                                                         *Бревест М-1

Мелкодисперсная фосфатная паковочная масса, прочность на сжатие 11-13 Н/мм для паковки  бюгелей, коронок и мостов. Не содержит графита. Линейное расширение регулируется концентрацией жидкости. Минимальная обработка после литья.

При замешивании массы Бревест М-1 с жидкостью Бресол М в пропорции 20 мл на 100 г порошка получают массу для пакования бюгелей. При замешивании массы Бревест М-1 с жидкостью Бресол С+В в пропорции 22 мл на 100 г порошка получают массу для пакования коронок и мостов. Отличная альтернатива касториту и рема-экзакту.

                                                 *Бревест М1
1.Область применения
Бревест М1 - фосфатосодержащая универсальная паковочная масса для литья каркасов бюгельных, мостовидных, телескопических и иных видов металлических конструкций,включая сложные замковые крепления из неблагородных сплавов.Точность при расширении массы будет зависеть от
степени концентрации жидкости Брезол М ( для литья каркасов бюгельных протезов) и Брезол С+В ( для литья мостовидных протезов).
Бревест М1 не содержит графит и может быть рекомендована как лучший материал для литья сплавов на базе КХС.

2.Замешивание 
	Соотношение Порошок : Жидкость (бюгельные протезы)
	100гр:20мл

	Соотношение Порошок : Жидкость (коронки и мосты)
	100гр:22мл

	Замешать под вакуумом при t18-20*
	120сек.

	Замешать под вакуумом при t 21*
	60сек.

	Рабочее время при t 18-20*
	6мин.

	Рабочее время при t 21*
	5мин.

	Оптимальная температура окружающей среды
	18-20*

	Время полного затверждения
	30мин.

	Время выдержки до установки в печь
	45мин.


Возможно изменение концентрации жидкости дистиллированой водой.
Хранить в сухом месте при темп. 18-20* при использовании неполного пакета, последний- плотно закрыть.
2.1 Технология использования
Данная паковочная масса может быть использована только при дублировании силиконом.
2.2 Изготовление дубликата модели для изготовления бюг. протезов.
Модель дублировать силиконом ( типа Экзактозил№17, ф.Бредент)
Бревест М1 и Брезол М замешать в соотношении 100 : 20. При концентрации жидкости 65-70% . Замешивать шпателем в течении 15сек до получения однородной массы. Затем продолжать замешивание под вакуумом в течение 60 –120 сек. Форму заполнять при незначительной частоте колебаний вибростола. Время затверждения 30 мин. После затверждения модель просушить 20 мин. при температуре 100град., охладить и обработать отвердителем паковочных масс (спрей Кат. № 550 00004) затем можно моделировать восковую композицию. 
2.3 Изготовление дубликата модели при работе с телескопами.
Модель дублировать силиконом ( типа Экзактозил №17 ф.Бредент)
Отпечаток зубного ряда заполнить паковочной массой, замешанной в следующем соотношении: Бревест М1: Брезол М
100 : 20 при концентрации жидкости 80-85% около 15сек. 
Замешивать шпателем примерно 15сек,до получения однородной массы. После этого провести замешивание под вакуумом согласно пункта 2.
Форму заполнять на вибраторе с низкой частотой колебаний. Еще не затвердевшую часть формы зубного ряда заполнить новой порцией паковочной массы, замешанной на жидкости с концентрацией 65-70% 
Важно ! Если первая часть массы,в области зубного ряда, уже затвердела, соединение с второй частью не возможно.
Дать постоять запакованной форме 30 мин.Извлечь модель из формы, просушить в сушильном шкафу 20 мин. при темп. 60 град. Приступить к моделированию.
2.4. Дальнейшее пакование 
Для пакования возможно использование специальной плотной бумаги или Креппманжеты ф. Бредент. Соотношение Бревест М1: Брезол М -100 : 20
Концентрация жидкости - 65- 70%.Заполнять муффель на вибростоле,при низкой частоте.После выдержки 45 мин. поместить муффель в печь.
3. Пакование для литья коронок и мостов.
При паковании Бревест М1 рекомендуется использовать гибкие креппманжеты.Если Вы используете металлические муффельные кольца,необходимо проложить два слоя прокладочной бумаги.Использовать жидкость Брезол С+В, концентрации 90-95%. Соотношение Бревест М и Брезол С+В 100 : 22 . Замешивать шпателем примерно 15сек,до получения однородной массы. После этого провести замешивание под вакуумом согласно пункта 2. После выдержки 45 мин. поместить муффель в печь.
4. Распакование
После охлаждения муффеля до комнатной температуры,для лучшего открывания поместить муффель на непродолжительное время в воду.
Отлиую композицию отпескоструить оксид-алюминиевым песком 50 или 100 микрон под давлением 4 бар.
5.Температуры предварительного нагрева 
Рекомендуемые температуры предварительного нагрева для литья бюгельных и телескопических работ.
	20*С / 280* С скор. нагр. 9* С/мин.
	29мин.

	---- 30мин. выдержка
	30мин.

	280*С / 580* С скор. нагр. 9* С/мин.
	33мин. 

	---- 30мин.выдержка
	30мин

	580*С / 900*С скор. нагр 9*C/min
	36мин

	---- 60мин выдержка
	60мин.

	 
	Общее время= 218 мин.


Отливка
Рекомендуемые температуры предварительного нагрева для литья коронок и мостовидных протезов.
	20*С / 280* С скор. нагр. 9* С/мин.
	29мин.

	---- 30мин. выдержка
	30мин.

	280*С / 580* С скор. нагр. 9* С/мин.
	33мин. 

	---- 30мин.выдержка
	30мин.

	580*С / 850*С скор. нагр 9*C/min.
	36мин

	---- 60мин выдержка
	60мин.

	 
	Общее время= 212 мин.


Отливка
6.Рекомендуемая концентрация жидкости
	Брезол С+В для неблагородных сплавов
	90 – 95%

	Брезол М
	 

	Для обычных бюгельных протезов
	65-70%

	Для бюгельных протезов с замками
	65-70%

	Для зубного ряда телескопической работы
	80-85%

	Для цоколя телескопической работы
	65- 70%


7.Меры безопасности 
Очень опасно вдыхать пыль от паковочной массы- т.к последняя содержит кварц.
Вскрывать пакет с массой только ножницами, аккуратно высыпая содержимое в емкость для замешивания.
Удалять пыль от паковочной массы только влажной тряпкой.
Во избежание большого количества пыли при распаковании муффеля - после охлаждения до комнатной температуры поместить последний в воду нанепродолжительное время.
При пескоструении использовать вытяжку.
Засохшую жидкость Брезол М и Брезол С+В удалять влажной тряпкой.
При предварительном нагреве муффеля обязательно наличие автономных вытяжек муффельных печей подключенных к общей системе вентиляции.

8.Дополнительные сведения.
	Коэффициент линейного термического расш. 

	1,1% при 65% Брезол М

	1,12% при 80%Брезол М

	1,13% при 90%Брезол М

	1,15% при 100% Брезол М

	1,08% при 60% Брезол С+В

	1,1% при 65%Брезол С+В

	1,15% при 80%Брезол С+В

	1,25% при 100% Брезол С+В 


