatura final 3045’

Los tiempos indicados dependen del tipo y del nimero de cilindros presentes en
el horno.

Observar la temperatura final recomendada para la aleacion usada.

Temperatura maxima de pre-calentamiento del anillo: 1200 °C

Utilizacion de Elite Vest Plus con ceramicas integrales moldeadas bajo presion
Dosificacion

100 g de polvo: 24-26ml Elite Vest Liquid

Recomendamos usar un medidor graduado para dosificar Elite Vest liquid y bascu-
las de precision para pesar Elite Vest Plus. Es importante una dosificacion precisa del
polvo y del liquido para obtener buenos resultados cualitativos.

Indicaciones

Elite Vest Plus es un revestimiento universal disefiado también para la cerdmica
integral moldeada bajo presion y puede usarse junto con los cilindros de papel
o silicona.

Relacion de mezcla:
Concentracion recomendada de Elite Vest Liquid (los datos son indicativos y pue-
den ser modificados por el personal)

recomendada de: Relacion polvo/liquido

- Elite Vest Plus 18-22°C (max. 40°C) Gilindro Liquido

- Elite Vest liquid 18-22°C (min. 5°C) sequeno 100 20.26m]

Atencion: Elite Vest Liquid puede congelarse si se lo expone a temperaturas infe- cquere 9 -

riores a los 2°C/36°F Si se congela, ya no puede usarse Medio 2009 48-52ml
Grande 300 g 72-78ml

MODO DE EMPLEO:

L | ) . Cilindro Capacidad
Utilizacion de Elite Vest Plus con aleaciones metalicas - -
Dosificacién Pequefio 100 g 3 elementos cera (max)
100 g Elite Vst Plus: 24-26ml Elite Vest Liuid Medio 200 g 5 cera (méx)
160 g Elite Vest Plus (bolsa) 39-41 ml Elite Vest Liquid Grande 300 g 8 elementos cera (max)

Aconsejamos el uso de una taza de medicion graduada para dosificar Elite Vest
Liquid.
Nota: para un precalentamiento lento, reducir la concentracién de liquido de 5 al

Indicaciones generales de concentracion de Elite Vest Liquid usando
ceramica integral moldeada bajo presion (considerar estos datos como guia).

10% segun la aleacion y la aplicacion. -
o 589 y P n/;‘g:r‘:;i':é? Aplicacion 100 g de polvo 200 g de polvo 300 g de polvo
mde | Agua | mide | Agua | mide | Aqua
Relacion de mezcla: liguido | destilada | liquido | destilada | liquido | destilada
La concentracion recomendada de Elite Vest liquid para una bolsa de 160g 0% Coronas 18 7 35 15 53 2
es de 40 ml de liquido (considerar estos datos como guia). 65% 16 ) 3 17 19 %
Restauraciones infays,
Coronas y puentes | ECene N Conas e e 60% 15 10 30 2 45 30
L1303 02 55% 14 K 28 2 4 3%
Concentracion liquido | Concentracion liquido | Concentracién liguido
Al Liquid 65% 26ml | 50% 20m | 75% 30ml 0% fresauaciones, 13 12 z z * 7
leaciones con Iquido ml mi il
ato contenido i 2 - 450 | ey olays [ 14 23 2 34 41
enoro Agua destilada 14ml 20ml 10ml
40% 10 15 20 30 30 45
Aleaciones con Liquido 70% 28ml 60% 24ml 85% 34ml
bajo contenido L . . - .
en or0 Agua destilada 12ml 16ml 6ml Aumentar la expansion, incrementando la concentracion de Elite Vest Liquid segin
Aeacones de | Lauido 75% | 3oml | 5% | 26ml | 95% | 38ml el tamlano del pelet.
paladio Agua destilada 10ml 14ml 2ml Mezsa . . o - i
- - " - Dosificar Elite Vest Plus y Elite Vest Liquid y verter el liquido y después el polvo en
Aleaciones de Liguido 100% 40ml 90% 36ml 100% 40ml | N
feadoes o un bol de mezclado; mezclar manualmente con una espétula durante unos 15-
Agus destlada oml Aml oml 30", Después revolver la mezcla bajo vacio durante 1" utilizando una mezcladora

Indicaciones generales de concentracion de Elite Vest Liquid por bolsa
usando aleaciones metalicas (considerar estos datos como guia).

automatica (recomendamos usar Zhermack Elite Mix). Nota: asegurarse de que la
mezcladora pueda crear correctamente el vacio.

Proc

9 Concentracion liguido| 160 g de polvo 320 g de polvo 480 g de polvo Usar cilindros de silicona apropiados para la ceramica integral moldeada bajo pre-
sion, conteniendo 100, 200, 0 300 g de revestimiento segdn la practica habitual.
i de iquido| ™, 3629%% e figuido| ™ 2912 i e iuico] "6 2902 Llenar el cilindro vertiendo lentamente la mezcla Elite Vst Plus para evitar la forma-
prowy » - o - o= - cion d'e burbujas. usgr un ylbrador de baja frec'u‘encia para mejorar la suavidad del
revestimiento. Dosificar Elite Vest Plus con precision y mezclar completamente para
5% kil kil kil 2 7 4 obtener la precision requerida. La temperatura del producto durante el uso (ver la
90% 36 4 72 8 108 12 tabla de datos técnicos) es importante para determinar el tiempo, la expansion y la
85% 34 6 68 2 102 18 calidad superficial de las ceramicas.
0% 2 g 64 16 % 2% Precalentamiento
o > m P 2 % % Una vez que el revestimiento est4 endurecido (17-18 minutos para los cilindros de
pr p ™ - ” ” p 100 g, 18-20‘ minutos para el (%e 200 y 21-23 minutos para los cmndrps de 300
g desde el inicio de la operacién de mezcla y dependiendo del material y de la
65% % “ 52 8 8 2 temperatura ambiente), quitar la base plastica y colocar el cilindro dentro del horno
60% 24 16 48 32 72 48 precalentado a una temperatura final de 850 °C.
55% 2 18 4“ 36 66 54
0% 2 2 0 0 % 50 Tiempo a la temperatura final en el horno:
Cilindro Posicion X
Mezcla - Los tiempos indicados se refieren solo a
Dosificar Elite Vest Plus y Elite Vest Liquid y verter el liquido y después el polvo en 1009 4 un ciindro.
. 5 " . 200 60’ Por favor, observar las instrucciones de
un bol; mezclar manualmente con una espatula durante unos 15-30". Después 9 150 del fabricante de cerdmicas.
revolver la mezcla bajo vacio durante 1" utilizando una mezcladora automatica 3009 o

