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Optivest® avanti >

Optivest avanti ist eine schnellaufheizbare, phosphatgebundene Spezialeinbettmasse zur Herstellung
von Duplikatmodellen und GieBformen fiir die Modellgusstechnik. Optivest avanti ist frei von Gips und
Grafit. Die Gussform kann nach dem Trocknen direkt in den auf 900 °C vorgeheizten Vorwarmofen

gegeben werden. Optivest avanti wird mit Spezial-FlUssigkeit (REF 2540 0114) angemischt.

1 Technische Daten

1.1 Werkstoffkennwerte nach DIN 13 919 (bei 50 %iger Spezial-Flissigkeit)

Abbindezeit nach Vicat: 6 -8 min
Abbindeexpansion: <1%

Thermische Expansion: ca. 0,8 %
Druckfestigkeit: > 15 MPa

1.2 Verarbeitungsempfehlung

Materialtemperatur: 21°C
Anmischverhaltnis: 100g:20ml
Anmischzeit unter Vakuum: 60s
Verarbeitungsbreite: 5-7min

2 Wichtige Hinweise

Beachten Sie vor Gebrauch die unter den Punkten 6 und 6.1 angegebenen Sicherheitshinweise.
Optivest ist kuhl und trocken zu lagern. Bei sachgerechter Lagerung betragt die Lagerfahigkeit der
Einbettmasse 18 Monate. Spezial-Flussigkeit ist bei einer Raumtemperatur zwischen 5 °C und
max. 30 °C zu lagern.

3 Expansionssteuerung

Die Gesamtexpansion, d. h. die Summe aus Abbindeexpansion und thermischer Expansion, lasst sich
durch Verdinnung der Spezial-Flussigkeit mit destilliertem Wasser verandern.

Die Konzentration der Spezial-Flussigkeit liegt je nach verwendeter Legierung zwischen 45 % und 55 %.
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Herstellung von Duplikatmodellen

Anmischen der Einbettmasse

Pulver und FlUssigkeit in einem sauberen AnrUhrbecher des Evakuiergerates Multivac® vorspateln.
AnschlieBend Einbettmasse kurz unter Vakuum stehen lassen und 60 s unter Vakuum anmischen.
Beim Anmischen mit dem Multivac compact benutzen Sie bitte Programmnummer 3. Wir empfehlen

zur Herstellung des Einbettmassemodells eine 45 — 55 % Konzentration der Anmischfliissigkeit.

AusgieBen der Silikon-Dublierform

Silikon-Dublierformen lassen sich leichter ausgieBen, wenn sie vorher mit Waxit® benetzt wurden. Die
Formen mussen vor dem AusgieBen trockengeblasen werden (nicht mit Druckluft!). Die angemischte
Einbettmasse unter leichter Vibration in die Dublierform einflieBen lassen, dabei Blasenbildung sorg-

faltig vermeiden. Nach dem Fullen der Dublierform Ruttler sofort abstellen.

AusgieBen von Agar-Agar-Dublierformen
Sollte Optivest avanti in Verbindung mit Dubliergel (Geloform) zur Anwendung kommen, empfiehlt es

sich, das Meistermodell vor dem Dublieren in handwarmem Wasser fur ca. 10 min zu wassern.

Aushérten

Das Einbettmassemodell 30 min aushéarten und anschlieBend vorsichtig aus der Dublierform ent-
nehmen. Um unter sich gehende Bereiche zu schaffen, die eine Verbesserung der Verbindung
Modell / Mantel ergeben, sollte das Einbettmassemodell am Trimmer (trocken !) mit schragen Kanten

versehen werden.

Trocknen
Modell in einem auf 150 °C vorgeheizten Trockenschrank 30 min trocknen. AnschlieBend zur besse-

ren Haftung der Wachsmodellation Haftvermittler applizieren.

Hérten

In Verbindung mit Silikon-Dublierformen brauchen aus Optivest avanti hergestellte Einbettmassen-
modelle nicht gehartet werden. Wurde das Einbettmassemodell mit Dubliergel hergestellt, so
empfiehlt sich ein Harten mit einem Kaltharter. Beachten Sie hierflir bitte die jeweilige Gebrauchs-

anweisung des entsprechenden Produktes.
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Herstellung der GieBform (Ummantelung)

Entspannen
Wachsobjekt mit Netzmittel Waxit diinn einpinseln oder einsprihen und anschlieBend vorsichtig
trockenblasen (nicht mit Druckluft!).

Feineinbettung

Eine Feineinbettung ist aufgrund der Feinkdrnigkeit von Optivest avanti nicht notwendig.

Anmischen der Einbettmasse
Optivest avanti-Pulver und Spezial-FlUssigkeit dosieren und wie unter Punkt 1.1 beschrieben an-
mischen. Wir empfehlen, hierflr eine 45 — 55 %ige Konzentration der Spezial-Flissigkeit zu wahlen.

Das Mischungsverhéltnis Pulver : Flissigkeit sollte 100 g : 20 ml betragen.

Einbetten
Angemischte Einbettmasse unter leichter Vibration in die GieBform einflieBen lassen, dabei Blasen-

bildung sorgféltig vermeiden. Nach dem Fullen der GieBform Vibrator sofort abstellen.

