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4 Mise en service 

4.1 Déballage et contrôle des accessoires 

3. Veuillez commencer par regarder l‘étiquette « Shockwatch » collée sur 
le carton. Si elle est rouge, c‘est qu‘il y a eu durant le transport un choc 
d‘une force supérieure à celle autorisée, qui aura peut être endommagé 
le four. En pareil cas (étiquette rouge), veuillez demander au transporteur 
une attestation écrite précisant que l‘étiquette « Shockwatch » a viré au 
rouge. 

4. Ouvrir ensuite le carton et sortir la coque de dessus (coque en mousse 
dure).  

5. Sortir ensuite le four et ses accessoires. Une personne devra ensuite 
saisir le four par devant, en plaçant ses deux mains sous le panneau de 
commande, tandis qu’une deuxième personne le saisira par dessous, en 
plaçant ses mains sous le socle. Elles soulèveront ensuite le four pour 
l’extraire de l’emballage, et sortiront de celui-ci aussi les accessoires. 
Puis elles transporteront ensemble le four jusqu’à son site d’installation 
(voir illustration page 6). 

6. Vérifier que rien ne manque (comparer avec la liste qui figure au chapitre 
3.3 Contenu de la livraison, page 9) et qu’aucune pièce n’a été 
endommagée pendant le transport. Si une pièce manque ou a été 
endommagée, le signaler immédiatement à la société DeguDent GmbH. 

 

4.2 Installation et raccordement 

1. Installer le four sur une surface suffisamment portante et 
ininflammable. Laisser un espace d‘au moins 25-30 cm entre 
le four et le mur (ou l‘objet situé le plus près du four).  

2. Brancher l‘une des extrémités du cordon d‘alimentation 
électrique sur le four puis l‘autre extrémité sur une prise de 
courant protégée. Le circuit électrique utilisé devra alimenter 
le Multimat

® 
NTX/NTX

press
 et lui seul. Ne pas utiliser de 

rallonge/de prolongateur. 

3. Raccorder, comme indiqué sur l‘illustration ci-contre, les 
tuyaux situés entre la pompe à vide (optionnelle) et le four 
(raccordement air). 

4. Faire le raccordement d’air comprimé (air pour le piston de 
pressée) au niveau pressostat filtrant. Cette étape concerne 
uniquement le modèle Multimat

® 
NT press. 

 
 
 
 

4.3 Sélection de la langue du logiciel 

Allumer le four avec l’interrupteur « marche/arrêt ». 
L’initialisation du four s’effectue. La langue que vous aurez 
sélectionnée le restera même quand aurez éteint le four. Après 
l’avoir sélectionnée, faire Suivant. 

4.4 Mise en place du socle de cuisson 

Installer le socle de cuisson sur le plateau élévateur comme 
indiqué sur l’illustration affichée à l’écran. 
Mettre en place, s’il y a lieu, le support de cuisson magnétique 
puis faire Suivant (touche avec flèche). 
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Il n’est pas possible de relancer un vide qui a été 
stoppé. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Signal sonore : activation/désactivation des sons et 
réglage du volume. Les possibilités de sélection sont les 
suivantes : 

 Fin du progamme : 
 Les touches fléchées (1) vous permettent de 
choisir entre deux signaux sonores, et le 
curseur (2) de régler le volume. Pour écouter 
un signal sonore afin de le tester : utilisez 
l’icône haut-parleur (3). 

 

 Disponibilité pour la pressée : 
Pour régler le volume sonore : utilisez le 
curseur (2) . Et pour le tester, l’écouter : cliquez 
sur l’icône haut-parleur (3). 
 

 Défaillances : 
Pour régler le volume sonore : utilisez le 
curseur (2) . Et pour le tester, l’écouter : cliquez 
sur l’icône haut-parleur (3). 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

9.2 Menu Programmes spéciaux  

On accède à ce menu à partir du menu Installation. Il 
vous permet de lancer les programmes d’étalonnage et 
de maintenance suivants :  

Test argent : lance le programme d’étalonnage (voir 
chapitre 11, Etalonnage avec le fil d’argent, page 43). 

Chauffe : lance le programme servant à chauffer le 
moufle à la température indiquée (voir chapitre : 10.1, 
Programme de montée en température, page 42).  

Déshydratation : lance le programme de 
déshumidification de l’isolation du four. Cette fonction 
s’utilise après une longue période de non-utilisation du 
four, ou pour le préchauffer (voir chapitre : 10.1, 
Programme de montée en température, page 42). 

 

 

 

 

Vous avez le choix entre les deux programmes 
suivants :  

Déshydratation avec la pompe 
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Déshydratation sans la pompe 

Cuisson de nettoyage : sert à lancer la fonction  
nettoyage de la chambre de cuisson (support et tuteurs 
de cuisson compris). 

