NAVODILA ZA UPORABO INTERFINE K + B SPEED SL

Super fina, temperaturno obstojna vlozna 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).

\(ECJA KONCENTRACIJA EXPASOLA = VECJA EKSPANZIJA - VECJA KONSTRUKCIJA

Ce je konstrukcija prevelika, zmanjSajte koli¢ino Expasola.

Mesalno razmerje prah / tekocina: 160 g (1 vrecka) /40 ml tekocine

1. Modelacija v akrilatih +5 % EXPASOLA

2. Mesanje vecje koli¢ine vlozne mase (kiveta 9x) -5 9% EXPASOLA

3. Moiznost uporabe silikonske kivete (boljSe koncne rezultate dosegamo z uporabo kovinske kivete)

4. Za kiveto velikost 6 uporabiti najmanj 2 sloja kerami¢nega traku, za kiveto velikost 9 pa 3 sloje
keramic¢nega traku, ker je potreben vecji prostor za ekspanzijo.

5. Keramicni trak ne mocite z vodo.

6. Zadobro kvaliteto povrsine in dobro kemijsko reakcijo pri vezavi vioZzne mase je priporocljivo ro¢no

mesanje 15 sekund in vakuumsko 60 sekund.

7. Uporabite mesalno posodo, ki jo uporabljate izkljucno za fosfatno viozno maso, nikakor ne isto kot
za mavec. Poskrbite, da vlozna masa ne pride v stik z mavcem.

8. Gladko povrdino viozne 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).

9. HITRA METODA

A. Kiveto postavite v pec, segreto na na maksimalno 900 °C, po 15-20 minutah od prvega stika
tekocCine z vlozno maso. Kon¢na temperatura je odvisna od vrste zlitine (npr. I-BOND 02, I-BOND
LO in I-BOND NF 900 °C).

B. Ce kivete ne postavite v pe¢ po 20 minutah, imate moznost postaviti kiveto v pe¢ na konéno
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.

10. Pec naj ostane na kon¢ni 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.

11. KONVENCIONALNA METODA

Enostavne, neprogramske Zzarilne peci.

Kiveto postavite v hladno pec in jo zagrejte na 270 °C. Temperaturo vzdrzujte 45-60 minut.

UPUTSTVO ZA UPOTREBU INTERFINE K+B SPEED SR

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

VECA KOLICINA EXPASOL-a (te¢nosti) » VECA EKSPANZIJA » VECA KRUNA
Ako je kruna prevelika, smanjiti koli¢inu Expasol-a.

Razmera mesanja prah / te¢nost: 160 g (1 vreca)/40 ml tecnosti

1. Modelacija u akrilatu +5 % EXPASOLA

2. Mesanje vece koli¢ine ulozne mase (kiveta 9x) -5 % EXPASOLA

3. Mogucnost koriscenja silikonske kivete (bolje konacne rezultate postizemo koris¢enjem metalne
kivete)

4. Za kivetu veli¢ine 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.

7. Upotrebiti posudu za meSanje koja se koristi izklju¢ivo za fosfatnu uloznu masu, nikako ne istu kao
za gips. Obezbediti da ulozna masa ne dodje u kontakt sa gipsom.

8. 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).

9. BRZA METODA

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

B. 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 .

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

11. 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
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NAVOD K POUZITi INTERFINE K+B SPEED cs

Velmi jemnd zatmelovaci hmota pro korunky, mistky a presovaci keramiku. Vhodny pro zatmelovdni
3D-tisknutych konstrukei (korunky, mustky, skelety, presovana keramika).

VYSSI KONCENTRACE EXPASOLU MA ZA NASLEDEK VETSI EXPANZI - VETSI KORUNKY
Pfi zatmelovani vétsich korunek snizte koncentraci EXPASOLu.

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

Vlys$si koncentrace EXPASOLu ma za nésledek vetsi expanzi.

1. Modelace z akrylovych pryskyfic +5 % EXPASOL

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

3. Muzete pouzit i silikonové krouzky, pouziti kovovych krouzk{ zaruci lepsi vysledek.

4. Doporucujeme pouzivat krouzky €. 6 a 9. Pfi zatmelovani do krouzku €. 6 pouzijte vzdy dvé vrstvy
keramického pasku, u krouzku ¢. 9 poutzijte tfi vrstvy. Zajistite tak spravnou expanzi.

5. Keramické pdsky nenamdcejte.

6. Smés michejte po dobu patndcti vtefin ruc¢né, poté 1 minutu ve vakuu. Pfi dodrzeni této doby bude
smés fddné rozmisena a povrch odlitku hladky, rovnéz bude zajisténa spravna chemicka reakce.

7. Prozatmelovaci hmotu a sédru pouzivejte jiné michaci misky. Hmota nesmi pfijit do styku se sadrou!

8. Zdrsnéte povrch krouzku a krouzek umistéte do vypalovaci pece licim otvorem doll. Krouzek se
nesmi dotykat dna ani stén komory pece. (Pouzijte drzak nebo keramickou desticku)

9. RYCHLE VYPALOVANI

A. 15 - 20 minut po zacatku michani zatmelovaci hmoty s tekutinou umistéte krouzky do pece, kterd
je vyhFétd na maximalné 900 °C. (Konecnd teplota zdvisi na typu slitiny: napf. I-BOND 02, I-BOND
LO a I-BOND NF 900 °C)

B. Pokud krouzek nedate do pece po 20 minutach, 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 nesplnéni vyse uvedenych podminek musite pouzit
metodu postupného vyhfivdni.

10. 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.

1. KLASICKE VYPALOVANI:

Pece s manudInim ovlddanim

Krouzek vlozte do chladné pece a vyhfivejte az na teplotu 270 °C. Tuto teplotu udrzujte po dobu 45 - 60
minut. Viyhfejte 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,
prétesis 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.

1. Modelado en resinas. +5 % EXPASOL

2. Mezcla de mayores cantidades materiales de revestimiento (mufla 9x) -5 % EXPASOL

3. Es posible utilizar muflas de siliconas (obtenemos mejores resultados finales con el uso de muflas
de metal).

4. 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 ceramica, ya que se necesita mds espacio para la expansion.

No moje con agua la tira de base cerdmica

Para obtener una mejor calidad de la superficie y una buena reaccién quimica al fraguar el material

de revestimiento es recomendable mezclar manualmente durante 15 segundos y al vacio durante

60 segundos.

7. 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.

8. 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 cerdmico).

9. METODO RAPIDO:

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

B. Sino 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 segtin con el método
convencional (calentado gradual) método de calentamiento.

10. 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.
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Nato pec zagrejte na koncno temperaturo in vzdrzujte 30-90 minut, odvisno od velikosti kivete.
Programske Zarilne peci

Hitrost gretja Cas vzdrzevanja konéne temperature
7°C/min 40 min

Temperatura
Sobna temperatura - 270 °C

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. Konéno 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 maksimalno 900°C in segrevajte do koncne temperature.

. 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: Nevarno - kvarc! Skoduje organom pri dolgotrajni ali ponavljajoci se
izpostavljenosti (pri vdihavanju). Ne vdihavati prahu. Ob nezadostnem prezracevanju nositi opremo za
za$cCito. Priporo¢amo uporabo obrazne polmaske s filtrom FFP3.

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.

zagrejte na kon¢nu temperaturu i odrzavajte 30-90 minuta, zavisno od velicine kivete.
Programske peci za zarenje

| Vreme odrzavanja

Brzina grejanja

Temperatura Krajnje temp.

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 velic¢ine 3 - 40 minuta,
za kivetu veli¢ine 6 - 60 minuta i za kivetu veli¢ine 9 - 90 minuta.
13. Ulaganije 3D printanih konstrukcija:

. Za bolji rezultat preporucujemo brzu metodu ulaganja. Nakon 18 min od prvog doticaja
ulozne mase i tecnosti, postavite kivetu na maksimalnih 900 °C i zagrevajte do krajnje
temperature.

