Bellavest SH

Masa oslaniajaca do koron i mostow

wygrzewana tradycyjnie i metodg szybka

Wskazowki dotyczace
bezpieczenstwa

1. Nie wdycha¢ pylu masy
ostaniajacej! Zawiera on kwarc.
Przy dlugim wdychaniu powstaje
zagrozenie choroby krzemowej
(pylicy).

. Torebke rozcia¢ nozyczkami
iunika¢ powstawania pylu. Pusta
torebke przed zgnieceniem
poplukaé woda.

. Rozsypany proszek usuwac tylko
mokrg $ciereczka.

. Aby unikng¢ powstawania pytu
przy uwalnianiu z masy
ostaniajacej, pierscien nalezy na
krétko wlozy¢ do wody.

. Przy piaskowaniu uzywacé tylko
wyciagow z filtrami do pylow.

2. Plyn do rozrabiania masy
ostaniajacej BegoSol HE zawiera
niewielkie ilosci formaldehydu.
Przy suszeniu powstaje pyt.

. Po uzyciu butelkg nalezy mocno
zakrecic.

. Wyschnigty BegoSol HE
wyciera¢ tylko mokra $ciereczka.

3. Podczas wygrzewania uwalnia si¢
amoniak. Powstate gazy
odprowadza¢ na zewnatrz.

Uwaga:

. Prosimy zwraca¢ uwagge na date
waznosci. Po uplywie tej daty nie
stosowac mas bez uprzedniego
sprawdzenia ich przydatnosci.

. Bellavest SH nie moze by¢
mieszany z gipsem i masami
ostaniajacymi zawierajacymi
gips.

. Bellavest SH, jesli to jest
mozliwe, nalezy miesza¢
W prozni

Temperatury sktadowania i transportu
BegoSolu HE wynosza:

+5 °C do +35 °C.

BegoSol HE nie jest odporny na mroz.

Prosimy zwréci¢ uwage , ze:

Temperatury sktadowania
i pomieszczenia, w ktorym uzywa si¢
mas ostaniajacych i ptynu majg istotny
wplyw na ekspansje¢, a tym samym na
doktadnos¢ odlewu i jego
powierzchnie¢. Najlepsza temperatura
do pracy z masami ostaniajacymi firmy
Bego wynosi 20 °C.
Przy zmieniajacej si¢ temperaturze
pomieszczen, mas¢ ostaniajaca
i BegoSol HE nalezy przechowywac
w urzadzeniu utrzymujacym
jednakowa temperaturg. Jesli
temperatura pomieszczenia jest za
wysoka, w urzadzeniu tym nalezy
przechowywa¢ rowniez pojemniki do
mieszania i mieszadto.

1. Przygotowanie do
oslaniania

1.1 Prace wymodelowana z akrylu
lub innych tworzyw sztucznych

( np. Pattern, Resin, Palavit G ) nalezy
cienko pokry¢ woskiem.

1.2. Pracg wymodelowang z wosku
wraz z kanatami odlewniczymi nalezy
ustawi¢ w pier$cieniu, a nast¢pnie
spryska¢ Aurofilmem i wysuszy¢.

1.3 Ostanianie w pierscieniach
metalowych

Pierscienie nr 11 3 nalezy wyscieli¢
jedng warstwa tasmy, za$§ pierscienie
nr 619 warstwa podwdjna. Podwdjna
warstwe nalezy stosowac rowniez dla
wszystkich stopow metali
nieszlachetnych. Zwilzy¢ tasme do
wyscielania pier§cieni. Nadmierng ilo$¢
wody odsaczy¢ suchg tasma. Pierscien
wyscieli¢ tasma tak, aby oba konce
ta$my nachodzity na siebie ok. 0,5 cm ,
a nastgpnie ja docisna¢. Gorna czgéé
tasmy musi pokrywac si¢ z gérna
krawedzig pier$cienia. PierScien

z ta$ma do wyscielania natozy¢ na
model.

1.4 W przypadku ostaniania za
pomocg pierscienia plastikowego,
pierscien usung¢ natychmiast po
zwigzaniu masy.

2. Rozrabianie masy

2.1 Do rozrabiania masy ostaniajacej
nalezy uzywac tylko ptynu

BegoSol HE i wody destylowane;j!
Proporcje stezenia ptynu pokazuje
Tabela 1.

. Skrystalizowanego ptynu nie
nalezy juz wigcej uzywac.

. Im wyzsze st¢zenie BegoSolu HE
w roztworze, tym wigksza
ekspansja!

Przed rozrobieniem masy nalezy czysty
pojemnik do mieszania optuka¢ woda

i wytrze¢ . Brudny lub suchy pojemnik
do mieszania wchionie wodg

i pozbawi mas¢ ostaniajaca
odpowiedniej wilgotnosci

2.2 Czas rozrabiania mas przy 20 °C
wynosi ok. 5 min. W pomieszczeniach
0 Wyzszej temperaturze czas
rozrabiania mas skraca si¢.

2.3 Bellavest SH i ptyn do
rozrabiania mas

. Miesza¢ wolno szpatutka przez
15 sek., az masa nasigknie
i zostang rozmieszane grudki.
. Potem przez 60 sek. mieszac
w mieszadle prozniowym
. Nastepnie trzymac w prozni bez
mieszania przez 30 sek.