9.3 Menu Sauvegarde  

Ce menu vous permet de sauvegarder les fichiers et de 
les ouvrir. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Ce menu vous permet de sauvegarder vos fichiers 
dans leurs catégories respectives, à savoir :  

 Programmes 

 Fichiers système 

 Réglages 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Une fois la sélection effectuée, la sauvegarde sur la clé 
USB s’effectue puis le message correspondant s’affiche 
à l’écran. 
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10 Entretien et nettoyage 

10.1 Programme de montée en température 

Pour préchauffer, ou sécher l’isolation thermique du four après une période de non-utilisation prolongée, vous 
disposez d’un programme spécial hébergé dans la mémoire du four.  

Pour lancer ce programme, faire : Menu principal/Menu Installation/Menu Programmes Spéciaux (voir 
chapitre : 9.2, Menu Programmes spéciaux, page 36) 

 

10.2 Entretien du support de cuisson 

Le support de cuisson (voir Chapitre 3.1, Description 
générale de l’appareil, page 8) assure l’étanchéité de la 
chambre de cuisson au niveau de la partie inférieure. Le joint 
torique (1) assure, lui, l’étanchéité au niveau des surfaces en 
contact. 

Veuillez contrôler à intervalles réguliers l‘état de ce joint, 
ainsi que l‘état de surface du support de cuisson, c‘est à dire : 
vérifier qu‘ils soient bien propres et pas ab. Remplacez 
immédiatement tout joint torique abîmé. 

 
 

10.3 Remplacement du moufle de cuisson 

Si vous constatez que la qualité de cuisson baisse, que vous devez réétalonner votre four plus souvent que la 
normale (voir chapitre 11, Etalonnage avec le fil d’argent, page 43) cela peut être le signe que le moufle a fait 
son temps et doit par conséquent être remplacé. 

 

 

Le remplacement du moufle de cuisson devra impérativement être effectué par un 
technicien de la société DeguDent GmbH ! 

 

10.4 Entretien de la pompe à vide 

La pompe à vide (voir Chapitre 3.4, Accessoires en 
option, page 10) nécessite un certain nombre 
d‘interventions d’entretien dont la vidange d’huile par 
exemple.  

Pour plus de précisions sur ce point, veuillez 
consulter le mode d‘emploi de la pompe. 
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Duceram LOVE NEM <14,6 
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860 NE-Bonder (poudre) 575 00:00:00 00:06:00 575 00:01:00 55 980 00:02:00 00:00:00 0 00:00:00 0 50 

 861 NE-Bonder (pâte) 575 00:00:00 00:08:00 575 00:01:00 55 980 00:03:00 00:00:00 0 00:00:00 0 50 

 862 Opaque pâte 1+2 550 00:00:00 00:08:00 550 00:01:00 100 910 00:04:00 00:02:00 0 00:00:00 0 50 

 863 Epaulement 1  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 880 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 864 Epaulement 2  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 860 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 865 Dentine 1  500 00:00:00 00:07:00 500 00:02:00 55 820 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 866 Dentine 2 500 00:00:00 00:06:00 500 00:02:00 55 810 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 867 Cuisson de glaçage  500 00:00:00 00:02:00 500 00:02:00 55 800 00:00:30 00:00:00 0 00:00:00 0 0 

 868 Final Shoulder/Correction  450 00:00:00 00:03:00 450 00:02:00 55 680 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 869 Colorants  450 00:00:00 00:03:00 450 00:01:00 55 660 00:01:00 00:00:00 0 00:00:00 0 0 
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870 NE-Bonder (poudre) 575 00:00:00 00:06:00 575 00:01:00 55 980 00:02:00 00:00:00 0 00:00:00 0 50 

 871 NE-Bonder (pâte) 575 00:00:00 00:08:00 575 00:01:00 55 980 00:03:00 00:00:00 0 00:00:00 0 50 

 872 Opaque pâte 1+2 550 00:00:00 00:08:00 550 00:01:00 100 910 00:04:00 00:02:00 0 00:00:00 0 50 

 873 Epaulement  1  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 880 00:01:00 00:00:30 850 00:03:00 1 50 

 874 Epaulement  2  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 860 00:01:00 00:00:30 850 00:03:00 1 50 

 875 Dentine 1   500 00:00:00 00:07:00 500 00:02:00 55 820 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 1 50 

 876 Dentine 2   500 00:00:00 00:06:00 500 00:02:00 55 810 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 1 50 

 877 Cuisson de glaçage  500 00:00:00 00:02:00 500 00:02:00 55 800 00:00:30 00:00:00 0 00:00:00 1 0 

 878 Final Shoulder/Correction  450 00:00:00 00:03:00 450 00:02:00 55 680 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 879 Colorants   450 00:00:00 00:03:00 450 00:01:00 55 660 00:01:00 00:00:00 0 00:00:00 0 0 
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880 Opaque 1+2 550 00:00:00 00:08:00 550 00:01:00 100 910 00:04:00 00:02:00 0 00:00:00 0 50 

