(DE) Gebrauchsanweisung 000860EX-20170316

Brevest Rapid1
Bitte diese Gebrauchsanweisung vor dem Produkteinsatz ausfiihrlich lesen!

Fiir Schiden, die durch Nichtbeachtung dieser Gebrauchsanweisung entstehen, lehnt der Hersteller jede Haftung
ab.

1. Produktbeschreibung

Brevest Rapid 1 ist eine phosphatgebundene Universal-Prazisionseinbettmasse fiir die Kronen- und Briickentechnik sowie fiir
die gesamte Modellgusstechnik. In Verbindung mit der Anmischfliissigkeit Bresol R |4sst sich die Brevest Rapid 1 exakt auf
das gewiinschte Konzentrat einstellen. Bei Verwendung von Modellierkunststoffen wie PiKu-Plast (Fa. bredent) oder Pattern
Resin, sollte eine groBere Expansion unter Verwendung der Spezialanmischfliissigkeit Bresol expand eingestellt werden.
Die Einbettmasse in Verbindung mit beiden Anmischfliissigkeiten Bresol R und Bresol expand eignet sich fiir die konven-
tionelle Vorwérmung sowie fiir die Schnellvorwarmung.

Die Einbettmasse ist in 160 g oder 200 g Verpackungen verfiigbar.

2. Indikation
Die Einbettmasse ist fiir die gesamte Modellgusstechnik mit Silikondublierung sowie fiir die Kronen- und Briickentechnik aus
Nichtedel- und Edelmetalllegierungen. Brevest Rapid 1 kann ringfrei sowie im Metallring mit FlieBeinlage verwendet werden.

3. Kontraindikation
Brevest Rapid 1 kann nicht fiir die Geldublierung verwendet werden.

4. Gefahren- und Sicherheitshinweise

4.1 Einbettmassestaub nicht einatmen. Der Staub enthlt Quarze. Bei standiger Einwirkung besteht die Gefahr der Silikose
(Staublunge). Es wird empfohlen, mit einer Staubmaske zu arbeiten.

4.2 Einbettmassebeutel mit der Schere aufschneiden und beim Einfiillen in den Anmischbecher Staubentwicklung vermeiden.
4.3 Einbettmassestaub nur feucht vom Arbeitsplatz entfernen.

4.4 Um eine Staubentwicklung beim Ausbetten der Muffel zu vermeiden, die auf Raumtemperatur abgekiihlte Muffel
kurz in Wasser legen.

4.5 Beim Abstrahlen des Gussobjektes immer mit einer Feinstaubfilter-Absaugung arbeiten.

4.6 Eingetrocknetes Bresol R oder Bresol expand nur feucht entfernen.

4.7 Beim Vorwirmen entweicht Ammoniak; entstehende Ofengase absaugen und ins Freie leiten.

Brevest Rapid 1

Signalworter:

Achtung

Gefahrenhinweise:

H373 Kann die Organe schidigen bei ldngerer oder wiederholter Exposition.
Sicherheitshinweise:

Pravention:

P260 Staub nicht einatmen.

Reaktion:

P314 Bei Unwohlsein &rztlichen Rat einholen [ &rztliche Hilfe hinzuziehen.

Entsorgung:

P501 Entsorgung des Inhalts / des Behilters gemaB den értlichen [ regionalen [ nationalen [ internationalen
Vorschriften.

Brevest Rapid 1 enthlt Quarz und Cristobalitmehl. Weitere Hinweise zum sicheren Umgang mit dem Produkt sind dem
Sicherheitsdatenblatt zu entnehmen!

5. Lagerungs- und Haltbarkeitshinweise

5.1 Langzeitlagerung

Das Pulver kiihl und trocken lagern, Temperaturschwankungen dabei vermeiden. Die Langzeitlagerung bei einer gleich-
méBigen Temperatur zwischen 8 und 12 °C durchfiihren. Die frostempfindliche Anmischfliissigkeit Bresol R oder Bresol
expand wird gleich wie das Pulver gelagert.

5.2 Verarbeitungslagerung

Die Einbettmasse sollte fiir gleichbleibende Ergebnisse in einem UmluftkiihIschrank (Weinschrank) bei einer Temperatur von
17 bis 19 °C konstant gelagert werden. Die ideale Temperatur liegt bei 17 °C. Dadurch wird ein sehr gutes FlieBverhalten bei
sahniger und stabiler Konsistenz und eine sehr lange Verarbeitungsbreite unabhéngig von der AuBentemperatur erreicht.
Zusatzlich werden die Gussergebnisse gleichbleibend reproduzierbar.

5.3 Haltbarkeit

Einbettmasse besteht groBtenteils aus Naturprodukten und ist daher unbedingt wie oben beschrieben zu lagern. Dennoch
sollte die Einbettmasse fiir gleichbleibende Ergebnisse innerhalb von 2 Jahren verarbeitet werden. Siehe Verfalldatum auf
der Verpackung. Angebrochene Einbettmassebeutel entsorgen.

6. Verarbeitung

6.1 Mischungsverhiltnis
100 g Brevest Rapid 1 =
160 g Brevest Rapid 1 =
320 g Brevest Rapid 1 =
480 g Brevest Rapid 1 =

23 ml Anmischfliissigkeit (Bresol R oder Bresol expand)
37 ml Anmischfliissigkeit (Bresol R oder Bresol expand)
74 ml Anmischfliissigkeit (Bresol R oder Bresol expand)
111 ml Anmischfliissigkeit (Bresol R oder Bresol expand)

Tipp:

Bei groBeren Geriistgeometrien wird das Aufpassen des gegossenen Metallgeriists wesentlich vereinfacht, wenn die
Stiimpfe mit 70-80% Fliissigkeitskonzentration (Bresol expand) zuerst ausgegossen werden und die Muffel mit anschlie-
Bend 50% aufgefillt wird.

Die Fluissigkeit Bresol R und Bresol expand wird mit entmineralisiertem Wasser verdiinnt - die Expansions-werte werden
verringert.

Die Angaben sind Richtwerte. Eine genaue Einstellung des Konzentrates muss einmalige auf die jeweiligen Ofen, Legierungen
und Verarbeitungsweisen im Labor eingestellt werden.

Die Qualitit der Einbettmasse (Passung und Stabilitét) durch die Anmischfliissigkeiten Bresol R und Bresol expand kann
sich nach dem ersten Offnen durch Sauerstoffzufiihrung veriandern. Dabei kristallisieren Be-standteile aus und in der
Flissigkeit entstehen Flocken. Die Fliissigkeit dann nicht mehr verwenden!

6.3 Verarbeitungsbreite
Die Verarbeitungsbreite bei der oben angegebenen Lagerung liegt bei 5 bis 6 Minuten.

6.4 Einbetten / Modellherstellung

Einbettmasse mit der entsprechenden Menge Fliissigkeit von Hand mit einem Spatel gut durchmischen und anschlieBend
mit einem Vakuumanmischgerat 90 Sekunden bei einer Umdrehungszahl von 390 riihren. Die Riittlerfrequenz auf feine
Stufe (6000) einstellen. Zuerst die Modellation mit einem Instrument mit Einbettmasse benetzen und anschlieBend die
Muffel ziigig auffiillen. Sobald die Modellation iiberflossen ist, Rittler abstellen und nicht mehr nachritteln.

Nach der Herstellung des Einbettmassemodells vor dem modellieren 10 Minuten bei 40 bis 50° C trocknen. Fiir eine gute
Haftung der Wachsfertigteile den Wachskleber (REF 540 0099 0) verwenden.

Das Einbettmassemodell mit Kreppmanschette (REF 570 0002 1) umkleben und wie oben beschrieben vorgehen.

6.5 Druckeinbettung

Bei Anwendung der Druckeinbettung muss diese zeitlich begrenzt werden. Nach 10 bis 12 Minuten Druckbeaufschlagung
(max. 4 bar) Druckbehalter wieder fluten. Bei langerer Druckbeaufschlagung reduziert sich die Abbindeexpansion.

6.6 Abbindezeit

20 Minuten nach Mischbeginn kann die Muffel bei Schnell- und Linearvorwarmung in den Vorwarmeofen gestellt werden.
6.7 Schnellvorwdrmung

Die Muffel 20 Minuten nach Mischbeginn bei 900 °C in den Vorwarmeofen einstellen. Wird eine geringere Muffeltemperatur
vom Legierungshersteller vorgegeben, dann die Temperatur nach der angegebenen Haltezeit entsprechend einstellen.
Haltezeiten unbedingt einhalten!

MuffelgroBe Haltezeit
x3 40 Minuten
x6 50 Minuten

x9 [ Modellguss 60 Minuten

6.8 Linearvorwiarmung
Die Muffel 20 Minuten nach Mischbeginn in den kalten Vorwarmeofen einstellen und Temperaturkurve wie folgt ange-
geben einstellen.

8 °C/min. - 270 °C bei ringfreier Einbettung
- 300 °C bei Metallringeinbettung
Haltezeit x3 = 60 Minuten
x6 = 75 Minuten
x9 [ Modellguss = 90 Minuten
8°C - 580 °C
Haltezeit x3 [ x6 30 Minuten
x9 [ Modellguss 60 Minuten
8°C - 900 °C
Haltezeit 30 Minuten

Sind unterschiedliche MuffelgroBen in einem Vorwdrmeofen, so wird immer die Einstellung der groBeren Muffel verwendet.
Ist eine geringere GieBtemperatur als 900 °C vom Legierungshersteller vorgegeben, erst nach erreichen der 900 °C diese
auf die vorgeschriebene Temperatur absenken. Die Absenkgeschwindigkeit im Vorwarmeofen betrdgt 3 °C pro Minute. Wird
die Muffel in eine niedrigere Temperatur umgesetzt, fallt die Muffeltemperatur um 5 °C pro Minute ab.

Nach dem Guss die Muffel mit dem Gusstrichter nach unten auf einen Stein stellen und bis auf Handwarme abkiihlen
lassen. AnschlieBend kann die Muffel ausgebettet werden.

7. Technische Daten

(EN) Instructions for use

Brevest Rapid 1
Before using the product, please read these instructions for use carefully!

The manufacturer will not accept any liability for damage resulting from non-compliance with these instructions
for use.

1. Description of the product

Brevest Rapid 1 is a phosphate-bonded universal precision investment material for crown and bridge restorations and
for the entire range of CoCr restorations. In combination with Bresol R mixing liquid, Brevest Rapid 1 can be adjusted
exactly to the required concentrate. When using modelling resins, such as Pi-Ku-Plast (bredent) or Pattern Resin, a higher
expansion value should be adjusted using the special mixing liquid Bresol expand.

