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Diamond D® Heat Cure
Processing Instructions:

1. Flask

Wax up, flask, and boil out in the usual manner. Make
sure all surfaces are wax free before proceeding. For
mold washout, we recommend Diamond D Ultra Wash.
When steam has stopped rising from the cast, apply
Diamond D Ultra-Sep Tinfoil Substitute to all mold
surfaces. Avoid coating teeth with this material since
this can result in poor adhesion between teeth and the
denture acrylic. If teeth are coated with tin foil substitute,
remove it from the teeth with the Diamond D Sep Brush
Il'and a little monomer.

2. Mixing

Slosh/roll powder container before each use to insure
proper fiber dispersion. Powder/Liquid Ratio by
weight: 10 ml monomer to 21g powder. Powder/
Liquid Ratio by volume: 10 ml monomer to 30 cc
powder.

For optimal results follow the above ratios and process
at ambient room temperature. Measure liquid and pour
into a glass mixing jar with lid. Shake the powder to
evenly distribute the fibers. Measure powder and add
enough to the liquid while stirring until the liquid is
completely absorbed. Tap the jar on the bench top to
bring the remaining monomer to the surface and add
any remaining powder. Stir with a stainless steel spatula
until all the powder is moistened. Cover and let the
acrylic rest until it pulls away from the sides of the

jar and does not stick to the stainless steel spatula.
Estimated time for Diamond D Heat Cure Acrylic to reach
packing stage is 7 minutes to 14 minutes depending on
ambient air temperature.

3. Packing

DO NOT LET ACRYLIC REACH “SNAP STAGE”. Acrylic
that is packed too dry can result in brittleness, porosity
and shade discoloration. Estimated working time after
the material has reached packing stage is 5 to 7
minutes. The flask should be at room temperature 60°
- 80°F (15° - 27°C) prior to packing. Remove the acrylic
from the mixing jar. Trial pack denture 2-3 times to
insure minimized porosity and maximum acrylic density.
Use sufficient pressure with each trial pack and remove
excess acrylic using polyethylene sheets as a separator
between each trial pack. Remove the flask and close
final without the polyethylene sheet. For best result
allow clamped flask to sit on bench or in room temp
water bath for 20-30 minutes to allow residual internal
exothermic heat to subside, then begin curing process.

4. Processing

Water temperature is critical in the processing of all
denture acrylics. Polymerization generates high tem-
peratures inside the flasks. If the flask is put immediately
into boiling water the liquid resin may boil and cause
porosity in the denture base. The curing cycles below
insure porosity free castings. For thicker cases bench set
in flask compress for 30 minutes before introducing into

165°F (73°C) water bath and process through the normal
curing cycle.

Long Cure - Immerse flask into room temperature
water, rise to 165°F (73°C) and maintain that temperature
for 8 - 9 hours.

Heat polymerization/long cure Option 1

After 20 minute resting period place packed or injected
and clamped flask into room temperature water bath and
raise temperature to 165°F (73°C). Hold at temperature
overnight or 8 -10 hours. If desired an optional boil

for final 30 minutes of long cycle is possible. Remove
from bath and allow flask to cool on the counter for 20
minutes before final immersion in lukewarm water for
final cool. Deflask and finish.

Short Cure - Immerse flask into room temperature
water, rise to 165°F (73°C) and maintain that temperature
for 90 minutes. Then raise temperature to a boil and
hold for 30 minutes.

Heat polymerization/short cure Option 2

After 20 minute resting period place packed or injected
and clamped flask into room temperature water bath and
raise temperature to 165°F (73°C). Hold for 90 minutes,
and then raise temperature to a boil 212°F (100°C)

and hold for 30 minutes. Remove from bath and allow
flask to cool on the counter for 20 minutes before finial
immersion in lukewarm water for final cool. Deflask and
finish.

5. Deflasking

When the flask is cool enough to handle, place it under
warm water for 20 minutes or bench cool for 45 minutes
(recommended) then deflask in the usual manner. In the
case of undercuts, do not pry the denture with a knife

or distortion of the denture could result. Section the cast
instead to insure a superior fit. Keep unfinished denture
in a moist environment until it can be finished.

6. Finishing and prosthesis storage

After post process equilibration, prosthesis is removed
from cast and trimmed with conventional crosscut burs.
Prior to pumicing, miniature Scotchbrite wheels can
provide a pre-pumice surface allowing for ideal finial
polishing. It is always recommended to store prosthesis
in water during the course of finishing and until it is
inserted in mouth.

7. Product Storage

Powder and liquid should be stored in a temperature
constant area not to exceed 75°F (25°C). Avoid storage in
direct sunlight.

*Always practice Good Manufacturing Practice protocols
regarding the non-mixing of powders or liquids of one
manufacture with another.

NOTE: When tested according to ADA/ANSI Spec.
#12, 8.7, the maximum residual monomer content
of Diamond D heat cure material, when processed as
outlined above, will be less than 2%.



Diamond D® Heat Cure
Instructions pour le traitement:

1. Fiole

Cirer la fiole et la faire bouillir de maniere habituelle. S'assurer
que la cire soit totalement 6tée de toutes les surfaces avant

de procéder. Pour le ringage des moules, nous recommandons
Diamond D Ultra Wash. Lorsque la vapeur a cessé de s'échapper
du moule, appliquer Diamond D Ultra Sep Tinfoil Substitute sur
toutes les surfaces du moule. Eviter d’enduire les dents de ce
matériau, ce qui pourrait résulter en une pauvre adhésion entre
les dents et I'acrylique de I'appareil. Si les dents sont enduites
de Tinfoil Substitute, I'enlever des dents avec la Diamond D Sep
Brush Il et un peu de monomere.

2. Mélange

Bien mélanger/secouer le conteneur renfermant la poudre avant
chaque usage pour assurer une bonne dispersion des fibres.
Ratio poudre/liquide en poids: 10 ml de monomere pour

21 g de poudre. Ratio poudre/liquide en volume: 10 ml de
monomere pour 30 cc de poudre.

Respecter les proportions ci-dessus et traiter a température
ambiante de piece pour des résultats optimaux. Mesurer le
liquide et le verser dans un flacon muni d’un couvercle. Secouer
la poudre pour distribuer les fibres de maniere réguliére. Mesurer
la poudre et en ajouter suffisamment au liquide tout en agitant
jusqu’a ce que le liquide soit completement absorbé. Taponner

le flacon sur la table de travail pour amener le monomere restant
a la surface et ajouter la poudre restante. Agiter avec une
spatule en acier inoxydable jusqu'a ce que toute la poudre soit
humidifiée. Couvrir et laisser I'acrylique reposer jusqu’a ce qu'il
se retranche des parois du flacon et ne colle plus a la spatule

en acier inoxydable. Le temps estimé pour que Diamond D Heat
Cure Acrylic atteigne le stade de compactage est de 7 a 14
minutes en fonction de la température de I'air ambiant.

