
picodent easysoft
Gipsgebundene Einbettmasse
Speziell für den kalten und heißen Ofen

Anmischverhältnis: 32 - 40 ml destilliertes Wasser auf 100 g easysoft-Pulver
Mischzeit unter Vakuum: 60 Sekunden
Verarbeitungszeit: ca. 7 Minuten
Abbindezeit: ca. 60 Minuten
Abbindeexpansion: 0,4 - 0.8% je nach Anmischverhältnis
Thermische Expansion: 1,2%

Produktinformationen

easysoft ist die Spezialeinbettmasse für alle niedrigschmelzenden Legierungen mit einer Liquidustemperatur von maximal 1060°C und einer Gießtemperatur von
maximal 1200°C. easysoft ist bestens geeignet für Inlays, Onlays und Teilkronen, Kronen und Brücken und sorgt für perfekten Sitz von Sekundärteilen, unabhängig
davon, ob Sie die Muffel in den kalten oder bereits vorgewärmten Ofen setzen. Auch beim Einsatz von Modellierkunststoffen und Tiefziehfolien gewährleistet
die besondere Stabilität von easysoft optimale Ergebnisse. Die besondere Auswahl der Rohstoffe und strenge Qualitätskontrollen gewährleisten immer optimale
Gussergebnisse, unabhängig von Gussverfahren und Modellierwerkstoffen.

Verarbeitungshinweise

Damit Sie stets optimale Ergebnisse erhalten, beachten Sie bitte noch folgende Hinweise zur Verarbeitung von easysoft:
• Für alle Gusstechniken (Vakuumdruckguß oder Schleuderguß) wird Balkenanstiftung empfohlen. Dies gilt auch für Einzelobjekte. Der Balkendurchmesser muss

4 - 5 mm betragen. Der Durchmesser der Speiser und der Abstand vom Balken zum Objekt sollte 3 mm sein. Für die Gusskanäle vom Kegel zum Balken wählen
Sie 3 - 4 mm Durchmesser.

• Sorgen Sie für einen Mindestabstand der Modellation von etwa 8 mm zur Muffeloberkante und etwa 5 - 7 mm zum Muffelring.

• Ein Vorbehandeln der Modellation mit Wachsentspanner ist aufgrund der guten Anfließeigenschaften von easysoft nicht erforderlich.

• Verwenden Sie grundsätzlich einen Metallmuffelring und kleiden Sie diesen mit einem keramischen Vlies wie folgt aus: Ring leicht mit Vaseline einfetten, Vlies
einlegen und mit dem unteren Muffelrand abschließen lassen. Vlies ganz leicht mit Vaseline nach innen einfetten und dadurch gegen Wasseraufnahme passivieren
(trockenes Vlies kann Feuchtigkeit aus der Einbettmasse saugen, feuchtes Vlies kann Wasser an die Einbettmasse abgeben). Bei Ringgröße 6X sollten Sie das
Vlies doppelt  einlegen.

• Destilliertes Wasser abmessen und im Vakuumbecher vorlegen. Achtung: Ältere, aufgeraute Anmischbecher können im trockenen Zustand 2 - 3 ml Wasser
aufsaugen, daher den Becher immer erst mit Wasser ausschwenken und dann trockenreiben. Keine Becher verwenden, die auch zum Anmischen von
phosphatgebundener Einbettmasse verwendet werden !

• Becher auf die Waage stellen, Tarataste drücken, easysoft-Pulver zuwiegen, anspateln und dann 60 Sekunden unter Vakuum mischen.

• easysoft mit einem Instrument oder Pinsel auf die Objekte auftragen und dann die Muffel mit möglichst geringem Rüttlereinfluss auffüllen. Sobald die Objekte
von Einbettmasse bedeckt sind, Muffel vom Rüttler nehmen und ohne Rütteln fertig füllen.

• Lassen Sie jetzt die Muffel 60 Minuten abbinden.

