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Deguvest® SR

Sichert Ihre Gussergebnisse, schutzt ihre Gesundheit!

HERZLICHEN GLUCKWUNSCH!

Sie haben sich flr die staubreduzierte Einbettmasse Deguvest SR entschieden. Diese kohlenstofffreie,
phosphatgebundene und gipsfreie Universaleinbettmasse ist fur den gesamten Edelmetall-Prazisions-

guss geeignet.

WARUM EINE STAUBREDUZIERTE EINBETTMASSE?

Eine Einbettmasse besteht zum gréBten Teil aus kristallinem Siliciumdioxid (Quarz, Cristobalit). Wegen
der Gefahr einer Gesundheitsschadigung durch den alveolengangigen Anteil des Feinstaubes, haben wir
uns entschlossen eine staubreduzierte Einbettmasse zu entwickeln.

Tag fur Tag werden Zahntechniker einer Vielzahl an Gefahrstoffen ausgesetzt. Der alltagliche Stress im
Labor lasst uns leider viele SchutzmaBnahmen vernachlassigen. Aber Ihre Gesundheit liegt uns am
Herzen! Daher haben wir uns bei DeguDent viele Gedanken zum Thema Staubvermeidung gemacht.
Deguvest SR greift dieses Problem direkt an seiner Wurzell Sehr geringe Staubentwicklung wahrend des
Handlings bedeutet flr den Zahntechniker einen Gefahrstoff weniger am Arbeitsplatz!

QUALITAT AUF DER GANZEN LINIE!

Vor dem Hintergrund eines zertifizierten Qualitdtsmanagement Systems wird jede Charge wahrend des
Herstellungsprozesses mehrmals auf die produktspezifischen Eigenschaften Uberprift. Auch das End-
produkt wird im eigenen Versuchslabor strengen Qualitatskontrollen unterzogen, bevor die endgdiltige
Freigabe erfolgt.

Dadurch erhélt der Zahntechniker im Labor eine Einbettmasse, auf die er sich verlassen kann und mit der

er immer wieder Top-Ergebnisse produziert!

ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Deguvest SR kann sowohl im Normalverfahren mit Haltestufen, als auch im Schnellaufheizverfahren

(,Quick" oder ,Speed”) bei Endtemperatur aufgesetzt werden.



1 Bevor Sie anfangen...

mochten wir Sie bitten, sich zwei Minuten Zeit zu nehmen, um die Sicherheitshinweise zu lesen.
Obwohl Deguvest SR eine sehr geringe Staubentwicklung aufweist, empfehlen wir — Ihrer Gesundheit

zuliebe — weiterhin:

— Das Produkt enthélt Quarz und Cristobalit, auch in Form von alveolengéngigem Staub. Das Einatmen
dieser Staube ist potenziell krebserregend. Fir geeignete Absaugung / Entliiftung am Arbeitsplatz oder
an den Arbeitsmaschinen sorgen.

— Das Einatmen des Produktstaubes kann Silikose verursachen.

— P2-Atemschutzmasken sind vom Arbeitgeber zur Verfligung zu stellen.

— Mechanische Haut- und Schleimhautreizungen an Augen und Atemwegen sind maéglich.

— Bei lokalem Kontakt ist mit Reiz- und ggf. Atzwirkung an Haut- und Schleimhauten zu rechnen.

— Beim Ausbetten unter Wasser arbeiten oder

— Muffel vor dem Ausbetten wassern

— Anmischflissigkeiten sind alkalisch!

— AnmischflUssigkeit auf der Haut SOFORT mit viel Wasser abwaschen!

— Bei Erhitzen Uber 200 °C: Bildung von Ammoniak. Ammoniak reizt die Atmungsorgane.

— Bei Berthrung der FlUssigkeit mit den Augen:

Bei gedffnetem Lidspalt grindlich mit viel Wasser spulen. Bei Beschwerden: Augenarzt vorstellen.

— NUR mit Metallktvette arbeiten!

— FlUssigkeit nicht mit anderen Flissigkeiten vermischen

— Pulver nicht mit anderen Materialien vermischen

— FlUssigkeit vor Frost schitzen!
Deguvest SR darf nicht mit Gipsen oder gipshaltigen Massen in Berlhrung kommen, da dieses zu einer

Schwefelschadigung hochschmelzender Legierungen fihren kann. Daher sind zum Anmischen von

Deguvest SR gesonderte Anmischbecher und Spatel zu verwenden.

2 Technische Daten

Deguvest SR
Mischungsverhéltnis (Pulver : Flissigkeit) 100g: 22 ml
Anmischzeit (unter Vakuum) 60 s
Verarbeitungsbreite 4 min -6 min
Abbindezeit (n. Vicat) 7 min—12 min
Gesamtexpansion (linear) = Abbindeexpansion + thermische Expansion 1,2%-2,4%
Druckfestigkeit (je nach Konzentration der Anmischflissigkeit) 4 MPa - 8 MPa
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3 Lagerung der Einbettmasse

Aus Erfahrung wissen Sie, welche Folgen duBere Einwirkungen (wie z.B. Sommer/Winter) auf Ihre
Gussergebnisse haben. Daher sollten Sie darauf achten, wo die Einbettmasse im Labor gelagert wird.
Deguvest SR sollte kiihl und trocken bei 20 bis 23 °C gelagert werden. Wenn Sie nun im Labor einen
Ort finden, an dem diese Temperaturen das ganze Jahr tber herrschen, prima!l Da gehért die Einbett-
masse hin! Falls dieses nicht méglich ist, sollte wenigstens der Ort, an dem die derzeit benutzte Einbett-
masse gelagert wird, diese Temperaturen aufweisen (Temperierschrank 0.4.).

Unter den empfohlenen Bedingungen betragt die Lagerfahigkeit der Einbettmasse inkl. Flissigkeit

24 Monate.

Vermeiden Sie Uberraschungen, indem Sie...

— Einbettmassen von einem kalten oder warmen Ort nicht sofort verwenden (Lagerraume, Silos, Vorrats-
behalter oder ahnliches)! Vorratslager rechtzeitig aufflillen — bevor der letzte Karton / die letzte Packung
verbraucht ist — damit die Masse bei Verwendung die empfohlene Temperatur erreicht hat.

— Gerade angelieferte Packungen nicht sofort verwenden! Erst die empfohlene Temperatur erreichen

lassen.

Kontrollieren Sie regelmaBig die Temperatur im Einbettbereich.

Falls Ihre Lagerraume es zulassen, sollten Sie einen Vorrat (insbesondere der Flissigkeit) anlegen,

damit Sie Uber die Wintermonate keine Lieferungen benétigen (Frostgefahr!).

4 Das Einbetten

Jetzt wollen Sie |hre ersten Wachsobjekte mit Deguvest SR einbetten. Wir fihren Sie jetzt durch ein
paar Stationen, die zwar jeder Zahntechniker kennt, aber wir halten es fur sinnvoll, diese einmal Schritt flr

Schritt aufzulisten!

4.1 Vorbereitung

Unsere Parole lautet: ,Sauberes Werkzeug — Saubere Ergebnisse!”
Unser Tipp: Verwenden Sie immer gesonderte Anmischbecher und Spatel. Deguvest SR hélt Anmisch-
becher, Spatel und Arbeitsumgebung erstaunlich rein. Sie werden merken, dass auch lhre Hande nicht

mehr so — wie bei der Verwendung konventioneller Einbettmassen — strapaziert werden.

— Schauen Sie sich lhren Anrlihrbecher an (auch das Ruhrwerk!). Ist er (es) wirklich sauber? Keine Einbett-
massenreste oder andere Verschmutzungen? Alten Becher austauschen! Saubere Spatel verwenden!

— Falls Sie Wachsentspannungsmittel verwenden, dirfen keine Restbestdnde am Wachsobjekt haften.



— Der Muffeltrichter-Former sollte sauber und leicht eingefettet sein.

— Die Position des Wachsobjektes in der Muffel kontrollieren. (Héhe, Lage, Anstiftung usw.)

— Gusskuvette mit Klvetteneinlage oder Vlies auskleiden. Die Einlage sollte mit dem oberen Rand des
Muffelrings bindig abschlieBen. Eventuell mit Wachs punktuell fixieren.

4.2 Abmessen der Fliissigkeit

Deguvest SR nur mit Universal Liquid anmischen. Durch Verdiinnen mit destilliertem Wasser lasst sich
die Expansion so steuern, dass die Kontraktion der jeweils verwendeten Legierung kompensiert wird. Je

hoher die Konzentration der Anmischflissigkeit, desto hoher ist die Gesamtexpansion der Einbettmasse.

Tabelle 2: Mischungsverhéltnisse

Muffel-GroBe 1er Muffel 3er Muffel Ber Muffel 9er Muffel
Pulver 60g 150 g 300 g 450 g
Flussigkeit 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml

Fur die Verdlinnung der Anmischflissigkeit haben wir Ihnen eine Tabelle erstellt (Tabelle 3). Darin sind
verschiedene Konzentrationen in Prozent angegeben. Sie kdnnen diese Werte natlrlich in ml umrechnen

und dann pro Einbettung einzeln dosieren. Dieses birgt aber Gefahren:

— Es ist nicht leicht eine kleine Menge im Messzylinder genau zu dosieren.

— Es kann bei der Umrechnung zu ,krummen* Zahlen kommen (z.B. 28,05 ml), die im Messzylinder nicht
dosierbar sind.

— Wird der Messzylinder nicht sauber gehalten, oder ist er zu alt, kbnnen getrocknete Reste der An-

mischfitissigkeit Ihre Ergebnisse verfélschen.

Wir empfehlen daher, lhre Anmischfliissigkeit in einem geeichten 1 Liter Zylinder vorzumischen (solche
Zylinder kénnen im Chemie- oder Laborbedarfshandel bezogen werden). Die Dosierung ist genauer und
Sie haben Uber die Lebensdauer dieses einen Liters immer ein konstantes Mischungsverhdltnis. Sie kdn-

nen dann verschiedene Konzentrationen vormischen und in Kunststoff-Flaschen abftillen.

4.3 Anmischen
Mischungsverhaltnis (Pulver : Fliissigkeit) = 100 g : 22 ml

— Die genau dosierte Flussigkeit in den Becher geben.
Achtung! Alte, aufgeraute Anmischbecher kbnnen in trockenem Zustand 2—3 ml Flissigkeit entziehen,
daher den Becher immer erst mit Wasser ausschwenken und dann leicht trockenwischen!

— Abgewogenes Pulver bzw. Tuteninhalt dazugeben. (Alles! Falls etwas verschittet wird, sollte man den

Vorgang abbrechen.)



— 30 Sekunden sorgfaltig manuell vormischen (auBer bei der Verwendung des DeguDent Multivac®
compact, siehe unten).
Mischbecher schlieBen. Nach Mdglichkeit den Becher fur weitere 30 s unter Vakuum stellen (Vakuum
regelméBig kontrollieren!). Achten Sie auf ein hohes Vakuum im Anmischbecher.

Weitere 60 s unter Vakuum maschinell anmischen.

Achtung Rithrwerks-Geschwindigkeitsfalle!

Die Geschwindigkeit des Ruhrwerks Ihres Anmischgerates hat eine Auswirkung auf die Abbinde-
expansion der Einbettmasse! Alle Werte dieser Gebrauchsanweisung beziehen sich auf eine
Rihrwerksgeschwindigkeit von 360 U/min. Sollte die Geschwindigkeit lhres Gerates von diesem

Wert abweichen, kann dieses zu unterschiedlichen Gussergebnissen fuhren.

Beim Anmischen mit dem Multivac® compact benutzen Sie bitte Programm 1 (Deguvest CF) oder die

Standardeinstellung. Bei Anwendung von Programm 1 entfallt das manuelle Vorspateln.

4.4 Einbetten

Angemischte Einbettmasse unter leichter Vibration in die Gie3form einflieBen lassen, dabei Luftein-
schllsse vermeiden.

Die dunnflieBende Konsistenz und die Verarbeitungszeit von 4 bis 6 min erlauben ein miheloses Ein-
betten selbst schwieriger Konstruktionen ohne Zeitdruck.

Nachdem die Wachsmodellation mit Einbettmasse bedeckt wurde, Vibration sofort beenden. Einbett-

masse weiter bis zum oberen Rand der Muffel auffullen!

5 Ausharten / Abbindezeiten

Soll die Einbettmasse im Schnellverfahren aufgeheizt werden, muss die Muffel 15 MINUTEN NACH AN-
MISCHBEGINN BEI ENDTEMPERATUR aufgesetzt werden. Um diesen Zeitraum moglichst genau ein-
halten zu kénnen, stellen Sie einfach — direkt bevor Sie anfangen anzuspateln — eine Stoppuhr auf 15 min!
Wird die Einbettmasse konventionell mit Haltestufen aufgesetzt, dann empfehlen wir entsprechend der
MuffelgréBe eine Aushértezeit von mindestens

Ter Muffel = 20 min
3er Muffel = 30 min
Ger Muffel = 40 min
9er Muffel = 50 min

bevor die Muffel in den kalten Ofen aufgestellt wird. Die Muffel darf auf keinen Fall austrocknen!



6 Vorwarmen und GieBBen

6.1 Konventionelles Aufheizen

Nach dem Abbinden wird die vorzuwarmende Muffel in den KALTEN OFEN (kalt heiBt: weniger als

100 °C) gestellt. Je nach Ofentyp wird dann ein Programm mit einer Aufheizrate von 7 °C/min aufgerufen
bzw. programmiert, das — je nach Muffelgroe — folgende Haltestufen/-zeiten aufweist:

— Haltestufe 45 min bis 60 min bei 270° (Cristobalitsprung)

— Haltestufe 30 min bis 60 min bei 560° (Quarzsprung)

— Haltezeit bei erreichter Endtemperatur:

Ter Muffel = 20 min
3er Muffel = 30 min
Ger Muffel = 40 min
9er Muffel = 50 min

6.2 Schnellaufheizen

Beim Schnellaufheizen sind folgende Hinweise zu befolgen:
— Nur mit Metallkivette arbeiten!
— Maximale Grosse: 6er Muffel mit doppelter Viieseinlage!

— Keramikvlies verwenden!

Wir empfehlen die Muffel beim Aufheizen mit der Offnung nach unten entweder zu kippen oder auf ein
Stlick Keramikbrenntréger zu stellen! (Dadurch wird ein gleichméBiges Erwarmen der Muffel garantiert
und das Wachs kann unbehindert auslaufen.)

VORSICHT: Beim Offnen der Ofentiir kommt es wahrend des Ausbrennvorgangs zu starker
Flammenbildung!

Folgende Haltezeiten bei Endtemperatur sind unbedingt einzuhalten:

1er Muffel = 20 min
3er Muffel = 30 min
6er Muffel = 40 min

Die das Gussergebnis beeinflussenden Parameter wie Modellationswerkstoff (Wachs, Kunststoff usw.),
geometrische Form und GréBe des Objekts, GusskuivettengréBe und die legierungsspezifischen Angaben
des Herstellers sind bei jeder Arbeit individuell zu betrachten. Sie haben einen groBen Einfluss auf die

Qualitédt des Gusses.

Wir haben diese Information flr Sie in einer Schnellibersicht zusammengefasst (Seite 12).
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7 GieBBen

Bitte beachten Sie genau die Anweisungen des Legierungsherstellers im Zusammenhang mit der
Gebrauchsinformation lhres GieBgeréates.

8 Ausbetten

Achtung! Nach dem Erhitzen, verliert die Einbettmasse Deguvest SR ihre staubreduzierende Eigenschatft!

Gusskuvette nach dem GieBen an der Luft auf Raumtemperatur abkuhlen lassen. Wir empfehlen die
Muffel ca. 15 min vor dem eigentlichen Ausbetten zu wassern, um die Staubentwicklung beim Ausbetten
zu reduzieren. Auf keinen Fall sollte die Muffel in kaltem Wasser abgeschreckt werden, weil dadurch die
Legierung geschédigt wird. Das Objekt ist danach leicht von der Einbettmasse zu befreien. Mit einer
Gipszange oder einem Ausbettmeissel die Einbettmasse mehrfach spalten und vom Gussobjekt entfer-

nen. Reste kdnnen entweder

— mit Aluminiumoxid-Strahimittel (100 um — 150 um) unter angepasstem Strahldruck abgestrahlt werden
oder auch wie folgt gereinigt werden:
— ca. 15 min im Neacid®-Bad

— ca. 15 min im Ultraschallbad, anschlieBend vorsichtig mit einer kleinen Blrste (z.B. ZahnbUrste)

9 Empfehlungen fiir Nicht-Edelmetall-Legierungen

Die Einbettmasse Deguvest SR, weist eine Temperaturfestigkeit von 1000 °C auf und ist flr das
VergieBen — auch im Speed-Verfahren — aller gangigen Nicht-Edelmetall-Legierungen (ausgenommen

Titan) tauglich. Bitte richten Sie sich nach den Vorwarmtemperaturen der Legierungshersteller.

