NAVODILA ZA UPORABO INTERFINE K + B SPEED Si

Super fina, temperaturno obstojna vloZzna masa za krone in mosticke iz plemenitih in neplemenitih
zobnih zlitin ter za stiskano keramiko. Primerna za vlaganje 3D tiskanih ogrodij (krone, mosticki,
ulite baze, stiskana keramika).

MesSalno razmerje prah / tekocina: 160 g (1vrecka)/40 ml tekocine
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Modelacija v akrilatih +5 % EXPASOLA

Mesanje vecje koli¢ine viozne mase (kiveta 9x) - 5% EXPASOLA

Moznost uporabe silikonske kivete (boljSe koncne rezultate dosegamo z uporabo kovinske kivete)
Za kiveto velikost 6 uporabiti najmanj 2 sloja kerami¢nega traku, za kiveto velikost 9 pa 3 sloje
keramicnega traku, ker je potreben vecji prostor za ekspanzijo.

Keramicni trak ne mocite z vodo.

Za dobro kvaliteto povrsine in dobro kemijsko reakcijo pri vezavi viozne mase je priporocljivo ro¢no
mesanje 15 sekund in vakuumsko 60 sekund.

Uporabite mesalno posodo, ki jo uporabljate izklju¢no za fosfatno viozno maso, nikakor ne isto kot
za mavec. Poskrbite da vioZzna masa ne pride v stik z mavcem.

Gladko povrsino vlozne mase razbrazdajte in postavite kiveto v pe¢ pokonci, z dolivnim kanali
navzdol, ne da bi se neposredno dotikala dna ali stene peci (uporabiti keramicni distancnik).
HITRA METODA

Kiveto postavite v pe¢, segreto na koncno temperaturo, po 15-20 minutah od prvega stika
tekocine z vloZzno maso. Kon¢na temperatura je odvisna od vrste zlitine (npr. I-BOND 02, I-BOND
LO in I-BOND NF 900 °C).

Ce kivete ne postavite v pe¢ po 20 minutah, imate moznost postaviti kiveto v pe¢ na kon¢no
temperaturo (npr. I-BOND 02, I-BOND LO in I-BOND NF 900 °C) od 2 ur do 1 dneva po prvem
stiku tekocine z vlozno maso. V kolikor ta ¢as zamudite morate nadaljevati po konvencionalni
(stopenjski) metodi segrevanja.

Pec naj ostane na koncni temperaturi za kiveto velikost 1- 30 minut, za kiveto velikost 3 - 40 minut,
za kiveto velikost 6 - 60 minut in za kiveto velikost 9 - 90 minut.

KONVENCIONALNA METODA

Enostavne, neprogramske zarilne peci.

UPUTSTVO ZA UPOTREBU INTERFINE K+B SPEED

SRB

Super fina, vatrostalna ulozna masa za krune i mostove od plemenitih i neplemenitih zubnih legura
iza presovanu keramiku. Primerena za ulaganje 3D printanih konstrukcija ( krunice, mostovi, livene
baze, presovana keramika).

Razmera mesSanja prah / te¢nost: 160 g (1vreca)/40 ml te¢nosti
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Modelacija u akrilatu +5 % EXPASOLA

Mesanje vece koli¢ine ulozne mase (kiveta 9x) -5 9% EXPASOLA
Mogucnost koris¢enja silikonske kivete (bolje konacne rezultate postizemo koris¢enjem metalne
kivete)

Za kivetu velicine 6 upotrebiti najmanje 2 sloja keramicke trake, za kivetu veli¢ine 9 po 3 sloja
keramicke trake, jer je potreban veci prostor za ekspanziju.

Keramicku traku ne kvasiti sa vodom.

Za dobar kvalitet povrsine i dobru hemijsku reakciju pri vezavanju ulozne mase je preporucljivo
ru¢no mesanje 15 sekundi u vakumu 60 sekundi.

Upotrebiti posudu za mesanje koja se koristi izkljucivo za fosfatnu uloznu masu, nikako ne istu kao
za gips. Obezbediti da ulozna masa ne dodje u kontakt sa gipsom.

Glatku povrsinu ulozne mase razbrazdajte i postavite kivetu u pec vertikalno, sa ulivnim kanalima
nadole, da se ne dodiruje direktno dno ili stranica peci (upotrebiti keramicki granicnik).

BRZA METODA

Kivetu postaviti u pec, zagrejanu na konac¢nu temperaturu, posle 15-20 minuta od prvog kontakta
te¢nosti sa uloznom masom. Konacna temperatura zavisi od vrste legure (npr. I-BOND 02, I-BOND
LO i I-BOND NF 900 °C).

Ako kivetu ne stavite u pe¢ nakon 20min, imate mogucnost da je stavite na konacnu temperaturu
(npr. I-BOND 02, I-BOND LO ili I-BOND NF - 900 °C) od 2h do 24h po prvom kontaktu te¢nosti sa
uloznom masom. Ukoliko i to zaboravite morate raditi po konvencionalnoj metodi .

Pec ostaviti na konacnoj temperaturi za kivetu velicine 1 - 30 minuta, za kivetu veli¢ine 3 - 40
minuta, za kivetu veli¢ine 6 - 60 minuta i za kivetu veli¢ine 9 - 90 minuta.

KONVENCIONALNA METODA.

Jednostavne, ne programske peci za Zarenje
Kivetu postavite u hladnu pec i zagrejte je na 270 °C. Temperaturu odrzavati 45-60 minuta. Zatim pec
zagrejte na kon¢nu temperaturu i odrZavajte 30-90 minuta, zavisno od velicine kivete.

NAVOD K POUZITi INTERFINE K+B SPEED

Velmi jemnd zatmelovaci hmota pro korunky, mistky a presovaci keramiku. Vhodny pro zatmelovani

cz

3D-tisknutych konstrukei (korunky, mustky, skelety, presovana keramika).

Misici pomér prasek/tekutina: 160 g (1sacek) / 40 ml tekutiny

Vy3si koncentrace EXPASOLU ma za ndsledek vétsi expanzi.
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Modelace z akrylovych pryskyfic +5 % EXPASOL

Miseni vétsiho mnozstvi zatmelovaci hmoty (krouzek ¢.9) -5 % EXPASOL

Miizete poutzit i silikonové krouzky, pouZiti kovovych krouzki zaruci lepsi vysledek.

Doporucujeme pouzivat krouzky €. 6 a 9. Pfi zatmelovani do krouzku ¢. 6 pouZijte vidy dvé vrstvy
keramického pasku, u krouzku ¢. 9 poutzijte tfi vrstvy. Zajistite tak sprévnou expanzi.

Keramické pasky nenamacejte.

Smés michejte po dobu patndcti vtefin rucné, poté 1 minutu ve vakuu. Pfi dodrzeni této doby bude
smés fddné rozmisena a povrch odlitku hladky, rovnéz bude zajisténa spravna chemicka reakce.
Pro zatmelovaci hmotu a sédru pouzivejte jiné michaci misky. Hmota nesmi pfijit do styku se sadrou!
Zdrsnéte povrch krouzku a krouzek umistéte do vypalovaci pece licim otvorem dold. Krouzek se
nesmi dotykat dna ani stén komory pece. (Pouzijte drzak nebo keramickou desticku)

RYCHLE VYPALOVAN{

15 - 20 minut po zacatku michani zatmelovaci hmoty s tekutinou umistéte krouzky do pece, ktera
je vyhféta na konecnou teplotu. (Kone¢nd teplota zdvisi na typu slitiny: napf. I-BOND 02, I-BOND
LO a I-BOND NF 900 °C)

Pokud krouzek nedate do pece po 20 minutdch, mdte moznost dat krouzek do pece na konecnou
teplotu (napf. I-BOND 02, I-BOND LO a I-BOND NF 900 °C)po 2 hodindch az do 24 hodin od kontaktu
tekutiny s praSkem zatmelovaci hmoty. Pfi nespInéni vySe uvedenych podminek musite pouzit
metodu postupného vyhfivdni.

U krouzku €. 1 udrzujte konecnou teplotu po dobu nejméné 30 minut, u krouzku ¢. 3 nejméné 40
minut, u krouzku ¢. 6 alespon 60 minut a u krouzku ¢. 9 udrzujte teplotu 90 minut.

KLASICKE VYPALOVANI:

Pece s manudInim ovladdnim
Krouzek vlozte do chladné pece a vyhfivejte az na teplotu 270 °C. Tuto teplotu udrzujte po dobu 45 - 60
minut. Vyhfejte na konecnou teplotu a tu udrzujte po dobu 30 - 90 minut podle velikosti krouzku.

INSTRUCCIONES DE USO INTERFINE K + B SPEED ES

Interfine K+B Speed es un material de revestimiento super fino resistente a la temperatura para
coronas y puentes dentales de aleaciones nobles y aleaciones no nobles, asi como también para la
cerdmica prensada. Adecuado para el revestimiento de estructuras impresas en 3D (coronas, puentes,
protesis parciales, ceramica prensada).

Proporcion de la mezcla de polvo/liquido: 160 g (1 bolsita) / 40 ml de liquido

MAYOR CANTIDAD DE EXPASOL MAS EXPANSION — UNA CORONA MAS GRANDE si la corona es
demasiado grande, es necesario reducir la cantidad de Expasol.
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Modelado en resinas. +5 % EXPASOL
Mezcla de mayores cantidades materiales de revestimiento (mufla 9x) -5 % EXPASOL
Es posible utilizar muflas de siliconas (obtenemos mejores resultados finales con el uso de muflas
de metal).