. 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: Opasnost — kvarc! lzaziva oStecenje organa tokom produzene ili
ponovljene izlozenosti udisanjem. Ne udisati prasinu. U slucaju nedovoljne ventilacije nositi sredstva
za zastitu disajnog sistema. Preporucujemo nosenje polumaske sa FFP3 filterom.
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
mogucim promenama i dopounama postojucih uputstava za upotrebu.

Pece s elektronickym reguldtorem

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 alespo 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 nastavte kivetu na maximalné 900 °C a zahfivejte na konecnou
teplotu.

. pomér Expasol / distilovand voda:

Skelety: 65 % / 35 %

Korunky, mustky: 80 % / 20 % (viz tabulka)

Presovana keramika: 60 % / 40 % (viz tabulka)
14. Po vloZeni krouzku ponechte dvitka vypalovaci komory 10 minut uzaviend!
SKLADOVANI: pfi pokojove teploté
TEPLOTA PRI ZPRACOVANI: 19 °C - 23 °C

BEZPECNOSTNI INSTRUKCE: Nebezpeci - kiemen! Zplisobuje poskozeni organti pfi prodlouzené nebo
opakované expozici vdechovanim. Nevdechujte prach. V pfipadé nedostateCného vétrdni pouzivejte
vybaveni pro ochranu dychacich cest. Doporucujeme pouziti ochranné oblicejové masky s filtrem FFP3.

ZARUKA: Viechny ustni, pisemne nebo prakticke instrukce a nase navody k pouziti jsou sdélovany a
vytvoreny na zakladé nasich vlastnich zkusenosti a testti a je tieba je povazovat za standardni hodnoty.
Nas vyrobek je pfedmétem 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.

Hornos de calentamiento programables

| Velocidad  de Tiempo de mantenimiento

Temperatura

| calentado | de la temperatura final
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 rdpido de revestimiento. Después de 18
minutos del primer contacto entre el material de revestimiento y el liquido, coloque la cubeta
a un maximo de 900 °C y caliente hasta alcanzar la temperatura final.

. 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: Peligro- cuarz! Provoca dafios en los drganos tras exposiciones
prolongadas o repetidas por inhalacion. No respirar el polvo. En caso de ventilacion insuficiente, llevar
equipo de proteccion respiratoria. Recomendamos usar mascarilla con filtro FFP3.

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 HR

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).

VECA KONCENTRACIJA EXPASOLA = VECA EKSPANZIJA » VECA KRUNA
Ako je kruna prevelika smanijite koli¢inu Expasola.

Omijeri mijesanja prah / tekucina: 160 g (1 vrecica)/40 ml tekucine

1. Modelacija u akrilatima +5 % EXPASOLA

2. Mijesanje vece koli¢ine ulozne mase -5 % EXPASOLA

3. Mogucnost upotrebe silikonske kivete (bolji rezultati postizu se koristenjem metalnih kiveta).

4. 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.

7. Za dobru kvalitetu povrsine i kemijsku reakciju pri vezivanju ulozne mase preporuca se rucno
mijeSanje 15 sekundi i vakuumsko 60 sekundi.

8. Glatku povrinu uloZzne mase razbrazdati i postaviti kivetu u pec 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 pe¢ zagrijanu na maksimalno 900 °C nakon 15-20 min. od prvog kontakta

tekucine s uloznom masom. Kona¢na temperatura ovisi o vrsti slitine (npr. I-BOND 02, I-BOND LO

i I-Bond NF 900 °C).

B. Ukoliko unutar 20 minuta kivetu ne stavite u pe¢, nakon 2 sata do jednog dana od dodira tekucine
i praha ponovo mozete staviti kivetu u pe¢ na konacnu temperaturu (I-BOND 02, I-BOND LO i
I-BOND NF 900 °C). U suprotnom nastavite postupak koristenjem konvencionalne metode Zarenja.

10. Pec treba ostati na konacnoj temperaturi 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.

11. 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.
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UPUTSTVO ZA UPOTREBU INTERFINE K+B SPEED BS

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).

VECA KONCENTRACIJA EXPASOLA = VECA EKSPANZIJA » VECA KRUNA
Ako je kruna prevelika, smanijiti koli¢inu Expasola.

Omjer mjeSanja prah / tekucina: 160 g (1 vrecica)/40 ml tekucine

1. Modelacija u akrilatu +5 % EXPASOLA

2. Mijesanje vece koli¢ine ulozne mase (kiveta 9x) -5 9% EXPASOLA

3. Mogucnost upotrebe silikonske kivete (bolje konacne rezultate postizemo sa upotrebom metalnih
kiveta)

4. Za kivetu velicine 6 upotrijebiti najmanje 2 sloja keramicke trake, za kivetu velic¢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.

7. 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.

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

BRZA METODA

Kivetu postavite u pec, zagrijanu na maksimalno 900 °C, nakon 15-20 minuta od prvog dodira

tekucine sa uloznom masom. Konacna temperatura je ovisna od vrste legure (npr. I-BOND 02,

I-BOND LO i I-BOND NF 900 °C).

B. Ako kivetu ne postavite u pe¢ po 20 minuti, jo$ uvijek imate mogucnost da je stavite na kona¢nu
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.

10. 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 velicine.

11.  KONVENCIONALNA METODA.
Jednostavne, neprogramske peci za zarenje
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WORKING INSTRUCTIONS INTERFINE K + B SPEED EN

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).

HIGHER EXPASOL CONCENTRATION = MORE EXPANSION = BIGGER FRAMEWORK
If the framework is too big, the concentration of Expasol should be reduced.

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

1. Wax-up using acrylics +5 % EXPASOL

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

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

4. Using of metal ring 6X or 9X is recommended. Always use two liners when using ring number 6 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.

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

8. 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, preheated to a maximum of 900 °C, 15 - 20 minutes after first

contact of liquid and investment. The final temperature depends on the type of alloy (eg. I-BOND

02, I-BOND LO and I-BOND NF 900 °C).

B. 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.

10. 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.

11.  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.
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AOMO/IHUTE/IbHbIE UHCTPYKLIUU MO RU
MPUMEHEHMUIO INTERFINE K + B SPEED

Cynep rnapkasl TeMnepaTypocToiikasi NakoBOYHasi Macca Ansi KOPOHOK U MOCTOB U3 611aropoaHbIX
M HebnaropoaHbIX CNaBOB M ANsl NPECCOBAHHON KepaMuku. Moaxoaut Ans 3anMBKKM KapKacos,
HaneyvaTaHHbIX Ha 3D npuHTEpe (KOPOHKKU, MOCTbI, GIorenu, NpeccoBaHHas Kepamuka).

YEM BOJIbLLE KOHLEHTPALINS EXPASOLA = TEM BOJIbLUE PACLLUWMPEHWUE » BO/bLUAA KOPOHKA
Ecnu kopoHka 6onbluas, yMeHbLUMTb kKonnyectso Expasola.

CooTHoLeHVe 3amelunBaHus nopoLuok/xuakoctb: 160 r (1 naketnk)/40 Mn Xuakoctn

1. MopgenupoBaHue nnactmMacc +5 % EXPASOLA

2. 3ameluuB. 60/bLL. KON-Ba MAKOBOYHOM Macchl (ornoka 9x) -5 % EXPASOLA

3. BO3MOXHOCTb NPUMEHEHNSsI CUIMKOHOBOI OMOKM (NyYLune KOHEYHbIe pe3ynbTatbl AOCTUratoTCs C
NPUMEHEHNEM METaNIMYECKOi ONOKM)

4. [ns onokn 6 MCNonb30BaTb Kak MUHUMYM 2 ClOSi MPOKIALOYHON EHTbI, ANS OMOKM

9 1Cnonb3oBaTh 3 CNIOS NEHTDI, T.K. HEOGX0ANMO GONbLUE MECTa ANs PacLUMpeHs.