Wir empfehlen zum Einbetten von Einzelkronen eine Konzentration von 80—90 % und fur Briicken-
konstruktionen 85-95%. Aufgrund der Legierungsvielfalt und den unterschiedlichen Legierungseigen-
schaften raten wir zu Referenzgussen bei komplizierten Gussobjekten.

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg mit der Deguvest SR, der staubreduzierten Einbettmasse.
Sollten Sie Fragen zu dem Produkt oder den einzelnen Verfahren haben, wenden Sie sich bitte an unsere
regionalen Vertriebszentren, Ihren AuBendienstmitarbeiter oder nehmen Sie Uber www.degudent.de mit

uns Kontakt auf.

Ihr DeguDent Team



EINBETTEN MIT DEGUVEST SR

SCHNELLUBERSICHT

—

MISCHVERHALTNIS: 100 g : 22 m
Werkzeug vorbereiten, sdubern (Anmischbecher, Rihrwerk, Spatel)
Muffel und Trichter vorbereiten. Vlies/Papiereinlage. Trichter sdubern und dinn einfetten.

Anstiften geman unseren Empfehlungen in der Broschiire: Edelmetall-Dentallegierungen

a b~ W N

Falls ein Entspannungsmittel benutzt wird, vorsichtig trocken blasen, keine Restbestande
zulassen!

Schnellguss? Denken Sie an die Stoppuhr!

FlUssigkeit (nach Tabelle 1, Kap. 4.2) abmessen. Temperatur?

Pulver abwiegen. Temperatur?

Pulver der Flussigkeit zuftigen. ACHTUNG! Bei Quick/Speed sollten Sie jetzt die Stoppuhr
starten (15 Minuten!).

10 30 Sekunden gut vorspateln.

© 00 N O

11 Deckel aufsetzen, weitere 30 Sekunden Vakuum ziehen!
Vakuumkontrolle!

12 Mischvorgang starten (60 Sekunden).

13 Muffel beflllen.

14 Falls Speed/Quick: Sofort nach Ablauf der 15 Minuten aufsetzen!
Evtl. Oberkante der Muffel anrauen.

15 Platzierung im Ofen beachten.

Tipp! Trennen Sie die Schnelltbersicht aus der Gebrauchsanweisung heraus und fixieren Sie diese an
lhrem ,Einbettplatz”.
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Tabelle 3: Mischungsverhaltnisse fiir verschiedene Konzentrationen der Anmischfliissigkeit

1x 3x 6 x 9x
Pulver 609 150 g 3009 450 g
Flussigkeit 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml
Mischungsverhéltnis = Anmischfliissigkeit : Wasser (dest.) in ml
25 % 3,3:99 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8:46,2 29,7 :69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:7,9 13,2:19,8 26,4 :39,6 39,6:59,4
45 % 59:73 14,9:18,1 29,7 :36,3 44,6:54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 7,3:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:138,2 39,6: 26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 : 23,1 64,3:34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:3,3 24,7 :8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4:6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:13 29,7:3,3 59,4 :6,6 89,1:9,9




Tabelle 4: Empfohlene Konzentrationen der Anmischflissigkeit

Hoch-
goldhaltige Reduzierte
Legierungen Legierungen

Pd-Basis
Legierungen

eigene
Vorschlage

1 flachiges Inlay

Wachs

55 % - 65 %

MQOD Inlay

Wachs

60 % - 70 %

Frontzahn Krone

Wachs
Adapta

60 % - 70 %

65 % -75%

70 % - 80 %

Molaren Krone

Wachs
Adapta

60 % - 70 %

65%-75%

70 % - 80 %

3-4 gliedrige Bricke

Wachs
Adapta

60 % - 70 %

70 % - 80 %

70 % - 80 %

> 6-gliedrige Brucke*

Wachs
Adapta

Kleiner 45 %

dito

dito

0° Teleskop Sekundar*

Adapta
Pattern

60 % - 70 %
45 % - 55 %

6° Konus Sekundar*

Adapta
Pattern

50 % - 60 %
40 % - 50 %

RS-Umlauf Sekundar*

Pattern

45 % - 55 %

* Wir empfehlen, komplizierte Gussobjekte nicht im Schnellaufheizverfahren vorzuwarmen.

Bitte beachten Sie, dass zahlreiche Verarbeitungsparameter (z.B. Temperatur, Modellierwerkstoff, Vakuummischer etc.) Einfluss auf die
Passung nehmen kénnen und somit Abweichungen zu den o.g. Empfehlungen moglich sind.

Tabelle 5: Aufheizzeiten: Konventionelle Ofensteuerung

MuffelgréBe 1x 3x 6 x 9x
Abbindezeit 20 min 30 min 40 min 50 min
Starttemperatur <100° C <100° C <100° C <100° C
T-Steigungsrate 7°C/min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
1. Haltestufe 270 °C 270°C 270°C 270°C
Haltezeit 20 min 30 min 40 min 50 min
T-Steigungsrate 7°C/ min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
2. Haltestufe 580 °C 580 °C 580 °C 580 °C
Haltezeit 20 min 30 min 40 min 50 min
T-Steigungsrate 7°C/min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
3. Haltestufe Endtemperatur Endtemperatur Endtemperatur Endtemperatur
Haltezeit 20 min 30 min 50 min 60 min
GieBen
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Tabelle 6: Aufheizzeiten: Quick (Speed)

MuffelgréBe 1x 3x 6 x 9 x

Abbindezeit 15 min 15 min 15 min Nicht empfohlen
Aufsetztemperatur Endtemperatur Endtemperatur Endtemperatur Nicht empfohlen
Haltezeit 30 min 40 min 50 min Nicht empfohlen
GieBen Nicht empfohlen
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Deguvest® SR

“better results, healthy environment!”

CONGRATULATIONS!

In choosing the DUST REDUCED Deguvest SR you have opted for a carbon-free, phosphate-bonded

and gypsum-free universal investment, which is suited to all types of precious metal casting.

WHY CHOOSE A DUST REDUCED INVESTMENT?

Respirable crystalline silica (which is found in every investment) is considered by most health and safety
authorities to be carcinogenic and is but one substance on a long list of carcinogenic substances.

We realised the dangers involved in working with such materials and therefore decided to develop a dust
reduced investment.

Dental technicians are exposed to hazardous substances on a daily basis. Being under pressure in the
laboratory causes us to neglect health and safety precautions. As we care about your health we at
DeguDent engaged very intensively in the subject of dust prevention. Deguvest SR tackles this problem
at it's source! Very low dust levels during handling means one less hazard for the technician at work!

QUALITY FROM START TO FINISH!

We employ a Quality Management System which enables us to control and define the quality of each
product at each station during the production process.

The finished product is placed under extreme scrutiny before finally being passed for use.

This gives the technician in the field the security that our product will give the usual top results — time after

time — and — charge after charge!

APPLICATION

Deguvest SR can be heated in the conventional manner, using holding stages and then heating to final
temperature (casting temperature) or, alternatively, using the “Speed-Cast” method i.e., placing the

casting ring, directly in the furnace after setting, at final casting temperature.



1 Before starting work ...

we would like you to read through the following safety precautions.
Even though Deguvest SR has an extremely low dust development, we would still recommend

(in the interest of health) that you:

— This product contains quartz and cristobalite, some in the form of fine dust that may penetrate the pul-
monary alveoli. Inhalation of the dust constitutes a potential carcinogenic hazard. Ensure that an ade-
quate suction line/ventilation is available in the workspace and near the machines.

— Inhalation the dust of the product may trigger silicosis.

— Employers must provide Class P2 respiratory protection.

— Heating the investment compound above 200°C will result in the formation of ammonia. Ammonia irri-
tates the respiratory organs.

— May cause mechanical irritation of the skin and mucosa of the eye and respiratory passages.

— Irritation and caustic reactions to the skin and mucosa must be expected on local contact.

— Keep the muffle under water whilst devesting or

— Let the investment soak in water before devesting

— Liquid is alkaline!

— Liquid spilled on the bare skin should be washed off immediately using clean water and detergent!

—In case of contact with the eyes, rinse out immediately with water and call the nearest Doctor or
Medical Centre!

—NEVER invest without metal casting ring!

— Never mix Deguvest liquid with other liquids

— Never mix Deguvest powder with other powders

— Keep liquid protected from frost
Deguvest SR should not be allowed to come into contact with gypsum or materials containing gypsum,

as this could lead to sulphur imposed damage of certain metals with a high melting point! Therefore,

keep your mixing utensils for Deguvest SR separate from others!

2 Technical Information

Deguvest SR
Mixing ratio (powder : liquid) 100g: 22 ml
Mixing time (under vacuum) 60s
Effective handling time 4 min — 6 min
Total expansion (linear) = setting expansion + thermal expansion 1,2%-2,4%
Pressure resistance (depending on liquid concentration) 4 MPa - 8 MPa
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3 Investment Storage

Most of you are probably aware of the problems which can occur when investment is subjected to varia-
tions in environment temperature (e.g. summer and winter) and the effect this can have on your castings.
That is why it is very important to find the right place to store your supply of investment.

Deguvest SR should be stored in a cool and dry place, between 20 °C - 23 °C (71,6 °F - 73,4 °F).

If you have a place in your laboratory where these conditions can be found throughout the year, then
that's the place to store your Investment! Under these conditions, we guarantee a shelf life of 24 months
for both liquid and powder.

If it is not possible for you to store your investment at this temperature, then you should at least make
sure that the work bench where investing is done fits these requirements (use a temperature control

cupboard or similar).

Avord any nasty surprises by observing the following:..

- Avoid using any investment that has just been brought out of an especially warm or cold place.
(e.g. storage rooms, silos, cupboards etc.) Fill up stocks at your workbench before your supply
runs out. Give the investment time to adjust to the environment!

- Avoid using investment that has just been delivered to the laboratory. Again, give the invest-
ment time to acquire the right temperature.

- Sporadic temperature checks at the workbench help maintain constant temperatures.

- If space allows, stock up on investment (especially LIQUID) before the cold winter months ar-

rive. This way, you forego the risk of exposing the liquid to frost during delivery.

4 Investment Instructions

Now you are ready and eager to get started and your first copings invested? Well, as a precaution, we
would like to take you through a few steps which we know every Technician is aware of but, neverthe-

less, we feel worth mentioning.

4.1 Preparation

Our motto here is “Shining utensils = shining results!”
Tip: Use a new flask right from the start. Deguvest SR helps keep mixing flask, spatula and environment
exceptionally clean. You will notice also, Deguvest SR is not as hard on your hands as normal invest-
ments!
— Take a look at your mixing flask (and the mixing arm itself)! Are they both clean? No residue or

dried investment anywhere? Extremely old flasks should be replaced, as they can soak up between 2

and 3 ml of liquid when they are dry!



— Use a clean, dry spatula.

—If you use a wetting agent (e.g. DeguDent Waxit®), then ensure the surface of your copings are free
from any residue before investing.

— Casting rings should be clean and lightly coated with vaseline.

— Check the position of your copings within the casting ring (height, distance from centre,
sprues etc.).

— Use a slightly damp ring liner or alternatively fleece liner for speed heating. Fit the edge of the liner so

that it is flush with the top rim of the casting ring. Secure with wax if necessary.

4.2 A few words about measuring out liquid

It is of utmost importance that Deguvest SR only be mixed using Deguvest Liquid! The total expansion
of the investment can be varied by the adding distilled water. In this way, the specific shrinkage of the
metal used (which occurs during cooling) can be compensated. The higher the liquid concentration, the

more total expansion of the investment.

Table 2: Mixing ratios

Ring size 1 xring 3 xring 6 x ring 9 X ring
Powder 60 g 150 g 300 g 450 g
Liquid 13,2ml 33 ml 66 ml 99 ml

We have prepared a chart to help you in measuring out the liquid (table 3). We have included examples of
metals and the recommended dosage for each type in percent (%). The standard procedure at this point
would be to work out the dosage for each individual investment in millilitres, measuring out your liquid in a

small measuring cylinder. This method, however, does have its dangers:

— It is not easy to measure out small amounts exactly.

— When converting from percent to millilitres it can occur that you reach figures with a decimal point
(e.g. 28,05 mi). Such a number is impossible to measure out in a cylinder.

— Dried out liquid invariably leaves a crust inside the measuring cylinder. If cylinders are not regularly

replaced, they can influence measurements.

We therefore recommend a different approach to measuring out your liquid. Use a large calibrated 1 litre
glass cylinder to measure out the percentage you require for your daily investments. For example, if you
use a 75% concentration for your gold framework, then you can measure out 750 ml liquid to 25 ml dis-
tilled water and then fill this mixture into a plastic bottle. All you need to do then is measure out the re-
quired amount in ml for your investment. Using the large cylinder you can measure out more exact and

you also have the same concentration over a long period ( the life of your 1 litre bottle)
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4.3 Mixing powder and liquid

Mixing Ratio (powder : liquid) = 100 g : 22 ml

—Once measured out, pour the liquid into the clean mixing flask.

Important! Older flasks with a rough inner lining can soak up between 2-3ml of liquid when they are dry!
Before using such a flask, you should always rinse out with water and dry off lightly with a towel.

— Weigh out the required powder or alternatively use the prepacked sachets and add to the liquid. (Be
careful not to spill any powder as this would obviously change the mixing ratio and thus your results will
not be as expected!)

— Mix the two components manually for 30 seconds, making sure that no dry powder remains on the
flask wall.

Close the mixing flask. If your mixer allows (except using DeguDent Multivac® compact, see below)
then the flask should be placed under vacuum for a further 30 seconds. Always make sure that you
have the highest level of vacuum possible. This determines the quality of your results!

Mix for 60 seconds under vacuum in the mixer (Multivac compact).

Be aware of your rpom!

The revolutions per minute of your unit's mixing arm has a direct effect on the setting time /
setting expansion of the investment. The technical information given in these instructions are all
based upon tests using a constant 360 rpm. Should it be that your mixing unit varies from this,

then it may cause slight variations in casting results.

If working with the Multivac compact, please use program no.1 (Deguvest CF). The premixing of pow-
der and liquid is not necessary. Alternatively, use the standard program and proceed as described above.

4.4 Investment

Using a light vibration, Deguvest SR flows easily into the casting ring and copings. Avoid trapping air
around difficult areas on the coping. After the wax coping is covered, turn off the vibrator and continue
filling the casting ring up to the rim.

Due to the smooth consistency and a handling time of 4 to 6 minutes you will have no problem investing
even the most complicated structures or copings.

If you use a Multivac compact unit, then you should call up program no. 1 (Deguvest CF) or the

standard setup and follow the instructions for this mixing unit.
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5 Setting times

If you wish to use the speed or quick cast method, then the casting ring must be placed in the furnace at
casting temperature exactly 15 minutes after investing! We recommend setting a stop watch or

timer to 15 minutes and pressing start the moment you start mixing. When the 15 minutes have elapsed,
you can place the ring straight in the furnace. If you wish to heat your casting ring in the conventional
way, then we recommend you use the following setting times before placing in the cold furnace:

Size 1 ring = 20 min
Size 3 ring = 30 min
Size 6 ring = 40 min
Size 9 ring = 50 min

6 Preheating and casting

6.1 Conventional Heating

After the investment has been allowed to set, place the casting ring in the COLD furnace. (Cold means
below 100°C/212°F). The heating rate should be 7°C/min (44,6°F/min) and the firing program should

include the following steps (depending on the size of the ring):

— 45 to 60 minutes at 270°C/518°F (Cristobalite transformation)
— 30 to 60 minutes at 560°C/1040°F (Quartz transformation)

— holding time at final temperature:

Size 1 ring = 20 min
Size 3 ring = 30 min
Size 6 ring = 40 min
Size 9 ring = 50 min

6.2 Quick Cast Method

For speed or quick cast method, please observe the following:

— Always use a metal casting ring!
— Do not exceed a size 6 casting ring!

— Always use ceramic liner (Deguvest fleece)!
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We recommend the muffle should not be placed flat on the furnace floor, rather it should be tilted slightly
allowing the wax to flow freely from the casting ring. A good method of achieving the required tilt is to
place the casting ring on a piece of honeycombed firing carrier as used in ceramics!

CAUTION: DURING THE FIRST FEW MINUTES OF BURNOUT IN THE FURNACE TOXIC GASES
AND FLAMES ARE PRODUCED. AVOID OPENING THE FURNACE DOOR UNTIL THE HOLDING
TIME HAS ELAPSED!

Holding times at firing temperature must always be followed!

Size 1 ring = 20 min
Size 3 ring = 30 min
Size 6 ring = 40 min

Please take into account that certain parameters outside of those mentioned here, which include material
(wax, composites, etc.), geometrical forms and size of copings, casting ring size and also type of alloy
being used, do have an effect on the results achieved.

We have arranged all this information for you in a chart which you will find as enclosure with these

instructions (page 24).

7 Casting

Please observe the casting instructions given for the alloys which you use, as well as the instructions for

the use of casting units.

8 Devesting

Caution! Deguvest SR loses its dust reducing attributes after it has been heated in the furnace!

