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PERFEKTION DURCH PRAZISION

Mit der Einbettmasse von Gold Quadrat haben Sie eine gute Wahl getroffen.
Perfekte Ergebnisse gelingen sicher und einfach, wenn Sie die nachfolgend ange-
gebenen Arbeitshinweise, Zeiten und Temperaturvorgaben prazise einhalten.

Saubere Sache

Selbst winzige Rickstande an den Arbeitsgeraten — auch von Reinigungsmitteln

- konnen das Gussergebnis negativ beeinflussen. Bitte verwenden Sie bei der Ver-
arbeitung von Einbettmassen stets einen separaten Spatel und Anmischbecher, den
Sie nach Gebrauch mit Wasser gefullt stehen lassen.

Bewahren Sie alles getrennt von den Geraten fur die Gipsverarbeitung auf.

Denken Sie bitte auch an sich, und nutzen Sie eine Feinstaubmaske beim Abwiegen
des Pulvers und Ausbetten der Muffel.

ANWENDUNGSGEBIETE

Prazisionseinbettmasse fur

e Kronen-, Briicken- und Implantattechnik

e Presskeramik

e alle Dental-Legierungen im konventionellen oder Speedguss-Verfahren

TECHNISCHE DATEN

Verarbeitungszeit: 6—7 Minuten
Verarbeitungstemperatur: 20-23°C (Pulver und Flissigkeit)
Lagerung: 20-23°C (Pulver und Flussigkeit)

(idealerweise 21°C im Temperaturschrank)
HINWEIS: Die Anmischflissigkeiten sind Frostemp-
findlich!

Mischungsverhaltnis: 1609 Pulver : 38ml Flussigkeit



UBERSICHT FUR DAS MISCHUNGSVERHALTNIS (160 G)

Stiftaufbau

Legierung Inlays Wachskronen
Hochgoldhaltige L. 16 ml Liquid 42% 18 ml Liquid 47%
70-80% AU 22 ml dest. Wasser 58 % 20ml dest. Wasser 53 %
Goldreduzierte L. 17 ml Liquid 44% 19ml Liquid 50 %
55—-65 % AU 21ml dest. Wasser 56 % 19ml dest. Wasser 50 %
Palladium-Basis-L.  25ml Liquid 65% 26ml Liquid 68%

13 ml dest. Wasser 35% 12ml dest. Wasser 32%
NEM-L. 30ml Liquid 80% 34ml Liquid 90 %

8ml dest. Wasser 20% 4ml dest. Wasser 10 %

Teleskope Konuskronen

Modelliert in Kunststoff Modelliert in Kunststoff
Legierung (Pkt. Presskeramik beachten)  (Pkt. Presskeramik beachten)
Hochgoldhaltige L.~ 23ml Liquid 60% 22ml Liquid 58 %
70-80% AU 15ml dest. Wasser 40% 16 ml dest. Wasser 42%
Goldreduzierte L. 26ml Liquid 68% 25ml Liquid 65%
55-65 % AU 12ml dest. Wasser 32% 13 ml dest. Wasser 35%
Palladium-Basis-L. ~ 32ml Liquid 84% 30ml Liquid 79%

6ml dest. Wasser 16 % 8ml dest. Wasser 21%
NEM-L. Gesamtflissigkeit redu- 100 %

ziert auf 34ml
Presskeramik Inlays Kronen, Veneers

18 ml Liquid 53 % 20ml Liquid 60 %

26 ml dest. Wasser 47 % 14 ml dest. Wasser 40%

Unsere Empfehlungen basieren auf Testergebnissen aus dem Labor und sind Richt-
werte. Verschiedene Faktoren vor Ort wie z.B. die Raumtemperatur, die Luftfeuch-
tigkeit oder die Einstellungen des Rihrgerates kénnen die Ergebnisse beeinflussen.