In combination with the two mixing liquids Bresol R and Bresol expand, the investment material is suitable for conventional
preheating and rapid preheating as well.

The investment material is available in packs of 160 or 200 g.

2. Indication

The investment material is suitable for the entire range of CoCr work (model casting) with silicone duplication as well
as for crown and bridge restorations made of non-precious and precious metal alloys. Brevest Rapid 1 can be used for
casting without casting rings and for casting in metal rings with fleece liner.

3. Contraindication
Brevest Rapid 1 can not be used for gel duplication.

4. Safety recommendations and hazard warnings

4.1 Do not inhale investment material dust. The dust contains quartz. Permanent inhaling includes the risk of silicosis
(chronically obstructed lung). It is recommended to wear a face mask.

4.2 Open the investment material bag with scissors and avoid the formation of dust when filling the material into the
mixing bowl.

4.3 Remove investment material dust from your working place only when it is wet.

4.4 To avoid the formation of dust when removing the investment material from the casting ring, put the casting ring
that has cooled down to room temperature into water for a short time.

4.5 When sandblasting the casting object always use a fine-dust filter extraction system.

4.6 Always use moist cloth to remove dried Bresol R or Bresol expand.

4.7 During preheating ammonia escapes; extract resulting furnace gases and direct to the open.

Brevest Rapid 1

Signal word:

Warning

Hazard statements

H373 May cause damage to organs through prolonged or repeated exposure.

Precautionary statements:

Prevention:

P260 Do not breathe dust.

Response:

P314 Get medical advice/attention if you feel unwell.

Disposal:

P501 Dispose of contents/container in accordance with local / regional [ national / international regulations.

Brevest Rapid 1 contains quartz and cristobalite powder. For more information about safe handling of the product, refer
to the safety data sheet.

5. Storage information

5.1 Long-term storage

The powder must be stored under dry and cool conditions. Temperature variations must be avoided. Long-term storage at
a uniform temperature between 8 and 12 °C must be ensured. The frost-sensitive mixing liquid Bresol R or Bresol expand
should be stored under the same conditions as the powder.

5.2 Storage for processing

To ensure consistent results, the investment material should be stored in an air circulation fridge (wine fridge) at a tem-
perature range of 17 to 19 °C. The ideal temperature is 17 °C to achieve proper flow characteristics with a creamy and
stable consistency and an extended processing time span independent of the ambient temperature. Moreover, excellent
reproducibility of the casting results is ensured.

5.3 Durability

Investment material mainly consists of natural products and should be stored as described above. To ensure consistent
results, however, the investment material should be processed within 2 years. See expiration date on the packaging.
Opened investment material bags must be disposed of.

Tip:
In the case of structure with large geometries, the cast metal framework can be fitted more easily if the dies are first filled
with 70-80% liquid concentration (Bresol expand) and the casting ring is subsequently filled (50 %).

Bresol R und Bresol expand liquids are diluted with demineralized water - the expansion values are reduced. The values
given are reference values. The concentrate must be adjusted to the respective furnaces, alloys and processing methods
of the laboratory.

The quality of the investment material (fit and stability) achieved through the use of the Bresol R and Bresol expand
mixing liquids may vary if oxygen is supplied when opening the packaging for the first time. Constituents will crystallize
and flocculation will result in the liquid. In such cases, the liquid must not be used any longer!

6.3 Processing time span
The processing time span for storage described above is 5 to 6 minutes.

6.4. Investing / Model fabrication

Use a spatula to mix the investment material with the corresponding quantity of liquid and then use a

vacuum-mixing unit to stir the mixture at a speed of 390 rpm for 90 seconds. Adjust the frequency of the vibrator to a
fine level (6000). First wet the model (pattern) with investment material using an instrument and then fill the casting ring
quickly. Once the model has been covered completely, switch off the vibrator and do not vibrate any more.

After the preparation of the investment model, dry the model at 40 to 50 °C for 10 minutes prior to waxing up. Use the
wax adhesive, (REF 540 0099 0), to ensure proper bonding of the prefabricated wax patterns.

Line the investment model (outside) with crepe sleeve, (REF 570 0002 1), and proceed as described above.

6.5 Investing under pressure
Certain time limits must be observed when investing under pressure. After pressurization for 10 to 12 minutes (max.
4 bars) the pressure pot/vessel must be vented. The setting expansion is reduced in cases of extended pressurization.

6.6 Setting time

If rapid or linear preheating is carried out, the casting ring can be placed into the preheating furnace 20 minutes after
beginning of mixing.

6.7 Rapid preheating

Place the casting ring into the cold preheating furnace 20 minutes after beginning of mixing. If a lower temperature
for the casting ring is indicated by the alloy manufacturer, the temperature must be adjusted in accordance with the
specified holding time.

Holding times must be adhered to!

Ring size Holding time
x3 40 minutes
X6 50 minutes

x9 [ CoCr 60 minutes

work

6.8 Linear preheating
Place the casting ring into the cold preheating furnace 20 minutes after beginning of mixing and adjust the temperature
curve as follows:

8° C/min. — 270 °C for investing without casting ring
— 300 °C for investing with metal ring

Holding time x3 = 60 minutes
x6 = 75 minutes
x9 [ CoCr work = 90 minutes

8°C - 580 °C

Holding time x3 [ x6 30 minutes
x9 [ CoCr work 60 minutes

8°C - 900 °C

Holding time 30 minutes

If different sizes of casting rings have been placed into a preheating furnace, the setting (values) for the larger casting
ring must always be used.

If the alloy manufacturer specifies a lower casting temperature (below 900 °C), the temperature should only be lowered to
the specified value after a value of 900 °C has been reached. The lowering rate in the preheating furnace is 3 °C per minute.
If the casting ring is placed into a furnace with a lower temperature, the ring temperature will drop by 5 °C per minute.
After casting, place the casting ring onto a stone with the sprue former facing downward and let it cool down until it is
handwarm. Afterwards devesting can be carried out.

7. Technical data

8.2 Symbols according to GHS regulation

GHSO08, systemic health hazards

8.3 Symbols according to NFPA (USA)

HEALTH
FIRE
R

8.4 Other symbols

Hazard diamond

Wear dust mask

9. Additional information

The information contained in these instructions for use is always updated according to the latest knowledge and expe-
rience. Therefore we recommend reading the instructions for use again before using a new package. Any recommendations
concerning the use are based on bredent's experience and tests and can only be considered to provide approximate values.
Our products are subject to continuous further development. Therefore we reserve the right to perform changes in the
design and composition.

(FR) Mode d'emploi
Brevest Rapid1

Veuillez lire attentivement ce mode d'emploi avant d'utiliser le produit!

Le fabricant décline toute responsabilité pour tout dommage qui résulterait de la non observation de ce mode
d'emploi.

1. Description du produit

Brevest Rapid 1 est un revétement de précision universel lié au phosphate pour la technique des ponts et couronnes tout
comme pour la technique des chassis métalliques. Brevest Rapid 1 se laisse trés bien mettre a la concentration désirée
avec le liquide de mélange Bresol R. Lors de I'utilisation de résines a sculpter telles que PiKu-Plast (Sté. bredent) ou
Pattern Resin on doit prévoir une expansion plus importante en utilisant le liquide de mélange spécial Bresol expand.
Le matériau de revétement utilisé avec les deux liquides de mélange Bresol R et Bresol expand est tres bien adapté au
préchauffage conventionnel ainsi qu'au chauffage rapide.

Le matériau de revétement est disponible en sachets de 160 g ou 200 g.

2. Indications

Brevest Rapid 1 est destiné a toute la technique des chassis métalliques avec duplication au silicone ainsi qu'aux couronnes
et bridges en métaux précieux et non précieux. Brevest Rapid 1 peut s'utiliser sans cylindre d'enrobage ou avec cylindre
d'enrobage avec garniture en non-tissé.

3. Contre-indications
Brevest Rapid 1 ne doit pas étre utilisé pour la duplication au gel.

4. Dangers et consignes de sécurité

4.1 Ne pas respirer la poussiere du matériau de revétement. Celle-ci contient du quartz. En cas d'exposition permanente,
il y a danger de silicose. Il est recommandé de travailler avec un masque contre la poussiére.

4.2 Ouvrir le sachet de matériau de revétement avec des ciseaux et éviter toute formation de poussiere en versant le
matériau dans le bol de mélange.

4.3 Eliminer la poussiére de matériau de revétement uniquement avec un chiffon humide.

4.4 Pour éviter la formation de poussiére lors du démouflage, apres refroidissement, plonger le moufle un instant dans
de I'eau.

4.5 Lors du sablage de la piece coulée, toujours travailler avec une aspiration a poussiéres fines.

4.6 Eliminer le Bresol R ou Bresol expand desséché uniquement avec un chiffon humide.

4.7 Lors du préchauffage il y a un dégagement d'ammoniaque; aspirer et évacuer les gaz qui se forment vers I'extérieur.

Brevest Rapid 1
Mention d'avertissement:

Attention
Mentions de danger:
H373 Risque présume d'effets graves pour les organes a la suite d'expositions répétées ou d'une exposition

prolongée.
Consigli di prudenza:
Prevenzione:

Menge 100 g 160 g 200 g 320g 480 g

An- Bresol | dest. Bresol | dest. Bresol | dest. Bresol | dest. Bresol | dest.

misch- | R/ex- Wasser | R/ex- Wasser | R/ex- Wasser | R/ex- Wasser | R/ex- Wasser

kon- pand pand pand pand pand

zentrat

50 % 11,5 11,5 18,5 18,5 23 23 37 37 55,5 55,5
55% 12,5 10,5 20 17 25 21 40,5 33,5 61 50
60 % 14 9 22 15 28 18 44,5 29,5 66,5 44,5
65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39
70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31
75 % 17 6 27,5 9,5 34 12 55,5 18,5 83 28
80 % 18 5 29,5 7.5 37 10 60 14 89 22
85 % 20 3 31,5 55 39 6 63 11 94,5 16,5
90 % 21 2 33 4 42 4 66,5 7,5 100 11
95 % 22 1 35 2 44 2 70,5 35 105,5 55
100 % 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0

6.2 Konzentrationsempfehlungen
Kronen und Briicken (Bresol R)
40 % - 45 % Konzentrat =
55 9% Konzentrat =
65 9% Konzentrat =
60 % Konzentrat =
90 % - 95 % Konzentrat

Modellguss (Bresol R)
70 % Modell
70 % Uberbettung

Modellguss in Verbindung mit Modellierkunststoffen (Bresol expand)

