VarseoVest C&B

Precyzyjna, fosforanowa masa ostaniajaca do szybkiego wygrzewania,
przeznaczona specjalnie do odlewania wykonanych w technice druku 3D form

koron i mostéw ze stopoéw nieszlachetnych. pl
VarseoVest C&B fosforanowa, dentystyczna masa ostaniajaca:

Typ 1 (do produkcji inlay. koron, mostéw i innych statych uzupetnien protetycznych)
Klasa 2 (zalecana do wygrzewania ,,na szybko” w piecu)

® BEGO

Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Nalezy przeczytac i przestrzegac niniejszych instrukcji dotyczacych bezpieczerstwa.

Materiat zawiera kwarc, ktéry podczas wdychania prowadza do uszkodzenia ptuc przy diugim i powtarzajgcym sie kontak-
cie. Zalecane jest stosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych jak rowniez zapewnienie odpowiedniej wentylacji
oraz stosowania maski ochronnej FFP2.

Stopy na korony i mosty:
. Wykonane w technice druku 3D obiekty wymagaja utwardzenia zgodnie ze specyfikacja materiatu. Nalezy

Przyg°towame sprawdzic¢ doktadnos¢ dopasowania obiektu CAD na modelu (jesli dostepny ) przed zalewaniem w masie
ostaniajacej.

. Wydrukowany obiekt 3D nalezy umocowac w taki sposdb na formdéwce leja aby odlegtosc obiektu od gor-
nej krawedzi pierscienia wynosita przynajmniej 10 mm. Nie nalezy przepetniac pierscienia, idealnie bytoby
umiesci¢ obiekty w odlegtosci przynajmnej 10 mm od siebie.

. Wskazdwka: w przypadku masywnego modelowania zalecane jest tworzenie wydrazenia (w zaleznosci od
oprogamowania) lub pokrycia obiektu woskowa warstwa.

. Istnieje mozliwos¢ pracy z pierscieniem silikonowym ( bez wktadki, wielkosci 3 oraz 6) lub z pierscieniem
metalowym w wielkosciach od 3 do 9. W przypadku metalowych pierscieni zasadniczo zalecamy stosow-
nie paskow wyscielajgcych BEGO.

2 paski do metalowych pierscieni o wielkosci 3

3 paski jeden na drugim dla wielkosci 6 + 9

Obstuga: Paski musza by¢ o ok. 1/2 cm diuzsze niz obwdd pierscienia. Paski nalezy lekko zwilzyc.

Nalezy je docisnac do pierscienia oraz musza na siebie lekko nachodzic i koriczy¢ sie razem z gérna

krawedzig pierscienia. Przetozyc przez wymodelowane obiekty i dolng krawedz pierscienia wcisnac w
Zalewanie masa szczeline znajdujaca sie na podstawie do pierscienia.

. Ptyn: BegoSol®CC ( Wrazliwy na mréz! ) Przechowywac i transportowac w temperaturze
+5°C do +35°C)

. Temperatura rozrabiania masy: ptyn oraz proszek powinny posiadac temperature 21 +/- 2°C.

. Ptyn z proszkiem nalezy wstepnie wymieszac przez 15 sekund recznie, 60 sekund w mieszadle préznio-
wym z proznia przy ok 250 - 350 obr./min.

. Czar rozrabiania: ok. 3 min. 15 sek. (21 +/- 2°C, stezenie roztworu 70%). Przy wyzszych temperaturach
skraca sie czas roboczy!

. Korony i mosty nalezy doktadnie wypetni¢ masa przy uzyciu cienkiegi instrumentu. Zalewac masa na stoli-
ku wibracyjnym na najnizszych wibracjach. Po zalaniu nalezy niezwtocznie wytgczy¢ wibracje.

. Nie zaleca sie stosowania komory cisnieniowej!

. Informacja: Temperatura pieca do wygrzewania pierscieni nie powinna spasc ponizej 800°C po umieszcze-
niu w nim mufli! Po 20 min. od rozpoczecia mieszania masy nalezy umiesci¢ mufle w piecu nagrzanym
do temperatury: 800 - 900°C.

Proporcje mieszania: 100 g VarseoVest C&B : 20 ml ptynu BegoSol®CC
Wielkos¢ mufli Torebka 160g / ptyn
3 1/32ml
6 2/64ml
9 3/96 ml

Stezenie ptynu
Stezenia to wartosci referencyjne, ktére moga by¢ dopasowywane ze wzgledu na warunki pracy lub
wielkosci obiektu. W zadnym wypadku nie rozciericzac ptynu ponizej 40%!