Para la mufla del tamafio 6 utilizar por lo menos 2 capas de tira de base cerdmica, para la mufla del
tamafio 9 colocar 3 capas de tira de base cerdmica, ya que se necesita mas espacio para la expansion.
No moje con agua la tira de base ceramica

Para obtener una mejor calidad de la superficie y una buena reaccion quimica al fraguar el material
de revestimiento es recomendable mezclar manualmente durante 15 segundos y al vacio durante
60 segundos.

Utilice el recipiente para el mezclado que utiliza solamente para la mezcla de material de revestimiento
a base de fosfatos, de ningun modo use la misma que para el yeso. Trate de que el material de
revestimiento no entre en contacto con el yeso.

Surque la superficie lisa del material de revestimiento y coloque la mufla levantada en el horno, con
los canales de vertido hacia abajo sin que toquen directamente el fondo o la pared del horno (utilizar
separador ceramico).

METODO RAPIDO: datos de importancia

Coloque la mufla en el horno calentado a la temperatura final, después de los 15-20 minutos desde el
primer contacto del liquido con el material de revestimiento. La temperatura final depende del tipo de
aleacion (por ejemplo I-BOND 02, I-BOND LO e I-BOND NF 900 °C.

Si no pone el molde en el horno de precalentamiento después de 20 minutos, usted todavia puede
poner en la temperatura final (I-BOND 02, I-BOND LO en I-BOND NF 900 °C) de 2 horas a 1dia después
del primer contacto del liquido con el revestimiento. De lo contrario continuar segtn con el método
convencional (calentado gradual) método de calentamiento.

. El horno debe quedar en la temperatura final para una mufla del tamafio 1 - 30 minutos, para una

mufla del tamafio 3 - 40 minutos, para una mufla del tamafio 6 - 60 minutos y para una mufla del
tamafio 9 - 90 minutos.

Kiveto postavite v hladno pec in jo zagrejte na 270 °C. Temperaturo vzdrzujte 45-60 minut.
Nato pec zagrejte na kon¢no temperaturo in vzdrzujte 30-90 minut, odvisno od velikosti kivete.
Programske Zzarilne peci

Temperatura | Cas vzdrzevanja koncne temperature

Hitrost gretja

Sobna temperatura - 270 °C 7 °C/min 40 min
270°C-580°C 7°C/min 30 min
580 °C - koncna temperatura kivete

(I-BOND 02, I-BOND LO in I-BOND NF . .
900°C) 9°C/min 30 min

12. Koncno temperaturo peci vzdrzujte za kiveto velikost 1- 30 minut, za kiveto velikost 3 - 40 minut, za
kiveto velikost 6 - 60 minut in za kiveto velikost 9 - 90 minut.
13. Vlaganje 3D tiskanih ogrodij:
. Za boljsi rezultat priporo¢amo hitro metodo vlaganja. Po 18 min od prvega stika vlozne mase
in tekocine, postavite kiveto na 900 °C
. Razmerje expasol / destilirana voda:
ulite baze: 65 % /35 %
krone, mosticki: 80 % /20 % (glej razmerja v tabelah)
stiskana keramika: 60 % / 40 % (glej razmerja v tabelah)
14. Pec prvih 10 minut ne odpirajte, moznost eksplozije!
SKLADISCENJE: Pri sobni temperaturi
TEMPERATURA VLAGANJA: 19 °C - 23°C
VARNOSTNA NAVODILA: lIzdelek vsebuje kvarc. Tveganje za bolezni plju¢ pri dolgotrajni ali
ponavljajo¢i se izpostavljenosti pri vdihavanju. Ne vdihavati prahu. Priporo¢amo uporabo obrazne
polmaske s filtrom FFP2.
GARANCIJA! Nasa pisna, ustna ali prakticna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah in
testiranjih, zato se lahko smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se vseskozi testira, zato so
mozne spremembe in dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

Programske peci za zarenje

Temperatura Krajnje temp.

| Vreme odrzavanja

Brzina grejanja

Sobna temp. - 270 °C 7 °C/min 40 min
270°C-580°C 7°C/min 30 min
580 °C - konacna temp. (-BOND 02,

I-BOND LO I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12. Konénu temperaturu peci odrzavati za kivetu veli¢ine 1- 30 minuta, za kivetu veli¢ine 3 - 40 minuta,
za kivetu veli¢ine 6 - 60 minuta i za kivetu veli¢ine 9 - 90 minuta.
13. Ulaganje 3D printanih konstrukcija:
. Za bolji rezultat preporucujemo brzu metodu ulaganja. Nakon 18 min od prvog doticaja
ulozne mase i tecnosti, kivetu postavite na 900 °C
. Odnos expasol / destilovana voda:
Livene baze: 65%/ 35%
krunice, mostovi: 80%/ 20% ( gledaj odnos u tablicama)
presovana keramika: 60%/ 40% ( gledaj odnos u tablicama)
14. Pec prvih 10 minuta ne otvarajte, mogucnost eksplozije!
SKLADISCENJE: Na sobnoj temperaturi
TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C-23°C
BEZBEDNOSNA UPUTSTVA: Proizvod sadrzi kvarc. Opasnost od oStecenja pluca kroz dugotrajnu ili
ponovljenu izloZzenost ako se udise. Nemojte udisati prasinu. Preporucujemo da nosite pola maske
sa filterom FFP2.
GARANCIJA! Nasa pisana, usmena ili prakticna uputstva za upotrebu temeljimo na nasim iskustvima
i testiranjima, zato se mogu smatrati kao standardne vrednosti. Proizvod se uvek nadalje testira sa
moguc¢im promenama i dopounama postojucih uputstava za upotrebu.

Pece s elektronickym regulatorem

Narust teploty

Teplotni rozsah

Pokojové teplota - 270 °C 7 °C/min

270°C-580°C 7°C/min

580 °C - konecna teplota

(I-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12. U krouzku €. 1 udrZujte konecnou teplotu po dobu nejméné 30 minut, u krouzku ¢. 3 nejméné 40
minut, u krouzku ¢. 6 alespon 60 minut a u krouzku ¢. 9 udrzujte teplotu 90 minut.
13. Odlévani 3D-tisknutych konstrukci:

. Pro lepsi vysledky doporucujeme metodu rychlého vyhfivani. Po 18 minutdch od prvniho
kontaktu prasku s tekutinou vlozte krouzek do pece vyhrdté na 900 °C.
. pomér Expasol / distilovand voda:

Skelety: 65 % / 35 %
Korunky, mistky: 80 % / 20 % (viz tabulka)
Presovand keramika: 60 % / 40 % (viz tabulka)
14. Po vlozeni krouzku ponechte dvitka vypalovaci komory 10 minut uzaviena!

SKLADOVANI: pfi pokojove teploté
TEPLOTA PRI ZPRACOVANI: 19 °C - 23 °C

BEZPECNOSTNI INSTRUKCE: Vyrobek obsahuje kiemen. Nebezpeci poskozeni plice pii dlouhodobe
nebo opakovane expozici vdechovanim. Nevdechuijte prach. Doporucujeme pouziti ochranne oblicejove
masky s filtrem FFP2.

ZARUKA: Viechny ustni, pisemne nebo prakticke instrukce a nase navody k pouziti jsou sdélovany a
vytvofeny na zakladé nasich vlastnich zkuSenosti a testti a je tieba je povazovat za standardni hodnoty.
Nas vyrobek je predmétem dalSiho vyvoje, proto si vyhrazujeme pravo na pfipadnou zménu slozeni.

11. METODO CONVENCIONAL:

Hornos simples, no programables

Coloque la mufla en el horno frio y caliéntelo a 270 °C. Mantenga la temperatura durante unos 45-60
minutos. Despues caliente a la temperatura final y manténgala 30-90 minutos, dependiendo del tamafio
de la mufla.

' Tiempo de mantenimiento
i de la temperatura final

Temperatura | Velocidad  d

| calentado

Temperatura ambiente - 270 °C 7°C/min 40 min
270 °C- 580 °C 7°C/min 30 min
580 °C - temperatura final de la mufla (I-BOND

02, I-BOND LO, I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12. El horno debe quedar en la temperatura final para una mufla del tamafio 1- 30 minutos, para una
mufla del tamafio 3 - 40 minutos, para una mufla del tamafio 6 - 60 minutos y para una mufla del
tamafio 9 - 90 minutos.

13. Fundicion de estructuras impresas en 3D:

. Para un mejor resultado recomendamos el método rapido de revestimiento. Después de
18 minutos del primer contacto entre el material de revestimiento y el liquido, colocar la
cubeta a 900°C.

. Relacion expasol / agua destilada:

Prétesis parciales: 65 %/ 35 %
Coronas, puentes: 80 % / 20 % (ver relacién en los cuadros)
Ceramica prensada: 60 % / 40 % (ver relacion en los cuadros)

14. iNo abra el horno los primeros 10 minutos ya que hay posibilidad de explosion!
ALMACENAMIENTO: A temperatura ambiente.
TEMPERATURA DE REVESTIR: 19 °C - 23°C

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD: El producto contiene cuarzo. Riesgo de dano a los pulmones por
exposicion prolongada o repetida si se inhala. No respire el polvo. Recomendamos usar mascarilla con
filtro FFP2.

