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Deguvest®-Einbettmassen >

Deguvest HFG und Deguvest F sind phosphatgebundene und gipsfreie Spezial-Einbettmassen, die fir
den gesamten Edelmetall-Prazisionsguss geeignet sind.
Deguvest CF ist eine kohlenstofffreie, phosphatgebundene und gipsfreie Spezial-Einbettmasse, die im

besonderen flUr den Prézisionsguss mit kohlenstoffempfindlichen Edelmetall-Legierungen geeignet ist.

1 Sicherheitshinweise

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

da dabei gesundheitliche Gefahren sowie Beeintrachtigungen der Gussqualitat nicht ausgeschlossen

werden konnen.

- Das Produkt enth&lt Quarz und Cristobalit, auch in Form von alveolengé&ngigem 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.

- Beim Erhitzen der Einbettmasse Uber 200 °C entsteht Ammoniak. Ammoniak reizt die Atmungsorgane.

- Mechanische Haut- und Schleimhautreizungen an Augen und Atemwegen sind méglich.

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

Nehmen Sie die ,Grob“-Ausbettung nach dem Guss unter Wasser vor, bzw. wassemn Sie die Einbettmasse-

form.

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

Anmischflissigkeiten sind alkalisch.

Weitere Hinweise sind im Sicherheitsdatenblatt enthalten.



2 Technische Daten

Deguvest HFG Deguvest CF
Deguvest F
Mischungsverhéltnis Pulver : Flussigkeit 100g: 15 ml 100g:22 ml
Gesamtexpansion linear 1,3-21% 1,2-24%
Anmischzeit unter Vakuum 60s 60s
Verarbeitungsbreite 5—-6 min 4 —6 min
Druckfestigkeit je nach Konzentration der
Anmischflissigkeit 10-18 N/mm? 4 -8 N/mm?
Anmischfliissigkeit aus Konzentration| Abbinde-  thermische | Abbinde- thermische
Aqua Dest. | Deguvest expansion Expansion expansion Expansion
Anmisch-
flussigkeit
3 Teile 1 Teil 25 % 0,35 % 0,95 % 0,30 % 0,90 %
2 Teile 2 Teile 50 % 0,55 % 1,156 % 0,60 % 1,00 %
1 Teil 3 Teile 75 % 0,65 % 1,256 % 0,90 % 1,10 %
4 Teile 100 % 0,75 % 1,35 % 1,15 % 1,25 %

Abbindeexpansion + thermische Expansion (Mittelwerte) = Gesamtexpansion

3 Wichtige Hinweise

Beachten Sie vor Gebrauch unbedingt die unter den Punkten 1. und 1.1 angegebenen Sicherheitshinweise.
Die Einbettmassen Deguvest HFG, F und CF durfen nicht mit Gipsen oder gipshaltigen Massen in
Berlihrung kommen, da dies zu einer Schwefelschadigung hochschmelzender Legierungen flhren kann.
Daher sind zum Anmischen von Deguvest gesonderte Anmischbecher und Spatel zu verwenden.
Deguvest kuhl und trocken lagern.

Bei sachgeméaBer Lagerung betragt die Lagerfahigkeit der Einbettmasse 18 Monate.

Deguvest-Flussigkeit ist bei einer Raumtemperatur zwischen 5 °C und max. 30 °C zu lagern!

4 Expansionssteuerung

Deguvest-Einbettmassen werden mit Deguvest-Flissigkeit angemischt (gilt nicht fir Deguvest California).
Durch Verdinnen dieser Flussigkeit mit destilliertern Wasser lasst sich die Expansion von Deguvest so
steuern, dass die Kontraktion der jeweils verwendeten Gusslegierung kompensiert werden kann.

FUr detaillierte Anwendungsempfehlungen: siehe Tabelle S. 5.



Typische Konzentrationen der Anmischfliissigkeit zum Einbetten von Objekten in Deguvest F und HFG

Objekt: MOD- | Frontzahn- [Frontzahn-|Molaren- | Molaren-|6°-Konus-{6°-Konus- | Teleskop-| Teleskop-| RS- 84l
Inlay krone krone | krone | krone |sekunddr|sekunddr |sekunddr|sekunddr| Umlauf | Bricke

Modellations-
werkstoff: Wachs | Wachs | Adapta | Wachs | Adapta | Adapta | Pattern | Adapta | Pattern | Pattern | Wachs
Legierungen;
Beispiele in
Klammern ()

Hochgoldhaltige
K+ B-
Legierungen
(Degulor M)
Reduzierte K + B-
Legierungen 65-75%| 70-80% | 70-80% |70-80% | 70-80%| 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% |55-65% | 70-80%
(Stabilor NF IV)
Hochgoldhaltige
@Zﬁg:ﬁggen 65-75%| 70-80% | 70-80% |70-80% | 70-80%| 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% | 55-65% | 70-80%
(Degudent U)
Reduzierte
Aufbrenn-
legierungen
(Deva 4)
Palladium-Basis-
Legierungen - 75-85% | 75-85% |75-85% | 75-85% - - - - 60-70% | 75-85%
(Degupal G)

65-75%| 70-80% | 70-80% |70-80% | 70-80%| 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% | 55-65% | 70-80%

- 70-80% | 70-80% | 70-80% | 70-80% - - - - 60-70% | 75-85%

Typische Konzentrationen der Anmischfliissigkeit zum Einbetten von Objekten in Deguvest CF

Objekt: MOD- | Frontzahn- [Frontzahn-|Molaren- | Molaren-|6°-Konus-{6°-Konus- [Teleskop-|Teleskop-| RS- 84l
Inlay krone krone | krone | krone |sekundér|sekundar |sekunddr|sekundar| Umlauf | Briicke

Modellations-
werkstoff: Wachs | Wachs | Adapta | Wachs | Adapta | Adapta | Pattern | Adapta | Pattern | Pattern | Wachs
Legierungen;
Beispiele in
Klammern ()

Hochgoldhaltige
K+ B-
Legierungen
(Degulor M)
Reduzierte K + B-
Legierungen  |60-70%| 65-75% | 65-75% |65-75% | 65-75%| 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% | 50-60% | 65-75%
(Stabilor NF V)
Hochgoldhaltige
@Z‘:gﬂgen 60-70%| 65-75% | 65-75% |65-75% | 65-75% | 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% | 50-60% | 65-75%
(Degudent U)

Reduzierte

Aufbrenn- ~ | 65-75% | 65-75% |65-75% | 65-75%| - - - ~ |55-65%]| 70-80%
legierungen
(Deva 4)
Palladium-Basis-
Legierungen - 70-80% | 70-80% |70-80%|70-80%| — - - - |60-70%| 75-85%
(Degupal G)

60-70%| 65-75% | 65-75% |65-75% | 65-75%| 50-60% | 40-50% | 60-70% | 55-65% |50-60% | 65-75%




5 Herstellung der GieBform

¢ Deguvest-Flussigkeit durch Zugabe von destilliertem Wasser in einer Mischflasche auf gewiinschte
Konzentration verdinnen.

e Gusskuvette mit einer angefeuchteten DeguDent-Gusskuvetten-Einlage oder Deguvest Vlies auskleiden.
Die Kuvetteneinlage sollte mit der dem Gusstrichterformer gegenUberliegenden Seite biindig abschlieBen.

e \Wachsmodell auf dem DeguDent-Gusstrichterformer mit Wachs fixieren.

e Wachsmodell mit DeguDent-Netzmittel Waxit® einpinseln bzw. besprilhen und tiberschiissiges Netz-
mittel entfernen (hierflr keine Druckluft verwenden).

e Deguvest-Pulver und -Flussigkeit im Verhaltnis

Deguvest HFG, Deguvest F
100 g Pulver : 15 ml Flussigkeit

Deguvest CF
100 g Pulver : 22 ml Flussigkeit
bzw. entsprechend den Angaben in der folgenden Tabelle abmessen.

Gusskuivette Deguvest HFG/-F Deguvest-
-Pulver Flussigkeit

1x 1x 60g= 60g 9ml

3X 1x180g=180g 27 ml

Bx 2x180g=360g 55 ml

9X 3x 180 g=540¢g 81 ml
Gusskuvette Deguvest CF Deguvest-
-Pulver Flussigkeit

1x 1x 60g= 609 13 ml

3x 1x150g=150¢g 33 ml

6x 2x 150 g=300g 68 ml

99X 3x 160 g =450 g 102 ml

5.1 Anmischen der Einbettmasse
Pulver und Flissigkeit in einem sauberen Becher des Anriihr- und Evakuiergerdtes Multivac®
ca. 30 sec von Hand mit einem Spatel vormischen. Einbettmasse danach ca. 30 sec unter Vakuum

stehenlassen. AnschlieBend mit dem Multivac 60 sec unter Vakuum anmischen.



Beim Anmischen von Einbettmasse ist unter anderem zu beachten:
e Hohes Vakuum im Anmischbecher ist qualitatsbestimmend; volle Vakuumanzeige abwarten,
erst dann Mischvorgang starten.
e Das Anmischverhéltnis beeinflusst die Materialeigenschaften.
Ein Anmischverhaltnis auBerhalb der Empfehlungen ergibt bei
hdherer FlUssigkeitszugabe:
- dinnere Konsistenz
- langere Verarbeitungsbreite
- leicht niedrigere Abbindeexpansion
- leicht niedrigere Festigkeit
geringerer Flussigkeitszugabe:
- glattere Gussoberflachen
- etwas hohere Expansion
¢ Die Anmischzeit ist wichtig fur reproduzierbare Ergebnisse; empfohlene Anmischzeit exakt einhalten.
Anmischzeit kirzer:
- unkontrollierbare Abbindeexpansion und Festigkeit
- Luftblaschen kénnen in der Einbettmasse zurtickbleiben und zu Gussperlen fihren
Anmischzeit 1anger:
- niedrigere Abbindeexpansion

- klirzere Abbindezeiten

5.2 Einbetten
Angemischte Einbettmasse unter leichter Vibration in die Gie3form einflieBen lassen, dabei Blasen-

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

5.3 Aushérten
GieBform 20 min - 50 min ausharten lassen (Tabelle Warmebehandlung).

6 Vorwarmen und GieBen

6.1 Wachsaustreiben
GieBform in einen auf ca. 300 °C vorgewarmten Ofen stellen und das Wachs in ca. 45 - 60 min
austreiben (Tabelle Warmebehandlung).
Um das Gussergebnis nicht durch unvollstandig ausgeschmolzenes Wachs in der Gie3form zu beein-

tréchtigen, sollte das Wachs unmittelbar nach dem Abbinden der Einbettmasse ausgetrieben werden.



