
表面処理 Durol Durofluid* Durol E

乾燥 80－100℃　10 分間

浸漬/スプレー 短時間 3 回 薄くスプレー 長く 1 回
(約 2 秒) 5 分 (約 4 秒)

その後の乾燥 250℃　5 分間 (80－100℃) 　150℃　1分

WiroFine
Precision casting investment material for 
partial dentures - shock or conventional heating

安全の手引き

を熟読して指示に従って使用してください 

BEGO 埋没材の安全の手引きと一般の取扱説明
!

� ショックヒート、ノールヒート用専用液:
BegoSol K ( 低温に注意 ! 保管と運送中の温度:　＋5℃～＋35℃ ).

ノーマルヒート用専用液: 
BegoSol (保管と運送中の温度:　－10℃～＋35℃ ).

�
!

� 操作時間
Processing width

� まず、ミキシング液を入れ、次に粉を加えます。スパチュラで15秒以上、十分に練和してください。
出来るだけ手早く真空撹拌機 EasyMixで 60 秒間真空攪拌します。
(真空撹拌機がない場合: 2分間バイブレーター上で手練りしてください。)

一般の取扱説明

複模型製作

・埋没直前にファイン埋没材 Wiropaint plus か表面活性剤Aurofilmをスプレーしてください。 
(必ず使用説明書にしたがって使用してください)

バイブレーター上でモールドリングに埋没材を流し込んだら直ちにバイブレーターから下ろしてください。.

埋没後10分でリングから取り外します !

埋没

� 寒天、シリコン複印象どちらでも複模型製作出来ます。
シリコンを加圧器で加圧した場合は埋没材を流し込み後同じ圧をかけてください(2-4bar)!

寒天で複模型製作するときは加圧しないでください !

� バイブレーター上で埋没材を流し込み終わったら、直ちにバイブレーターから下ろしてください.

WiroFine はショックヒート、ノーマルヒート加熱が出来ます。. 
ファーネス挿入温度: ノーマルヒートの時:約20℃、ショックヒートの時700℃－1000℃

寒天 (Castogel , Wirodouble , WiroGel M) シリコン (Wirosil )

模型の取り外し

* 寒天複印象の時は使用しないでください。

ミキシング 混液比 100 g 粉 : 20 ml ミキシング液

複模型2 箇用 WiroFine 専用液 蒸留水 ミキシング液

トータル 濃度

専用液: BegoSol　K *　   x 400 g 56 ml 24 ml 80 ml 70%

Liquid:   BegoSol 　**　　 1 x 400 g 48 ml 32 ml 80 ml 60%

* ショックヒート、ノーマルヒート用 ** ノーマルヒートのみ使用

ミキシング 混液比 100 g 粉 : 20 ml ミキシングリキッド

モールド1個に対して WiroFine 専用液 蒸留水 ミキシングリキッド

トータル 濃度

専用液: BegoSol K* 1 x 400 g 56 ml 24 ml 80 ml 70%

Liquid: BegoSol ** 1 x 400 g 48 ml 32 ml 80 ml 60%

* ショックヒート、ノーマールヒートに使用 ** ノーマルヒートのみ使用

Partners in Progress

BEGO  は B eijing 2 0 0 8

・

250℃　30分間 150℃　45分間　

45－60分後 30－60分後

1

20℃で約3.5分
23℃で約3分

ミキシング前にミキシングボールはきれいに洗い拭いてください。

ミキシングボールが汚れていたり乾燥しているとミキシング液から水分がとられ適合に悪影響が出ます

オリンピック、ドイツチームの
公認パートナーです。
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WiroFine 1 carton  18 kg = 45  400 g bags Order No. 54345

BegoSol® K 1 bottle   = 1000 ml Order No. 51120

BegoSol® 1 bottle   = 1000 ml Order No. 51090
1 canister = 5000 ml Order No. 51091

PlatinLloyd®WIRONIUM
(Only given to authorized

laboratories)

Wironit since 1890

** ショックヒート: 挿入後、直ちに最終係留温度に上げます。
** コンピューター制御のファーネスの時

ノーマルヒート ショックヒート

 30 分以上 20 分

* 室温 700- 1000℃

係留レベル ** －

** －

最終係留温度 950 ℃    - 1050 ℃

上記各係留時間 30- 60 分間　(モールドのサイズと個数による)

��

 約 3.5 min

DIN EN ISO 9694による物性
(70% BegoSol® K)

硬化の開始　 (ビカット時間) 約 6.0 min

耐圧強度

(2時間後) 約 11 MPa

約 0.8 %

約 130 mm

DIN EN ISO 9694 のテスト項目すべてに合格しています。

Wirosil® 52001 (1＋1 kg) デュロル E  52148 (1000 ml)Motova®  300

ウイロジル表面処理剤　デュロル  52111 (1000 ml)
Castogel® 52052 (6 kg) フラスコシステム 52072 (小) デュロフロイド  52008 (100 ml)
Wirodouble® 52050 (6 kg) 52083 (大) ウイロペイントプラス 51100 (200 ml)
WiroGel®　M 54351 (6 kg) オーロフィルム  52019 (100 ml)
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WiroFine

Mixing unit: DIL803L
BegoSol® 　K 濃度: 70%

: 100 g/20 ml
: 10℃ / min

�

�
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WiroFine
Precision casting investment material for 
partial dentures - shock or conventional heating

Partners in Progress

 

プレヒート

鋳造後

データー

仕様と推薦品

250℃ (5℃/分)

570℃ (7℃/分)

埋没後ファーネスに挿入時間

挿入温度

ショックヒート加熱をする場合負傷する可能性があります。:飛散する熱のため

ファーネス内にすべてのモールドを10秒以内にセットし、直ちにドアを15分間閉じ

てください。

鋳造後、モールドに触れることが出来る程度まで放冷させます。水中に入れ急冷してはいけません!
埋没材材料にクォーツを含みます。粉塵を吸い込まないでください！ 肺の危険（珪肺症、肺がん）に成る
可能性があります。割り出し中に、粉塵を避けるため、モールドか完全に冷えて水中に置き十分に湿らせます。
それから割り出し作業をします。

操作時間: 20℃で

線膨張曲線

流動性

線熱膨脹

混液比

温度プログラム

　真空撹拌機

技工用寒天

金床に

®

®

口頭、文書、取扱説明書にかかわ
らずこれらの数値、説明は私たち
の経験と実験に基づいています。
これらの内容は標準値とご理解く
ださい。作業条件により数値は異
なります。最適値は必ずテストを
して求めてください。
日々、研究開発をしていますので、
デザイン、構成、が予告なく変更
されることがありま

臨床で良い結果を得るために
右の金属、上の器材を使用される
ことをお勧めします。

Tel. 06-6261-8241
www.aps-bego.co.jp