Goldinlay, -onlay und Wurzelstifte

Goldkronen und -briicken, Primarteile
Edelmetallauforennlegierungen

Edelmetall Sekundérteile (mit Pi-Ku-Plast modelliert)
Nichtedelmetalllegierungen

70% = Einzelteleskope aus PiKu-Plast
65-70% = Einzelteleskope aus Pattern Resin
50% = GroBspannige Briicken- und Sekundér-Konstruktionen

bredent GmbH & Co. KG

Weissenhorner Str. 2 - 89250 Senden - Germany

T: (+49) 073 09 / 8 72-22 - F: (+49) 0 73 09 / 8 72-24
www.bredent.com - @: info@bredent.com

oredent

Konzentration der Bresol R Bresol expand
Anmischfliissigkeit
Erstarrungsbeginn (Vicat-Zeit) 9 9 Min
Druckfestigkeit (nach 2 Std.) 60% 9 8,7 N/mm?
100% 13 9 N/mm?
FlieBfahigkeit 160 148 mm
Lineare Abbindeexpansion 60% 0,65 1,2 %
80% 0,8 1,6 %
100% 1,1 2,0 %
Thermische Abbindeexpansion 60% 1,15 1,15 %
80% 12 12 %
100% 1,25 1,25 %

8. Verwendete Symbole
8.1 Symbole nach DIN EN ISO 15223-1

Bestellnummer

Chargenbezeichnung

Verwendbar bis JJJJ-MM

LJEE

Trocken aufbewahren

Achtung

Hersteller

E>9)

8.2 Symbole nach GHS-Verordnung

GHS08, Gesundheitsgefahr

©

8.3 Symbole nach NFPA (USA)

HEALTH
FIRE Gefahrendiamant
REACTIVITY

8.4 Sonstige Symbole

Staubmaske tragen

9. Sonstige Hinweise

Diese Gebrauchsanweisung entspricht dem aktuellen Stand der Technik und unseren eigenen Erfahrungen. Das Produkt darf
nur in der unter Punkt 2 beschriebenen Indikation verwendet werden. Der Anwender ist fiir den Einsatz des Produktes selbst
verantwortlich. Fiir fehlerhafte Ergebnisse wird nicht gehaftet, da der Hersteller keinen Einfluss auf die Verarbeitung hat.
Eventuell dennoch auftretende Schadenersatzanspriiche beziehen sich ausschlieBlich auf den Warenwert unserer Produkte.

6. Processing

6.1 Mixing ratio

100 g Brevest Rapid 1 =
160 g Brevest Rapid 1 =
320 g Brevest Rapid 1 =
480 g Brevest Rapid 1

23 ml mixing liquid (Bresol R or Bresol expand)
37 ml mixing liquid (Bresol R or Bresol expand)
74 ml mixing liquid (Bresol R or Bresol expand)
111 ml mixing liquid (Bresol R or Bresol expand)

Vicat time:
Compressive strength:

Flowability:
Linear setting expansion:

9 minutes

9 N/mmz2 for 60 % Bresol R
13 N/mmz2 for 100 % Bresol R
160 mm

0,8 % for 60 % Bresol R

1.3 % for 80 % Bresol R

Quan- 100 g 160 g 200 g 320g 480 g 1.9 % for 100 % Bresol R
tity Linear thermal expansion: 1.15 % for 60 % Bresol R
1.2 % for 80 % Bresol R
Mixing | Bresol | dist. Bresol | dist. Bresol | dist. Bresol | dist. Bresol | dist. 1.25 % for 100 % Bresol R
concen- | R/ex- water R/ex- water R/ex- water R/ex- water R/ex- water X
trate pand pand pand pand pand 7. Technical data
Concentration of Bresol R Bresol expand
50 % 115 115 18.5 185 23 23 37 37 55.5 55.5 the mixing liquid
55% 12.5 10.5 20 17 25 21 40.5 335 61 50 Initial setting (Vicat time) 9 9 Min.
60 % 14 9 22 15 28 18 4.5 29.5 66.5 4.5 Compressive strength (after 60% 9 8.7 N/mm?
2 h)
65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39
100% 13 9 N/mm?
70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31
Flowability 160 148 mm
75 % 17 6 27.5 9.5 34 12 55.5 18.5 83 28
Linear setting expansion 60% 0.65 12 %
80 % 18 5 29.5 7.5 37 10 60 14 89 22
80% 0.8 1.6 Y%
85 % 20 3 31.5 5.5 39 6 63 11 94.5 16.5
100% 1.1 2.0 %
90 % 21 2 33 4 42 4 66.5 7.5 100 11
Thermal setting expansion 60% 1.15 1.15 %
95 % 22 1 35 2 44 2 70.5 35 105.5 55
80% 12 1.2 %
100 % 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0
100% 1.25 1.25 %
6.2 Recommended concentrates
Crowns and bridges (Bresol R) 8. Symbols

40 % - 45 % concentrate =
55 0 concentrate =
65 % concentrate =
60 % concentrate =
90 % - 95 % concentrate =

gold inlay and onlay, root posts

gold crown and bridges, primary elements

precious metal bonding alloys

precious metal secondary elements (modelled with Pi-Ku-Plast)
non-precious metal alloys

CoCr restorations (Bresol R)
70 % model
70 % overbedding

CoCr structures in combination with modelling resins (Bresol expand)

70% = Single telescopes made of PiKu-Plast
65-70% = Single telescopes made of Pattern Resin
50% = Large-span bridge and secondary structures

8.1 Symbols according to DIN EN ISO 15223-1
Catalogue number

Batch code

Can be used until YYYY-MM

Keep dry

Caution

“ Manufacturer

P260 Non respirare la polvere.

Reazione:

P314 In caso di malessere, consultare un medico.

Smaltimento:

P501 Smaltire il prodotto/recipiente in conformita con le disposizioni locali / regionali [ nazionali [ internazionale.

Brevest Rapid 1 contient du quartz et de la farine de cristobalite. Pour de plus amples renseignements sur une manipulation
stire du produit, veuillez consulter la fiche de données de sécurité!

5. Consignes de stockage et date de péremption

5.1 Stockage longue durée

Stocker la poudre au frais et au sec en évitant des écarts de température. Procéder au stockage a long terme a une
température réguliere entre 8 et 12° C. Stocker le liquide de mélange Bresol R ou Bresol expand qui craint le gel de la
méme facon que la poudre.

5.2 Stockage avant utilisation
Pour des résultats constants, stocker le matériau dans une armoire de réfrigération (type armoire a vin)  une température

6.2 Concentrations recommandées pour couronnes et bridges (Bresol R)

40 % - 45 % Concentration = Inlay, onlay en or et tenons radiculaires

55 9% Concentration = Couronnes en or et bridges, éléments primaires

65 9% Concentration = Alliages précieux

60 % Concentration Eléments secondaires en métaux précieux (modelé avec
Pi-Ku-Plast)

90 % - 95 % Concentration = Alliages en métaux non précieux

Chassis (Bresol R)

70 % modele

70 % revét. secondaire

Chassis métalliques utilisés avec des résines a sculpter (Bresol expand)

70% = Télescopes unitaires en PiKu-Plast
65-70% = Télescopes unitaires en résine
50% = Infrastructures de bridges de grande portée et secondaires

Recommandation:

Pour les infrastructures de grande taille on simplifie fortement I'ajustage de I'infrastructure métallique coulée quand les
dies sont tout d'abord coulés a I'aide d'une concentration de liquide de 70-80% (Bresol expand) et les moufles ensuite
coulés avec une concentration de 50%.

Le liquide Bresol R et Bresol expand se dilue avec de |'eau déminéralisée - ceci réduit le taux d'expansion.

Ces données sont des valeurs indicatives. Une mise au point du concentré est a adapter aux fours, alliages et modes de
mise en ceuvre respectifs au laboratoire une fois au départ.

La qualité du matériau de revétement (ajustage et stabilité) peut se modifier par les liquides de mélange Bresol R et Bresol
expand aprés avoir entamé le contenant du fait d'un apport d'oxygéne. Des composants se cristallisent alors et des flocons
se forment dans le liquide. Dans ce cas, ne plus utiliser le liquide!

6.3 Plage de manipulation
La plage de manipulation est de 5 a 6 minutes lorsque le matériau est stocké avant utilisation conformément aux indi-
cations précédemment énoncées.

6.4 Mise en revétement / Confection du modéle

Bien mélanger manuellement avec une spatule le matériau avec la quantité de liquide correspondante puis malaxer sous
vide 90 secondes & une vitesse de 390 t/mn. Régler la vitesse du vibrateur sur un niveau fin de 6000. Commencer a imbiber
la maquette de matériau de revétement avec un instrument puis couler rapidement le cylindre. Dés que la maquette est
recouverte de matériau, stopper le vibrateur et ne plus faire vibrer.

Apres confection du modéle en revétement, laisser sécher 10 minutes a 40 - 50° C avant la sculpture. Pour une bonne
adhérence des préformes en cire, utiliser la colle & cire (REF 540 0099 0).

Coller tout autour du modéle en revétement un manchon de crépe (REF 570 0002 1) et procéder comme indiqué ci-dessus.

6.5 Mise en revétement sous pression
La mise en revétement sous pression se fait sur une durée limitée. Avec une mise sous pression de 10 a 12 minutes (4 bars
maxi), dépressuriser le récipient. Une pressurisation plus longue réduit I'expansion de prise.

6.6 Temps de prise
20 minutes aprés le début du mélange, le cylindre peut étre enfourné avec préchauffage rapide ou linéaire du four.

6.7 Préchauffage rapide

L'enfournement des cylindres dans le four chauffé & 900 °C s'effectue 20 minutes aprés le début du mélange. Si le
fabricant d'alliages indique une température de cylindre plus basse, il faut alors régler la température en fonction du
temps de maintien indiqué.

Respecter impérativement les temps de maintien!

Taille du Temps de
cylindre maintien
x3 40 minutes
x6 50 minutes
X9 [ chassis 60 minutes

6.8 Préchauffage linéaire
Enfourner les cylindres 20 minutes apres le début du mélange, dans le four froid et régler la courbe de température
comme indiqué ci-apres.