Allow the casting ring to cool at room temperature until hand warm. We recommend soaking the ring in
water approximately 15 minutes before devesting. Not only is the casted framework easier to free from
investment, it also reduces dust development whilst working. Use devesting pliers to free the framework
from most of the investment. Following this, the framework can be sand blasted with aluminium oxide
(250um) or alternatively cleaned by placing the object for 15 minutes in pickling agent, then for a further
15 minutes in an ultrasonic cleaner. Any remaining investment can then be removed using a toothbrush

and water. (The surface of the object profits from this method).
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9 Recommendations for Non-precious alloys

Deguvest SR investment is stable up to 1000 °C and compatible with all widespread non-precious alloys
(except for titanium) — and is also suitable for speed casting. Please observe the alloy manufacturers® rec-

ommended preheating temperatures.
We advise using a liquid concentration of 80—90 % for single copings and 85-95 % for bridge restorations.

Because of the sheer number of dental alloys available and their varying characteristics, we advise making

reference castings before attempting complex restorations.

We wish you much success with Deguvest SR investment. If you have any questions as regards hand-
ling or technical details, please do not hesitate to call your local DeguDent representative, or visit our

website at www.degudent.com.

Your DeguDent Team
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Investing with Deguvest SR

Quick reference guide

Mixing ratio: 100 g : 22 m

Prepare utensils, cleaning (mixing flask, mixing arm, spatula).

Clean and grease sprue former, casting ring. Prepare ring liner or fleece.
Attach sprues as normal.

If using wetting agent, blow dry lightly. No residue!

Measure out liquid required (table 1, chapter 4.2) Temperature?

Weigh out the powder. Temperature?

Fill the flask with both components. If Quick Casting, start your timer now!
Pre-mix per hand for 30 seconds.

Close flask. 30 seconds vacuum only!

Start mixing unit. (60 seconds).

Investment begins.

If Quick Casting : remember to place the ring in the furnace straight after the 15 minutes have

elapsed!

Tip: For easier reference, just tear this page out of the booklet and pin up at your place of work.
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Table 3: Mixing ratios of various liquid concentrations

1x 3 x 6 x 9x
Powder 60 g 150 g 300 g 450 g
Liquid 13,2 ml 33ml 66 ml 99 ml
Mixing ratio = liquid : water (dist.) in ml
25 % 33:99 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8:46,2 29,7 :69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:79 13,2:19,8 26,4 :39,6 39,6:59,4
45 % 59:7,3 14,9:18,1 29,7 :36,3 44,6:54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 73:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:13,2 39,6: 26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 :23,1 64,3:34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:3,3 24,7 :8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4 :6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:13 29,7:3,3 59,4:6,6 89,1:9,9
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Tabelle 4: Typical concentrations of Deguvest Liquid for investing objects in Deguvest SR

shoulder/pin

High gold
content Reduced Pd-based Notes
alloy gold content alloy
Occlusal Inlay wax 55 % - 65 %
MOD Inlay wax 60 % - 70 %
Anterior crown wex 60%-70% | 65%-75% | 70%-80%
Adapta
; wax
Posterior crown Adapta | 80%-70% | 65%-75% | 70%-80%
. a wax
3-4 unit bridge Adapta | B0%-70% | 70%-80% | 70%-80%
. P wax
bridge above 6 units Adapta 45%orless | 45%orless | 45 % orless
0° Telescope second.* Adapta | 60 % - 70 %
Pattern 45 % - 55 %
6° secondary* Adapta | 50 % - 60 %
Pattern 40 % - 50 %
half circular milled
attachment with Pattern | 45 % - 55 %

*We do not recommend the rapid heating method for preheating complex restorations.

Please take into account, that a large number of parameters ( e.g. temperature, modelling materials, mixing unit etc.) have a direct effect on
the results and that the above recommendations may therefore vary individually.
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Tabelle 5: Heat treatment: Conventional Heating

flazs?ir?;t:r?g 1x 3 X 6 x 9x
Setting time 20 min 30 min 40 min 50 min
f:r;”;;ztﬁ” <100°C <100°C <100°C <100°C
Heating rate 7°C / min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
1. Holding stage 270°C 270°C 270 °C 270 °C
Holding time 20 min 30 min 40 min 50 min
Heating rate 7°C/ min 7°C / min 7°C / min 7°C / min
2. Holding stage 580 °C 580 °C 580 °C 580 °C
Holding time 20 min 30 min 40 min 50 min
Heating rate 7°C/ min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min

3. Holding stage

final temperature

final temperature

final temperature

final temperature

Holding time. 20 min 30 min 50 min 60 min
Casting

Tabelle 6: Heat treatment: Rapid Heating
SIZG.Of the 1x 3 x 6 x 9x
casting ring
Setting time 15 min 15 min 15 min not recommended

Preheated furnace
temperature

final temperature

final temperature

final temperature

not recommended

Holding time at
final temperature

30 min

40 min

50 min

not recommended

Casting

not recommended
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Deguvest® SR

Des résultats de coulée parfaits, sans risques pour la santé !

MERCI DE VOTRE CONFIANCE !

Vous avez choisi le mélange de revétement a faible teneur en poussieres Deguvest SR. Ce mélange uni-
versel a liant phosphate, sans carbone et sans platre, est étudié pour toutes les opérations de coulée de

précision de métaux nobles.

POURQUOI UN MELANGE DE REVETEMENT A TENEUR REDUITE EN POUSSIERES ?

Un mélange de revétement se compose pour |‘essentiel de dioxyde de silicium cristallin (quartz, cristoba-
lite). La fraction des poussiéres pouvant parvenir jusqu‘aux alvéoles crée un risque pour la santé, que
nous avons décidé de réduire en réduisant au minimum la teneur en poussiéres du mélange.

Les prothésistes dentaires sont exposés chaque jour a diverses substances nocives, et le stress du tra-
vail les conduit souvent a négliger certaines précautions. Mais chez DeguDent, nous pensons a votre sé-
curité, et nous travaillons notamment a la réduction des poussieres. Deguvest SR s‘attaque a la racine
méme du probleme, en dégageant peu de poussiere lors des manipulations : voila déja une substance
dangereuse de moins pour les prothésistes dentaires !

LA QUALITE SUR TOUTE LA LIGNE

Dans le cadre d‘un systeme certifié de gestion de la qualité, les propriétés du produit sont vérifiées plu-
sieurs fois pendant la production de chaque lot. Le produit final est & son tour soumis a de stricts contro-
les de qualité dans notre laboratoire d‘essais avant sa validation définitive.

Nous sommes ainsi en mesure de proposer un mélange de revétement absolument fiable et qui donnera

toujours d‘excellents résultats.
POSSIBILITES DUTILISATION

Deguvest SR peut étre utilisé dans la procédure normale avec paliers de température, mais aussi dans

les méthodes avec chauffage rapide (« Quick » ou « Speed ») a la température finale.
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1 Avant de commencer...

Prenez deux minutes pour lire les informations concernant la sécurité.
Bien que Deguvest SR libere tres peu de poussiere, nous vous conseillons, par mesure de précaution,

de continuer a :

— Ce produit contient des poussieres de quartz et de cristobalite pouvant aller dans les voies respiratoires.
Or, elles ne doivent pas étre inhalées car elles sont cancérigenes ! Veuillez par conséquent faire en
sorte que le poste de travail soit bien ventilé/équipé d'un systeme d'aspiration adéquat.

— Respirer les poussieres de ce produit peut déclencher une silicose.

— L'employeur doit fournir a son personnel des masques respiratoires P2.

— Dés que sa température dépasse les 200 °C, le revétement dégage de I'ammoniac, lequel est irritant
pour les voies respiratoires.

— Les risques d'irritation mécanique de la peau et des muqueuses (yeux et voies respiratoires) ne sont
pas exclus.

— En cas de contact avec le produit, s'attendre a des réactions irritantes voire corrosives pour la peau et
les muqueuses.

— de procéder au démoulage sous |‘eau ou

— d‘arroser le moule avant le démoulage

— Les liquides de mélange sont alcalins.

— En cas de contact du liquide de mélange avec la peau, lavez IMMEDIATEMENT & grande eau.

—En cas de contact du liquide avec les yeux : rincez a grande eau en tenant les paupieres ouvertes. En
cas de douleurs, consultez un médecin.

— Utilisez TOUJOURS une cuvette métallique.

—Ne mélangez jamais le liquide de mélange avec d‘autres liquides.

— Ne mélangez pas la poudre avec d‘autres matériaux.

— Conservez le liquide a I‘abri du gel.
Deguvest SR ne doit pas étre mis en contact avec du plétre ou des mélanges contenant du platre, qui
peuvent entrainer une détérioration par le soufre des alliages a point de fusion élevé. Nous vous

conseillons donc d‘utiliser un godet et une spatule spéciaux pour mélanger Deguvest SR.

2 Caractéristiques techniques

Deguvest SR
Proportions du mélange (poudre/liquide) 100 g: 22 ml
Temps de malaxage (sous vide) 60 s
Intervalle de manipulation 4-6 min
Temps de prise (selon Vicat) 7-12 min
Dilatation totale (linéaire) = dilatation pendant la prise + dilatation thermique 1,2%-2,4%
Résistance a la compression (selon la concentration du mélange) 4-8 MPa
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3 Stockage du mélange de revétement

Vous connaissez, par expérience, Iinfluence que les facteurs extérieurs, par exemple les saisons, peu-
vent avoir sur les résultats de coulée. Le lieu ou vous conservez le mélange de revétement mérite donc
une attention particuliére. Deguvest SR doit étre conserveé dans un lieu frais et sec, entre 20 et 23°C.
Si vous avez dans votre laboratoire un endroit ou ces conditions se maintiennent toute I‘année, ne
cherchez pas plus loin | Sinon, il faut au moins que ces conditions soient respectées a I‘endroit ou vous
conservez le mélange que vous étes en train d‘utiliser (par exemple dans une armoire climatisée).

Dans les conditions recommandeées, le mélange de revétement et le liquide se conservent pendant

24 mois.

Pour éviter les surprises...

— Nutilisez pas tout de suite le mélange de revétement s'il vient d‘un lieu froid ou chaud (local de stocka-
ge, silo, réservoir, etc.). Pensez a reconstituer vos réserves avant d‘avoir terminé le paquet entamé, afin
que le mélange ait le temps d‘arriver a la température recommandée avant son utilisation.

— Nutilisez pas tout de suite les paquets qui viennent d‘étre livrés. Attendez qu'‘ils aient atteint la tempé-
rature recommandée.

— Controlez régulierement la température au niveau de votre poste de travail.

— Si votre local de stockage est suffisamment grand, faites des réserves (en particulier de liquide) suffi-

santes pour ne pas avoir besoin de livraisons pendant I'hiver (risque de gel).

4 Inclusion

A présent, vous étes prét & procéder au revétement d‘objets en cire avec Deguvest SR. Bien que les
étapes ci-dessous soient bien connues de tous les prothésistes dentaires, nous croyons utile de les

rappeler étape par étape.

4.1 Préparation

Notre devise : « Des outils propres pour des résultats nets ! »

Notre conseil : utilisez toujours des godets et des spatules spéciaux pour le mélange.

Avec Deguvest SR, godets, spatules et postes de travail restent étonnamment propres. \Vous remarque-
rez aussi que la peau de vos mains est beaucoup moins abimée qu‘avec les mélanges de revétement or-

dinaires.

— Vérifiez le godet du mélangeur et I'agitateur. Sont-ils vraiment propres ? Pas de résidus de pate d‘inclu-

sion ou d‘autres dépdts ? Remplacez les vieux godets. Utilisez une spatule propre.
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— Si vous utilisez un réducteur de tension superficielle avec la cire, vérifiez qu'‘il n‘en reste aucun
résidu sur I'objet en cire.

— L'entonnoir de coulée du moufle doit étre propre et légérement graissé.

— Vérifiez la position de I‘'objet en cire dans le moufle (hauteur, positionnement, fixation sur les goujons,
etc.).

— Tapissez la cuvette de coulée de revétement spécial ou de non-tissé jusqu‘au ras du bord de I'anneau

de moufle. Fixez éventuellement avec un point de cire.

4.2 Dosage du liquide

Meélangez toujours Deguvest SR avec du liquide universel, en le diluant avec de I‘eau distillée pour
contrOler la dilatation de fagcon a compenser la contraction de I'alliage employé : plus la concentration en
liquide de mélange est élevee, plus la dilatation du mélange de revétement sera importante.

Tableau 2 : Proportions du mélange

Taille du mouffle Ne 1 Ne 3 Ne 6 Ne 9
Poudre 60 g 150g 300 g 450 g
Liquide 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml

Nous avons établi un tableau (Tableau 3) qui indique les différents pourcentages de concentration pour la
dilution avec le liquide de mélange. Vous pouvez naturellement convertir ces quantités en millilitres et

procéder au dosage pour chaque inclusion. Attention toutefois :

— Il n'est pas facile de mesurer précisement un petit volume dans un cylindre gradué.

— La conversion peut donner une valeur non entiere (par ex. 28,05 mi) que vous ne pourrez pas doser
avec le cylindre gradué.

— Si le cylindre de mesure n‘est pas parfaitement propre ou s'il est trop vieux, des résidus séchés de li-

quide de mélange peuvent fausser vos résultats.

Nous vous conseillons par conséquent de mélanger le liquide de mélange dans un cylindre de 1 litre éta-
lonné (que vous pourrez vous procurer dans un magasin de fournitures de chimie ou de laboratoire).

Le dosage sera plus précis, et les proportions du mélange resteront constante pendant toute la durée de
vie de votre litre de liquide. Vous pouvez préparer des mélanges a différentes concentrations et les
conserver dans des flacons en plastique.
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4.3 Mélange

Proportions du mélange (poudre/liquide) = 100 g : 22 ml

— Versez le liquide dosé dans le godet.
Attention | Les godets de mélange usagés et rugueux peuvent retenir, lorsqu'ils sont secs, 2 ou 3 ml de
liquide. Rincez d‘abord toujours le godet a I'eau et essuyez-le légérement.

— Versez la poudre pesée ou le contenu du sachet. (Toute la poudre | Si vous en renversez, recommen-
cez |‘opération.)

— Mélangez soigneusement a la main pendant 30 secondes (trente secondes !), sauf si vous utilisez le
Multivac® compact de DeguDent (voir plus loin).
Fermez le godet de mélange. Laissez-le sous vide, si possible, pendant encore 30 secondes (contrblez
reégulierement le vide). Veillez a établir un vide poussé dans le godet de mélange.

Mélangez a la machine sous vide pendant encore 60 secondes.

Attention a la vitesse de I‘agitateur !

La vitesse de I‘agitateur influer sur la dilatation lors de la prise du mélange de revétement. Toutes
les valeurs données ici se rapportent a une vitesse de mélange de 360 tours/minute. Si la vitesse
de votre appareil est différente, le résultat obtenu a la coulée pourra étre

différent.

Si vous utilisez le Multivac compact pour mélanger, choisissez le programme 1 (Deguvest CF) ou le
réglage standard. Avec le programme 1, vous n‘avez pas besoin de mélanger d‘abord a la main.

4.4 Inclusion
Versez le mélange de revétement dans le moule sous faibles vibrations, en évitant les inclusions d‘air.
La fluidité du mélange et I'intervalle de manipulation de 4 a 6 minutes permettent un enrobage facile sans

obligation de se presser, méme pour les constructions complexes.

Arrétez le vibrateur des que le modeéle en cire est recouvert. Finissez de remplir jusqu‘au bord supérieur

du moufle.!
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5 Durcissement / Temps de prise

Si vous voulez procéder a un chauffage rapide du mélange de revétement, le moufle doit étre exposé a la
température finale 15 MINUTES APRES LE DEBUT DU MALAXAGE. Pour respecter strictement cet
intervalle, il vous suffit de régler une minuterie sur 15 minutes avant de commencer a mélanger. Si vous
chauffez le mélange de revétement de la maniere habituelle, avec des paliers de température, nous vous
recommandons de respecter les temps de durcissement suivants avant de déposer le moufle dans le
four froid, en fonction de la taille du moufle :

Moufle n° 1 =20 min
Moufle ne 3 = 30 min
Moufle n° 6 = 40 min
Moufle ne 9 = 50 min

Ne laissez jamais le moufle sécher !

6 Préchauffage et coulée

6.1 Chauffage ordinaire

Apres la prise, déposez le moule a préchauffer dans le four FROID (c‘est-a-dire @ moins de 100°C).
Selon le type de four, sélectionnez ou programmez une vitesse de chauffe de 7°C/minute, en respectant
les paliers suivants, selon la taille du moufle :

— Palier de 45 a 60 minutes a 270° (inversion de la cristobalite)

— Palier de 30 a 60 minutes a 560° (inversion du quartz)

—Temps de maintien a la température finale :

Moufle ne 1 =20 min
Moufle n° 3 = 30 min
Moufle n° 6 = 40 min

Moufle n° 9 = 50 min

6.2 Chauffage rapide

Pour le chauffage rapide, respectez les conseils suivants :
— Utilisez toujours une cuvette métallique.
— Taille maximale : moufle n° 6 garni d‘une double couche de non-tissé.