3. Compactage

NE PAS LAISSER L'ACRYLIQUE ATTEINDRE LE STADE DE
CRAQUAGE. Un acrylique compacté trop sec peut entrainer

une friabilité, une porosité et une décoloration de la nuance.

Le temps de travail possible estimé, une fois que le matériel

a atteint le stade de compactage, est de 5 a 7 minutes. La

fiole doit étre a une température ambiante de 15 a 27 °C (60

a 80 °F) avant compactage. Enlever I'acrylique de la fiole de
mélange. Compacter I'appareil par essai 2 -3 fois pour assurer
de minimiser la porosité et une densité maximale de I'acrylique.
Utiliser une pression suffisante lors de chaque compactage
d’essai et enlever I'excés d’acrylique a I'aide de feuilles de
polyéthyléne comme séparateurs entre chaque compactage par
essai. Enlever la fiole et fermer le compactage final sans feuille
de polyéthylene. Pour obtenir les meilleurs résultats, permettre
au moufle claveté de reposer sur la table de travail ou dans un
bain-marie d’eau a température ambiante pendant 20 & 30
minutes pour permettre a la chaleur exothermique interne de se
dissiper et commencer le processus de cuisson.

4. Traitement

La température de I'eau est critique pour le traitement de tous
les acryliques pour appareils dentaires. La polymérisation génere
de hautes températures dans les flacons. Si le flacon n’est pas
placé immédiatement dans de I'eau bouillante, la résine liquide
pourrait bouillir et une porosité pourrait se développer dans la
base de I'appareil. Les cycles de cuisson ci-dessous assurent un
moule exempt de porosité. Dans les cas de mélanges plus épais
en flacon a température ambiante, compresser pendant trente
minutes avant introduction dans un bain-marie & 73 °C (165 °F)
et suivre avec le cycle de cuisson normal.

Cuisson longue —Immerger le flacon dans de I'eau a
température ambiante, chauffer a 73 °C (165 °F) et maintenir

cette température pendant 8 a 9 heures.

Polymérisation par chaleur/cuisson longue Option 1
Apres une période de repos de 20 minutes, placer le moufle
claveté compacté ou injecté dans un bain d’eau a température
ambiante et monter la température a 73 °C (165 °F). Maintenir
cette température pour toute la nuit ou pendant 8 a 10 heures.
Si cela est désiré, une ébullition pendant les 30 dernieres min-
utes du cycle long est possible. Retirer du bain et permettre a la
fiole de refroidir sur la table de travail pendant 20 minutes avant
I'immersion finale dans de I'eau tiede pour le refroidissement
final. Démouler et finir.

Cuisson courte — Immerger le flacon dans de I'eau a
température ambiante, chauffer a 73 °C (165 °F) et maintenir
cette température pendant 90 minutes. Porter alors a ébullition
et maintenir pendant 30 minutes.

Polymérisation par chaleur/cuisson courte Option 2
Aprés une période de repos de 20 minutes, placer le moufle
claveté compacté ou injecté dans un bain d’eau a température
ambiante et monter la température a 73 °C (165 °F). Maintenir
pendant 90 minutes, monter la température jusqu’a ébullition
(100 °C — 212 °F) et maintenir pendant 30 minutes. Retirer

du bain et permettre a la fiole de refroidir sur la table de travail
pendant 20 minutes avant I'immersion finale dans de I'eau tiede
pour le refroidissement final. Démouler et finir.

5. Démoulage

Lorsque le flacon est suffisamment froid pour étre manipulé,

le placer sous de I'eau courante tiede pendant 20 minutes ou
refroidir a température ambiante pendant 45 minutes (recom-
mandé) puis démouler de la maniere habituelle. Dans les cas
de contre-dépouille, ne pas forcer I'appareil avec un couteau,
ce qui pourrait provoquer une distorsion de I'appareil. Plutot
sectionner le moule pour assurer un ajustement supérieur. Tenir
les appareils non-finis dans un environnement humide jusqu’a
ce qu'ils puissent étre finis.

6. Finition et stockage de la prothése

Apres I'équilibration post-traitement, la prothése est démoulée
et fagonnée avec des fraises double-taille traditionnelles. Avant
poncage, des meules miniatures Scotchbrite peuvent fournir une
surface avant pongage idéale pour le pour le polissage final. Il
est toujours recommandé de stocker les protheses dans I'eau
tout au long de la finition et jusqu’a ce qu’elles soient insérées
dans la bouche.

7. Stockage du produit

La poudre et le liquide doivent étre stockées dans un endroit
ou la température est constante et n’excéde pas 25 °C (75 °F).
Eviter tout stockage en lumiére solaire directe.

*Toujours appliquer les protocoles de bonnes pratiques de fabri-
cation en ce qui concerne le mélange de poudres ou de liquides
provenant de fabricants différents.

REMARQUE: Lors de tests selon les spécifications ADA / ANSI
N° 12, 8.7, le contenu maximal de résidu en monomére de
matériel de cuisson & la chaleur Diamond D traité comme il est
spécifié ci-dessus devrait &tre de moins de 2%.



Diamond D® Heat Cure
Verarbeitungshinweise:

1. Kiivettieren

In der tiblichen Weise aufwachsen, kivettieren und auskochen.
Vor dem Fortfahren sicherstellen, dass alle Oberfldchen
wachsfrei sind. Zur Formauswaschung empfehlen wir Diamond
D Ultra-Wash. Wenn kein Dampf mehr von dem Guss aufsteigt,
Diamond D Ultra-Sep Stanniolersatz auf alle Formoberflédchen
auftragen. Nicht die Zahne mit diesem Material beschichten, da
dies zu einer schlechten Haftung zwischen den Zahnen und dem
Prothesenkunststoff fiihren kann. Wenn Zahne mit Stannioler-
satz beschichtet sind, mit Diamond D Sep Pinsel Il und etwas
Monomer entfernen.

2. Anmischen

Pulverbehdlter vor jedem Gebrauch schiitteln, um einwandfreie
Faserdispersion sicherzustellen. Pulver-/Fliissigkeits-
Gewichtsverhaltnis: 10 ml Monomer auf 21 g Pulver.
Pulver-/Fliissigkeits-Volumenverhéltnis: 10 ml Monomer
auf 30 cc Pulver.