GARANTIA: Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o practicas, se basan en nuestras
experiencias y pruebas realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores estandar. El producto
sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y ampliaciones en las instrucciones
de uso existentes.

UPUTE ZA UPORABU INTERFINE K + B SPEED

Super fina, temperaturno postojana ulozna masa za krunice i mostove iz plemenitih i neplemenitih
zubnih slitina te za press keramiku. Primjerena za ulaganje 3D printanih konstrukcija ( krunice,
mostovi, ljevane baze, presana keramika).

Omjeri mijeSanja prah / tekucina: 160 g (1 vrecica)/40 ml tekucine
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Modelacija u akrilatima +5 % EXPASOLA

Mijesanje vece koli¢ine ulozne mase -5 % EXPASOLA
Mogucnost upotrebe silikonske kivete (bolji rezultati postizu se koriStenjem metalnih kiveta).
Preporucujemo koristenje metalnih kiveta velicina 6X ili 9X. Za kivetu 6X koristiti dva sloja
keramicke trake, a za kivetu 9X tri sloja zbog vece potrebe za prostorom ekspanzije.

Keramicku traku ne mociti s vodom.

Koristiti posudu iskljucivo za uloznu masu, ne mijesati gips u istoj posudi. Paziti da ulozna masa ne
dode u kontakt s gipsom.

Za dobru kvalitetu povrsine i kemijsku reakciju pri vezivanju uloZzne mase preporuca se ru¢no
mijesanje 15 sekundi i vakuumsko 60 sekundi.

Glatku povrsinu ulozne mase razbrazdati i postaviti kivetu u pe¢ okomito s dolivnim kanalima prema
dolje. Paziti da se kiveta direktno ne dodiruje dna ili stranica peci (uporabiti keramicki razdjeljnik).
BRZA METODA

Kivetu postaviti u pec zagrijanu na konacnu temperaturu nakon 15-20 min. od prvog kontakta
tekucine s uloznom masom. Kona¢na temperatura ovisi o vrsti slitine (npr. -BOND 02, I-BOND LO
i I-Bond NF 900 °C).

Ukoliko unutar 20 minuta kivetu ne stavite u pec, nakon 2 sata do jednog dana od dodira tekucine
i praha ponovo mozete staviti kivetu u pec¢ na konacnu temperaturu (I-BOND 02, I-BOND LO i
I-BOND NF 900 °C). U suprotnom nastavite postupak koristenjem konvencionalne metode Zarenja.
Ako se kiveta ne postavi u pe¢ nakon 15 - 20 minuta rad mozZete nastaviti nakon najmanje 2 sata
konvencionalnom ili brzom metodom.

KONVENCIONALNA METODA

Jednostavne neprogramske peci za zarenje
Kiveta se postavi u hladnu pec da se zagrije na 270 °C. Temperatura se odrzava 45-60 minuta, zatim se
pec zagrije na konacnu temperaturu te odrzava 30-90 minuta, ovisno o veli¢ini kivete.

UPUTSTVO ZA UPOTREBU INTERFINE K+B SPEED

Super fina, temperaturno postojana ulozna masa za krune i mostove iz plemenitih
i neplemenitih dentalnih legura, takoder pogodna za presovanu keramiku. Primjerena za ulaganje
3D tiskanih konstrukcija (krune, mostovi, lijevane baze, pres keramika).

Omjer mjeSanja prah / tekucina: 160 g (1 vrecica)/40 ml tekucine
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Modelacija u akrilatu +5 % EXPASOLA

Mjesanje vece koli¢ine ulozne mase (kiveta 9x) -5 9% EXPASOLA
Mogucnost upotrebe silikonske kivete (bolje konacne rezultate postizemo sa upotrebom metalnih
kiveta)

Za kivetu veli¢ine 6 upotrijebiti najmanje 2 sloja keramicke trake, za kivetu veli¢ine 9 potrebno je 3
sloja keramicke trake, jer je potreben veci prostor za ekspanziju.

Keramicku traku ne kvasiti vodom

Za dobru kvalitetu povrsine i dobru kemijsku reakciju, pri vezivanje ulozne mase, preporucljivo je
ru¢no mjesanje 15 sekundi i vakuumsko 60 sekundi.

Upotrijebite posudu za mjesanje koju koristite iskljucivo za fosfatne ulozne mase, nikako istu u kojoj
se mjesa gips. Potrudite se da ulozna masa ne dode u dodir sa gipsom.

Glatku povrsinu ulozne mase izbrazdajte i postavite kivetu u pec s dolivnim kanalima nadolje, da se
neposredno ne dotice dna ili zidova peci (upotrijebiti keramicki distancer).

BRZA METODA

Kivetu postavite u pec, zagrijanu na kona¢nu temperaturu, nakon 15-20 minuta od prvog dodira
tekucine sa uloznom masom. Konacna temperatura je ovisna od vrste legure (npr. -BOND 02,
I-BOND LO i I-BOND NF 900 °C).

Ako kivetu ne postavite u pe¢ po 20 minuti, jos uvijek imate mogucnost da je stavite na konacnu
temperaturu (npr. I-BOND 02, I-BOND LO in I-BOND NF 900 °C) od 2 sata do 1dana po prvom dodiru
tekucine i praha. U protivnom, ako ne ispostujete zadatu proceduru, nastavljate konvencionalnom
metodom postepenog zagrijavanja.

Pec ostaje na konacnoj temperaturi za kivetu veli¢ine 1- 30 minuta, za kivetu veli¢ine 3 - 40 minuta,
za kivetu veli¢ine 6 - 60 minuta iza kivetu veli¢ine 9 - 90 minuta

KONVENCIONALNA METODA.

Jednostavne, neprogramske peci za zarenje
Kivetu postavite u hladnu pec i zagrijte je na 270 °C. Temperaturu odrzavajte 45-60 minuta.

WORKING INSTRUCTIONS INTERFINE K + B SPEED

GB

Extremely fine, temperature resistant investment material for crown and bridge technique, and
pressed ceramics. Suitable for investing 3D-printed frameworks (crowns, bridges, partial dentures,
pressed ceramics).

Mixing ratio powder/liquid: 160 g (1 bag)/40 ml liquid

1
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Wax-up using acrylics +5 % EXPASOL

Mixing bigger quantities of investment (ring 9x) -5 % EXPASOL

Possibility of using the silicone ring (using of metal rings gives better final result)

Using of metal ring 6X or 9X is recommended. Always use two liners when using ring number and
3 liners when using ring number 9 to provide good expansion.

Do not wet ceramic liner with water.

For good mixture, good chemical binding and smooth cast the investment should be mixed 15
seconds by hand and 60 seconds by vacuum.

Use different mixing bowl for investment and stone. Take care that investment does not come into
contact with stone.

Roughen the mould surface and place the mould with the funnel former facing down and with out
direct contact to the bottom or the walls in the furnace. (Use distance holder or ceramic plate.)

SPEED METHOD

Place the moulds in the furnace, which has been heated up to final temperature, 15 - 20 minutes
after first contact of liquid and investment. The final temperature depends on the type of alloy (eg.
[-BOND 02, I-BOND LO and I-BOND NF 900 °C).

If you do not put the mould into the preheating furnace after 20 minutes, you can still put it in the
end temperature (I-BOND 02, I-BOND LO in I-BOND NF 900 °C) from 2 hours to 1 day after first
contact of liquid with investment. Otherwise continue according to conventional (step-heating)
burn out method.

Maintain the final temperature at least 30 minutes for mould number 1, 40 minutes for the mould
number 3, 60 minutes for the mould number 6 and 90 minutes for the mould number 9.

CONVENTIONAL BURNOUT

Furnaces with conventional control
Place mould in cold furnace and heat it up to 270 °C. Maintain at this temperature 45-60 minutes. Heat
up to final temperature and maintain it 30 - 90 minutes, depending on the size of the mould.

AOMO/THUTE/NIbHBIE UHCTPYKLIUK MO

RUS

MPUMEHEHMUIO INTERFINE K + B SPEED

Cynep rnapkasi TeMnepaTypocToiikasi NakoBOYHasi Macca Ans KOPOHOK U MOCTOB U3 61aropoaHbIX
1 HeGNaropofHbIX CNNABOB U ANS NPECCOBAHHON KepaMuku. MoaxoauT Ans 3a/MBKM KapKacos,
HaneuyartaHHbIX Ha 3D NpuHTepe (KOPOHKM, MOCTbI, 6loreNin, NPeccoBaHHas Kepammuka).