— Utilisez du non-tissé pour céramiques.
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Pendant le chauffage, nous vous recommandons d‘incliner le moufle avec I‘ouverture vers le bas ou de le
caler sur un support de cuisson pour céramiques. (Cette précaution garantit un échauffement uniforme
du moufle et permet le libre écoulement de la cire.)

Attention : pendant I‘'opération de cuisson, des flammes vives se forment lorsqu‘on ouvre la porte
du four.

Respectez impérativement les temps de maintien a la température finale :

Moufle ne 1 = 20 min
Moufle ne 3 = 30 min

Moufle n° 6 = 40 min

Tenez compte des parameétres influant sur le résultat de la coulée, par exemple le matériau de modelage
(cire, plastique, etc.), la forme et la taille de I'objet, la taille de coulée, et respectez les indications spéci-
fiques données par le fabricant pour I'alliage utilisé. Tous ces paramétres influencent notablement la qua-
lité de la coulee.

Nous avons résumé ces informations dans une fiche récapitulative.

7 Coulée

Respectez strictement les indications du fabricant de I‘alliage, en fonction également des parametres
d‘utilisation de votre appareil de coulée.

8 Démoulage

Attention ! Une fois chauffé, le mélange de revétement Deguvest SR peut libérer de la poussiére.

Apres la coulée, laissez la cuvette refroidir a |'air jusqu‘a la température ambiante. Nous vous
conseillons d‘arroser le moufle un quart d‘heure environ avant le démoulage, afin de réduire la libération
de poussiere. Ne trempez jamais le moufle chaud dans I‘eau froide, sous peine d‘endommager I‘alliage.
Décollez ensuite Iégerement I‘objet du mélange de revétement. Fendez le revétement en plusieurs
endroits avec une pince a platre ou un ciseau de démoulage, et dégagez completement I'objet coulé.
Vous pouvez éliminer les résidus selon I‘une des méthodes suivantes :

— par sablage a I‘'oxyde d‘aluminium (100 pm — 150 pm) sous une pression de jet adaptée,

— par trempage pendant 15 minutes environ dans un bain de Neacid

— par trempage pendant 15 minutes environ dans un bain a ultrasons, en terminant avec une petite

brosse (brosse a dents par ex.)
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9 Recommandations pour les alliages non précieux

Le revétement Deguvest SR est résistant a une température de 1000 °C et est congu pour la
coulée — également en procédure rapide — de tous les alliages non précieux courants (en dehors du
titane). Merci de bien vouloir vous conformer aux températures de préchauffage indiquées par le
fabricant d'alliages.

Nous préconisons, pour la mise en revétement de couronnes unitaires, une concentration de
80-90% et de 85-95% pour les ponts.
En raison de la grande variété d'alliages et de leurs différentes propriétés, nous vous conseillons de vous

reporter a des coulées de référence lors de la réalisation de pieces compliquées.

Nous espérons que le mélange de revétement Deguvest SR a teneur réduite en poussiere vous donnera
satisfaction. Si vous avez des questions concernant ce produit ou sa mise en ceuvre, adressez-vous a
notre revendeur régional ou a votre chargé de clientele, ou contactez-nous sur notre site www.degu-

dent.com.

L‘équipe DeguDent
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REVETEMENT AVEC DEGUVEST SR

RESUME DES OPERATIONS

1 PROPORTIONS DE MELANGE : 100 g : 22 ml
Préparez et nettoyez les outils (godet de mélange, agitateur, spatule)

3 Préparez le moufle et I'entonnoir. Tapissez le moufle de non-tissé/papier. Nettoyez et graissez
légérement I‘entonnoir.

4 Mettez le moufle en place selon les instructions données dans notre brochure :
Alliages dentaires en métaux nobles

5 Si vous utilisez un réducteur de tension superficielle, séchez par soufflage d‘air sans laisser

aucun résidu.

6 Pour une coulée rapide, pensez au chronométre.

7 Dosez le liquide de mélange (selon Tableau 1, point 4.2). Température ?

8 Pesez la poudre. Température ?

9 Ajoutez la poudre au liquide. ATTENTION ! Pour un chauffage rapide, démarrez le
chronomeétre (15 minutes).

10 Remuez pendant 30 secondes avec une spatule.

11 Fermez le couvercle, faites le vide pendant 30 secondes. Contrblez le vide.

12 Démarrez le malaxeur (60 secondes).

13 Remplissez le moufle.

14 Si chauffage rapide : introduisez dans le four des que les 15 minutes sont écoulées.
Grattez éventuellement le bord supérieur du moufle pour le rendre rugueux.

15 Controlez le positionnement dans le four.

Un conseil : détachez ce récapitulatif du mode d‘emploi et affichez-le sur votre poste de travail.
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Tableau 3 : Proportions de mélange pour différentes concentrations de liquide de mélange

n°1 n°3 n° 6 n°9

Poudre 609 150 g 3009 450 g

Liquide 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml

Proportions de mélange = liquide de mélange : eau distillée (ml)

25 % 3,3:99 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8:46,2 29,7 :69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:7,9 13,2:19,8 26,4 :39,6 39,6:59,4
45 % 59:73 14,9:18,1 29,7 :36,3 44,6:54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 7,3:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:138,2 39,6: 26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 : 23,1 64,3:34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:3,3 24,7 :8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4:6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:13 29,7:3,3 59,4 :6,6 89,1:9,9
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Tableau 4 : Concentration de liquide de mélange recommandée

Alliages a
forte teneur Alliages Alliages a Propositions
en or réduits base de pd personnelles

1 inlay plat Cire 55 % - 65 %
Inlay MOD Cire 60 % -70 %
Couronne pour dent Cire
N Adapta 60%-70% | 65%-75% | 70% -80 %
C lai Cire

ouronne pour molaire Adapta 60%-70% | 65%-75% | 70% -80 %

. N (1 Cire
Bridge a 3-4 éléments Adapta | 60%-70% | 709%-80% | 70%-80%
Bridge a plus de Cire ) ) )
6 éléments Adapta moins de 45%| moins de 45%| moins de 45%
Partie secondaire Adapta | 60 % -70 %
téléscopique a 0° * Pattern | 45 % - 55 %
Partie secondaire a Adapta | 50 % - 60 %
cone a6°* Pattern | 40 % - 50 %
Partie secondaire a
contour Pattern | 45 % - 55 %
RS *

* Nous recommandons de ne pas employer la méthode de chauffage rapide pour les objets complexes.

N‘oubliez pas que de nombreux paramétres de traitement (température, matériau de modelage, malaxeur sous vide, etc.) peuvent influer sur

I‘ajustement, et que vous pouvez donc vous écarter des valeurs recommandées ci-dessus.
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Tableau 5 : Temps de chauffe - Pilotage normal du four

Taille du n°1 n°3 n° 6 n°9
moufle
Temps de prise 20 min 30 min 40 min 50 min
Temperature de <100°C <100°C <100°C <100°C
départ
Vitesse de montée 7°C /min 7°C /min 7°C / min 7°C / min
en temperature
Premier palier 270 °C 270 °C 270 °C 270 °C
Durée du palier 20 min 30 min 40 min 50 min
ViliEses g Mo 7°C / min 7°C /min 7°C / min 7°C / min
en température
Deuxieme palier 580 °C 580 °C 580 °C 580 °C
Durée du palier 20 min 30 min 40 min 50 min
Vitesse d,e montee 7°C/ min 7°C/min 7°C / min 7°C / min
en tempérture
Troisieme palier Température finale | Température finale | Température finale | Température finale
Durée du palier 20 min 30 min 50 min 60 min
Coulée

Tableau 6 : Temps de chauffe - Mode rapide
[Elles n° 1 n°3 n° 6 n° 9
moufle
Temps de prise 15 min 15 min 15 min Déconseillé
Tt‘elmperatulre Température finale | Température finale | Température finale Déconseillé
d’introduction
Temps de maintien . ) . . i
. 30 min 40 min 50 min Déconseillé
a temperature
Coulée Déconseillé
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Deguvest® SR

Garantisce il risultato delle vostre fusioni, protegge la vostra salute

CONGRATULAZIONI!

Avete scelto la massa di rivestimento Deguvest SR con ridotta emissione di polveri. Questa massa di
rivestimento universale, priva di carbonio e gesso, con legante fosfatico, € adatta a qualsiasi fusione di

precisione in metallo nobile.

PERCHE UNA MASSA DI RIVESTIMENTO CON RIDOTTA EMISSIONE DI POLVERI?

LLe masse di rivestimento sono composte, per la maggior parte, da biossido di silicio (quarzo, cristobali-
te). Considerati i pericoli per la salute rappresentati dalle particelle delle polveri fini in grado di raggiungere
gli alveoli polmonari, abbiamo deciso di sviluppare una massa di rivestimento con ridotta emissione di
polveri.

Ogni giomno gli odontotecnici sono esposti a un gran numero di sostanze pericolose. Purtroppo lo stress
quotidiano in laboratorio ci induce a trascurare molte misure di protezione. Ma la vostra salute ci sta a
cuore! Per questo noi della DeguDent ci siamo occupati molto della riduzione delle emissioni di polveri.
Deguvest SR affronta il problema direttamente alla radice! Ridurre al minimo I‘emissione di polveri duran-
te la manipolazione significa eliminare almeno una delle sostanze pericolose per I‘odontotecnico sul luogo

di lavoro!

QUALITA SU TUTTA LA LINEA!

Un sistema di controllo della qualita certificato garantisce che, durante il processo produttivo, ogni carica
venga controllata piu volte per verificare le caratteristiche specifiche del prodotto. Anche il prodotto finale
viene sottoposto a rigidi controlli di qualita nel nostro laboratorio sperimentale prima di ottenere |‘appro-
vazione definitiva.

In questo modo I‘odontotecnico riceve in laboratorio una massa di rivestimento del tutto affidabile che gli

consentira di raggiungere sempre risultati ottimali!

APPLICAZIONI

Deguvest SR puo essere impiegato sia nel procedimento normale con fasi di mantenimento, sia nel

preriscaldamento rapido (,Quick” o ,Speed*) alla temperatura finale.
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1 Prima di cominciare

Vorremmo pregarvi di dedicare due minuti del vostro tempo alla lettura delle norme di sicurezza.
Benché durante la manipolazione di Deguvest SR, |‘emissione di polveri sia veramente ridotta, consiglia-
mo, per tutelare la vostra salute, quanto segue:

— Il prodotto contiene quarzo e cristobalite, anche sotto forma di polvere in grado di raggiungere gli alveoli
polmonari. L'inalazione di queste polveri puo avere un effetto cancerogeno. Predisporre un adeguato
impianto di aspirazione/ventilazione sul luogo di lavoro o sulle macchine operatrici.

— L'inalazione della polvere di lavorazione puo causare silicosi.

— |l datore di lavoro € tenuto a fornire maschere respiratorie con filtro Cl. P2.

— A una temperatura di oltre 200 °C la massa di rivestimento rilascia ammoniaca. Lammoniaca irrita
|'apparato respiratorio.

— Sono possibili irritazioni meccaniche della cute e delle mucose degli occhi e delle vie aeree.

—In caso di contatto locale sono possibili effetti irritanti ed eventualmente corrosivi.

— Eseguire lo smuffolamento sotto acqua corrente oppure

—Irrigare con acqua il cilindro prima dello smuffolamento

— | liquidi di miscelazione sono alcalini!

—In caso di contatto dei liquidi di miscelazione con la pelle, lavare IMMEDIATAMENTE con abbondante acqua!

—Nel caso in cui il liquido venga a contatto con gli occhi:

Sciacquare a fondo con abbondante acqua tenendo la palpebra sollevata; in caso di dolore: consultare
un oculista.

— Lavorare ESCLUSIVAMENTE con contenitore in metallo

— Evitare di mescolare il liquido con altri liquidi

— Evitare di mescolare la polvere con altri materiali

— Proteggere il liquido dal gelo!

Deguvest SR non deve venire a contatto con gessi 0 masse a base di gesso, perché questo pud
determinare un‘emissione di zolfo con il conseguente danneggiamento delle leghe con punto di fusione
alto. Quindi per la miscelazione di Deguvest SR & necessario utilizzare recipienti di miscelazione e
spatole apposite.

2 Dati tecnici

Deguvest SR
Rapporto di miscelazione (polvere : liquido) 100g:22ml.
Tempo di miscelazione (sotto vuoto) 60 s
Tempo di lavorazione 4 min -6 min
Tempo di presa (Vicat) 7 min—12 min
Espansione totale (lineare) = espansione di presa + espansione termica 12%-2,4%
Resistenza alla pressione (a seconda della concentrazione del liquido
di miscelazione) 4 MPa - 8 MPa
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3 Stoccaggio della massa di rivestimento

Sapete per esperienza quali conseguenze gli agenti esterni (come le stagioni estiva/invernale) possono
avere sulla fusione finale. E quindi necessario fare attenzione al luogo di stoccaggio della massa di rivesti-
mento in laboratorio. Deguvest SR dovrebbe essere stoccata in un luogo fresco e asciutto a una tempe-
ratura di 20-23°C. Se disponete in laboratorio di un luogo in cui queste temperature si mantengano per
tutto I'anno, ottimo! Quello € il posto ideale per la massa di rivestimento! In caso contrario, queste tempe-
rature dovrebbero essere garantite perlomeno nel luogo di stoccaggio temporaneo della massa di rivesti-
mento da utilizzare al momento (armadio termico o altro).

Nelle condizioni raccomandate il tempo di conservazione della massa di rivestimento, compreso il liquido,
e di 24 mesi.

Ecco come evitare sorprese...

— Non utilizzare immediatamente le masse di rivestimento provenienti da luoghi freddi o caldi (magazzini,
silos, serbatoi o simili)! Rifornire per tempo il magazzino — prima che sia stato utilizzato I‘'ultimo
cartone/confezione — in modo che al momento dell‘utilizzo la massa abbia raggiunto la temperatura
consigliata.

—Non utilizzare immediatamente le confezioni appena fornite! Attendere che sia stata raggiunta la tempe-
ratura consigliata.

— Controllare regolarmente la temperatura nell‘area del rivestimento.

— Se il luogo di stoccaggio lo permette, sarebbe opportuno costituire una scorta (soprattutto del liquido)
in modo da non aver bisogno di forniture nei mesi invernali (pericolo di gelol).

4 Messa in rivestimento

Potete ora procedere alla messa in rivestimento del vostro primo manufatto di cera con Deguvest SR.
Vogliamo considerare insieme a voi un paio di punti che naturalmente ogni odontotecnico conosce, ma
che riteniamo opportuno esaminare fase per fase!

4.1 Preparazione

Il nostro motto: ,,Strumenti puliti — Risultati puliti!*

Il nostro consiglio!: Utilizzate sempre recipienti di miscelazione e spatole apposite. Deguvest SR

lascia i recipienti di miscelazione, le spatole e I'ambiente di lavoro straordinariamente puliti. Noterete che
anche le mani risulteranno meno sciupate rispetto all‘utilizzo delle masse di rivestimento convenzionall.
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— Osservate attentamente il recipiente di miscelazione (miscelatore compreso!)

— E dawvero pulito? Non ci sono residui di masse di rivestimento o altre incrostazioni? Sostituire i recipien-
ti vecchil Utilizzare spatole pulite!

— Se vengono utilizzati riduttori di tensione per cera, qualsiasi residuo deve essere eliminato dal manufat-
to in cera.

— Cilindro e cono di fusione devono essere puliti e leggermente lubrificati.

— Controllare la posizione del manufatto in cera nel cilindro. (Altezza, posizione, imperniatura ecc.)

— Rivestire il contenitore di fusione con I'apposito materiale o la carta per cilindri. Il rivestimento dovrebbe
coincidere perfettamente con il bordo superiore del cilindro. Eventualmente fissare in alcuni punti con

cera.

4.2 Dosaggio del liquido

Miscelare Deguvest SR solo con Universal Liquid. Tramite diluizione con acqua distillata & possibile
regolare |'espansione in modo da compensare la contrazione della lega utilizzata. Quanto maggiore la
concentrazione del liquido di miscelazione, tanto maggiore I‘espansione complessiva della massa di

rivestimento.

Tabella 2: Rapporti di miscelazione

Dimensioni del

cilindro Cilindro 1x Cilindro 3x Gilindro 6x Cilindro 9x
Polvere 60 g 150 g 300 g 450 g
Liquido 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml

Per la diluizione del liquido di miscelazione abbiamo realizzato una tabella (Tabella 3) con I‘indicazione, in
percentuali, delle diverse concentrazioni. Naturalmente € possibile convertire questi valori in ml e dosare

singolarmente le sostanze per ogni messa in rivestimento. Questo tuttavia comporta alcuni rischi:

— Non é facile dosare con esattezza una piccola quantita nel misurino.

— La conversione puo dare come risultato cifre decimali (per esempio 28,05) che non sono dosabili nel
misurino.

— Se il misurino non & perfettamente pulito, o e troppo vecchio, eventuali residui essiccati del liquido di

miscelazione possono falsare i risultati.