8 °C/min. - 270 °C mise en revétement sans cylindre d'enrobage
- 300 °C mise en revétement avec cylindre d'enrobage
Temps de maintien x3 = 60 minutes
X6 = 75 minutes
x9 [ Chassis 90 minutes
8°C - 580 °C
Temps de maintien x3 [ x6 30 minutes
x9 [ Chassis 60 minutes
8°C - 900 °C
Temps de maintien = 30 minutes

Lorsque I'on enfourne des cylindres de taille différente, les réglages doivent étre basés sur le cylindre le plus volumineux.
Si le fabricant d'alliages préconise une température de coulée inférieure a 900 °C, refroidir a la température indiquée
uniquement apres avoir atteint les 900 °C. La vitesse de descente en température dans le four de préchauffage est de
3° Cpar minute. Si le cylindre est manipulé a une température plus basse, il refroidit a une vitesse de 5 °C par minute.
Apres la coulée, déposer le cylindre sur une pierre, le cone de coulée dirigé vers le bas et laisser tiédir. Le cylindre peut
ensuite étre démoulé.

7. Caractéristiques techniques

comprise entre 17 et 19 °C. La température idéale est de 17 °C afin que le matériau offre une trés bonne coulabilité
couplée a une consistance crémeuse et stable et une longue plage de manipulation, indépendamment de la température Concentration du Bresol R Bresol expand
extérieure. La qualité des pieces coulées sera ainsi toujours reproductible. liquide de mélange
5.3 Date de péremption Début de la prise (temps Vicat) 9 9 Min.
Le matériau de revétement consiste principalement en produits naturels et en conséquence il doit obligatoi-rement étre
stocké comme décrit ci-dessus. Pour obtenir des résultats constants, il est toutefois recommandé d'utiliser le produit Résistance a la pression (aprés 2 h) 60% 9 8,7 N/mm?
en I'espace de 2 ans. Voir la date de péremption sur I'emballage. Jeter les sachets de matériau de revétement entamés.
100% 13 9 N/mm?
6. Mise en ceuvre
6.1 Ratio de mélange Viscoélasticité 160 148 mm
100 g Brevest Rapid 1 = 23 ml de liquide de mélange (Bresol R ou Bresol expand) E ion de prise lindai 607 0.65 12 N
160 g Brevest Rapid 1 = 37 ml de liquide de mélange (Bresol R ou Bresol expand) AR C O TR % : ; %
320 g Brevest Rapid 1 = 74 ml de liquide de mélange (Bresol R ou Bresol expand) 80% 0.8 1.6 %
480 g Brevest Rapid 1 = 111 ml de liquide de mélange (Bresol R ou Bresol expand)
100% 1,1 2,0 %

Quan- 100 g 160 g 200¢g 320g 480 g

tité Expansion de prise thermique 60% 1,15 1,15 %

Con- Bresol eau Bresol eau Bresol eau Bresol eau Bresol eau 80% 1,2 1,2 %

centré | R/ex- distil- R/ex- distil- R/ex- distil- R/ex- distil- R/ex- distil-

pour pand 1ée pand Iée pand Iée pand 1ée pand Iée 100% 1,25 1,25 %

mélan-

ge

50 % 11,5 11,5 18,5 18,5 23 23 37 37 55,5 55,5

55% 12,5 10,5 20 17 25 21 40,5 33,5 61 50

60 % 14 9 22 15 28 18 445 29,5 66,5 445

65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39

70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31

75 % 17 6 27,5 9,5 34 12 55,5 18,5 83 28

80 % 18 5 29,5 7,5 37 10 60 14 89 22

85% 20 3 31,5 55 39 6 63 11 94,5 16,5

90 % 21 2 33 4 42 4 66,5 75 100 11

95 % 22 1 35 2 44 2 70,5 35 105,5 55

100% | 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0

8. Symboles utilisés
8.1 Symboles selon DIN EN ISO 15223-1

N° de commande

Désignation du lot

Utilisable jusqu'au AAAA-MM

EJEE

Stocker au sec

Mise en garde

Fabricant

E>9)

©

.2 Symboles selon le réglement GHS

GHS08, menaces systémiques pour la santé

&

8.3 Symboles selon NFPA (USA)

HEALTH

FIRE Losange de danger
Rl

®

8.4 Autres symboles

Porter un masque contre la poussiere

9. Divers

Ce mode d'emploi est basé sur les connaissances techniques actuelles et sur nos propres expériences. Le produit doit
uniquement étre utilisé selon I'indication décrite au paragraphe 2. L'utilisateur est lui-méme res-ponsable de ['utilisation
du produit. N'ayant aucune influence sur sa mise en ceuvre, le fabricant ne saurait étre tenu responsable de résultats
défectueux ou non satisfaisants. Toute indemnisation éventuelle se limitera a la valeur du produit.

(IT) Istruzioni per I'uso

Brevest Rapid1
Leggere attentamente le istruzioni prima dell'utilizzo del prodotto!

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per danni, dovuti all'inosservanza delle presenti istruzioni
d'uso.

1. Descrizione del prodotto

Brevest Rapid 1 € una massa da rivestimento di precisione universale a legante fosfatico utilizzabile sia per la tecnica
di corone e ponti che per la scheletrica. In combinazione con il liquido da miscelazione Bresol R, € possibile ottenere
I'esatta concentrazione di Brevest Rapid 1 desiderata. Quando si utilizzano modellazioni eseguite con materia plastica
come Piku-Plast (ditta Bredent) o in resina, impostare una maggiore espansione se si utilizza il liquido da miscelazione
speciale Bresol expand.

La massa di rivestimento con entrambi i liquidi da miscelazione Bresol R e Bresol expand ¢ indicata sia per il preriscaldo
convenzionale che per quello rapido.

La massa di rivestimento ¢ disponibile in confezioni da 160 g 0 200 g.

2. Indicazioni

La massa da rivestimento Brevest Rapid 1 € indicata sia per scheletrica con duplicazione in silicone, che per monofusioni
di precisione e per ponti e corone in lega al cromo-cobalto o nichel-cromo. Brevest Rapid 1 puo essere utilizzata sia ad
espansione libera che con cilindro in metallo con gli inserti in fibra.

3. Controindicazioni
Brevest Rapid 1 non puo essere utilizzata per la duplicazione in gelatina.

4. Avvertenze sui pericoli e per la sicurezza

4.1 Non inalare la polvere della massa da rivestimento. La polvere contiene quarzo. Se respirato a lungo puo
causare silicosi (pneumoconiosi). Si consiglia di lavorare con una mascherina antipolvere.

4.2 Tagliare la busta della massa da rivestimento con le forbici e, al momento di versare il contenuto nel
bicchiere da miscelazione, evitare la formazione di polvere.

4.3 Rimuovere la polvere di rivestimento dal banco di lavoro solo con un panno umido.

4.4 Per evitare la formazione di polvere durante I'estrazione dal cilindro, immergere per breve tempo il cilin-
dro, raffreddato a temperatura ambiente, in acqua.

4.5 Durante la sabbiatura dell'oggetto fuso lavorare sempre con un impianto d'aspirazione per polveri
sottili.

4.6 Rimuovere il Bresol R o Bresol expand asciutto solo con un panno umido.

4.7 Durante il preriscaldo si sviluppa ammoniaca, aspirare i gas del forno e liberarli all'esterno.

Brevest Rapid 1

Avvertenza:

Attenzione

Indicazioni di pericolo:

H373 Puo provocare danni agli organi in caso di esposizione prolungata o ripetuta.

Consigli di prudenza:
Prevenzione:

P260 Non repirare la polvere

Reazione:

P314 In caso di malessere, consultare un medico.

Smaltimento:

501 Smaltire il prodotto/recipiente in conformita con le disposizioni “locali/ regionali / nazionali [ internazionali.

Brevest Rapid 1 contiene quarzo e farina di cristobalite. Per ulteriori indicazioni per una lavorazione sicura del prodotto
vedere la corrispondente scheda di sicurezza!

5. Avvertenze di conservazione e durata

5.1 Conservazione del prodotto

Conservare la polvere in un luogo freddo ed asciutto, evitare oscillazioni di temperatura. Per garantire una conservazione
a lungo termine, conservare il prodotto ad una temperatura costante, compresa tra 8° Ce 12° C. Il liquido da miscelazione
Bresol R o Bresol expand, sensibile alle basse temperature, va conservato con le stesse modalita per la polvere.

5.2 Conservazione per una lavorazione ottimale

Le masse da rivestimento, per risultati costanti nel tempo, dovrebbero essere conservate in un frigorifero a ricircolo d'aria
(armadio a temperatura controllata) ad una temperatura costante tra i 17 e i 19° C. La temperatura ideale sarebbe di 17°
C. In tal modo si otterrebbe, indipendentemente dalla temperatura esterna, un‘ottima fluidita con una consistenza cremosa
e stabile ed un tempo di lavorazione molto lungo. Inoltre i risultati di fusione sarebbero costantemente riproducibili.

5.3 Durata e scadenza

La massa da rivestimento &€ composta, per la maggior parte, da prodotti naturali e quindi € necessario conservarla in base
alle avvertenze sopra descritte. Inoltre per ottenere risultati costanti nel tempo, la massa da rivestimento dovrebbe essere
utilizzata entro due anni. Vedere la data di scadenza sulla confezione. Smaltire le buste rotte di massa da rivestimento.

6. Lavorazione

6.1 Rapporto di miscelazione
100 g Brevest Rapid 1 =
160 g Brevest Rapid 1 =
320 g Brevest Rapid 1 =
480 g Brevest Rapid 1 =

23 ml liquido da miscelazione (Bresol R o Bresol expand)
37 ml liquido da miscelazione (Bresol R o Bresol expand)
74 ml liquido da miscelazione (Bresol R o Bresol expand)
111 ml liquido da miscelazione (Bresol R o Bresol expand)



Q.ta 100 g 160 g 200 g 320¢g 480 g
Concen- | Bresol | acq. Bresol | acq. Bresol | acq. Bresol | acq. Bresol | acq.
trato R/ex- dist. R/ex- dist. Rlex- dist. R/ex- dist. Rlex- dist.
di pand pand pand pand pand

miscel.