Fir ein optimales Ergebnis die obigen Mischungsverhdltnisse
einhalten und bei Raumtemperatur verarbeiten. Fllissigkeit
abmessen und in einen Mischtiegel aus Glas mit Deckel fiillen.
Das Pulver schitteln, um die Fasern gleichméBig zu verteilen.
Pulver abmessen und genug in die Fliissigkeit einriihren, bis
die Flissigkeit vollstdndig aufgenommen ist. Tiegel auf die
Tischplatte klopfen, um das restliche Monomer an die Oberflédche
zu bringen, und das restliche Pulver zugeben. Mit einem Spatel
aus Edelstahl umriihren, bis das gesamte Pulver befeuchtet ist.
Deckel aufsetzen und den Kunststoff ruhen lassen, bis es sich
von den Seiten des Tiegels 16st und nicht am Edelstahlspatel
kleben bleibt. Diamond D Heat Cure Acrylic erreicht das Auf-
tragungsstadium in ca. 7 bis 14 Minuten, je nach Umgebungs-
temperatur.

3. Auftragung

KUNSTSTOFF NICHT DAS ,SCHNAPP-STADIUM* ERREICHEN
LASSEN. Kunststoff, der zu trocken aufgetragen wird, kann zu
Sprédigkeit, Porositét und Verfarbung fiihren. Die Verarbeit-
ungszeit, nachdem das Material das Auftragungsstadium erreicht
hat, betrégt schétzungsweise 5 bis 7 Minuten. Die Kilvette sollte
sich vor dem Auftragen bei Raumtemperatur 15 - 27 °C befind-
en. Den Kunststoff aus dem Mischtiegel entfernen. 2- bis 3-mal
probeweise auf die Prothese auftragen, um minimale Porositét
und maximale Kunststoffdichte zu gewéhrleisten. Ausreichend
Druck bei jeder Probeauftragung anwenden und Uberschiissigen
Kunststoff mit Polyethylenfolien als Trennung zwischen den
einzelnen Probeauftragungen entfernen. Kiivette entfernen und
die finale Auftragung ohne die Polyethylenfolie schlieBen. Fir
beste Ergebnisse die verschlossene Kiivette 20-30 Minuten auf
dem Tisch oder in einem Wasserbad bei Raumtemperatur ruhen
lassen, um die restliche interne exotherme Wérme abklingen zu
lassen. AnschlieBend mit der Hartung beginnen.

4, Bearbeitung

Bei der Bearbeitung aller Prothesenkunststoffe ist die
Wassertemperatur von entscheidender Bedeutung. Durch die
Polymerisation werden im Innern der Kiivette hohe Tempera-
turen erzeugt. Wird die Kiivette sofort in kochendes Wasser
gelegt, kann das fllissige Harz kochen und zu Porositét in der
Prothesenbasis fiihren. Die nachfolgend angegebenen Aushar-
tungszyklen gewdhrleisten Gussergebnisse ohne Porositét. Fir
dickere Auftragungen in der Kilvette 30 Minuten komprimieren,
in 73 °C heiBes Wasserbad einlegen und wéhrend des normalen
Hartungszyklus bearbeiten.

Lange Hartung - Kiivette in Wasser von Raumtemperatur
eintauchen, auf 73 °C erhdhen und diese Temperatur 8 bis 9
Stunden beibehalten.

Warmepolymerisation/lange Hartung Option 1

Nach 20 Minuten Ruhezeit die gepackte oder injizierte und
eingespannte Kiivette in Wasserbad bei Raumtemperatur geben
und Temperatur auf 73 °C erhéhen. Uber Nacht oder 8 -10
Stunden bei dieser Temperatur halten. Wenn gew(inscht, die
letzten 30 Minuten des langen Zyklus kochen lassen. Kivette
aus dem Bad nehmen und auf dem Tisch 20 Minuten abkihlen
lassen, bevor sie zum endgdiltigen Abkuhlen in lauwarmes
Wasser eingetaucht wird. Ausbetten und fertig bearbeiten.

Kurze Hartung — Kiivette in Wasser von Raumtemperatur ein-
tauchen, auf 73 °C erhdhen und diese Temperatur 90 Minuten
beibehalten. AnschlieBend das Wasser zum Kochen bringen und
30 Minuten kochen lassen.

Wérmepolymerisation/kurze Hartung Option 2

Nach 20 Minuten Ruhezeit die gepackte oder injizierte und
eingespannte Kilvette in Wasserbad bei Raumtemperatur geben
und Temperatur auf 73 °C erhéhen. 90 Minuten belassen und
dann die Temperatur auf Kochtemperatur (100 °C) erhhen und
30 Minuten belassen. Kiivette aus dem Bad nehmen und auf
dem Tisch 20 Minuten abkiihlen lassen, bevor er zum endgiilti-
gen Ablkiihlen in lauwarmes Wasser eingetaucht wird. Ausbetten
und fertig bearbeiten.

5. Aushetten

Wenn die Kivette sich gentigend abgekiihlt hat, 20 Minuten
unter warmes Wasser legen oder 45 Minuten bei Raumtempera-
tur abktihlen lassen (empfohlen). AnschlieBend in der Ublichen
Weise ausbetten. Im Falle von Hinterschneidungen nicht die
Prothese mit einem Messer aushebeln, da diese sich sonst
verziehen kann. Stattdessen den Guss partitionieren, um eine
einwandfreie Passform zu erzielen. Die unvollendete Prothese bis
zur Endbearbeitung in einer feuchten Umgebung lagern.

6. Fertighearbeitung und Aufbewahrung der Prothese
Nach der anschlieBenden Aquilibrierung wird die Proth-

ese aus dem Modell genomment und mit herkémmlichen
kreuzverzahnten Frésern getrimmt. Vor dem Polieren kann mit
Miniatur-Scotchbrite-Schleifern eine Oberflache erzielt werden,
die sich ideal fiir das finale Polieren eignet. Es empfiehlt sich, die
Prothese im Verlauf der Endbearbeitung und bis zum Einsetzen in
den Mund stets in Wasser aufzubewahren.

7. Lagerung des Produkts

Pulver und Fliissigkeit sollten in einem Bereich mit konstanter
Temperatur nicht (ber (25°C gelagert werden. Direktes
Sonnenlicht ist zu vermeiden.

*Stets die Grundsatze guter Fertigungspraxis befolgen und
keine Pulver oder Fllissigkeiten von verschiedenen Herstellern
miteinander mischen.

HINWEIS: Bei Priifung nach ADA/ANSI Spez. Nr. 12, 8.7
betragt der maximale Restmonomergehalt von Diamond D
Wérmeaushdrtungsmaterial bei Verarbeitung wie oben
beschrieben weniger als 2%.



Diamond D® Heat Cure
Istruzioni d’uso:

1. Messa in muffola

Eseguire la ceratura diagnostica (wax up), mettere nella muffola
e portare ad ebollizione in maniera usuale. Assicurarsi che

tutte le superfici siano prive di cera prima di procedere. Per il
lavaggio dello stampo raccomandiamo Diamond D Ultra Wash.
Quando non esce pit vapore dallo stampo, applicare un sostituto
della stagnola Diamond D Ultra-Sep in tutte le superfici dello
stampo. Evitare di ricoprire i denti con questo materiale perché
cio puo avere come risultato una scarsa aderenza fra i denti e

il materiale acrilico per la protesi. Se i denti sono ricoperti con
un sostituto della stagnola bisogna rimuoverlo dai denti con la
spazzola di separazione Diamond D Sep Brush Il e un po’ di
monomero.