EMPFEHLUNGEN UND HINWEISE ZUR EXPANSION

Allgemein

Eine Abweichung vom Verhaltnis der Flussigkeiten fuhrt zur Veranderung der
Expansion:

e mehr Quattro Vest Liquid = héhere Expansion

e mehr destilliertes Wasser = niedrigere Expansion

In geringen Grenzen kann die Expansion durch Anderung der Gesamtflissigkeits-
menge (bis zu 4ml) beeinflusst werden:

e dicker Brei = hohere Expansion (weite Gusse)

e dUnner Brei = niedrigere Expansion (enge GUsse)

Teleskop- und Implantatarbeiten

Bei z.B. grazilen Stimpfen oder dinnwandigen Implantataufbauten empfehlen wir
mit etwas dickerem Brei und somit reduzierter GesamtflUssigkeitsmenge zu arbei-
ten, um die Stabilitat der Einbettmasse noch zu erhohen.

Da wie oben angegeben ein dickerer Brei eine hohere Expansion ergibt, muss zur
Beibehaltung der Passung der Anteil an Quattro Vest Liquid reduziert werden.
Beispiel: Liegt bei 38 ml Flussigkeit und 60% Quattro Vest Liquid eine gute Passung
vor, muss die Flissigkeitsmenge fur einen dickeren Brei auf 34 ml und 50 % Quattro
Vest Liquid reduziert werden.

VORBEREITUNG

e Gusskandle nach den allgemein tblichen Richtlinien anbringen.
e Bei Bedarf Wachsmodellierung mit Entspannungsmittel dinn einsprihen. Direkt
einbetten, ohne Film trocknen zu lassen.

Wir empfehlen die Verwendung von Muffelformern um eine Offenporigkeit der
Einbettmasse zu gewahrleisten. Ihre warmeisolierende Wirkung erméglicht eine

optimale Abbindeexpansion.

Gussmuffel auf keinen Fall mit Vaseline behandeln!



VERARBEITUNG

e Fir eine geringe Pulvermenge einen entsprechend kleinen Becher auswahlen.
e Pulver in Rihrbecher einfullen und abwiegen.
¢ Angemischte Flussigkeit dazugeben (Zeitmessung starten! Nach
20 Minuten kann die Muffel fir den Speedguss aufgesetzt werden).
¢ 15 Sekunden von Hand gut durchspateln.
e 60 Sekunden unter Vakuum rtihren
(RUhrgeschwindigkeit ca. 250 U/min)
e Nach dem Ruhren Masse 10 Sekunden unter Vakuum stehen lassen.
e Einbettmasse nur bei niedrigster Ruttelstufe einfullen.
o Muffel nach Befullung nicht weiter rutteln.

EMPFEHLUNG

e Maoglichst keine Muffeln GroBe 1 verwenden — zu geringe Abbindeexpansion.
o Muffel Gr. 9 nur fur groBe Briicken verwenden; ist nicht geeignet fur viele einzelne
Gussobjekte.
e Je groBer die angemischte Einbettmassenmenge ist, desto hoher steigt die
Abbindeexpansion.
e Falls mit Gussring gearbeitet wird, ist dieser mit einer weichen Muffelringeinlage
auszukleiden (Einlage nicht wassern, da sich sonst die Abbindeexpansion erhoht):
o MuffelgréBe 3: 1x Muffelringeinlage; bessere Ergebnisse
mit 2x Muffelringeinlage
o MuffelgroBe 6: 2x Muffelringeinlage; bessere Ergebnisse
mit 3x Muffelringeinlage

Wird ringlos gegossen, muss ein auf der Innenseite aufgerautes Muffelsystem
verwendet werden, damit die Einbettmasse entgasen kann.

Fir einen besseren Gasaustritt die dem Gusstrichter gegentberliegende Flache
aufrauen.