(recomendamos usar Zhermack Elite Mix). Cando se ha completado la mezcla,
mantener el vacio durante otros 15-30" antes de usar el producto. Nota: asegurar-
se de que la mezcladora pueda crear correctamente el vacio.

Procesamiento

Usar cilindros de silicona o metalicos. En el tipo metalico, recomendamos insertar
1 tubo de expansion con vaselina (2 tubos para los cilindros X6 y X9) Llenar el
cilindro vertiendo lentamente Elite Vest Plus para evitar la formacion de burbujas.
Usar un vibrador de baja frecuencia para mejorar la suavidad del revestimiento.
Nota: para los cilindros X9 no se recomienda el proceso rapido

Velocidad de precalentamiento

Una vez que la mezcla estd endurecida (23-25" después del inicio de la mezcla),
raspar la superficie superior del revestimiento antes de su precalentamiento. De-
spués colocarla en el horno precalentado a la temperatura final (850- 900 °C).
Nota: las aleaciones en oro (Au) con temperatura de precalentamiento compren-
dida entre 700 y750 °C permiten obtener una superficie de mayor calidad calen-
tando, primero el revestimiento del cilindro a 850 - 900 °C y haciendo, después,
descender la temperatura del horno a 700-750 °C.

Tiempo a la temperatura final:

Cilindro Posicion Los tiempos indicados se refieren solo a

X1 35/ un cilindro. En caso que se precalienten

- C aneamente varios cilindros,

X3 4 recomendamos aumentar el tiempo en
X6 60" otros 10’ para cada cilindro adicional

Temperatura méaxima de precalentamiento: 1200 °C

OBSERVACIONES IMPORTANTES:

Elite Vest Plus contiene cuarzo y Cristobalita; evitar su inhalacion durante el uso. Aconsejamos usar
una mascara de proteccion (FPP 2 - EN149:2001) para prevenir dafios a los pulmones (silicosis
o cancer).

GHS08

Quitar el polvo del ambiente solo cuando esté seco.

Para reducir la cantidad de polvo durante el desmolde, saturar el cilindro una vez que se ha en-
friado con agua.

Realizar el proceso de desbastado al chorro de arena en un lugar equipado con un sistema de
succion eficiente y apropiado para polvos finos.

Diluir Elite Vest liquid usando siempre agua destilada.

Elite Vest Liquid puede congelarse si se lo expone a temperaturas inferiores a los 2°C/36°F. Si se
congela, ya no puede usarse. Evitar adquirir el producto durante la estacion extremadamente fria.
Por favor usar un bol de mezclado especifico para mezclar el material de revestimientos.

Evitar abrir el horno de precalentamiento durante la fase de combustion de la cera.

Si se usan hornos con camaras calefaccionadas en la base, evitar el posicionamiento del cilindro de
revestimiento en contacto directo (mantenerlo alejado a 1 cm minimo).

Toda la informacion contenida en estas instrucciones de uso son indicativos y se basan en el cono-
cimiento de Zhermack del producto con respecto a los mejores resultados de laboratorio obtenidos.
La combinacion de Elite Vest con diferentes tipos de materiales suplementarios en las diferentes
aplicaciones puede llevar a diferencias de uso y a resultados finales diferentes.

La garantia cubre los productos Elite Vest durante 2 arios desde la fecha de fabricacion

Zhermack“?”
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eLITeE VEST PLUS

Composizione

Rivestimento universale di precisione a legante fosfatico senza grafite per protesi
fissa. Compatibile con leghe vili, leghe preziose (escluse leghe al titanio) e ceramica
pressabile. Adatto per metodi di preriscaldo rapido o lento.

Dati tecnici

- Rapporto polvere/liquido (Elite Vest Liquid) 100 g/24-26 ml
- Tempo di pre-miscelazione manuale 15-30"

- Tempo di miscelazione sottovuoto (320 giri/min) 60"

- Tempo di mantenimento del vuoto dopo miscelazione 15-30"

- Tempo di lavorazione (20-23°C) 6

- Tempo di inserimento nel forno da inizio miscelazione 2325

- Temperatura ideale di utilizzo 20-23°C

- Temperatura di conservazione del liquido (Elite Vest Liquid) >5°C

- Temperatura massima di preriscaldo 1200 °C

| tempi indicati possono variare in base alla temperatura ambiente e materiale
Le alte temperature riducono il tempo di lavorazione e accelerano I'indurimento
del materiale.
Indicazione
Realizzazione di cilindri in rivestimento, con o senza anello in acciaio, per la fusione
di protesi in leghe vili, leghe preziose e ceramica pressata (escluse leghe al titanio).