50 % 11,5 11,5 18,5 18,5 23 23 37 37 55,5 55,5
55% 12,5 10,5 20 17 25 21 40,5 33,5 61 50
60 % 14 9 22 15 28 18 445 29,5 66,5 445
65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39
70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31
75 % 17 [3 27,5 9,5 34 12 55,5 18,5 83 28
80 % 18 5 29,5 7,5 37 10 60 14 89 22
85% 20 3 31,5 55 39 6 63 11 94,5 16,5
90 % 21 2 33 4 42 4 66,5 75 100 11
95 % 22 1 35 2 44 2 70,5 35 105,5 55
100 % 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0

6.2 Consigli per la concentrazione
Ponti e corone (Bresol R)
40 % - 45 % Concentrato
55 9% Concentrato
65 % Concentrato
60 % Concentrato
90 % - 95 % Concentrato

inlay in oro, -onlay e perni radicolari

corone e ponti conici in oro, parti primarie

leghe auree per ceramica
telescopiche in leghe auree (modellazion con Pi-Ku-Plast)

= leghe seminobili, cromo-cobalto, nickel-cromo
Protesi scheletrica (Bresol R)

70 % modello

70 % messa in rivestimento

Protesi scheletrica in combinazione con resine da modellazione (Bresol expand)
70% = telescopiche singole in Pi-Ku-Plast

65-70% = telescopiche singole in Pattern Resin
50% = costruzioni di ponti estesi e costruzioni secondarie
Consiglio:

Nel caso di manufatti di grandi dimensioni I'adattamento del manufatto in metallo viene notevolmente facilitato, se i
monconi vengono colati inizialmente con una concentrazione di liquido del 70-80% (Bresol expand) e al termine viene
riempito il cilindro con una concentrazione del 50% .

Il liquido Bresol R e Bresol expand viene diluito con acqua demineralizzata - i valori d'espansione vengono ridotti.

| dati riportati sono valori indicativi. L'esatta quantita di concentrato deve essere impostata una sola volta in base al tipo
di forno presente in laboratorio, alle leghe utilizzate ed al procedimento di lavorazione.

La qualita della massa da rivestimento (precisione e stabilita) con i liquidi da miscelazione Bresol R e Bresol expand puo
variare se, durante la prima apertura del forno, entra a contatto con I'ossigeno. In questo caso i componenti si cristal-
lizzano e nel liquido si formano dei granellini. In questo caso non utilizzare piu il liquido!

6.3 Tempo di lavorazione
Il tempo di lavorazione, in base alle condizioni di conservazione sopra descritte, ¢ di 5 - 6 minuti.

6.4 Messa in rivestimento / Realizzazione del modello

Mescolare, manualmente con una spatola, la massa di rivestimento con la corrispondente quantita di liquido, e miscelare
successivamente per 90 secondi con un apparecchio da miscelazione sottovuoto ad una velocita di 390 giri al minuto.
Regolare la frequenza di vibrazione ad un livello basso (6000). Applicare sulla modellazione la massa da modellazione
servendosi di uno strumento e successivamente riempire rapida-mente il cilindro. Non appena la modellazione sia stata
completamente colata, spegnere il vibratore e non mescolare ulteriormente.

Dopo la realizzazione del modello in rivestimento, prima della modellazione, far asciugare per 10 minuti ad una temperatura
compresa tra i 40 ed i 50 °C. Per una buona tenuta dei preformati in cera, utilizzare I'adesivo per cera (REF 540 0099 0).
Awvolgere il modello in rivestimento con della striscia adesiva crespata (REF 570 0002 1) e procedere come sopra descritto.

6.5 Messa in rivestimento a pressione
Se il rivestimento viene messo sotto pressione, questa deve essere limitata nel tempo,al massimo 10 - 12 minuti a 4 bar.
In caso di pressurizzazione prolungata si riduce I'espansione di presa.

6.6 Tempo di indurimento
20 minuti dopo I'inizio della miscelazione il cilindro puo essere messo nel forno per il preriscaldo tradizionale o rapido.

6.7 Preriscaldo rapido

Dopo 20 minuti dall'inizio della miscelazione mettere il cilindro nel forno di preriscaldo a 900° C. Qualora dal produttore
della lega venga indicata una temperatura del cilindro inferiore, impostare la corrispondente temperatura in base al
tempo di mantenimento indicato.

Attenersi assolutamente ai tempi di mantenimento!

Dimensione Tempo die
cilindro mantenimento
x3 40 minuti
x6 50 minuti
x9 / 60 minuti
Scheletrato

6.8 Preriscaldo tradizionale
Dopo 20 minuti dall'inizio della miscelazione mettere il cilindro nel forno di preriscaldo freddo e impostare la salita del
forno come segue:

8° C/min. — 270 °C per messa in rivestimento senza cilindro
— 300 °C per messa in rivestimento con cilindro in metallo

Tempo di

mantenimento x3 = 60 minuti
x6 = 75 minuti
x9 [ scheletrato 90 minuti

8°C - 580 °C

Tempo di

mantenimento x3 [ x6 30 minuti
x9 [ scheletrato 60 minuti

8°C - 900 °C

Tempo di

mantenimento = 30 minuti

Se nel forno di preriscaldo vengono messi cilindri di diversa grandezza, si imposta sempre la regolazione del cilindro
pit grande.

Se dal produttore della lega ¢ indicata una temperatura di fusione inferiore 900 °C, subito dopo aver raggiunto i

900 °C, abbassare alla temperatura prescritta. La velocita di diminuzione della temperatura nel forno di preriscaldo € di 3
° Cal minuto. Se la muffola viene impostata ad una temperatura piu bassa, la temperatura diminuisce di 5° C al minuto.
Dopo la fusione collocare su una pietra il cilindro verso il basso con un imbuto di colata e lasciar raffreddare fino a
temperatura ambiente. Successivamente il cilindro puo essere estratto.

bredent GmbH & Co. KG

Weissenhorner Str. 2 - 89250 Senden - Germany
T:(+49) 07309 / 8 72-22 - F: (+49) 0 73 09 | 8 72-24
www.bredent.com - @: info@bredent.com

oredent

7. Dati tecnici

Concentrazione del | Bresol R Bresol expand
liquido
Inizio indurimento 9 9 min.
(tempo Vicat)
Resistenza alla compressione 60% 9 8,7 N/mm?
(dopo 2 ore)
100% 13 9 N/mm?
Fluidita 160 148 mm
Espansione di presa lineare 60% 0,65 .2 %
80% 0,8 1,6 Y%
100% 1,1 2,0 %
Espansione termica lineare 60% 1,15 1,15 %
80% 1,2 1,2 %
100% 1,25 1,25 %

8. Simboli utilizzati
8.1 Simboli in base alle norme DIN EN ISO 15223-1

Codice d'ordine

!E

Numero di lotto

Da utilizzarsi fino a AAAA-MM

Conservare in un luogo asciutto
Attenzione!

Produttore

E>9:

©

.2 Simboli in base alla normativa GHS

GHS08, Rischio di effetti dannosi sistemici alla salute

©

8.3 Simboli in base a NFPA (National Fire Protection Association-USA)

HEALTH
FIRE
R

8.4 Ulteriori simboli

diamante de fuoco

®

®

Indossare la mascherina antipolvere

9. Ulteriori avvertenze

Questi istruzioni d'uso si basano sullo stato attuale della tecnica e delle nostre esperienze. |l prodotto deve essere uti-
lizzato solo in base alle indicazioni descritte al punto 2. L'utente ¢ personalmente responsabile dell'utilizzo del prodotto.
Il produttore non si assume responsabilita per risultati non conformi, poiché non ha alcuna influenza sulle lavorazioni
successive. Nel caso in cui, tuttavia, fosse richiesto un risarcimento dei danni, questo sara commisurato esclusivamente
al valore commerciale dei nostri prodotti.

(ES) Hoja de instrucciones sobre el producto

Brevest Rapid1

R lean d id e la informacion de producto ante de su uso!

Por dafos producidos por no tener en cuenta esta hoja de instruccion, no se hace responsable el fabricante.

1. Descripcion de producto

Brevest Rapid 1 es una masilla de revestimiento universal de precision a base de fosfato para la técnica de coronas y
puentes asi como toda la técnica de esqueléticos. En combinacion con el liquido de mezcla Bresol R es posible ajustar la
concentracion exacta deseada de Brevest Rapid 1. Si se utiliza resinas para el modelado tales como PiKu-Plast (marca
bredent) o Pattern Resin, deberia ajustarse la mezcla para obtener una expansion mayor, utilizando el liquido especial
de mezcla Bresol expand.

La masilla de revestimiento combinada con cualquiera de los dos liquidos de mezcla Bresol Ry Bresol expand es idonea
tanto para el precalentamiento convencional como para el recalentamiento rapido.

La masilla de revestimiento esta disponible en envases de 160 g y 200 g.

2. Indicaciones

Brevest Rapid 1 es un revestimiento de precision universal de fosfato para toda la técnica de esqueléticos duplicados en
silicona, asi como trabajos de estructura tnica, como la técnica de coronas y puentes de aleaciones nobles y no nobles.
Brevest Rapid 1 estd indicado para realizar un precalentamiento convencional, asi como calentamiento rapido. Brevest
Rapid 1y se puede trabajar con cilindros de silicona (sin aro metalico) como metalicos con fibra de ceramica.

3. Contraindicaciones
Brevest Rapid 1 no se puede utilizar con duplicados de gelatina..

4. Consejos de peligrosidad y seguridad

4.1 No inhalar el polvo del revestimiento. El polvo contiene cuarzo. Si se esta inhalando constantemente puede producir
silicosis. (Polvo en pulmones)

4.2 Abrir la bolsa cortdndola con una tijera y al rellenar el bote de mezcla evitar realizar polvo.

4.3 Retirar el polvo del revestimiento del sitio de trabajo con un trapo humedo.

4.4 Para evitar la creacion de polvo al retirar el revestimiento después de colar, dejar enfriara a temperatura ambiental
e introducirlo en agua un tiempo.

4.5 Durante el arenado del trabajo utilizar siempre un aspirador con filtro fino.

4.6 Retirar Bresol N o Bresol expand endurecido solo con un trapo himedo.

4.7 Al precalentar se crea amoniaco, gases creados en el horno desviar hacia el exterior

Brevest Rapid 1

Palabra de advertencia:

Atencién

Indicaciones de peligro:

H373 Puo provocar dafios en los érganos tras exposiciones prolongadas o repetidas.

Consejos de prudencia:

Prevencion:

P260 No respirar el polvo

Respuesta:

P314 Consultar a un médico en caso de malestar.

Eliminacion:

P501 Eliminar el contenido o el recipiente conforme a la reglamentacion local [ regional  nacional / internatioal.

Brevest Rapid 1 contiene quarzo y cristobalita.Para obtener mas informacion sobre el manejo seguro del producto,
consulte la Hoja de Datos de Seguridad del Material.

5. Consejos de almacenamiento y durabilidad

5.1 Almacenamiento de larga duracion

Almacenar el polvo en un sitio fresco y seco, evitar cambios de temperatura. Almacenamiento a largo tiempo por debajo
de 15° Cy con una temperatura constante se alarga el tiempo de almacenamiento. No almacenar el liquido de mezcla
Bresol R o Bresol expand por debajo de los 5° C - no es resistente al frio!