Aushérten
GieBBform ca.15 min aushérten lassen. Nach dem Aushéarten der Einbettmasse sollte die Gussmuffel-
decke am Trimmer (trocken!) zur Entfernung der Glasurschicht leicht angeschliffen werden, da sonst

der Gasaustritt behindert wird.

Vorwarmen

Nach dem Ausharten kann die Gussform sofort in den auf 900 °C vorgeheizten Vorwarmofen ge-
setzt werden. AnschlieBend auf die vom Legierungshersteller empfohlene Gusstemperatur aufheizen
bzw. abkihlen lassen. Bei der Vorwarmtemperatur von 900 °C erfahrt die Einbettmasse einen zu-

satzlichen Kristallisationsprozess, der fUr eine extrem hohe Temperaturfestigkeit sorgt.

GieBen

Nach den Verarbeitungshinweisen des Legierungsherstellers.



6 Sicherheitshinweise

Ein Vermischen mit anderen FlUssigkeiten oder Materialien bei der Verwendung darf nicht erfolgen,

da dabei gesundheitliche Gefahren sowie Beeintrachtigungen der Gussqualitat nicht ausgeschlossen
werden konnen.

Alle zahntechnischen Einbettmassen enthalten Anteile an kristallinem Quarz und/oder Cristobalit.

Diese Substanzen kdnnen beim Einatmen die Gesundheit beeintrachtigen. Kann beim Einatmen
Silikose verursachen. Generell nur mit ausreichender Objektabsaugung oder unter Atemschutz arbeiten.
Nehmen Sie die ,Grob“-Ausbettung nach dem Guss unter Wasser vor bzw. wassern Sie die Einbett-

masseform.

6.1 Hinweis fiir die Verarbeitung von Anmischfliissigkeit fiir zahntechnische Einbettmassen
Nach Hautkontakt:
Bei Berdhrung mit der Haut mit viel Wasser sptlen.
Nach Augenkontakt:
Bei gedffnetem Lidspalt grindlich mit viel Wasser spulen.
Bei anhaltenden Beschwerden: Augenarzt vorstellen.

Anmischflissigkeiten sind alkalisch.

Weitere Hinweise sind im Sicherheitsdatenblatt enthalten.



Optivest® avanti

Optivest avanti is a phosphate bonded special investment compound that can be heated quickly and is
suitable for the manufacturing of duplicate models and casting moulds for the CoCr model casting tech-
nique. Optivest avanti does not contain any plaster or graphite. After drying the casting mould can be
placed directly into the preheating furnace that has been heated up to 900 °C. Optivest avanti is mixed
with Special liquid (REF 2540 0114).

1 Technical data

1.1 Characteristic material data according to DIN 13 919

(with Special Liquid in a concentration of 50 %)

Setting time according to Vicat: 6 -8 min
Setting expansion: <1%

Thermal expansion: ca. 0.8 %
Compressive strength: > 15 MPa

1.2 Processing recommendations

Material temperature: 21°C
Mixing ratio: 100g: 20 ml
Mixing time under vacuum: 60s
Working time range: 5-7min

2 Important information

Prior to use observe the safety instructions provided under 6 and 6.1. Optivest must be stored at a dry
and cool place. If stored properly, the storage time of the investment material amounts to 18 months.
The Special Liquid must be stored at a room temperature between 5 °C and max. 30 °C.



3 Expansion control

The total expansion, i.e. the sum of the setting expansion and the thermal expansion can be changed by
diluting the Special Liquid with distilled water. Depending on the alloy that is used, the concentration of
the Special Liquid is between 45 % and 55 %.

4 Manufacturing of duplicate models

4.1 Mixing of the investment material
Premix the powder and the liquid with a spatula in a clean, freshly rinsed bow! of the Multivac®
evacuating unit. Then let the investment material under vacuum for a short time and mix under
vacuum for 60 sec. Please use program number 3 for mixing with the Multivac compact. For the
manufacturing of investment models we recommend a concentration of the mixing liquid of
45 - 55 %.

4.2 Pouring up of the silicone duplicating mould
Silicone duplicating moulds can be poured up more easily if they have previously been wetted with
Waxit®. The moulds must be blown dry before pouring up with investment material (do not use
compressed air!). Let the investment material flow into the duplicating mould while vibrating slightly
and avoid the formation of bubbles during this process. After the duplicating mould has been filled,

switch off the vibrator immediately.

4.3 Pouring up of agar-agar duplicating moulds
If duplicating gel (Geloform) is used in combination with Optivest avanti, it is recommended to soak
the master model in luke-warm water for approx. 10 min prior to duplicating.

4.4 Setting
The investment model should set at least 30 min; then it is carefully removed from the duplicating
mould. In order to prepare undercuts which result in an improved connection of model /coat, the

investment model should be provided with oblique edges using the trimmer (dry!).

4.5 Drying
Dry the model for approx. 30 min in a drying cabinet which has been preheated to 150 °C. Then

apply adhesion agent to improve adhesion of the wax pattern.



4.6 Hardening
Optivest avanti investment models which have been made with silicone duplicating moulds do
not require hardening. If the investment model has been produced with duplicating gel, hardening
with cold hardener is recommended. Please observe the respective information for use of the
corresponding product.

5 Manufacturing of the casting mould (coating)
5.1 Reduction of tension
Apply or spray a thin layer of Waxit wetting agent to the wax object and then blow it dry carefully

(do not use compressed air!).