CooTHOLLEeHMe 3amelLnBaH1s MOPOLIOK/KNAKOCTL: 160 r (1 naketuk)/40 Mn xuakocTn
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MogenupoBaHue nnactmacc +5 % EXPASOLA
3amelumB. 60n1bLU. KON-Ba MaKOBOYHOI Macchl (oroka 9x) -5 % EXPASOLA
BO3MOXHOCTb NPUMEHEHUS CUMKOHOBOI OMOKM (NyyLlMe KOHeUHble pesynbTaThbl AOCTUraoTes C
NPUMEHeHNeM METaNIMUYEeCKOii ONoKM)

[ins onokn 6 MCMonb3oBaTb KaK MUHAMYM 2 CNOS MPOKNAfOYHON JEHTbl, ANS OMOKM
9 1cnonb3oBaTh 3 CNOSA NIEHTDI, T.K. HEOOX0ANMO GONbLIE MeCTa ANs PacLUMpeHns.
TpOKNaA0UHYI0 NEHTY HE MOYUTb BOAOIA.
[Ins NOCTUXEHNst TNafKoii NOBEPXHOCTU M XOPOLUEN XMUMMYECKOW peakuun, pekomerpyem 15
CEeKyH/| 3aMeLUnBaTb BPyuHyto 1 60 CekyHZ B BaKYYMHON MeLLanke.
Mocyny Ans 3amelnBaHUA UCMONb30BATb UCKMIOUMTENbHO ANst GOCHATHbIX MAcC, HU B KOEM
cnyyae ans runca. Mosaboateck o ToM, YTOGbI NaKOBOYHAS Macca He BCTynana B KOHTAKT C TMNCOM.
TNagKylo MOBEPXHOCTb MaKOBOUHOW MACChl B3PbIX/UTb, U MOCTaBUTb OMOKY BEPTUKANbHO B
neyb NUTbEBBLIMI KaHanamu K HU3y Tak, YTo Gbl OMOKa He COMPUKOCANach CTEHKM U [Ha neuu
(Mcnonb30BaTh PEGPUCTYIO KEPAMUYECKYHO MIUTKY B KAYECTBE AUCTAHLIMOHHUKA).

LLIOKOBbIN METO[,

Onoky BCTaBUTb B Meyb, pPasorpeTyio Ha KOHeUHyKo Temnepatypy, no ucteyernn 15-20 MuHyT ot
NepBoro CONPUKOCHOBEHNS XNAKOCTM C NakoBOYHON Maccoit. KoHeuHas Temnepatypa 3BMCHT OT
Buaa cnnasa (Hnp. I-BOND 02, I-BOND LO 1 I-BOND NF 900 °C).

Ecnn no ucteyernn 20 MuHYT Bbi He ycneete BCTaBUTb OMOKY B Meub, TO GyaeT BO3MOXHOCTb
BCTaBUTb €€ Ha KoHeuHyto Temnepartypy (Hanp. I-BOND 02, I-BOND LO u I-Bond NF 900 °C), Ho He
paHee yeMm yepe3 2 yaca 1 [0 1 CyTOK C MOMEHTa COeINHEHMA NaKOBOYHON MACChl C XUAKOCTbIO.
Mo ncteyennn cytok paboTy cnefyer NPoAOIKUTL KNACCMYECKUM METOAOM.

. [Neub ocTaeTcs Ha KOHEYHO Temnepatype:

ans onokun N° 1- 30 MuHyT;
ans onoku N° 3 - 40 MuHyT;
ans onokun N° 6 - 60 MuHyT;
ans onokn N° 9 - 90 MuHyT.

Programske peci za zarenje

Vrijeme

‘ Brzina grijanja

Temperatura odrzavanja|
‘ ‘ zavr$ne temperature

v 7°C/min 40 min

270°C-580°C 7°C/min 30 min

580 °C - konacna temperatura kivete

(I-BOND 02, I-BOND LO i I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12.

13.

14.

Pec ostaviti na konacnoj temperaturi: za kivetu 1- 30 min., kivetu 3 - 40 min., kivetu 6 - 60 min.
ikivetu 9 - 90 minuta.

Ulaganje 3D printanih konstrukcija:
. Za bolji rezultat preporu¢amo brzu metodu ulaganja. Nakon 18 min od prvog doticaja ulozne
mase i tekucine, kivetu postavite na 900 °C
. Omjer expasol / destilirana voda:
ljevane baze: 65 %/ 35 %
krunice, mostovi: 80 %/ 20 % ( gledaj omjere u tablicama)
presana keramika: 60 %/ 40 % ( gledaj omjere u tablicama)
Pec se prvih 10 minuta ne otvara, mogucnost eksplozije!

SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi

TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C - 23°C

SIGURNOSNE UPUTE: Proizvod sadrZi kvarc. Rizik od ostecenja pluca kroz produzenu ili ponovljenu
izloZzenost ako se udahne. Nemojte disati prasinu. Preporucujemo da nosite polovicu s maskom s
filterom FFP2.

GARANCIJA! Nasa pisana, usmena ili prakticna uputstva za uporabu temelje se na nasim iskustvima
i rezultatima, radi toga se mogu tretirati samo kao standardne vrijednosti. Proizvod se i nadalje sve
vrijeme testira i moguce su promjene i dopune postojecih uputa za uporabu.

Nakon toga pec zagrijte na konénu temperaturu i drzite 30-90 minut, ovisno od veli¢ine kivete.

Programske peci

Vrijeme drzanja konacne

Brzina

Temperatur

zagrijavanja
Sobna temperatura - 270 °C 7°C/min 40 min
270°C-580°C 7°C/min 30 min
580 °C - konacna temperatura kivete
(I-BOND 02, I-BOND LO i I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12.

13.

14.

Konacnu temperaturu peci odrzavajte za kivetu veli¢ine 1- 30 minuta, za kivetu veli¢ine 3 - 40
minuta, za kivetu velicine 6 - 60 minuta i za kivetu velicine 9 - 90 minuta.
Ulaganje 3D tiskanih konstrukcija:
. Za bolje rezultate preporucujemo brzu metodu ulaganja. Po 18 minuta, od prvog kontakta
ulozne mase i tekucine, stavite kivetu na 900 °C
. omjer expasol / destilirana voda:
lijevane baze: 65 %/ 35 %
krune, mostovi: 80 % / 20 % (gledaj omjere u tabeli)
pres keramika: 60 % / 40 % (gledaj omjere u tabeli)
Pe¢ prvih 10 minuta ne otvarajte, mogucnost eksplozije!

SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi
TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C - 23 °C
UPUTSTVA ZA BEZBEDNOST: Proizvod sadrzi kvarc. Opasnost od ostecenja pluca kroz produzeno ili

ponovljeno izlaganje ako se udise. Nemojte udisati prasinu. Preporocujemo da nosite pola maske sa
filterom FFP2.

GARANCIJA! Nasa pisana, usmena ili prakticna uputstva za upotrebu temeljimo na nasim iskustvima

i testiranjima, zato se mogu smatrati kao standardne vrijednosti. Proizvod se svakako i dalje testira i
moguce su promjene i dopune postojecih uputstava za upotrebu.

Furnaces with computer control

Temperature Rate of heating Holding time
Room temperature - 270 °C 7 °C/min 40 min
270°C-580°C 7°C/min 30 min

580 °C - final temperature

(I-BOND 02, I-BOND LO and I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

12.

13.

14.

Maintain the final temperature at least 30 minutes for mould number 1, 40 minutes for the mould
number 3, 60 minutes for the mould number 6 and 90 minutes for the mould number 9.
Casting 3D-printed frameworks:
. For better result we recommend speed method. After 18 min from first contact of investment
material and liquid put the mould on 900 °C.
. Expasol / distilled water ratio:
Partial dentures: 65 % / 35 %
Crowns, bridges: 80 % / 20 % (see table below)
Pressed ceramics: 60 % / 40 % (see table below)
Keep furnace door 10 minutes closed after insertion of the mould!

STORAGE: at room temperature
INVESTING TEMPERATURE: 19 °C - 23 °C

SAFETY INSTRUCTIONS: Product contains quartz. Risk of damage to lungs through prolonged or
repeated exposure if inhaled. Do not breathe dust. We recommend wearing half facemask with filter
FFP2.

WARRANTY! Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations for
use are based upon our own experience and trials and can only be considered as standard values.
Our products are subject to further development. Therefore changes in construction and composition
are reserved.

n.

Temneparypa

KOHBEHLMOHA/IbHbIA METOA.
lpocTble, HenporpammpoBaHHble MygenbHble neun Onoky BCTaBUTL B XONOAHYIO Nevb 1 HarpeTb
ee Ha 270 °C. MopaepxwnBaTtb Temnepatypy 45 - 60 MuHyT. 3aTem neyb HarpeTb Ha KOHEUHYI0

Temnepartypy 1 noaaexnsatb 30-90 MiHYT, B 3aBUCUMOCTY OT pa3Mepa OnoKM

| Bpems noanepxaHus
| KOHeuHoii TeMneparypbl

} 7 °C/mun

KomHaTtHas temnepartypa - 270 °C 40 MuH
270 °C-580 °C 7 °C/mun 30 MuH
580 °C - KoHeuHas Temnepartypa KioseTbl (I-BOND

02, I-BOND LO, I-BOND NF 900 °C) 9 °C/MuH 30 MuH

TporpamMnpoBaHHble MydesnbHble neun

12.

13.

4.

KoHeuHylo Temnepatypy neuu nopaexusatb ans onokn N° 1- 30 MuHyT, ANs OnNoku
N° 3 - 40 munyT, anst onoku N° 6 - 60 MuHyT 1 anst onoku N° 9 - 90 MUHyT.