2. Miscelazione

Agitare / rotolare il recipiente della polvere prima di ogni uso per
garantire una corretta distribuzione delle fibre.

Rapporto polvere/liquido in base al peso:

10 ml di monomero per 219 di polvere.

Rapporto polvere / liquido in base al volume:

10 ml di monomero per 30 cc di polvere.

Per ottenere dei risultati ottimali bisogna rispettare le proporzioni
raccomandate ed elaborare a temperatura ambiente. Misurare il
liquido e versarlo in un recipiente di miscelazione con coperchio.
Agitare la polvere per distribuire uniformemente le fibre.
Misurare la polvere ed aggiungere abbastanza liquido durante

la miscelazione fino a quando il liquido non si & completamente
assorbito. Battere un po’ il recipiente sul banco per portare in
superficie il monomero rimanente ed aggiungere la polvere che
rimane. Mescolare con una spatola in acciaio inossidabile fino a
quando tutta la polvere viene miscelata in modo omogeneo alla
componente liquida. Coprire e far riposare il prodotto acrilico fino
a quando si stacca dai lati del recipiente e non si attacca alla
spatola in acciaio inossidabile. Il tempo stimato affinché Diamond
D Heat Cure Acrylic raggiunga lo stadio di zeppatura va dai 7 ai
14 minuti in base alla temperatura ambiente dell’aria.

3. Zeppatura

NON FAR RAGGIUNGERE AL PRODOTTO ACRILICO UNO “STADIO
DI ROTTURA”. Il prodotto acrilico zeppato in un ambiente troppo
secco puo essere fragile, poroso e decolorato. Il tempo di lavora-
zione stimato dopo che il materiale ha raggiunto il suo stadio

di zeppatura va dai 5 ai 7 minuti. La muffola deve essere a
temperatura ambiente 60° - 80°F (15° - 27°C) prima della zeppa-
tura. Rimuovere il prodotto acrilico dal recipiente di miscelazione.
Effettuare 2-3 zeppature di prova della protesi per assicurare
una porosita minima e la massima densita del prodotto acrilico.
Esercitare una pressione sufficiente su ogni zeppatura e rimuo-
vere il prodotto acrilico in eccesso usando dei fogli di polietilene
come separatore fra ogni zeppatura. Rimuovere la muffola e
chiudere la zeppatura finale senza la pellicola di polietilene. Per
risultati migliori bisogna far riposare la muffola chiusa sul banco
e immersa in acqua a temperatura ambiente per 20-30 per far
dissipare il calore esotermico interno e poi iniziare il processo di
vulcanizzazione.

4. Elaborazione

La temperatura dell'acqua & importante per lavorare tutti i
materiali acrilici per protesi. La polimerizzazione genera alte
temperature all'interno delle muffole. Se la muffola viene messa
immediatamente in acqua bollente, la resina liquida puo bollire
e causare delle porosita alla base della protesi. | cicli di vulca-
nizzazione assicurano dei pezzi stampati privi di porosita. Per
gli stampi pili spessi bisogna inserire il prodotto nella muffola,
comprimere per 30 minuti prima di introdurlo in un bagno
d’acqua a 165 °F (73 ° C) e poi elaborarlo durante il normale

ciclo di vulcanizzazione.

Vulcanizzazione lunga - immergere la muffola nell’acqua a
temperatura ambiente, portarla a 165 ° F (73 ° C) e mantenere
questa temperatura per 8 — 9 ore.

Polimerizzazione a caldo/vulcanizzazione lunga opzione 1
Dopo 20 minuti di riposo, posizionare la muffola preparata
tramite zeppatura o iniezione in un bagno d’acqua a temperatura
ambiente e far aumentare la temperatura a 165°F (73°C).
Mantenere la temperatura per tutta la notte o per 8 -10 ore. Se
si desidera, & possibile una bollitura opzionale per gli ultimi 30
minuti del ciclo lungo. Rimuovere dal bagno e far raffreddare la
muffola sul banco per 20 minuti prima dell'immersione finale in
acqua tiepida per il raffreddamento finale. Smuffolare e rifinire.

Vulcanizzazione breve - Immergere la muffola nell'acqua a
temperatura ambiente, portarla a 165 ° F (73 ° C) e mantenere
questa temperatura per 90 minuti. Poi aumentare la temperatura
fino all’ebollizione e mantenerla per 30 minuti.

Polimerizzazione a caldo/vulcanizzazione breve opzione 2
Dopo 20 minuti di riposo, posizionare la muffola preparata
tramite zeppatura o iniezione in un bagno d'acqua a temperatura
ambiente e far aumentare la temperatura a 165°F (73°C).
Mantenere per 90 minuti e poi aumentare la temperatura

fino all'ebollizione 212°F (100°C) e mantenerla per 30 minuti.
Rimuovere dal bagno e far raffreddare la muffola sul banco per
20 minuti prima dell'immersione finale in acqua tiepida per il
raffreddamento finale. Smuffolare e rifinire.

5. Smuffolatura

Quando la muffola & abbastanza fredda da poter essere
manipolata bisogna metterla sotto I'acqua tiepida per 20 minuti
o farla raffreddare sul banco per 45 minuti (raccomandato) e poi
eseguire la smuffolatura nel solito modo. Nel caso di irregolarita
non hisogna forzare la protesi con un coltello altrimenti si
potrebbero verificare delle distorsioni nella dentatura. Invece
bisogna profilare lo stampo per assicurare un’ottima aderenza.
Mantenere la protesi in un ambiente umido fino quando non sara
possibile effettuare la finitura.

6. Finitura e conservazione della protesi

Dopo I'acclimatamento post-lavorazione, la protesi viene rimossa
dallo stampo, viene smerigliata con appositi utensili. Prima della
lucidatura con pomice & possibile dare una passata con una
smerigliatrice leggera per fornire una lucidatura preliminare
idonea ad una lucidatura successiva. Si raccomanda sempre di
conservare le protesi in acqua durante il corso della finitura fino
all'inserimento in bocca.

7. Conservazione del prodotto

La polvere e il liquido devono essere conservati in un’area a
temperatura costante che non deve superare 75°F (25°C). Evitare
lo stoccaggio con una diretta esposizione ai raggi solari.

*Seguire sempre dei protocolli di buona pratica di produzione
relativi alla non miscelazione di polveri e liquidi di on produttore
con un altro.