Classificazione: UNI EN 1SO 15912

Tipo 1, Classe 1,2

Liquido di miscelazione

Elite Vest Liquid 1000ml (universale per rivestimenti Elite Vest — Zhermack)
Conservazione

Conservare il prodotto in locale ventilato e protetto dalla luce ad una temperatura
compresa fra:

- Elite Vest Plus 18-22°C (max 40°C)

- Elite Vst liquid 18-22°C (min 5°C)

Attenzione: il liquido Elite Vest puo congelare se viene esposto a temperature
inferiori a 2°C/36°F. Una volta congelato il liquido non & pit utilizzabile.

ISTRUZIONI PER L'USO

relazione alla lega utilizzata.

Al termine dell'indurimento dellimpasto (25-30" da inizio miscelazione) eliminare le
imperfezioni nella superficie superiore del cilindro in rivestimento. Successivamente
inserire il cilindro nel forno a temperatura ambiente. Iniziare il programma a pit
stazionamenti sequendo i sequenti parametri

Tempo di Incremento
Stazionamento Temperatura
stazionamento termico
1 290°C 30-60" 3-5°C (min)
2 580°C 30-45'
3 Temperatura 30-45°
finale

| tempi indicati dipendono dal tipo e numero di cilindri presenti nel forno.
Attenersi alla temperatura finale consigliata della lega utilizzata.
Temperatura massima di preriscaldo del cilindro: 1200°C.

Utilizzo di Elite Vest Plus con ceramica pressabile

Dosaggio

100 g polvere: 24-26ml Elite Vest liquid

Si consiglia di utilizzare un misurino graduato per il dosaggio di Elite Vest liquid e
una bilancia di precisione per pesare la polvere di Elite Vest Plus. L'accuratezza nel
dosaggio di polvere e liquido & importante per ottenere risultati costanti di qualita
Indicazione

Elite Vest Plus & un rivestimento universale progettato anche per la ceramica
pressabile e puo essere utilizzato in combinazione con cilindri in silicone o carta.
Rapporto di miscelazione

Concentrazioni di liquido Elite Vest consigliate (considerate i dati indicativi e come
linee guida).

Utilizzo di Elite Vest Plus con leghe metalliche
Dosaggio
100 g Elite Vest Plus: 24-26ml Elite Vest liquid

Rapporto polvere/liquido
Cilindro Liquido
Piccolo 100 g 24-26ml
Medio 200 g 48-52ml
Grande 300 g 72-78ml
Cilindro Capacita
Piccolo 100 g 3 elementi in cera (max)
Medio 200 g 5 elementi in cera (max)
Grande 300 g 8 elementi in cera (max)

Indicazioni generali di Elite Vest Liquid per l'utilizzo con ceramiche
pressabili (considerate i dati indicativi e come linee guida).

160 g Elite Vest Plus (busta): 39-41ml Elite Vest liquid e :
Si consiglia di utilizzare un misurino graduato per il dosaggio di Elite Vest liquid. "Z.;n?‘?;ﬁ.’gga Applicazione 100 g polvere 200 g polvere 300 g polvere
Attenzione: per il metodo di preriscaldo lento ridurre da 5 a 10% la concentrazione .
del quuido:in re\aziolne alla lega utilizzata e applicazione. Liquido ml | gt | Liguido mi | G092 iguido mi | 569
Rapporto di miscelazione
L - - 70% Corone 18 7 35 15 53 2
Concentrazioni Elite Vest consigliate per busta 160g e 40ml liquido > singole
(considerate i dati indicativi e come linee guida). &% 16 9 33 7 49 %
Corone parzial in cera,| Corone telescopiche 50% B 10 30 2 i 0
Corone e pontiin cera Inlays, Onlays ) in resina 55% 14 1 28 2 M 34
Concentrazione liquido|Concentrazione liquido|Concentrazione liquido) 50% Ilays, 13 12 25 25 38 37
Leghe Auadalto] _ taudo | 6% | 26ml | S0% | a0ml | 75% | 3oml 5% Onlays 1 14 23 27 34 4
CONteNuto aureo | pqua disillata 14ml 20ml 10ml 0% 10 5 20 30 0 5
Leghe Au a bassol__LiQuido 70% | 28ml | 60% | 24ml | 5% | 34ml ] -
contenuto aureo [ xcq gt T2ml Toml ol Aumentare la concentrazione di Elite Vest liquid per incrementare |'espansione a
seconda del pellet utilizzato.
Liquido 75% | 3om | 65% | 26ml | 95% | 38ml
Leghe Palladiate
Acqua distillata 10ml 14ml 2ml Miscel
e Liquido 100% | doml | 90% | 36m | 100% | doml Dopo aver dosato Elite Vest Plus e Elite Vest Liquid versare in un contenitore
A pv— ol aml ol prima il liquido e poi la polvere e, successivamente, mescolare manualmente con

Indicazioni di concentrazione Elite Vest Liquid per busta con l'utilizzo di
leghe metalliche (considerate i dati indicativi e come linee guida).

una spatola per circa 15-30". Di seguito mescolare I'impasto sottovuoto per 1’
con I'utilizzo di un mescolatore automatico (consigliamo Elite Mix — Zhermack).
Attenzione: controllate che il mescolatore effettui il vuoto correttamente.