5.2 Fine investing

Due to the fine-grained composition of Optivest avanti fine investing is not required.

5.3 Mixing the investment compound

Dose Optivest avanti powder and Special liquid and mix as described under 1.1. We recommend to

select a concentration of the Special liquid of 45 — 55 %. The mixing ratio of water : liquid should be
100 g:20ml.

5.4 Investing

Let the mixed investment material flow into the casting mould while vibrating slightly; the formation of

bubbles must be avoided. After the casting mould has been filled, switch off the vibrator immediately.

5.5 Setting

Let the casting mould set for approx. 15 min. After the investment compound has set, the upper

surface at the casting ring should be trimmed slightly to remove the glaze layer so that the escape of

gas is not inhibited.

5.6 Preheating

After setting, the casting mould can be immediately placed into the preheating furnace that has been

heated up to 900 °C. Then heat up resp. cool down to the casting temperature recommended by
the manufacturer of the alloy. At the preheating temperature of 900 °C the investment material

performs an additional crystallization process which ensures extremely high temperature resistance.

5.7 Casting
Cast according to the instructions provided by the manufacturer of the alloy.



6 Safety information

Mixing with other liquids or materials during this process health hazards as well as impairments to the
cast quality cannot be excluded.

All dental investment material contain parts of crystalline quartz and /or cristobalite.

These substances can adversely affect health if they are breathed in. Can cause silicosis. Always use a
sufficiently powerful extractor or wear a mask.

Carry out the “coarse” removal of the casting under water or soak the investment material mold.

6.1 Information for the processing of mixing liquids for dental investment materials
Following contact with skin:
Upon skin contact, wash with plenty of water.
Following eye contact:
Rinse thoroughly with plenty of water keeping eyelid open.
In case of persistent discomfort: Consult an ophthalmologist.

Mixing liquids are alkaline.

The Safety Data Sheet includes further details.
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Optivest® avanti @

Optivest avanti est un matériau de revétement a liant phosphate pour enfournement rapide destiné a la
réalisation des duplicatas et des cylindres de coulée pour la technique de coulée sur modele.

Optivest avanti ne contient ni platre ni graphite. Le cylindre, aprés déshydratation, peut étre introduit
directement dans le four de préchauffage chauffé a 900 °C. Optivest avanti se mélange avec le liquide
spécial (REF 2540 0114).

1 Données techniques

1.1 Caractéristiques techniques selon DIN 13 919 (Liquide spécial concentré a 50 %)

Temps de prise selon Vicat : 6 -8 min
Expansion de prise : <1%

Expansion thermique : ca. 0,8 %
Résistance a la compression : > 15 MPa

1.2 Conseils de mise en csuvre

Température du matériau : 21°C

Taux de mélange : 100g: 20 ml
Temps de mélange sous vide : 60 sec.
Plage de manipulation : 5-7min

2 Remarques importantes
Avant utilisation, veuillez lire les consignes de sécurité mentionnées aux points 6 et 6.1. Optivest doit étre

stocké au frais et au sec. Le matériau de revétement, correctement stockés, se conservent 18 mois. Le

liquide de mélange doit étre stocké a une température ambiante comprise entre 5 °C et 30 °C maximum.
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Contréle de ’expansion

L’expansion totale, c’est-a-dire la somme de I'expansion de prise et de I'expansion thermique, se modifie

par une dilution appropriée du liquide de mélange avec de I'eau distillée. La concentration du liquide

spécial se situe, selon I'alliage utilisé, entre 45 % et 55 %.
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Fabrication des duplicatas

Mélange du matériau de revétement

Commencer par spatuler la poudre et le liquide dans un bol de malaxage propre de I'appareil sous
vide Multivac®. Ensuite, laisser reposer brievement le matériau sous vide et mélanger toujours sous
vide, pendant 60 secondes. Pour un malaxage dans le Multivac compact, veuillez utiliser le program-
me numoro 3. Pour la fabrication des modeles en revétement, nous conseillons de concentrer le

liquide de mélange a 55 %.

Coulée du duplicata en silicone

Les duplicatas en silicone se coulent plus facilement lorsqu’ils sont préalablement imprégnés de
Waxit®. lls doivent étre séchés avant d’étre coulés (pas a I'air comprimé!). Verser le matériau de
revétement mélangé dans le duplicata, sous Iégére vibration afin d’éviter toute formation de bulles.

Apres remplissage du duplicata, retirer immédiatement du vibrateur.

Coulée des duplicatas en agar-agar
Si I'on doit utiliser Optivest avanti avec de la gélatine, il est recommandé de baigner le maitre-modéle

dans de I'eau tiede pendant environ 10 min, avant duplication.

Prise
Laisser durcir le modele en revétement 30 min puis le retirer avec précaution du duplicata.
Pour aménager des contre-dépouilles qui améliorent la liaison modele/cylindre d’enrobage, il faut

aménager des bords biseautés sur le modele en revétement a 'aide du taille-platre (a sec!).

Séchage
Sécher le modele pendant 30 min dans un four de déshydratation chauffé a 150 °C. Appliquer

ensuite un adhésif qui améliorera I'adhérence de la maguette en cire.

Durcissement
Les modeles en revétement Optivest avanti, réalisés a partir de duplicata en silicone, n’ont pas

besoin d’étre durcis. Si le modéle en revétement a été congu a partir d’un duplicata en gélatine, il est
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conseillé de durcir avec un autodurcisseur. Veuillez s.v.p. consulter la notice d’emploi du produit

utilisé.