Es gibt zwei Möglichkeiten des Aufheizens

• Möglichkeit 1: Setzen Sie die Muffel in den kalten oder maximal 200°C heißen Ofen, und wärmen Sie gesteuert vor. Beachten Sie die Endhaltezeit von 30 -
40 Minuten, je nach Muffelgröße und Füllungsgrad des Ofens, und gießen Sie dann zügig ab.

• Möglichkeit 2: Setzen Sie die Muffel in den bereits auf Endtemperatur (je nach Legierung bis max. 740°C) vorgewärmten Ofen. Halten Sie diese Temperatur,
je nach Muffelgröße und Füllungsgrad des Ofens, 40 - 60 Minuten, und gießen Sie dann zügig ab.

• Zum Ausbetten lassen Sie die Muffel auf Raumtemperatur abkühlen. Vorsicht! Bei zu frühem Ausbetten (Abschrecken der heißen Muffel) haftet die Oxidschicht
am Objekt. Dies erschwert das Absäuern und Weiterbearbeiten. Betten Sie die Gussobjekte unter fließendem Wasser aus. Einbettmassenreste können mit
dem Dampfstrahler entfernt werden.

Allgemeine Tipps und Empfehlungen

Als Wachse sollten organische Wachse, die rückstandsfrei verbrennen, zum Einsatz kommen. Als Modellierkunststoffe werden Pinselkunststoffe, wie z.B. Pattern-
Resin oder Bredent pi-ku-plast, empfohlen. Verarbeiten Sie diese Kunststoffe mit wenig Monomerflüssigkeit, und warten Sie mindestens 4 - 5 Stunden nach dem
Auspolimerisieren, bevor Sie einbetten. Lichthärtende Kunststoffe führen zu einem unbefriedigenden Gussergebnis. Gestalten Sie die Kunststoffmodellation von
Anfang an möglichst grazil. Beim starken Zurückschleifen können durch die punktuelle Erhitzung, je nach Drehzahl und Anpressdruck, Verzüge in der Modellation-
und dadurch Passungsprobleme- auftreten. Sorgen Sie immer für eine dünne Wachsschicht auf einer Seite der Kunststoffmodellation. Damit vermeiden Sie
Spannungen und Oberflächenschädigungen durch den im Ofen aufquellenden Kunststoff. Verblockungen zwischen Sekundärteilen sollten immer in Wachs erfolgen.
Der zwischen den Stümpfen liegende massive Kunststoffblock kann sonst beim Aufquellen zum Abbrechen eines Stumpfes in der Muffel führen.

Achten Sie auf Rückstände von Entspannungsmitteln oder Isoliermittelreste (Gips gegen Wachs) auf Ihren Objekten. Diese Rückstände können zu Abbindestörungen
der Einbettmasse und somit zu Oberflächenrauhigkeiten des Gusses führen! Als Muffelvlies verwenden Sie bitte ein mindestens 1 mm starkes, keramisches Vlies
(vorzugsweise picodent-easyvlies). Papier ist ungeeignet, da es zu dünn ist, der Expansion zuviel Widerstand entgegensetzt und verbrennt, was zu Rußentwicklung und
zum Herausrutschen der Muffel aus dem Ring beim Entnehmen aus dem Ofen führen kann. Stellen Sie die Muffel immer mit dem Gusstrichter nach unten in den Ofen.

Als Muffelgrößen sind nur 3X und 6X empfehlenswert, 1X und 9X sollten nach Möglichkeit nicht verwendet werden. Beim Aufsetzen der Muffel über Nacht muss
der Ofen abends kalt sein. Programmieren Sie Ihren Ofen nach Anleitung, und schützen Sie die Muffel vor dem Austrocknen, indem Sie einen Wachsdeckel auf
beiden Seiten aufbringen. Es genügt 0,25 mm Plattenwachs aufzulegen und einmal mit dem heißen Wachsmesser um den Ring zu fahren. Das in der Muffel
enthaltene Restwasser spült beim Aufheizen die Verbrennungsrückstände aus dem Gusshohlraum. Beachten Sie bei Eingabe der Endtemperatur Ihres Ofens die
Angaben des Legierungsherstellers.
Reduzieren Sie bei Schleuderguß das Anzugsmoment des Gussgerätes. Da die meisten Gussschleudern auch zum Gießen von Modellguss ausgelegt sind,
reicht für easysoft meist ein Drittel des maximalen Anzugsmomentes aus. Sollten Sie eine Gussschleuder im Einsatz haben, die eine Reduktion des Anzugsmomentes
nicht zulässt, minimieren Sie die Anzahl Ihrer Objekte je Muffel, und überschreiten Sie keinesfalls die maximale Metallmenge von 25 g je Guss.