5.2 Almacenamiento para trabajar

Para garantizar un resultado constante se debera almacenar el revestimiento en un refrigerador del aire circular (refrigerador
para vinos) a una temperatura constante entre 15°a 19° C. la temperatura ideal esta en 17° C. Asi se garantiza un buen
comportamiento de fluidez con una consistencia cremosa y estable, como un tiempo de trabajo mas largo independiente-
mente de la temperatura ambiental. Al mismo tiempo se reproducen los mismos resultados de colado

5.3 Durabilidad

Los revestimientos contienen en gran parte productos naturales y y por ello se deberan almacenar un tiemo concreto.
Para poder garantizar siempre el mismo resultado se deberia utilizar el revestimiento antes de los 2 afios de haber abierto.

6. Modo de empleo

7. Especificaciones técnicas

6.1 Relacion de mezcla »
100 g Brevest Rapid 1 = 23 ml liquido para mezcla (Bresol R o Bresol expand) Concentraciondel | Bresol R Bresol expand
160 g Brevest Rapid 1 = 37 ml liquido para mezcla (Bresol R o Bresol expand) liquido de mezcla
320 g Brevest Rap}d 1 = 74 ml I[qu!do para mezcla (Bresol R o Bresol expand) Inicio de la solidificacién 9 9 minutos
480 g Brevest Rapid 1 = 111 ml liquido para mezcla (Bresol R o Bresol expand) . .
(tiempo Vicat)
Canti- 100g 160¢ 200g 320¢g 480¢ Resistencia a la presion (tras 60% 9 8,7 N/mm?
dad 2 horas)
Con- Bresol agua Bresol agua Bresol agua Bresol agua Bresol agua 100% 13 9 Nfir?
cen- R/ex- desti- Rlex- desti- R/ex- desti- R/ex- desti- R/ex- desti-
trado pand lada pand lada pand lada pand lada pand lada Fluidez 160 148 mm
mezcla
Expansion lineal durante el 60% 0,65 1,2 %
50 % 11,5 11,5 18,5 18,5 23 23 37 37 55,5 55,5 fraguado
55% 12,5 10,5 20 17 25 21 40,5 33,5 61 50 80% 0,8 1,6 %
60 % 14 9 22 15 28 18 44,5 29,5 66,5 44,5 100% 1,1 2,0 %
65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39 Expansion térmica durante el 60% 1,15 1,15 %
fraguado
70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31
80% 1,2 1,2 %
75% 17 6 27,5 95 34 12 55,5 18,5 83 28
100% 1,25 1,25 %
80 % 18 5 29,5 75 37 10 60 14 89 22
N 8. Simboloes utilizados
85% | 20 3 315 |55 39 6 63 11 945 | 165 8.1 Simbolo segtin DIN EN 1SO 15223-1
0% |21 2 33 4 o 4 665 |75 00 |1 Referencia
959% | 22 1 35 2 44 2 70,5 35 1055 |55 Descripcion de lote
100 % 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0 utilizable hasta DD-MM-AA

6.2 Recomendacion de concentrado en coronas y puentes (Bresol R)

40 % - 45% concentrado = Inlay /Onlay de oro y espigas

55 9% concentrado = puentes y coronas de oro, parte primaria

65 9% concentrado aleaciones nobles para ceramica

60 % concentrado aleaciones nobles, partes secundarias (con Pi-Ku-Plast)
90 % - 95% concentrado aleaciones no nobles

Esquelético (Bresol R)
70 % modelo
70 % revestir

Esquelético en combinacion con resinas de modelado (Bresol expand)

70% = telescopicos unicos de PiKu-Plast
65-70% = telescopicos Unicos de Pattern Resin
50% = puentes de envergadura y construcciones secundarias

Consejo practico:

Cuando se trabaja con estructuras de geometria considerable grande, se puede facilitar en gran medida el montaje de
la estructura metalica colada si los mufiones se cuelan primero con una concentracion del liquido del 70-80% (Bresol
expand) y a continuacion se rellena el cilindro con una concentracion del 50%.

Los liquidos Bresol Ry Bresol expand se diluyen con agua desmineralizada, de este modo disminuyen los valores de expansion.

Los datos son indicativos. El ajuste exacto de la concentracion debe realizarse en el laboratorio de forma especifica en
funcion de los hornos, las aleaciones y los tipos de procesamiento utilizados.

La calidad de la masilla de revestimiento (ajuste y resistencia) preparada con los liquidos para mezclar Bresol R y Bresol
expand puede cambiar tras el primer uso, debido a que una vez abierto el envase entra oxigeno, lo que produce una
cristalizacion de ciertos componentes y aparecen floculos en el liquido. En ese caso, no deberd seguir usandose el liquido.

6.3 Tiempo de trabajo
El tiempo de trabajo tal y como lo hemos descrito en el almacenamiento es de 5 a 6 min.

6.4 Revestir [ creacion de modelo

Remover bien el revestimiento con la cantidad correspondiente de liquido a mano con una espatula y a continuacion
hacerlo con la mezcladora durante 90 seg.al vacio a unos 390 rev./min. El nivel para vibrar es de 6000. Primero vaciar las
zonas mas finas del modelo con un instrumento y a continuacion vaciar el resto del modelo sin crear burbujas. Una vez
se haya rellenado por completo la silicona apagar el vibrador y no volver a vibrar.

Después de la creacion del modelo de revestimiento dejar sacar durante 10min. entre 40 hasta 50° C.

Para una correcta adhesion de las preformas de cera utilizar el pegamento de cera (REF 540 0099 0).

Una vez se haya terminado de modelar la estructura rodear el modelo con el papel cresponado (REF 570 0002 1) y revestir
como descrito arriba.

6.5 Revestir bajo presion
Si se reviste bajo presion se deberd limitar su tiempo. Después de 10 a 12 min. retirar la presion (max. 4 bar) del bote Si
se alarga la exposicion a la presion de vacio se reduce el tiempo de expansion.

6.6 Tiempo de endurecimiento
20 min. después de comienzo de mezcla se podra posicionar el cilindro en el horno de precalentamiento ya se quiera
realizar un calentamiento rapido o convencional lineal.

6.7 Calentamiento rapido

Introducir el cilindro después de 20 min. después de comenzar la mezcla en el horno de precalentamiento a 900 °C. Si el
fabricante de la aleacion diese una temperatura de cilindro menor, mantener entonces la temperatura segun este indicado
el tiempo de mantenimiento. Tener en cuenta el tiempo de mantenimiento.

Tamafio de Tiempo
cilindro de mantenimiento
x3 40 Minutos
x6 50 Minutos
x9 [ Esque- 60 Minutos
lético

6.8 Calentamiento lineal
Posicionar el cilindro en el horno de precalentamiento frio después de 20 min. de comienzo de mezcla e introducir la
curva de temperatura como esta descrito abajo

8 °C/min. — 270 °C cilindro metalico
- 300 °C con cilindro metalico

Tiempo de x3 = 60 Minutos
mantenimiento x6 = 75 Minutos

x9 [ Esquelético 90 Minutos
8°C - 580 °C
Tiempo de x3 [ x6 30 Minutos
mantenimiento x9 [ Esquelético 60 Minutos
8°C - 900 °C
Tiempo de 30 Minutos

mantenimiento

Si hubiese diferentes tamafios de cilindro en el horno de precalentamiento, se tendra en cuenta siempre los valores del
cilindro grande.

Si el fabricante de la aleacion indica una temperatura de colado menor de 900 °C, una vez se haya llegado a esta temperatura
comenzar a bajar hasta llegar a la indicad. La velocidad de bajada de temperatura en el horno de precalentamiento es de 3
°C pro minutos. Si se colocase el cilindro a una temperatura menor, bajara la temperatura del cilindro en 5 °C pro minutos.
Después del colado colocar el cilindro con la entrada del embudo sobre una losa y dejar enfriar hasta temperatura ambiental.
A continuacion se podra sacar del cilindro la estructura.

Almacenar en lugar seco
Atencion!

Fabricante

E>)

8

.2 Simbolo segun decreto GHS

GHS08, peligrosidad para el sistema de salud

8.3 Simbolo segiin NFPA (USA)

HEALTH
FIRE

8.4 Simbolo consejos

diamante peligroso

Mascarilla de polvo

9. Consejos adicionales

La informacion sobre el producto se acoge a los ultimos resultados y experiencias sobre el mismo. El producto solo se
podra utilizar como se describe en el punto2. y sus indicaciones. Por ello aconsejamos antes de su uso leer de nuevo la
informacion sobre el producto. Todos los consejos con respecto a su manipulacion se basan en nuestra propia experiencia
y solo se podra ver como informacion orientativa. Nuestros productos estdn constantemente a desarrollo. Nos reservamos
el derecho de cualquier cambio en su construccion y composicion.

(RU) NHCcTpyKuWMa no sKcnnyaTaumm
«bpesect Panng 1» Brevest Rapid1

I'Iepen npumeHeHnemM NpoAyKTa BHUMaTeNnbHO npouwTal?ne AaHHY0 NHCTPYKLUUIO MO 3KCnyaTaynn.

MpounssoauTeNnb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a HEMCMPABHOCTYW, BOSHUKIUME B pe3ynbTaTe HecobniogeHna
[aHHOIA MHCTPYKLMM NO 3KCnyaTauum.

1. OnncaHne npogykrta

Brevest Rapid 1 «BpeBecT Panug 1» - 370 yHMBEpcanbHasa NpeLusroHHas GopMOBOYHaA Macca Ha pocdaTHomn
cBA3Ke, NPUMEHAEMan B TEXHOJIOTUN N3TOTOB/IEHUA KOPOHOK 1 MOCTOBMAHbIX NPOTE30B, a TakKe B 06Liei
TEXHONOrN MOAENbHOTO NNTbA. MKUAKOCTb 4N1A 3amelunBaHuA Bresol R «<Bpe3zonb p» nossonsaeT passecT Brevest
Rapid 1 «<bpeect Panug 1» B TO4HOCTN A0 XKenaemow KOHLEHTpaLmn. B cnyyae NCnonb3oBaHNA MOAENMPOBOUHbIX
NONVMEPHbIX MaTePUANoB, Takux Kak Pi-Ku-Plast «Mu-Ky-Tnact» (o1 bredent) vnu Pattern Resin, nog Bo3geiictenem
cneumnanbHow XnAKoCcTn Ana 3amelurBaHus Bresol expand «bpesonb skcnang» pacluvpeHvie byaet 6onblue.
DopMoBOYHAA Macca B cOMeTaHWN C NoboW U3 ABYX XKUAKOCTEN ANA 3amelunBaHua — Bresol R «bpesonb dp»
unu Bresol expand «bpe3sonb KcnaHg» — NOAXOAWT Kak ANA TPAAULMOHHON, Tak N ANA CKOPOCTHOW npoLueaypb!
npeaBapuTesIbHOTO Harpesa.