Fabrication du cylindre de coulée

Elimination des tensions
Appliquer au pinceau ou vaporiser une fine couche de mouillant Waxit sur la maquette en cire puis

sécher avec précaution (pas a I'air comprimé!).

Revétement fin

Un revétement fin est inutile compte tenu de la fine granulométrie de Optivest avanti.

Mélange du matériau de revétement
Doser la poudre Optivest avanti et le liquide spécial et mélanger comme décrit au point 1.1. Nous
conseillons pour cela d'utiliser une concentration de liquide spécial a 55 %. Le taux de mélange —

poudre/liquide — doit étre de 100 g : 20 ml.

Mise en revétement
Couler le matériau de revétement mélangé dans le cylindre de coulée sous Iégére vibration afin

d’éviter la formation de bulles. Arréter immeédiatement le vibrateur aprées avoir rempli le cylindre.

Durcissement
Laisser durcir le cylindre 15 min env. Apres durcissement du matériau de revétement, il faut meuler
légérement au taille-platre (a sec!) le dessus du cylindre de coulée pour éliminer la couche de

glasure qui sinon empécherait I'échappement des gaz.

Préchauffage

Apres durcissement, on peut introduire le cylindre directement dans le four préchauffé a 900 °C.
Chauffer ensuite a la température de coulée conseillée par le fabricant d’alliage ou laisser refroidir.
A la température de préchauffage de 900 °C, le matériau de revétement est soumis a un cycle de

cristallisation supplémentaire qui assurera une résistance extréme a la température.

Coulée

Suivre les instructions du fabricant d’alliage.
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6 Consignes de sécurité

Lors de I'utilisation, un mélange avec d’autres liquides et matériaux est proscrit, vu que I'on ne peut pas
exclure que ceci comporte des dangers portant préjudice a la santé et a la qualité de la coulée.

Tous les matériaux de revétement dentaires contiennent des éléments de quartz cristallin et /ou de
cristobalite.

En les respirant, ces substances peuvent porter atteinte a la santé. Travailler sous aspiration, ou avec un
masque de protection.

Veuillez procéder au «gros» démouflage apres la coulée en immergeant dans I'eau ou en mouillant le

moule de mise en revétement.

6.1 Consignes de sécurité pour la manipulation de liquides de mélange pour matériaux
de revétement dentaires
Apres contact avec la peau:
En cas de contact avec la peau, rincer abondamment a I'eau.
Apres contact avec les yeux:
Laver les yeux a grande eau, paupieres overtes.
En cas de troubles persistants: Faire examiner par I'ophtalmologiste.

Les liquides de mélange sont alcaliques.

Vous trouverez des informations supplémentaires dans les fiches de sécurité.
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Optivest® avanti W

Optivest avanti e’ una massa di rivestimento speciale a legame fosfatico riscaldabile in breve tempo
per la duplicazione di modelli e delle fusioni per la tecnica della protesi scheletrata. Optivest avanti e’
priva di gesso e di grafite. Il modello fuso pud essere messo dopo I'essicazione direttamente nel forno

preriscaldato a 900 °C. Optivest avanti viene miscelato con il liquido speciale (REF 2540 0114).

1 Dati tecnici

1.1 Caratteristiche del materiale secondo DIN 13 919 (con il liquido speciale pari al 50 %)

Tempo di presa secondo Vicat: 6 -8 min
Tempo di espansione: <1%

Espansione termica: ca. 0,8 %
Resistenza alla compressione: > 15 MPa

1.2 Consigli per la lavorazione

Temperatura del materiale: 21 °C
Rapporto di miscelazione: 100g:20ml
Tempo di miscelazione sotto vuoto: 60s
Lavorabilita: 5—7 min

2 Avvisi importanti

Prima dell’utilizzo attenersi alle norme di sicurezza descritte nei punti 6 e 6.1. Immagazzinare Optivest
avanti in ambiente fresco e asciutto. Il periodo di conservazione della massa di rivestimento, se
immagazzinati in un luogo idoneo, € di 18 mesi. Il liquido speciale deve essere immagazzinato in un

luogo a temperatura ambiente tra 5 e max. 30 °C.

3 Controllo dell’espansione

L ’espansione totale, ossia la somma tra I'espansione di presa e I'espansione termica, varia a seconda
della diluizione del liquido speciale con acqua distillata. La concentrazione del liquido speciale si basa a
seconda della lega utilizzata tra 45 e 55 %.
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Realizzazione della duplicazione di modelli

Miscelazione del rivestimento

Premescolare la polvere ed il liquido in una scodella pulita dell’apparecchio per sottovuoto Multivac®.
Lasciar riposare per breve tempo il rivestimento sotto vuoto e mescolare sotto vuoto per 60 secondi.
Per la miscelazione nel Multivac compact usare il programma numero 3. Per la fabbricazione di

modelli consigliamo una concentrazione del 55 % del liquido di miscelazione.

Colata per la duplicazione nel silicone

Il iempimento delle forme di duplicazione in silicone diventa piu facile se vengono precedentemente
bagnate con Waxit®. Prima del riempimento le forme devono essere asciugate con aria (non con aria
compressa). Far scorrere con leggera vibrazione i rivestimenti miscelati nelle forme di duplicazione, al
fine di evitare la formazione di bolle. Staccare il vibratore subito dopo il riempimento delle forme di

duplicazione.