Haben Sie noch Fragen? Die picodent Service-Hotline für Einbettmassen (Dentalstudio Geyer, Bayreuth) steht Ihnen unter 0921-47820 gerne zur Verfügung.

pico-tray
Lichthärtendes Löffelmaterial

Produktbeschreibung

Dieses Material ist ein in 3 verschiedenen Farben erhältliches, lichthärtendes Löffelmaterial in Form von vorgefertigten OK- und/oder
UK Platten zur Herstellung von verwindungssteifen, individuellen Abformlöffeln und Bissschablonen und weiteren Indikationen
(s. Anwendungsgebiete).

Dieses Löffelmaterial kann in allen UV- und Halogen-Lichtgeräten ausgehärtet werden. Die Löffelplatten werden in einer
wiederverwendbaren Lichtschutzdose geliefert, die als Container zum Transport oder zur Lagerung von Modellen etc. einsetzbar ist.

Anwendungsgebiete

• Individuelle Löffel
• Bissschablonen
• Basis für Prothesenaufstellungen
• Schlüssel zur Stützstiftregistrierung
• Kontrollbisse für Gerüstanproben
• Verblockung von Sekundär-Konus oder Teleskopkronen

Vorbereitung

• Die Konturen des zukünftigen Löffels auf dem Modell anzeichnen
• Untersichgehende Bereiche am Modell ausblocken
• Als Platzhalter für die Abformmasse, das ganze Modell (z. B. mit Plattenwachs) ausblocken und Stops ausschneiden.
• Bei sehr trockenem Gips, das Modell kurz wässern oder eine Isolierung Gips gegen Kunststoff (Alginatisolierung)  verwenden.

Anwendung

• Die Löffelplatte aus der Dose entnehmen und die Dose wieder verschließen
• Die Löffelplatte auf dem ausgeblockten Gipsmodell adaptieren und z. B. mit einem Skalpell in die gewünschte Form schneiden.
• Aus den Resten der Löffelplatte einen Griff formen und an den Löffel ansetzen.
• Den Löffel mit dem Modell in ein Lichtgerät geben und ohne Vakuum aushärten.
• Den Löffel vom Modell nehmen und von der Unterseite nochmals polymerisieren.
• Bei Polymerisation ohne Vakuum zur Entfernung der Schmierschicht Alkohol verwenden.

Zeiten

Verarbeiten bei Tageslicht: 20 Minuten
Polymerisation in UV oder Halogen-Lichtgeräten je nach Gerät:
1. Oberseite mit Modell 3-5 Minuten
2. Unterseite ohne Modell 3-5 Minuten

Ausarbeitung

• Wegen der Staubentwicklung beim Beschleifen eine Absaugung verwenden!
• Den individuellen Löffel mit Hartmetallfräsen ausarbeiten und mit Schmirgelpapier glätten. Für die Politur kann aufgeschlämmtes

Bimsmehl verwendet werden.

Hygiene

Abformungen mit diesem individuellen Löffelmaterial in eine desinfizierende Lösung einlegen. Die Dauer richtet sich nach den jeweiligen
Angaben des Herstellers.

Unverträglichkeiten

Bei empfindlichen Personen lässt sich eine Sensibilisierung durch dieses Material nicht ausschließen. Sollten entsprechende Reaktionen
auftreten, ist der Gebrauch einzustellen.