% di cmcjlr;gaz\cne 160 g polvere 320 g polvere 480 g polvere
auido i d\sﬁﬁg:?m\ quido m d\sﬁﬁg:]aam\ Liquido ml d\sﬁﬁg:aam\
100% 40 - 80 - 120 -
95% 38 38 38 2 76 4
90% 36 4 7 8 108 12
85% 34 6 68 12 102 18
80% 2 8 64 16 9% 24
75% 30 10 60 20 90 30
70% 28 12 56 24 84 36
65% 26 14 52 28 78 42
60% 2 16 48 32 2 48
55% 2 18 44 36 66 54
50% 20 20 40 40 60 60
Miscelazione

Dopo aver dosato Elite Vest Plus e Elite Vest Liquid versare in un contenitore prima
il liquido e poi la polvere e, successivamente, mescolare manualmente con una
spatola per circa 15-30". Di seguito mescolare |'impasto sottovuoto per 1" con
I'utilizzo di un mescolatore automatico (consigliamo Elite Mix — Zhermack). Al
termine della miscelazione mantenere il vuoto per ulteriori 15-30" prima di
utilizzare il prodotto. Attenzione: controllate che il mescolatore effettui il vuoto
correttamente, un malfunzionamento potrebbe provocare bolle o imprecisioni nel
manufatto.

Lavorazione

Utilizzare cilindri in acciaio con nastro di espansione ricoperto da vaselina
oppure cilindri in silicone. Con I'utilizzo di cilindri in acciaio X6 e X9 é consigliato
I'inserimento di 2 nastri di espansione.

Riempire il cilindro versando I'impasto di Elite Vest Plus lentamente evitando la
formazione di bolle. L'uso del vibratore a bassa frequenza migliora la scorrevolezza
del rivestimento.

Note: con cilindri X9 non é consigliato il processo di lavoro/preriscaldo rapido.
Preriscaldo - Rapido

Al termine dell'indurimento dell'impasto (23-25' da inizio miscelazione)
eliminare le imperfezioni nella superficie superiore del cilindro in rivestimento.
Successivamente inserire il cilindro nel forno gia preriscaldato alla temperatura
finale compresa fra 850 e 900°C.

Attenzione: con I'utilizzo di leghe auree (Au) aventi temperatura di preriscaldo
tra 700-750°C si ottengono i migliori risultati di qualita superficiale riscaldando il
cilindro di rivestimento prima da 850 - 900°C e, successivamente, diminuendo la
temperatura finoa 700-750°C.

Tempo di permanenza alla temperatura finale:

Cilindro Stazionamento | tempi indicati si riferiscono ad un solo

X1 35 cllindro. Quando si preriscaldano pit

- cilindri contemporaneamente si consiglia

3 4 di incrementare il tempo di 10" per ogni
X6 60" cilindro aggiuntivo.

Preriscaldo - Lento
Per il preriscaldo lento ridurre dal 5 al 10% la concentrazione del liquido in

eLiTeE VEST PLUS

Composition

Phosphate bonded, carbon free precise universal investment for crown & bridge
and pressable ceramic. Compatible with base- and precious metal alloys (except
titanium) and pressable ceramic. Suitable for speed and overnight pre-heating
technique.

Technical data

- Powder/liquid ratio (Elite Vest Liquid) 100 g/24-26 ml
- Manual pre-mixing time 15-30"

- Vacuum mixing time (320 rpm) 60"

- Vacuum maintaining time after mixing 15-30"

- Processing time (20-23 °C) 6

- Time for placing it in the furnace from mixing start 23-25'

- Ideal usage temperature 20-23°C

- Liquid storage temperature (Elite Vest Liquid) >5°C

- Maximum pre-heating temperature 1200 °C

The indicated times may vary according to material and room temperature. High
temperature reduces processing time and makes the material harden faster.
Indications

Suitable for ring and ring-less technique for casting crown and bridge made of
base - and precious-metal alloys and pressable ceramics (except titanium).

Classification: UNIEN ISO 15912
Type 1, Class 1,2

Mixing liquid

Elite Vest Liquid 1000ml (universal for Elite Vest investment)

Storage

Store the product in a ventilated place away from light and at suggested
temperature of:

- Elite Vest Plus 18-22°C (max 40°C)

- Elite Vest liquid 18-22°C (min 5°C)

Warning: Elite Vest liquid may freeze if exposed to temperatures below 2°C / 36°F.
Once if freezes it can no longer be used

INSTRUCTIONS FOR USE

Using Elite Vest Plus with metal alloys

Dosage

100 g Elite Vest Plus: 24-26m! Elite Vest Liquid

160 g Elite Vest Plus (bag) 39-41 ml Elite Vest Liquid

We recommend using a graduated measuring cup to dose Elite Vest liquid.

Note: for slow pre-heating, reduce the concentration of the liquid from 5 to 10%
according to the alloy and application.

Mixing ratio

Elite Vest liquid concentration recommended for a 160 g bag 40 ml liquid
(consider the data as a guideline).

Wax crowns and Partial wax crowns,
brdges Inlays, Onlays Telescopic resin crowns
Liquid Concentration | Liquid Concentration | Liquid Concentration
Liquid 65% 26ml 50% 20ml 75% 30ml
High-gold alloys
Distilled water 14ml 20ml 10ml
Liquid 70% 28ml 60% 24m| 85% 3dml
Low-gold alloys
Distilled water 12ml 16ml 6ml
Liquid 75% 30ml 65% 26ml 95% 38ml
palladium alloys
Distilled water 10ml 14ml 2ml
Liquid 100% 40ml 90% 36ml 100% 4oml
Base-metal all
Distilled water Oml 4ml Oml

General Elite Vest Liquid concentration indications per bag using metal
alloys (consider the data as a guideline).