3anMBKa KapKacoB HaneyataHHbIx Ha 3D npunTepe:

. ANS NyYLlero pesysnbrata PeKOMEHAYETCS LWOKOBbIA MeTof, 3auBKU. 10 ucteyeHnm 18 MuH.
0T NePBOro KOHTaKTa NakoBOYHON MACChl € XUAKOCTHIO, ONOKY BCTABUTL B MyGenbHyio Neyb
Ha 900 °C

. CooTHOLLEeHNe expasol / AucTunapoBaHHas Boga:

6rorenu: 65% / 35%

KOPOHKM 1 MocTbl: 80% / 20% (CM.COOTHOLLEHME B Tabnnuke)

npeccoBaHHas kepamuka: 60 % / 40 % (cM.COOTHOLLEeHMe B Tabnmnuke)
Meub, nepeble 10 MUHYT He OTKPbIBATb, CyLECTBYET ONACcTHOCTb B3pbiBal

XPAHEHUE: Mpu koMHaTHO# Temnepatype
TEMMNEPATYPA 3A/IMBKW: 19 °C - 23 °C

MPABU/IA TEXHUKWN BE3OMACHOCTHW: MpopykT copepxuT KBapL. PUCK NOBPEeXAeHUs nerkux B
pe3ynbrate ANUTENbHOTO MW MHOMOKPATHOrO BO3AECTBUS NpU BAbiXxaHWW. He Babixaiite nbinb. Mbl
peKkoMeHayem HOCUTb NoNyMacki ¢ punbtpom FFP2.

FTAPAHTUSA! Hawm nucbMeHHble, YCTHble WM MPaKTUYECKUE WHCTPYKLAW MO WUCMOAb30BaHNIO
MCXOAAT W3 HALLEero orbiTa U TECTUPOBAHMiA, U NOITOMY 3HAYEHWs, YKa3aHHbIE B MHCTPYKLMSX MOryT
paccmMaTpuBaTbCs TONbKO B Ka4eCTBe CTaHAapTHbIX. [POAYKT NOCTOSIHHO NpoBepsieTcs,

M03TOMY BO3MOXHbI U3MEHEHUS 1 JONONHEHNS K CYLLECTBYIOLLMM NHCTPYKLUSAM.

YNATCTBO 3A PABOTA UHTEP®UHE K + b CMEE],

INTERFINE K + B SPEED

EN ISO 15912
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ExctpeMHo ¢uHa, OTNopHa Ha TeMnepaTypu Maca 3a BNIOXyBakbe 3a KOPOHKM 1 MocToBM. MoropHa
3a BIOXYBatbe Ha 3[1 NPUHTaHN KOHCTPYKLMN (KOPOHKMW, MOCTOBM, NapLujanHin U3paboTku, npec
Kepamuka).

CoopHoC Ha Meluatbe npas TeyHocT: 160 r (1 kecuyka)/ 40 Mn TeqHoCT

1. 3@ BOCOYHN KOHCTPYKLMM Kaj akpunaTn +5 % EXMACON

2. 3aMellatbe Ha Noronemn KonnumHu (kuseta 9x) -5 % EXMACON

3. Bo3moxHO e ynotpeba Ha CUIMKOHCKA K1BETa (npy ynotpeba Ha MeTanHu Kusetu ce aobusaaat
nopno6pw pesyntaty)

4. Ce npenopauyBa KopucTetrbe Ha MeTanHu kusetn 6X unn 9X. Cekoral ynotpebyBajTe aBa c/10ja Ha
K.JIeHTa Kora ce ciyxuTe co kuseta 6p 6 1 Tpu Cloja Ha K.JIeHTa Kora ce CyxuTe co kueeta 6p 9
3a /13 ce 0BO3MOXM A06pa eKcnaH3uja.

5. HemojTe fa ja HaBnaXHyBaTe Kepamuyukara fieHTa.

6. 3apobpa MelaBuHa, LOOPO XEMUjCKO BP3yBakbe U Ma3Ha MOBpLUMHA, MellakeTo Tpeba Aa bune
payHo 15 ceKyHaM 1 Bakyymcko 60 cekyHau.

7. YnotpebyBajTe pa3nMuHK CafoBW 3a Mellakbe Ha Macata 3a BnOXyBatbe W runcor. Obpatere
BHMMaHME TMMNCOT U MacaTa 3a BIOXYBakbe f1a HEMaaT HUKAKOB KOHTAaKT.

8. Pa36pa3pete ja Ma3HaTa NOBPLUKMHA HA MacaTa BO KMBETaTa W HaHeceTe ja Co AONMBHUTE KaHam
Hagony, Ho 6e3 AMPEKTEH KOHTAKT CO AHOTO UM 3UAOBUTE Ha neuvkarta. (Ynotpebete kepamuiki
Apxad)

9. BP3A METOOA

A. CraBeTe r1 KMBeTMTe BO NeyKara, Koja LUTO € 3arpeaHa [0 KpajHaTa Temnepartypa, 15- 20 MUyt
nocne MPBMOT KOHTAKT Ha MPaBOT CO TeyHocTa. KpajHata Temneparypa 3aBUCM Of TUMOT Ha
neryparta Wro ja ynotpebysate (Ha npumep, Kaj I-BOND 02, I-BOND LO 1 I-BOND NF Toa e 900 °Ll).

B. [lokonky kuBertata He ja noctasute no 20 MMHYTH BO NeYKaTa, MMaTe MOXHOCT Toa Aia ro cTopute
npw kpajHata Temnepatypa (I-BOND 02, [-BOND LO u I-BOND NF Ha 900 °Ll) unm o 2 yaca na ce
n0 1 4eH NoToa o NPBUOT KOHTAKT Ha TEYHOCTA CO MacaTa 3a BNOXyBatbe. [Ipyr HaunH Ha pabota
€ KOHBEHLIMOHaNHaTa MeToAa (eTanHo 3arpeBakbe) Ha BOXYBaHE 1 Neyerbe.

10. Oppxere ja rnaBHata Temnepatypa Hajmanky 30 MUHYTH 3a kueeTa 6p 1, 40 MuHyTH 3a KuBeTa 6p 3,
60 MUHYTY 3a knBeTa 6p 6 aHa 90 MUHYTH 3a kuBeTa 6p 9.

11.  KOHBEHLIMOHAJTHA METO[A HA MEYEHSE: 3a neuku co KOHBEHUMOHaNHa KoHTpona CraBete

GEBRAUCHSANWEISUNG INTERFINE K+B SPEED D

Superfeine, warmebestand ige, graphitfreie Schnellguss-Einbettmasse fiir Kronen - und Briicken
- Technik aus Edelmetall - und NEM-Legierungen. Ausgezeichnet auch fiir Presskeramik geeignet!
Geeignet zum Einbetten von 3D-gedruckten Geriisten (Kronen, Briicken, Gusssockel, Presskeramik).

Mischungsverhaltnis Pulver/Fliissigkeit: 160 g (1Beutel)/40 ml Fliissigkeit

1
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INTERFINE K + B SPEED KOJIAAHY 5OMbIHLLA

Modellation aus Kunststoff +5 % EXPASOL
Anmischen von groBeren Mengen der Einbettmasse (Muffelring 9x) -5 % EXPASOL

Die Mdglichkeit der Verwendung von Silikon-Muffelring (bessere Endergebnisse werden durch den
Einsatz von Metall-Muffelring erreicht.)

Fiir Metall-Muffelringe der GriiBe 6 mindestens 2 Vlies-Einlegestreifen und fiir die GroBe 9 drei
Vlies-Einlegestreifen verwenden, da ein gréBerer Expansionsraum benétigt wird

Den Vlies-Einlegestreifen nicht wassern.

Um eine glatte Oberfldche und gute kemische Reaktion zu erreichen, empfehlen wir Intervest K+B
Speed erst 15 Sekunden per Hand und dann 60 Sekunden im Vacuummischer anmischen.

Einen Anmischbecher nur fiir Einbettmasse benutzen, keine Gipse daran anmischen. Die
Einbettmasse darf mit dem Gips nicht in Beriihrung kommen.

Glatte Oberfléche der Einbettmasse leicht zerfurchen. Muffel aufrecht (Gusstrichter nach unten) und
ohne direkten Kontakt zum Boden oder zu den Wanden in den Ofen stellen (Abstandshalter oder
Keramikplatte verwenden).

SCHNELL METHODE

Die Muffel nach 15-20 Minuten, nach dem ersten Kontakt der Fliissigkeit mit der Einbettmasse, in
den auf Endtemperatur vorgewarmten Ofen stellen. Die Endtemperatur hdngt vom Legierung styp
ab (Z.B. I-BOND 02, I-BOND LO und I-BOND NF 900 °C).

Wenn die Muffel nach 20 Minuten nicht in den Ofen aufgestellt wird, muss man sie, nach dem
ersten Kontakt der Fliissigkeit mit der Einbettmasse, von zwei Stunden bis einen Tag, in den auf
Endtemperatur (I-BOND 02, I-BOND LO und I-BOND NF 900 °C) vorgewérmten Ofen stellen. Falls
diese Zeit verpasst wird, muss die konventionelle Methode (einstufiges Vorwéarmen) ausgewahlt
werden.

Haltezeiten der Endtemperatur: 30 Minuten fiir Muffelring Gr. 1, 40 Minuten fiir Muffelring Gr. 3, 60
Minuten fiir Muffelring Gr. 6 und 90 Minuten fiir Muffelring Gr. 9.