TpOKNaAoUHYIo NEHTY He MOYUTb BOAOA.

[N [LOCTUXEHUS TNafKoiA MOBEPXHOCTU W XOPOLUEH XMMMYECKoi peakuun, pekomeHgyem 15

CeKyH[, 3aMeLLnBaTh BPYUHyto 1 60 CeKyHz B BakyyMHOW MeLLaiKe.

7. Tocyny Ans 3amMelIMBAHUS MCMOMb30BaTb UCKIKOUUTENBHO AN $OCHaTHbIX MacC, HU B KOEM
cnyyae ans runca. Mosaboateck o ToM, YTO6bI NaKOBOYHAS Macca He BCTynasna B KOHTAKT C TMncoM.

8. [nagkylo NoBEPXHOCTb MakOBOYHOW MacChl B3PbIXUTb, M MOCTaBUTb OMOKY BEPTUKANbHO B
neyb IMTbEBbIMU KaHanamu K HU3y Tak, 4to Gbl OMOKa He compukocanachb CTEHKW W [Ha neun
(ncnonb30BaTh PEBPUCTYIO KEPAMUYECKYIO MNTKY B KAYECTBE ANCTAHLIMOHHMKA).

LLOKOBbIA METO[,

MomecTute KioBeTy B neyb, pasorpetyto Ao makcumyma 900 °C, no ucreyenumn 15-20 MuHyT OT

NepBOro CONPUKOCHOBEHNS XMUAKOCTU C NaKOBOYHOM Maccoi. KoHeyHas Temnepatypa 3BUCHT OT

Buaa cnnasa (Hnp. I-BOND 02, I-BOND LO 1 I-BOND NF 900 °C).

B. Ecau no ucteyennn 20 MuHYT Bbl He ycneeTe BCTaBWTb OMOKY B Meyb, TO OyAET BO3MOXHOCTb
BCTaBUTb €€ Ha KoHeuHyto Temnepatypy (Hanp. I-BOND 02, I-BOND LO v I-Bond NF 900 °C), Ho He
paHee Yem yepe3 2 Yyaca 1 40 1 CyTOK C MOMEHTa COeLMHEHNS MaKOBOYHO MacChl C XMAKOCTbIO.
Mo ncreyeHnm cytok paboty cneayet NPOAOIKUTL KNacCM4eCKiM METOOM.

10. Meuyb ocTaeTcs Ha KOHEYHO TeMMepaType:

ans onoku N° 1- 30 MuHyT;

ans onoku N° 3 - 40 MuHyT;

ans onoku N° 6 - 60 MuHyT;

ans onokn N° 9 - 90 MuHyT.
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Programske peci za Zarenje

Vrijeme odrzavanja|
zavr$ne temperature

‘ Brzina grijanja

Temperatura

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

13. Ulaganje 3D printanih konstrukcija:

. Za bolji rezultat preporuc¢amo brzu metodu ulaganja. Nakon 18 min od prvog doticaja ulozne
mase i tekucine, stavite kivetu na maksimalnih 900 °C i zagrijavajte do konacne temperature.

. Omjer expasol / destilirana voda:
ljevane baze: 65 %/ 35 %
krunice, mostovi: 80 %/ 20 % ( gledaj omjere u tablicama)
presana keramika: 60 %/ 40 % ( gledaj omjere u tablicama)
14. Pec se prvih 10 minuta ne otvara, mogucnost eksplozije!
SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi
TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C - 23°C
SIGURNOSNE UPUTE: Opasnost- kvarc! Uzrokuje oStecenje organa tijekom produljene ili ponavljane

izlozenosti udisanjem. Ne udisati prasinu. U slucaju nedovoljne ventilacije nositi sredstva za zastitu
diSnog sustava. Preporucujemo da nosite polovicu s maskom s filterom FFP3.

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.

Kivetu postavite u hladnu pec i zagrijte je na 270 °C. Temperaturu odrzavajte 45-60 minuta.
Nakon toga pec zagrijte na konénu temperaturu i drzite 30-90 minut, ovisno od veli¢ine kivete.

Programske peci

Vrijeme drZanja konacne

Temperatur Brzina

} 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. Konacnu temperaturu peci odrzavajte 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 tiskanih konstrukcija:

. Za bolje rezultate preporucujemo brzu metodu ulaganja. Po 18 minuta, od prvog kontakta
ulozne mase i tekucine, stavite kivetu na maksimalnih 900 °C i zagrijavajte do konacne
temperature.

. omijer expasol / destilirana voda:

lijevane baze: 65 %/ 35 %

krune, mostovi: 80 % / 20 % (gledaj omjere u tabeli)

pres keramika: 60 % / 40 % (gledaj omjere u tabeli)
14. Pec prvih 10 minuta ne otvarajte, mogucnost eksplozije!
SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi
TEMPERATURA ULAGANJA: 19°C-23°C
UPUTSTVA ZA BEZBEDNOST: Opasnost — kvarc! Izaziva ostecenje organa tokom produzene ili
ponovljene izlozenosti udisanjem. Ne udisati prasinu. U slucaju nedovoljne ventilacije nositi sredstva
za zastitu disajnog sistema. Preporucujemo nosenje polumaske sa FFP3 filterom.
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. 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.
13. Casting 3D-printed frameworks:
. For better result we recommend speed method. After 18 min from first contact of investment
material and liquid set the flask to a maximum of 900 °C and heat to the final temperature.
. Expasol / distilled water ratio:
Partial dentures: 65 % / 35 %
Crowns, bridges: 80 % / 20 % (see table below)
Pressed ceramics: 60 % / 40 % (see table below)
14. Keep furnace door 10 minutes closed after insertion of the mould!

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

SAFETY INSTRUCTIONS: Danger- quartz! Causes damage to organs through prolonged or repeated
exposure via inhalation. Do not breathe dust. In case of inadequate ventilation wear respiratory
protection. We recommend wearing half facemask with filter FFP3.

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.

11. KOHBEHLMOHAJIbHbIV METOL.
MpocTble, HenporpaM1poBaHHble MydenbHble neyn Onoky BCTaBUTL B XONOAHYIO NeYb 1 HarpeTb
ee Ha 270 °C. MopaepxwnsaTtb Temnepatypy 45 - 60 MuHyT. 3aTem neyb HarpeTb Ha KOHEUHYIo
Temnepatypy 1 noaaexusatb 30-90 MUHYT, B 3aBUCUMOCTH OT pa3Mepa MoKy

Temneparypa | Bpems noanepxaHus

| KOHEYHOIi Temneparypbl

KomHaTtHas temnepartypa - 270 °C 7 °C/mun 40 MuH
270 °C-580 °C 7 °C/munn 30 MuH
580 °C - KoHeyHas Temnepatypa kioBeTbl (I-BOND

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

[porpamMnpoBaHHble MypenbHble neun

12. KoHeuHyto Temnepatypy neuu nopgexusatb Ans onokn N° 1- 30 MuHyT, Ans Onoku
N° 3 - 40 munyT, ang onokn N° 6 - 60 MuHyT 1 ans onoku N° 9 - 90 MUHYT.

13. 3anuBKa kapkacoB HaneyaTaHHbIx Ha 3D npuxTepe:

. [NS NyYlWwero pesynbrata PeKOMEHAYeTCs LOKOBbIA MeTof 3anmMBku. Mo ncteyennmn 18
MWH. OT MepBOro KOHTaKTa MakOBOYHOM MACChl C XMAKOCTbIO, YCTaHOBUTE KIOBETY Ha
MakcumanbHble 900 °C u HarpeBaiite 40 KOHEYHOI TeMnepaTypbl.

