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Optivest® avanti



Optivest® avanti (B2

Optivest avantl ist eine schneliaufhezbare. phosphalgebundene Spezalsinbetimasss zur Herstelung
won Duplikat modelien und Giefiformen fiir die Modeligusstechnik. Optives! avanti 1 frel von Gips und
Grafit. Dis Gussform kann nach dem Trocknen direkt in den auf 800 “C vorgshelzten Vorwsmofen
gegeben werden. Optivest avanti wird mit Spezial-Flssighed (REF 53 2540 0114) angesmischt,

1 Sicherheitshinweise

Bin Vermischen mit anderen Fidssigkeiten oder Matenalien bet der Verwendung darf nicht erfolgen,

da dabei gesundheitiche Gafahren sowie Besntrachtigungen der Gussguaiitat nicht susgeschiossan

werden kdnnen.

+ Das Produkt enthélt Quarz und Cristobalit, auch in Form won ahveolengangigem Staub. Das Bnatmen
dieser Stiube ist potenziell krebserregend . Fir gesignete Absaugung / Entiliftung am Arbeitsplatz oder
an den Arbsitsmaschinen somgen

+ Das Einatmen des Produkistaubes kann Sikosa verursachen,

+ P2-Atemschutzmasken sind vom Arbsiigeber zur Veriligung zu stelien.

+ Beim Erhitzen der Enbetimasse Gber 200 *C entsieht Ammoniak. Ammionsak reizt die Atmungsorgane:

- Mechanische Haut- und Schisimhautreizungen an Augen und Alermwegen sind méglich.

- Bai lokalerm Kontakt ist mit Reiz- und ggi. Atzwirkung an Haut- und Schigimhauten zu rechnen,

Nehmen Sie die .Grob"-Ausbettung nach dem Guss unter Wasser vor bzw. wassem Sie die Einbett-

massefonm.

1.1 Hinweis fur die Verarbeitung von Anmischilissigkeit fir zahntechnische Einbettmassen
MNach Hautkontakt:
Eal Barlihrung mit der Haut mit viel Wasser spiien.
Nach Augenkoniakt:
Bei gediinetem Lidspalt grindich mit viel Wasser spilen,
Bei-anhaltenden Beschwerden: Augenarzt vorstellen.
Anmischfidssigksiten sind aflkalisch.

Waeitere Himwveise snd im Sicherheitsdatenbiatt enthalten.
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Technische Daten

Werkstoffkennwerte nach DIN 13 919 (bai 50 %iger Spezial-Flissighsit)

Abbindezeit nach Vicat: 6~-8min
Abbindesxpansion; 1%
Thermische Expansion: ca.08%
Druckdestigkeit: >15MPa
Verarbeitungsempfehlung

Matarialiemperatur: 21°C
Anmischverhafinis: 100g:20mi
Anmischzeit unter Vakuum: 60s
Verarbeiiungsbraiie: 5 -7 min

Wichtige Hinweise

Beachten Sie vor Gebrauch die unter den Punkten 1 und 1.1 angsgebenen Sicherhelishinwelse.
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Lagerung der Einbettmasse

Aus Erfahrung wissen Sie, welche Folgen Sulans Brwirkunosn (wie 7 B. Somimer/ Wintarzait) auf
Ihre Gussergebnisse haben, Daher solten Se darauf achten, wo die Einbettimasse und die dazuge-
hiirige Fliissighelt im Labor getagert werdar:

Frostirei, trocken, Temperaturbersich +5 °C bis +30 “C bei 30 % bis 90 % relativer Feuchta.

Wenn Sig-nun im Labor einen Ort finden, an dem diese Temperaturen das ganze Jahr lber
hemrschen, primal Da gehirt die Einbettrrasse hinl

Falls dieses nicht méglich ist, sollte wenigstens der Ol an dem die derzeit benutzie Binbsttmasse
gelagert wird, diese Temperaturen aufweisen [Temperierschrank oder Ahnliches).