Kz

KOCbIMLLUA BACLUbIJIbIK

CbiFbIMAanFaH Ky#iKTacka apHanfaH SHEe acbll eMeC XoHe acbll KOPbITNacblHaH XXacanFaH
KOMAAH CanblHFaH TiCTEpAIH KanblObl XoHe TiCKe KUri3eTiH XacaHAbl Kanka apHanFaH Teric
Temnepartypara TypakTbl opay Maccacbl. 3D npuHTepge 6acnanaHfFaH KaHkanapfpbl TONTbIpyFa
Xapaigpl (kantamanap, kenipnep, 6lorengep, CbiFbiMAaNnFaH kepammka).

¥HTaK/CyAbIKTbIKTbI apanacTbipyablH apakaTbiHacbl: 160r (1 kan) / cyiibikTbik 40 Mn
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YnrineHren nnactmacc + 5 % EXPASOLA

Opay MaccacbiHbIH Y/IKeH KeneMiH apanactbipy (onoka 9x)- 5 % EXPASOLA

CunukoHabl onokTapabl KonaaHy MyMKIiHAIM (MeTannabl onokTapabl KOMfaHy KesiHae akcbl
HaTIKENepre Kon xetkisyre 6onaabl)

6 ornokTapbiHa canbiMLwa TacracbiHblK keM AereHpe 2 kabaT KonaaHbinadbl, 9 onokTapbiHa
TacnaHblH 3 kabaTbl KonpaHy, ce6e6i KeHemTy YLUiH Ken OpblH Kepek.

CanbIMLa TacnacblH cynayra 6o1maiapl.

Teric GeTkeilre XoHe XaKCbl XUMMUSNbIK peakuusiFa KON KETKi3y YWiH KonmeH 15 cekyHa
apanactblpbin, 60 cekyHz, BakyyMabl apanacTbIprbiLLTa apanacTbipy yCbiHagbl.

ApanacTblpy yWiH Tek ¢pocdaTTbl MaccanapFa apHasFaH blAbICTbl KONAAHDIM, €L yakbITTa runcke
apHanFaH biabiCTbl konaar6ay. Opay MaccaHblK runcneH 6aiinanbiCbiHaH CaKTaHy.

Opay MaccacblHbIH, Teric GeTKeiliH XyMcapTy, OMOKTbl Melke Of KabblpranamMeH XaHe MeLuTiH
Ty6i aHacmaiTbiHAAA NUTUIANI KaHaNbl TOMeHre Kapail TiK Xaffaifa OpHanacTbipy Kepek
(BMCTAHLMOHABI PETIHAE OMNbI-KbIP/bIK KePaMUKabIK NAUTKaHbI KO/AaHy).

ECEHTIPEY 94ICI

CyiibIKTBIKTbIH Opay MaccacbIMeH asFallKpl XaHacyblHaH KeiiH 15-20 MUHYT 6TKEHHEH KeiliH, COHFbl
Temnepartypara LeiiH Kbi3[blpblnFaH NeLke onokTbl opHaTy. COHFbl TeMnepatypa KopbiTna TypiHe
KatblcTbl (Mbic. I-BOND 02, I-BOND LO xaHe I-BOND NF 900 °C).

Erep 20 MMHyT ©TKEHHEH KeWiH Ci3 OMOKTbl Mellke canyFa YAripMeceHi3, OHAa OHbl COHFbI
Temneparypazia opHaTyra MyMKiHAiK Tyagpl (Mbic. [-BOND 02, I-BOND LO sxaHe I-Bond NF 900 °C),
6ipak 2 caraTTaH epTe emMec XoHe CyiiblKTaH opay MaccacblHbIH XanFaHbiCbiHaH 6acTan 1 Taynikke
LweiliH. XXyMbic ToyAiri asKTanFaHHaH KeiiH Knaccukanblk 94iCeH XanracTbipy Kepek.

[ew coHrbl TeMnepatypasa Kanafbl:

N° 1 onokrapbl yLwiH - 30 MUHYT;

N° 3 onokTtapbl ywWiH - 40 MUHYT;

N° 6 onokTapbl yLiH - 60 MUHYT;
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ja kuBetaTa BO nagHa neuka u 3arpesajte o 270 °L. OapxyBajre ja oBaa Temnepatypa 45-
60 mMuHyTW. 3rpejTe [0 KpajHaTa Temnepatypa u 3agpxete ja 30 - 90 muHyTM Bo 3aBuCHOCT of
rofiemMmnHaTa Ha KuBetara

3a neuku co KoMNjyTepcka KOHTpona

Temneparypa | Bp3nHa Ha | BpeMe Ha 3aapXyBatbe Ha
| 3arpeBatbe | KOHeYyHaTa Temneparypa

CoGHa Temnepartypa - 270 °LJ 7°Wmn 40 MuH

270 °L - 580 °L, 7°Wmn 30 MuH

580 °LL - KoHeyHa TemnepaTypa Ha KuBeTtata

(I-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF 900 °Ll) 9 °lW/mn 30 muH

14,
CKNAOUPAHSE: Ha co6Ha Temnepatypa
TEMMEPATYPA HA B/TOXYBAHSE: 19 °C - 23 °C

BE3BEAHOCHN WHCTPYKLIUWU: TMpousBogoT coapxu kBapL.locTon pusnk Of OLWTETyBare Ha
6enute apo6OBK BO Cyyaj Ha [ONTOTPajHa WM MPONOHTMPaHa M3N0XeHOCT. MpalwakoT fa He ce
BauLyBa. [MpenopayyBame npu pabota Hocere Ha Macka co puntep EDM2.

.

. Oppxete ja rnaBHaTta Temnepatypa Hajmanky 30 MuHyTH 3a kueTa 6p 1, 40 MUHYTH 3a KnBeTa 6p 3,

60 MuHYTV 3a KnBeTa 6p 6 aHA 90 MUHYTK 3a KuBeTa 6p 9.

. BnoxyBatbe Kaj 3[] npuHTaHN KOHCTPYKLMK:

. 3a nono6pw pe3yntath ja npenopavysBame 6p3ata Metoaa. 10 18 MUHYTI OA NPBUOT KOHTAKT
€O MacaTa 3a BNIOXyBakbe M TeYHOCTa cTaBeTe ja kuetata Ha 900 °LL.
. Excnason / gectunupatxa Boga coofHoC:
Mapuujantm uspabotku: 65 % / 35 %
KopoHku, moctoBu: 80 % / 20 %
Mpec kepamuka: 60 % / 40 %
[ipxerte ja Bpatata Ha neykara 3aTBopeHa 10 MMHYTH NO CTaBakbETO HA KMBETUTE!

FTAPAHLIMJA! Hawwute HanuwaHK, yCMEeHU WK NPaKTUYHW YNaTcTBa 3@ KOpUCTeHe Ce TeMenar Ha
HaLLeTo MCKYCTBO M TeCTUparbata na 3aToa ce CMeTaaT 3a CTaHAapAHu BpeaHocTy. Mpoussoaute
MOCTOjaHo Ce TeCTMPaaT 1 3aT0a Ce BO3MOXHM MPOMEHM 1 JOMO/HYBakbe Ha

ynaTCcTBOTO KOe BeKe NocTou.

KONVENTIONELLES VORWARMEN: Ofen mit konventioneller Ofensteuerung Muffel in den kalten
Ofen legen und auf 270 °C aufheizen. Diese Temperatur 45-60 Minuten halten. Danach auf
Endtemperatur aufheizen und 30 - 90 Minuten (abhangig von der MuffelgroBe) halten.

Ofen mit Computersteuerung

Temperatur | Steigerung | Haltezeit
Raumtemperatur - 270 °C 7 °C/min 40 min
270°C-580°C 7°C/min 30 min
580 °C Endtemperatur der Muffelringe

(I-BOND 02, I-BOND LO und I-BOND NF 900 °C) 9°C/min 30 min

14.
LAGERUNG: Raumtemperatur
EINBEHTT-TEMPERATUR: 19 °C- 23 °C

SICHERHEITSHINWEISE: Das Produkt enthalt Quarz. Gefahr von Lungenschaden bei langerer oder
wiederholter Exposition beim Einatmen. Staub nicht einatmen. Es wird eine Halb- Gesichtsmaske mit
Filter FFP2 empfohlen.

GEWAHRLEISTUNG! Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie mundlich,
schriftlich oder im Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen

. Haltezeiten der Endtemperatur: 30 Minuten fiir Muffelring Gr. 1, 40 Minuten fiir Muffelring Gr. 3, 60

Minuten fiir Muffelring Gr. 6 und 90 Minuten fiir Muffelring Gr. 9.

. Laden von 3D-gedruckten Rahmen:

. Fiir ein besseres Ergebnis empfehlen wir eine schnelle Anlagemethode. Stellen Sie die
Kiivette nach 18 Minuten nach dem ersten Kontakt von Einsatz und Fliissigkeit auf 900 ° C
. Expasol / destilliertes Wasser-Verhéltnis:
Gusssockel: 65 % / 35 %
Kronen, Briicken: 80 % / 20 % (siehe Verhéltnisse in Tabellen)
gepresste Keramik: 60 % / 40 % (siehe Verhéltnisse in Tabellen)
Ofentiir nach dem Einlegen der Muffel 10 Minuten lang geschlossen halten - Explosionsgefahr!