. CooTHOLEeHWe expasol / AucTunapoBaHHas Boga:
6rorenu: 65% / 35%

KOPOHKM 1 MocTbl: 80% / 20% (cM.COOTHOLLEHNE B Tabnnuke)
npeccoBaHHas kepamuka: 60 % / 40 % (cM.coOTHOLLEHWe B TabNNYKe)
14. MMeub, nepBble 10 MUHYT He OTKPbIBaTb, CyLECTBYET ONacTHOCTb B3pbiBa!

XPAHEHME: lMpu KoMHaTHON Temnepatype
TEMMNEPATYPA 3AJIMBKW: 19 °C - 23 °C

MPABWUJIA TEXHUKW BE3OMACHOCTW: OnacHocTb — kBapu! Bbi3biBaeT noBpexaeHne opraHos npu
[/MTENbHOM UM NOBTOPHOM BO3AEACTBUM NpW BAbIXaHUW. He BabIxaTb Nbiib. Mpu HepocTaTouHoM
BEHTUSALMM UCNONb30BATb CPEACTBA 3aLLUThI OPraHOB AblXaHus. PEKOMEHIYETCS HOLIEeHNE NonyMackn
¢ dunsTpom FFP3.Mbl pekoMeHyeM HoCuTb Nonymacku ¢ dunstpom FFP3.

FAPAHTUA! Hawm nucbMeHHble, YCTHble WAM MPAKTUYECKMe WHCTPYKLAW MO UCMOMb30BaHMIO
MCXOAST W3 HALLETO OMbITa M TECTUPOBAHMIA, N MO3TOMY 3HAYEHMS, YKa3aHHbIE B UHCTPYKLIMSIX MOTYT
paccmaTpuBaTbCs TONbKO B KayecTBe CTaHAapTHbIX. MPOAYKT NOCTOSHHO NpoBepsieTcs,

NO3TOMY BO3MOXHbI M3MEHEHWUS U JONONHEHNS K CYLLECTBYIOLLMM UHCTPYKLIMAM.

INTERFINE K + B SPEED
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dila za uporabo

Uputa za uporabu / (SR Uputstvo za upotrebu
Instrukcije za upotrebu / (MKD Mpenopaka 3a ynotpe6a
(SO Navod k pouziti / CEND Directions for use / Gebrauchsanweisung
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QKO MaiiganaHy 6oibIHLA HYCKaybIK / Mode d’emploi

Edinrenpent

Interdent d.o.o. - SI'- 3000 CELJE
Opekarniska cesta 26 - T: +386 (0)3 425-62-00
E: info@interdent.cc - www.interdent.cc

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

ExctpeMHoO ¢uHa, OTNopHa Ha TeMnepaTypu Maca 3a BNIOXyBake 3a KOPOHKM 1 MocToBM. MoropaHa
3a B/IOXYBake Ha 3/l NPUHTaHW KOHCTPYKLMM (KOPOHKM, MOCTOBM, NapuujanHu u3paboTku, npec
Kepamuka).

MOTONEMA KOHLEHTPALIMJA HA EKSPAZOL - MOTO/IEMA EKCMAH3WJA = MOTOJIEMA KOPOHKA
Ao e KopoHKaTa noronema, Hamanerte ja konnyuHara Ha Ekspazol.

CoopHoC Ha Meluatbe npa. TeyHocT: 160 r (1 kecuuka)/ 40 Mn TeqHoCT

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

2. 3a Meluatbe Ha NoronemMm KonnymuHm (kuseta 9x) -5 % EXMACON

3. Bo3moxHo e ynotpe6a Ha CUAMKOHCKA K1BETa (Mpu ynotpeba Ha MeTanHu kiuBeTu ce aobuBaaar
nogobpw pesyntaty)

4. Ce npenopayyBa KopucTere Ha MeTanHu kueetn 6X unn 9X. Cekorall ynotpebyBajte ABa Coja Ha

K.IeHTa Kora ce ClyXxuTe co kueta 6p 6 1 Tpu Cnoja Ha K.JIeHTa Kora ce ClyxuTe co kuseta 6p 9

3a [1a ce 0BO3MOXM A06Pa eKcnaH3uja.

HemojTe aa ja HaBnaxHyBaTe Kepammuykarta neHTa.

3a pobpa melaBuHa, AOGPO XeMUJCKO BP3yBakbe 1 Ma3Ha NOBPLUMHA, MeluakbeTo Tpeba Aa buae

pauHo 15 cekyHau 1 Bakyymcko 60 cekyHau.

7. YnotpebyBajTe pa3nMyHK CafoBW 3a Mellarbe Ha Macata 3a BnoXyBare W runcor. Obpatere
BHMMaHMe runcoT 1 MacaTa 3a B/IOXyBatbe a HEMAaT HUKAKOB KOHTaKT.

8. Pa36pa3pete ja Ma3HaTa NOBPLUKMHA HA MacaTa BO KMBETaTa W HaHeCeTe ja Co AONMBHUTE KaHam
Hagony, Ho 6e3 AMpeKTeH KOHTaKT CO [IHOTO MW 3MAOBUTE Ha Neykarta. (Ynorpeberte kepamMuyku
Apxad)

9. BP3A METOOA

A. Kupetata cTaBeTe ja BO neuka 3arpeaHa Ha makcumym 900 °C, 15- 20 MuHYTM nocne npBUOT
KOHTaKT Ha MpaBoT CO TeyHocTa. KpajHata Temnepatypa 3aBucK Of TUMOT Ha Nerypata LWTo ja
ynotpebysate (Ha npumep, Kaj I-BOND 02, [-BOND LO n I-BOND NF toa e 900 °L).

B. [lokonky kuBeTaTa He ja noctaBute no 20 MiHYTH BO Meykara, MaTe MOXHOCT Toa fia ro cTopute
npu kpajHata Temnepatypa (I-BOND 02, I-BOND LO u I-BOND NF Ha 900 °Ll) unm og 2 yaca na ce
10 1 eH NoToa o7 NPBUOT KOHTAKT Ha TEYHOCTA CO MacaTa 3a BNIOXyBatbe. [lpyr HauuH Ha pabota
€ KOHBEHLMOHaNHaTa MeToaa (eTanHo 3arpeBatbe) Ha BOXYBakbe 1 nevetbe.

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

1. KOHBEHLUMOHAIHA METOJA HA MEYEHE: 3a neykun co KoHBEHUMOHanHa koHTpona CraBete

o u

GEBRAUCHSANWEISUNG INTERFINE K+B SPEED DE

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).

JE HOHER DIE KONZENTRATION VON EXPASOL DESTO HOHER DIE EXPANSION »
Wenn Krone zu gross ist, verringern Sie die Konzentration von Expasol.

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

1. Modellation aus Kunststoff +5 % EXPASOL

2. Anmischen von groBeren Mengen der Einbettmasse (Muffelring 9x) -5 % EXPASOL

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

4. Fiir Metall-Muffelringe der GriiBe 6 mindestens 2 Vlies-Einlegestreifen und fiir die GroBe 9 drei

Vlies-Einlegestreifen verwenden, da ein groBerer Expansionsraum benétigt wird

Den Vlies-Einlegestreifen nicht wéassern.

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.

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

8. Glatte Oberflache 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).

9. SCHNELL METHODE

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

B. 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 Vorwérmen) ausgewahlt
werden.

10. 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.
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INTERFINE K + B SPEED KOJIAAHY 5OMbIHLLA KK
KOCbIMLLUA BACLUbIJIbIK

CbifbIMAanFaH KyWiKTacka apHafnfaH XoHe acbll eMeC XoHe acblNl KOPbITNacbiHaH YKacanFaH
KONJaH canblHFaH TiCTepaiH Kanbibbl XoHe TiCKe KWri3eTiH )XacaHAbl Kanka apHanfaH Teric
Temnepatypara TypakTbl opay Maccacbl. 3D npuHTepae GacnanaHraH KaHkanapfbl TONTbIpyFa
Xapaigpl (kantamanap, kenipnep, 6lorengep, CbiFbiMAaNnFaH Kepammka).