6.2 Vorwdrmen
GieBform auf die fur die jeweilige Legierung erforderliche Endtemperatur bringen. Endtemperatur
ca. 20 min bis 60 min beibehalten (siehe Tabelle Warmebehandlung).
Eine EinflussgréBe auf das Gussergebnis ist das gleichmaBige Aufheizen der Gusskuvette auf die
legierungsspezifische Vorwarmtemperatur. Um die thermische Expansion optimal zu nutzen und
Rissbildung zu vermeiden, sollte das Aufheizen, insbesondere in den Bereichen des Cristobalit- und
des Quarzsprunges, langsam erfolgen.
Die vorgenannten Hinweise gelten sinngeman auch fur die programmgesteuerte Vorwarmung.

6.3 Vorwarmen und Haltezeiten
Die mit Deguvest Einbettmassen zu erzielende hervorragende Passgenauigkeit und Oberflachengite
lassen sich durch ein Vorwarmen mit mehreren Haltezeiten (Zwischen-,Stops” vor Erreichen der
Endtemperatur) nicht weiter verbessern.
Wichtig ist das gleichmaBige Aufheizen, das in den Bereichen des Cristobalitsprunges (bei ca. 270 °C)
und des Quarzsprunges (bei ca. 560 °C) langsam erfolgen soll (ideal 7 °C/min).
Die das Gussergebnis beeinflussenden Parameter wie Modellationswerkstoff (Wachs, Kunststoff, Tief-
ziehlappchen), geometrische Form und GroBe des Objekts, GusskuvettengroBe und Legierung sind
bei jeder Arbeit individuell zu betrachten und haben einen groBen EinfluB auf die Qualitat des Gusses;
— Haltezeiten verandern diese EinflussgréBen nicht!

Wérmebehandlung GroBe der Gusskuvette

1x 3x 6x 9x
Abbinde- bzw. Trockenzeit 20min | 30min | 40min | 50min
Auswachstemperatur 300 °C**
Dauer des Wachsaustreibens 30 min | 40 min 50 min | 60 min
Anfangstemperatur des elektrischen Vorwarmeofens 300 °C**
Vorwarmdauer nach Erreichen der Endtemperatur * 20 min | 30 min | 45 min | 60 min

* Legierungsspezifisch
** Beim Einlegen der Gusskuvetten in einen auf 300 °C vorgeheizten Vorwérmofen, findet aufgrund der Temperaturleitfahigkeit der Einbett-
masse eine langsame Warmeteilung innerhalb der GieBform statt.

6.4 GieBen
GieBen nach den Verarbeitungshinweisen des Legierungsherstellers.

6.5 Ausbetten
Nach dem GieBen die GusskUvette an Luft auf Raumtemperatur abkuhlen lassen und ausbetten.
Hierzu die Einbettmasseform ca. 15 min wassern und anschlieBend mit einer Gipszange vorsichtig
mehrmals spalten. Das Objekt ist nach dieser Methode leicht von der Einbettmasse zu befreien, und
eine Staubbildung wird verhindert. Letzte Einbettmassereste in den Kronen kénnen herausgestichelt
oder vorsichtig mit Aluminiumoxid, Kérnung 100 pm - 150 um, ausgestrahlt werden.
Keinen Hammer flir das Ausbetten verwenden!



Deguvest® Investing Compounds

Deguvest HFG and Deguvest F are posphate-bonded and gypsum-free, special investments suitable
for the entire range of precious metal precision casting.

Deguvest CF is a carbon-free, phosphate-bonded and gypsum-free, special investment especially well
suited for the precision casting, carbon-senstive, precious metal alloys.

1 Safety information

Mixing with other liquids or materials during this process health hazards as well as impairments to the

casting quality cannot be excluded.

- This product contains quartz and cristobalite, some in the form of fine dust that may penetrate the
pulmonary alveoli. Inhalation of the dust constitutes a potential carcinogenic hazard. Ensure that an
adequate 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
irritates 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.

Carry out the “coarse” removal of the casting after the casting operation under water or soak the

investment material mold.

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

Mixing liquids are alkaline.

The Safety Data Sheet includes further details.



2 Technical data

Deguvest HFG Deguvest CF
Deguvest F
Mixing ratio powder : liquid 100g: 15 ml 100g: 22 ml
Total expansion linear 1.3-21% 12-24%
Mixing time under vacuum 60 sec 60 sec
Processing time span 5-6min 4 — 6 min
Compressive strength depending on
concentration of the mixing liquid 10 -18 N/mm?2 4 -8 N/mm?
Mixing liquid composed of| Concentrate | Setting Thermal Setting Thermal
Distilled Deguvest expansion Expansion expansion Expansion
water mixing
liquid
3 parts 1 part 25 % 0.35 % 0.95 % 0.30 % 0.90 %
2 parts 2 parts 50 % 0.55 % 1.15 % 0.60 % 1.00 %
1 part 3 parts 75 % 0.65 % 1.25 % 0.90 % 1.10 %
4 parts 100 % 0.75 % 1.35 % 115 % 1.25%

Setting expansion + thermal expansion (mean values) = total expansion

3 Important information

The safety information mentioned under 1. and 1.1 must be observed prior to the use.

The investment materials Deguvest HFG, F and CF must not get in contact withgypsum or gypsum-
containing materials since this can cause sulphur damage of high-melting alloys. Therefore special mixing
bowls and spatulas have to be used for mixing Deguvest.

Deguvest must be stored under cool and dry conditions.

If the product is stored properly, the shelf-life of the investment material amounts to 18 months.

Deguvest mixing liquid must be stored at a room temperature between 5 °C and max. 30 °C.

4 Expansion control

Deguvest investments are mixed with Deguvest mixing liquid (does not apply to Deguvest California).
To control the expansion of Deguvest the liquid has to be diluted with distilled water.

By this the concentration of the respective alloy can be compensated.

The higher the concentration of the mixing liquid, the greater the total expansion of the investment.

For detailed application recommendation see table on page 11.
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Typical concentrations of the mixing liquid for investing of objects in Deguvest F and HFG

Object:

MOD-
Inlay

anterior
crown

anterior
crown

posterior
crown

posterior
crown

6° tapered|
secondary

6° tapered
secondary

telescopic
secondary,

telescopic
secondary

RS-
circular

bridge with
8 members|

Modellation
material:

wax

wax

Adapta

wax

Adapta

Adapta

pattern

Adapta

pattern

pattern

wax

Alloys:
examples

in()

High gold
content c&b
alloys
(Degulor M)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Reduced c &b
alloys
(Stabilor NF 1)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

High gold
ceramic bonding
alloys

(Degudent U)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Reduced
ceramic bonding
alloys

(Deva 4)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%

Palladium-based
alloys
(Degupal G)

75-85%

75-85%

75-85%

75-85%

60-70%

75-85%

Typical concentration

s of the mixing liquid for investin

g of objects in Deguvest CF

Object:

MOD-
Inlay

anterior
crown

anterior
crown

posterior
crown

posterior
crown

6° tapered
secondary

6° tapered
secondary

telescopic
secondary

telescopic
secondary

RS-
circular

bridge with
8 members|

Modellation
material:

Wachs

Wachs

Adapta

Wachs

Adapta

Adapta

Pattern

Adapta

Pattern

Pattern

Wachs

Alloys:
examples

in ()

High gold
content c &b
alloys
(Degulor M)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Reduced c &b
alloys
(Stabilor NF IV)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

High gold
ceramic bonding
alloys
(Degudent U)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Reduced
ceramic bonding
alloys

(Deva 4)

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

55-65%

70-80%

Palladium-based
alloys
(Degupal G)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%




5 Production of the casting mold

e Dilute Deguvest mixing liquid to the desired concentration in a mixing bottle by adding distilled water.

e Line the casting ring using a moistened DeguDent casting ring liner or Deguvest fleece.

e Fix the wax modellation in place with wax on the DeguDent sprue former.

e |f you use a wetting agent then ensure the surfaces of your copings are free from any residue before
investing.

* Measure the Deguvest powder and mixing liquid in the following ratios:

Deguvest HFG, Deguvest F
100 g powder to 15 ml mixing liquid

Deguvest CF
100 g powder to 22 ml mixing liquid

or corresponding to the data in the following table.

Casting ring Deguvest HFG/-F Deguvest-
-powder mixing liquid

1x ix 60g= 60g 9ml

3x 1x180g=180¢g 27 ml

Bx 2x180g=360¢g 55 ml

Ox 3x 180 g=540¢g 81 ml
Casting ring Deguvest CF Deguvest-
-powder mixing liquid

1x ix 60g= 60g 13 ml

3X 1x150g=150g¢g 33 ml

Bx 2x 150 g =300 g 68 ml

9Ox 3x 160 g =450 g 102 ml

5.1 Mixing the investing compound
Premix powder and liquid for approx. 30 sec by hand with a spatula in a clean bow! of the Multivac®
mixing unit. Let the investing compound stand for about 30 sec under vacuum.

Finally, mix for about 60 sec under vacuum with the Multivac.

During mixing of investing compound, the following points, among others, must be observed:
e High degree of vacuum in the mixing bow! determines quality; wait until the full vacuum is

indicated, and only then start the mixing process.
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e The mixing ratio influences the material characteristics; within the recommended range of variation.
A mixing ratio outside the recommendation has the following effects:
a larger amount of liquid added has the following effects:
- thinner consistency
- longer processing time span
- slightly lower setting expansion
- slightly lower strength
a smaller amount of liquid added has the following effects:
- smoother surfaces of the casting
- somewhat higher expansion
* The mixing time is important for consistent results; observe the recommended mixing time exactly;
mixing time shorter:
- uncontrollable setting expansion and strength
- air bubbles can remain in the investing compound and result in casting beads
mixing time longer:
- lower setting expansion

- shorter setting times

5.2 Investing
Let the mixed investment material flow into the casting ring under light vibration and carefully avoid the

formation of bubbles. Immediately turn off the vibrator after the casting ring has been filled.

5.3 Setting time

Let the casting mold set for 20 min - 50 min (see table, Heat treatment).

6 Preheating and Casting

6.1 Wax elimination
Place the casting mold in a furnace preheated to about 300 °C, and eliminate the wax in about
45 - 60 min (see table, Heat treatment).
In order not to impair the result by wax residues in the casting mold, the wax should be eliminated

immediately after the investment material has set.