Colata delle forme di duplicazione di idrocolloide
Se Optivest avanti dovesse entrare in contatto con il gel applicato per la duplicazione (Geloform) si

consiglia di lavare il modello prima della duplicazione in acqua tiepida per ca. 10 min.

Indurimento

Far indurire il modello di rivestimento per 30 min ed infine estrarlo con cautela dalla forma di duplica-
zione. Per creare dei settori di sottoaquadro, che potrebbero migliorare il legame tra il modello € la
muffola, il modello realizzato in massa di rivestimento dovrebbe essere preparato con lo squadramo-

delli (in stato asciutto) creando delle fasce inclinate.

Essicazione
Essicare il modello per circa 30 min in un forno preriscaldato a ca. 150 °C. Per una migliore adesione

del modello in cera applicare successivamente una sostanza adesiva.

Indurimento

| modelli di rivestimento in Optivest avanti con le forme di duplicazione i silicone non necessitano di
indurimento. Se il modello in massa di rivestimento e stato realizzato con un gel per la duplicazione,
si consiglia in tal caso I'indurimento con I'indurente a freddo. In questo caso Vi preghiamo di attener

Vi alle rispettive istruzioni d’'uso del prodotto in questione.
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Fabbricazione della forma di fusione

Distensione
Pennellare I'oggetto in cera con poco riduttore di tensione Waxit ed infine asciugarlo soffiando con

attenzione (non con aria compressal).

Rivestimento fine

Un rivestimento fine non & necessario grazie alla grana sottile di Optivest avanti.

Miscelazione del rivestimento
Dosare la polvere-avanti ed il liquido speciale e mescolare come descritto nel punto 1.1.
Raccomandiamo di scegliere in questo caso una concentrazione del liquido speciale pari al 55 %.

Rapporto di miscelazione della polvere : il liquido deve essere di 100 g : 20 ml.

Messa in rivestimento
Versare con una leggera vibrazione la massa di rivestimento miscelata nella forma di fusione con
lo scopo di evitare la formazione di bolle. Dopo il riempimento della forma di fusione spegnere

immediatamente il vibratore.

Indurimento
Lasciar indurire la forma per ca. 15 min. Dopo I'indurimento della massa di rivestimento, il coperchio
di fusione della muffola dovrebbe essere levigato leggermente allo squadramodelli (allo stato

asciutto!) per una rimozione dello strato di glasura, altrimenti viene ostacolata la fuoriuscita di gas.

Preriscaldamento

Dopo I'indurimento la forma di fusione puo essere introdotta immediatamente nel forno preriscaldato
a 900 °C. Infine riscaldare e lasciar raffredare attenendosi alla temperatura di fusione raccomandata
per la lega utilizzata. Durante la temperatura di preriscaldamento di 900 °C la massa di rivestimento
subisce un processo di cristallizzazione complementare, che provvede ad un’elevata durata della

temperatura.
Fusione

Durante il procedimento di fusione attenersi alle indicazioni fornite dalla casa produttrice della lega

utilizzata.
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6 Avvertenze di sicurezza

Non si devono assolutamente utilizzare altre sostanze o materiali liquidi, poiché potrebbero rappresentare
un pericolo per la salute, come pure possono compromettere la qualita della fusione.

Tutte la masse di rivestimento contengono cristalli di cristobalite e /o di quarzi. Si sconsiglia, in questi
casi, di respirare la polvere delle due componenti. In generale lavopare con sufficiente aspirazione o com

mascherina protettiva.

6.1 Istruzioni per la lavorazione di liquidi con masse di rivestimento per I’odototecnica
Dopo il contatto con la pelle:
In caso di contatto con la pelle sciacquare con molta acqua.
Dopo il contatto cin gli occhi:
Con rima palpebrale aperta lavare accuratamente con mita acqua.
In caso di disturbi che persistono: Ricorrere al medico oculista.

| liquidi per masse sono alcalini.

Ulteriori indicazioni si possono desumere nella scheda di sicurezza.
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Optivest® avanti &

Optivest avanti es una masa de revestimiento especial ligada con fosfato, de calentamiento rapido, para
la produccion de modelos duplicados y moldes para la técnica de colado de esqueléticos.

Optivest avanti esta exento de yeso y de grafito. Una vez seco el molde de colado, se puede introducir
directamente en el horno de precalentamiento, previamente calentado a 900 °C. El Optivest avanti se

mezcla y amasa con el liquido especial (REF 2540 0114).

1 Datos técnicos

1.1 Valores caracteristicos del material segun DIN 13 919 (con el liquido especial al 50 %)

Tiempo de fraguado segun Vicat: 6 -8 min
Expansion de fraguado: <1%

Expansion térmica: ca. 0,8 %
Resistencia a la compresion: > 15 MPa

1.2 Recomendacion de elaboracion

Temperatura del material: 21°C
Proporciéon de mezcla: 100g:20ml
Tiempo de mezcla al vacio: 60s

Margen de elaboracion: 5-7min

2 Recomendaciones importantes

Antes de emplearlo tenga en cuenta las indicaciones de seguridad de los Puntos 6 y 6.1. El Optivest se
almacenara en lugar fresco y seco. Si las condiciones de almacenamiento son correctas, la masa de
revestimiento se puede almacenar durante 18 meses. El liquido especial se aimacenara a una temperatura

ambiente comprendida entre 5 °C y 30 °C como maximo.
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3

Control de la expansion

La expansion total, es decir, la suma de la expansion de fraguado y la expansion térmica, se puede

modificar diluyendo el liquido especial con agua destilada. Segun la aleacion que se vaya a utilizar, la

concentracion del liquido especial se encontrara entre el 45 % y el 55 %.