Bitte beachian Ske foigande Symbole auf den Produkiatielion:
REF Produktnummer
LOT Chargernumimesr
% Verwendbar bis
A Gebrauchsanweisung beachten



* Regelméfig die Temperahur und Luftieuchis im Enbettbereich kontroliisnen -
Verarbeitungsternperatur: +20 “C bis +23 °C bei 30 % bis 90 % relativer Feuchie.

= Einbettrnassen von einem kalten oder warmen Ot nicht sofort verwenden (Lagerrdume, Silos,
‘Varratsbehditer oder dhniiches))

+ Vorratslager rechizeitig auffillien — bevor der ketne Kartonddie ietrte Packung verbraucht ist — damit
die Masse bel Verwendung de emplohiene Tempsaratur emaschit hat.

» Geracle angelieferte Packungen nichi sofort verwenden! Erst die empiohleng Temperatur emreichen
lassan.

* Falis Ihre Lagerraume es zulassen, soliien Sia einen Viormat insbesonders der Fllssighksit) ankegen,
damit Sie (iber die Wintermonate keine Lisferungen bendtigen (Frostgefahrf).

4 Expansionssteuerung

Die Gesamtexpansian, d. b, de Summe aus Abbindeexpansion und thermischer Expansion, l8sst sich
durch Verdinnung der Spezial-Rissigheit mit destilieriem Wasser verBndem.
Die Konzentration der Spezial-Fikasigket kegt je nach verwendeler Leglerung zwischen 45 % und 55 %,

5 Herstellung von Duplikatmodellen

5.1 Anmischen der Einbetimasse
Pulver und Flilssigkeit in einem sauberen Anrihrbecher des Evakuiergerates Multivac® vorspateln.
Anschiiefend Bnbettmasse kurz unter Vakuum stehen Bssen und 60's unter Vakoum anmischen:
Beim Anmischen mit dem Multivac compact beswtzen Sie bitte Programmnusnmer 3, Wir emplehlen
zur Herstellung des Einbettmassemodelis eine 45 — 55 % Konzentration der Anmischiiiissigkeit.

9.2 AusgieBen der Siliken-Dublierform
Silikan-Dublierformen lassen sch lkeschier ausgeelen, wenn sie vorhes mit Wadt® benetzt wurden. D
Forrnan mikssen vor dem AusgieBen trockengebiasen werden (nicht mit Druckduit |}, Dse angemischie
Einbaftmasse unter keichtar Vibration in die Dublisriorm einfiefan lassen, dabsi Blasenbildung sorg-
féltig vermaiden. Mach dem Fillen der Dublierform Riktier sofort abstofian.

5.3 AusgieBen von Agar-Agar-Dublierformen

Saltte Optvest avanti in Vertindung mit Dubliarge! (Gelotorm) zur Amvendung komman, empfishlt e2
sich, das Meistermodell vor dem Dubferen in handwarmem Wasser fir ca. 10 min zu wissenm,




5.4

5.5

5.6

6.1

6.2

6.3

6.4

Ausharten

Das Einbettmassemodelt 30 min ausharien und anschisflend vorsichtig aus der Dublierform ent-
nehrmen. Um unter sich gehende Beresche zu schafien, die ene Vierbessenmg der Verbindung
Modedl / Mantel ergeben, soilte das Enmbettrmassemnadedl am Trimmer (trocken 1) mit schrigen Kanten
wersehen werden.

Trocknen
Modell in sinem aul 150 *C vorgehsizten Trockenschrank 30 min trocknen, AnschiieBend zur besse-
ren Haftung der Wachsmaodellation Haftvermittier applizion werden.

Harten

In Verbindung mit Siiikon-Dublerformen brauchen aus Optivest avanti hergestelite Einbettmassen-
miodelle nicht gehsirtet werden. Wurde das Einbetimassemodell mit Dubliergel hergasteltt, so
empfiehit sich ein Hirten mit einem Kaiharter. Beachten Sie hierfiir bitte die jewsslige Gebrauchs-
anweisung des entsprachenden Produktes.

Herstellung der GieBform (Ummantelung)

Entspannen
Wachsobiekt mit Netzmittel Waxit dinn einpinsein oder einspriihan und anschkeBend vorsichtig
trockenblasen (nicht mit Druckiuft!).