Utilizzare cilindriin silicone adatti alla tecnica per pressata della ceramica contenenti % liquid concentration 160 g powder 320 g powder 480 g powder
100, 200 0 300 grammi di rivestimento seguendo le abituali procedure di lavoro. Soiled Soiled oo
Riempire il cilindro versando I'mpasto di Elite Vest Plus lentamente evitando la taudml | G | tudml | S| Lquigm | S
formazione di bolle. L'uso del vibratore a bassa frequenza migliora la scorrevolezza

. ‘ . ’ ‘ 100% 4 - 80 - 120 -
del rivestimento. L'accuratezza nel dosaggio e nella miscelazione di Elite Vest Plus
permette di ottenere la precisione desiderata. La temperatura del prodotto durante %% 3 38 3 2 7 4
I'utilizzo (vedi tabella dati tecnici) & un fattore importante per determinare tempo, 90% 36 4 72 8 108 12
espansione e qualita superficiale della ceramica. 85% 3 6 68 12 102 18
Preriscaldo o ) 80% 3 8 64 16 9% u
Al termine dell'indurimento del rivestimento (17-18 minuti per cilindro 100 g, p— - " o » w o
18-20 minuti per cilindri 200g, 21-23 minuti per 300g da inizio miscelazione), -
rimuovere la base in plastica e inserire il cilindro nel forno gia preriscaldato alla 0% 8 1 56 u 8 %
temperatura finale di 850°C. 65% 26 14 52 28 78 )

_ ) 60% 2% 16 4 2 n a3

Tempo di permanenza alla temperatura finale: = > I m s P o

Cilindro Stazionamento 50% 20 20 40 40 60 60

| tempi indicati si riferiscono ad un
100g 45 solo cilindro. Consigliamo di seguire .
2009 60" le istruzioni d'uso del produttore della Mixing . .
; ceramica. Dose Elite Vest Plus and Elite Vest Liquid and pour the liquid and then the powder
309 70 in a bowl; mix manually with a spatula for approximately 15-30". Then stir the

Temperatura massima di preriscaldo 1200°C.

Attenersi alle comuni procedure di lavoro o alle istruzioni d'uso della ceramica
utilizzata per le fasi di pressatura, raffreddamento e smuffolatura.

(OSSERVAZIONI IMPORTANTI:

Elite Vest Plus contiene Quarzo e Cristobalite, evitare di inalare la polvere durante I'utilizzo. Si
consiglia di indossare una mascherina protettiva a norma (tipo FPP 2 — EN149:2001) per evitare
danni ai polmoni (silicosi o cancro).

GHs08

Eliminare la polvere dall'ambiente soltanto quando & bagnata.

Per ridurre la quantita di polvere durante la smuffolatura saturare d'acqua il cilindro una volta
raffreddato.

Esequire la fase di sabbiatura in ambiente dotato di impianto d'aspirazione efficiente e adatto alle
polveri sottili

Diluire Elite Vest liquid utilizzando sempre acqua distillata

Elite Vest Liquid puo congelare se viene esposto a temperature inferiori a 0°C/32°F. In caso di
congelamento il liquido non & pils utilizzabile. Evitare di approwigionare il prodotto nelle stagioni
estremamente fredde.

mixture under vacuum for 1" using an automatic mixer (we recommend Zhermack
Elite Mix). Once the mixture is complete, maintain the vacuum for other 15-30"
before using the product. Note: ensure that the mixer creates the vacuum correctly.
Processing

Use metal or silicone cylinders. In the metal type we recommend inserting 1
expansion liner with vaseline (2 liners for X6 and X9 cylinders). Fill the cylinder
pouring the Elite Vest Plus slowly to prevent bubbles. Use a low frequency vibrator
to improve the smoothness of the investment.

Note: for X9 cylinders the speed process is not recommended

Speed Pre-heating

Once the mixture is set (23-25" after starting to mix) roughen the upper surface of
the investment before pre-heating. Then place it in the pre-heated furnace at the
final temperature (850 - 900 °C).

Note: gold alloys (Au) with pre-heating temperature ranging between 700 and
750 °C allow for better surface quality results by heating the cylinder investment
at 850 - 900 °C first and then reducing the temperature of the furnace down
t0 700-750 °C.

Time at final temperature:

£’ consigliato I'utilizzo di contenitori di miscelazione dedicati esc airi
Durante la fase di combustione della cera evitare di aprire il forno preriscaldo.

contatto diretto con la stessa (separare almeno 1 cm).

Cylinder Position The indicated times refer to one cylinder
X1 35/ only. In the event that several cylinders
. s . are pre-heated at the same time, we
Utilizzando forni con camera riscaldata alla base evitare di posizionare il cilindro di rivestimento a X3 45 recommend increasing the time by 10°
X6 60" for every additional cylinder.
Tutte le informazioni riportate in queste istruzioni d'uso sono da considerarsi indicative e si basano . .
Overnight Pre-heating

sulla conoscenza del prodotto da parte di Zhermack in relazione ai migliori risultati di laboratorio
ottenuti. L'abbinamento di Elite Vest con materiali complementari di diverso tipo, nelle molteplici
applicazioni, pud generare diversita di utilizzo e nel risultato finale.

La garanzia dei prodotti Elite Vest & 2 anni dalla data di produzione.

For slow pre-heating, reduce the concentration of the liquid from 5 to 10%
according to the alloy and application.