6.2 Preheating
Bring the casting mold to final temperature required for the particular alloy. Maintain the final
temperature for about 20 min - 60 min (see table, Heat treatment).
A factor that influences the casting result is the uniform heating of the casting ring to the alloy-

specific preheating temperature. In order to make optimum use of the thermal expansion and to
13



avoid the formation of cracks, the heating should be carried out slowly, especially in the ranges of the
cristobalite and quartz phase shifts.

The instructions given above also apply analogously for the program-controlled preheating.

6.3 Preheating with holding times

The outstanding accuracy of fit and surface quality attainable with DeguDent investing compounds
can not be improved further with a preheating with several holding times (additional “stops” before
reaching the final temperature).

A uniform increase of temperature is important; in the ranges of the cristobalite and quartz phase
shifts (at about 270 °C and 560 °C respectively) the increase in temperature should be carried out
slowly (ideally 7 °C/min).

The parameters that influence the casting result, such as modellation material (wax, resin, adapter
cap), geometrical form and size of the dental object, casting ring size, and alloy must be regarded
individually with each case, and will have a great influence of the quality of the casting.

— Holding times do not change these factors of influence!

Heat treatment Size of the casting ring
1x 3x 6x 9x

Setting/drying time 20 min | 30 min 40 min | 50 min
Wax elimination temperature 300 °C**

Duration of wax elimination 30 min | 40 min 50 min | 60 min
Initial temperature of the electric preheating furnace 300 °C**

Duration of preheating after final temperature is reached* | 20 min | 30 min | 45 min | 60 min

* alloy-specific

**When the casting rings are placed in a preheating furnace preheated to 300 °C, a slow distribution of heat takes place inside the casting
mold because of the thermal conductivity of the investing compound.

6.4 Casting

Cast according to the processing instructions from the manufacturer of the alloy.

6.5 Devesting

14

After casting let the casting ring cool down to room temperature and devest. For this purpose the
investment material mold must be soaked for approx. 15 min and carefully split up at several

points using plaster pliers. So the dental casting can be easily removed from the investing compound,
and formation of dust is prevented. Final residues of investing compound in the crowns can be picked
out or carefully sandblasted out with aluminium oxide, grain size 100 pm to 150 pm.

Do not use a hammer for devesting!



Revétements Deguvest® &

Deguvest HFG et Deguvest F sont des revétements liés au phosphate et exempts de platre; ils sont
adaptés a I'ensemble de techniques de coulée de précision des métaux précieux et non précieux.
Deguvest CF est un revétement spécial exempt de graphite et de platre, lié au phosphate, tout particulie-

rement adapté a la coulée des métaux précieux sensibles au graphite et aux des métaux non précieux.

1 Consigne de sécurité

Lors de I'utilisation, un mélange avec d’autres liquides et matériaux est proscrit, vu que I'on ne peut

pas exclure que ceci comporte des dangers portant préjudice a la santé et a la qualité de la coulée.

- 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 poussiéres de ce produit peut déclencher une silicose.

- L'employeur doit fournir & 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 mugueuses (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.

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

moule de mise en revétement.

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

Les liquides de mélange sont alcaliques.

Vous trouverez des informations supplementaires dans fiches de sécurité.



2 Données techniques

Deguvest HFG Deguvest CF
Deguvest F
Rapport de mélange poudre : liquide 100g:15ml 100g: 22 ml
Expansion globale linéaire 1,3-21% 1,2-24%
Temps de malaxage sous vide 60 sec 60 sec
Marge de mise en ceuvre 5-6min 4 — 6 min
Résistance a la compression selon la
concentration de liquide de mélange 10 - 18 N/mm?2 4 — 8 N/mm?2
Liquide de mélange Concentration| Expansion Expansion Expansion Expansion
composé de liquide de prise thermique de prise thermique
d’eau de mélange
distillée Deguvest
3 parts 1 part 25 % 0,35 % 0,95 % 0,30 % 0,90 %
2 parts 2 parts 50 % 0,55 % 1,15 % 0,60 % 1,00 %
1 part 3 parts 75 % 0,65 % 1,25 % 0,90 % 1,10 %
4 parts 100 % 0,75 % 1,356 % 1,15 % 1,25 %

Expansion de prise + expansion thermique (valeurs moyennes) = expansion totale

3 Remarques importantes

Avant emploi, veuillez absolument observer les consignes de sécurité indiqués sous 1. et 1.1.

Les revétements Deguvest HFG, F et CF ne doivent pas entrer en contact avec des platres ou des matériaux
contenant du platre, car ceci pourrait conduire a un endommagement par sulfurisaton des alliages a haute
température de fusion. C’est pourquoi, pour mélanger Deguvest, il y a lieu d’utilisier des bols et spatules de
mélange réservés a cet effet. Veuillez stocker Deguvest au frais et au sec.

Dans le cas d’un stockage adéquat, la durée de conservation du matériau de revétement est de 18 mois.

Le liquide de mélange Deguvest est a stocker a une température ambiante entre 5 °C et 30 °C maximum!
4 Réglage de I’expansion

Les revétements Deguvest se préparent avec du liquide de mélange Deguvest (non valable pour
Deguvest California). En diluant ce liquide avec de I'eau distillée, on peut contréler I'expansion globale

du revétement en fonction de la rétraction des différents alliages utilisés.

Pour la recommandation détaillée d'application voir le tableau a la page 17.
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Concentrations typiques du liquide de mélange pour la mise en revétement d’ouvrages dans

Deguvest F et

HFG

QOufrages :

Inlays
MOD

couronnes
de dents
antérieurs

couronnes
de dents
antérieurs

couronnes
molaires

secondaires

couronnes
molaires

secondaires

cones de 6°
conturne-
ments
secondaires

cones de 6°
conturne-
ments
secondaires

téléscopes
conturne-
ments

téléscopes
conturne-
ments

attache-
ments RS

ponts
8éléments

Matériaux pour
la sculpture :

cire

cire

Adapta

cire

Adapta

Adapta

Pattern

Adapta

Pattern

Pattern

cire

Alliages;
exemples en ()

Alliages ponts et
couronnes & haute
teneur en or
(Degulor M)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Alliages écono-
miques ponts
et couronnes
(Stabilor NF IV)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Alliages métallo-
céramiques a hautg
teneur en or
(Degudent U)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Alliages métallo-
céramiques
économiques
(Deva 4)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%

Alliages a base
de palladium
(Degupal G)

75-85%

75-85%

75-85%

75-85%

60-70%

75-85%

Concentrations typiques du liquide de mélange pour la mise en revétement d’ouvrages dans Deguvest CF

QOufrages :

Inlays
MOD

couronnes
(e dents
antérieurs

couronnes
de dents
antrieurs

couronnes
molaires

secondaires

couronnes
molaires

secondaires

cones de 6°
conturne-
ments
secondaires

cones de 6°
conturne-
ments
secondaires

téléscopes
conturne-
ments

téléscopes
conturne-
ments

attache-
ments RS

ponts a
8éléments

Matériaux pour
la sculpture :

cire

cire

Adapta

cire

Adapta

Adapta

Pattern

Adapta

Pattern

Pattern

cire

Alliages;
exemples en ()

Alliages ponts et
couronnes a haute
teneur en or
(Degulor M)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Alliages écono-
miques ponts
et couronnes
(Stabilor NF 1)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Alliages métallo-
céramiques a haute
teneur en or
(Degudent U)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60%

40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Alliages métallo-
céramiques
économiques
(Deva 4)

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

55-65%

70-80%

Alliages a base
de palladium
(Degupal G)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%
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5 Préparation du cylindre

e Pour obtenir la concentration désirée, diluer le liquide de mélange Deguvest dans une bouteille de

mélange en y ajoutant de I'eau distillée.

Dans le cylindre de coulée, placer une garniture pour cylindres de coulée DeguDent humidifiée ou un
non-tissé Deguvest. La garniture a cylindres doit étre placée a franc-bord par rapport au coté opposé

du cbne de coulée.

Fixer la maquette de cire a I'aide de cire sur le cone de coulée DeguDent.

Appliquer au pinceau ou vaporiser de I'agent mouillant Waxit® DeguDent sur le modele de cire et
enlever I'excédent (ne pas utiliser d’air comprimée a cet effet).

Doser la poudre Deguvest HFG et le liquide de mélange dans le rapport.

Deguvest HFG, Deguvest F
pour 100 g de poudre : 15 ml de liquide de mélange

Deguvest CF
pour 100 g de poudre : 22 ml de liquide de mélange

ou bien selon les indications du tableau suivant.

Cone du coulée Poudre Liquide de mélange
Deguvest HFG/-F Deguvest
1x 1x 60g= 609 9 ml
3x 1x180g=180g 27 ml
6x 2x180g=360g 55 ml
99X 3x180g=540g 81 ml
Coéne du coulée Poudre Liquide de mélange
Deguvest CF Deguvest
1x ix 60g= 60g 13 ml
3x 1x150g=150¢g 33 ml
Bx 2x 150 g =300 g 68 ml
9Ox 3x 160 g =450 g 102 ml

5.1 Mélange du revétement
Prémélanger durant env. 30 sec a I'aide d’une spatule la poudre et le liquide dans un bol propre de
I'appareil de mélange Multivac. Mettre le revétement durant env. 30 sec sous vide, et seulement

ensuite mettre I'appareil de malaxage en marche pendant 60 sec.

En mélangeant la revétement, il faut entre autres considérer que :
e Un niveau de vide élevé dans le bol de malaxage est déterminant pour la qualité; attendre que

I'appareil indique le vide complet ensuite commencer le malaxage.
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e |e rapport de mélange influence les propriétés du matériau.
Des relations de mélange en dehors des recommandations donner
une addition de liquide plus élevée pour effet :
- une consistance plus fluide
- un temps de travail plus long
- une expansion de prise légérement plus faible
- une dureté légérement plus faible
une addition de liquide moins élevée a pour effet :
- des surfaces de coulée plus lisses
- une expansion un peu plus élevée
e | e temps de mélange est importante pour des résultats reproductibles; il est impératif de respecter
exactement les temps de mélange recommandés.
Temps de mélange plus court :
- expansion de prise et dureté incontrolables
- des inclusions d’air peuvent rester dans le revétement et produire des perles de coulée
Temps de mélange plus long :
- expansion de prise plus faible
- temps de prise plus court

5.2 Mise en revétement

Par de faibles vibrations, verser le matériau de revétement mélangé dans le cylindre de coulée, en
évitant soigneusement toute formation de bulles. Apres le remplissage du cylindre, arréter

immédiatement le vibreur.