KObIMABUIbIFbI HEFYP/IbIM KM BOJICA EXPASOLA » COFYP/IbIM KONJAHY ASChI KEHIPEK =+
YJIKEH KOPOHKA B
ETEP KOPOHKA YJIKEH BOJICA EXPASOLA CAHbIH A3AUTY.

¥HTaK/CyAbIKTbIKTbI apanacTbipyAblH apakatbiHacbl: 160r (1kan) / cyibiKTbik 40 Mn

Ynrinexrex nnactmacc + 5 % EXPASOLA

Opay MaccacbiHbIH YIKeH keneMiH apanactbipy (onoka 9x)- 5 % EXPASOLA

CunukoHabl OMOKTapAbl KOMAaHy MyMKiHAIM (MeTannabl OMoKTapAbl KOMjaHy KesiHae akcbl
HaTIXENepre Kon xetkisyre 6onaabl)

6 onokTapbiHa CanbiMwa TacnacbiHblK Kem AereHpe 2 kabaT KonaaHbinadbl, 9 onokTapbiHa
TacnaHbiH 3 kabaTbl KonaaHy, ce6ebi KeHeiTy YLUiH Ken OpblH KepeK.

CanbiMwa TacnacblH cynayra 60n1Manbl.

Teric GeTkeilre XoHe XaKCbl XUMMUSANbIK peakuusFa KON XKETKi3y YWiH KonmeH 15 cekyHa
apanactbipbin, 60 cekyHf BakyyMaibl apanacTbIpFbilUTa apanactbipy YCbiHaAbl.

ApanacTblpy yLiH Tek ¢pocdaTTbl MaccanapFa apHasFaH blAbICTbl KOMAAHDIM, €L YaKbITTa runcke
apHanFaH biabICTbl konaaHbay. Opay MaccaHblH runcneH 6aitnaHbICbiHaH CaKTaHy.

8. Opay MaccacblHblH Teric GeTkeiliH XyMcapTy, OMOKTbl MeLke O KabbipFanameH XaHe MeLTiH
TY6i XaHacnalTbiHAAA NUTUIANI KaHaNbl TeMeHre Kapail TiK Xaffaifa OpHanacTbipy Kepek
(AMCTaHLMOHABI PETIHAE OMNbI-KbIP/bIK KePaMUKa/bIK NAUTKaHbI KONAaHY).

9. ECEHTIPEY 91ICI

A. KioBeTaHbl CyibIKTbIKTbIH Kyl0 MaccacbiMeH a/FallKbl XaHacyblHaH KeiiiH 15—-20 MUHyTTaH COH,
makcumangpl 900 °C feiiiH KbI3AblpblnFaH neLlke opHanacTbipbiHbi3. CoHfFbl TeMnepaTypa KopbiTna
TypiHe KatbicTbl (MbIC. -BOND 02, I-BOND LO xaHe I-BOND NF 900 °C).

B. Erep 20 MWHYT eTKeHHeH KeiliH Ci3 OMOKTbI Melwke canyra yNripMeceHis, OHAA OHbl COHFbI
Temneparypasia opHaTyra MyMKiHAik Tyagpl (Mbic. [-BOND 02, I-BOND LO xaHe I-Bond NF 900 °C),
6ipak 2 caFaTTaH epTe emMec XaHe CyilblkTaH Opay MaccacbiHbIH Xa/FaHbiCbiHaH 6actan 1 Toynikke
LweiiH. XXyMbIC ToyAiri asKTanFaHHaH KeiliH Knaccukanblk 94iCreH XanracTbipy Kepek.

10. TMew coHFbl TeMNepaTypasa kanagbl:

N° 1 onokTapb! yLwiH - 30 MUHYT;
N° 3 onokTapsbl yLiH - 40 MUHYT;
N° 6 onokTapbl yLWiH - 60 MUHYT;

oo > wNs

~

Cs

INTERDENT s.r.0.
Foerstrova 12, Strasnice
CZ-10000 Praga

T: +420/274 783 114

F: +420/274 820 130
E:interdent@interdent.cz

HR

INTERDENT d.0.0
Vinogradski odvojak 2d
HR-10431 Sveta Nedelja
T: +385/13873 644

F: +385/138736 17

E: interdent@interdent.hr
SK

INTERDENT SK s.r.0.

Za dréhou 21

EN ISO 15912

Version: 12-2026
Date: 14.4.2026
Made in Slovenia

SR

INTERDENT d.o.0.
Egipatska 22, lok 3
RS-11070 Novi Beograd
T/F:+38111217 5374

E: interdent@interdent.rs

SK-902 01 Pezinok
T: +421(0)9 03 418 001
E: interdent@interdent.sk

ja kuBetata BO nagHa neuka u 3arpesajte o 270 °L. OapxyBajre ja oBaa Temnepatypa 45-
60 MuHyTW. 3rpejTe 10 KpajHata Temnepatypa u 3aapxete ja 30 - 90 muHyTM Bo 3aBUCHOCT of
rofieMnHaTa Ha Knueetata

3a neyku co KOMNjyTepcka KOHTpona

| Bpeme Ha 3aapxyBatbe Ha
| KOHeuHata TemMnepatypa

Temnepatypa | BpanHa Ha

| 3arpeBatbe

Co6Ha Temnepartypa - 270 °L| 7 °U/mu 40 MuH
270 °L| - 580 °L, 7 °L/mun 30 mMuH
580 °LL - KOHeyHa TemmepaTypa Ha KuBeTaTa

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

12. OppxeTe ja rnaBHaTa Temnepatypa Hajmanky 30 MUHYTH 3a KuseTa 6p 1, 40 MUHYTH 3a K1BETa 6p 3,
60 MuHYTYH 38 KnBeTa 6p 6 aHa 90 MUHYTY 3a KnBeTa 6p 9.
13. Bnoxysatbe kaj 3[] NpUHTaHN KOHCTPYKLNN:
. 3a nopobpu pe3yntati ja npenopavyBame 6p3ata Metoaa. 10 18 MUHYTI O NPBUOT KOHTAKT
CO MacaTa 3a B/IOXyBatbe W TeyHocTa CTaBeTe ja kuBeTata Ha Makcumaniu 900 °C u
3arpeBajre [0 KpajHaTa Temneparypa.
. Ekcnason / pectunmpata Boga CooaHoC:
Mapuujantm uspabotku: 65 % / 35 %
KopoHku, moctoBu: 80 % / 20 %
Mpec kepamuka: 60 % / 40 %
14. [pxeTe ja BpaTata Ha neuykata 3aTBopeHa 10 MMHYTH No CcTaBaHETO Ha KuBeTUTE!
CKNAOUPAHSE: Ha cobHa Temnepatypa
TEMNEPATYPA HA BNIOXYBAHE: 19 °C - 23 °C

BE3BE[JHOCHU MHCTPYKLIUW: OnacHoct — kBapu! Mpean3sukysa olTeTyBambe Ha OpraHute npu
NPOAO/MKEHa NN NOBTOPEHA U3NIOXKEHOCT CO BAMLWYBake. [la He ce BAMwWYBA npawnHa. Bo cnyuaj
Ha He[l0BO/IHA BEHTUNALM]a ia Ce HOCaT CPeACTBA 3a 3alUTUTa Ha ANLLHWOT cucTem. MpenopauyBame
Hocere nonymacka co FFP3 duntep.

FAPAHLIMJA! Hawwute Hanuwaru, yCMEHU WK NPAKTUYHW YNaTcTBa 3a KOpUCTeHe Ce Temenar Ha
HaLeTo MCKYCTBO M TecTuparbaTa na 3aToa Ce CMeTaaT 3a CTaHAapAHu BpeaHocTu. Mpoussoaute
NOCTOjaHO Ce TeCTUpaar 1 3aToa ce BO3MOXHI NPOMEHI 1 0NO/HYBabe Ha

YNaTCcTBOTO KOe BeKe NocTou.