PRESSKERAMIK

e Zur Erhéhung der Offenporigkeit der Muffeloberflache und Verhinderung von
Rissen Vlieseinlage fur die Muffelherstellung verwenden.

e Es wird empfohlen, den Press-Stempel selbst aus Einbettmasse herzustellen, um
so die gleiche Expansion zu erzielen wie die der Muffel. Hierfur den Originalpress-
stempel dublieren und mit der gleichen Einbettmasse ausfullen wie die Muffel.

¢ Den Einbettmassenbrei dicker anmischen (siehe Tabelle).

¢ 15 Sekunden von Hand gut durchspateln.

® 60-90 Sekunden unter Vakuum rihren, Rihrgeschwindigkeit 250 U/min.

e \or dem Pressen die Temperatur im Pressofen ca. 5 Minuten langer halten, so dass
die Keramik die plastische Phase erreicht.

MODELLIERKUNSTSTOFF

o Modellierkunststoff fur 10 Minuten bei 45-55°C im Drucktopf nachpolimerisieren.

e Eingebettete Muffel nach 20 Minuten in einen 360°C vorgewadrmten Ofen stellen,
um den Kunststoff auszubrennen. Haltezeit 30 Minuten.

o Auf die gewlnschte Endtemperatur (gemaB Legierung) ohne Haltestufen weiter-
heizen (siehe Konventionelles Aufheizen) bzw. in einen zweiten auf Endtemperatur
vorgeheizten Ofen umsetzen.

AUFHEIZEN/VORWARMEN

Muffel im Ofen mit Gusstrichter nach unten auf eine gelochte oder geriffelte Boden-
platte aus Keramik stellen.

Konventionelles Aufheizen

e Frithestens nach 20 Minuten — vom Beginn des Mischvorgangs gerechnet — Muffel
in einen kalten Ofen stellen.

o Aufheizrate: bis zu 20°C/min (Haltestufen sind nicht erforderlich, ausgenommen
bei Modellierkunststoff (siehe Modellierkunststoff).

e Endtemperatur (gemaB Legierung) mindestens 45 Minuten halten.
Wir bitten Sie, als Vorwarmtemperatur die Empfehlung des Legierungsherstellers
zu beachten und zu wéhlen.



Speedguss

e Nach 20 Minuten — vom Beginn des Mischvorgangs gerechnet — Muffel ftr
mindestens 45 Minuten in einen maximal 850°C heien Ofen stellen.

e Bei Bedarf auf Endtemperatur weiterheizen.

e Wir bitten Sie als Vorwdrmtemperatur die Empfehlung des Legierungsherstellers
zu beachten und zu wahlen.

GieBen

Nach einer Haltezeit von mindestens 45 Minuten bei Endtemperatur kann gemaB
den Angaben des Legierungsherstellers gegossen werden. Werden mehrere Muffeln
im Ofen vorgewarmt, ist die Haltezeit pro Muffel um 10 Minuten zu verlangern.

Bei Vakuum-Druckguss kann die Endtemperatur um ca. 50°C erhoht
werden. (Bei vollem Ofen die Einwirkzeit um ca. 15 Minuten verlangern).

Abkiihlen
Muffel langsam auf Raumtemperatur abkuhlen.

HINWEISE

Gesundheitswarnung
Einbettmassen enthalten Quarzstaub nicht einatmen. Gefahr von Lungenkrank-
heiten (Silikose oder Krebs). Staubmaske tragen!

Gewadbhrleistung

Unsere Anwenderempfehlungen beruhen auf in einem Versuchslabor ermittelten
sog. Richtwerten. Diese Werte kdnnen nur garantiert werden, wenn die angege-
benen Verfahrensschritte eingehalten werden. Der Benutzer ist fur die Bearbeitung
der Produkte selbst verantwortlich. Fur fehlerhafte Ergebnisse wird nicht gehaftet,
da die Gold Quadrat GmbH keinen EinfluB auf die Weiterverarbeitung hat. Eventuell
dennoch auftretende Schadensersatzanspriiche beziehen sich ausschlieBlich auf den
Warenwert unserer Produkte.
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