5.3 Durcissement

Laisser le cylindre prendre 20 a 50 min (tableau traitement thermique).

6 Préchauffage et Coulée

6.1 Expulsion de la cire

Placer de cylindre de coulée dans un four préchauffé a 300 °C et procéder a I'expulsion de la cire
durant env. 45 a 60 min (tableau traitement thermique).
Afin de ne pas porter préjudice au résultat par de la cire incomplétement expulsée du moule de

coulée, il faut expulser la cire immédiatement apres la prise du revétement.

6.2 Préchauffage

Faire monter la température du cylindre de coulée a la température finale nécessaire a I'alliage utilisé.
Maintenir la température finale pendant env. 20 a 60 min (voir le tableau traitement thermique).



Un facteur qui a une influence sur les résultats de coulée est le préchauffage régulier du cylindre
jusgu’a la température de préchauffage spécifique a I'alliage. Afin de profiter de I'expansion thermique
de fagon optimale et pour éviter que n’aparaissent des fissures. il y a lieu de procéder lentement au
préchauffage, en particulier dans la phase d’expansion de la cristobalite et du quartz.

Les recommendations ci-dessus s’appliquent également au préchauffage a commande programmée.

6.3 Préchauffage avec temps d’arrét
’exellente précision d’adaption et la qualité des surfaces pouvant étre obtenues avec les revétements
Deguvest ne sont pas améliorées par un préchauffage a plusieurs paliers (paliers intermédiaires avant
d’atteindre la température finale).
Un facteur trés important est le préchauffage régulier qui soit se faire lentement (idéal 7 °C min) dans
les phases d’expansion de la cristobalite (vers env. 270 °C) et du quartz (vers env. 560 °C).
Les paramétres influencant le résultat de la coulée, tels que matériaux utilisés pour le modele (cire, résine,
chape thermoformeée), forme géométrique et taille de I'ouvrage, taille du cylindre et alliage sont a considérer
individuellement pour chaque réalisation et exercent une grande influence sur la qualité de la coulée;

— des paliers ne changent pas ces facteurs d’influence!

Traitement thermique Taille du cylindre de coulée

1x 3x 6x 9x
Déroulement du traitement thermique Temps de prise 20 min | 30 min 40 min | 50 min
Température d’expulsion de la cire 300 °C**
Durée de la I'expulsion de la cire 30 min | 40 min 50 min | 60 min
Température de départ du four de préchauffage électrique 300 °C**
Durée du préchauffage apres avoir atteint la temp. finale*| 20 min | 30 min | 45 min | 60 min

* Spécifique a I'alliage

** En placant les cylindre de coulées dans un four préchauffé a 300 °C, on obtient une répartition lente de la température a I'intérieur du cylindre
en raison de la conductibilité thermique du revétement (en fonction de la taille du cylindre, maintenir de 30 a 60 min, respecter la montée
idéale de 7 °C minute jusqu’a la température d’expansion du quartz (560 °C), la vitesse de montée en température pouvant étre accélérée
jusqu'a la température finale déterminée par I'alliage utilisé.

6.4 Coulée

Procéder a la coulée selon les instructions de mise en ceuvre du fabriquant d’alliage.

6.5 Démouflage
Apres la coulée, laisser refroidir le cylindre de coulée a la température ambiente et démoufler. A cet
effet, immerger le moule de revétement durant env. 15 min dans de I'eau, ensuite la fendre avec
précaution en utilisant une pince a platre. En appliquant cette méthode, on pour facilement libérer la
piece du revétement et toute formation de poussiére est évitée. Les derniers restes de revétement
dans les couronnes peuvent étre retirés a I'aide d’un instrument pointu ou, avec prudence, étre
enlevés par sablage a I'oxyde d’aluminium a grain de 100 pm - 150 pm.
Pour le démouflage, ne pas utiliser de marteau!
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Rivestimenti Deguvest® @

Deguvest HFG e Deguvest F sono rivestimenti speciali a legamento fosfatico, senza gesso, per la tecni-
ca di fusione di tutte le leghe preziose.
Deguvest CF ¢ un rivestimento speciale privo di carbonio, a legamento fosfatico e senza gesso, indicato

specialmente per la fusione di precisione con leghe preziose sensibili al carbonio.

1 Avvertenze di sicurezza

Non si devono assolutamente utilizzare altre sostanze o materiali liquidi, poiché potrebbero rappresentare

un pericolo per la salute, come pure possono compromettere la qualita della fusione.

- 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.

- Il 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. L ammoniaca irrita
I'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.

Togliere la massa di rivestimento sotto I'acqua corrente o immergere il cilindro in

acqua prima della smuffolatura.

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

I liquidi per masse sono alcalini.

Ulteriori indicazioni si possono desumere nella scheda di sicurezza.
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2 Dati tecnici

Proporzione di miscela polvere : liquido

Expansione totale linear

Tempo di miscelazione sotto vuoto

Lavorabilita

Resistenza all compressione

secondo la concentrazione del liquido

Deguvest HFG
Deguvest F

100g: 15 ml
1.3-21%
60 sec
5-6min

10-18 N/mm?2

Deguvest CF

100g: 22 ml
12-24%
60 sec
4 —6 min

4 —8 N/mmz2

Liquido composto da Concen- Espansione Espansione | Espansione Espansione
Acqua Liquido trazione di presa termica di presa termica
distillata Deguvest
3 parti 1 parte 25 % 0,35 % 0,95 % 0,30 % 0,90 %
2 parti 2 parti 50 % 0,55 % 1,15 % 0,60 % 1,00 %
1 parte 3 parti 75 % 0,65 % 1,25 % 0,90 % 1,10 %

4 parti 100 % 0,75 % 1,35 % 1,15 % 1,256 %

Espansione di presa + espansione termica (valori medi) = Espansione totale

3 Avvertenze importanti

Prima dell’'uso osservare attentamente le istruzioni di sicurezza elencate ai punti 1. € 1.1.

Le masse di rivestimento Deguvest HFG, F e CF non devono entrare in contatto con masse gessose o

conteneti gesso, pioché questo potrebbe causare un danno per la presenza di zolfo in leghe ad alto punto

di fusione. Per questo motivo si raccomanda di usare una scodella ed una spatola a parte per rimestare

le masse Deguvest.

Immagazzinare la polvere Deguvest in un ambiente fresco ed asciutto.

La conservazione correta garantisce una validita di 18 mesi per I'utilizzo della massa.

Illiquido Deguvest & da riporre ad una temperatura tra i 5 °C ed un massimo di 30 °C.

4 Controllo dell’espansione

| rivestimenti Deguvest vengono impastati con il liquido Deguvest (questo non e’valido per il Deguvest

California), che, variamente diluito con acqua distillata, regola I'espansione in modo da compensare la

contrazione della lega preziosa fusa di volta in volta impiegata.

Piu alta & la concentrazione del liquido, maggiore € I'espansione totale del rivestimento.

Per la raccomandazione dettagliata di applicazione veda la tabella alla pagina 23.
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Concentrazioni tipiche del liquido di mescolazione per rivestimenti di oggetti in Deguvest F ed HFG

Oggetto:

MOD-
Inlay

Corona
di un dente
frontale

Corona
di un dente
frontale

Corona
per
molare

Corona
per
molare

Conaa 6°| Conaa 6°
secondaria| secondaria

Teles-
copica
secondaria)

Teles-
copica
secondaria

Fressagio
di spalla

Ponti a
8 elementi

Materiale di
modellazione:

cera

cera

Adapta

cera

Adapta

Adapta | resina

Adapta

resina

resina

cera

Leghe:
esempi ()

Leghe oro/resina
ad alto conte-
nuto di oro
(Degulor M)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Leghe oro/resina
a contenuto di
oro ridotto
(Stabilor NF IV)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Leghe per ceramicg
ad alto contenuto
di oro

(Degudent U)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

55-65%

70-80%

Leghe per ceramicg
con un contenuto
di oro ridotto
(Deva 4)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%

Leghe a base
di palladio
(Degupal G)

75-85%

75-85%

75-85%

75-85%

60-70%

75-85%

Concentrazioni

tipiche del liquido di mescolazione per rivestimenti di oggetti in Deguvest CF

Oggetto:

MOD-
Inlay

Corona
diun dente
frontale

Corona
di un dente
frontale

Corona
per
molare

Corona
per
molare

Conaa6°
secondaria

Conaa6°
secondaria

Teles-
copica
secondaria|

Teles-
copica
secondaria

Fressagio
di spalla

Ponti a
8 elementi

Materiale di
modellazione:

cera

cera

Adapta

cera

Adapta

Adapta | resina

Adapta

resina

resina

cera

Leghe:
esempi ()

Leghe oro/resina
ad alto conte-
nuto di oro
(Degulor M)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Leghe oro/resina
a contenuto di
oro ridotto
(Stabilor NF IV)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Leghe per ceramicg
ad alto contenuto
dioro

(Degudent U)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

50-60% | 40-50%

60-70%

55-65%

50-60%

65-75%

Leghe per ceramicq
con un contenuto
di oro ridotto
(Deva 4)

65-75%

65-75%

65-75%

65-75%

55-65%

70-80%

Leghe a base
di palladio
(Degupal G)

70-80%

70-80%

70-80%

70-80%

60-70%

75-85%
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5 Preparazione

e Diluire il liquido Deguvest con acqua distillata in un contenitore fino al raggiungimento della concen-
trazione desiderata.

e Rivestire I'interno del cilindro con il nastro speciale DeguDent o con il Deguvest Flies inumiditi. Il bordo
superiore del nastro deve essere alla stessa altezza del bordo superiore del cilindro.

e Fissare con cera il modellato sulla base di gomma DeguDent.

e Bagnare il modellato di cera con il riduttore di tensione superficiale Waxit®, usando un penello o lo

spray, ed eliminarne I'eccesso (non usare aria compressa).

Dosare Deguvest polvere e liquido nella proporzione.

