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Rapport de mélange: 100 g Poudre = 30 - 33 ml d’eau distillée 

Durée du malaxage 
Verser la poudre dans l’eau et malaxer activement avec une spatule pendant 15 sec. environ. 
Mélanger ensuite dans l’appareil à malaxage sous-vide pendant 60 sec. 

Temps de prdparation: env.6111~. 

Température de préchauffage: max.700°c 

Expansion linéaire totale: G  env. 1,6O. 
:Plus le mélange est @ais (moins d’eau), plus l’expansion sera élevée. 
Plus le melange est fluide (plus d’eau), plus l’expansion sera rkluite. 

Préchauffage 
Monter en température (max. 7-9’C par mn) si votre four permet une mont& en température. 
linkaire. Ensuite, aprcs durcissement (60 mn), placer le moufle dans le four froid Maintenir la 
temperature 30-60 mn B 25O’C suivant la taille du moufle. Apres avoir atteint la temptkamre 
fkle, maintenir cette tempéramre pendant 30-40 mn suivant la taille de votre four et le 
nombre de cylindres en four. _. 

Procéder a la coulée sans retard 

Iidications particulières - 
SFZERGUUT ne doit pas être mis en contact avec nn revêtement phosphate. Au cas où la 
modélation en cire serait travaillee à l’aide d’un détendeur de surfaces, ce dernier doit être 
parfaitement sec avant de revêtir. Ne jamais Secher à l’air comprimé. 

Garantie 
Ces ncommandations d’emploi se basent surnos expériences; il n’est pas obligatoire de les suivre & la la. 
Letechnicienestresponsablede~andoatœ produitestutilise.Encasde~~insatisfaisants,le 
fihicant, n’ayant aucune infhtenœ  sur la façon dont les produits sont mauipulés, ne saurait être mis en cause. 
Toutefois, des dédommagements peuvent S*e&mer, mais uniquement limités à la valeur marchande du 
&duiL 
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REVETEMENT DE PREcIsltlN POUR PR0’THE.W ADJOINT=E + LIQUIDE QUICK CSTA DILUER 

QUICK VEST at un rcvdemcnt. à liint phosphatb dc grmmlomctric fine, exempt dc graphite ct & platre. Il SC distingue par sa pnxisiot~ 
son 6tat de surface et sa resistmce au choc tbcnnique. 
QUICK VEST est utiliti pour la coukk haute fikon des alliages précieux scmi-précicux ct non-pr&aw 
L’csIxmsion & QUICK VEST peut &IV. kg& don le taus de tctraction de l’alhagc utilisé; en diluant le liquide d’erpansioa avec dl 
l’eau d&niieraIii Plus lc liqujdc spccïal est dilué. plus lkpansion est faible 

CARACTER[STIQUES TECHNIQUES 

;:. 

proportions de mélange : 2OfImldeliquidepour100gde~(dupli~~18~~~100gdepwdre) 
Malaxagesousvide : 60s 

Tempsdetmvail: cx8min 
Tcmpsdeprise : Debutaprksca 9min 

Finaprèsca 16min 
Expansion de prise 0.8% iO,l % 

Expansion thermique r.0 fO.l% 
Expansion totale : 1.8 % f0.2% 

CYCLE THERMIQUE 
2 POSSIBILITES: 1 - Paliers à 300°C et 600°C 

2 -MISE AU FOUR A LATEMPEXATURE FINALE 
__ 

CONSEILS IMPORTANTS 
Conserver le produit dans son embalhge d’origine. 

R.~j&mer hemtct~iqurmerrf la boite entre 2 utilisations.Stocker dans un en&oitJrais et 0 I’abn’ de l7mmidté. 
Le liquide d’erpnncvion craint le gel- Ne pas utiliser un liquide gel& 

REMARQUES UTILES 

TAUX DE MELANGE: II est fortement wxmmandk de respecter strictement les proportions dc mélange indiquées alïn d’kvitcr ti 
risque d’khec. 
MALAXAGE: Un malasage mkcaniquc saus vide pendant 90 secondes garantit une mcillcurc homogènütk du mklangc et des ksultat6 
optimaus du QUICK VEST. 
MISE EN CYLINDRE: La fluidité de QUICK VEST pcrmct un remplissage rapide du cylindre. sans vïbmge excessif. QUICK VEST 
s’emploie sans cylindre m£tallique. Ne pas utiliser de @indre plastique fendu du fait dc la forte expansion de prise du rcvetcn~c.nt. Lii 
le rcvctemcnt du support cylindrique dks qu’il a durci. 
EXPANSION: Comme tout rwctcmcnt à liant phosphaté, QUICK VEST litire 2 expansions qui addïtonnks compensent la nxraction du 

metal . Expansion de prise . Exphion thermique 
Lkxpansion totaIe peut être modulée suivant la nature des alliages utihsks, par dilution du liquide spccïal de mélange w3.z dc kU 
deminéraliséc : CoCr : Diluer le liquide Quick Cast a 50% 

Alliages semi-prccicu. ct precicu. : Diluer ce nouveau liquide de 10 à 30% 
Ces proportions sont trks indicatives car les alliages sont dune telle diversité que vous pkparez votre iiquidc selon le taus de 

retraaion de l’aIltige choisi ce qui doit vous &-e prccik par le fabricant. 