Once the mixture is set (25-30" after starting to mix) roughen the upper surface
of the cylinder investment before pre-heating it. Then place the cylinder in the
furnace at room temperature. Start the multi-stage program with the following

parameters
Position Temperature Holding time Heat-rate
1 290°C 30-60" 3-5°C (min)
2 580°C 30-45'
3 Final temperature 3045’

The indicated times depend on the type and number of cylinders in the furnace.
Comply with the final temperature recommended for the alloy used.
Maximum pre-heating temperature of the ring: 1200 °C.

Using Elite Vest Plus with pressable ceramics

Dosage

100 g powder: 24-26ml Elite Vest Liquid

We recommend using a graduated measuring cup to dose Elite Vest liquid and
precision scales to weigh Elite Vest Plus. Accurate powder and liquid dosage is
important to obtain consistent quality results.

Indications

Elite Vest Plus is a universal investment designed also for pressable ceramic and can
be used in combination with silicone or paper cylinders.

Mixing ratio

Recommended Elite Vest liquid concentration (The data are indicative and can be
varied by the operator)

Powder/liquid ratio

Cylinder Liquid

Small 100 g 24-26ml
Medium 200 g 48-52ml
Large 300 g 72-78ml
Cylinder Capacity
Small 100 g 3 wax elements (max)
Medium 200 g 5 wax elements (max)
Large 300 g 8 wax elements (max)

General Elite Vest Liquid concentration indications using pressable ceramics
(consider the data as a guideline).

m’:/gely‘ﬂ:’a‘ﬂm Application 100 g powder 200 g powder 300 g powder
Liquid ml vs;te“:er?wl Liquid ml V\(j‘astle‘lr‘er?\\ Liquid ml v(vjjastlela‘r‘ereﬂ
70% Single 18 7 35 15 53 2
Crowns
65% 16 9 33 17 49 26
60% 15 10 30 20 45 30
55% 14 1 28 22 4 34
50% Inlays, 13 12 2 2 38 37
45% Onlays 11 14 23 27 34 ]
40% 10 15 20 30 30 45

eLITe VeEST PLUS

Une fois que le mélange est prét (25-30 mn apres le début du mélange) rayer la
surface supérieure de la masse de coulage du cylindre avant son préchauffage. Puis
la placer dans le four & température ambiante. Démarrer le programme multi-stage
par les paramétres suivants:

Composition
Masse de coulage universelle de précision, avec liant Phosphate, sans carbone X Temps de Ecarts de
. L R ! . Position Température
pour couronnes et bridges et céramiques a presser. Compatible avec des alliages maintien température
en métal de base ou précieux (excepté le titane) et la céramique a presser. Adaptée 1 290°C 30-60° 3-5°C (min)
pour techniques de préchauffage rapide et trés lent. 2 580°C 3045
Données techniques 3 emfper‘ature 30-45'
Inale.
- Rapport entre Poudre/Liquide (Liquide Elite Vest) 100 g/ 24-26 ml o )
Terps de Pré-mélange mancel 1530 Lles/tem\ps mdlqugs deperjdent du type et (ju nombre de_ cylwndreg Qans le four. Se
E— PRETIE o référer a la température finale recommandée pour les alliages utilisés.

- Temps de melange sous vide (320 toursmn) Température maximale de préchauffage de I'anneau : 1200 °C.
- Temps de maintien sous vide aprés mélange 15-30"
- Temps d'exécution (20-23 °C) 6 Utilisation de Elite Vest Plus avec des céramiques a presser
- Temps a disposition pour enfourner aprés le début du mélange 23-25' Dosages L .

, —— > Pour 100 g de poudre : 24-26ml de Liquide Elite Vest
- Température d'utilisation Idéale 20-23°C P P , - "

- - Nous recommandons d'utiliser un récipient gradué pour doser le liquide Elite Vest
- Température de conservation du Liquide (Liquide Ffte Vest)) >5°C et une balance de précision pour le pesage de la poudre Elite Vest Plus. Le dosage
- Température de préchauffage maximale 1200°C correct de la poudre et du liquide est important pour obtenir de bons résultats

Les temps indiqués peuvent varier selon les matériaux et la température ambiante.
De hautes températures réduisent le temps d'exécution et font durcir le matériau
plus vite.

Indications

Adaptée pour les techniques avec ou sans anneaux pour les moulages de
couronnes et les bridges en alliage de métal de base ou précieux, également pour
les céramiques a presser (excepté le titane).

Classification: UNIEN ISO 15912

Type 1, Classe 1,2

Liquide de Mélange

Liquide Elite Viest 1000ml (universel pour masse de coulage Elite Vest)
Conservation

Conserver le produit dans un endroit aéré & I'abri de la lumiére et a une
température conseillée de :

- Elite Vst Plus 18-22°C (max 40°C)

- Liquide Elite Vest 18-22°C (min 5°C)

Attention: le liquide Elite Vest peut geler si soumis a une température inférieure &
2°C/ 36°F. Une fois gelé, le liquide ne peut plus étre utilisé

MODE D’EMPLOI

Utilisation d'Elite Vest Plus avec des alliages en métal
Dosages
Pour 100 g Elite Vest Plus : 24-26ml de Liquide Elite Vest

Increase the expansion by increasing the concentration of Elite Vest Liquid
depending on the size of the pellet.

Mixing

Dose Elite Vest Plus and Elite Vest Liquid and pour the liquid and then the powder
in the mixing bowl; mix manually with a spatula for approximately 15-30". Then
stir the mixture under vacuum for 1" using an automatic mixer (we recommend
Zhermack Elite Mix). Note: ensure that the mixer creates the vacuum correctly.
Processing

Use silicone cylinders suitable for the pressable ceramics technique, containing
100, 200 or 300 g of investment according to the usual practice. Fill the cylinder
pouring the Elite Vest Plus mixture slowly to prevent bubbles from forming. Use
a low frequency vibrator to improve the smoothness of the investment. Dose
Elite Vest Plus accurately and mix thoroughly to obtain the required precision. The
temperature of the product during use (see technical data table) is important to
determine time, expansion, and surface quality of ceramics.