Erfahrungen und Versuchen und konnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte

n.

unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb
Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

N° 9 onokrapbl yLwiH - 90 MUHYT.

LWAPTTbI 9ICTTEP.

Kanbintbl, GarpapnaH6araH Mydenbai new OMokTbl cankbiH newke canbin, 270 °C XbiabITy.
Temnepatypatbl 45-60 MuHYT Konaay. CopaH COHFbl Temnepartypara LeiiiH XbibiTbin, 30-90 MUHYT
yCTay, OMOKTbIH KeneMiHe 6ainaHbICTbl.

barpapnanran mydenb newi

Temnepartypa | Xbibity | CoHFbI TeMnepaTypaHbi
| XbINAaMAbIFbl | yCTay yaKpiThl

XKait temnepatypacel - 270 °C 7 °C/muH 40 mMuH

270 °C-580 °C 7 °C/muH 30 MuH

580 °C - KIOBETTiH, COHFbI TEMNEpaTypachl

(I-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF 900 °C) 9 °C/MuH 30 MuH

14,
CAKTAY: benme TemnepatypacbiHia
K¥H0 TEMMEPATYPACbI: 19 °C - 23 °C

KOPFAFbILL K¥PAJIAP: byn 3aT1TbiH KypamblHaa KBapl, 6ap. ¥3ak Hemece GipHelle peT KongaHFaH
Xarjaaiga eknere  Kayinti.
KONA@HFaHAAPbIHbI3 AYPbIC.

12

13.

[MewwTiH coHFbl TemnepatypacbiH N° 1 onok yiwiH - 30 MuHyT ycTay, N° 3 onok ywwiH - 40 munyT, N° 6

0MOK YLUiH - 60 MUHYT xaHe N° 9 onok yLwiH - 90 MUHYT.

3D npuHTepae 6acnanaxrFaH KaHkanapabl TOATbIPY:

. XaKCbl HaTUXere KON XeTKi3y YIiH eceHripeTin TONTbIpy 9AiCi YCbiHbiNaabl. Kantamanbik
Macca CyibIKTbIKMNEH anFalukbl 6annaHbickaHHaH KeiiiH 18 MUHyTTaH KeltiH onokaxbl 900 °C
TemneparypacbiHaa Mypenb netine canbiHpi3.

. expasol / TazapTblaFaH CyfblH KaTblHAChI:
6rorengep: 65 % /35 %
kanTtamanap xoHe kenipnep: 80 % / 20 % (kecTeae KaTblHaCblH KapaHbi3)
cbiFbiMpanFaH kepamuka: 60 % / 40 % (kecteae KaTblHaCbIH KapaHbi3)

MewrTi anFbiwkbl 10 MUHYT alunay, Xapbinybl MyMKiH!

WaHab! sxytnacbiH. FFP2  dunbtpi 6ap xaptbinail  Gemkankpiw

KEMINAIK! KonpaHy 6oibiHwa xa3balua, aybi3lla Hemece Taxipubenik HyckaynblikTapbiMbi3  6i3aiH
TOXipubeMi3 6eH TecTineynepaeH LWblFadbl, COHAbIKTAH HYCKaynbIKTapaa KepCETiNreH MaHAep Tek
CTaHAAPTTbI PeTiHAe FaHa Kapaybl MyMKiH. OHIM yHeMi Tekcepinei, COHAbIKTaH Kasipri HyckaynbikTapFa
e3repictep MeH TONbIKTbIPYNap eHrisinyi MyMKiH.



INTERFINE K+B SPEED

KRONE IN MOSTICKI - OKVIRNE VREDNOSTI / CROWNS AND BRIDGES - RECOMMENDED VALUES / KRONEN UND BRUCKEN - RICHTWERTE / KORUNKY A MUSTKY -

DOPORUCENE KONCENTRACE / KRUNE | MOSTOVI - OKVIRNE VRIJEDNOSTI / KOPOHKW U MOCTbI - PEKOMEHAYEMAS KOHLIEHTPALIUS

Super fina , temperaturno obstojna vioZzna masa za krone in mosticke. /
.I'Extremely'fm.e, temeperature resistant |nve§tment maten?l for crown and l?rldge tech|q'ue / Superfe|.ne, Neplemenite zlitine za keramiko / Non-precious alloys ceramic alloys / Zlate zlitine za keramiko / Gold ceramic alloys / Kronen und Briicken in Zlitine s tallﬁcem POd 11.50 ¢/ Al!oys with |I'QUI'dU‘S under 1150 °C/ o
wadrmebestandige, graphitfreie Schnellguss-Einbettmasse fiir Kronen-und Briicken-Technik / Un material de . . . . . . . . Kronen und Briicken in Universellegirungen mit Liquidus T unter 1150 °C
. . . e ) , . o e , Kronen und Briicken in Nichtedelmetall Aufbrennlegirungen / Aleaciones no Edellmetall Aufbrennlegirungen / Aleaciones de oro para ceramica / Slitiny s ) - - o .
revestimiento super fino resistente / Velmi jemna zatmelovaci hmota pro vypalovani korunek, mustkl a presovaci . ; P o . , s . / Aleaciones con punto de fusion debajo de 1150 °C/ Slitiny s bodem
. . ) nobles para ceramica / Nahradni slitiny / Neplemenite slitine za keramiku / vysokym obsahem zlata / Zlatne slitine za keramiku / 3onoTble cnnaBbl Nog s uas . o o o . o
keramiky. / Brza ulozna masa za krune i mostove na bazi fosfata. / EkctpemHo ¢uHa, oTnopHa Ha TemnepaTtypu Maca tani nizSim nez 1150 °C/ Slitine s taliStem ispod 1150 °C / CnnaBbl ¢ Temn.
y HepparoueHHble cnnaBbl Nog kepamuky / KepamukaHbiH acTbiHa KbIMOAT emec KepaMuKy / KepaMMKaHblH acTbiHa anTbiH KOpbITNanap . o
3a B/IOXYBaHe 3a KOPOHKM 1 MocToBW. / Cynep rnagkas Temnepatypoctonkas NakoBOYHas Macca ANnst KOPOHOK M KOpBITANap (ORPLID KERAMIK 4, ORPLID KERAMIK 3, ORPLID KERAMIK 2, DEGUDENT U nnasnenHus Hmxe 1150 °C /1150 °C temeH H6anky TemnepartypacbiMeH
MOCTOB 13 61aropofHbIX 1 He6NaropoaHbIX CNIABOB U A/19 NPECCOBaHHON KepaMuKku. / CbiFbIMAanfFaH KynikTacka ) ) ) ’ ’ ’ ’ KopbiTnanap
apHasiFaH XoaHe acbl/l eMeC XoHe acbll KOPbITNACbIHaH XacaFaH Ko4aH caiblHFaH TiCTepAiH KanblObl XaHe Ticke (-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF, WIRON 99, REMANIUM, WIROBOND C...) BIOKER..) (INTERPAL, AUROPAL, MIDOR, ELFENBEINGOLD...)
KWTi3eTiH XacaHAbl Kanka apHanfaH Teric Temneparypara TypakTbl opay Maccacbl
velikost kivete / Razmerje prah : tekocina / velikost kivete
Ring size / Powder : I|9U|q rat!o/ destilirana voda / distilled water / Ring size destilirana V.ija / distilled
Muffel gross / Pulver : Flissigkeit / - . Muffel gross water / Destilliert Wasser /
N . P Destilliert Wasser / agua destilada N . . )
Tamaiio de la mufla/ Proporcion polvo:liquido / Expasol / destilovan voda / destilirana Expasol Tamafio de la mufla Expasol agua destilada / destilovana
Velikost krouzku / Misici pomér prasek : tekutina / P P Velikost krouzku P voda / destilirana voda /
) . . voda / guctunanpoBaHHas Boga / )
Velicina kivete / Omijer prah: tekucina / ACTNLEHIEH ¢ Velicina kivete ANCTUNNMPOBaHHas Boaa /
Pa3mep kioBeTbl / CooeHOLEeHNe NOPOLLOK: XUAKOCTb / A A y Pa3mep KioBeTbI ONCTUNLEHTEH Cy
KioBeT Lamachl ¥HTaK :CYMbIKTbIK YANECIMAiNIri Kenemi KKOBET
P 60g:15mi 13 ml (85 %) 2 ml (15 %) 9 ml (60 %) 6 ml (40 %) 7 ml (50-45 %) 8 ml (50-55 %)
ir ramica / 1x vrstva / 1x keramicki trak / 1x
MpoKnan.A /X npoknag. 60 r: 15 mn 13 mn (85 %) 2 mn (15 %) 9 mn (60 %) 6 Mn (40 %) 7 mn (50-45 %) 8 mn (50-55 %)
Ixkeramicri ik ner/ T Ves Einlegetrefen! f 160 g : 40 ml 34 ml (85 %) 6 ml (15 %) 24 ml (60 %) 16 ml (40 %) 20 ml (50-55 %) 20 ml (50-45 %)
3x tira de base ceramica / 1x vrstva / 1x keramicki trak / 1x o o o o o o
IOKNaLA /X pOKTAL.7 160 r: 40 mn 34 mn (85 %) 6 M (15 %) 24 mn (60 %) 16 mn (40 %) 20 mn (50-55 %) 20 mn (50-45 %)
2xkeramic ek 2 ner 2 Ve Enegestrefen 21 320 g:80 ml 64 ml (80 %) 16 ml (20 %) 48 ml (60 %) 32 ml (40 %) 40 ml (50-55 %) 40 ml (50-45 %)
6x tira de base cerdmica / 2x vrstva / 2x keramicki trak / 2x o o o o o o
NPOKNAA.A / 2X NPOKNag.A 320 r:80 mn 64 mn (80 %) 16 mn (20 %) 48 mn (60 %) 32 mn (40 %) 40 mn (50-55 %) 40 mn (50-45 %)
: i o . les-El . . : o 0 () o - () - ()
9x fxakgfg‘;;’;'ct;a:nq 38;'/'”36” itx‘a"}eg E;g'iﬁ]eiget'f;f // 33X 480 g : 120 ml 84 ml (70 % 36 ml (30 % 66 ml (55 % 54 ml (45 % 54 ml (45-55 % 66 ml (55-45 %
ir ramica / 3x vrstva / 3x keramicki trak / 3x
IDOKNGLN | 3¢ TPOKTAL7 480 :120 mn 84 mn (70 %) 36 mn (30 %) 66 mn (55 %) 54 mn (45 %) 54 mn (45-55 %) 66 mn (55-45 %)