CYCLE THERMIQUE 

1 - MISE AU FOUR FROID: -Durcissement du revetement: 1 heure. Vitesse de chauffe de lS°C/mi~ avec paliers à 300°C (30min) et o 
600°C.(20min). Bain tl~ermiquc de 30min à la tcmpénturc dc coul&. soit 980°C (ou plus suivant la charge du four). 
2 - MISE AU FOUR A LA TEMPERATURE FINALE Cjusqu’à WO°C) 

Durcisscmcn: du rcvetemcnt: 30min. Bain thermique dc 35min ou plus. 

OOONCIP 
-- 
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QRAPtlITk 
NQN GRAPHITÉ << ORS BLANCS a> 

PQLYCAST est un rev&ement & grahulom&rle fine, d’un grand pouvol! rbfractai- 
re,,avec Ilqulde ipklal, convu potir tous travaux de haute conception en prothbse 
flxt+e. , 

l POLYCAST QRAPHITÉ : pour les travaux en alliages prkleux, NI Cr et 
Cr CO ckamo-m&alliques. 

’ . POLYCAST NON GRAPHITf? : pour t&s alliages (Ni-Cr inclus), conçu tout parti- 
cullkwement pour les travaux en or blanc et seml- 
prkleux base argent et palladium. 

L’expanslon de POLYCAST peut Btre r8gl8e selon le taux de r&ractlon de I’alllage 
& couler, en diluant le Ilquide d’expanslon avec de l’eau d6m,ln&alls8e. Plus le 
Ilquida spklal est dilu6, moins I’expanslk est forte. 

CA”ACTÉFIlSTf?“& TECtiNIQUES 

Mblange pour 100 Q : ‘; graphlt6 : 24 f i ml de Ilqulde 
<. de POLYCAST 5 non graphltd : 23 f 1 ml de liquide 

Temps de prise : d8but 9 min - fin 16 mln’(envkon) 
Temps d’ufJsatlon : 5 minutes envlron 

ExpanSlons moyennes’ : Bxpanslon de prise i,h.% f &l % 
(apr& malaxage 90 sec SQUS vide) expanslon thermique 1,3 % f 0,l % 

! expanslon totale 3,9 % f 0,l % 

CYCLE THERMIQUE 

l Attendre 1 heure tnlnirnum avant la’mlse au four 
* Observer 2 paliers de 20 min & 300 “Cl et & 600 “C 
l Malntenlr 40 mln & la T” de coul8e approprke. 

:* 

RECOMMANfJAhON8 

Conserver le produit dans son emballage. 
Fiefermer herm&lquement la boîte entre ? uUlisatlons. 
Stocker dans uh endrdlt frals et & I’abrl de I’huinldltk 

Le Ilqulde d’expanslon craln! le gel. Ne pas ulillser un liquide gel& <. 

TAUX DE MÉLANGE “- 
Il est fortement recommand6 de respecter strlctement les proportions de mélange 
Indiquk alin d’8vlter tout risque d’khec. 

MALAXAGE 

‘, 

Un malaxage mkanlque sous vlde pendant 90 secondes garantit une meilleure 
homog6néit8 du mblange et des r6sultats opt]maux de POLVCAST. 

MI& FN CYLINDRE 
La fluldlt6 de POLVCAST permet un remplissage rapide du cylindre, m  
d. POLVCAST s’emploie sans cylindre m&allique (sauf pour les cylindres au- 
dela de 3 X pour lesquels nous le conseillons). Ne pas utiliser de cylindre plastique 
fendu du fait de la forte expansion de prise du revbtement. Lib&er le revêtement apr&s 
20 minutes. 

EXPANSION 
Comme tout rev&tement B liant phosphatb POLVCAST libbre 2 expansions qul addi- 
tlonn6es compensent la r&raclion du m&al : 

l expanslon de prise 
l expansion thermique 

L’expansion totale peut’&8 modul6e suivant la nature des alliages utillsrk, par dilution 
du llqulde spklal de mblange avec de l’eau d8mln&alls&. 