Consigliamo quindi di premiscelare il liquido di miscelazione in un misurino da 1 litro tarato (tali contenitori
possono essere acquistati presso i fornitori di articoli per laboratori o di prodotti chimici). Il dosaggio risul-
ta pitl preciso e il rapporto di miscelazione costante per tutta la durata di quel litro. E possibile premisce-

lare le diverse concentrazioni e conservarle in bottiglie di plastica.
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4.3 Miscelazione

Rapporto di miscelazione (polvere : liquido) = 100 g : 22 ml.

— Versare nel contenitore il liquido correttamente dosato.
Attenzione! Un recipiente di miscelazione vecchio, dalla superficie scabrosa, puo assorbire 2-3 ml di
liquido; € quindi necessario sciacquarlo prima con acqua e asciugarlo leggermente!

— Aggiungere la polvere pesata o il contenuto della busta. (Tutto qual Nel caso in cui parte del contenuto
venga rovesciato accidentalmente sarebbe opportuno interrompere il processo.)

— Premiscelare manualmente con cura per 30 secondi (trental) (tranne in caso di utilizzo di Multivac®
compact DeguDent, vedere sotto).
Chiudere il recipiente di miscelazione. Se possibile, porre il recipiente sottovuoto per altri 30 s (control-
lare regolarmente il vuotol). E importante che nel recipiente di miscelazione si raggiunga un
ottimo vuoto.

Miscelare meccanicamente sottovuoto per altri 60 s.

Attenzione alla velocita del miscelatore!

La velocita di rotazione del miscelatore influenza I‘espansione di presa della massa di rivestimen-
to! Tutti i valori riportati in queste istruzioni si riferiscono a una velocita di rotazione di

360 giri/min. Nel caso in cui la velocita dell‘apparecchio si discosti da questo valore i risultati di

fusione potrebbero essere diversi.

Durante la miscelazione con Multivac compact utilizzare il Programma 1 (Deguvest CF) o I'impostazione

standard. L ‘utilizzo del Programma 1 rende superfluo il prespatolamento manuale.

4.4 Messa in rivestimento

Versare la massa di rivestimento miscelata nello stampo di fusione esercitando una lieve vibrazione per
evitare inclusioni di aria.

La consistenza fluida e il tempo di lavorazione da 4 a 6 minuti consentono una facile messa in rivesti-
mento, anche di strutture complesse, senza fretta.

Subito dopo aver ricoperto la modellazione in cera con la massa di rivestimento, interrompere la vibra-

zione. Continuare a versare la massa di rivestimento fino al bordo superiore del cilindro!
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5 Tempi d‘indurimento/presa

Se si prevede una procedura di preriscaldamento rapido, il cilindro con la massa di rivestimento deve es-
sere portato ALLA TEMPERATURA FINALE ENTRO 15 MINUTI DALL‘INIZIO DELLA MISCELA-
ZIONE. Per rispettare con la massima precisione quest'indicazione ¢ sufficiente impostare un cronome-
tro su 15 minuti appena prima di cominciare lo spatolamento! Se la massa di rivestimento viene riscalda-
ta secondo il metodo convenzionale, con fasi di mantenimento, consigliamo, a seconda delle dimensioni
del cilindro, un tempo di indurimento di almeno:

Cilindro 1x = 20 min

Cilindro 3x = 30 min

Cilindro 6x = 40 min

Cilindro 9x = 50 min

prima di collocare il cilindro nel forno freddo. In ogni caso deve essere evitata |‘essiccazione del cilindro!

6 Preriscaldamento e fusione

6.1 Preriscaldamento convenzionale

Dopo la presa, il cilindro da preriscaldare viene collocato nel FORNO FREDDO (freddo significa: tempera-
tura inferiore a 100°C). Secondo il tipo di forno viene poi richiamato o impostato un programma con una
velocita di riscaldamento di 7°C/min, il che corrisponde - a seconda delle dimensioni del cilindro — ai se-
guenti tempi/fasi di mantenimento:
— Fase di mantenimento da 45 a 60 min a 270°C (inversione della cristobalite)
— Fase di mantenimento da 30 a 60 min a 560°C (inversione del quarzo)
— Tempo di mantenimento a temperatura finale raggiunta:

Cilindro 1x = 20 min

Cilindro 3x = 30 min

Cilindro 6x = 40 min

Cilindro 9x = 50 min

6.2 Preriscaldamento rapido

In caso di preriscaldamento rapido attenersi alle seguenti indicazioni:
— Lavorare esclusivamente con contenitore in metallo!
— Dimensioni massime: cilindro 6x con doppia striscia di cartal

— Utilizzare isolante ceramico!
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Durante il riscaldamento consigliamo di posizionare il cilindro con I‘apertura verso il basso oppure di col-
locarlo su un supporto di cottura! (Questo garantisce un riscaldamento uniforme del cilindro e la comple-
ta fuoriuscita della cera.)
Attenzione: Quando viene aperto lo sportello del forno durante il processo di bruciatura si svilup-
pano fiamme potenti!
E indispensabile rispettare i seguenti tempi di mantenimento alla temperatura finale:

Cilindro 1x = 20 min

Cilindro 3x = 30 min

Cilindro 6x = 40 min

| parametri che influenzano la riuscita della fusione, come il materiale di modellazione (cera, resina ecc.),
la forma geometrica e le dimensioni del manufatto, le dimensioni del contenitore di fusione e i dati tecnici
della lega forniti dal produttore devono essere considerati individualmente per ogni singolo lavoro. Questi
parametri condizionano pesantemente la qualita della fusione.

Abbiamo riassunto queste informazioni in uno schema.

7 Fusione

Osservare scrupolosamente le indicazioni del produttore della lega e le istruzioni per I‘uso della fonditrice.

8 Smuffolamento

Attenzione! Dopo il riscaldamento, la massa di rivestimento Deguvest SR perde la caratteristica di ridot-

ta emissione di polveri!

Dopo la fusione lasciar raffreddare il recipiente di fusione all‘aria a temperatura ambiente. Consigliamo di

bagnare con acqua il cilindro 15 minuti prima dello smuffolamento per ridurre I‘emissione di polveri du-

rante questa operazione. In nessun caso il cilindro deve essere raffreddato bruscamente in acqua fredda

perché la lega potrebbe esserne danneggiata. Il manufatto pud quindi essere liberato faciimente dalla

massa di rivestimento. Spaccare in piu punti la massa di rivestimento con una pinza da gesso o uno

scalpello per smuffolamento e staccarla dalla fusione. | residui possono

— essere eliminati tramite sabbiatura con ossido di alluminio (100 um — 150 pm) con una pressione di
sabbiatura adeguata oppure nel modo seguente:

—bagno in Neacid per ca. 15 min

—bagno agli ultrasuoni per ca. 15 min, quindi delicata asportazione tramite spazzolino (p. es. uno

spazzolino da denti)
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9 Consigli per le leghe non preziose

Il rivestimento Deguvest SR ¢ resistente fino alla temperatura di 1000 °C, ed & indicato per I'uso,
anche con il preriscaldamento veloce, con tutte le comuni leghe non preziose (escluso il titanio).

Si prega di attenersi alle temperature di preriscaldamento indicate dal fabbricante della lega.

Per la messa in rivestimento di corone singole si consiglia di usare una concentrazione del liquido
dell’80-90% e per le armature di ponti dell’85-95%.
A causa della varieta delle leghe disponibili e delle loro differenti proprieta fisiche, in caso di oggetti

complicati, si consiglia di effettuare delle fusioni di riferimento.

Vi auguriamo molto successo con Deguvest SR, la massa di rivestimento con ridotta emissione di
polveri. Per eventuali domande relative al prodotto o ai singoli procedimenti, vi preghiamo di rivolgervi ai
nostri centri vendita regionali, al vostro servizio esterno, oppure di contattarci tramite il sito www.degu-

dent.com.

IIvostro team DeguDent
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MESSA IN RIVESTIMENTO CON DEGUVEST SR

SCHEMA

RAPPORTO DI MISCELAZIONE: 100 g : 22 ml.

Preparare e pulire gli strumenti (recipiente di miscelazione, miscelatore, spatola)

Preparare cilindro e cono di fusione. Strisce per cilindri/rivestimento in carta. Pulire il cono e lu-
brificare leggermente.

Imperniatura conforme alle indicazioni nella nostra brochure: Leghe dentali in metallo nobile
Nel caso venga utilizzato un riduttore di tensione, asciugare accuratamente con aria compres-
sa avendo cura di eliminare tutti i residuil

Fusione rapida? Occhio al cronometro!

Dosare il liquido (tabella 1, par. 4.2). Temperatura?

Pesare la polvere. Temperatura?

Aggiungere la polvere al liquido. ATTENZIONE! In caso di Quick/Speed avviare ora il cronome-
tro (15 minuti!).

Spatolare energicamente per 30 secondi.

Chiudere con il coperchio, collocare sottovuoto per altri 30 secondi!

Controllo del vuoto!

Iniziare il processo di miscelazione (60 secondi).

Riempire il cilindro.

In caso di Speed/Quick: allo scadere dei 15 minuti mettere subito in forno!

Eventualmente irruvidire il bordo superiore del cilindro.

Attenzione al posizionamento nel forno

Consiglio: Staccate lo schema dal resto delle istruzioni e fissatelo sul “luogo di messa in rivestimento”.
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Tabella 3: Rapporti di miscelazione per diverse concentrazioni del liquido di miscelazione

1x 3x 6x 9x
Polvere 60 g 150 g 300 g 450 g
Liquido 13,2 ml 33 ml 66 mi 99 mi
Rapporto di miscelazione = liquido di miscelazione : acqua (dist.) in ml
25 % 33:99 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8:46,2 29,7 :69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:79 13,2:19,8 26,4 :39,6 39,6:59,4
45 % 59:7,3 14,9:18,1 29,7 :36,3 44,6:54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 73:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:13,2 39,6: 26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 :23,1 64,3:34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:3,3 24,7 :8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4 :6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:13 29,7:3,3 59,4:6,6 89,1:9,9
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Tabella 4: Concentrazioni consigliate del liquido di miscelazione

Leghe
ad alto
titolo

Leghe a
basso titolo

Leghe al
palladio

le nostre
proposte

secondaria *

Inlay a 1 faccetta Cera 55 % - 65 %

Inlay MOD Cera 60 % - 70 %

Corona dente Cera

anteriore Adapta 60%-70% | 65%-75% | 70% -80 %

Cera

Corona molare Adapta | 80%-70% | 65%-75% | 70%-80%
! Cera

Ponte a 3-4 elementi Adapta | 80%-70% | 709%-80% | 70%-80%

Ponte a Cera _ ) )

> 6 GlEmER Adapta Minore del 45%| Minore del 45%|Minore del 45%

Telescopia a 0° Adapta | 60 % -70 %

secondaria Pattern 45 % - 55 %

Cono a 6° Adapta | 50 % - 60 %

secondario Pattern 40 % - 50 %

Ricostruzione

spallacoulisse Pattern | 45 % - 55 %

* Consigliamo di non utilizzare la procedura di preriscaldamento rapido per fusioni complesse.

Numerosi parametri di preparazione (p. es. temperatura, materiale di modellazione, miscelatore sottovuoto ecc.) possono influenzare
‘adattamento; sono quindi possibili variazioni alle indicazioni sopracitate.
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Tabella 5: Riscaldamento: Regolazione convenzionale del forno

leen5|on| X 3x 6x 9Ox

cilindro

Tempo di presa 20 min 30 min 40 min 50 min

L 100°C 100°C 100° C 100°C

iniziale

Temeratura 7°C / min 7°C / min 7°C / min 7°C / min

di salita

Ul s 270 °C 270 °C 270 °C 270 °C

mantenimento

Tempo di 30 min 40 min 50 min 60 min

mantenimento

Tgmperatura 7°C / min 7°C/ min 7°C / min 7°C / min

di salita

2. Fase di 580 °C 580 °C 580 °C 580 °C

mantenimento

Tempo di 20 min 30 min 40 min 50 min

mantenimento

Temperatura Cl 7°C / min 7°C / min 7°C / min 7°C / min

salita

3. Fase di . ) . ) . ) . )

) Température finale | Température finale | Température finale | Température finale

mantenimento

Tempo di

mantenimento 20 min 30 min 50 min 60 min

Fusione

Tabella 6: Tempi di riscaldamento: Quick (Speed)

D@ensmm X 3x 6x 9x

cilindro

Tempo di presa 15 min 15 min 15 min non consigliato

Temperatura a Temperatura finale | Temperatura finale | Temperatura finale |  non consigliato

preriscaldamento

Tempo di ) . , .-
30 min 40 min 50 min non consigliato

mantenimento

Fusione

non consigliato
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Deguvest® SR

jLe garantiza sus resultados de colado, protege su salud!

iFELICITACIONES!

Usted se ha decidido por la masa de revestimiento de baja generacion de polvo Deguvest SR. Esta
masa de revestimiento universal, libre de carbono, a base de fosfato y sin yeso es apropiada para todo el

colado de precision de metales preciosos.

¢ POR QUE UNA MASA DE REVESTIMIENTO DE BAJA GENERACION DE POLVO?

Una masa de revestimiento consiste en su mayor parte de dioxido de silice cristalino (cuarzo, cristobalita).
Debido al riesgo de dafos para la salud proveniente de la parte absorbible del polvo por los alvéolos
pulmonares, hemos decidido desarrollar una masa de revestimiento baja en polvo.

Dia a dia, los técnicos dentales estan expuestos a un sinndimero de materiales peligrosos. El estrés diario
en el laboratorio desgraciadamente nos hace descuidar muchas medidas de proteccion. jPero su salud
es muy importante para nosotros! Por lo tanto, en DeguDent hemos pensado mucho sobre cdmo evitar
el polvo. jDeguvest SR hace frente a este problema directamente en su origen! jLa generacion de muy
poco polvo durante su manejo significa para el técnico dental un material peligroso menos en su sitio de

trabajo!

{CALIDAD EN TODA LA LiNEA!

Ante una gestion de calidad certificada, cada lote es revisado varias veces durante el proceso de
produccion en cuanto a caracteristicas especificas del producto. También el producto final es sometido
en nuestro propio laboratorio de ensayos a controles estrictos de calidad antes de otorgarle su aproba-
cion final.

iGracias a esto, el técnico dental obtiene en el laboratorio una masa de revestimiento en la que puede
confiar y con la que puede obtener continuamente resultados excelentes!

POSIBILIDADES DE USO

Deguvest SR puede ser utilizado tanto en el procedimiento normal con escalas de stop, como también

en el proceso de calentamiento rapido (,Quick” o ,Speed”) a temperatura final.
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1 Antes de comenzar ...

le queremos pedir que se tome dos minutos de tiempo para leer las indicaciones de seguridad.
Aunque Deguvest SR presente una baja generacion de polvo, le recomendamos — por el bien de su
salud — ademas:

— El producto contiene cuarzo y cristobalita, también en forma de polvo que puede traspasar los alveo-
los. La inhalacién de estos polvos es potencialmente carcinogénica. Se debe procurar una aspiracion /
ventilacion adecuada en el puesto de trabajo o en las maquinas de trabajo.

— La inhalacion del polvo del producto puede provocar silicosis.

— El empresario debe poner a disposicion de los empleados mascaras respiratorias de proteccion de tipo P2.

— Al calentar la masa de recubrimiento a mas de 200 °C se desprende amoniaco. El amoniaco irrita los
dérganos respiratorios.

— Es previsible la irritacion mecanica de la piel y de las mucosas en los 0jos y vias respiratorias.

— En caso de contacto local, se produce un efecto irritante o incluso corrosivo en la piel y en las mucosas.

—al retirar el revestimiento, hacerlo bajo agua o

—humedecer el anillo de colado antes de retirar el revestimiento

— jLos liquidos de mezcla son alcalinos!

—jAl contacto del liquido de mezcla con la piel, enjuagar INMEDIATAMENTE con mucha agual!

— Al contacto del liquido con los ojos :

Enjuagar con mucha agua manteniendo los parpados abiertos. Si hay molestias consultar con un
oftalmdlogo.

— iISOLAMENTE trabajar con muflas de metal!

— No mezclar el liquido con otros liquidos

—No mezclar el polvo con otros materiales

— iProteger el liquido del congelamiento!

Deguvest SR no debe entrar en contacto con yeso ni con masas a base de yeso, ya que esto puede

conducir a un dario de azufre en las aleaciones de alto grado de fundicion. Por lo tanto, para mezclar
Deguvest SR se deben utilizar recipientes de mezcla y espatulas especiales.

2 Datos técnicos

Deguvest SR
Relacion de mezcla (polvo : liquido) 100 g: 22 ml
Tiempo de mezcla (al vacio) 60s
Tiempo de trabajo 4 min —6 min
Tiempo de fraguado (segun Vicat) 7 min—12 min
Expansion total (linear) = expansion de fraguado + expansion térmica 12%-2,4%
Resistencia a la presion (segun la concentracion del liquido de mezcla) 4 MPa - 8 MPa
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3 Almacenamiento de la masa de revestimiento

Por experiencia usted conoce las consecuencias que pueden tener factores externos de influencia
(como por gj. el verano o invierno) sobre sus resultados del colado. Por lo tanto, usted deberia considerar
en donde almacena la masa de revestimiento en el laboratorio. Deguvest SR debe ser almacenado en
un lugar fresco y seco a 20 a 23 °C. jSi usted encuentra en su laboratorio un lugar en el cual existan
estas temperaturas durante todo el afio, perfecto! iEs alli a donde debe ir la masa de revestimiento! Si
esto no fuera posible, al menos el sitio en el que se almacena la masa de revestimiento que esta siendo
utilizada en este momento deberia tener estas temperaturas (un armario térmico o algo parecido).