Stezenie mikstury na torebke 20% 50% 60 % 70 % 80 % 00 %
160g w (%)

BegoSol® CC/H,0 13/19 ml 116 /16 ml 19/13 ml 22 /10 ml 26 /6 ml 29/3ml
Stopy do koron i mostéw

Modelacja: z materiatu VarseoWax CAD/Cast

zalewanie masa bez cisnienia
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Wygrzewanie
i

Szybkie
wygrzewanie

Po odlaniu

Dane

Dostepnosdé
oraz zalecenia

Nasze zalecenia dotyczace stosowania,
niezaleznie od tego, czy zostaty podane
ustnie czy na pismie lub poprzez prak-
tyczne instrukcje, sa oparte na naszym
wiasnym doswiadczeniu oraz prébach

i mozna zatem traktowac jedynie jako
wytyczne. Nasze produkty podlegaja
ciggtemu rozwojowi. Zastrzegamy sobie
zatem prawo do wprowadzania zmian w
projektowaniu, wygladzie i materiatach
bez uprzedzenia.

Hotline +49 421 2028-380
www.bego.com

Wygrzewanie “na szybko”
Czas wigzania po wymieszaniu 20 min.
Temperatura poczatkowa 800 - 900°C
Temperatura koricowa m. nieszlachetne 800 - 900°C
Czasy przytrzymania dla temp. koricowej 90 - 120 min.
(w zaleznosci od wielkos¢i i ilosci mufli )

Tylko do mufli o wielkosciach od 3 do 9. Mufle umiesci¢ w piecu w taki sposéb aby nie dotykaty one do elementéw
grzewczych a leje byty skierowane w kierunku tylnej sciany pieca. Nalezy koniecznie przestrzegac czaséw wigzania
masy oraz temperatury poczatkowej!

Niebezpieczernstwo poparzenia w przypadku szybkiego wygrzewania! Nalezy umiesci¢ wszystkie mufle w piecu
w ciggu 10 sekund a nastepnie trzymac zamkniete drzwi do pieca przez 15 min. !

Kazde umieszczenie w piecy mufli prowadzi do obnizenia temperatury w piecu a co za tym idzie znaczgcego wydtuzenia
czasu wstepnego wygrzewania. Nalezy bezwglednie uwazac na to, aby temperatura w piecu nie spadta ponizej 800°C!

Po odlewie nalezy pozwoli¢ formom wystygnac w bezpiecznym miejscu do uzyskania temperatury pokojowej .

Nie umieszczac gorgcej mufli w wodzie! Masa ostaniajaca zawiera kwarc. Nie wdychac pytow! Niebezpieczeristwo
uszkodzenia ptuc (pylica ptuc, rak ptuc). Aby zapobiec pyleniu podczas uwalniania formy po ich catkowitym wystudzeniu
mozna namoczyc je w wodzie do namokniecia. Nastepnie nalezy oczysci¢ odlane obiekty z masy za pomoca piaskowa-
nia i dopasowac ja na model roboczy.

BegoSol® CC
70% Catkowita oraz termiczna ekspansja VarseoVest C&B
Czas roboczy przy 21°C +/- 2°C ok 3:15 min. 1,8
— ekspansja termiczna
$¢ 1,6
Ptynnosc¢ 140 mm — ckspansja catkowita /___/
Ekspansja catkowita 1,55% _ 14 /
R
= 12
Trwatosc 2 lata 2 -
L. g 10 / /
Charakterystyczne wartosci 2 08
materiatu wg DIN EN ISO 15912 5 ’ —
0,6
Poczatek wigzania ok. 5:45 min.
(Czas Vicat) 04
0,2
Wytrzymatosc ogétna 5.0 MPa
0 2 godzinach
(Po2g ) 0O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Liniowa ekspansja termiczna 115% Stezenie BegoSol® CC (%)

Produkt zostat wyprodukowany zgodnie z normami DIN EN ISO 15912 i spetnia wszystkie wymogi.

