VarseoVest PP (7 BEGO

Precyzyjna, fosforanowa masa ostaniajgca do szybkiego wygrzewania,
przeznaczona specjalnie do odlewania protez szkieletowych wykonanych w procesie druku 3D.

VarseoVest P Plus fosforanowa, dentystyczna masa ostaniajaca: Pl
Typ 2 (do produkcji protez catkowitych i czesciowych lub innych uzupetniern ruchomych)
Class 2 (zalecana do szybkiego wygrzewania w piecu)

Informacje dotyczgce bezpieczernstwa

Nalezy przeczytac i przestrzegac niniejszych instrukcji dotyczacych bezpieczenstwa.

Materiat zawiera kwarc oraz krystobalit, ktére podczas wdychania prowadzg do uszkodzenia ptuc przy
dtugim i powtarzajgcym sie kontakcie. Zalecane jest stosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajg-
cych jak réowniez zapewnienie odpowiedniej wentylacji oraz stosowania maski ochronnej PF2.

Masa VarseoVest PPs moze byc¢ wygrzewana szybko - “shock-heat”.
Masa nadaje sie do wtozenia do pieca o temperaturze 900-950°C (shock-heat).

Informacje ogélne . Ptyn do szybkiego wygrzewania:
BegoSol®K (uwaga: wrazliwy na mréz! Przechowywac i transportowac w temperaturze + 5°C do +35°C)

Notatka: BegoSol®K jest transparentny. W przypadku nadmiernej krystalzacji lub tworzenia smug lub osadu
. nie nalezy dalej stosowac ptynu.

. Przed mieszaniem nalezy pojemnik przeptukac zimna woda i wytrzec. Brudne lub nie wysuszone pojemniki
l do mieszania moga wycigga¢ wode z masy ostaniajgcej!
. Czas roboczy: 21°C ok 4:40 min.

. Wymieszac ptyn z proszkiem doktadnie przy pomocy szpatutki przez przynajmniej 15 sek. Nastepnie mie-
szac przez 60 sek. w mieszadle prézniowym (ok. 250-350 obr./min.) z zastosowaniem prézni.

Zalewanie masa Przygotowanie obiektu do odlewu:

. Przymocowac kanaty oraz formy na lejek do czystego, wydrukowanego obiektu (VarseoWax CAD/Cast).
Nalezy unikac¢ deformowania obiektu. W razie potrzeby nalezy zaprojektowac takze i wydrukowac odpo-
wiednie wsporniki.

. Upozycjonowac wydrukowane obiekt(y) (VarseoWax CAD/Cast) do formy na lejek firmy BEGO.
. Nalezy zachowac odlegtosc wynoszaca ok 1 cm od obiektu do $cian pierscienia i gérnej jego czesci.
. Nalezy usunac wszelki pyt z powierzchni odlewanego obiekty przed zalewaniem w masie.

I_m,_l . Mase nalezy wlewac do pierscienia na stoliku wibrujgcym, nastepnie po zalaniu niezwtocznie usunac z
wibratora.

. Pozostawi¢ mase do zwigzania bez ci$nienia przez 20 minut lub jako alternatywa bezposrednio po
zalaniu umiescic piersciern w komorze cisnieniowej na pierwsze 10 minut wigzania.

. Po 20 minutach po zalaniu masg usunac pierscien i umiesci¢ forme bezposrednio w piecu nagrzanym-
do ustalonej temperatury.
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Proporcje mieszania 100 g proszku : 20 ml roztworu do mieszania
dla 1 pierscienia VarseoVest PPlus BegoSol®K | Woda dystylowana Roztwor
catkowity stezenie

Ptyn: BegoSol®K 2x250¢ 70 ml 30 mi 100 ml 70%

Przyktad e o Objetosc :

Stezenie 70% VarseoVest P! BegoSol®K H,O roZtworl koncentracja

Ptyn: BegoSol®K | 1x250¢g 35 mil 15 ml 50 ml 70 %
1x300g 42 ml 18 ml 60 ml 70 %
2x300¢g 84 ml 36 ml 120 ml 70 %
1x550¢g (250 g+ 300 g) 77 ml 33 ml 110 ml 70 %

* - zmiana proporcji stezenia roztworu oznacza zmiane ekspansji. Im wigeksze stezenie BegoSol®K tym wieksza ekspansja - odlew
bedzie wiekszy. Zmniejszenie stezenia redukuje ekspansje i dopasowanie odlanej pracy bedzie sScislejsze.