Deguvest HFG, Deguvest F
100 g di polvere : 15 ml di liquido

Deguvest CF

100 g di polvere : 22 ml di liquido in conformita dei dati della seguente tabella:

Cilindro Deguvest HFG/-F liquido
-polvere Deguvest
1x 1x 60g= 609 9 ml
3x 1x180g=180g 27 ml
6x 2x180g=2360g 55 ml
9Ox 3x 180 g=540g 81 ml
Cilindro Deguvest CF liquido
-polvere Deguvest
1x 1x 60g= 60g 13 ml
3x 1x1560g=150g 33 ml
6x 2x 150 g=300g 68 ml
9x 3x 150 g=450g 102 ml

5.1 Miscelazione del rivestimento
Premescolare manualmente, con una spatola, la polvere ed il liquida in una scodella pulita del Multivac®
(apparecchio per mescolare sotto vuoto) per circa 30 sec. Lasciar riposare per altri 30 sec sec la

massa sotto vuoto, indi spatolarla sotto vuoto col Multivac per 60 sec.
Durante la miscelazione dei rivestimenti bisogna ricordare che:

e Un alto vuoto nella scodella influisce sulla qualita del rivestimento; aspettare che 'indicazione del

vuoto sia al massimo, e dopo iniziare la miscelazione.
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e | a proporzione di miscela influisce sulle caratteristiche del materiale.
Un rapporto di miscelazione fuori della raccomandazione ha i seguenti effetti:
una piu grande quantita di liquido aggiunta ha i seguenti effetti:
- consistenza piu fluida
- lavorabilita prolungata
- espansione di presa leggermente inferiore
- resitenza leggermente inferiore
con una proporzione ridotta del liquido:
- superfici piu liscie dell’oggetto fuso
- espansione leggermente superiore
e || tempo di miscelazione e importante; rispettare scrupolosamente i valori raccomandati.
Tempo di miscelazione piu breve:
- espansione di presa e stabilita incontrollati
- possono rimanere bolle d’aria nel rivestimento e provocare perle di fusione
Tempo di miscelazione prolungato:
- espansione di presa inferiore

- tempi di presa piu brevi

5.2 Messa in rivestimento
Vibrare la massa ottenuta nel cilindro, con intensita media, evitando la formazione di bolle d’aria.

Dopo il riempimento del cilindro, spegnere immediatamente il vibratore.

5.3 Presa

Lasciar indurire la forma di rivestimento per 20 min - 50 min (vedere la tabella «trattamento termico»).

6 Preriscaldamento e Fusione

6.1 Eliminazione della cera
Mettere il cilindro in uno forno preriscaldato a 300 °C e bruciare la cera in 45 - 60 minuti
(tabella «trattamento termico»).
Per non compremettere il risultato a causa di rimanenze di cera non completamente bruciate,

e’necessario eliminare la cera immediatamente dopo il tempo di presa.

6.2 Preriscaldamento
Portare il cilindro alla temperatura finale del preriscaldamento raccomandata per la lega usata e
mantenerla per circa 20min - 60 min (vedi tabella «trattamento termico»).
Un riscaldamento regolare del cilindro alla temperatura di preriscaldamento specifico della lega influisce
sul risultato della fusione. Per sfruttare al massimo I'espansione termica e per evitare la formazone di

screpolature, bisogna effettuare lentamente il riscaldamento, soprattutto nell’ambito della trasforng5



zione della cristobalite e della trasformazione del quarzo.

Queste indicazioni valgono anche per il riscaldamento programmato.

6.3 Preriscaldamento con tempi di sosta
Gli eccellenti risultati che si ottengono con i rivestimenti Deguvest per quanto riguarda la precisione e
la qualita della superficie non migliorano praticando un sistema di riscaldamento con molteplici tempi
di sosta («stop» intermedi prima di arrivare alla temperatura finale).
Importante invece & un riscaldamento regolare, effettuato lentamente negli ambiti di trasformazione
della cristobalite (a circa 270 °C)e del quarzo (a circa 560 °C) (valore ideale 7 °C/min).
| parametri che influiscono sul risultato della fusione, come ad esempio il materiale per la modellazione
(cera, resina, cappette stampate), la forma geometrica ed il volume dell’oggetto, grandezza del cilindro
e lega adoperata, variano individualmente di volta in volta influendo notevolmente sulla qualita dell’
oggetto fuso;

— i tempi di sosta durante il preriscaldamento non influiscono su questi parametril

Trattamento termico Grandezza del cilindro

1x 3x 6x 9x
Tempo di presa e di essiccazione 20 min | 30 min | 40 min | 50 min
Temperatura di eliminazione della cera 300 °C**
Tempo di eliminazione della cera 30 min | 40 min | 50 min | 60 min
Temperatura iniziale del forno elettrico 300 °C**
Tempo di preriscaldamento dopo aver raggiunto la
temperatura finale* 20 min 30 min 45 min 60 min

* A seconda del tipo di lega adoperata
** Mettendo il cilindro in un forno preriscaldato a 300 °C la temperatura si distribuisce uniformemente nella forma grazie alla conduttivita
termica del rivestimento.

6.4 Fusione

Fondere rispettando le istruzioni fornite della casa produttrice della lega adoperata.

6.5 Smuffolatura
Dopo la fusione lasciar raffreddare lentamente il cilindro a temperatura ambiente, poi smuffolare
mettere a bagno la forma di rivestimento per circa 15 minuti ed infine aprire con cautela mediante
una pinza per gesso. In questo modo si libera facimente 'oggetto dal rivestimento senza far polvere.
Sabbiare i residui di rivestimento nelle corone con biossido di alluminio a granulometria 100 um - 150 pm.

Non usare mai il martello per smuffolare!
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Revestimientos Deguvest® ®

Deguvest HFG y Deguvest F son dos revestimientos especiales, a base de fosfato y exentos de yeso,
aptos para todas las técnicas de colado de precision con metales preciosos.
Deguvest CF es un revestimiento especial, a base de fosfato y exento de yeso, que es apto

especialmente para el colado de precision con aleaciones de metales preciosos, sensibles al carbono.

1 Advertencias de seguridad

Los materiales Deguvest F nunca deben mezclarse con otros liquidos o materiales ya que no pueden

excluirse riesgos para la salud asi como efectos negativos sobre la calidad de la colada.

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

- Lainhalacion 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
drganos 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.

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

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

Los liquidos de mezcla son alcalinos.

Para mas informacién véase la hoja de datos de seguridad.
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2 Datos técnicos

Deguvest HFG Deguvest CF
Deguvest F
Proporcion de mezcla polvo : liquido 100g:15ml 100g:22ml
Expansion total linear 1,3-2,1% 1,2-24%
Tiempo de mezclado al vacio 60 sec 60 sec
Tiempo de trabajo 5 -6 min 4 — 6 min
Resistencia a la presion segun
concentration del liquido de mezcla 10— 18 N/mm? 4 — 8 N/mm?2
Liquido a base de concen- expansion expansion expansion expansion
agua Deguvest |tracion de fraguado térmica de fraguado térmica
dest. liquido
3 partes 1 parte 25 % 0,35 % 0,95 % 0,30 % 0,90 %
2 partes 2 partes 50 % 0,55 % 1,15 % 0,60 % 1,00 %
1 parte 3 partes 75 % 0,65 % 1,25 % 0,90 % 1,10 %
4 partes 100 % 0,75 % 1,35 % 1,15 % 1,25 %

expansion de fraguado + expansion térmica (valor medio) = expansion total

3 Informaciones importantes

Antes del uso es imprescindible que se observen las advertencias de seguridad de los parrafos 1.y 1.1.

No se pongan nunca en contacto las masas de revestimiento Deguvest HFG, F y CF con yesos o0 masas

que contengan yeso, ya que esto podria causar un dano sulfurico de las aleaciones de alto punto de

fundicion. Por eso han de usarse vasos de mezcla y espatulas separados para el mezclado de Deguvest.

Deguvest ha de almacenarse en lugar seco y fresco.

A un almacenaje adecuado el tiempo de almacenaje del revestimiento, es de 18 meses.

El liquido de mezcla Deguvest ha de almacenarse a una temperatura ambiente entre 5 °C y 30 °C como

maximo.

4 Control de la expansion

Hay que mazclar los revestimientos Deguvest con liquido Deguvest (no es valido para Deguvest California).

Diluyendo este liquido con agua destilada se puede controlar la expansion del revestimiento de tal

manera que la contraccion de la aleacion empleada pueda ser compensada.

Para la recomendacion detallada del uso vea la tabla en la pagina 29.
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Concentraciones tipicas del liquido de mezcla para revestir objetos en Deguvest F y HFG

Objeto:

Inlay
MOD-

Corona de
un diente
anterior

Corona de
un diente
anterior

Corona
de un
molar

Corona
de un
molar

Cono
de 6° se-
cundario

Cono
de 6° se-
cundario

Teles-
COopio se-
cundario

Teles-
copio se-
cundario

Circula-
cion RS

Puente de
8 piernas

Material de
modelacion:

cera

cera

Adapta

cera | Adapta

Adapta | Pattern

Adapta | Pattern

Pattern

cera

Aleaciones:
ejemplos en ()

Aleaciones para co
ronas y puentes de|
alto contenido en
oro (Degulor M)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80% | 70-80%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

55-65%

70-80%

Aleaciones reduci
das para coronas
y puentes
(Stabilor NF IV)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80% | 70-80%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

55-65%

70-80%

Aleaciones para la
metal-céramica deg
alto contenido en
oro (Degudent U)

65-75%

70-80%

70-80%

70-80% | 70-80%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

55-65%

70-80%

Aleaciones reduci-
das para
metal-céramica
(Deva 4)

70-80%

70-80%

70-80% | 70-80%

60-70%

75-85%

Aleaciones a base|
de paladio
(Degupal G)

75-85%

75-85%

75-85% | 75-85%

60-70%

75-85%

Concentraciones tipi

cas del |

iquido d

e mezcla para

revestir objetos

en Deguvest C

F

Objeto:

Inlay
MOD-

Corona de
un diente
anterior

Corona de
un diente
anterior

Corona | Corona
deun | deun
molar | molar

Cono Cono
de 6° se-| de 6° se-
cundario | cundario

Teles- | Teles-
copio se- | copio se-
cundario | cundario

Circula-
cion RS

Puente de
8 piernas

Material de
modelacion:

cera

cera

Adapta

cera | Adapta

Adapta | Pattern

Adapta | Pattern

Pattern

cera

Aleaciones:
ejemplos en ()

Aleaciones para co
ronas y puentes de|
alto contenido en
oro (Degulor M)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75% | 65-75%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

50-60%

65-75%

Aleaciones reduci
das para coronas
y puentes
(Stabilor NF IV)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75% | 65-75%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

50-60%

65-75%

Aleaciones para la
metal-céramica de
alto contenido en
oro (Degudent U)

60-70%

65-75%

65-75%

65-75% | 65-75%

50-60% | 40-50%

60-70% | 55-65%

50-60%

65-75%

Aleaciones reduci-
das para
metal-céramica
(Deva 4)

65-75%

65-75%

65-75% | 65-75%

55-65%

70-80%

Aleaciones a base|
de paladio
(Degupal G)

70-80%

70-80%

70-80% | 70-80%

60-70%

75-85%
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5

Preparacion

Diluir el liquido de mezcla Deguvest en un frasco de mezcla con agua destilada hasta obtener la
concentracion deseada.