4

4.1
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4.3

4.4

4.5
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Producciéon de modelos duplicados

Mezcla de la masa de revestimiento

Hacer con la espatula la mezcla previa de polvo y liquido en un vaso de mezcla limpio del aparato de
vacio Multivac®. Dejar reposar la mezcla brevemente al vacio y mezclar durante 60 s al vacio. Si
utiliza para el mezclado el Multivac compact, ajuste el nimero de programa 3. Para la produccion

del modelo de revestimiento recomendamos un liquido de mezcla con una concentracion del 55 %.

Llenado del molde de duplicacion de silicona

Los moldes de duplicacion de silicona se pueden llenar con més facilidad si previamente se han
impregnado con Waxit®. Antes del llenado, los moldes se tienen que secar por soplado (j no utilizar
aire comprimido!). Hacer que la masa de revestimiento mezclada fluya al interior del molde de
duplicacion, con la ayuda de una ligera vibracion, evitando cuidadosamente la formacion de burbujas.

Una vez lleno el molde de duplicacion, desconectar inmediatamente el vibrador.

Llenado de moldes de duplicacion de Agar-Agar
Si se va a utilizar el Optivest avanti en combinacion con gel de duplicacion (Geloform), se recomienda
remojar el modelo maestro antes de la duplicacion durante unos 10 minutos con agua a la tempera-

tura de la mano.

Endurecer

Endurecer el modelo de revestimiento durante 30 min y a continuacion extraerlo cuidadosamente
del molde de duplicacion. Para crear zonas socavadas, que mejoran la unién modelo/recubrimiento,
el modelo de masa de revestimiento deberia ser provisto de cantos achaflanados en el trimmer

(jsecol).

Secar
Secar el modelo en el horno de precalentamiento a 150 °C durante 30 minutos. Seguidamente

aplicar adherente para mejorar la adherencia de la modelacién en cera.
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5.1

5.2

5.3
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Endurecer

Los modelos de masa de revestimiento realizados con Optivest avanti utilizando moldes de duplica-
cion de silicona no requieren ser endurecidos. Si el modelo de masa de revestimiento se produjo
con gel de duplicacion, es aconsejable un endurecimiento con endurecedor en frio. Al hacerlo siga
las instrucciones del folleto de empleo del producto correspondiente.

Produccién del molde de colado (revestimiento)

Eliminar tensiones
Cubrir el objeto de cera con una fina capa del agente destensionador Waxit, mediante pincel o

pulverizacion, y a continuacion secarlo cuidadosamente por soplado (jno utilizar aire comprimido !).

Revestimiento fino

El Optivest avanti es un polvo tan fino que no hace falta realizar un revestimiento fino.

Mezcla de la masa de revestimiento
Dosificar el polvo de Optivest avanti y el liquido especial, y mezclarlos como se ha descrito en el
Punto 1.1. Para ello recomendamos elegir una concentracion del 55 % del liquido especial. La

proporcion de la mezcla polvo : liquido especial debe ser 100 g : 20 ml.

Revestir
Dejar fluir dentro del molde la masa de revestimiento mezclada, con ayuda de una ligera vibracion y
evitando cuidadosamente la formacion de burbujas. Una vez llenado el molde, desconectar inmedia-

tamente el vibrador.

Endurecer
Dejar endurecer el molde durante unos 15 min. Después de haberse endurecido la masa de revesti-
miento, se debe pulir ligeramente la cubierta de la mufla de colado en el trimmer (jseco!) para elimi-

nar la capa de vitrificado, ya que de lo contrario se dificulta la salida del gas.

Precalentar

Después del endurecimiento se puede introducir el molde de colado inmediatamente en el horno
de precalentamiento, calentado previamente a 900 °C. Seguidamente calentar o enfriar hasta la
temperatura de colado recomendada por el fabricante de la aleacion. A la temperatura de precalen-
tamiento de 900 °C la masa de revestimiento pasa por un proceso adicional de cristalizacion que le

proporciona una resistencia extremadamente elevada a la temperatura.
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5.7 Colar

Segun las indicaciones de elaboracion del fabricante de la aleacion.

6 Advertencias de seguridad

Los materiales Deguvest F nunca deben mezclarse con otros liquidos o materiales ya que no pueden
excluirse riesgos para la salud asi como efectos negativos sobre la calidad de la colada.

Todos los revestimientos que se usan en la técnica dental contienen en parte cuarzo cristalino y/o
cristobalita. La inhalacion de estas sustancias puede afectar la salud. Generalmente se deberia trabajar
con mascarilla protectora respiratoria 0 con una aspiracion.

Realicese la extraccion «tosca» bajo el agua, o sea, sumerge el molde de revestimiento en agua.