Feineinbettung
Eing Feineinbettung ist aufgrund der Feinkomigket von Optivest avanti nicht notwendig.

Anmischen der Einbettmasse

Optivest avanti-Pulver und Soezial-Fiissigked dosieren und wie unter Punkt 2.1 beschneben an-
mischen. Wir empfehlen, herflr eine 45 — 55 %ige Konzeniration der Sperial-Fllssighksit zu wahien.
Das Mischungsvernaltnis Pulver : Filissighkeit sofite 100 g : 20 ml batragen.

Einbetten
Angemischie Einbetimasse unter leichier Vibration in die GieBiorm einfislan lassen, dabei Blassen-
bilcung sorgfalti vermeiden. Nach dem Fillen der Giefiform Vibrator sofort abstallen.



6.5 Ausharten
Gigfiform ca. 15 min ausharten lassen. Nach dem Aysharten der Einbettmasse solie die Gussmufiel-
decke am Trimmer (irocken !) zur Entfernung der Glasurschichi leicht angeschiifen werden, da sonst

6.6 Vorwdrmen
Mach dem Ausharten kann de Gussform solort in den auf 800 *C vorgehaizten Vorwdmmofen ge-

setzt werden. Anschiiefend auf die vom Legrerungshersieller emipfohlene Gusstemperatur aufheizen
bzw, abkihlen lassen. Bei der Vorwarmiemperatur von 900 *C erihn dis Einbettmasse sinen 2u-

satzhchen Kristafisationsprozess. der filr eing axtrem hohe Temperaturfestigkait sorgt.

6.7 Gielan
Nach den Verarbeitungshimvesen des Legenngshersieliers.




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. Ciptivest avanti does not contain gypsum or graphite. After drying the casting mould can be
placed directly into the preheating fumace that has been heated up to 800 “C. Optivest avanti is mixed
with Special iquid [REF 53 25400114},

1 Safety information

Mixing with other bquids or materials during this process hesith hazards as well as impaimnents to the

cast guality cannot be exciuded.

« This product contains quartz and cnstobalte, some n the form of fine dust that may penetrate the
pulmonary alveoll, Inhakation of the dust constitutes a potential carcinooenic hazard, Ensure that an
adequate suction kne'veniaton s avalabie N the workspass and near the machines,

+ [nhalation the dust of the product may trigger siicosis.

+ Employers must provide Class P2 respiralony profection.

+ Heating the investment compound above 200°C will result n the formation of ammonia. Ammonia
imitates the respiratory ongans.

- May cause mechanical imitation of the skin and mucosa of the eye and respiratory passages.

+ Irritation and caustic reactions to the skin and mucoesa must be expected on local contact.

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

1.1 Information for the processing of mixing hiquids for dental investment materials
Folbowing contact with skin:
Lipon skin contact, wash with plenty of water.
Faliowing eye coniact:
Rinse thoroughly with plenty of water kesping eyod open.
In case of parsistent discomiorn: Consult an ophthaimologist.
Mixing liquids are alkafine.

The Safety Data Shest includes further detaiis.
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Technical data

2.1 Characteristic material data according to DIN 13919

(with Special Liquid in & concentration of 50 %)

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

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

2.2 Processing recommendations
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Material temperature: 21°C
Mixing ratio: 100g:20m
Mixing time under vacium: 60s
Working time range: 5-7 min

Important information

Prior 10 use observe the safety instructions provided under 1 and 1.1,

3.1 Investment storage

Most of you are probably aware of the problems which can ocour when investment is subjected to.
vanations in environment temperature {e.g. summear and wanter] and the efiect this can have on your
castings. That is why it is very mporiant to find the right place to store your supply of imvestment, The
investment should be stored in a cool and dry place, between +5 *C to +30C at 30 % to 80 % rela-
If you have a place in your laboratory where these conditions can be found throughout the year, then
that's the place 1o store your fvestment!