11.  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

12. 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.
13. 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 maximal
900 °C und erhitzen Sie sie bis zur Endtemperatur.
. Expasol / destilliertes Wasser-Verhéltnis:
Gusssockel: 65 % / 35 %
Kronen, Briicken: 80 % / 20 % (siehe Verhéltnisse in Tabellen)
gepresste Keramik: 60 % / 40 % (siehe Verhdltnisse in Tabellen)
14. Ofentiir nach dem Einlegen der Muffel 10 Minuten lang geschlossen halten - Explosionsgefahr!

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

SICHERHEITSHINWEISE: Gefahr- Quarz! Schadigt die Organe bei langerer oder wiederholter Exposition
durch Einatmen. Staub nicht einatmen. Bei unzureichender Beliiftung Atemschutz tragen. Es wird eine
Halb-Gesichtsmaske mit Filter FFP3 empfohlen.

GEWAHRLEISTUNG! Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob sie mundlich,
schriftlich oder im Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf unseren eigenen
Erfahrungen und Versuchen und konnen daher nur als Richtwerte gesehen werden. Die Produkte
unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb

Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

N° 9 onokrapbl yLwiH - 90 MUHYT.

11. LWAPTTbI 9AICTTEP.

Kanbintbl, GarpapnaH6araH Mydenbai new OnokTbl cankbiH newke canbin, 270 °C XbiAbITy.
Temnepatypatbl 45-60 MunyT Konaay. CoaaH COHFbI Temnepatypara LwediH XbinbiTbin, 30-90 MuHyT
ycTay, ONOKTbIK KeneMiHe 6aitnaHbICTbl.

BarpapnanraH mydenb newi

Temneparypa CoHFbl TeMnepatypaHbl

| ycTay yaKpiTbl

| XKbinbity

XblNAamMAabIFbl

XKail Temnepatypachbl - 270 °C 7 °C/MuH 40 mMuH
270 °C-580 °C 7 °C/muH 30 MuH
580 °C - KIOBETTiH COHFbI TEMMEpaTypachl

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

12. MewTiH coHFbl TemnepatypacbiH N° 1 onok yiwiH - 30 MuHyT ycTay, N° 3 onok yiwiH - 40 munyT, N° 6

OMOK YLUiH - 60 MUHYT aHe N° 9 onok yLuiH - 90 MuHYT.

13. 3D npuHTepae 6acnanaHraH KaHkanapabl TONTbIPY:

. XaKCbl HITUXXEre KON XeTKidy YLiH eCeHripeTin TonTbipy oAici yCbiHbinaabl. KioBeTaHbl
neLke OpHanacTbIpbin, TemnepatypaHbl Makcumangsl 900 °C-ka AeiiiH XeTKi3in, COHFbI
TemMnepatypara feliH KbI3AbIpbIHbI3. TeMnepaTypacbiifa Mygenb netlie canbikbi3.

. expasol / TazapTblaFaH CyfblH KaTblHACI:
6lorengep: 65 % /35 %
kantamanap xoHe kenipnep: 80 % / 20 % (kecTeae KaTblHaCblH KapaHbi3)
cbifbIMpanFaH kepamuka: 60 % / 40 % (kectefie KaTblHAaCbIH KapaHbi3)

14. Mewri anfbiwkbl 10 MUHYT alLnay, Xapbinybl MyMKiH!

CAKTAY: benme Temnepatypacblifa
K¥I0 TEMMEPATYPACbI: 19 °C - 23 °C

KOPFAFbILL K¥PANJAP: Kayin — kBapu! WHranauus apkbinbl y3ak Hemece KaiiTanama acep ety
Ke3iHae aF3anapiblH 3akbiMaaHyblH Tyablpazbl. LaHabl xytnaHpi3. XKenpety xeTtkinikcia 6onraH
XaFflanaa TblHbIC any opraHAapbliH KOpFay KypanaapblH naidaanabiHbi3. FFP3 cyarici 6ap xaptbinait
MacKa TaFyabl YCbIHaMbI3.

KEMINAIK! KonpaHy 6oibiHwa xa3balua, aybi3lla Hemece Taxipubenik HyckaynbikTapbiMbi3  6i3aiH
ToXipnbeMi3 6eH TecTineynepeH LWblFadbl, COHAbIKTAH HYCKaynblKTapaa KepceTinreH MaHaep Tek
CTaHAAPTTbI PETiHAE FaHa Kapanybl MyMKIH. OHIM YHeMi Tekcepinepi, COHAbIKTaH Ka3ipri HyckaynblKTapra
o3repicTep MeH TONbIKTbIPYNap eHri3inyi MyMKiH.



MODE D’EMPLOI INTERFINE K + B SPEED FR :

: Fours a moufle simples et non programmables.

Revétement ultra fin et résistant a la température pour couronnes et bridges en alliages dentaires : Placez la cuvette dans le four froid et faites-le chauffer a 270 °C. Maintenez la température pendant 45

récieux et non précieux et pour céramique pressée. Convient pour le moulage d’impression 3D 9 /
p p p que p P 9 P ¢ minutes, selon la taille de la cuvette.

11. METHODE CONVENTIONNELLE

a 60 minutes.Faites ensuite chauffer le four a la température finale et maintenez-le pendant 30 a 90

(couronnes, bridges, couronnes coulées, céramique pressée).

CONCENTRATION ELEVEE D’EXPASOL = EXPANSION PLUS GRANDE » COURONNE PLUS GRANDE
Si la couronne est trop grande, réduisez la quantité d’Expasol.

Rapport de mélange poudre/liquide: 160 g (1 sachet) / 40 ml de liquide

Modelage en acrylates +5 % D’EXPASOL

Mélange d’une grande quantité de revétement (cuvette 9x) -5 9% D’EXPASOL

Possibilité d’utiliser une cuvette en silicone (de meilleurs résultats finaux sont obtenus en utilisant
une cuvette métallique) :
Utilisez au moins 2 couches de ruban céramique pour la cuvette de taille 6 et 3 couches pourla : 580 °C - température finale de la cuvette
cuvette de taille 9, car un espace plus grand est nécessaire pour I'expansion. (I-BOND 02, I-BOND LO et I-BOND NF 900 °C)
Ne mouillez pas le ruban céramique avec de I'eau. H

Pour une bonne qualité de surface et une bonne réaction chimique lors du collage du revétement, : 12 Maintenez pendant 30 minutes la température finale du four pour une cuvette de taille 1, 40
il est recommandé de mélanger manuellement pendant 15 secondes et de mélanger sous vide : minutes pour une cuvette de taille 3, 60 minutes pour une cuvette de taille 6 et 90 minutes pour

pendant 60 secondes. ) A L A : une cuvette de taille 9.
Utilisez un bol mélangeur utilisé exclusivement pour le revétement a liant phosphate, pas le méme 13. Moulage de Iimpression 3D:

que pour le platre. Veillez a ce que le revétement n’entre pas en contact avec le platre. : ) : , ) )
8. Faites des sillons sur la surface lisse du revétement et placez la cuvette a la verticale dans le four, Pour un meilleur résultat, nous recommandons la méthode de moulage rapide. 18 minutes
avec le canal de remplissage vers le bas, sans toucher directement le fond ou la paroi du four : apres le premier contact entre le revétement et le liquide, réglez la cuvette a un maximum
(utilisez une entretoise céramique). H de 900 °C et chauffez jusqu’a la température finale.
Rapport Expasol / eau distillée :

9. METHODE RAPIDE s . o R . R o couronnes coulées: 65 % /35 %

A. Placez la cuvette dans le four, chauffé a un maximum de 900 °C, 15 a 20 minutes apres le premier : couronnes, bridges: 80 % /20 % (voir les rapports dans les tableaux)
contact du liquide avec le revétement. La température finale dépend du type d’alliage (par : céramique pressée: 60 % / 40 % (voir les rapports dans les tableaux)
exemple [-BOND 02, I-BOND LO et I-BOND NF 900 °C). : 0 - R . N .