Revestir el cilindro de colar con una tira de forrar DeguDent himeda para cilindros de colar o con Deguvest
Vlies. La tira para forrar debe ser enrasada en el borde del cilindro que corresponde al cono de goma.
Fijar el modelo de cera en cono de goma DeguDent.

Pincelar o rociar el modelo de cera con el humectante Waxit® y eliminar el humectante sobrante

(no se debe usar aire comprimido).

Deguvest HFG, Deguvest F

100 g de polvo con 15 ml de liquido de mezcla

Deguvest CF
100 g de polvo con 22 ml de liquido de mezcla

segun las indicaciones de la siguiente tabla.

cilindro de fundicion Deguvest HFG/-F Deguvest
-polvo liquido de mezcla
1x 1x 60g= 60g 9ml
3X 1x180g=180g 27 ml
Bx 2x 180 g=360g 55 ml
9x 3x180g=540¢g 81 ml
cilindro de fundicion Deguvest HFG/-F Deguvest
-polvo liquido de mezcla
X 1x 60g= 60g 183 ml
3x 1x 160 g =150 g 33 ml
6x 2x 150 g =300 g 68 ml
9x 3x150g=450¢g 102 mi

5.1 Mezclado del revestimiento

Premezclar el polvo y el liquido en un vaso limpio del aparato de mezclado de Multivac® para unos
30 segundos a mano con una espatula. Luego dejar el revestimiento durante 30 segundos bajo vacio.

Seguidamente mezclar con el aparato Multivac durante 60 segundos al vacio.

Al mezclar el revestimiento también hay que prestar atencion a los siguientes puntos:
e Un alto vacio en el vaso de mezcla es determinante para la calidad; por eso hay que esperar hasta

que el indicador muestre el vacio absoluto antes de empezar con el procedimiento de mezclado.
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e | a proporcion de mezcla influye las propiedades del material.
Un cociente que se mezcla fuera de la recomendacion tiene los efectos siguientes:
una cantidad mas grande de liquido agregada tiene los efectos siguientes:
- consistencia mas diluida
- tiempo de trabajo mas largo
- expansion de fraguado ligeramente menor
- resistencia ligeramente menor
una cantidad mas pequena de liquido agregada tiene los efectos siguientes:
- superficies de colado mas lisas
- expansion algo mas grande
e Eltiempo de mezclado es importante para obtener resultados reproducibles;
atenerse siempre al tiempo de mezclado aconsejado.
Tiempo de mezclado mas corto:
- expansion de fraguado y resistencia incontrolable
- pueden producirse burbujas de aire en el revestimiento causando perlas de fundicion
Tiempo de mezclado mas largo:
- expansion de fraguado inferior
- tiempos de fraguado mas cortos

5.2 Revestido
Verter el revestimiento mezclado en el cilindro de fundicion vibrandolo ligeramente y evitando
cuidadosamente la formacion de burbujitas. Después de rellenar el cilindro de fundicion desconectar
inmediatamente el vibrador.

5.3 Endurecimiento
Dejar que el molde de fundicion endurezca en 20 - 50 min (tabla tratamiento térmico).

6 Precalentary Colar

6.1 Eliminar la cera
Poner el cilindro de fundicién en un horno precalentado a 300 °C y eliminar la cera en aprox.
45 - 60 min (tabla tratamiento térmico).
Para no influir negativamente en el resultado de la fundicion con cera incompletamente extraida que quede
en el molde de fundicion, se debe eliminar la cera inmediatamente después del fraguado del revestimiento.

6.2 Precalentar

Calentar el cilindro de fundicion a la tmperatura final necesaria para la respectiva aleacion. Mantener
la temperatura final aprox. 20 min - 60 min (véase tabla de tratamiento térmico). Un calentamiento
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uniforme del cilindro de fundicion a la temperatura de precalentamiento especifica influye el resultado
del colado. Para aprovechar optimamente la expansion térmica y evitar la formacion de fisuras, el proceso
de calentamiento debe efectuarse lentamente especialmente en las regiones del salto de cristobalita

y cuarzo. Las indicaciones mencionadas también son validas para el precalentamiento con ciclo automatico.

6.3 Precalentar con tiempos de parada

El ajuste perfecto y la calidad de superficie que se alcanza con los revestimientos Deguvest no
pueden ser mejorados mediante un precalentamiento con tiempos de parada (varias etapas antes
de alcanzar la temperatura final).

Lo importante es el calentamiento uniforme que debe producirse lentamente en las regiones del salto
de cristobalito (a 270 °C) y del salto de cuarzo (a aprox. 560 °C). Los parametros que influyen el resulta-
do del colado como son material de modelado (cera, resina, cofias), forma geométrica y tamano del
objeto, dimension del cilindro de fundicién y la aleacion, hay que observarlos individualmente en cada
trabajo ya que tienen gran influencia en la calidad del colado.

— i Tiempos de parada no cambian estos factores de influencia!

6.4 Smuffolatura

Se efectua el colado segun las instrucciones de trabajo del fabricante de la aleacion.

Tratamiento térmico tamano del cilindro de fundicion

1x 3X 6x 9x
tiempo de fraguadoy respectivamente de secado 20 min | 30 min 40 min | 50 min
temperatura de eliminacion de la cera 300 °C**
tiempo del proceso de eliminar la cera 30 min | 40 min 50 min | 60 min

temperatura inicial del horno de precalentamiento 300 °C**

tiempo de precalentamiento después de la obtencion
de la temperatura final* 20 min 30 min 45 min 60 min

*

especifico de la aleacion

**al introducir el cilindro de fundicién en un horno precalentado a una temperatura de 300 °C, el proceso de distribucion térmica causado
por difusion térmica del revestimiento, se produce lentamente dentro del cilindro de fundicién.

6.5 Desmuflar
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Después del colado dejar enfriar el cilindro de fundicion al aire hasta que tenga la temperatura
ambiente y luego extraer su contenido. Para ello sumergir el molde de revestimiento para unos
15min en agua y a continuacion partirlo varias veces cuidadosamente con pinzas para yeso. Tras
este tratamiento se puede quitar sencillamente el revestimiento del objeto y se evita la formacion de
polvo. Las particulas de yeso restantes se pueden eliminar de la corona con un buril o chorrearla con
cuidado con éxido de aluminio, granulacién 100 pm - 150 pm.

iNo se debe desmuflar con matrtillo!




Deguvest®-nakoBo4Hble Macchbl

Deguvest HFG 1 Deguvest F — cneunanbHble NakoBO4YHbIE MacChl HA OCHOBE (hocdaToB HE COAEPX-
aT runc 1 NpegHasHa4eHbl AA BCEX TEXHOMOrMA TOYHOIO NNTbA U3 AParoLeHHbIX MeTassos.
Deguvest CF - cneunanbHaa nakoBoYHaA Macca Ha ocHoBe hocdaToB He COAEPXKMUT TUMNC U Yrnepos,
1 peKoMeHAyeTCA cneumnansHO ANA TOYHOrO NIMTbA CNIaBOB U3 AParoLeHHbIX MeTansioB, BOCIPUNMY-

MBbIX K yrnepoay.

1 YkKasaHuA no TexHuke 6e3onacHoOCTHU

Bo BpemA UCMoNb30BaHWA UCKITIOYUTb BO3MOXHOCTb CMELUMBaHUA C APYIMMU XUAKOCTAMU UNn MaT-
epunanamu, T.K. Npyu 3TOM HeJib3A UCKNOYNTb BO3HUKHOBEHWE OMaCHOCTU AN1A 340P0BbA U YXYyALLIeH-
ne KayecTsa NnTbA.

Bce 3yb6oTexHu4ecKkme NakoBOYHbIE MaCChl COAEP>KaT KPUCTaSIMYECKUIA KBapL U/unu kpuctobanur.
Otn cyﬁcTaHumm MOryT OKa3blBaTb HeratTuBHoe BJinAHME Ha 300POBbE. an BAbIXaHWN MOTYT BbI3bl-
BaTb CM/IMKO3, MO3TOMY paboTa ¢ HUMU JOMKHA NMPUHLMMANAIIBHO OCYLLECTBAATLCA C BKOYEHHON
BbITAXKOMN WIN NPU UCMONb30BaHWN 3aLUMTHBLIX CPEACTB AbIXaTeslbHbIX NyTe.

Mocne nuTbaA «rpybyto» pacnakoBKy HEO6XOAUMO OCYLLECTBAATL No4 CTPyer BOAbl, MO0 Xe cMadun-

BaTb (hOpMY M3 NMAKOBOYHOWN Macchl BOAOWA.

1.1 Yka3saHuA no pa6oTe ¢ XXuaKoCTAMM ASA 3aMeLluBaHuA 3y60TEXHUYECKUX MaKOBOYHbIX
macc
Mpun nonagaHum Ha KoXy:
NPOMbITb MECTO CONMPUKOCHOBEHWA XMAKOCTY C KOXEN 6ONbLIMM KONIMYECTBOM BOAbI.
Mpw nonagaxwu B rnasa:
TwaTtenbHO NPOMbITb Fnasa 60MbLUNM KOIMYECTBOM BOAbI MPU OTKPLITOM BEKE.
Mpu 3aTAXHBIX Xanobax: NPOKOHCYNbTUPOBAaTLCA C BPA4YOM-OKYIUCTOM.

>Knpgkoctu onA samelumBaHuA copepXart weno4b.