Silikon (Wirosil® Pus)

Wyjecie po 30 - 60 minutach
Wygrzewame Shock-heat
Czas wigzania po zalaniu Po 20 minutach po zalaniu masg usunac pierscien
SHS i umiescic¢ forme bezposrednio w piecu nagrzanymdo
ustalonej temperatury.
E Temperatura umiesczenia w piecu: 900 - 950°C
Stopnie przetrzymania -

Temperatura koricowa 900 - 950°C

Czasy przetrzymania przynajmniej 90 min. (w zaleznosci od rozmiaru i ilosci)

Dystrybutor w Polsce: Denon Dental Sp. z 0.0., ul. Kolejowa 49, 05-520 Konstancin-Jeziorna, tel. +48 22 717 58 70 e-mail: denon@dental.pl
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N
Ryzyko zranienia ze wzgledu na shock-heat:
A A Niebezpieczernstwo ze strony ptomieni!
Umiesci¢ wszystkie pierscienie w piecu w ciggu 10 sekund a nastepnie zamknac
drzwi pieca na 20 minut.
J
Po odlaniu
Po odlewie nalezy pozwoli¢ formom wystygnaé w bezpiecznym miejscu do temperatury, w ktérej formy nie
beda parzyc. Nie stosowac wody do chtodzenia! Masa ostaniajaca zawiera kwarc. Nie wdychac oparow!
Niebezpieczeristwo uszkodzenia ptuc (pylica ptuc, rak ptuc). Aby zapobiec pyleniu podczas uwalniania formy
po ich catkowitym wystudzeniu mozna namoczyc¢ je w wodzie.
Czas roboczy w temp. 21°C wynosi ok 4:40 min.
Dane Chara!‘teryStyczne wartosci Catkowita oraz termiczna ekspansja VarseoVest P Plus
materiatu wg DIN EN ISO 15912 3,50
(70% BegoSol®K) 3,00 — ekspansja termiczna /
;\? 250 — ekspansja catkowita
Poczatek wigzania - /
i . i @ 2,00
(Czas Vicat) ok 8:50 min. g /
& 150 A
Wytrzymatosc ogdtna i /
(po 2 godzinach) ok 8 MPa 1,00
[ —
Liniowa ekspansja termiczna ok. 0,6 % ’ -
0,00 T T T T T T T T
Ptynnosc ok 145 mm 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Stezenie BegoSol® K (%)
Niniejszy produkt zostat
wyprodukowany zgodnie z norma
DIN EN ISO 15912 i spetnia jej wymagania.
Dostepnosdé VarseoVest Pl 1 karton 18 kg = 72 torebek x 250 g REF 54910
oraz zalecenia 1 karton 18 kg = 60 torebek x 300 g REF 54911
1karton 6 kg = 20 torebek x 300 g REF 54912
BegoSol®K 1butelka =1000 ml REF 51120
1 kanister = 5000 ml REF 51121
Silikonowa formowka 54877 VarseoWax CAD/Cast 41000 1kg
Baza do formowki BEGO, czerwona 19650 Aurofilm 52019 (100 ml)
Baza do formowki BEGO, niebieska 19651

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

i mozna zatem traktowac jedynie jako
wytyczne. Nasze produkty podlegaja

ciggtemu rozwojowi. Zastrzegamy sobie
zatem prawo do wprowadzania zmian w Producent E Numer katalogowy Waznosc¢ Ostrzezenie
projektowaniu, wygladzie i materiatach

bez uprzedzenia.
Data produkgcji Numer seryjny [Ii:l Zgodnie

Hotline +49 421 2028-380

www.bego.com z instrukcja

stosowania

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