2.4 Na wibratorze ustawionym

na najnizszy poziomi wibracji,
postawi¢ pierscien metalowy i napetnic¢
go rozmieszanym Bellavestem SH. Po
napetnieniu nie nalezy juz wigcej
wibrowac.

2.5 Nalezy przestrzega¢ czasow
wigzania podczas wygrzewania metoda
szybka.
Wygrzewanie metoda szybka:
( w pier$cieniach metalowych
lub plastikowych )

15-20 min
Wygrzewanie metoda tradycyjna:

60 min
Przy ostanianiu w pierscieniach
plastikowych nalezy pierscien usunac¢
po ok. 10 min.



Proporcje mieszania

Bellavest SH Roztwor
100 g 25 ml

Wielkosé Tlos¢ torebek 60 g / Tlos¢ torebek 90 g / Tlo$¢ torebek160 g /
pierscienia ilos¢ ptynu ilos¢ ptynu ilos¢ ptynu

1 1/15 ml 1/22,5 ml -

3 3/45 ml 2/45 ml 1/40 ml

6 6/90 ml 4/90 ml 2/80 ml

9 9/135 ml 6/135 ml 3/120 ml

Tabela 1 : Proporcje stezenia plynu BegoSol HE

Modelowanie W wosku bez W wosku pod W akrylu lub W akrylu lub
cisnienia cisnieniem innych tworzywach innych
(4 bar) sztucznych bez tworzywach
ci$nienia sztucznych pod
cisnieniem(4 bar )

Inlay i korony licowane 35% 40 % - -
Korony, mosty pod porcelang
z metali szlachetnych 45 % 50 % - -
ze stopéw metali szlachetnych 50 % 60 % - -
Prace kombinowane z metali szlachetnych
Stozek - - 30 % 35%
Teleskop pierscieniowy - - 45 % 50 %
Pelny teleskop - - 40 % 45 %
RS - - 55% 60 %
Korony i mosty ze stopéw metali nieszlachetnych pod
porcelang

Co-Cr 80—-90 % 90— 100 % - -

Ni-Cr 75 -80 % 80—-90 % - -
3. Szybkie wygrzewanie Wielkos¢ pierscieni: 1:  20-30 min 30-60 min. Nastepnie w tempie

3:  30-45 min 7°C /min podgrza¢ piec do temperatury

. Pierécienie od nr 1do 6 6:  45-60 min koncowej przetrzymac przez 30-60

z Bellavestem SH moga by¢
wygrzewane metodg szybka.

3.1 Gorng powierzchni¢ masy

w pierscieniu porysowaé nozykiem, tak
by stata si¢ szorstka. Pierscienie
ustawi¢ w piecu pionowo lejami w dot,
tak by nie dotykaly si¢ wzajemnie

i $cianek pieca. ( Uzywacé ptytek
ceramicznych )

3.2 Przestrzeganie czasu wiazania:
Po 15-20 min od zakonczeniu
mieszania wstawic¢ pier§cienie do pieca

podgrzanego do temperatury 900 °C.

3.3 temperatury koncowe :
patrz punkt 5

Czas przetrzymania
( ze wzgledu na wielkos$¢ pierscieni ):

Bellavest SH — Dane techniczne

4. Wygrzewanie metodg

tradycyjng

Przy wygrzewaniu metod.

a tradycyjna

nalezy postgpowaé w nastepujacy

Sposob:

Piece sterowane konwencjonalnie:

Pier$cienie wtozy¢ do pieca zimnego
lub rozgrzanego do temperatury

250 °C.

W temperaturze 250 °C wygrzewac
przez 30-60 min. Nastgpnie podgrzaé
piec do temperatury koncowej i
wygrzewaé przez 30-60 min.

Piece sterowane komputerowo:

Pierscienie wlozy¢ do zimnego pieca.
W tempie 5 °C/min podgrzaé piec do
temp. 250 °C i przetrzymac przez

min.
5. Temperatury koncowe

Wygrzewanie metoda szybka : Wiozy¢
pierscienie do pieca podgrzanego do
temperatury 900 °C. Nastepnie
nastawi¢ piec na wybrang temperaturg
koncowa, ktoéra moze by¢ wyzsza lub
nizsza.

Metale szlachetne 700 — 750 °C
Stopy metali szlachetnych pod

porcelang 800 — 850 °C
Metale nieszlachetne 900 —950 °C

6. Schladzanie po
odlewaniu

Po odlaniu pozostawi¢ pierscien do
ostygnigcia na wolnym powietrzu . Nie
wktada¢ do wody!

Dane wedlug normy DIN 13919, cze$¢ 2:

BegoSol HE 50 % 80 %
50 % 80 % BegoSol BegoSol
Czas rozrabiania masy w temperaturze 20 °C | ok. 3 ok. 3 HE HE
mim min
Catkowita ekspansja w pier§cieniu 1,7% 22 % Poczatek wigzania (wedhug testu Vicata) 9,0 min 8,0 min
Okres wazno$ci 2 lata Wytrzymato$¢ na ci$nienie 4,2 N/mm? | 5,1 N/mm?
Ekspansja liniowa mierzona ekstensometrem 1,2% 2,5%
Ekspansja termiczna 0,8 % 0,9 %
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