NOTA: Durante i test in conformita con ADA / ANSI Spec. . #12,
8.7, i massimo contenuto di monomero residuo del materiale di
vulcanizzazione a caldo Diamond D heat cure, se elaborato nel
modo descritto, sara inferiore al 2%.



Cura por Calor Diamond D®
Instrugdes de processamento

1. Frasco

Encerar, enfrascar e ferver da forma usual. Assegurar-se de
que todas as superficies ndo possuem cera antes de continuar.
Recomendamos o produto de ultra-lavagem Diamond D. Quando
0 vapor parar de sair do molde, aplicar o Substituto em Papel
de Aluminio Ultra-Sep Diamond D para todas as superficies do
mesmo. Evitar revestir os dentes com este material pois essa
situagdo poderd resultar em ma aderéncia entre os dentes e

o acrilico da prétese. Se os dentes se encontrarem revestidos
com um substituto de folha de aluminio, remové-lo dos dentes
com a Escova Sep Diamond D 1.

2. Mistura

Agitar o pd antes de cada utilizagdo para garantir uma adequada
disperséo da fibra.Racio P6 / Liquido por peso: 10 milimetros
de monémero para 21 gramas de pé. Racio Pé / Liquido por
volume: 10 mililitros de mondmero para 30 centimetros cubicos
de po.

Para resultados ideais, sequir 0s racios acima mencionados e
processar a temperatura ambiente. Medir o liquido e verté-lo
para um jarro de mistura em vidro com tampa. Agitar o pd para
uma distribuicdo uniforme das fibras. Medir o pd e adicionar

o suficiente ao liquido mexendo até que este seja absorvido

por completo. Tapar o jarro na parte superior do para trazer

o resto do mondmero para a superficie e adicionar o pé que
resta. Mexer com uma espatula em aco inoxidavel até que todo
0 p6 esteja humedecido. Cobrir e deixar que o acrilico repouse
até que este descole das laterais do frasco e ndo fique colado

a espatula em aco inoxidavel. O tempo estimado para a cura
de calor de acrilico com Diamante D Acrilico atingir o estado

de embalagem é de 7 minutos a 14 minutos dependendo da
temperatura ambiente.

3. Embalagem

NAQ DEIXE QUE 0 ACRILICO CHEGUE A “FASE DE ESTALAR”.

0 acrilico que é embalado demasiado seco podera resultar em
fragilidade, porosidade e descoloragdo sombreada. O tempo

de processamento estimado apds o material ter atingido a fase
de embalagem é de 5 a 7 minutos. O frasco devera estar a tem-
peratura ambiente de 60°-80°F (15°-27°C) antes da embalagem.
Remover o acrilico do frasco de mistura. O 2-3 vezes para
assegurar uma porosidade minima e uma densidade acrilica
méxima. Usar uma pressao suficiente para cada embalagem
tripla e remover o acrilico em excesso com recurso a folhas de
polietileno bem como a um separador entre cada embalagem
tripla. Remover o frasco e fechar a embalagem final sem a folha
de polietileno, processar posteriormente.

4. Processamento

A temperatura da dgua € critica no processamento de todas as
proteses acrilicas. A polimerizagao gera temperaturas elevadas
dentro dos frascos. Se o frasco for imediatamente colocado em
agua a ferver, a resina liquida podera ferver e causar porosidade
na base da protese. Os ciclos de cura abaixo asseguram moldes
sem porosidade. Para casos mais finos, colocar no frasco uma
compressa durante 30 minutos antes de introduzir em banho de
agua a 165°F (73°C) e processar por meio de um ciclo normal
de cura.

Cura Longa — Imergir o frasco em agua a temperatura ambi-
ente, aumentar para 165°F (73°C) e manter essa temperatura
durante 8-9 horas.

Polimerizacéo por calor / Op¢éo 1 de cura longa

Apds um periodo de descanso de 20 minutos, colocar o baldo
embalado ou injectado e seguro num banho de dgua a tempera-
tura ambiente e aumentar a temperatura para 165°F (73°C).

Manter a temperatura durante a noite ou por um periodo de 8
a 10 horas. Se for desejada uma ebulicéo opcionalnnos 30
minutos finais do ciclo longo é possivel. Remover do banho de
agua e deixar o baldo arrefecer na bancada por 20 minutos
antes da imersdo final em 4gua morna para o arrefecimento
final. Retirar da mufla e acabar.

Cura Curta - Imergir o frasco em dgua a temperatura ambiente,
aumentar para 165°F (73°C) e manter essa temperatura durante
90 horas. Aumentar posteriormente a temperatura para o
estado de ebulicdo e manté-la durante 30 minutos.

Polimerizacéo por calor / Op¢éo 2 de cura curta

Apds um periodo de descanso de 20 minutos, colocar o baldo
embalado ou injectado e seguro num banho de dgua a tempera-
tura ambiente e aumentar a temperatura para 165 ° F (73 ° C).
Manter a temperatura por 90 minutos, e depois aumentar a
temperatura para entrar em ebuligao a 212°F (100°C) e manter
esta temperatura por 30 minutos. Remover do banho de &gua e
deixar o baldo arrefecer na bancada por 20 minutos antes da
imersao final em 4gua morna, para o arrefecimento final. Retirar
da mufla e acabar.

5. Desenfrascar

Quando o frasco estiver frio o suficiente para conseguir pegar
nele, coloca-lo em agua quente durante 20 minutos ou numa
bancada fria durante 45 minutos (recomendavel); desenfrascar
de seguida da forma usual. No caso de erosdes, ndo alavancar
a prétese com uma faca ou podera ocorrer a distorgdo da
prétese. Seccionar o molde ao invés, no sentido de assegurar
um encaixe superior. Manter a prétese inacabada em ambiente
hiimido até que esta possa ser finalizada.

6. Acabamento e armazenamento da protese

Apds 0 pds-processo de equilibrio, a prétese é removida do
molde e aparada/recortada com brocas/limas de corte trans-
versal convencionais. Antes do polimento, as rodas miniatura
Scotchbrite podem fornecer uma superficie pré-polidora
permitindo um polimento final ideal. E recomendado sempre
0 armazenamento da protese em égua durante o decurso do
acabamento e até que seja inserido na boca.

7. Armazenamento e Manuseamento

Armazenar o p6 longe de luz solar directa e a temperatura
ambiente normal a 60°-80°F (15°-27°C). O mondémero devera
ser armazenado em local frio e escuro e longe de calor,

faiscas e chamas abertas. Evitar a inalagdo ou um contacto
cutaneo prolongado com 0 monémero ou a mistura acrilica ndo
polimerizada.

*Sempre praticar bons protocolos Préticas de Fabricagdo em
relagdo a nao-mistura de pés ou liquidos de uma produgdo com
outro.

NOTA: Ao testar de acordo com as Especificagdes ADA / ANSI
#12, 8.7, 0 contetido residual maximo de mondémero do material
para a cura de calor Diamond D, quando processado da forma
acima descrita, serd inferior a 2%.