Ni-Cr : 100 % de liquide 
semi-pr6cleux et prkleux : de 70 B 00 % de liquide + eau 

d6mln&ali&e jusqu’8 100 % 
Ces proportions sont tr8s Indicatives car les alliages sont d’une telle dlverslt8 que 
vous prbparerez votre liquide selon le taux de rklracllon de l’alliage choisi, ce qui doit 
vous 8tre prkis8 par le fabricant. 
plesbridaesuullliser a 75 % (75 ml de llouide/l d ‘eau L 
Attendre four en 

CYCLE TttERMIQUE 
Les cylindres réalisk en POLYCAST doivent être mis au four froid 1 heure mlnlmum 
apks le durcikement du rev&ement. Ce délal obllgatolre permet au revbtement d’at- 
teindre une expansion de prise suffisante. Faire 2 paliers de chauffe de 20 mln chacun 
B 300 ‘C et 600 “C, en respectant une vllesse de chauffe de 15 Wminute. Cholsir la 
tempbrature de coulée enlre 750 “C et 900 “C selon I’alllage utillsk 
En fin de cycle, respecter un baln thermique de 30 & 60 mlnutes (sulvant la charge du 
four). 
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MICROSIL est un revêtement à l’alcool de tr8s haute prhcision avec binder, dit 
“à l’alcool”, destin6 tout sp8cialement à la coulbe des squel&s, tous alliages. 

CARAiTÉRISTIQUES TECHNIQUES : I 

Proportions de mblange 
I 

A - modèle duplicata 
B - remplissage du cylindre 

: 16 mI pour 100 Q de poudre 
: 16 ml pour 100 Q de poudre 

Temps cje malaxage : manuel 1 min 
Temps‘de prise : 16 min environ 
Expansion de prise : 1,5 % 
Cycle thermique : (voir C) 

F’R~P~TION DU LlQUM 
l 9 parts de liquide A pour 1 art de licjtiide B 
. Agiter le mblange, ouvrir le Ii acon des qu’il y a Bchauffement puis le refermer 
, Attendre 5 heures avant de l’utiliser 
a DurBe de conservation : 10 jours ma$mum, en lieu frais (moins de 18 “C), à l’abri 

du gel 
TECHNIQUE D’EMPLOI 

)i MODÈLE DUPLICATA .’ . , 

l Bien remuer la poudre avant son utilisation 
SurBlever le moddle en plâtre afin de compenser la taille apr8s la coulée du 

” duplicata 
9 Verser dans un rbcipient &Serve à cet usage 32 ml de liquide pour 200 g de 

poudre et malaxer manuellement jusqu’à saturation (1 min environ) 
. Verser le mblange dans la Blatine tout en vibrant moyennement, Continuer de 

vibrer 
8 

our Bliminer I’alcoo qui remonte en surface, rajouter du revêtenient et 7 
proc6 er ainsi jusqu’à Parrat des remontées d’alcool 

l Attendre 45 min et d&ga er le duplicata de la gblatine 
l Tailler à sec le socle du ci’ uplicata afin d’éliminer Iti’couche blanche de surface 

. Sécher tr8s lentement le duplicata au four et maintenir un bain thermique de 3p 
minà 150°C 

l Plonger le.duplicata dans le durcisseur pendait 10 s. le duplicata doit être bi$ 
im rB 

Pc! re roi 
ne du durcisseur avant d’être remis au four Bteint pendant 2 min et d’êtw 
i à tempbrature ambiante 

l Prbparer la. maquette en cire selon la technique habituelle (dans le cas gs 
prbformes plastique, les recouvrir de “Plastik-Isolat”) 

l L’emploi d’un Revêtement Fin de type “paintcoat”assurerades surfaces de coul9 
sans defaut 

B - REMPLISSAGE DU CYLINDRE 

. Bien coller le duplicata sur une plaque, planchette ou base de cylindre 
l MQlanger 600 g de MICROSIL et 96 ml de liquide 
l Remplir le cylinraen vibrant moyennement et procéder comme pour le duplicath 

pour Eliminer I’alcool (voir A) 
. Laisser durcir puis taillv la couche blanche de surface 
. Attendre 1 heure avant.la mise au four :: 

. CYCLE THERMIQUE 
.’ Evaporer l’alcool au four, très lentement, puis faire un bain thermique de 30 mil 

à 150°C 
l Monter à 600 “C en 45 min (10 ‘C/min), puis à 950 “C en 1 heure (6 ‘C/mid 

et faire un bain thermique de 35 min 

Si vous coulez le lendemak : mise d fbur froid 
deOTà600”Cen 60min (lO”C/min) 

de 600 “C à 950 “C en 60 min (6 Wminj 
BU;~ thermique de 35 min à la tempéra/ure Finale 

! 
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hfatêrhu de revêtement de pré&ioo à limt phosphate, 
pour I’enfoumement rapide 0LY coover~tionef 

pOUr tous ks dinges pour couroMeS et bridges 

Notice d’emploi 
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