DopMoBOYHaA Macca AOCTYNHa B ynakoBkax no 160 v 200 T.

2.Mokasanna

DopmoBouHana Macca npeaHasHaueHa [/1A UCNONb30BaHUA B O6LIEN TEXHONOTN MOAENBHOTO ITbA C
Ay6nMpoBaH1eM CUIMKOHOM, a TakXKe B TEXHOJIOT UV 13rOTOBJIEHUA KOPOHOK U MOCTOBVAHbIX MPOTE30B 113 CM1aBoB
He6NaropoAHbIX 1 6naropoaHbIX MeTannos. Brevest Rapid 1 «bpesect Panug 1» MOXHO MCMONb30BaTh Kak 6e3
KOMbLIa, Tak 1 C METaNNYECKUM KOMbLIOM C MPOKAAKOA.

3. MpoTtnBonokasaHus
Brevest Rapid 1 «Bpesect Panua 1» Henb3a ncronb3osatb Ana Ay6nnpoBaHua renem.

4. YKa3aHuA No puUcKy 1 TexHuKe 6e3onacHocTn

4.1 He BApIXaThb Mbib OT GOPMOBOUHONM MacChl. [laHHaA Nbinb COAEPXKUT KBapL,. [py MOCTOAHHOM BO3AENCTBUN

CylecTByeT pUCK 3a60NeBaHNA CUINKO30M (Pa3HOBMAHOCTb MHEBMOKOHMO3a). PekomeHayeTca paboTaTb B

pecnuparope.

4.2 YnakoBKy ¢ GOPMOBOYHON MacCoii pa3pe3aTb HOXHMLAMY 1 NP BbICbINaHNK B €MKOCTb ANA 3aMelunBaHnA

n3beratb 06pasoBaHA MbiAK.

4.3 MMbinb 0T GOPMOBOYHON MACChl YAANATL C PaBoyero MecTa ToNbKO BAIaXKHO TPAMKON.

4.4 YT0o6bl M36exaTb 06pa3oBaHUA MbIIN NPU pacnakoBke Mydens, OCTbIBLUMIA NPY KOMHATHOI TemnepaTtype

Mydenb norpysnTb HEHaaoNro B BOAY.

4.5 MNpy abpasvBHO 06paboTke obbeKTa NNTbA BCeraa paboTaTb NP BKNOYEHHOM BbITA)KHOM YCTPOICTBE C

GVNBTPOM [N1A YNaBNNBaHUA MENKUX YaCTULL NbIN.

4.6 Bbicoxwee cpeacTBo Bresol R «bpesonb p» unu Bresol expand «bpe3onb 3KcnaHA» yAanATb TONbKO BAAXKHbIM

cnoco6om.

4.7 Bo BpemA NpeBapuUTeNbHOTO HarpeBa BblAeNAeTca aMMnak; 06pasyoLnecs NeyHble rasbl 0TKauaTb U BbIBECTN

Hapyxy.

Brevest Rapid 1 «bpeBect Panug 1»

CurHanbHble cnosa:

BHumaHve

MpepynpexxpeHnsa o puckax:

H373 Mo>eT HaHeCTV Bpef, opraHam Npu ANUTENbHOM U MOBTOPAIOLLEMCA BO3LENCTBIN.

YKa3saHuA no TexHuKe 6e3onacHocTu:

MpodunakTtuka:

P260 He BAbIxaTb Mbinb.

PearnpoBaHue:

P314 B cnyuae HejoMoraHuA 06paTUTLCA K Bpauy 3a KOHCYNbTaLMen/MeANLIVHCKO MOMOLLbIO.

YTunusauus:

P501 YTunusauma coaepKMmMoro/ynakoBKn OCyLIECTBAAETCA COMAacHO MECTHbIM/PernoHanbHbIM/
rocyflapCTBEHHbIM/MEXAYHapPOAHbIM HOPMAaTUBHbIM aKTaM.

Brevest Rapid 1 «bpeBecT Panua 1» cofepXuT KBapL 1 KpuctobanntHyto MyKy. [lanbHeiwne yKasaHua no

6e30MacHoMy 06palLeHIio C AaHHbIM MPOAYKTOM M3N0KEHbI B MacrnopTe 6e30MacHOCTV XUMUYECKo npoayKLumn!

5.V no xp: n coxp
5.1 AnutenbHoe XxpaHeHne
MopOLIOK XPaHWTb B MPOXJ1aIHOM CYXOM MecTe, NpU 3TOM n3beraTb TemnepaTypHbix KonebaHnii. B

TeueHve ANNTENbHOro BPEMEHU XpaHNTb MOPOLLOK NPU paBHOMEPHON TemnepaType B npegenax 8-12 °C.
YyBCTBUTENbBHYIO K MOPO3Y XUAKOCTb A/1A 3aMmeLunBaHua Bresol R «bpesonb 3p» nnu Bresol expand «bpesonb
3KCMaHA» XPaHWUTb TOUHO Tak e, KaK MOPOLLOK.

5.2 Xy nepep ucnonb:
[N nonyyeHns Her3MeHHO BbICOKMX Pe3ybTaToB GOPMOBOUHYIO MACCy ClleflyeT NOCTOAHHO XPaHUTb B
XONOAWNBbHOM WKady C LMPKynALvein Bo3ayxa (BUHHbIN WKad) npu Temnepatype 17-19 °C. ipeanbHbiii
TemnepaTypHbIii Nokasatenb coctasnAeT 17 °C. 3a CYeT 3TOro JOCTUraloTCA OTMYHbIE TEKyue CBOCTBa
NPU FrycTON 1 CTabUbHON KOHCUCTEHLMM 11 06ecneurBaeTcAa BO3MOXKHOCTb KpalHe AnTeNnbHON 06paboTkun
HEe3aBNCVIMO OT HapYXXHOII TemnepaTypbl. Kpome TOro, 0TIUTbie U3jenns OANHAKOBO NoAdalTCA
BOCMPOW3BEAEHUIO.

TV NpoayKTa

5.3 CoxpaHAaeMocTb

DopMOBOYHaA Macca COCTOUT B OCHOBHOM 13 HaTypasibHbIX KOMMOHEHTOB, 11 O3TOMY ee HeOHXOAUMO
06A3aTeNIbHO XPaHUTb Tak, Kak ON1caHo Bbile. TeM He MeHee /1A NONyYeHUsA HEeM3MEHHO BbICOKUX Pe3yibTaToB
$OPMOBOUHYI0 MacCy HYHO 1CMONb30BaTh B Npefenax 2 fieT. CpoK rojHOCTY CMOTPUTE Ha yraKoBKe.
MoBpexaeHHyIo ynakoBKy ¢OPMOBOUYHON MacChl CAaTh Ha yTUAM3aLmIo.

6. 06paboTka

6.1 Mponopunn KOMMNOHEHTOB CMECH

100 r Brevest Rapid 1 «<bpesect Panug 1» = 23 M KUAKOCTU Ana 3amelumsanus (Bresol R «bpesonb
Sp» unu Bresol expand «bpe3onb 3KcnaHg»)

37 Mn KUAKOCTU Ana 3amelumsanus (Bresol R «bpesonb
Jp» unu Bresol expand «bpe3onb 3KcnaHg»)

74 Mn KNAKOCTU Ansa 3amelumsanus (Bresol R «bpesonb
3p» unu Bresol expand «bpe3onb 3KcnaHg»)

111 M XuakocTy Ans 3amewnsanus (Bresol R «<bpesonb
p» nnu Bresol expand «bpe3ob 3KcnaHm»)

160 r Brevest Rapid 1 «<bpesect Panug 1» =
320 r Brevest Rapid 1 «<bpesect Panug 1» =

480 r Brevest Rapid 1 «<bpesect Panng 1» =

6.7 YCKOpeHHbIii npeaBapuTeNbHbI Harpes

Yepes 20 MyHYT NOC/e Hayana 3ameLunBaHnA nomecTuTe Mydesnb B neyb NpeaBapuTesbHOroO Harpesa,
pasorpetyto Ao 900 °C. Ecnv npoussoguTens cnnasa ykasan MeHblUylo Temnepatypy Ana mydens, To nocne
YKa3aHHOro BpeMeHW BbIJeP>KKI YyCTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLYIO TemnepaTypy.

0O6n3aTenbHO COBNIOCTN BpeMs BblfepKu!

Pasmep Bpemsa

mydena BbIAEPXKM
x3 40 MUHYT
X6 50 MUHYT
x9 [ 60 MUHYT

mopenbHoe
nnTbe
6.8J1 WHBIN Nf pw il HarpeB

‘—Iepe3 20 MUWHYT nocsie Hayana 3amelBaHua nomecTute My(‘bel’lb B XOJIOAHYO NMeyb npeABapuTesibHOro Harpeea
1 BbICTaBUTE TEMNEPAaTYPHYIO KPMBYIO Kak ONMncaHo HXe.