Termocurado Diamond D®
Instrucciones de Procesamiento:

1. Moldeado

Encerar, moldear y retirar mediante hervor de la manera usual.
Asegurese de que todas las superficies estén libres de cera
antes de continuar. Para lavar el molde, recomendamos Ultra
Lavado Diamond D (Diamond D Ultra Wash). Cuando ya no se le-
vante vapor del colado, aplique un Sustituto de Lamina Metdlica
Ultra-Séptico Diamond D (Diamond D Ultra-Sep Tinfoil Substitute)
para todas las superficies de moldeado. Evite recubrir los
dientes con este material ya que esto puede producir una escasa
adhesion entre los dientes y la dentadura acrilica. Si los dientes
estan recubiertos con un sustituto de ldmina metalica, retirelo

de los dientes con Cepillo Séptico Il Diamond D (Diamond D Sep
Brush Il) y un poco de monémero.

2. Mezclado

Agite/reboce el recipiente del polvo antes de cada uso para
asegurar la dispersion apropiada de la fibra. Relacion de Polvo
/ Liquido por peso: 10 ml de monémero a 21g de polvo.
Relacion de Polvo / Liquido por volumen: 10 ml de
mondmero a 30 cc de polvo.

Para resultados optimos siga las relaciones y el proceso anterior
a temperatura ambiente. Mida el liquido y vierta en una jarra
mezcladora de vidrio con tapa. Agite el polvo para distribuir
uniformemente las fibras. Mida el polvo y agregue suficiente

al liquido mientras bate hasta que el liquido sea totalmente
absorbido. Golpee suavemente la jarra en la mesa de trabajo
para traer el monomero restante a la superficie y agregue
cualquier polvo sin utilizar. Agite con una espatula de acero
inoxidable hasta que todo el polvo esté humedecido. Cubra y
deje descansar el acrilico hasta que se despegue de los laterales
de la jarra y no se adhiera a la espatula de acero inoxidable.

El tiempo estimado para que el Acrilico de Curado por Calor
Diamond D (Diamond D Heat Cure Acrylic) alcance la fase de
llenado es de entre 7'y 14 minutos dependiendo de la tempera-
tura ambiente del aire.

3. Llenado

NO DEJE QUE EL ACRILICO ALCANCE LA “FASE DE RIGIDEZ".
Cuando el acrilico con el cual se llena estd demasiado seco
puede producir fragilidad, porosidad y decoloracion del tono.

El tiempo estimado de trabajo después de que el material ha
alcanzado la fase de llenado es de entre 5y 7 minutos. El
moldeado debe ser a temperatura ambiente 60° — 80°F

(15° - 27°C) previo al llenado. Retire el acrilico de la jarra
mezcladora. Pruebe llenar la dentadura 2 a 3 veces para
garantizar una porosidad minimizada y densidad acrilica méaxima.
Utilice suficiente presion con cada prueba de llenado y retire el
acrilico sobrante utilizando hojas de polietileno como separador
entre cada prueba de llenado. Retire el molde y haga un cierre
final sin la hoja de polietileno. Para un mejor resultado permita
que el molde sujetado con pinzas se asiente sobre la mesa de
trabajo 0 en un bafo de agua a temperatura ambiente durante
entre 20 y 30 minutos para que el calor interno residual
exotérmico disminuya, luego comience el proceso de curado.

4. Procesamiento

La temperatura del agua es fundamental en el procesamiento
de todas las dentaduras de acrilico. La polimerizacién genera
temperaturas altas dentro de los moldes. Si el molde es colocado
de inmediato en agua hirviendo la resina liquida puede hervir
y causar porosidad en la base de la dentadura. Los ciclos de
curado més abajo garantizan moldes libres de porosidad. Para
los casos mas espesos deje que el molde se asiente en una
prensa durante 30 minutos antes de introducirlo en el bafio
de agua a 165°F (73°C) y procese mediante el ciclo normal de
curado.

Curado Largo — Sumerja el molde en agua a temperatura
ambiente, eleve a 165°F (73°C) y mantenga a esa temperatura
durante entre 8 y 9 horas.

Opcion 1 polimerizacién por calor/curado prolongado
Después del periodo de descanso de 20 minutos coloque el
molde sujetado envasado o inyectado a temperatura ambiente
en bafio de agua y aumente la temperatura a 165°F (73°C).
Mantenga a temperatura toda la noche o durante entre 8 y 10
horas. Si lo desea, es posible realizar un hervor opcional durante
los 30 minutos finales del ciclo largo. Retire del bafio y permita
que el molde se enfrie en la mesa durante 20 minutos antes de
la inmersion final en agua templada para el enfriamiento final.
Desmolde y termine.

Curado Corto — Sumerja el molde en agua a temperatura
ambiente, eleve a 165°F (73°C) y mantenga a esa temperatura
durante 90 minutos. Luego eleve la temperatura a punto de
hervor y mantenga durante 30 minutos.

Opcion 2 polimerizacion por calor/curado corto

Después del periodo de descanso de 20 minutos coloque el
molde sujetado envasado o inyectado a temperatura ambiente
en bafio de agua y aumente la temperatura a 165°F (73°C).
Mantenga durante 90 minutos y luego aumente la temperatura
a un hervor de 212°F (100°C) y mantenga durante 30 minutos.
Retire del bafio y permita que el molde se enfrie en la mesa du-
rante 20 minutos antes de la inmersion final en agua templada
para el enfriamiento final. Desmolde y termine.

5. Desmolde

Cuando el molde esté lo suficientemente frio para manipularlo,
coléquelo bajo agua caliente durante 20 minutos o enfrielo en

la mesa de trabajo durante 45 minutos (recomendado) luego
desmolde de la manera usual. En el caso de los recortes, no
separe la dentadura con un cuchillo ya que esto podria resultar
en una distorsion de la dentadura. En lugar de eso, seccione

el molde para asegurar una adaptacién superior. Conserve la
dentadura sin terminar en un ambiente hiimedo hasta que pueda
ser terminada.

6. Terminacion y almacenamiento de protesis

Después del equilibrado posterior al proceso, la prétesis es
retirada del colado y recortada con fresas cruzadas convenciona-
les. Antes de pasar la piedra pémez, las pequefias ruedas
Scotchbrite pueden proporcionar una superficie lijada que
permiten el pulido final ideal. Siempre se recomienda almacenar
la prétesis en agua durante el transcurso de la terminacion y
hasta que sea colocada en la boca.

7. Aimacenamiento del Producto

El polvo y el liquido deben ser almacenados en un drea de
temperatura constante que no supere los 75°F (25°C). Evite el
almacenamiento bajo luz solar directa.

*Siempre ponga en practica los protocolos de las Buenas
Précticas de Manufactura relacionados con no mezclar los
polvos o liquidos de una fabricacion con otro.