Bajo las condiciones recomendadas, la masa de revestimiento tiene un periodo de almacenamiento incl.

el liquido de 24 meses.

Evite sorpresas ...

—ial no utilizar inmediatamente masas de revestimiento provenientes de un sitio frio o caliente
(almacenes, silos, recipientes de stock, etc.)! Rellenar el almacén de stock con suficiente anticipacion —
antes de haber utilizado el Ultimo cartéon/empaque — para que la masa haya alcanzado la temperatura
recomendada cuando vaya a ser utilizada.

—iNo utilizar inmediatamente paquetes recién suministrados! Dejar primero que lleguen a la temperatura
recomendada.

— Controle regularmente la temperatura en el area de revestimiento.

— Si su almaceén lo permite, forme un stock (sobre todo del liquido) para que no sea necesario pedir un

suministro durante los meses de invierno (peligro de congelacion).

4 El revestimiento

Ahora usted desea revestir sus primeros objetos de cera con Deguvest SR. jLe conduciremos a través
de algunos pasos que conoce todo técnico dental, pero que consideramos prudente especificar paso a

paso!

4.1 Preparacion

Nuestro lema es ,jInstrumentos limpios — resultados limpios!*”
iNuestro consejo! Utilice siempre recipientes de mezcla y espatulas especiales! Deguvest SR mantiene
el recipiente de mezcla, la espatula y el area de trabajo asombrosamente limpios. Usted se dara cuenta

de que sus manos no sufrirdn tanto como con el uso de masas de revestimiento convencionales.
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— Observe su recipiente de mezcla (jtambién el motor de mezclal). ; Realmente esta limpio?
¢ No contiene restos de masa de revestimiento u otras impurezas? jCambie sus envases viejos!
jUtilice espatulas limpias!

— Si utiliza soluciones que reducen la tension superficial de la cera no deben quedar adheridos restos de
éstas sobre el objeto de cera.

— El formador de embudo de la mufla deberia estar limpio y ligeramente engrasado.

— Controle la posicién del objeto de cera en la mufla (altura, posicion, fijacion al perno, etc.)

— Forrar el anillo de colado con forro o con lienzo. El forro deberia coincidir exactamente con el borde

superior del anillo de colado. Eventualmente fijar puntualmente con ceran.

4.2 Medicion del liquido

Mezclar Deguvest SR solamente con Universal Liquid. Al diluir con agua destilada, la expansion se
puede manipular de tal manera, que se puede compensar la contraccion de la respectiva aleacion.
Mientras mas alta la concentracion del liquido de mezcla, mayor la expansion total de la masa de revesti-

miento.

Tabla 2: Relaciones de mezcla

Tamano de mufla mufla de 1 mufla de 3 mufla de 6 mufla de 9
Polvo 60 g 150 g 300 g 450 g
Liquido 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml

Para la dilucion del liquido de mezcla hemos elaborado una tabla (tabla no. 3). En ella se proporcionan
distintas concentraciones en porcentaje. Naturalmente usted puede convertir estas medidas en mly

dosificar individualmente cada revestimiento. Sin embargo, esto implica riesgos:

— No es facil dosificar exactamente una pequena cantidad en un cilindro de medicion.

— Al convertir las medidas se pueden obtener valores “torcidos” (por €. 28,05 ml), lo cual no puede
dosificarse en el cilindro de mezcla.

— Si el cilindro de mezcla no se mantiene limpio o si es demasiado viejo, posibles restos secos del liquido

de mezcla pueden alterar sus resultados.

Por lo tanto le recomendamos premezclar su liquido de mezcla en un cilindro calibrado de 1 litro (este
tipo de cilindro puede obtenerse en almacenes de productos quimicos o de laboratorio). La dosificacion
sera mas exacta y durante la vida util de este litro usted tendra una relacion de mezcla constante. Usted

podra entonces premezclar distintas concentraciones y mantenerlas en envases de material sintético.
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4.3 Mezcla

Relacion de mezcla (polvo : liquido) = 100 gr. : 22 ml

— Colocar el liquido dosificado en el envase.
jAtencion! Envases viejos y desgastados pueden absorber en estado seco 2 — 3 ml de liquido; por lo
tanto, siempre enjuagar antes el envase con agua y después secarlo ligeramente!

— Afadir el polvo previamente pesado o el contenido de la bolsa. (jTodo! En caso de que se derrame
algo, interrumpir el proceso).

— Premezclar cuidadosamente de forma manual durante 30 segundos (jtreintal) (excepto al utilizar el
DeguDent Multivac® compact, ver abajo).
Cerrar el recipiente de mezcla. De ser posible, colocar el recipiente por 30 segundos mas al vacio
(icontrolar regularmente el vacio!). Poner cuidado en mantener un alto vacio en el recipiente de
mezcla.

Mezclar mecanicamente durante 60 segundos mas al vacio.

Atencion: Trampa de velocidad del motor de mezcla!

iLa velocidad del motor de mezcla de su aparato de mezcla tiene influencia sobre la expansion
de fraguado de la masa de revestimiento! Todos los valores de estas instrucciones de uso se re-
fieren a una velocidad de mezcla de 360 rev./min. Si la velocidad de su aparato difiere de este

valor, esto puede conducir a distintos resultados de colado.

Al mezclar con el Multivac compact utilice por favor el programa 1 (Deguvest CF) o la posicion estandar.

Al utilizar el programa 1 no es necesario premezclar manualmente.

4.4 Revestimiento

Dejar fluir la masa de revestimiento mezclada bajo una ligera vibracién en el molde de colado, evitando
la penetracion de aire.

La consistencia ligeramente fluida y el tiempo de trabajo de 4 a 6 minutos permiten un revestimiento sin
problema, incluso de construcciones complicadas sin presion de tiempo.

Una vez que el modelaje de cera ha sido cubierto con la masa de revestimiento, interrumpir inmediata-

mente la vibracion. jRellenar con masa de revestimiento hasta el borde superior de la mufla!
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5 Endurecimiento / Tiempos de fraguado

Si la masa de revestimiento va a ser calentada por medio del proceso rapido, la mufla debe ser colocada
15 MINUTOS DESPUES DEL INICIO DE LA MEZCLA A TEMPERATURA FINAL. jPara poder cumplir
en lo posible con este periodo de tiempo, simplemente antes de comenzar a espatular, cologue un
cronometro en 15 min.! Si la masa de revestimiento va a ser colocada de la manera convencional con

escalas de stop, recomendamos, segun el tamano de la mufla, un tiempo de fraguado de minimo

mufla para 1 = 20 min
mufla para 3 = 30 min
mufla para 6 = 40 min

mufla para 9 = 50 min

antes de colocar la mufla en el horno frio. jEn ninguin caso dejar secar la mufla!

6 Precalentamiento y colado

6.1 Calentamiento convencional

Después del fraguado, la mufla a ser precalentada es colocada en el HORNO FRIO (frio significa a menos
de 100 °C). Segun el tipo de horno se selecciona luego un programa con una tasa de calentamiento de
7 °C /min. que — segun el tamano de mufla — tenga las siguientes escalas de stop / tiempos de stop:

— Stop de 45 min. hasta 60 min. a 270° (fractura de la cristobalita)

— Stop de 30 min. hasta 60 min. a 560° (fractura del cuarzo)

— Tiempo de stop al llegar a la temperatura final:

mufla para 1 = 20 min
mufla para 3 = 30 min
mufla para 6 = 40 min

mufla para 9 = 50 min

6.2 Calentamiento rapido

En el calentamiento rapido se deben tomar en cuenta las siguientes indicaciones:
— iTrabajar solamente con cubetas de metal!
— iMéximo tamafio: mufla para 6 con doble forro de lienzo!

— jUtilizar forro de lienzo ceramico!
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iAl calentar la mufla recomendamos ya sea inclinarla con la apertura hacia abajo o colocarla sobre un
pedazo de portaobjetos para ceramical (De esta manera se garantiza un calentamiento uniforme de la
mufla y la cera puede fluir sin problema alguno.)
iCUIDADO: al abrir la puerta del horno durante el proceso de quemado pueden formarse grandes
llamas!
Se deben mantener a toda costa las siguientes escalas de stop a temperatura final:

mufla para 1 = 20 min

mufla para 3 = 30 min

mufla para 6 = 40 min

Los parametros que influyen sobre el resultado del colado, como el material de modelaje (cera, acrilico,
etc.), la forma geométrica y el tamano del objeto, el tamafio de la mufla de colado y las indicaciones
especificas de la aleacion por parte del fabricante deben ser consideradas en cada trabajo individual-

mente. Tienen una gran influencia sobre la calidad del colado.

Hemos resumido esta informacion para usted en un pequefio cuadro sindptico.

7 Colado

Por favor siga detenidamente las instrucciones del fabricante de la aleacion en relacion con las instruc-

ciones de uso de su aparato de colado.

8 Retiro del revestimiento

jAtencion! Despuges del calentamiento, la masa de revestimiento Deguvest SR pierde su calidad de

baja generacion de polvo!

Después del colado dejar enfriar a temperatura ambiente al aire la mufla de colado. Recomendamos
humedecer la mufla aprox. 15 min. antes del verdadero retiro del revestimiento para reducir la genera-
cion de polvo al retirar el revestimiento. En ningtin caso se debe pasar la mufla por agua fria, ya que de
esta manera se daha la aleacion. Después la masa de revestimiento se puede retirar facilmente del obje-
to. Con una pinza para yesos o un cincel para retiro de revestimiento rajar varias veces el revestimiento y
retirarlo del objeto. Los restos se pueden ser arenados
— con un material para arenado de dxido de aluminio (100 pm — 150 pm) a una presion de arenado
controlada, o ser desinfectados también de la siguiente manera:

—aprox. 15 min. en bano de Neacid
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—aprox. 15 min. en bano de ultrasonido y a continuacion cuidadosamente con un cepillo pequefio

(por €j. cepillo de dientes)

9 Recomendaciones para aleaciones no-preciosas

El revestimiento Deguvest SR presenta una resistencia térmica de 1.000 °C y es apto para el
colado — también por el procedimiento de calentamiento rapido — de todas las aleaciones no-preciosas
corrientes (exceptuando el titanio). Por favor observe las temperaturas de precalentamiento indicadas

por los fabricantes de la aleacion.

Para coronas unitarias recomendamos una concentracion de 80-90% y para estructuras de
puentes 85-95%. Debido a la variedad de aleaciones y a las diferentes propiedades de las aleaciones,

recomendamos realizar colados de referencia antes de proceder a colados complicados.

Le deseamos mucho éxito con Deguvest SR, la masa de revestimiento de baja generacion de
polvo. Si tuviese alguna pregunta sobre el producto o algun procedimiento en especial, por favor
dirffase a nuestros centros regionales de distribucion, a su visitador o contactenos a través de

www.degudent.com.

Su equipo DeguDent
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REVESTIR CON DEGUVEST SR
CUADRO SINOPTICO

RELACION DE MEZCLA: 100 g : 22 ml

Preparar instrumentos, limpiar (recipiente de mezcla, motor de mezcla, espatula)

Preparar mufla y embudo. Forro de lienzo / papel. Limpiar el embudo y engrasar ligeramente.
Colocar el perno de acuerdo a nuestras recomendaciones en el folleto: Aleaciones dentales de
metales precioso

iEn caso de utilizar un material reductor de la tensién superficial, secar cuidadosamente con
aire, no dejar ningun resto!

¢ Colado rapido? jNo olvide el crondmetro!

Medlir liquido (segun tabla 1, cap. 4.2). s Temperatura?

Pesar el polvo. ; Temperatura?

Afadir el polvo al liquido. ;ATENCION! Con Quick / Speed deberfa de colocar ahora el crond-
metro (j15 minutosl).

Premezclar bien durante 30 segundos.

iColocar la tapa y dejar otros 30 segundos al vacio! jControl de vacio!

Iniciar proceso de mezcla (60 segundos).

Llenar la mufla.

En caso de Speed/Quick: jColocar en el horno inmediatamente después de que hayan trans-
currido los 15 minutos! Eventualmente lijar el borde superior de la mufla.

Tomar en cuenta la posicion en el horno

iRecomendacién! Separe el cuadro sindptico de las instrucciones de uso y coléquelas fijamente en su

lugar de “revestimiento”.
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Tabla 3: Relaciones de mezcla para distintas concentraciones del liquido de mezcla

1x 3x 6 x 9x
Polvo 609 150 g 3009 450 g
Liquido 13,2 ml 33 ml 66 ml 99 ml
relacion de mezcla = liquido de mezcla : agua (dest.) en ml
25 % 3,3:99 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8:46,2 29,7 :69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:7,9 13,2:19,8 26,4 :39,6 39,6:59,4
45 % 59:73 14,9:18,1 29,7 :36,3 44,6:54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 7,3:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:138,2 39,6: 26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 : 23,1 64,3:34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:3,3 24,7 :8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4:6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:13 29,7:3,3 59,4 :6,6 89,1:9,9
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Tabla 4: Concentraciones recomendadas del liquido de mezcla

Aleaciones de
alto contenido Aleaciones Aleaciones propuestas
de oro reducidas en base a PD propias
Inlay de 1 superficie cera 55 % - 65 %
Inlay MOD cera 60 % -70 %
. cera
Corona anterior Adapta 60%-70% | 65%-75% | 70% -80 %
Corona molar ° | 60%-70% | 65%-75% | 70%-80%
Adapta
] cera
Puente de 3-4 unidades o - 709 o, -8009 o, .80 09
Adapta 60 % - 70 % 70%-80% | 70% -80 %
. i cera
Puente de > 6 unidades Adapta menor a 45% idem idem
0° Corona telescopica Adapta | 60 % - 70 %
secundaria® Pattern | 45 % - 55 %
6° Corona conica Adapta | 50 % - 60 %
secundaria* Pattern | 40 % - 50 %
Fresado extracoronal P 45 % o
circular secundario* attern | 45 % - 55 %

* Recomendamos no precalentar objetos de colado complicados con el procedimiento de calentamiento répido.

Favor tome en cuenta que numerosos pardmetros de trabajo (por ej. temperatura, material de modelado, mezclador al vacio, etc.) pueden
tener influencia sobre la precision en el ajuste y por lo tanto son posibles divergencias de las recomendaciones arriba indicadas.

Tabla 5: Tiempos de calentamiento: manejo convencional del horno

Tamano de mufla 1x 3x 6 x 9x
Tiempo de fraguado 20 min 30 min 40 min 50 min
Temperatura inicial <100° C <100° C <100° C <100° C
Tasa T de aumento 7°C/ min 7°C / min 7°C/ min 7°C/ min
1. escala de stop 270 °C 270°C 270 °C 270 °C
Tiempo de stop 20 min 30 min 40 min 50 min
Tasa T de aumento 7°C/ min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
2. escala de stop 580 °C 580 °C 580 °C 580 °C
Tiempo de Stop 20 min 30 min 40 min 50 min
Tasa T de aumento 7°C/min 7°C / min 7°C / min 7°C/ min
3. escala de stop temperatura final | temperatura final | temperatura final | temperatura final
Tiempo de stop 20 min 30 min 50 min 60 min
Colado
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Tabla 6: Tiempos de calentamiento: Quick (Speed)

Tamano de mufla 1x 3 x 6 x 9x
Tiempo de fraguado 15 min 15 min 15 min No recomendado
Temperatura de ) ) )

temperatura final | temperatura final | temperatura final | No recomendado
colocado
Tiempo de stop 30 min 40 min 50 min No recomendado

Colado

No recomendado
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Deguvest® SR

HapgexHsle pesynsbrarsl, 3aymra Balero 34000867/

HALLM NO3APABJIEHUA!

Bbl nprobpenn nakoBo4Hyto maccy Deguvest SR ¢ noHWKeHHbIM 06pa3oBaHnem nbinw.
[anHaA yHuBepcanbHana ocaTHan NakoBoOYHaA Macca, He coepkallan yrnepoaa u runca, npea-

HasHayeHa AnA NPeuM3nOHHOro NUTbA MbbIX 611aropoAHbIX METaIsIoB.

MOYEMY NAKOBO4YHAA MACCA C NOHW)XEHHbIM OBPA30OBAHMEM MNblJIN?

[MakoBoYHaA Macca cCoCTOMT BOSIbLLEN YacTbio U3 KPUCTaNIMYECKOro AUOKCHAa KpeMHMA (KBapu,
KpucTobanuT). 13-3a Toro, 4To Menkas Mbifb NpeacTaBnAeT coboi onacHOCTb ANA 340POBbA, Mbl
pelwunu paspaboTaTb NAaKOBOYHYK MaCCy C MOHUXXEHHBIM Mbl1e0bpa3oBaHMEM.