8 °C/MuH. - 270 °C B ciyyae nakoBKkM 6e3 Konblia
- 300 °C B cnlyyae NakoBKM C METaIMYeCKUM KOJbLIOM
Bpems BbigepKKn x3 = 60 MUHYT
X6 = 75 MUHYT
x9/mopenbHoe nnTbe = 90 MUHYT
8°C - 580 °C
Bpems BbiaepxKu x3/x6 = 30 MuHYT
x9/mopenbHoe nnTbe = 60 MUHYT
8°C - 900 °C
Bpems BbiaepxKu 30 MuHYT

B cny4ae pasmelleHuns B neyYm npeasapuTenbHOro Harpesa My(‘)EﬂeVl Pa3HOro pasmepa, Bceraa BbiCTaBnAwTCA
Konw- 100r 1601 200r 320r 480r NapameTpsI AnA GOMbLIEro Mydens.
4ecTBO Ecnv n3rotoBuTeNb CNAaBOB yKasan Temneparypy nutba MeHee 900 °C, cHavana pasorpeiite nedb go 900 °C, a
KOHLLeH- Bresol ancr. Bresol ancr. Bresol nncT. Bresol ancr. Bresol Jilllas NOTOM CHU3bTE TeMmnepaTtypy A0 npennmcaHHon. CKOpOCTb CHMXeHMA TeMmnepaTypbl B Ne4n npeasapuTenbHOro
Tpauna R/ Bopa R/ Boga R/ Bopa R/ Bopa R/ sopa Harpesa coctaBnset 3 °C B MuHYTY. Ecin mydenb nomelyaeTtcs B ycnosus 6onee HA3KOM TemnepaTypbl,
cmecn ex- ex- ex- ex- ex- Temnepatypa mydens nagaet Ha 5 °C B MUHYTY.
pand pand pand pand pand Mocne npouecca NnTba pasmecTuTb Mydpenb Ha KaMHe BOPOHKO-popMrpoBaTenem Ais NMNTbA KHN3Y 1
OxnagnTb A0 TemnepaTypbl, F[OI'IyCKalOLLLeVI NPUKOCHOBEHUE PYKWU. Mocne 3T0ro MoXHO nepeﬁlm K pacnakoske
50 % 11,5 11,5 18,5 18,5 23 23 37 37 55,5 55,5 mydensa.
55% 12,5 10,5 20 17 25 21 40,5 335 61 50 7. TexHuueckue xapakTepucTuki
60 % 14 9 22 15 28 18 44,5 29,5 66,5 44,5 KoHueHTpavus Bresol R Bresol expand
Knakoctun ana «bpe3onb «bpe3onb
65 % 15 8 24 13 30 16 48 26 72 39 3ameLLnBaHnA Sp» KCMaHA»
70 % 16 7 26 11 32 14 52 22 80 31 Hauano 3aTeepaesaHus 9 9 MUH.
75 % 17 6 275 |95 34 12 sss | 185 | 83 28 (epem
no Buka)
o
80% 18 3 2.5 73 37 10 60 14 8 2 MpoyYHOCTb Ha CxaTve (Yepes 60% 9 8,7 H/mm?
85 % 20 3 31,5 55 39 6 63 11 94,5 16,5 2 vaca)
90 % 21 2 33 4 42 4 66,5 7,5 100 11 100% 13 9 H/mm®
95 % 22 1 35 2 44 2 70,5 35 105,5 55 TekyuecTb 160 148 MM
100 % 23 0 37 0 46 0 74 0 111 0 JInHeiiHoe paciuvpexvie npu 60% 0,65 1.2 %
OTBe[ 44
6.2 PekomeHaauuu no KoHueHTpauuu (Bresol R)
KopoHKuN n moctoBugHble npoTesbl 80% 08 16 %
40-45 %-HbIN KOHLEHTpAT = 30/10Tble BKNaJKV TUMNA UHNEW, OHNeN 1 KopHeBble WTUTbI
55 %-Hblil KOHLIEHTPAT = 30/10Tble KOPOHKM 11 MOCTBI, IEPBUYHBIE SNIEMEHTbI 100% 11 2,0 %
[/ i = -~
65 % HbIlt KOHLEHTPAT HaHeCeHHbIV CrnaB 6/1aropoAHbIX MeTaios TepMUUecKoe pacuipeHite 60% 115 115 %
60 %-Hbli1 KOHLEHTpaT = BTOPUYHbIE S/IeMEHTbI 113 6N1aropoaHbIX MeTansos DY OTBEDACBAHN
(cmopenvipoBaHHble ¢ npumeHeHnem Pi-Ku-Plast «Mu-Ky-Mnact») P PA
90-95 %-Hblil KOHLEHTPAT = cnna.bl HEGNAropoAHbIX METaNN0B 80% 1,2 1,2 %
Mopenbroe nutbe (Bresol R
70‘:27M0nenb ( ) 100% 1,25 1,25 %

70 % NakoBOYHbIN MaTepuan

M NUTbE B CO C MOAENUpPOBC PHbIMYN MaT (Bresol |
«bpe3onb 3Kkcnana»)

70 % = OAVIHOYHbIE TeNecKonuyecKne KOpoHkm u3 PiKu-Plast

«Mun-Ky-Mnact»

65-70 % = OAVHOUHbIE Teneckonmyeckne KOPoHkM u3 Pattern Resin

50 % = LINPOKO3axBaTHbIE MOCTOBU/HbIE 1 BTOPUYHbIE KOHCTPYKLMUN

CoserT:

IMpu GONbLINX FEOMETPUYECKNX XapaKTePUCTVKaX KapKaca NoAroHKa IMTOro MeTaINnYeckoro Kapkaca
3HauMTENbHO YNPOLLAETCA, €CNIN CHavana OT/IMBAIOTCA KYNbTU C UCNONb30BaHeM 70-80-NpoLieHTHOM
KOHLieHTpaLu pacTBopa (Bresol expand «bpe3onb skcnaHzy), a 3atem Mydenb 3anonHaeTca 50-NpoLeHTHbIM
pacTBopom.XKuakoctn Bresol R «Bpesonb 3p» 1 Bresol expand «bpe3onb sKkcnaHg» pasbasnsiotca
[leM1Hepan30BaHHON BOLOI — CTeMeHb PaclupeHNa MaTepuaa ymeHbLaeTcs. [laHHble ABNAIOTCA
KOHTPOJbHBIMU BeunHamut. TOUHOE YCTaHOB/IEHNE KOHLIEHTPaLM HEOBXOAMMO eJUHOX /bl OCYLLECTBUTL ANA
COOTBETCTBYIOLWX Neyel, CrIaBoB 1 cnoco6os 06paboTku B nabopatopun. Kauectso GopmMoBOUHOI Macchbl
(noaroHKa 1 cTabubHOCTB) 3a CYET XKNAKOCTEN ANA 3amelumBaHuA Bresol R «bpesonb Ip» n Bresol expand
«Bpe30sib 3KCMaH/» MOXKET N3MEHWTLCA MOC/E NePBOro BCKPbITUA U3-3a NOCTYNNEHNA

Kncnopoga. Mpy 3ToM KOMMOHEHTbI KPUCTAI3UPYIOTCA, 1 B XKUAKOCTU NOABNATCA XNonbA. Mocne storo
XKUAKOCTb Henb3A 6onee NCNonb3oBaTh!

6.3 inutenbHOCTb 06paboTKn
[nuTtenbHOCTb 06pabOTKM MPU BbileyKa3aHHOW BblAep»KKe COCTaBNAET OT 5 10 6 MUHYT.

6.4 MNakoBKa/n3rotossieHne Moaenu

Kak cnepyeT nepemeluaiite BpyUHyto npu NoMoLyy Lwnatens ¢opMOoBOUHYIO MAcCy C COOTBETCTBYHOLMM
KONIMYECTBOM »KMAKOCTU, MOC/e Yero Mellaiite cmech elle 90 ceKyHA Npu NOMOLLY BaKyyMHOIO MUKcepa npu
uncne o6opotos 390. YcTaHOBUTE YacToTy KonebaHwmii Bubpatopa Ha nerkui pexum (6000). CHauana npn
MOMOLLY MHCTPYMEHTa HaHecuTe pOPMOBOYUHYIO MacCy Ha MOAENb, a 3aTeM MaBHO 3anonHuTe Mydenb. Kak
TONBKO MOJIENb OKAXETCA Nof cioeM GOPMOBOYHOTO MaTepuana, BblknounTe Brbpatop v 6onee He npuberarte
K BUGpaumu.

Mocne nsrotoeneHns mogenu 13 GopPMOBOYHOTO MaTepuana nepes MoAeNMPOBaHNEM NPOCYILNTE ee B TeYeHne
10 MuRYT Npu Temnepatype 40-50 °C. [ina nyyiuero cLenneHna roToBbiX BOCKOBbIX 31eMEHTOB UCMONb3yiiTe
BocKoBoi kneii (REF 540 0099 0).

Okneiite Mofienb 13 pOPMOBOYHOTO MaTepuana Kpenosoii MaHxeTon (REF 570 0002 1) n pencTByiiTe Kak
OMUCaHO BbllLe.

6.5 MNakoBKa nog gaBneHnem

Ecnu nprmMeHseTca MeTo/] NakoBKM NOA AaBNeHNEeM, TO JOMKHbI COBNIAATLCA CTPOre BPeMeHHble
orpaHuyeHus. Yepes 10-12 MUHYT nogsoaa AaeneHus (Makc. 4 6ap) CHoBa HarnonHUTE BOAO eMKOCTb Mof,
[naBneHviem. B cnyyae 6onee AnuTtenbHOro NoABofa AaBeHNA pacluupeHiie Npy OTBePAEBaHNN yMEHbLIAETCA.

6.6 Bpema oTBepaeBaHua
Yepes 20 MyHYT Nocsie Havana 3ameLunBaHna Mypenb Npy yCKOPEHHOM NV IMHENHOM NPeABapUTEIbHOM
Harpese MOXXKHO MOMeCTUTb B NeYb NpeaBapuTeNbHOro Harpesa.

8. Ucnonb3yemble cMMBOSbI
8.1 Cumsonbi cornacHo DIN EN ISO 15223-1

Homep 3akasa
Homep naptumn

logeH po IMTT-MM

BHumaHme!

W3rotosutenb

XpaHI/ITb B CyXOM mecTe

8.2 Cumsonbl cornacHo npasunam Crc

©

8.3 CumBonbl cornacHo HaunoHanbHol accoumaummn npoTuBonoxapHoii sawmtbl CLLIA (NFPA)

k HEALTH
F
REACTIVITY

8.4 Npoune cumBonbi

9. Mpoune ykasanus

ﬂaHHaﬂ WHCTPYKUMA NO KCNIyaTaumn oTeevaeT TeKyLlwemMy YpoBHio TEXHONOrNN N TpeéOBaHMﬂM, BblHECEHHbIM

GHSO08, onacHocTb AnA 300poBbA

Pa6oratb B pecnupartope

Pom6 nctouHnkos onacHoctt NFPA (hazard diamond)

W3 HaLLEero SIMYHOro onbiTa. [laHHbIN MPOAYKT pa3peLlaeTca NCNnonb30BaTb TONIbKO B COOTBETCTBUN B C

noKa3aHuneMm, ONMCcaHHbIM B NMyHKTe 2. Monb3oBaTenb IMYHO HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a npumeHeHne AaHHOro

npoaykTa. npOIIBBOFlI/lTeJ'Ib He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a HeyFlOBJ'IeTBOpVITEJ'IbeII;I pe3ynbTaT, NOCKONbKY
He OKa3blBaeT HMKAKOro BAMAHUA Ha npouecc 06p360TK|/L Ecnn Tem He MeHee BO3HUKaOT NpeTeH3nn Ha

BO3MelleHne yﬁblTKOB, TO OHU PacnpOCTPAHAIOTCA NCKNIOUYNTENIbHO Ha TOBAPHYIO CTOMMOCTb HalLIUX NPOAYKTOB.




