B ERNST HINRICHS Dental

Dublieren nach dem ERNST HINRICHS-System

Modell vorbereiten,
= unterlegen, ...

Achtung: Modell
nicht wassern, nur
trocken dublieren.
Beachten Sie die
ausfuhrlichen
Hinweise zu
Materialien,
die mit
Silikon nicht
kompatibel sind.

2- ... entfetten, reinigen, ...

Falls notwendig, muss
das vorbereitete Modell
vor dem Dublieren
gereinigt bzw. entfettet
werden. In diesem Fall
sprihen Sie bitte
Hinrisol (REF 109400)
auf.

3- ... und trocknen.

Einsprihen,

2 Minuten einwirken
lassen, mit
Druckluft sorgféltig
trocknen.

Umlegen des
» Dublierklebebandes

Das vorbereitete, gereinigte und
trockene Modell
wird nun mit dem
Dublierklebeband
(REF 891007)
umwickelt. Das
Modell soll eine
MindestumflieBung
von 5 mm erlauben.

Dublier-
manschette

Klebestreifen

5 Stabilisierungsplatte
n fiir Dublierform

Zur Stabilisierung der Dublierung stehen
Stabilisierungsplatten in
vier verschiedenen
GroBen zur
Verfligung.

Gr. 1 - REF 891003
Gr. 2 - REF 891004
Gr. 3 - REF 891005
Gr. 4 - REF 891006

6 = Fixiervorrichtung

Passende Stabilisierungsplatte auswéhlen
und auf den Gewindestab der Fixier-
vorrichtung (REF 891001) aufschrauben.
Die GroBe der Stabilisierungsplatte muss
so gewahlt
werden, dass

sie an keiner
Stelle das
Dublierklebeband
berlhrt.

= Dubliersilikon dosieren

Geeignete Dubliersilikone fur das
ERNST HINRICHS-System sind Hinrisil Speed,
Hinrisil KL und Hinrisil hydro.

Dosieren Sie Silikon
nach Vorschrift o= Ideale
Vi by -
und beachten f;:pjr‘:t”ufs
Sie die = 18-22°C
\ &

Verarbeitungs- \ Ideale

. Lagertemperatur
anleitungen. 8- 12°C

8- Anmischen des Silikons

Das Mischen des Dubliersilikons unter
Vakuum flir 40 Sek. ist zu empfehlen. Auch
das Ausvulkanisieren unter
Druck nach dem Dosieren
mit einem Dosiergerat

ist eine Alternative.
Verwenden Sie in

diesem Fall statt der
Fixiervorrichtung das
Dublierkreuz (REF 891002).

Becher maximal
1/3 befiillen

9- Anriihren unter Vakuum

Sie erhalten eine optimale Homogenitét der
Dublierung durch Anmischen unter Vakuum
oder Vulkanisieren unter Druck.

mit Vakuum

ohne Vakuum

10 Einfiillen
= des Silikons

Das nach Vorschrift
angemischte Silikon
wird nun aus 40 - 50 cm
Hohe in dlinnem

Strahl eingegossen.

Achtung: Nur auf
einen Punkt

in der Modellmitte
eingieBen.

Stellung der
Stabilisierungsplatte

11.

Die Stabilisierungsplatten dienen dazu, die
Basis der klvettenlosen Dublierung zu
stabilisieren, damit es nicht zu
Deformierungen bei der Herstellung des
Einbettmassemodells kommen kann.

1 2 Fixieren der
» Stabilisierungsplatte

Stabilisierungsplatte nur so weit in das ein-
gefllte Silikon einsinken lassen, bis es durch
die seitlichen Retentionslécher austritt.

Die Stabilisierungs-
platte soll nicht
vollstandig
vom Silikon
bedeckt sein.

13- Schnittbild

Nach dem Ausvulkanisieren wird das
Dublierklebeband entfernt und das Modell

evtl. unter
Einsatz von Stabilisierungsplatte
Druckluft Gewinde
entnommen. Platzhalter
Klebemanschette
Silikon
Dublierung Klebeteil

1 4 Fertige
= Silikon-Dublierung

Entfernen Sie die
seitlichen
Silikonfahnen

und kontrollieren
Sie die

Dublierung, bevor
Sie das
Einbettmassemodell
herstellen.
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B ERNST HINRICHS Dental

Die Herstellung des Einbettmassemodells nach der ERNST HINRICHS-Gusstechnik

1 Vorbereiten
= der Silikon-Dublierung

Reinigen und
entspannen
Sie das
Dubliersilikon
mit Hinrisol
(REF 109400).