Pre-heating

qualitatifs.

Indications
Elite Vest Plus est une masse de coulage universelle concue également pour la
céramique a presser et peut étre utilisée en paralléle avec des cylindres en silicone
ou en papier.

Rapports de Mélange
Concentration de Liquide Elite Vest recommandeée : (Les données sont indicatives et
peuvent varier selon |'opérateur)

Rapport Poudre/Liquide

Cylindre Liquide

Petit 100 g 24-26ml

Moyen 200 g 48-52ml

Grand 300 g 72-78ml
Cylindre Capacité

Petit 100 g 3 éléments en cire (max)
Moyen 200 g 5 éléments en cire (max)
Grand 300 g 8 éléments en cire (max)

Les indications générales de concentration de Liquide Elite Vest utilisant
des céramiques a presser (considérer les données comme indicatives).

. i % de concen-
Pour 160 g Elite Vest Plus (sachet) : 39-41 ml de Liquide Elte Vest wation | Application | poudte 1001 poudhe 200 gr poudre 300
Il est recommandé d'utiliser un récipient gradué pour doser correctement le | duliquide
quu‘de Eite Vesﬁ, , L . L Liquide ml |Eau distillée| Liquide ml |Eau distillée | Liquide ml [Eau distillée,
N.B.: pour ralentir le préchauffage, réduire la concentration de liquide de 5 & 10%
selon les alliages et selon I'application. 70% Cgm\eﬂfs 18 7 35 15 53 2
Rapports de mélange 65% 16 9 33 17 49 2%
. » R
La conc recor dg Liquide E]lte Vest pour un sachet de 160 o 5 m m 2 I )
g est de 40 ml (considérer les données comme indicatives).
55% 14 1 28 2 4 34
W Partial
o rouns and aTn‘?ayW;g;;g;g”S' Telescopic resin crowns 0% | incrustations, | 13 12 25 25 38 37
Liquid Concentration | Liquid Concentration | Liquid Concentration 45% collages 1 14 23 27 34 41
Liquid 65% | 26m | 50% | 20ml | 75% | 3oml 40% 10 15 20 30 30 45
Moo 14l 20m1 Toml
istilled water mi mi m . . .
Augmenter I'expansion en augmentant la concentration du Liquide Elite Vest
g 9 .
Jowaoldalos Liquid 70% | 28ml | 60% | 24ml | &% | 34ml dépend de la taile du pellet
Distilled water 12ml 16ml éml
Liquid 75% 30ml 65% 26ml | 95% 38ml Mélange
paladium aloys [~ Tom! Py P Doser Elite Vest Plus et le Liquide Elite Vest ; verser d'abord le liquide puis et la
poudre dans un bol réservé  cet effet; mélanger manuellement avec une spatule
Liquid 100% | doml | 90% | 36ml | 100% | 4oml . X } : -
B sl all pendant environ 15-30 sec. Mélanger ensuite sous vide pendant 1 mn en utilisant
Distiled water oml 4ml oml un mélangeur automatique (Nous recommandons le mélangeur Zhermack Elite). N.

Indications générales de concentration de Liquide Elite Vest pour des
sachets utilisant des alliages en métal (considérer les données comme
indicatives).

Once the investment is set (17-18 minutes for 100 g cylinders, 18-20 minutes for R
200 and 21-23 minutes for 300 g cylinders from when mixing starts and depending % liguid concentraton 160g powder 320 powder 480 powder
on material and room temperature), remove the plastic base and place the cylinder st | dsted | o | distted | g | cisted
into the furnace pre-heated at the final temperature of 850 °C. Haudml | yatermi | LU0 atermi | U | e
) ) 100% 40 - 80 - 120 -
Time at final temperature in the furnace: prn = % = 3 ™ 7
Cylinder Position 9
y The indicated times refer to one cylinder 0% 3 4 I & 108 12
1009 4 only. 85% 34 6 68 12 102 18
2009 60" Please follow the instruction for use of 80% B 3 64 16 % 2%
- the ceramics manufacturer.
3009 70 75% 30 10 60 20 %0 30
. . 70% 28 12 56 2 84 36
Maximum pre-heating temperature: 1200 °C. -
65% 2% 14 52 28 78 2
IMPORTANT REMARKS: 60% 2% 16 48 2 7 48
Elite Vest Plus contains Quartz and Cristobalite; avoid inhaling the powder during use. We 559 2 18 W 3 66 54
recommend wearing a compliant protection mask (FPP 2 - EN149:2001) to prevent damaging the
lungs (silicosis or cancer). 0% 2 20 40 40 60 60
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Remove the powder from the environment only when it is wet.

To reduce the amount of powder while deflasking, saturate the cylinder once cold with water.
Carry out the sandblasting process in a place equipped with an efficient suction system suitable
for fine dust.

Dilute Elite Vest liquid using always distilled water.

Elite Vest Liquid may freeze if exposed to temperatures below 2°C / 36°F. Once if freezes it can no
longer be used. Avoid procuring the product during the extremely cold season.

Clean the investment mixing bowl thoroughly; if they are used also for plaster-based products,
they may delay the setting time. Keep the bowls immersed in water between one mixing process
and the other.

Please use a dedicate mixing bowl to mix investments material.