 881 Epaulement 1  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 880 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 882 Epaulement 2  500 00:00:00 00:04:00 500 00:02:00 100 860 00:01:00 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 885 Dentine 1  500 00:00:00 00:07:00 500 00:02:00 100 830 00:01:30 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 886 Dentine 2  500 00:00:00 00:06:00 500 00:02:00 100 820 00:01:30 00:00:30 0 00:00:00 0 50 

 887 Cuisson de glaçage  500 00:00:00 00:02:00 500 00:02:00 100 800 00:00:30 00:00:00 0 00:00:00 0 0 
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                Programmes de pressée    
 

      Ceramco IC 
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 901 Pressée 200 g 700 00:20:00 60 2,7 00:20:00 890 50 00:40:00 

      

                

                Ceramco III press  
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 905 Pressée 100 g 700 00:20:00 60 2,7 00:10:00 930 50 00:30:00 

      905 Pressée 200 g 700 00:20:00 60 2,7 00:20:00 930 50 00:40:00 

      

                

                Cergo Kiss 
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 910 Moufle de 100 g ou 200 g  700 00:20:00 60 2,7 00:20:00 960 50 00:40:00 

      911 PressMaster 700 00:40:00 60 2,7 00:40:00 960 50 01:20:00 

      

                

                Cercon ceram press  
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 915 Moufle de 100 g ou 200 g  700 00:20:00 60 2,7 00:10:00 940 50 00:30:00 

      916 Cercon PressMaster 700 00:40:00 60 3 00:20:00 940 50 01:00:00 
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                Ducera press / StarExpress 
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 920 Pressée 100 g 700 00:12:00 60 2,7 00:10:00 930 50 00:24:00 

      921 Pressée 200 g 700 00:20:00 60 2,7 00:10:00 930 50 00:30:00 

      922 PressMaster 700 00:40:00 60 3 00:20:00 960 50 01:00:00 

      

                 

Programme de service 
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475 Echantillon d’argent.brn 650 180 30 650 180 120 961 60 0 0 10 1 0 99 

478 Test vide.brn 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 97 

479 
Déshydratation avec 
pompe.brn 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 97 

998 Montée en température.brn 575 30 30 575 30 120 980 60 0 0 0 0 0 1 

999 Cuisson de nettoyage.brn 575 0 18 575 180 55 1100 600 540 0 0 0 50 1 
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14 Elimination de l’appareil usagé 

 

Ce four fait partie des appareils électriques assujettis à la loi sur la mise en circulation, la récupération et 
l‘élimination – respectueuse de l‘environnement – des appareils électriques et électroniques (loi allemande « 
ElektroG »). Il a été étiqueté conformément à cette loi, c‘est à dire muni du pictogramme suivant :  

 
 

 

 

Ce four n‘a pas été conçu pour un usage privé mais strictement professionnel. Il est en effet fabriqué 
uniquement pour les entreprises et livré à elles seules. Arrivé en fin de vie, il devra être éliminé conformément 
aux dispositions contenues dans la loi susmentionnée (ElektroG). 
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15 Déclaration de conformité UE 

 

DeguDent GmbH 

Rodenbacher Chaussee 4 

63457 Hanau 

Allemagne 

 

Par le présent document nous attestons que le produit : 

 

Multimat
® 

NTX/NTX
press

 
four de cuisson pour céramiques dentaires 

 

 

Satisfait aux exigences contenues dans les directives européennes suivantes : 

 

1. Directive Européenne sur les machines 2006/42/UE 

2. Directive Européenne sur le matériel électrique "basse tension" 2006/95/UE 

3. Directive Européenne sur la compatibilité électromagnétique 2004/108/ UE 

 

Ont été appliquées les normes harmonisées suivantes : 

DIN EN ISO 12100-1/A1: 2009-10 

DIN EN ISO 12100-2/A1: 2009-10 

DIN EN 61010-1: 2004-01 

DIN EN 61010-2-010: 2004-06  

DIN EN 61326-1: 2008-06 

 

 

Hanau, 18.02.2011     Hanau, 18.02.2011 
 

     

Dr. Udo Schusser     Dr. Bernhard Kraus 
Recherche & Développement     Management Qualité 
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Pour tout complément d’information 
www.degudent.com