6.1 Informaciones par la elaboracion de liquidos de mezcla para revestimientos en la
técnica dental
Tras contacto con la piel:
En contacto con la piel lavarse con gran cantidad de agua.
Si se ha producido contacto con los ojos:
Con el parpado abierto, lavar a fondo, con mucha agua.
En caso de molestias persitentes: Presencia del oculista.

Los liquidos de mezcla son alcalinos.

Para mas informacion véase la hoja de datos de seguridad.
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Optivest® avanti

OnTuBect ABaHTH (Optivest Avanti) — 6bicTpopasorpeBaemas cneumanbHaA NakoBoOYHanA
macca Ha ocHoBe hochaToB ANA N3rOTOBMEHUA MOAEenen-aybnmkaToB 1 NUTLEBLIX hopm AnA
TEXHUKWN MoAenbHOro NuTeA. ONTUBECT ABaHTW He COAEPXMUT runc u rpacmT. ocne cywku
nmMTbeBanA hopmMa MOXET HeNnoCPEeACTBEHHO YCTaHaBMMBATLCA B NpeABapuTenbHO NPOrpeTyio A0
900 C mydenbHyto neyb. ONTUBECT ABaHTU 3aMELLMBAETCA CO CreumanbHON XUAKOCTbIO
(apTukyn 2540 0114).

1 TexHu4yeckue gaHHble

1.1 npwm 50% cneunanbHOW XXUOKOCTU

BpemA OTBepXAeHunnA 6—8 MUHYT
paclmpeHune npu oTBep>XXAeHUN <1%
TepMrUyecKoe paclumpeHve oK. 0,8%
NPOYHOCTb Ha AaBlieHne > 15 MlMa

1.2 pekomeHpaauum no pabore

TemnepaTypa maTepuana 21C
COOTHOLUEHWNE MPU CMELLMBAHUN 100 r: 20 mn
BPEMA CMELUVBaHWA Noj BaKyyMoMm 60 cek.
Bpemsa 06paboTku 5-7 MUHYT

CneuvarnbHan XWAKOCTb JOMKHA XPaHUTbCA NPy KoMHaTHoi Temnepatype 5 °C — 30 °C.
XpaHuTb Optivest B npoxnagHom 1 cyxom mecTe. [Npy NpaBuibHOM XpaHeHUM CPOK XpaHeHUs

NakoBOYHOWN Macchl cocTaBnaeT 18 mecAueB.

2 PerynupoaHue pacwimpeHus

O6bLwee paclumpeHue (Cymma paclumpeHus Npu OTBEPXKAEHUN + TEPMUYECKOE PaCLUMPEHNN) MOXHO
M3MEHATb C MOMOLLbIO pas3baBneHns cneunanbHOM XUAKOCTU AUCTUNIMPOBAHHON BOAON.
KoHueHTpaumA cneumanbHON XXUAKOCTU B 3aBUCUMOCTU OT UCMOMb3YEeMOro criasa AofmkHa ObiTb
oT 45 00 55%.
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N3rotoBneHue ayé6nukar-moaenen

CMellMBaHue NakoBOYHOW MacCbl

[MOpPOLLOK U1 XMAKOCTb NPeABapuTeNibHO CMeLLaTh LWnaTenemM B YACTOM CTakaH4uke AnAa
cMelwmBaHuA. Nocne 3Toro cmellatb NakKoBOYHYIO Maccy B TedeHue 60 CeKyHA Noj BaKyyMOM.
Ecnu Bbl ucnonb3yete BakyyMHbI cMecuTenb Multivac® compact, To Mbl pekoMeHayem
nporpammy anAa cmewmvsanuAa P3. [nA n3rotoBneHna Moaenen n3 nakoBOYHOW Macchbl Mbl

peKoMeHAyeM KOHLEHTPaLMIO XUAKOCTN AnA 3amewmBaHnA 45-55%.

OT/IMBKA B CUJIMKOHOBYIO hopmy AnA ay6nuposaHusa

CUNNKOHOBYIO hopMy HeobxoauMo cHavana obpaboTtatb cpeacTBom Waxit®. Mepen oTnmBkom
hopMy HY>XXKHO MPOCYLINTL (HE CXaTbiM BO34yxoM!). 3amellaHHy NakoBOYHYO Maccy noj
nierkon Bmbpaumen 3anuTe B popmy AnA Ay6nmpoBaHua, n3beras BOSHUKHOBEHMWE My3bIPpbKOB

Bo3ayxa. MNocne 3anonHeHvA hopmbl ANA Ay6NMPOBaHWA cpasy BbIKIOUATbL BUGPOCTON.

oTnuBka B hopmy AnA nybnuposaHuA u3 arap-arap
ecnn OnTrBecT ABaHTM HEOH6X0AMMO UCNoNb30BaTh C Ay6NMpyOWUM renem (renodopm), To
pekomeHayeTcA nepen Ay6nmpoBaHWeM cmavuBaTtb MacTep-MOAenb B TENSION BOAE B TeYeHue

10 MUHYT.

oTBepXXpaeHue

MopAernb 13 NakoBOYHOM Macchl 0TBepXAaTb B TedeHne 30 MUH., MOcne 3TOro OCTOPOXKHO
N3bATb ee N3 hopmbl ANA AybnvposaHuna. [inA co3aaHnA NOAHYTPEHWI, KOTopble CryXart AnAa
yNyYLWeHA COeANHEHNA MOAENB/ONOKA, Ha MOAENb N3 MaKOBOYHOW MacChl C MOMOLLbIO