Avoid opening the pre-heating furnace during the wax combustion phase.

If you use furnaces with heated chambers at the base, avoid positioning the investment cylinder in
direct contact (keep at least 1 cm away).

All the information contained in these instructions for use are indicative and are based on
Zhermack's knowledge of the product with respect to the best laboratory results obtained. The
combination of Elite Vest with different types of supplementary materials in the various applications
may lead to usage differences and different final results.

The warranty covers Elite Vest products for 2 years from the date of manufacture.

Mélange

Doser Elite Vest Plus et le Liquide Elite Vest. Verser d'abord le liquide dans un bol
et ajouter la poudre; mélanger manuellement avec une spatule pendant environ
15-30 sec. Puis mélanger sous vide pendant 1 mn en utilisant un mélangeur
automatique (nous recommandons le mélangeur Zhermack Elite). Une fois le
mélange prét, maintenez-le sous vide encore 15-30 sec avant d'utiliser le produit.
N. B.: S'assurer que le mélangeur produise le vide correctement.

Exécution

Utiliser des cylindres en métal ou en silicone. Dans celui en métal, nous
recommandons d'introduire 1 ligne d'expansion avec de la vaseline (2 lignes pour
les cylindres X6 et X9). Remplir le cylindre en versant -Elite Vest Plus- lentement
pour éviter la formation de bulles d"air. Utiliser un vibreur & basses fréquences pour
améliorer I'onctuosité de la masse de coulage.

N. B:: pour les cylindres X9 une exécution rapide n'est pas conseillée.

Vitesse de Préchauffage

Une fois le mélange prét (23-25 mn aprés avoir commencé & mélanger) rayer la
partie supérieure de la masse de coulage du cylindre avant le préchauffage. Puis
le placer dans le four préchauffé a une température finale de (850 - 900 °C).

N. B. : les alliages en or (Au) avec une température de préchauffage allant de 700
a 750 °C permettent des résultats de qualité de surface meilleurs en chauffant
d'abord le cylindre & 850 - 900 °C puis en réduisant ensuite la température du
four jusqua 700-750 °C.

Temps écoulé & la température finale:

Cylindre Temps Lle temps indiqué se réfere & un

" cylindre seulement. Dans le cas ol
X1 3 plusieurs qylindres sont préchauffés en
X3 15 méme temps, nous recommandons
d'augmenter le temps de 10 sec. pour
chaque cylindre supplémentaire.

X6 60’

Préchauffage de nuit
Pour un préchauffage lent, réduire la concentration de liquide de 5 & 10% selon
les alliages et le type d'application.

B. : S'assurer que le mélangeur produise le vide correctement.

Exécution

Utiliser les cylindres en silicone adaptés pour la technique de céramique a presser,
contenant 100, 200 ou 300 g de masse de coulage selon la pratique d'usage.
Remplir le cylindre en versant le mélange -Elite Vest Plus- lentement pour éviter
la formation de bulles d"air. Utiliser un vibreur & basses fréquences pour améliorer
I'onctuosité de la masse de coulage. Doser avec précision -Elite Vest Plus- et
mélanger le tout soigneusement afin d'obtenir la précision désirée. La température
du produit pendant son utilisation (Voir le tableau technique de référence) est
important pour déterminer le temps, I'expansion et la surface qualitative de la
céramique.

Préchauffage

Une fois que la masse de coulage est préte (17-18 mn pour des cylindres de 100
g, 18-20 mn pour des cylindres de 200 g t 21-23 mn pour des cylindres de 300 g
depuis le début du mélange et selon le matériau utilisé et de la température de la
piece), oter la base plastifiée et placer le cylindre dans le four préchauffé jusqu'a la
température finale de 850 °C

Temps écoulé & la température finale:

Cylindre Temps
y p Les temps indiqués se réferent & un
1009 45 seul cylindre.
2009 60" Veuillez suivre le mode d'emploi pour
des constructions en céramique.
3009 70 ! au

Température Maximale de préchauffage: 1200 °C.

REMARQUES IMPORTANTES:

Elite Vest Plus contient du Quartz et de la Cristobalite; éviter toute inhalation de la poudre
pendant la manipulation. Nous conseillons le port d'un masque de protection approprié (FPP 2 -
EN149:2001) pour protéger les poumons (silicose ou cancer).

GHS08

Eliminer la poudre de I'environnement seulement quand elle est mouillée.

Pour réduire le volume de particules de poudre lors du transvasement, rincer une seule fois le
cylindre a I'eau froide.

Manipuler la poudre dans un endroit équipé d'un systéme de succion adéquat pour particules fines.
Utiliser toujours de I'eau distillée pour diluer le liquide Elite Vest.

Le liquide Elite Vest peut geler s'il est soumis & une température inférieure a 2 °C/36 °F. Une fois
gelé, le produit n’est plus utilisable. Eviter de se procurer le produit pendant la saison trés froide.
Il'est conseillé d'utiliser un bol spécifique pour mélanger les matériaux.

Eviter d"ouvrir le four en préchauffage pendant la phase de combustion de la cire.

Si vous utilisez des chambres chauffées a la base, éviter de placer les cylindres en contact direct
(les placer au moins & 1 cm).

Toutes les informations contenues dans ce mode d'emploi sont indicatives et sont basées
sur la connaissance des produits Zhermack en respectant les meilleurs résultats obtenus par
les laboratoires. La combinaison des produits Elite Vest avec différents types de matériaux
supplémentaires pour des applications différentes peuvent conduire a des différences dans
I'utilisation et des différences dans les résultats finaux.