Technische Daten

Biegefestigkeit 120 N/mm2.

Lagerung

Das Material nicht über 25°C lagern. Vor Licht schützen.

Haltbarkeit

3 Jahre nach Herstellung. Material nach Ablauf des Verfalldatums nicht mehr verwenden.

Packungsarten

Box mit 50 Löffelplatten in den Farben rosa, weiß, blau.

Made in Germany

twinduo
Zwei-Komponenten-Knetsilikon (additionsvernetzend)
für die Zahntechnik

Shorehärte A (10 min): 85
Endhärte: 90

Gebrauchsanweisung

Dosierung

1 Meßlöffel Knetsilikon (Basis) türkis
1 Meßlöffel Knetsilikon (Katalysator) grau

Verarbeitung

1 Löffel des türkisen Basismaterials (ca. 8 ml / 14 g) wird mit einem Löffel des grauen Katalysatormaterials (ca. 8 ml / 14 g)
mit den Händen angemischt. Die unterschiedliche Einfärbung von Basis- und Katalysatormasse bietet eine
gute Mischkontrolle.

Mischzeit: 30 Sekunden
Gesamtverarbeitungszeit: 1,5 Minuten
Abbindezeit: 6-7 Minuten

Diese Werte beziehen sich auf 23° C Verarbeitungstemperatur

Das ausgehärtete twinduo ist kochfest und bleibt im Einsatz in der Mikrowelle (600 Watt, 850°C) formstabil.
Vorsicht: Material erhitzt sich in der Mikrowelle nach 10 Sekunden bereits auf 60°C .

Niedrige Temperaturen und niedrigere Dosierung des Katalysators verlängern,
hohe Temperaturen und höhere Dosierungen des Katalysators verkürzen die Abbindung.

Haltbarkeit

s. Packungsetikett, mind. 2 Jahre

Lagerung

Nicht über 25° C lagern.

Arbeits- und Sicherheitshinweis:

• Beim Anmischen von Hand keine Latex-Handschuhe verwenden
• Eimer sofort nach Gebrauch wieder fest verschließen
• Dosierlöffel und Verschlüsse nicht vertauschen
• die Abformungen können galvanisch verkupfert oder versilbert werden
• Augenkontakt vermeiden, ggf. Augen sofort mit viel klarem Wasser spülen, unverzüglich Augenarzt aufsuchen.

Flecken auf Kleidungsstücken vermeiden, da vernetzte elastomere Abformmaterialien chemisch beständig sind.

Lieferformen

Farbe: türkis
Kunststoffeimer 2 x 2,5 kg

twinsil
additionsvernetzendes Dubliersilikon
für die Zahntechnik

Eigenschaften: extrem fließfähig, schnell entformbar, sedimentationsfrei
Shorehärte A nach 30 Min.: 21
Shorehärte A nach 24 Std.: 22

Gebrauchsanweisung

Dosierung: 1 Teil A blau (Katalysator) 1 Teil B gelb (Basis)

Mischzeit manuell: 60 Sekunden

Mischzeit unter Vakuum: 45 Sekunden

Verarbeitungszeit: 5 Minuten (bei 23°C)

Entformbar nach: 30 Minuten (bei 23°C)

Lagerung: In der Originalverpackung
nicht über 25°C max. 12 Monate

Lieferform: Flasche – 1 kg A + 1 kg B
Kanister – 3,5 kg A + 3,5 kg B
Kanister – 5 kg A + 5 kg B
Kanister – 10 kg A + 10 kg B

Arbeits- und Sicherheitshinweis

Die Verarbeitung in Silikonmischgeräten ist nach Reinigung des Gerätes (spülen mit Silikonöl) oder Test der
Komponentenverträglichkeit problemlos möglich.
Behälter nach Entnahme sorgfältig verschließen. Achtung: Deckel nicht vertauschen!
Flecken auf Kleidungsstücken vermeiden, da vernetzte elastomere Abformmaterialien chemisch
beständig sind.
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