[Hem 3a fHeM 3y6Hble TEXHUKM NOABEpraloTCcA BO3AENCTBIIO MHOXECTBa OnacHbix BellecTs. [MoBc-
e[IHEBHbIV CTpecc B flabopaTopuu, K COXaneHuo, 3acTaBnAaeT Hac npeHebperatb MHOMMMU 3aLUUTH-
bIMM Mepamu. Ho Bawwe 3a0poBbe Ham goporo! Moatomy Mbl Ha hupme DeguDent MHOro gymanu o
TOM, Kak usbexatb nbinu. Deguvest SR peluaet naHHyto npobnemy HenocpeacTBeHHo! O4eHb HM3-
Koe nblneobpasosaHne BO BpeMA paboTbl 03Ha4aeT ANA TEXHUKA, YTO OAHUM BPeAHbIM BELLECTBOM

Ha paboyem mecTe byaeT MeHbLue!

KAYECTBO HA BCEW/ NPOU3BOACTBEHHOW NIMHUM!

Kaxkgaa napTvA B Te4eHUe BCEro npolecca nponsBoAcTBa MHOrOKPaTHO NOABEPraeTcA KOHTPOSIO
cneuncuyeckKux AnA AaHHOro NPOoAyKTa CBOWCTB, B OCHOBE KOTOPOrO NEXUT CepTUMLMPOBaHHANA
cucTeMa yrnpaBnieHna kayecTBOM. KOHEUHbIN MPOLYKT TakKe NoABEPraeTcA CTPOroMy KOHTPOJO
KayecTBa B COGCTBEHHOM OMbITHON NabopaTopuu, Npexxae Yem 6yAeT OKOHYATEsTbHO BbIMyLLEH.
Bnaronapsa aTomy 3y6Hoi TEXHUK B nabopaTopui NMosTy4nT NakoBOYHYIO Maccy, Ha KOTOPYH OH Mo-

XKeT NOMIOXKUTLCA M C MOMOLLLIO KOTOPOI OH BCEraa nonyynT onTuMarnbHble pesynbTaTh!
BO3MOXXHOCTU UCMNOJIb3SOBAHUA

Deguvest SR MOXHO 1CNonb30BaTh Kak B 06bIYHON TEXHUKE C cpasaMM BblOEPXKU, TaK U B TeXHMKE

6bicTporo Harpesa (“Quick” unu “Speed”) Npyn KOHeYHOW TemnepaType.
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1 Mpexpage yem Bbl Ha4yHeTe paboTy...

Mbl XO0Tenu 6bl nonpocutb Bac yaenuTs ABe MUHYTbI BpeMeHW, 4Tobbl NpountaTth YKasaHuA no 6es-
OMnacHoOCTH.

XoTa Deguvest SR faeT oueHb Masno nbiv, Mbl peKoMeHayeM - Bo 6naro Batwemy 340poBbto - cne-
noyoulee:

—MpoAyKT coaep>XnT KBapL U KpUcTobanuT, Tak e 1 B (hopme Mbiv, AOCTYNHOW ANA anbBeon.
BabixaHne AaHHON Mbiv NOTEHUMANbHO KaHLEPOreHHO (Bbl3biBaeT pakoBble 3abonesaHuns). He-
06x0aMMO 06ecneynTb COOTBETCTBYIOLLYIO BbITAXHYIO BEHTUMALMIO HA paboyem MecTe unv npu
paboTatoLwmx MaLlnHax.

— BabixaHve nbinm MOXeT BbI3blBaTb CUITMKOS3.

—PaboTopaTens 06A3aH NpefoCcTaBUTbL MacKu ANA 3awmThbl AbIXaTenbHbIX nyTen P2.

— MNpwn HarpeBe NakoBOYHONM Macchl cBbiwe 200 °C BblaenAeTcA ammvak. AMMUak pasapaxkaeT Obl-
XaTesbHble OpraHbl.

— B03MOXHbI MexaHn4ecKkme pasapa’keHnA KOXU U CIM3UCTbIX TKaHeW rnas v AbixaTenbHbIX MNyTen.

— [Npy MECTHOM KOHTaKTe BO3MOXHO pasapakarollee 1 pasbejaroliee AeNCTBUE KOXHbIX U CIN3K-
CTbIX MOKPOBOB.

- MNpwn pacnakoBke paboTaTb C BOAOW Uin

— Cma4mBaTb Mydhenb nepes pacnakoBKon

— Xungkoctn AnA cMelwmBaHnA ABNAKTCA WeNOoYHbIMM!

- XXngkocTb ana cmewmBanua ¢ Koxu cmbite HEMEOJIEHHO 6onbwumnm konuyecTsom Boabl!

— MNpy nonagaHnm XXnaKocTu B rnasa: [Mpu OTKPbITbIX BEKaxX XOPOLIO NPOMbITb 60/1bLIMM KONMYECTB-
om Bogbl. [Mpu xanobax: 06paTUTLCA K rMasHoMy Bpayy.

— Pabotatb TOJIbKO ¢ meTannunyeckon kioseTon!

— >KMAKOCTb He cMelnBaTh C APYTUMU XXUAKOCTAMMU

— [NopoLwok He cmelwrBaThb C ApYruMy MaTepuanamm

— XXKngkocTb 3awmwartb 0T Mopo3sa!

Deguvest SR He pomxeH conpukacaTtbCA C rmncamMmm nnu rmncocogep>awmmm maccamu,

T.K. 3TO MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIKO Tyronnaskunx cnnasos Cep017|. I'IoaTomy AnA cMewnBaHnA
Deguvest SR cnenyeT ucnonb3oBaTb OTAENIbHbIe CMEeCUTESIbHbIe CTaKaHbl U WnaTenu.

2 TexHuYecKkue xapaKTepuUCTUKU

Deguvest SR

COOTHOLLEHME NpY CMELUIMBAHNUM (MOPOLLIOK : XXUAKOCTb) 100r:22 mn
Bpema cmelwnsaHuA (B Bakyyme) 60 cek.
Pab6ouee Bpema 4 MWH. - 6 MUH.
Bpema cxsaTbiBaHua (n. Vicat) 7 MUH. - 12 MUH.
Ob6Lee paclumpeHne (IMHenHoe) =

paclumpeHune npu cxsaTbliBaHUM + TEPMUYECKOe paclunpeHme 1,2%-2,4%
[MpoYHOCTb NpK CXXaTum (B 3aBUCMMOCTUN OT KOHLIEHTPaLMKN XXUAKOCTH

ANA CMelmBaHnA) 4 Mla - 8 MlMa
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3 XpaHeHue NakoBOYHOW MacChbl

Mo onbITy Bbl 3HaeTe, kak BAMAIOT BHELWHNE (hakTopbl Ha Balum pesynbTaTthl MUTbA (Kak, Hanpumep,
neTHUi / 3umHui neprog). Moatomy Bam Hy>XXHO cneamTb 3a TeMm, rae NakoBOoYHaA Macca XpaHuTCA
B nabopatopun. Deguvest SR cneayeT xpaHuTb B NpoxnagHoM 1 cyxom mecTe npu 20-23°C. Ecnu
B Bawen nabopatopum ecTb MeCTO, rae Takue TemnepaTtypbl FOCNOACTBYIOT KPYr/bI Fo4, TO Yyaec-
Ho! [MakoBOYHYtO Maccy cnenyeT NOMecTUTb ctoaa!l Ecnm 3To HeBO3MOXKHO, HY>KHO MO KpanHen Mepe
O[HO MECTO, rAe XpaHUTCA NCNoMb3yeMan B HACTOALLEee BpeMa NakoBOYHaA Macca, KOTopoe AOMX-
HO MMEeTb TaKylo TemnepaTypy (Lkad ¢ TemnepaTypHbIM PEXMMOM 1 T.1.).

B pekomeHayeMbIx YCNOBMAX CPOK XpaHEHVA NakoBOYHOW MACChl, BKIHOYAA XXUAKOCTb, COCTaBNAeT
24 mecAua.

Bbi u3bexxute croprpu3oB, €Ciu ...

— NakoBoOYHblE Macchl U3 XOMOAHOIO UMM TENJIOTO MecTa UCMoNb30BaTh He cpasy (CKnaackue nome-
LLieHWA, XpaHnnuLa, 3anacHole eMkocTu unu nogobHoe)! Cknaackue 3anackl cneayeT NononHATb
CBOEBpPEMEHHO - npexxae 4emM KOH4YUTCA nocnegHAA K0p06Ka / ynakoBKa - 4TOb6bI Macca npu ncno-
Nb30BaHUN UMena peKoMeHayemMyto Temnepartypy.

— TonbKo YTO NOMYYEHHYIO YNaKoBKY He MCnonb3oBaTh cpady! CHayana oHa AosmkHa npuobpectu
pPeKOMeHOBaHHYI0 TeMnepaTypy.

— PerynApHO KOHTpONMpoBaThb TeMnepaTypy B MecTe, rae XpaHMTcA NakoBo4HaA macca.

— Ecnun Bawwm cknaackue nomelleHna no3BoatoT, Bam Hy>XHO aepxaTtb 3anac (0CO6EeHHO >XXMAKOC-
Th), 4TOObI B TE4EHME 3UMHUX MECALIEB He AenaTb NOCTaBKy (0nacHOCTb Mopo3sal).

4 MMakoBKa

Ceiiyac Bbl xoTuTe 3anakoBaTb Balum nepsble BockoBble 06bekThl Maccoii Deguvest SR.
Mbl npeacTaBym Bam HECKOMBKO CUTYaLmii, KOTOPbIE N3BECTHbI KaXXA0MY TEXHWKY, HO KOTOPbIE Mbl
cynTaeM HeobxoaMMbIM NPMBECTU 34€eCh War 3a warom!

4.1 MoaroToBKa

Haw naponb 3By4nT: “YUCTbIN MHCTPYMEHT - YNCTbIE pe3ynbTaThl!”

Haww coseT!: Vicnone3yiite Bcerpa otaenbHbiv cTakaH v wnatesns. Deguvest SR nogaepxuBaer CT-
akaH, wnaresib M paboyee MeCTO B yANBUTE/IbHO YACTOM COCTOAHUMN. Bbi 3ameTnTe, 4TO Macca fB-
nAeTCA WaaaLen n Ana Balumx pyk, B 0T/im4mne 0T 06bI4HbIX TaKOBOYHbIX Macc.

- B3rnAHnTe Ha Balu cMecuTenbHbI CTakaH (a Takke Ha cMecuTenbHbIn MexaHuam!). OHu YncTble?
HeT nn ocTaTkoB NakoBOYHOW MacChl Unn Apyrom rpasn? Ctapbli cTakaH 3aMeHnTs! Vicnonb3osa-
Tb YMCTbIN WNaTesnb!

— Ecnu Bbl nonb3yeTech cpeacTBOM ANA CHATUA HANPAXEHNA C BOCKA, TO HA BOCKOBOM 06BEKTE He
[OMKHO BbITb €ro OCTaTKOB.

— BopoHkoobpasoBaTtenb A0MKeH 6biTb YACTbIM U Crerka cmasaH.
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— KoHTponupoBaTb NON0XeHne BOCKOBbIX 06 bEKTOB B Mychene (BbicoTa, NoNoXeHue, WTnhToBaH-
ne).

— JluTenHyto KIOBETY NPOMOXMTb NPOKIAAKON nnu pnnsenuHom. Npoknaaka AofXHa 3akpbiBaTbCcA
BEPXHUM Kpaem MydefibHOro Kosnbua. MoXHO 3admkcmpoBaTb BOCKOM, HAHOCUMbIM B BUAE TOYEK.

4.2 [lo3upoBaHUe XXMAKOCTHU

Deguvest SR cmelmBaTh TONMbKO C yHUBEpCcanbHOW XnakocTbto Liquid. 3a cyeT pasbaBneHna gucT-
VNMPOBaHHOW BOLOW pacLUMPEHNE MOXHO PErynmpoBaTh Tak, YTobbl Obina KOMNeHcnpoBaHa ycaa-
Ka COOTBETCTBYIOLLErO MCMOMb3YEMOro crnnasa. Yem Bbile KOHLEHTpaumA XUAKOCTH AN1A CMeLLnBa-
HWA, TeMm Bbille obLyee pacluMpeHe NakoBOYHON Macehbl.

Tabnuua 2: CooTHOLWEHWEe NPU CMeLLMBaHUM

[inA passefeHnA XXMAKOCTU ANA CMELMBaHMA Mbl cOCTaBunu Tabnuuy (tabamua 3). 3Aechb yKkasaHbl
pasnnyHble KOHLEeHTpaumy B NpoLeHTax. Bbl MoXeTe 3Tu 3HayeHnA nepecymTaTtb U B M 1 3aTeM
[031poBaTh AN Kaxaon nakoBku. Ho 3To co3gaeT onacHoCTb:

— Henerko To4HO A03MpoBaTh HEOO/ILLIOE KOTMHECTBO B U3MEPUTENIbHOM LUNITMHAPE.
—Npwn nepecyete MoryT nony4ynTsCA “HepoBHbIe” Yucna (Hanpumep,. 28,05 ms), KoTopbie HEBO3MO-

XKHO N103UDOBRATK C [I0OMOIIILK 1034aTODg

Pa3mep mycdena Mydpenb 1 Mydpenb 3 Mydenb 6 Mydbenb 9
[MopoLuok Baiun 683ynbtarsl. 150 300r 450 r
XKunpkoctb 13,2 Mn 33 mn 66 mn 99 mn

03TOMY Mbl pEKOMEHAYEM, Ballly XWAKOCTb ANA CMELIMBaHNUA NPEABAPUTENBHO CMELLMBATH B aTa-
JIOHHOM 1-IMTPOBOM cocy e (Bbl HanaeTe Takve eMKOCTM B MaraamHax XMMUYecKuxX unu nagopaTo-
pHbIX TOBapoB). [lo3poBKa To4YHee U y Bac Ha NPOTAXEHUM BCETO CPOKa CIy>KObl 3TOr0 NMTpa BCer-
[fa 6yneT NocToAHHOE COOTHOLLEHUE CMecH. Bbl MoXeTe Toraa npeABapuTeNibHO CMeLLBaTh
pasHble KOHLEHTpauuy 1 3anoHATb MnacTMaccoBble Gy ThINKM.

4.3 CmewmnBaHue
CooTHoLleHue npu cMmewmBaHUU (MOPOLUOK : XXuMAKOCcTb) = 100 r : 22 mn

— TOYHO [O3UPOBAHHYIO XXUAKOCTb MOMECTUTb B CTaKaH.
BHumaHnwne! CTapebie, L1epoxoBaTble CTakaHbl B CYXOM COCTOAHUM MOTYT BINTLIBATH 2-3 M1 KNAK-
0CTH, MOSTOMY CTakaH Bcerga cresyeT BbiMbITb BOAON U 3aTeM crierka BbiTepeTs!

— [lo6aBnTb B3BELLEHHBIN MOPOLLOK UNK coAep kumoe nakeTa. (Bcé! Ecnm 4To-To npockinanock, To
MPOLIECC HY>KHO NMPeKpaTUTb).

— CmewmBarthb TwjatenbHo Bpy4Hyto 30 cekyHA (Tpuauats!) (kpome ncnons3osanuA Multivac
Compact pupmbl DeguDent, cm. Huxe).
3aKpbITb cTakaH. Mo BO3MOXHOCTU cTakaH Ha cneaytowme 30 CeKyHA NocTaBuTb NoA BakyyM (Ba-
KYYM perynapHo KoHTponupoaTtb!). O6paTTe BHUMaHWE Ha BbICOKUIA YPOBEHb BaKyyma B CTaka-

72



He. Cnegnytowme 60 CekyH CMeLMBaTh B BaKyyme € MOMOLLbIO npubopa.

BHumaHue! CkopocTb cMecUTeNIbHOro MexaHusma!

CKOpOCTb CMecUTeNIbHOro MexaHuama Baluero cmecuTena okasbiBaeT BIMAHWE Ha pacLump-
€HM1e Mpu CXBaTbIBaHWUM NaKOBOYHOW Macchl! Bce XxapakTepucTMKu U3 faHHOW UHCTPYKLMK
OTHOCATCA AnA ckopocTu 360 060poTOB B MUHYTY. ECnn ckopocTb Bawero npnbopa otnnya-
€TCA OT AaHHOro 3Ha4eHnA, TO 3TO MOXET NPUBECTU K Pa3findHbIM pe3ynbTaTam JNINTbA.

Mpu cmewmBanum ¢ Multivac Compact ncnonb3yinte nporpammy 1 (Deguvest CF) unu ctaHgapTHyto
HacTporiky. Mpy NpuMeHeHUU NporpammMbl 1 HE HY>KHO NpeaBapuUTesibHOE CMELLMBAHUE BPYYHYHO.