Karton Karton
VarseoVest C&B torebka 160g 4,8 kg (30 torebek) -54895 12,8 kg (80 torebek) -54894
BegoSol® CC 1000 ml - 54907 5000 ml (1 kanister) - 54908
BEGO ksztattownik leja podstawa BEGO Piersciert metalowy BEGO paski do wyscielania
Rozmiar3 (4szt) 52627 Rozmiar3 (4szt) 52422 40 mm (3 x 30 m) 52409
Rozmiar6 (4szt) 52628 Rozmiar 6 (4szt) 52423 45 mm (3 x 30 m) 52408
Rozmiar9 (4szt) 52629 Rozmiar 9 (4szt) 52424

M Producent Numer katalogowy g Waznosc A Ostrzezenie

Data produkgcji Numer seryjny E[ﬂ Zgodnie

z instrukcja
stosowania

BEGO Bremer Goldschlagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilhelm-Herbst-Str. 1- 28359 Bremen, Germany - Tel. +49 421 2028-0 - Fax +49 4212028-100 - www.bego.com
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Ogolne informacje dotyczace bezpieczenstwa

mas ostaniajacych BEGO

Informacje dotyczace hezpieczerstwa

Safety instructions and general instructions

. Masy ostaniajace zawieraja kwarc. Nie wdychaé pytéw! Niebezpieczeristwo
uszkodzenia ptuc (pylica, rak ptuc). Zalecenia: stosowa¢ maske ochronng typu FFP2
- EN 149:2001.Torebki otwiera¢ przy pomocy nozyczek i unika¢ wzbudzania pytéw
podczas mieszania. Po kontakcie z oczami: usuna¢ soczewki kontaktowe,
przytrzymac otwarte powieki oraz przez minimum 15 minut przeptukiwac obficie
czysta biezaca woda. Zasiegnaé porady lekarskiej.

. Pyt z miejsca pracy usuwac tylko za gdy jest wilgotny.

. Aby unikna¢ powstawania pytu podczas uwalniania formy z masy, catkowicie
wystudzong forme umiesci¢ w wodzie, az do nasiakniecia.

. Podczas piaskowania stosowac filtry drobnoczasteczkowe.

. Zaschniety ptyn do rozrabiania usuwac tylko na mokro (drobny pyt).

. Butelke po uzyciu doktadnie zakrecié.

. Podczas wigzania masy ostaniajacej emitowane jest ciepto. Aby unikngé powstania

szkéd prosimy stosowaé rekawice ochronne lub odpowiednie szczypce do pierscieni.

. Przy wygrzewaniu pierscieni wydostajace sig opary sa niebezpieczne dla zdrowia.
Gazy musza by¢ usuniete przy pomocy odpowiedniego wyciagu.

. Dotyczy mas typu Shock-Heat: niebezpieczerstwo poparzenia podczas szybkiego
nagrzewania! Wszystkie pierscienie umiescié¢ w piecu w ciggu 10 sekund - po tym
czasie zamkna¢ komore pieca i przytrzymaé drzwiczki zamkniete przez 15 minut.

. Nie nalezy bra¢ do rak goracych form. Nalezy stosowac szczypce do pierscieni aby
unikna¢ ryzyka poparzenia.

. Odlane pierscienie przenie$¢ w bezpieczne miejsce do wystudzenia - do temperatury
ciata!

Zawiera: kwarc (Si02), krystobalit

H372i
Powoduje uszkodzenie narzadéw w przypadku
dtugotrwatego lub powtarzajacego si

P314 wgychania. o
Nie wdycha¢ pytow.

P260 . . i
W przypadku ztego samopoczucia zasiegnaé

Zagrozenie P51 porady/zgtosi¢ sie pod opieke lekarza.

Zawarto$¢/pojemnik usuwac zgodnie z
lokalnymi i krajowymi przepisami dot. usuwania
odpadéw.

for BEGO investment materials

Safety instructions

Danger

Investment materials contain quartz. Do not inhale dust! Risk of damage to lungs
(silicosis, lung cancer).

Recommendation: Use gas mask type FFP 2 — EN 149:2001. Open bag along the
perforation or cut open with scissors and avoid generation of dust when filling into
mixing bowl. Rinse out empty bag with water before crumpling up. Following eye
contact: Remove contact lenses, hold eyelids open and rinse thoroughly with clean,
running water for at least 15 minutes. Consult an eye specialist.

e Remove dust at workplace only when moist.

e To avoid dust during deflasking, place the mould in water after it has completely
cooled down after casting until it is thoroughly moistened.

e Use suction extraction system with fine dust filter when blasting.
Remove dried-up mixing liquid only when moist (fine dust). Seal bottle
securely after use.

The setting reaction of the investment-material generates heat. To avoid injurys,
please use gloves or suitable muffle tongs.

Combustion gases resulting from the preheating of casting moulds must be
discharged via a suitable smoke outlet.

Only with shock heat investment materials: Risk of injury during shock
heating! Place all moulds in the furnace within 10 seconds — then keep the furnace
door closed for 15 minutes!

Never touch hot moulds with your hands. Use suitable mould tongs to avoid burns.