If it is not possible for you to store your nvestment a1 this temperature, then you should at least make
sure that the work bench where investing s done fits these requirements (use a temperalure conirol
cupboard or similar).

Please note the symbols on product labels:
FEF Product code

LOT Batchor lot number

2 Use befors

& Consult instructions for use

bk
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Aveid any rasty surprises by observing ihe foliowing:

+ Regularly check the termperature and humidity in the embedding region -

application temperature: +20 °C to +23 *C at 30 % to 90 % relative humidity.

* Avoid using any investment that has just been brought out of an especially warm or.cold place.
{e.q. storage rooms, silos, cupbioards sto )l

* Fill up stocks at your workbench before your supply runs out. Give the investment time 1o adjust
1o the environment!

= Avoid using investment that has just been delvered to the iaboratory. Again, give the invesimsant
fime to acquire the right temperature.

» If space allows, siock up on investment {especially LIGUID) beiore the cold winter months arrive,
Thiz way, you forego the nisk of exposing the higuid to frost during dedivery

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 distiied waler. Depending on the alioy that is used, the concentration of
the Special Liquid is between 45 % and 55%.
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5.1

52

Manufacturing of duplicate models

Mixing of the invesiment material

Premix the powder and the liguid with a spatula n a clean, freshly rinsed bowi of the Multivac®
evacuating unit. Then let the iwestment matenal under vacuum for a short time and mix under
vacuum for 60 sec. Please use program numiber 3 for moang with the Multvac compact. For the
manufacturing of investment models we recommend a concentration of the mixing lguid of

45 — 55 %.

Pouring up of the silicone duplicating mould

Silicone duplicatng moulds can be poured up more sasly if they have previously been wetted with
Waxit®, Tha moulds must be biown dry before pourning up with investment material {do not use
compressed air!). Let the investrment material fiow into the duplicating mould while vibrating slightly
and avoid the formation of bubbles dunng this procass. After the duplicating mould has been filed,
switch off the vibrator immecdiately.



5.3

5.4

5.5
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Pouring up of agar-agar duplicating moulds
I duplicating gel (Gelotorm) is used in combination with Opivest avant, it 15 recommended to soak
the masier model in luke-wanm water for approx. 10 min por o duplbicating.

Setting

The rvestment model should be alowed 10 set at least 30 man; then it i carefully removed from the
duplicating mould. In order to prepare undencuts which result in an improved connection of

modeal /lask, the investment modeal shouid be provided with oblique edges using the trimmer (dry 1),

Drying
Dry the model for approx. 30 min in a drying cabinet which has been prehaated to 150 °C. Then
apply adhesion agent to improve adhesion of the wax pattemn.

Hardening

Optrvest avanti investment modsls which have been made with siicone duplicating moulds do
not require hardening. If the investment moded has been produced with duplicating gel, hardening
with cold hardener is recommended, Please observe The respective information for use of the
carresponding product.

Manufacturing of the casting mould (flasl)

Reduction of tension
Apply or spray a thin layer of Waxit wetting agent o the wax object and then blow it dry carefully
{do not use compressed air!).

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

Mixing the investment compound

Dose Optivest avanti powder and Special guid and méx as described under 2,1. We recommend 1o
salect a conceniration of the Special kguid of 45 — 55 %. The mibing ratio of water : liguid should be
100 g: 20 mk

Investing

Let the mixad investment materal fow into the: casting mould while vibrating slightly; the formation of
bubbsles must be avoided. After the casting mould has been filed, swilch off the vibmator immediately.
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6.5 Setting
Let the casting mould set for appros. 15 min. After the investment compound has set, the upper
surface at the casting nng should be timmed siightly to remove the glaze yer so that the escape of
gas is not inhibited.

6.6 Preheating
After setting, the casting mould can be immediately piaced into the preheating fumace that has been
heatad up to 900 °C. Then haat up resp. cool down 10 The casting temperature recommended by
the manufacturer of the afloy. Al the preheating temperaiura 0 800 °C the investment material
parforms an additional crystallization process which ensunes extremaly high temperature resistance.

6.7 Casting
Cast according o the instructions provided by the manutacturer of the alloy.
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