4.4 MNakoBKa

CmellaHHyo MakoBOYHYIO Maccy Npu Nerkon Bubpauumn 3nnuTb B NUTERHYO (hopMmy, Npy 3ToM n3ber-
aTb 06pa3oBaHUA My3bIPbKOB.

XnakoTekyyasa KOHCUCTEHLMA 1 paboyee BpemA 4-6 MUHYT NO3BONAIOT IErKO NakoBaTb Jaxe Tpy-
[IHble KOHCTPYKLMM 6€3 NPeccuHra BpeMeHu.

Mocne Toro kak BockoBanA MoAerb 6bina 3akpbiTa BOCKOM, HEMeANEHHO NPeKpaTUTb BUBpaLmio.
MakoBOYHYIO Maccy 3anonHWTb Janee [0 BEPXHEro kpaa Mydens!

5 OrtBepaeHue / Bpemsa cxBaTbiBaHUA

Ecnn nakoBo4HaA Macca HarpeBaeTCcA B TEXHMKE ObICTPOro Harpesa, To Mydenb HyXHO YyCTaHOBUTb
yepes 15 MUHYT MOCIIE HAYAJIA CMELUMBAHMWA NPU KOHEYHOW TEMIMEPATYPE.

YT06bl TOYHO BblAepXaTb AaHHOEe BPeMA, yCTaHOBWTe TaiMep Ha 15 MUHYT nepej Havanom
npomeluneanuA wnarenem! Ecnv nakoBo4HaA macca UCrnosib3yeTcA TpaauumMoHHO ¢ hazamm
BbIIEPXKK, TO Mbl PEKOMEHlyeM criefiytolliee MMHUMaribHoe Bpems OTBEePIeHNA COOTBETCTBEHHO

pa3mepy mydena

Mydens 1 = 20 MuH.
Mydens 3 = 30 MUH.
Mydens 6 = 40 MUH.
Mydbens 9 = 50 MuH.

npexae 4em cTaBuTb Mycesb B XONoAHyto nedb. Mygesib Hu B KoeM crydae Hesb3s BbicyLumBaTth!

6 TMMpenBapuTenbHbIA HarpeB U NIUTbe
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6.1 TpaAVLUMOHHDbIN HarpeB

Mocne cxBaTbiBaHWA Mydenb AnA npeaBapuTensHo Harpesa noctasuTtb B XOJIOOHVYIO MNMEYb
(xonogHas o3HavaeTt: meHee 100 °C). B 3aBMcUMOCTM OT TUNa neyn 3aTem 3anpawumMBaeTca unm
nporpamMmMupyeTcA nporpaMmMa co CKOpocTbto Harpesa 7 °C/MuH., KOTopadA B 3aBUCUMOCTH OT
pasmepa Mydena nmeeT cneayrowme asbl U BpeMA BbIAEPXKKM:

— ®asa BblAep>XKK 45 MUH. - 60 MUH. Npu 270° (KpUCTOHANMTHbIN CABWUT)

— ®asa Bblaep>xkn 30 MuH. - 60 MuH. Npu 580° (KBapLEBbIA CABWI)

— BpemA Bblaep XKy Npyn JOCTUrHYTON KOHEYHON TemnepaType:

Mydbenb 1 = 20 MuH.
Mydbenb 3 = 30 MuH.
Mydbenb 6 = 40 MuH.
Mydbenb 9 = 50 MuH.

6.2 BbicTpbIf HarpeB

Mpw 6bICTPOM HarpeBe Hy>KHO BbINOMHATL CNeAytoLMe YKa3aHuA:

— PaboTatb TONbKO C MeTannn4yeckomn KioseTow!

— MakcumanbHbIn pasmep: Mydenb 6 ¢ ABOVHON (hNM3eIMHOBON Npoknaakon!
— Vicnonb3oBatb kepammnyecknin onmsenm!

Pekomenayem npu Harpese Mydesnb NOBEPHYTb OTBEPCTMEM BHWU3 UM MNOCTaBUTb Ha Tperep AnA
ob6xura kepamuku! (3a cHeT aTOro obecneunBaeTcA paBHOMEPHbIA HarpeB Mydena n BOCK MOXeT
BblTEeKaTb 6€3 NpenATCTBUN).

OCTOPOX>XHO: NPU OTKPbITUM ABEPLIbI MEYX BO BPEMA NMPOLIECCA BbIFOPAHUA
WMEET MECTO CUJ1IbHOE OBPA30OBAHUE NJIAMEHW!

Heobxoammo cobntoaath cneaytolee BpeMA BblAEPXKM NPY KOHEYHOW Temnepartype:

Mydpenb 1 = 20 MuH.
Mydcpenb 3 = 30 MuH.
Mydpenb 6 = 40 MUH.

Mpu Kaxzgov paboTe MHANBUAYATbHO yYNTLIBATb BUAIOLUME HA NINTbE Takue napameTpbl Kak: MaTte-
puan ansa MogennpoBaHus (BOCK, niaactmacca v T.4.), reomeTpuyeckas (hopma v pasmep 06beKTa,
pasmep NUTElHON KIOBETbI, yka3aHusA nponssoanTens crnasa. OHM OKa3biBatoT 60/IbLLIOE BANSHNE

Ha Ka4eCTBO J/INTbA.

MbI cocTaBunu Ana Bac kpaTkuil 0630op AaHHOW MHopmaLmu.
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7 Jlntbe

BbINOMHANTE MHCTPYKLMM NPOM3BOAMTENA CMaBa U UHCTPYKUMIO K Bawewmy nuTeiiHomy annapary.

8 PacnakoBka

Buumanue! Nocne pasorpesa nakoBoyHasa macca Deguvest SR TepseTt cBou cBovicTBa
MOHUXKEHHOrO Mblneobpa3oBaHus!

JnTeliHyto KIOBETY MOCNe NUTbA OCTaBUTb OCTbITh A0 KOMHATHOW TemnepaTtypbl. Mbl

pEeKoMEeHAyeM CMOYUTb BOAOW NPUMEPHO 3a 15 MUHYT A0 COGCTBEHHO PacnakoBKM, YTOObI

YMEHbLUMTb MOABEHUE MbIfN NPY PAcNakoBKe. Hu B KoeM criyqae Myesib Helb3s1 PE3KO

oxs1axxaaTb B X0/I04HOM BoAe, T.K. U3-3a 3T0ro nospexaaetcs cnnas. O6beKT Nocrne 3Toro Nerko
0cBOGOAUTL OT NAaKOBOYHOM Macchl. C MOMOLLbIO LIaHrv AA TUrca Ui pacrakoBOYHOrO A0J0Ta HECKO-
JIbKO pa3 packosoThb M yaanuTb ¢ 06bekTa. OCTaTKy MOXHO YANWUTb CreaytowmM 06pasom:

— Okenpom antommuna (100 MMk - 150 MMK) Npu noaxoAALEeM AaBNEeHUN CTPYW UM O4YUCTUTb
cnepyowmm obpasom:

— Okono 15 MMHYT B BaHHOYKE C HeaumaoM

— Okono 15 MMHYT B yNbTPa3ByKOBOW BAHHOYKE, 3aTEM OCTOPOXKHO YAaNuUTb ManeHbKON LETKOW
(Hanpumep, 3y6HON LLETKOW)

9 PekomeHpauun onA cnsiaBoB U3 He6naropo.qu|x mMmeTannoB

MakoBoyHaA macca Deguvest SR nmeeT TemnepaTypHyto npoyHocTb npy 1000°C n npurogHa
ONA NMTbA BCEX pacrnpoCTPaHEHHbIX CMIaBOB N3 HE61aropoAHbIX MeTannoB (MCKMoYaA TUTaH),
Tak>Xe 1 TEXHUKOM BbicTporo HarpeBa. OpneHTUPYNTECh, NOXanyncTa, Ha peKoMeHAaumnm no
npeasapvTesibBHOMY NPOrpeBy NpoM3BoAMTENA crnaea. Mbl peKoMeHAyeM NakoBKY OTAENbHbIX
KOPOHOK Mpu KoHUeHTpauun 80-90% 1 MOCTOBUAHBIX KOHCTPYKLMIA NPy KOHLUEHTpauun 85-95%.
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M3-3a 601bLUoro pazHoobpasva npeanaraemMbix CrjiaBoB U pas3fnmyuii CBOMCTB CMiaBoB Mbl
pexkomMmeHagyem npoBoAnTb npo6Hoe NINTbe NPU U3roToBJIEHNU CIOXHbIX 06bEeKTOB.

>Kenaem Bam ycnewHoi paboTbl ¢ Deguvest SR, nakoBOYHOM Maccol C NOHUXKEHHbIM
nbineobpasosaHunem. Ecnv y Bac 6yayT Bonpochl N0 AaHHOMY NPOAYKTY UM OTAENbHLIM
TEXHONOornAam, o6pau.1a17|Ter B Hallu permoHarbHble LEeHTPbI C6bITa, K Halnm COTpyaAHUKamM nnu
CBAXMWTECH C Hamu Mo agpecy: www.degudent.com.

Baw DeguDent
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NMAKOBKA C UCIMOJIb3BOBAHMEM DEGUVEST SR

KPATKWUN OB30OP

COOTHOLWUEHME MNPV CMELLMBAHWW: 100 1 : 22 mn

2 [MoAroToBUTL MHCTPYMEHT, MOYUCTUTL
(cTakaH AnA cMeLlwmBaHWA, CMECUTENbHbIN MEXaHWU3M, LUnaTenb)

3 MoproToBnTb Mydens 1 BOPOHKY. OriM3enuHOBYIO / ByMaXkHyHO MPOKNaaKy.
BOpPOHKY NOYMCTUTL 1 CMa3aTb TOHKUM CIOEM.

4 LUTnudpToBaHme cornacHo HawmMm peKoMeHAauvAM 13 BpoLLIOpbI:
Edelmetall-Dentallegierungen (Cnnaebl 6naropofHbIX METamNOB).

5 Ecnu ncnonbayeTca cpeCcTBO ANA CHATUA HAaNPAXEHWA, OCTOPOXHO NPOCYLUNTL
BO34YXOM, HE OCTaBMATbL OCTaTKOB!

6 YckopeHHoe nutbe? MNomHuTe 0 Tamepe!

7 OTmepuTb XngkocTsb (Mo Tabn. 1, rnasa 4.2). TemnepaTtypa?

8 BaBecuTb nopoLok. Temnepatypa?

9 [Mopowok fo6aBnUTb B XXUAKOCTb.
BHUMAHWE! na Quick / Speed Bkl cenvac aonxHbl BKMIOYNTL Taimep (15 MuHyT!).

10 Xopowo npomewaTs wnatenem B TeveHne 30 CekyHA.

11 HapeTb KpbIWwKy, B TedeHne crnepytowmx 30 ceKyHA co3aaTb Bakyym!
KoHTponb Bakyymal!

12 BkntounTb npouecc cmewwmsanHua (60 cekyHA).

13 3anonHuTb mychens.

14 [na Speed/Quick: YcTaHOBUTL cpasy no ucrteveHnn 15 muHyT!
Bo3MO>XHO NpuAaaTh LWepoxoBaToCTb BEPXHEMY Kpato Mydena.

15 Ob6paTnTb BHYMaHWe Ha pasMeLleHne B neyun

Mpymeyanne!

BbipexxbTe KpaTkuii 0630p U3 MHCTPYKLMM MO NMPUMEHEHMIO U 3aKPENUTE Ero Ha CBOEM paboyeM Me-

cTe, rae Bbl 3aHMMaeTech NakoOBKOW.
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Ta6nuua 3: CooTHOLWEHUE CMecU AJIA pa3HbiX KOHLEHTPaLUUA XXUAKOCTU AJ1A CMeLUnBaHUA

1x 3 x 6 x 9x
[MopoLuok 60r 150r 300r 450 r
Knakoctb 13,2 mn 33 mn 66 mMn 99 mn
COOTHOLLUEHME CMECU = XXMAKOCTb AN1A CMELUNBaHWA : BoAa (AUCT.) B M
25 % 3,3:9,9 8,3:24,7 16,5:49,5 24,8:74,2
30 % 4,0:9,2 9,9:23,1 19,8: 46,2 29,7:69,3
35 % 4,6:8,6 11,6:21,4 23,1:42,9 34,7:64,3
40 % 53:7,9 13,2:19,8 26,4:39,6 39,6:59,4
45 % 59:73 14,9:18,1 29,7:36,3 44,6 :54,4
50 % 6,6:6,6 16,5:16,5 33,0:33,0 49,5:49,5
55 % 7,3:59 18,1:14,9 36,3:29,7 54,4 : 44,6
60 % 79:53 19,8:13,2 39,6 :26,4 59,4 :39,6
65 % 8,6:4,6 21,4:11,6 42,9 :23,1 64,3 :34,7
70 % 9,2:4,0 23,1:9,9 46,2:19,8 69,3:29,7
75 % 9,9:33 24,7:8,3 49,5:16,5 74,2:24,8
80 % 10,6:2,6 26,4:6,6 52,8:13,2 79,2:19,8
85 % 11,2:2,0 28,0:5,0 56,1:9,9 84,1:14,9
90 % 11,9:1,3 29,7:3,3 59,4:6,6 89,1:9,9
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Tabnuua 4: PeKOMeH.ﬂyeMble KOHUEeHTpauuu >KMAKOCTU AnA cmewumBaHuA

CnnaBbl ¢
BbICOKNM CnnaBbl ¢ CnnaBbl Ha
cogep>kaHmem HU3KUM OCHOBE Ceoun
3o10Ta cofepXXaHuem| nannagva | NpeanoXKeHuA
Binaaka c Bock | 55%-65%
1 NOBEPXHOCTbLIO
Bknagka me3uasnbHo-
OKKJTHO3VIOHHO- Bock 60 % - 70 %
ouctanbHanA
Kopokka BOCK | 60%-70% | 65%-75% | 70%-80%
bpoHTansLHoro 3yba ApanTa
Bock

KopoHka monsapos 60%-70% | 65%-75% | 70 % -80 %

ApanTa

Bock

MocT u3 3-4 3BeHbEB 60 % - 70 % 70 % - 80 % 70 % - 80 %

ApanTa
MocT > 6-3BEHbEB * Bock MeHbwe 45 % To xe To xe

Apanta
0° Teneckon Apanta| 60%-70%
BTOPUYHbIN * MatepH | 45%-55%
6° KOHYyC Apanta| 50 % -60 %
BTOPUYHbINA * MatepH | 40 % -50 %
MHavBug. Teneckon ¢
aKTUBMPYEMbIM MatepH | 45 % -55%
LWITUHTOM BTOPUYHBIN *

* CoBeTyeM He NporpeBaTh CI0XHbIE 06BEKThI MO TEXHONOMMM GLICTPOro Harpesa.

y‘-lTI/ITe, YTO MHOro4YMUCneHHble paﬁo‘-ll/le napameTpbl (HaI'IpVIMep, Temnepartypa, MO,ELeJ'IVIpOBO‘-leII;I martepwvan, BaKyyMHbIVI cmMmecuTenb
n ,Clp) MOryT BfIMATb HAa NPMNACOBKY, 1 TEM CaMbIM BO3MOXXHbl OTK/TIOHEHMA OT BbllleyKa3aHHbIX peKOMeHﬂaLlVIVI.

79



Ta6bnuua 5: Bpema HarpeBa: O6bl4HaA perynupoBKa ne4u

Paamep mydena 1x 3x 6 X 9x
ST 20 MUH. 30 MUH. 40 MYH. 50 MUH.
CXBaTblBaHWA
EACE <100°C <100°C <100°C <100°C
Temneparypa
Poct Temneparypsl 7°C / MyH. 7°C [ MyH. 7°C / MyH. 7°C / MyH.
1 hasa BblAEpPXKKM 270°C 270°C 270°C 270°C
Bpewma Bblaep>Kkun 20 MUH. 30 MUH. 40 MYH. 50 MYH.
Poct Temneparypsl 7°C / MyH. 7°C [ MyH. 7°C / MyH. 7°C / MyH.
2 hasa Bbloep>KKMN 580°C 580°C 580°C 580°C
Bpemsa Bblaep>XKu 20 MUH. 30 MUH. 40 MYH. 50 MUH.
Poct Temneparypsl 7°C / MyH. 7°C / MyH. 7°C / MuH. 7°C / MyH.

KoHeuHan KoHeyHanA KoHeyHanA KoHeuHan
3 hasa BblAEPXKKN

Temnepatypa TemnepaTypa TemnepaTypa TemnepaTypa

Bpewma Bblaep>Kkun 20 MUH. 30 MUH. 50 MUH. 60 MYH.

Intee
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Ta6nuua 6: Bpema HarpeBa: Quick (Speed)

Paamep mydena 1x 3x 6 x 9 x
L 15 MUH. 15 MyH. 15 MuH. He
cxBaTblBaHUA pekomeHayem
Temnepatypa KoHeuHan KoHeuHan KoHeuHan He
yCTaHOBKM Temnepatypa TemnepaTtypa TemnepaTypa peKkoMeHayem
ST 30 MUH. 40 MUH. 50 MUH. He
BblAEPXKMN pekomeHayem
JIutbe He
pekomeHayem
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