NOTA: Cuando pruebe segun las especificaciones de la
Asociacion Dental Americana (ADA) / del Instituto Americano
de Estandares (ANSI) #12, 8.7, el contenido méaximo residual
del monémero del material de curado por calor Diamond D,
cuando es procesado segun lo descripto anteriormente, serd
menos del 2%.



Diamond D® Heat Cure
UHcTpyKuum no obpabotke:

1. Ucnonb3oBaHue KIOBETbI

Cnepnys cTaHAapTHLIM NpoLeAypam, co3pante

BOCKOBYIO MO/e/lb, UCMONb3YITE KIOBETY N METOAMKY
BbINapueaHus. Mpexae Yem NpoaoKaTh, ybeantech

4TO Ha NMOBEPXHOCTAX OTCYTCTBYET BOCK. [IN15 MPOMbIBKYM
dopMbl Mbl pekoMeHAyeM ncrnonb3osats Diamond D
Ultra Wash. Koraa ¢ mosenu nepectaHeT uaTu nap,
HaHecuTe 3ameHuTens ponbru Diamond D Ultra-Sep Tin-
foil Substitute Ha Bce noBepxHOCTW (opmbl. M3beranTe
nonaaaHusa JaHHOro Matepuana Ha 3ybbl, NOCKONbKY

3TO MOXET MPUBECTU K NIOXOMY COeNHEHNIO MeXay
3ybamn 1 akpunoBbIM NpoTe3oM. B cnyyae HaHeceHUs
3ameHuTens Gonbru Ha NOBepPXHOCTL 3yboB, ybpaTh ero
MOXHO byaeT ¢ nomoubio wetku Diamond D Sep Brush Il
1 HebONbLIOro KoMyecTsa MOHOMepa.

2. CmewmnBaHune

PackaraiiTe KOHTENHep C MOPOLIKOM Mepes, KaxabiM
ncnonb3oBaHueM, 4Tobbl obecneunTts Haanexallee
pacnpezneneHue BONOKOH.

CooTHOLLeHMe NopoLlKa/XXuakocTu no secy: 10 mn
MOHOMepa Ha 21 r nopoLuka.

CooTHOLIEHMEe NOPOoLLKA/XXUAKOCTU No obbemy: 10 mn
MoHoMepa Ha 30 cM3 nopoLuka.

[insa onTumanbHOro pesynbTarta, cobnioganTe
BbllLeyKa3aHHble COOTHOLIEHNA ¥ NPOU3BOAUTE
06paboTKy npv KOMHATHOW TemnepaTtype. OTMepbTe
HY)XHOE KOJINYeCTBO XWUAKOCTW U NepenieiTe ee B
CTeK/SHHBIA COCYA, AJ17 CMELNBAHNA C KPbILIKOW.
BCTpsiXHWTE MOPOLLOK, YTOObI paBHOMEPHO
pacnpezenvTb BoJIokHA. OTMepbTe MOPOLIOK U A0baBbTe
HeobX0AMMOE KOAMYECTBO K KUAKOCTU, MOMYTHO
nomMeLunBas 40 Tex nop, Noka XWAKOCTb MOJHOCTbIO He
byaeT nornouieHa. B npuroToBneHHOM BUAE MOCTyunTe
N0 CTeHKaM cocy/ia, YTobbl OCTABIIAACA YACTb MOHOMEPA
MOAHANACL HA MOBEPXHOCTb U A06aBbTE OCTABLUYIOCS
4acTb Nopoluka. lNomelnBanTe C MOMOLLbIO JIONATKN

13 HepxaBserlleil CTanu, A0 Tex nop, Noka NopoLok
MOJIHOCTbIO He YBNAXKHWUTLCA. 3aKPONTE COCYA, U
NoA0XAUTE, MOKA aKpPWIOBbIV MaTepuan He oTonaeT
OT CTEHOK COCyAa W He ByAeT npununatb K JionaTke

13 Hepxaselolwel ctanu. MNpubansutensHoe Bpems,
npexae yem Diamond D Heat Cure Acrylic socturtet
cTaauun NIoMbupoBaHus, cocTaBnsfet 7-14 MUHYT, B
3aBMCMMOCTW OT TeMnepaTypbl OKPYXatoLLero Bo3ayxa.

3. NMnomb6buposaHue

HE NMO3BOJIANTE AKPUJTY JOCTUTHYTb CTALMU
CXBATbIBAHWS. AKpuioBbIt MaTepuan, KOTOpbIn
nAoMBMPYeTCs B CIULLKOM CYyXOM COCTOSIHUM MOXET
MPUBECTM K XPYNKOCTMU, MOPUCTOCTU U 06eCLIBEYUBAHUIO.
MpumepHoe BpeMs NIOMBGMPOBaHUSA NOC/IE TOMO Kak
MaTtepwuan AOCTUI COOTBETCTBYIOLLEN CTaAWM, COCTABAAET
5-7 MuHyT. Mepea Hayanom naoMbupoBaHus Kioseta
[LO/KHA MMETb KOMHATHYI0 Temnepatypy 15° - 27°C.
JlocTaHbTe aKpUIOBLIN MaTepuan U3 cocyaa Ans
cMewuBaHus. Caenante 2-3 NpobHbIX HAHECeHUs,
4TO6bI CBECTU K MUHWUMYMY MOPUCTOCTb U 0becrneunTb
MaKCUMMaJTbHYI0 MIOTHOCTb aKPUIOBOrO MaTepuana.

Mpu KaxA0M NPOBHOM HaHeCeHUU npunaramte
[LOCTaTOYHOE ycunune u ybrupanTe JIMWHUNA aKpuaoBbIn
Mmartepwvas, UCMosb3ys MONNITUNEHOBbIE JINCTbI B
KauyecTBe pasAennTens Mexay npobHbIMU HAHECEHNAMU.
CHUMUTE KIOBETY 1 3aKPOWTEe GUHANbHBIA NPOAYKT

6e3 ncnonb3oBaHUs NOAMITUAEHOBOrO UCTa. AN
LOCTUXKEHMA HaUyYLIMX pe3ybTaToOB OCTaBbTe 3aXaTyio
KIOBETY Ha CTOJIe UM NOMECTUTE B BOAHYIO 6aHio npu
KOMHaTHoOW Temnepatype Ha 20-30 MUHYT, 4TO6bI
0CTaTOYHOE BHYTPeHHee 3K30TepMUYecKoe Tenso
paccesnoch, a 3aTeM HayHUTe 06paboTKy.