! N f e ¢ 14. N’ouvrez pas le four pendant les 10 premiéres minutes, risque d’explosion !

B. Sivous ne placez pas la cuvette au four apres 20 minutes, vous avez la possibilité de placer la : STOCKAGE : A température ambiante
cuvette au four a la température finale (par exemple I-BOND 02, I-BOND LO et I-BOND NF 900 °C) : . P 10 o
de 2 heures a 1jour apres le premier contact du liquide avec le revétement. Si vous dépassez ce TEMPERATURA VLAG,ANJA 1,9 C-23°C . » .
temps, vous devez continuer en suivant la méthode de chauffage conventionnelle (par étapes).  : INSTRUCTIONS DE $ECURI'[E: Danger- quartz! Risque avéré d’effets graves pour les organes a la suite

10.  Le four doit rester 30 minutes  la température finale pour une cuvette de taille 1, 40 minutes pour ; d'expositions répétees ou d’une exposition prolongée par inhalation. Ne pas respirer les poussieres.
une cuvette de taille 3, 60 minutes pour une cuvette de taille 6 et 90 minutes pour une cuvette Lorsque la venulgugn du Iocql est insuffisante porter un équipement de protection respiratoire. Nous
de taille 9. recommandons I'utilisation d’un demi-masque a filtre FFP3.

¢ GARANTIE! Nos instructions d’utilisation écrites, orales ou pratiques sont basées sur notre expérience
¢ et nos tests et ne peuvent donc étre considérées que comme des valeurs standard. Le produit est
: constamment testé, des modifications et des ajouts aux instructions d’utilisation existantes sont donc
i possibles.

¢ Fours a moufle programmables

| Temps de maintien de la
| température finale

7°C/min 40 min
7°C/min 30 min

Vitesse de

Hll Température | chauffe

Température ambiante - 270 °C
i 270°C-580°C

9°C/min 30 min

LTSI INES

~

KRONE IN MOSTICKI - OKVIRNE VREDNOSTI / CROWNS aAND BRIDGES - RECOMMENDED VALUES / KRONEN UND BRUCKEN - RICHTWERTE / KORUNKY A MUSTKY -
DOPORUCENE KONCENTRACE / KRUNE | MOSTOVI - OKVIRNE VRIJEDNOSTI / KOPOHKHW U MOCTbI - PEKOMEHAYEMAS! KOHLIEHTPALLMSl / COURONNES ET BRIDGES - VALEURS APPROXIMATIVES

INTERFINE K+B SPEED

Superfina, temperaturno obstojna vloZzna masa za krone in mosticke. / Extremely fine, temeperature resistantinvestment
material for crown and bridge techique / Superfeine, warmebestandige, graphitfreie Schnellguss-Einbettmasse fiir o . . . . : . . . Zlitine s taliScem pod 1150 °C / Alloys with liquidus under 1150 °C / Kronen
Kronen-und Briicken-Technik / Un material de revestimiento super fino resistente / Velmi jemna zatmelovaci hmota pro Eﬁg lBerr!SEIL] étrfiﬁl}flliréﬁtzeatjglerrziégm Lﬁ f'l:\)l;)enr]-rlz])lfgcilﬁjunsgzlrl]cyAsl ecgéﬁomngsﬂgozgélgzgerg ill?ftt? rélrlltrl:llggzi?ukr?grgnmI}(OA/Iggckijo%eers rglec é:)llr(())y;glfgozgpélﬂqfllig aB r/ucSlTietir:];;] Ed\?;grgi;arrl: und Briicken in Universellegirungen mit Liquidus T unter 1150 °C/ Aleaciones
ek, ] e e Bt oin s e oslov 1 bt sl EXToete | coramica Ntvacnsltny | Nepemente stin a eramiu Henparousie | obsahe ot  Zitne sine 1 kramis Sorore conso o cepawny | S0 PP e 15 deba de 15, € sitry = oden an it re
naKoéquaﬂ maccaans Kopo:l/ox U MOCTOB U3 6ngropoqu|xm Heb1aropoaHbIX CI.'I}'IaByOB nans npeccosaHHoniepaMMKM./ cnnasbl MOA KEpammky / KepaM”Ka,HF"H acrbiHa ,Kb'MﬁaT emec Kopbitnanap / KEPaMUKaHbIH BCTLIHA anTbik KopbiTnanap / Alliages précieux pour ceramique 1150 °C /1150 °C TemeH 6anky TemnepatypacbiMeH Kopufnanap / Alliages a
CbifbiMaanfaH Kyniktacka apHa/faH XaHe acbl/1 EMEC XdHe acbl/1 KOPbITNACbIHAH XacanfaH KON4aH CaNblHFaH TiCTepaiH (-BOND 02 I_BONDA:_lggfggﬁg %rsc\k?ltaxo?\loggcséa&npl‘?\ltljﬁhﬂ WIROBOND C...) (ORPLID KERAMIK 4, ORPLID KERQI\O/ILKES, ?RPLID KERAMIK 2, DEGUDENT U, point de fusion inférieur a 1150 °C
KanblObl XoHe TICKE KWTi3ETiH XacaHAbl Kanka apHanfFaH Teric TemnepaTtypara TypakTbl opay Maccacbl / Revétement ’ ’ ’ ’ ’ (INTERPAL, AUROPAL, MIDOR, ELFENBEINGOLD...)
ultra fin et résistant a la température pour couronnes et bridges
??DZuTv%rge' Fl):rl?125| tlfgi(t)c}ngré Poor\évigﬁr O':\%“ﬁ [ﬁgg destilirana voda / distilled water / velikost kivete / Ring size / Muffel destilirana voda / distilled water /
velikost kivete / Ring size / Muffel gross / Tamafio de la mufla I Misici pomér grééek i tgkutina /%m'e.r q rah: Destilliert Wasser / agua destilada gross / Tamafio de la mufla / Velikost Destilliert Wasser/agua destilada
/Velikost krouzku / Veli¢ina kivete / Paamep ktoBeTbl /KioBeT tekuc’inap/ COOGEOLLIGHI/Ié ODOLLIOK: >|<vJ| KOF()ZTb} Expasol / destilovand voda / destilirana Expasol krouzku / Veli¢ina kivete / Pa3mep Expasol / destilovand voda / destilirana
lwamacol / taille de la cuvette YHTAK *CUIbIKTb VlﬂeCiNI;) iniri/Ra ﬂort voda / guctunnupoBaHHas Boga / KtoBeTbl / Kenemi KIOBET / taille de voda / auctunnupoBaHHasi BOAa
K -CYMBIKTBIK Y o AR PP aucTungenreH cy / eau distillée la cuvette /| amctunpeHred cy / eau distillée
poudre : liquide
Ix keramicni trak / 1 liner / 1x Vlies-Einlegestreifen / 1x 60 g:15ml 13 ml (85 %) 2 ml (15 %) 9 ml (60 %) 6 ml (40 %) 7 ml (50-45 %) 8 ml (50-55 %)
1x tira de hase ceramica / 1x vrstva / Ix keramicki trak / 1x o o o o o o
npoknap.n / x npoknapd.ni / 1x ruban céramique 60 r: 15 mn 13 mn (85 /o) 2 Mn (15 /o) 9 mn (60 /o) 6 MN (40 /o) 7 mn (50-45 /o) 8 Mn1 (50-55 /o)
1x keramiéni trak / 1x liner / x Vlies-Einlegestreifen / 1x 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 cerdmica / 1x vrstva / 1x keramicki trak / 1x o o o o o o
npoknag.i/ x npoknaa.n/ 1x ruban céramique 160 r: 40 mn 34 mn (85 /o) 6 Mn (15 /o) 24 mn (60 /o) 16 Mn (40 /o) 20 mMn (50-55 /o) 20 mMn (50-45 /o)
2x keramiéni trak / 2x liner / 2x Vlies Einlegestreifen / 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 2x tira de base cerdmica / 2x vrstva / 2x keramicki trak o o o o o o
/ 2x npoknap.n / 2x npoknag.i / 2x ruban céramique 320 :80 mn 64 mn (80 %) 16 mn (20 %) 48 mn (60 %) 32 mn (40 %) 40 mn (50-55 %) 40 mn (50-45 %)
3x keramiéni trak / 3x liner / 3x Vlies-Einlegestreifen / 480 g : 120 ml 84 ml (70 %) 36 ml (30 %) 66 ml (55 %) 54 ml (45 %) 54 ml (45-55 %) 66 ml (55-45 %)
Ox 3x tira de base cerdmica / 3x vrstva / 3x keramicki trak o o o o o o
/ 3x npoknag.n / 3x npoknap.n / 3x ruban céramique 4801 :120 mn 84 mn (70 /o) 36 M/ (30 /o) 66 Mn (55 /o) 54 mn (45 /o) 54 mn (45-55 /o) 66 Mn (55-45 /o)
teleskopi, rezkalna dela/ telescopes, milling/ Teleskopen , Frasungen/ telescopios, fresado trabajo/ teleskopické korunky, 0 0 ) 0 0 0
teleskopi/ frez tehnika, Teneckonbl/ ¢ppe3epoBka, Teneckon, Tysery/ Télescopes, travaux de fraisage/ Teneckonu 1a ¢ppesepyBaHHst 90 -100 % 0-10 % 65 % 35% 55 % 45%
konusi / cones / Konus Kronen / conos / kénusové korunky / konusi / KoHycbl / KoHycTap / cones/ KoHycu 75 % 25 % 50 % 60% 60% 60%

