GILVEST HS

Kronen- und Briickeneinbettmasse fiir alle Legierungen sowie fiir die Presskeramik,
sowohl in der Speed- als auch in der konventionellen Aufheizmethode verarbeitbar

Mischungsverhiltnis

Pulver : Liquid 100g: 24 - 26 ml

Verarbeitung

- Liquid vorlegen.

- Pulver einstreuen.

- 30 Sekunden kraftig durchmischen.

- 1 Minute unter Vakuum riihren.

- Das Vakuum weitere 30 Sekunden
halten.

Das Auffillen der GuBmuffel erfolgt auf der
niedrigsten Ruttelstufe. Ist die GuRmuffel
aufgefiillt, wird nicht mehr nachgertittelt.
Verarbeitungszeit ca. 5 min
Werden Metallmuffeln verwendet, sind diese wie
folgt mit Vlies auszukleiden:

Muffelgrée 1 u 3:
MuffelgroRe 6:

1 Vlieseinlage
2 Vlieseinlagen

Wird ringlos gegossen, mufl eine auf der
Innenseite glatte Manschette benutzt werden.
Uberlappende Kanten, z.B. bei
Magnetmanschetten, missen mit Vaseline
eingefettet werden.

SchnellguBtechnik Legierungen

Vorwarmen

25-30 Minuten nach dem Anriihren kann die
GuBmuffel in den 850-900 °C heiken Ofen
gestellt werden.

Achtung

Bei Ofen mit Bodenheizung ist fiir einen

geniigenden Abstand (ca. 1 cm) zwischen Muffel
und Bodenplatte zu sorgen.
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Vorwarmezeiten

Muffelgroflie 1 min. 35 min
3 min. 45 min
6 min. 60 min

jeweils bei Endtemperatur. Flr jede weitere
Muffel mul die Vorwarmzeit um 10 Minuten
verlangert werden

Konzentratabmischungen fiir Metallringe und
ringloses GieRen:

50% Onlays, Inlays, Konuskronen

65% Goldguf3, Kronen und Bricken

75% Sekundarteile und Aufbrennkeramik
100% NEM Legierungen
Die Konzentrationsabmischungen sind
Richtwerte und vom Legierungstyp abhangig.

Ubernachtvorwidrmung Legierungen

Da bei der Ubernachttechnik die volle
Abbindeexpansion erreicht wird, sollte je nach
Legierungstyp und Arbeit, die
Liquidkonzentration um 5% - 10% reduziert
werden.

Vorwarmen

Die Muffel nach dem Ausharten in den kalten
Ofen stellen. Bei 290 °C und bei 580 °C ist, je
nach MuffelgrofRe und -anzahl, eine Haltezeit
von 30 - 45 Min. erforderlich.

Die legierungsabhangige Endtemperatur eben-
falls 30 - 45 Minuten halten.

Aufheizgeschwindigkeit
ca. 3 - 5 °C/Min. bei linearer Ofensteuerung.

Maximale Endtemperatur 1200° C
Zugig gielten, GuBverzogerungen vermeiden!

I BK Giulini



Presskeramik

Verarbeitung

Wie gewohnt wird das Wachsobjekt auf der
Basis des Presszylinders angewachst.

Der Presszylinder wird leicht mit Vaseline
bestrichen, um nach dem Ausharten der
Einbettmasse ein sicheres und einfaches
Entfernen des Presszylinders zu ermaglichen.

Die Vorbereitung der Einbettmasse sollte mit
Exaktheit durchgefiihrt werden, um die
gewunschte Expansion und somit die grofte
Passgenauigkeit zu gewahren.

Konzentratabmischung Liquid

40 — 60 % Inlays, Onlays je nach Praparation
und GroRe
60 — 70 % Einzelkronen
Eine hohere Konzentration von Gilvest Liquid
Flussigkeit steigert die Gesamtexpansion.

Anmischen der Einbettmasse

Die Flussigkeit in entsprechender Konzentration
und Menge in den Ruihrtopf geben,
entsprechende Menge Einbettmasse hinzufligen
und auf dem Ruttler kurz durchspateln. Danach
maschinell 1 Minute unter Vakuum rihren.

Muffelbestiickung

100 g max. 3 gleichartige Wachsteile
200 g max. 5 gleichartige Wachsteile

Einbetten des Press-Zylinders

Wie gewohnt wird eingebettet. Den Zylinder an
der Atmosphare mind. 15 - 17 Minuten fir 100 g
Muffeln und 17 — 19 Minuten fur 200 g Muffeln
ausharten lassen. Nach der Entfernung der
Kunststoffbasis des Zylinders wird dieser in den
850°C heilten Vorwarmofen gestellt.
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Vorwarmezeiten

100 g Zylinder
200 g Zylinder

45 Minuten
60 Minuten

Danach wird der Zylinder wie Ublich im
Keramikpressofen mit der gewtlinschten Press-
Keramik versorgt.

Abkiihlen und Ausbetten des Zylinders

Nach dem Abkihlen wird der Zylinder
ausgebettet und abgestrahit.

Warnung

Diese Einbettmasse enthalt Quarz und
Cristobalit. Das Einatmen von Staub ist daher zu
vermeiden!

Den Vorwarmofen wahrend der Heizphase
nicht offnen, da sich die entstehenden
Wachsdampfe an der Luft entziinden konnen!

Vorstehende Angaben erfolgen nach bestem
Wissen und sorgfaltiger  Prifung. Sie
entsprechen dem derzeitigen Stand der Technik.
Wir gewahrleisten einwandfreie Qualitat unserer
Produkte, haften jedoch nicht fur
Weiterverarbeitungsergebnisse, die in der Regel
aulerhalb unseres EinfluBbereiches entstehen.