SI - KONCENTRACIJE ZA PREES KERAMIKO ZA INTERFINE K+B SPEED / GB - CONCENTRATION FOR PRESS CERAMIC FOR INTERFINE K+B SPEED / ES- CONCENTRACION PARA CERAMICA PRENSADA PARA INTERFINE K+B SPEED /

HR - KONCENTRACIJE ZA PREES KERAMIKU ZA INTERFINE K+B SPEED / SR - KONCENTRACIJE ZA PREES KERAMIKU ZA INTERFINE K+B SPEED / CZ - KONCENTRACE PRO PRESS KERAMIKU PRO INTERFINE K+B SPEED /
MK- COOAHOC 3A MELUAWE 3A NMPECC MNOPLIE/IAH 3A UHTEP®UHE K+b CNEE[] / PY - KOHLIEHTPALLUM INTERFINE K+B SPEED [1/111 NPECC KEPAMMWKM / KZ - MPECC KEPAMMUKAFA APHAJIFAH INTERFINE K+B SPEED LLOFbIP/IAHYbI

200 g kiveta / 50 ml tekocine
200 g muffle / 50 ml liquid
200 g mufla/ 50 ml liquido

200 g kiveta / 50 ml tekucine

200 g kiveta / 50 ml te¢nost

200 g krouzek / 50 ml tekutiny

200 r kneta / 50 mn Te4HOCT

200 r Onoka / 50 mn Xuakctu

200 r Onok / 50 Mn CyibIKTbIK,

100 g kiveta / 25 ml tekocine (moznost samo enega objekta v kiveti)
100 g muffle / 25 ml liquid (only one object possible inside the muffle)
100 g mufla / 25 ml liquido (solo un objeto dentro de la mufla)

100 g kiveta / 25 ml tekucine (mogucnost samo jednog objekta u kiveti)
100 g kiveta / 25 ml te¢nosti (mogucnost jednog objekta u kiveti)
100 g krouzek / 25 ml tekutiny (pouze jeden objekt v krouzku)

100 r kuBeta / 25 M TEYHOCT (CO efieH 06jeKT BO K1BeTa)

100 r onoka / 25 M1 XMAKOCTH (BO3MOXEH TO/TbKO OIMH 0ObEKT B OMOKe)
100 r ononk / 25 mn cyibIKTbIK (OnoKTa Tek 6ip 3aTka 6onyra 60naapl)

) Destilirana voda / Distilled water / Agua destilada / Destilirana Destilirana voda / Distilled water / Agua destilada / Destilirana
INDIKACIJE / INDICATION / INDICACION / INDIKACIJE / INDIKACIJE / INDIKACE / UHOWKALNIN Expasol voda / Destilovana voda / Destilovand voda / Destilirana voda / Expasol voda / Destilovana voda / Destilovand voda / Destilirana voda
OvctunnmpoBanHas Boga / JMCTUNAEHTEH Cy / DnctunampoBaHHas Boga / JnCTUnaeHreH cy
Krone, MOD Inleji / Crowns, MOD Inleys / Coronas, MOD Inleys / Krunice, MOD Inleji o o o o
Krune, MOD Inleji / Korunky, MOD Inleje / Kopoku, MOZ, urinen / Koporku, MOJ, Urnen 60 % (30ml) 40 % (20ml) 75 % (19ml) 25 % (6ml)
Luska / Veneers / Carillas / Ljuska / Ljuska / Fazety / lamuHatu 50 % (25ml) 50 % (25ml) 65 % (16ml) 35 % (9ml)
Inlej / Inleys / Inleys / Inlej / Inlej / Inleje / Inlei / Unneyc / Uunen 45 % (22,5ml) 55 % (27,5ml) 60 % (15ml) 40 % (10ml)
- . . . _ _ 65-70 % 35-30 % 85-90 % 15-10 %
Onleji / Onleys / Onleys / Onleji / Onleji / Onleje / Onnen / Onnein / OHneil (32,5ml-35ml) (17,5ml-15ml) (21,3ml-22,5mi) (3.7ml-2,5mi)
Overpress tehnika (krone, mosticki) / Overpressing technique (crowns, bridges)
Técnica de sobreprensado (coronas, puentes) / Overpress tehnika (krunice, mostovi) / Overpress tehnika
(krune, mostovi) / Presovaci technika (korunky, mistky) / OBepnpecc TexHuKa (KOPOHKK; MOCTOBH) / TexHWKa 60 % (30ml) 40 % (20ml) 75 % (19ml) 25 % (6ml)
HaNpPeccoBbIBaHMS (KOPOHKM N MOCTbI) / KbICy TEXHUKACHI (TiC KANTaMachl XoHe LaHeKep)

Kon¢na temperatura je odvisna od izbire peletov: (Vita in Ivoclar: 850 °C) / The final preheating temperature depends on the pellets: (Vita and Ivoclar: 850 °C) / La temperatura final de precalentamiento depende de las pastillas(Vita e Ivoclar: 850 °C) / Kona¢na temperatura ovisi o izboru peleta: (Vita i lvoclar: 850 °C) / peci: (Vita in Ivoclar: 850 °C) /
Vyhfivaci teplota je zavisld na volbé pelet: (Vita a Ivoclar: 850 °C) / KoHeuHaTta Temnepatypa 3aBucy og 1abnetute: (Buta u Meounap 850 °Ll) / KoHeuHas Temneatypa 3aBucut ot Bbibopa Tabnetok: (Vita u lvoclar: 850 °C) / CoHFbl TeMnepaTypa AapyMeHaepaiH TaHaaybiHaH Tayengi: (Vita xoaxe Ivoclar: 850 °C)

Cas v pe¢i na konéni temperaturi / Time in the furnace at the final temperature / Tiempo en el horno en la temperatura
final / Vrijeme u peci na konacnoj temperaturi / Vreme u peci na konacnoj temperaturi

100 g kiveta: najmanj 50 minut / 100g muffle: at least 50 minutes / 100 g mufla: por lo menos 50 minutos / 100 g kiveta: najmanje 50 minut / 100 g kiveta: najmanj 50 minut /100 g krouzek: nejméné 50 minut /100 r kuBeta: HajkpaTko 50 MuHyTH /
100 r onoka: MuHumym 50 muHyT / 100 1 onok: keminge 50 MUHyT:

Cas v peci pfi konecné teploté / BpemeTpaetrbe Ha kpajHaTa Temnepatypa / B neun Ha koedHovi remnepatype / flewte | 200 ¢ kiveta: najmanj 75 minut / 200 g muffle: at least 75 minutes / 200 g mufla: por lo menos 75 minutos / 200 g kiveta: najmanje 75 minut / 200 g kiveta: najmanj 75 minut / 200 g krouzek: nejméné 75 minut / 200 r kugeta: HajkpaTko 75 MUHYTH /
COHFFbI TEMNEpaTypaAa 200 r onoka: MUAMMYM 75 MiHyT / 200 T 0noK: KeMiHAe 75 MUHYT

Ce zarimo vegjo koli¢ino kivet, moramo ¢as v peci na konéni temperaturi podalj$ati. / If you have more muffles inside the furnace, the time at the final temperature in the furnace must be increased. / Si usted tiene mas de una mufla dentro del horno, el tiempo en la temperatura final en el horno se debe de aumentar. / Ako zarimo vecu koli¢inu kiveta moramo vrijeme u
peci na konacnoj temperaturi produljiti. / Ako Zarimo viSe kiveta moramo produziti vreme u peci na konacnoj temperaturi. / Pokud jsou dalsi krouzky uvnitf pece, ¢as v peci musi byt prodlouzen. / [lokonky umaTte noBeke KMBETU BO NeYKaTa, BDEMETPAEWETO Ha 3aApXyBawe Ha TenepaTypaTa Mopa Aa ce 3ronemu. / Ecnm B neun 60n1bLIoe KOMYECTBO OMOK, TO KOHEYHYHO

TemnepaTtypy neun Heo6xoaUMo NpoauTh. / Erep newute onok ken 60/1ca, OHAa NeLTiH COHFbI TEMMNepPaTypachbiH 03AbIPY KaXeT.