SL - KONCENTRACIJE ZA PREES KERAMIKO ZA INTERFINE K+B SPEED / EN - 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 / CS - KONCENTRACE PRO PRESS KERAMIKU PRO INTERFINE K+B SPEED / MK- COOAAHOC 3A MELLAWE 3A NPECC NOPLIE/IAH 3A UHTEP®MWHE K+b CMNEE[] / RU - KOHLLEHTPALIUM INTERFINE K+B SPEED

N9 NPECC KEPAMMKM / KK - MPECC KEPAMMKAFA APHAJIFAH INTERFINE K+B SPEED LUOFbIP/IAHYbI / FR - CONCENTRATIONS POUR CERAMIQUES PREES POUR INTERFINE K+B SPEED

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 kneta / 25 mn TeyHoCT (o eaeH 06jekT Bo kuseta) / 100

r onoka / 25 Ma X1AKOCTU (BO3MOXEH TONIbKO 0A4MH 00bekT B onoke) / 100 r ononk / 25 Ma CyMbIKTbIK (OnoKTa Tek 6ip
3aTKa 6onyra 6onaapl) / Cuvette 100 g / 25 ml de liquide (possibilité d’avoir un seul objet dans la cuvette)

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 kuseta / 50 mn teyHoct / 200 r Onoka / 50 mn
xuakctn / 200 r Onok / 50 mn cyibikTblK / Cuvette 200 g / 50 ml de liquide

Destilirana voda / Distilled water / Agua destilada / Destilirana Destilirana voda / Distilled water / Agua destilada / Destilirana

INDIKACIJE / INDICATION / INDICACION / INDIKACIJE / INDIKACIJE / INDIKACE / UHOMKALWMM / INDICATIONS Expasol voda / Destilovana voda / Destilovana voda / Destilirana voda / Expasol voda / Destilovana voda / Destilovand voda / Destilirana voda
AuctunnupoBaHHas Boaa / AuctunaerreH cy / Eau distillée / AuctunnupoBaHHas Boaa / Auctunaenrex cy / Eau distillée
Krone, MOD Inleji / Crowns, MOD Inleys / Coronas, MOD Inleys / Krunice, MOD Inleji / Krune, MOD Inleji / Korunky, 0 0 0 o
MOD Inleje / Koponku, MO uunen / KopoHkn, MO, Ununen / Couronnes, inlays MOD 60 % (30ml) 40 % (20mi) 75 % (19mi) 25 % (6ml)
Luska / Veneers / Carillas / Ljuska / Ljuska / Fazety / lamuHatun / Facette 50 % (25ml) 50 % (25ml) 65 % (16ml) 35 % (9ml)
Inlej / Inleys / Inleys / Inlej / Inlej / Inleje / Inlei / Unneyc / UHneit / Inlays 45 % (22,5ml) 55 % (27,5ml) 60 % (15ml) 40 % (10ml)

Onleji / Onleys / Onleys / Onleji / Onleji / Onleje / OHnen / Ounen / OHneid / Onlays 65-70 % (32,5ml-35ml) 35-30 % (17,5ml-15ml) 85-90 % (21,3ml-22,5ml) 15-10 % (3,7ml-2,5ml)

Overpress tehnika (krone, mosticki) / Overpressing technique (crowns, bridges) / Técnica de sobreprensado (coronas,
puentes) / Overpress tehnika (krunice, mostovi) / Overpress tehnika (krune, mostovi) / Presovaci technika (korunky,
mstky) / OBepnpecc TexHnKa (KOPOHKM; MOCTOBM) / TeXHUKa HanpecCcoBbiBaHUS (KOPOHKM U MOCTbI) / KbICy TEXHUKACHI
(tic kanTamachbl xoHe aaHekep) / Technique Overpress (couronnes, bridges)

Konc¢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) / Konacna temperatura ovisi o izboru peleta: (Vita i Ivoclar: 850 °C) / peci: (Vita in Ivoclar: 850 °C) / Vyhfivaci teplota je
z4visla na volbé pelet: (Vita a Ivoclar: 850 °C) / KoHeuHaTa TemnepaTtypa 3aBucu og Tabnetute: (Buta n Meounap 850 °Ll) / KoHeuHasa Temneatypa 3aBucut o1 Bbi6opa Tabnetok: (Vita u lvoclar: 850 °C) / Confbl TeMnepaTypa AspyMeHAepaiH TanaaybiHaH tayengi: (Vita xaHe Ivoclar: 850 °C) / La température finale dépend du type de pellets : (Vita in Ivoclar : 850 °C)

Cas v peci na koncni temperaturi / Time in the furnace at the final temperature / Tiempo en el horno en la temperatura 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 /
final / Vrijeme u peci na konacnoj temperaturi / Vreme u peci na konacCnoj temperaturi / Cas v peci pfi konecné teploté 100 r onoka: MuHumym 50 mMuHyT / 100 r onok: keminge 50 munyt / Cuvette 100 g : au moins 50 minutes

/ BpeMeTpaeme Ha KpajHata Temnepatypa / B neun Ha koHeuHomn Temnepatype / [ewwTe COHFFbl TEMNepaTypasa / 200 g 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 kuBeTa: HajkpaTko 75 MUHYTK /
Temps au four a température finale 200 r onoka: muuumyM 75 munyT / 200 r onok: keminge 75 muHyT / Cuvette 200 g : au moins 75 minutes

Ce zarimo vecjo kolicino kivet, moramo Cas v peci na koncni temperaturi podaljSati. / 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 NnoBEKe KMBETU BO NeYKaTa, BDEMETPAEWETO Ha 3aApXKyBawe Ha TenepaTtypata Mopa Aa ce 3ronemu. / Ecam B neun 60n1bLL0e KOMMYECTBO OMNOK, TO KOHEYHYHO
TemnepaTypy neyun Heobxoammo npoaauntb. / Erep newrte onok ken 60/ca, OHAA NeLTiH COHFbl TeMNepaTypachbiH 03abIpy Kaxer. / Si 'on recuit une plus grande quantité de cuvettes, le temps passé au four a la température finale doit étre prolongé.

60 % (30m) 40 % (20ml) 75 % (19ml) 25 % (6ml)