[anbHenwmne ykasaHna cogepxarca B nuctax 6e3onacHocTu.
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2 TexHu4Yeckue AaHHble

Deguvest HFG Deguvest CF
Deguvest F
rnpornopuvn Anq CMeLBaHnA MOPOLLOK : XXUOKOCTb 100r:15mn 100 r:22 mn
obLee paclumpeHue nnHerHoe 1,3-21% 1,2-24%
BpeMA CMeLUInBaHnA Nnoa BakyyMom 60 cekyHA 60 cekyHa
pabouni nHTepean 5—6 MUH. 4 — 6 MUH.
NMPOYHOCTb Ha CXaTue B 3aBUCUMOCTM OT
KOHLEHTpaLnn XXNAKOCTU ANA 3aMellumBaHna 10 - 18 H/mm2 4 -8 H/mm2
XKngkoctb anAa KOHLEHTpAT | pacluMpeHne TEepMUYECKOE| pacCLUMpPEHE TEePMUYECKOoe
3amMelunBaHna npv pacwmpeHne | npu pacwmpeHne
cocToALwan ua: CXBaTbIBaHUN cXBaTbIBaHUM
ovctunmu- | Deguvest
POBaHHON | XXMAKOCTY AnA
BOAbI 3amMelumBaHuA
3 yactu 1 vactn 25% 0,35 % 0,95 % 0,30 % 0,90 %
2 4yactu 2 yactun 50 % 0,55 % 1,15 % 0,60 % 1,00 %
1 yactn 3 yactu 75 % 0,65 % 1,25 % 0,90 % 1,10 %
4 yactun 100 % 0,75 % 1,35 % 1,15 % 1,25 %

pacluMpeHue Npu cXBaTbIBaHWUW + PacLLpeHre TEPMUYECKOE (CpeaHMe BennymnHbl) = obLuee paciumpeHme

3 Ba)Hble 3ame4yaHuA

Mepen npyMeHeHnemM Heob6xoAMMO 06A3aTENbHO YYeCTb NepeydmncneHHble B nyHkTax 1. n 1.1 pekom-
eHaaumm no TexHke 6e3onacHoCTy.

MakoBouyHblemacchl Deguvest HFG, F 1 CF He formkHbl KOHTaKTUpOBaTb C Mncamy 1 rMrncocoaepkaluymm
maccamu, T.K. 3TO MOXET NMPUBECTM K CEPHbIM NMOBPEXAEHNAM BbICOKOTEMMNEPATYPHbIX CNaBoB, MO3TOMY

Npy CMELLMBaHNN MakoBOYHOM Macchl Deguvest He0BX0AMMO MCMONb30BaThb OTAENbHBLIE CTAKaHYNKM U LUM-

aTenu AnA CMeLUMBaHA.
4 PerynupoBaHue npouecca paclumpeHua

MakoBo4Hble Mmacchl Deguvest (310 He oTHocuTcA K Deguvest California) 3amelumBaloTCA XXMAKOCTBIO
Deguvest. [lobaBnAs B 3Ty XXMAKOCTb ANCTUNNMPOBAHHYIO BOAY MOXHO perynnpoBaTh NpoLecc pac-

LUIMPEHNA NaKoBOYHOW Maccbl Deguvest Takum 06pasom, 4ToObl KOMNEHCUPOBATb YCaAKy NpUMeHse-

MOro crnasa anA nuTbA. [leTanbHble peKoMeHJaumm no UCrnosib30BaHUIO CM. TaﬁJ'IVILl,y Ha cTpaHuue 35.
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TunuyHaA KOHLEHTpaumA XUAKOCTU ANA 3aMellMBaHnA ANA NaKOBKN 06bEKTOB C NMPUMEHEHEM
nakoBoYHbIX Macc Deguvest F n HFG

06beKT: Me3nanbHO- KOPOHKa Ha|KOPOHKa Ha| KOPOHKA | KOPOHKa 6D KOHYyC GD KOHYyC Tenekonu | Tenekonu KOpPOHKa MOCT
OKK/O3nasnbHo- | nepeaHue | nepeaHve ana ana BTOPVNHOVI BTOpVI'-IHOﬁI -4yeckana -4yeckanA cocToAwan n3 8
AvcTanbHanA 3y6bl 3y6bl MOIAPOB | MONAPOB | KOPOHKM | KOPOHKW [BTOPWUYHAA|BTOpPUYHAA | 13 ABYX en.
BKnagka KOPOHKa KOPOHKa yacrten
WHCTPYMEHT moaenv- moaenn- mogenu-
AnA Mope- BOCK BOCK apanta BOCK apanTta apanta poBoHan apanta poBodHan poBo4Han BOCK
JIMPOBaHUA: nnacrmaccyg [nnacTMacca | nnacrmacca
naTTepH nartTepH naTtTepH
cnnasebl;
npyMepbI 65-75% 70-80% | 70-80% | 70-80% | 7080% | 5060% | 40-50% | 60-70% | 55-65% | 5565% | 70-80%
B CKoBKax ()
K+B
SONIOTOCORGPXALME | g5 750 7080% | 70-80% | 70-80% | 70-80% | 50-60% | 4050% | 60-70% | 55-65% | 55-65% | 70-80%
cnnasbl
(Degulor M)
BOCCTaHOBJ/1€HHbIE
K + B crnassl 65-75% 7080% | 70-80% | 70-80% | 70-80% | 50-60% | 4050% | 60-70% | 55-65% | 55-65% | 70-80%
(Stabilor NF V)
3onoTtocoaepxxawue
cnnassi 65-75% 7080% | 70-80% | 70-80% | 70-80% | 50-60% | 4050% | 60-70% | 55-65% | 55-65% | 70-80%
(Degudent U)
BOCCTaHOBJ/1IEHHbIE
cnnasbl - 70-80% 70-80% 70-80% 70-80% - - - - 60-70% 75-85%
(Deva 4)
BasoBble cnnasbl
Ha ocHoBe nannaava - 75-85% 75-85% 75-85% 75-85% - - - - 60-70% 75-85%
(Degupal G)

TUNUYHAA KOHLEHTpaLUMA XUAKOCTU AN1A 3aMeLlnBaHnA AnA NaKoBKN 06bEKTOB C NPUMEHEHNEM
nakoBo4Hon maccbl Deguvest CF

06bEKT: MeauManbHo- | KOpOHKa HalkopoHka Ha| kopoHka | KopoHka | 6°koHyc 6"koHyc | Tenexonu | Tenekonm | KopoHka MocT
OKK/IO3ManbHo- | mepeaHue | nepednve [ anA ANA | BTOPUYHON| BTOPUYHOM | -yeckaA | -yeckas |cocToAwan | w38
nvcTanbHan 3y6bl 3y6bl | MONAPOB | MONAPOB | KOPOHKM | KOPOHKM |BTOPUYHAA|BTOPUYHAA | 13 ABYX ea.
BKnaaka KOPOHKA | KOPOHKa vacrei
VHCTPYMEHT Moaenu- vogenu- | mopmenu-
AR Mope- BOCK BOCK apanta BOCK apanta ajanta poBouHan aganta poBouHan PoBOHan BOCK
NMPOBaHMA: nnactmaccy nnacTmacca | nactmacca
naTtTepH naTtTepH narTepH
crnasbl;
npumepb! 60-70% 65-75% 65-75% 65-75% 65-75% 50-60% 40-50% 60-70% 50-60% 50-60% 65-75%
B ckobkax ()
K+8B
SONOTOCOAEPXAUME | g 709, 65-75% | 65-75% | 65-75% | 6575% | 50-60% | 40-50% | 60-70% | 50-60% | 50-60% | 65-75%
cnnasbl
(Degulor M)
BOCCTAHOBJIEHHbIE
K + B Cnnasbl 60-70% 65-75% 65-75% 65-75% 65-75% 50-60% 40-50% 60-70% 50-60% 50-60% 65-75%
(Stabilor NF IV)
3o0n10TOCOAEPXKALLME
cnnasbl 60-70% 65-75% 65-75% 65-75% 65-75% 50-60% 40-50% 60-70% 50-60% 50-60% 65-75%
(Degudent U)
BOCCTAHOBJIEHHblE
cnnasbl - 65-75% 65-75% 65-75% 65-75% - - - - 55-65% 70-80%
(Deva 4)
Basosble cnnasbl
Ha ocHoBe nannaauA - 70-80% 70-80% 70-80% 70-80% - - - - 60-70% 75-85%
(Degupal G)
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XpaHntb Deguvest He06x0ANMO B MPOXNAaAHOM U CYXOM MecCTe.

Mpy NpaBUIbLHOM XpPaHEHNN CPOK rOAHOCTM Macchl cocTaBnAeT 18 mecALeB.

XunpkocTb Deguvest HE06X0AMMO XPaHUTb NpY KOMHATHOM Temnepatype oT 5 °C fo

MakcumanbHo 30 °C!

5

N3srotosneHue ®opmbl A5 NUTbA

XugkocTb ana samelumsanusa Deguvest® paz6asnaeTca 40 HyXXHOM KOHUEHTpaumumn nyTem no6as-
NeHnA ANCTUNIMPOBaHHOM BOAbI.

M3HyTpu nuTbeBasn KioBeTa BbIKNaAblBA€TCA YBNaXXHEHHOW BKNAAKOW ANA NIMTLEBLIX KIOBET ump-
mbl «DeguDent». Kpai Bknagku Ana KioBeT, MPOTMBOMOMOXHbIN (hOPMUPOBATENO NIUTLEBOrO KOHY-
ca, [JOMKeH pacronararbCcA BrIOTHYIO HA BbICOTE JIMTbEBOro KombLa.

BockoByto Mofenb 3admkerpoBaTh BOCKOM Ha (hopMMpoBaTene IMTbeBOro KOHyca hupmbl
«DeguDent».

KnCTOYKOM nnmn ¢ NoMoLLbio NynbBepu3aTopa Ha BOCKOBYIO MOAENb HAHECTU TOHKUM CIOeM creL-
narnbHoe CpeacTBo ANA cMadnBaHua nosepxHocTy Waxit® dompmbl «DeguDent», M3MLLKK cMadmB-
atoLero cpeAcTaa yaanuTb (He MCnonb3oBaTh ANA 3TUX Lenen CXaTbln BO3ayX).