Umlegen des
= Dublierklebebandes

Silikonoberflachen missen
Lentspannt” werden, damit
das Einbettmassemodell
eine blasenfreie
Oberflache
aufweist.

y
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Ausnahme:

Dublierungen aus
Hinrisil hydro
brauchen nicht mit
Verlaufshilfsmitteln
behandelt zu werden, weil dieses Spezial-
silikon erstmalig hydrophile Eigenschaften
hat und deshalb ohne ,Entspannen”
einwandfreie Modelloberflachen ergibt.

mit Hinrisol ohne Hinrisol

3 Einbettmassen
= fiir das Zweitmodell

Die fur den jeweiligen Zweck ausgewahlte
Einbettmasse genau nach Anleitung an-
mischen (Hinrivest CoCr, Hinrivest SG).
Beachten Sie bitte
auch die Hinweise
und Vorschlage
fur die Lager- und
Verarbeitungs-
temperaturen.

Einbettmasse

Ideale

Verarbeitungs-

temperatur
17-19°C

B Ideale
Lagertemperatur
17-19°C

Einfiillen
= der Einbettmasse

Vorbehandelte Silikondublierung
auf den Rattler stellen und
die Konturen ausgieBen.
Die Verwendung eines
Instrumentes kann dabei
hilfreich sein. Eventuell
nach dem Einfillen unter
Druck (2,5 bar) setzen,
wobei unbedingt die Ver-
arbeitungsanleitungen fiir
die Behandlung der unterschiedlichen Massen
beachtet werden mussen.

Sofort
nach
Beflllung
Rittler
abstellen.
Nicht
nach-
riitteln.

5- Abbindeexpansion

Je nach Typ der ‘ _ )
Abbindeexpansion der EBM in

verwendeten angigkeit von der Liqui

Einbettmasse go7 s

setzt die g8 heEo] ww

Abbindeexpansion % °° Jd] o -

nach8-12Min.  %os

ein. Dabei Toe

entwickeln sich ~ 3°' [

Temperaturen von 0 15 30 60 120 240 480

bis zu 85°C. (2.8, Hinrlvest Coc)
Zweitmodell

= aus Einbettmasse

Ca. 30 Min. nach dem
Einfullen kann das
Dublikatmodell aus der
Dublierung enthommen
werden.

Achtung: Modelle aus
ERNST HINRICHS-
Einbettmassen mussen
nicht im Warmeschrank getrocknet
und auch nicht getaucht werden!

Wachshaftgrund
= auftragen

Tragen Sie nun 1 - 2 mal diinn
Wachshaftgrund (REF 892030) dort auf,
wo Sie Wachsfertigteile
verwenden. Der
Wachshaftgrund
trocknet P
sofort ab,
Sie kdnnen
mit dem
Modellieren beginnen.

Modellation und Ansetzen
= der Gusskanéle

Beachten Sie die Hinweise zum Ansetzen der
Gusskanéle entsprechend der

ERNST HINRICHS
Gusstechnik.

Trimmen
= des Einbettmassemodells

Vor dem Umlegen der Kreppmanschette kann
das Einbettmassemodell
trocken getrimmt
werden (keinen Gips-
trimmer verwenden).
Beachten Sie

dabei, dass eine
gleichmaBige
UmflieBung von
wenigstens 5 mm gewahrleistet ist.

1 O = Uberbettungsschema

Modellschema flir Druckausgleich und
Luftabzugskanale.

Druckausgleichskanal
und Luftevakuierung 1,2 mm

Uberbettung 15 - 20 mm

mind. 1 cm tber
héchstem Punkt
der Modellation
Entliiftungskanéle 0,8 mm

Gusstrichterbeginn
ca. 3 - 5 mm Uber
héchster Modellation

Anschwemm- und
Drucksattigungs-
kandle 2,0 - 2,5 mm

Gusskanale 3 - 3,5 mm
Stérke des Einbett-

massemodells an diinnster
Stelle ca. 15 - 20 mm

seitliche Umbettung
mindestens 5 mm

1 1 = Kreppband

Legen Sie das
Kreppband

(REF 892001) um
das zum Einbetten
fertig vorbereitete
Modell. ,Wachs-
entspannung”

ist nicht erforderlich.

Rihren Sie nun die Einbettmasse
laut Verarbeitungsanweisung
unter Vakuum an und gieBen
Sie diese auf méglichst
kleiner Ruttlerstufe aus.

7
g

Wichtig: Sofort nach
UberflieBung der
Modellation Ruttler
abstellen. Nicht nachritteln.

Q|
1 Vorwarmen

"speed" oder "konventionell"

Je nach Art der verwendeten Einbettmasse wird die
Muffel jetzt weiterbehandelt. Bei den
schnellgussfahigen Massen bitte genauestens die
Vorgaben fir den Zeitpunkt des Einsetzens in den
heiBen Ofen beachten. Konventionell
vorzuwarmende Einbettmassen
werden frihestens nach 60 Min.
mit dem Trichter nach unten

in den kalten Ofen gestellt und
dann unter Einhaltung der
vorgeschriebenen
Aufheizparameter vorgewarmt.
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