After casting, allow the moulds to cool down until warm to the touch in a protected
location!
Contains: Quartz (Si0,), Cristobalite

H372i Causes damage to organs through prolonged or

repeated exposure if inhaled.
Do not breathe dust.
Get medical advice/attention if you feel unwell.

P260
P314

P501 Dispose of contents/container to a facility in

accordance with local and national regulations.

pl

Informacje ogéine
. Idealna temperatura rozrabiania mas ostaniajacych BEGO wynosi 20°C (Wyjatek:

Bellasun: 30°C). Aby utrzymac state parametry przy wyzszych temperaturach
zastosowaé szafe sterowniczg. Przy wyzszych temperaturach umiescié w niej takze
pojemniki do mieszania oraz ptyn do rozrabiania masy.

. Nalezy zwraca¢ uwage na termin przydatnosci do uzycia mas oraz ptynu! Po terminie

nie nalezy ich stosowa¢ w sposéb nie sprawdzony. Nie doprowadzi¢ do kontaktu mas
fosforanowych z gipsem lub masami zawierajacymi gips.

. Skrystalizowany ptyn nie nadaje sie do dalszego uzycia. Im wyzsze stezenie

mieszaniny, tym wieksza ekspansja - wskazowka praktyczna: zachowaé butelki
zamienne. Napetnic¢ butelke BegoSol (1000 ml) ptynem BegoSol do oznaczenia % a
nastepnie uzupetni¢ woda destylowang do poziomu 100%. Taka butelke opisac z
podaniem stezenia w %. Odpowiednio dla BegoSolu HE/K. Zaleta: Za jednym razem
mieszanina ptynu o odpowiednim stezeniu jest gotowa do zastosowania.

. Informacje dotyczace stezenia mieszaniny opierajg sie na wtasnych doswiadczeniach

i badaniach i stuzg jako wskazowki.

. Opakowanie musza by¢ catkowicie opréznione zgodnie z przepisami dotyczacymi

usuwania odpaddw. Puste opakowanie przed zgnieceniem nalezy przeptuka¢ woda.

Nasze rekomendacje do uzycia, niezaleznie od tego czy zostaty przekazane pisemnie,
ustnie czy formie praktycznych instrukcji, bazujg na naszej najlepszej wiedzy i
doswiadczeniu i moga by¢ traktowane wytacznie jako wskazéwki.

Nasze produkty podlegaja ciggtemu udoskonalaniu. Zastrzegamy sobie prawo do
wprowadzania zmian w konstrukcji i sktadzie. Efekty pracy sa uzaleznione od
dodatkowych parametréw takich jak temperatura, intensywno$¢ mieszania, sposéb
zalewania masa itp.

en

General instructions

The ideal processing temperature for BEGO investment materials is 20 °C (exept
Bellasun: 30 °C). To keep it constant at a higher ambient temperature, use a
temperature control cabinet if necessary. At a high ambient temperature also place
the mixing bowl and mixing bow! in the temperature control cabinet.

Observe shelf life dates of investment material and mixing liquid! Do not use
without checking after the specified date. Do not bring phosphate-bonded
investment materials into contact with plaster or investment material
containing plaster.

Do not use crystallized mixing liquid any longer. The higher the concentration of
mixing liquid, the greater the expansion. A practical tip: Keep spare

hottles! Fill BegoSol® bottle up to desired % mark with BegoSol® and top up

to 100 % with distilled water. Label this spare bottle with % data.

Applies accordingly to BegoSol HE/K.

Advantage: The mixing liquid is available with the desired concentration and can
be measured in one operation.

Data on the concentration of the mixing liquid are based on our own experience and
tests and are regarded as reference values.

Packaging must be completely emptied and disposed of properly in accordance with
the statutory regulations. Rinse out the empty bag with water before compressing.

Application-related recommendations made by us, whether given verbally, in writing or
by way of practical instructions, are based on our own experience and tests and may
therefore be regarded only as general guidelines.

Our products are subject to continuous development. We therefore reserve the right to
change the design and composition of our products. Work results may be influenced by
such parameters as temperature, mixing intensity, investment system, etc.

® BEGO

BEGO Bremer Goldschléagerei Wilh. Herbst GmbH & Co. KG - Wilhelm-Herbst-Str. 1 - 28359 Bremen, Germany - Tel. +49 421 2028-0 - Fax +49 421 2028-100 - www.bego.com



	ogólne-informacje-dot-bezp-mas-BEGO-PL.pdf
	IO_VarseoVest_C&B_PL.pdf