4. ObpaboTka

Temnepatypa BoAbl MrPaeT peLatolLyto posib npu
06paboTke BCeX aKPUNOBLIX MPOTe30B. [Monumepusaums
Co3p42eT BbICOKMe TemnepaTypbl BHYTPU KioeeT. Ecan
KIOBETY HeMe/1IeHHO NOMeCTUTb B KUNALLYO BOAY,

TO MOXeT O6pa3OBaTbCﬂ XKuUAKas cMona U npueectu K
MOPUCTOCTU B OCHOBaHWU 3y6HOrO NpoTesa. YkazaHHble

HUKE LIMKAbI 3aTBepAeBaHNsa, obecneunaioT cosaHne
npoTe3oB 6e3 nopuctocTu. Ans 6onee NAOTHbIX
NpoTe30B, KIOBET CKMMaeTcs Ha 30 MUHYT Npexae, Yem
nomMecTuTb ero B BOAHYI baHio npu Temnepatype 73°C,
a 3aTeM NpUCTynnTbL K 06paboTke No cTaHAapTHOMY
LMKy 3aTBEpAEBaAHNA.

JnutenbHoe 3aTBepAeBaHue - [lorpysuTe KIoBeTy B
BOZlY KOMHATHOW TeMmnepaTypbl, NoBbickTe 40 73°C 1
noaAepxueanTe AaHHy0 TeMnepaTypy Ha NPOTMKeHUN
8 - 9 vacos.

TepMmuueckas nonuMmepusauusa/anutesnbHoe
3aTBepaeBaHue BapuaHTt 1

Mo npowecTtBrn 20 MUHYT NOMECTUTE YNAKOBAHHYIO
VIV BCTAB/IEHHYIO U 3aXaTYI0 KIOBETY B BOAHYIO

6aHi0 NpW KOMHATHO TeMMepaType, a 3aTem
nosbicbTe Temnepatypy Ao 73 °C. OctasbTe npu

Takow Temnepartype Ha Houb Ha 8-10 vacos. Mo
XKENaHWI0 MOXHO MPOKUMATUTL B nocieaHne 30 MUHYT
AJUTENbHOTO LMKAA. BbiHbTe U3 BOAHOM b6aHu u fante
KIOBETE OCTbITb Ha CTOJe B TeueHne 20 MUHYT, npexae
4yeM NpoBecTW Moc/iefHee MNOrPyKeHUN B TEMYI0 BOAY
AJ1A NOC/IeAYIOLWEero OKOHYaTeIbHOrO OXNaXAEHNSA.
CHUMUTE KIOBETY U OTMONNpPYWTE.

KopoTtkoe 3aTBepaeBaHue - orpysuTe KioBeTy B
BOZY KOMHATHOW TemmnepaTypsbl, NoBbickTe 40 73°C 1
NOAAEPXKUBANTE AAHHYIO TeMMepaTypy Ha NPOTAKEHUN
90 MMHYT. 3aTeM MOBbLICbTE TeMnepaTypy 4O KUTMeHUs 1
Kkunatute 30 MUHYT.

TepMmuyeckas nonumepusauus/KopoTkoe
3aTBepAeBaHue BapuaHnt 2

Aprés une période de repos de 20 minutes, placer le

Mo npowecTtBun 20 MUHYT NOMECTUTE YNAKOBAHHYHO
WM BCTAB/IEHHYIO M 3aXaTyl0 KIOBETY B BOAHYIO baHI0
npv KOMHATHOW TemnepaType, a 3aTeM MoBbICbTe
Temnepatypy Ao 73°C. OctaebTe Ha 90 MUHYT, a 3aTeM
noBbICbTe Temnepatypy A0 kunenus (100°C) v kunatute
30 MUHYT. BelHbTE U3 BOLHOW BaHW U AaiiTe KioBeTe
OCTbITb Ha CTONe B TeyeHne 20 MUHYT, Npexae Yyem
NpoBecTu nocsegHee NOrpyxeHUn B Tenayio BOAY ANs
nocneaywuero OKOH4YaTe/IbHOro OXnaXxaeHus. CHumuTe
KIOBETY U OTMONMPYITE.

5. CHATUe KIOBETbI

Korpa KioBeTa 4,0CTaTOYHO OCThIHET, MOMeCTUTE ee

noaA Tennyto BoAy Ha 20 MUHYT WK OCTaBbTe HA

cTOnNe Ha 45 MUHYT (peKoMeHAYyeTCs), 3aTeM, CHUMUTE
KIOBETY 0BbIUYHBIM CrlocOboM. B criyuae Hagpe3os, He
nblTaiTeck BLIPBATL NPOTE3 C MOMOLLBIO HOXA, MHaYe 3TO
MOXET MPUBECTU K NCKaXKeHUIo NpoTesa. BmecTo 3Toro
pasfenute Mojenb, YTobbl NPOTE3 UAeanbHO NoAoLen.
XpaHuTe HeobpaboTaHHbIN NPOTE3 BO BNAXHON cpese,
npexae Yem NpucTynaTb K NOANPOBKe.

6. MonupoBka U xpaHeHue nNpoTesa

Mocne 3aKYUTENBHOMO BbIPABHWBAHWSA, MPOTE3
BbIHMMAeTCA U3 MoAenu 1 obpabatbiBaeTca 0bbIYHbIMU
nonepeyHbiMu 6opom. Mpexae Yem NPoBoANTbL
wnndoBKy, NCNoNb3ynTe Konecmkmn Scotch-Brite,
KOTOpble MO3BONAT NOAFOTOBUTL MOBEPXHOCTb U
NPOBECTN nAeaNbHy hBUHANbHYIO NONNPOBKY NpoTe3a.
Mbl pekoMeHAyeM Bceraa XpaHuTb NpoTe3 B BOAE B
npouecce npoeeseHNs NOANPOBKMU BMIOTh 0 MOMEHTA,
Korpa npotes byaeT ycTaHOB/IEH B POTOBYH MONOCTb.

7. XpaHeHue npoaykTa

MOPOLIOK 1 XNAKOCTb A0/KHbI XPAHUTLCA NP
Temnepatype He Bbiwe 25 °C. M3berante nonagavus
NPAMBIX COTHEYHbIX Jy4eit NpW XpaHeHWU.

*Bcerpa cienyiite NpOTOKOIAM MO Hazexallei
NPOU3BOACTBEHHOW NpaKTuKe. 3anpellaeTcs CMewwmnBaTh
MOPOLLKW WIN XKMUAKOCTW OAHOIO NPOU3BOANTENS C
nopoLIKaMK 1 XUAKOCTAMU APYroro NponN3BOANTENS.

MPUMEYAHWUE: Mpu npoBeaeHUN TECTOB COMIACHO
cneumbukauusm ADA/ANSI Ne 12, 8.7, MakcumansHoe
0CTaTOYHOE coaepaHue MoHoMepa B Diamond D,
npu 06paboTke B COOTBETCTBUAU C U3NOKEHHbIM BbILLE
onucaHmem, CoCTaBuUT MeHee 2%.
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