TpuMMepa (B CyXOM COCTOAHUM!) HAHOCATCA OCTpPbIE Kpas.

cyuwka
MoZernb BbICYyLWUTb C NpeasapuTensHo nporpetom Ao 150 C xaposom wkady. MNocne atoro
[ONA yNyYleHnA cXBaTblBaHUA C BOCKOBOW MOAESIbIO HAaHECTU yryyluatollee cuenneHne

CpencTBo.

oTBepXaeHue

Ecnn mogenb n3 nakoBo4Hom maccbl OnTnBecT ABaHTU U3roTaBnMBanach ¢ NOMOLLbIO
CUIMKOHOBOW Macchl AnA JJ,yf)J'IIApOBaHVIFl, TO OONONTHUTENbHOE OTBEPXXAEHNA He HY>XHO. Ecnu
MoZesib nsrotTaefmBanacb C NOMOLWbIO reniAa anAa ,D,yGJ'IVIpOBaHI/IFI, TO pekomeHayeTcA
ncnosib3oBaHMe Xono04HOro oTeepauTenA. I'Ipm 3TOM HeobxoaMmo y4nTbiBaTb

COOTBETCTBYIOLLYIO MHCTPYKLMIO HA NPOAYKT.
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N3rotoBneHue nutbBoun hopmbl

CHU)KEHUEe Hanps>XeHUn
HaHeCTN KNCTOYKON Ha BOCKOBYIO MOAENb TOHKUM Crioem cmadmsatollee cpeacteso Waxit, nnbo

HaHeCcTn ero u3 nynbeepusaTopa v NPoCyLWnTb (He cXaTbiM Bo3ayxom!)

cMelwnBaHne NakoBOYHOW MaccChbl
nopowok OnTneBecT ABaHTW 1 cneumanbHaa XXUAKocTb (Spezial-Fluessigkeit) B Heobxoammom
KON-BE CMeLaTh: PeKOMEHAYeTCA NCMONMb30BaHNe KOHLEHTpaUun crneumnanbHON XXMaKoCTH

45-55%, COOTHOLWEHME nopoLlka ¢ XXuakocTbto 100 r : 20 mn.

nakoBkKa
CMeLLaHHyo MakoBOYHYIO Maccy Mof, Nerkoin Bubpaumert 3anuTb B NMTLEBYIO hopmy, usberan
BO3HUKHOBEHME BO3AYLUHbIX Ny3blpeit. Mocne 3anofHeHVA NUTLEBON (POPMbI BbIKIOUNTb

BUOGpOCTON.

oTBepXxaeHue
OTBEPAMUTb NUTLEBYIO POpMY B TeyeHne 15 MUHYT. MNocne oTBep>KAeHUA NakoBOYHOM Macchbl
BEPXYLUKY NUTbEBOro Mydena oTwnngoBaTh C NOMOLLBIO TPMMMepa ANA Toro, YTobbl yaanuTb

3arnasypoBaHHblil CNON, Haye b6yaeT 3aTpyAHEH BbIXOZ ra3os.

npeaBapuTeNbHbIA Nporpes

nocne OTBEPXAEHNA NUTbEBON (DOPMbI MOXHO cpasy cTaBuTb B nporpeTyto Ao 900 °C neyb
npeasapvTenbHOro nporpesa. lNocne aToro NporpeTb UNn OXnNaguTb OO0 PEKOMEHA0BaHHOMN
npounssoAuTeNiemM cnnasa Temnepartypbl NuTbA. [py TemnepaType npeaBapuTensHOro
nporpesa B 900 °C B NakOBOYHON Macce NMPOXOAUT AOMONMHUTENbHbIN NpoLecc

KpuCTanMaaumm, KoTopbiii o6ecneynBaeT O4eHb BbICOKYIO YCTOWYMBOCTb K TeMnepaType.

NUTbe

OCYyLEeCTBJIATb NO yKa3aHWAM OT Npon3BoauUTENA CriliaBoB.
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YKa3aHuAa no TexHuke 6esonacHoCTM:

I'Ipvl MCNOJIb30BaHNM HEOOXOAUMO UCKIIOYUTL CMELUMBaHNe ¢ APYrnMn >XKNOKOCTAMU U
MaTepuanamu, Tak Kak npu 3ToMm BO3MO>XXHO BO3SHUMKHOBEHME pUCKa ON1A 3400p0BbA, a TakXxe

HapylweHnAa KavyecTBa JIUTbA.

Bce nakoBoOYHbIV Macchbl cogep>xaT KBapL, 1 KpuctobanuT. Mpy BabIxaHum 3T cybcTaHumm MoryT
BbI3BaTb NPo6nemMbl CO 300pOBbEM. PacnakoBKy nocne nuTbA HY>XHO OCYLUECTBNATL NOA, BOAOW

1M HeOBXOAUMO CMayMBaThb (hOPMy M3 MAKOBOYHOW Macchl.
XKunpakocTb AnA 3aMelunBaHyA COAEPXKUT LLENOYb, NO3TOMY MpY NonafaHum XUAKOCTUA Ha KOXY —

Cpasdy NpoMbITb BOJOW, npu nonagaHun B rmasa — 061nbHO NPOMbITb BOJOW 1

NPOKOHCYNbTUPOBATLCA Y Bpaya.
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