Deguvest® — NOPOLLOK N XNAOKOCTb ANnA 3aMmellnBaHnA OTMepPUTb B crieayoueMm COOTHOLEeHNN:

Deguvest HFG, Deguvest F

100 r nopowka Ha 15 M X1AKOCTY ANnA 3aMeLllmBaHnA

Deguvest CF
100 r nopowka Ha 22 M XWAKOCTU ANA 3aMeLllmBaHnA

nnn B COOTBETCTBUW C NMpMBeAEeHHbIMU B Tabnuue AaHHbIMWN.

nuTenHaA KioBeTa Deguvest HFG/-F Deguvest
MNOPOLLIOK >KWAKOCTb ANA 3aMellBaHnA
1x 1x 60r= 60r 9 mn
3x 1x180r=180r 27 mn
6x 2x180r=360r 55 mn
9x 3x180r=540r 81 mn
nuTenHaA KloBeTa Deguvest HFG/-F Deguvest
MOPOLLIOK >KMAKOCTb ANA 3aMeLumBaHmA
1x 1x 60g= 60r 13 mn
3x 1x180g=180r 33 mn
6X 2x1809g=360Tr 68 mn
9x 3x180g=540r 102 mn
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5.1 3amewmBaHue NaKOBOYHOMN MacChbl
[OpOLWOK M XXMAKOCTb NpeaBapuTeNibHO CMeLaTh BPY4YHYHO B TedeHne 30 CeKyHA C MOMOLLbIO
LunaTena B YACTOM, CBEXEBbIMbITOM CTaKaH4MKe annapata Aj1f BaKyyMHOro 3ameLunBaHmna
Multivac®. Mocne 3Toro NakoBOYHYH Maccy BblAepXaTb B Te4eHne npubnnsuTesibHo
30 cekyHA nog BakyymoM. [lanee B TedeHne 60 CekyH nepeMelumBaTh Nog BakyymoM B

annapate Multivac.

Mpu 3amewMBaHUM NAaKOBOYHbIX Macc crieAyeT B NepBylo oYepeab Y4UTbIBaTh, YTO:

® HanM4une BbICOKOro BaKyyma onpeaensaeT Ka4ecTBO KOHEYHOro NpoAyKTa, Mo3ToMy Heobxoau-
MO [OXAATbCA, KOraa AaTHMK NMOKaKeT Hanm4me nosiHoro Bakyyma, 1 TONbKO Moce 3Toro cre-
[OyeT 3anyckaTb NpoLecc CMeLUMBaHus,

® MponopuMoHasnibHOE COOTHOLLEHME CMELLNBAEMbIX KOMMOHEHTOB BIMAET Ha CBOMCTBA MaTepu-
ana.

[obaBneHne 60nblIEro KONMMYECTBa XXUAKOCTU ANA 3aMeLlnBaHUA NPUBOANT K:
- bonee XnOKOoW KOHCUCTEHLMN,

- yBENN4YeHuto paboyero nHTepeana,

- HeBOSIbLLIOMY YMEHBLLEHWIO PACLUMPEHWA NPY CXBATbIBAHWN,

- HEBOMbLLOMY CHUXXEHWIO MPOYHOCTH.

Mpy nobaBneHnn MeHbLLEro Konn4ecTsa XUAKOCTN HabnogaeTca:

- boree rnagkan MOBEPXHOCTb OT/IMBKMU,

- HECKONbKO Horbluee paclumpeHme.

* BpemA cMeLLBaHWA ABNAETCA OYeHb BaXKHbIM (hakTOpPOM AA Nofy4eHus BOCNpoM3BOAVMOro
pesynbTarta, No3TOMy He06X0AUMO YETKO NPUAEPXKMBATLCA PEKOMEHAYEMOrO BPEMEHU CMe-
LUMBaHWA.

CokpalleHre BpeMeHW CMeLLNBaHWA NPUBOANUT K:

- HEKOHTPOSIMPYEMOMY PaCLUMPEHMIO NMPU CXBATbIBAHUN U MPOYHOCTHU,

- BO3MO>XHOMY HasM4ymio BO34YLWHbIX My3bIPbKOB B MAaKOBOYHOW Macce, NpUBOAALIMX K 0bpas-
OBaHUIO IMTENHbIX PAKOBWH Ha MOBEPXHOCTU OT/INBOK.

YBenuyeHve BpeMeHV CMELIMBAHNA NPUBOAUT K:

- CHVDKEHMIO pacLUMpeHmnA Npu cxXBaTblBaHWK,

- COKpalleH1o BpeMeHU CXBaTblBaHNA.

5.2 MakoBKa
CMelLaHHyI0 NakoBOYHYIO MacCy 3anvBatoT B IMTbEeBYIO (hOPMY NoJ Nerkon Bubpaumei,
4TO6bI N36exxaTh 06pa3oBaHNA My3bIpbKOB. [ocne 3anonHeHna hopmbl HEO6X0AMMO cpasy OCT-

aHOBUTb BI/l6pOCTOJ'I.
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5.3 CxBaTbiBaHue

6

JNntbeByto hopmy ocTaBnTb Ha 20 - 50 MUHYT A4NA OCYLLECTBEHMA NpoLecca CXBaTbiBaHNA
(cm. Tabnuuy TepmoobpaboTKm).

MpeaBapuTenbHbIA NPOrpeB U NIUTbe

6.1 BoinapuBaHue Bocka

JInTbeByto chopmy nocTaBuTb B NpeaBapuTenbHO nporpeTyto Ao 300 °C neyb M ocTaBUTb Ha
45 - 60 MUHYT ANA BbINApUBaHUA BOCKa (CM. Tabnuuy TepmoobpaboTkum).
YT106bI HEe YXYAWNTbL Ka4eCTBO NMUTbA U3-3a OCTATKOB BOCKa B (hopme, Heo6Xx0AMMO BbiNapuTb

BOCK Cpagy >e nocJrie cxsaTblBaHMA NakoBOYHOWN Maccehbl.

6.2 MNMpeaBapuTenbHbIN Nporpes

JNnTtetHaA hopma nporpesBaeTcA A0 HEO6XOAMMON [ANA KOHKPETHOrO crinaBa Temnepartypbl 1
Bblaepxusaetca B TedeHne 20 - 60 MUHYT (cM. Tabnuuy TepMoobpaboTKu).

[inA kavecTBa NMUTbA UMeeT 60MbLIOE 3HAYEHNE PABHOMEPHbIN HarpeB NMTHEBOW KIOBETbI 0 He-
06xoaMMoii AnA AaHHOTO crinaBa TemnepaTypbl npeABapuTesibHOro nporpesa. Anda Toro, 4Tobbl
onTManbHbIM 06Pa3oM UCMOb30BaTb TEPMUYECKOE paclupeHne n nsbexxatb obpasobaHme Tp-
eLUMH, Heo6X0AMMO OCYLLECTBNATL HAarpeB MeAsIEHHO, 0COBEHHO B AManasoHe YCUIIEHHOro pac-
LUMPEHVA KBapLa u kpuctobanuTa. HaseaHHble TpeboBaHWA AECTBUTENBHDBI U A1A NPorpaMmu-

pyembIx neven npeABapuTenLHOro Nporpesa.

6.3 MpeaBapuUTENbHbIN NPOrpeB U BPEMA BbIAEPXKKU

38

Mony4yaemble B pesyrbTaTe NpuMeHeHns NakoBoYHbIx Macc Deguvest® Bbicokaa uncToTa nose-
PXHOCTU U TOYHOCTb MPY MPUNACOBKE He CTAHOBATCA Nyylle 3a cYeT NpeABapuTenbHOro Harpe-
Ba C MHOTOYMCIEHHBIMU MPOMEXXYTOYHBIMU OCTAHOBKaMU (MPOMEXYTOYHbIE OCTAaHOBKU Nepes,
LOCTUXXEHMEM KOHEYHON TemnepaTypbl).

Ba>kHbIM ABNAETCA paBHOMEPHbIN HAarpeB, OCYLLECTBNAEMbI OCOOEHHO MEANEHHO B AMana3oHe
paclumpeHuna KpuctobanuTa (Npu TemnepaType okono 270 °C) u keapua (Mpu TemnepaTtype OKo-
10 560 °C) (maeanbHo 66110 6b1 7°C/MUH).

Takve napameTpbl, BIUAIOLWME HA pe3ynbTaT NMTbA, Kak paboyne matepuarsl Ana MOAENMpPOB-
KM (BOCK, NnacTMacca, aganTa), reoMmeTpudeckas hopma U pasmep oTiMBaeMoro o6beKkTa, a
TakXe pasMep NUTLEBOI KIOBETbI U CMaB OKa3blBalOT Ha pe3ynbTaThbl MIUTbA 60SbLIOe BO34eN-
CTBUE N paccMmaTpuBaroTCA nHAMBMAOYyasibHO.

- N3meHeHne BpeMeHU BblAEPXKN HE UCKITKYaeT AaHHOro BO3[ECTBUA



TepmoobpaboTka nponopuun

1x 3x 6x 9x
BpeMdA cXBaTbIBaHWA U MpocyLuMBaHnA 20 MUH. | 30 MUH. 40 MUH. | 50 MUH.
TemnepaTypa yaaneHua Bocka 300 °C**
NPOAOIKUTENBHOCTb YAANeHnA BoKa 30 MUH. | 40 MUH. 50 MUH. | 60 MUH.

cTapToBanA Temnepartypa SNeKTPUTENbHOro nporpesa 300 °C**

BpemA npenBapuTenibHOro nporpesa nocne

[OCTUXXEHNA KOHEYHON TemnepaTypbl™ 20 MYH. 30 MuH. 45 MuH. | 60 MUH.

*

3aBUCUT OT MPUMEHAEMOrO CrifiaBa
** Npu yCTaHOBKE NINTbEBOI KIOBETHI B NPeABapuTenbHO nporpeTyio Ao 300 °C neyb BCneAcTBMe TENNOonpoBOAHOCTN NAaKOBOYHOW Ma-
CCbl NPOVCXOANT MEANEHHOE pacnpeaeneHne Tenna BHy TP NUTbeBON hopMmbl.

6.4 Jlutbe

NuTtbe OCyLlecCTB/1IAeTCA B COOTBETCTBUU C YKazaHMAMU NPONU3BOANTENA CniaBa.

6.5 PacnakoBka
Mocne NUTbA NMTLEBYIO KIOBETY OCTaBUTb OXNaXKAATLCA [O KOMHATHOW TemMnepaTypbl U U3BNeYb
oTnmBKy. [InA aToro hopmy 13 NakoBOYHOW MacChl CMauMBaTb BOAOW NPUEAN3UTENBHO 15 MUHYT,
a 3aTeM OCTOPOXXHO MHOFOKPATHO pacllennfAeTcA Npy NOMOLLM LWWMNLOB AS1A runca.
Taknm crnocob6om 06beKT ferko 6e3 06pa3oBaHWA Nbiv U3BNEKAETCA U3 NaKOBOYHOWM Macchbl.
OcTaTKM NakoBOYHOW Macchl B KOPOHKax MO>XHO yaannuTb KakumMm-nnbo OCTpbIM NpegMeToM Unu
OCTOPO>KHOW NMECKOCTPYMHON 06paboTKOWN OKCMAOM anmntoMmMHMA pasmepom 100 pm - 150 pm.

MonoTok AnA pacnakoBku 06beKToB He NpumeHAeTcA!
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