NAVODILA ZA UPORABO INTERVEST K + B SPEED SL:

KONVENCIONALNA METODA: Ce kivete ne postavite v pe¢ po 15-20 minutah, delo
¢ nadaljujte po konvencionalni metodi zagrevanja.

Fosfatna vloZzna masa za krone in mosticke, primerna tako za hitro kot konvencionalno
metodo.

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

krona prevelika, zmanj3ajte koli¢ino Expasola.

+5% EXPASOLA
- 5% EXPASOLA

1. Modelacija v akrilatih
2. MeSanje vegje koliCine vlozne mase

3. Priporoc¢amo uporabo kovinske kivete pri velikosti 6 in 9. Za kiveto velikost 6 uporabiti
najmanj 2 sloja kerami¢nega traku, za kiveto velikost 9 pa 3 sloje kerami¢nega traku, i

ker je potreben vecji prostor za ekspanzijo.
4. Keramitnega traku ne mocite z vodo.

5. Za dobro kvaliteto povrsine in dobro kemijsko reakcijo pri vezavi vlozne mase je

priporocljivo ro¢no mesanje 15 sekund in vakuumsko 60 sekund.

6. Uporabite meSalno posodo, ki jo uporabljate izklju¢no za fosfatno viozno maso,
i SKLADISCENJE: Pri sobni temperaturi.

nikakor ne isto kot za mavec. Poskrbite da vlozna masa ne pride v stik z mavcem.

HITRA METODA: pomembi podatki.

kanali navzdol, ne da bi se neposredno dotikala dna ali stene peci (uporabiti keramicni
distan¢nik).

02,1-BOND LO in I-BOND NF 900°C).

3. Pet naj ostane na kon¢ni temperaturi za kiveto velikost 1-30 minut, za kiveto velikost
i vseskozi testira, zato so mozne spremembe in dopolnitve obstojecih navodil za uporabo.

3-40 minut, za kiveto velikost 6 - 60 minut in za kiveto velikost 9 - 90 minut.

UPUTE ZA UPORABU INTERVEST K + B SPEED HR i

¢ nastavlja konvencionalnom metodom zagrijavanja.

Fosfatna uloZzna masa za krune i mostove , namijenjena brzoj i konvencionalnoj metodi. : jagnostavne 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
i o velicini kivete.

Omjeri mijeSanja prah / tekucina: 160 g (1 vreCica) / 40 ml tekucine
VECA KONCENTRACIJA EXPASOLA - VECA EKSPANZIJA -+ VECA KRUNA - Ako je
kruna prevelika smanjite kolic¢inu Expasola.

+5% EXPASOLA
- 5% EXPASOLA

1. Modelacija u akrilatima
2. Mijesanje vece koli¢ine ulozne mase

3. Preporucujemo koristenje metalnih kiveta velicina 6 ili 9. Za kivetu 6 koristiti dva sloja

keramicke trake, a za kivetu 9 tri sloja zbog vece potrebe za prostorom ekspanzije.
4. Keramicku traku ne mociti s vodom.

5. Koristiti posudu isklju¢ivo za uloznu masu, ne mijesati gips u istoj posudi. Paziti da i

ulozna masa ne dode u kontakt s gipsom.

6. Za dobru kvalitetu povrSine i kemijsku reakciju pri vezivanju ulozne mase )
SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi.

preporuca se ru¢no mijesanje 15 sekundi i vakuumsko 60 sekundi.

BRZA METODA: vazni podatci

(uporabiti keramicki razdjeljnik).

2. Kivetu postaviti u pe¢ zagrijanu na konacnu temperaturu nakon 15-20 min. od prvog
kontakta tekucine s uloznom masom. Konacna temperatura ovisna je o vrsti slitine GARANCIJA: Naga pisana, usmena ili prakiicna uputstva za koridtenje temelje se na

3. Pec ostaviti na konaénoj temperaturi: za kivetu 1-30 min., kivetu 3-40 min., kivetu 6 - 60 nasem iskustvu i testiranjima te se lako smatraju standardim vrijednostima. Proizvodi se

i neprestano testiraju i zato su moguce promjene i dopune postojecih uputa.

(npr. I-BOND 02, I-BOND LO i I-BOND NF 900°C).

min. i kivetu 9 - 90 minuta.
4. Pec se prvih 10 minuta ne otvara, mogucnost eksplozije!

UPUTSTVO ZA UPOTREBU INTERVEST K + B SPEED BS !

i dalje se radi konvencionalnom metodom zagrijavanja.

Fosfatna uloZzna masa za krune i mostove, namjenjena brzoj i konvencionalnoj metodi. : jagnostavne neprogramske peci za zarenje
: ,

Kiveta se postavi u hladnu pec i zagrijava na 270°C. Temperatura se zadrzava 45-60
 minuta. Nakon toga se pe¢ zagrije na kona¢nu temperaturu i zadrzava 30-90 minuta,

VECA KONCENTRACIJA EXPASOLA - VECA EKSPANZIJA -+ VECA KRUNA - Ako je ovisno od veli¢ine kivete.

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

kruna prevelika, smanijiti koli¢inu Expasola.

+5% EXPASOLA
- 5% EXPASOLA

1. Modelacija u akrilatu
2. Mjesanje vece koli¢ine ulozne mase

3. Preporucujemo koristenje metal kivete veli¢ine 6 i 9. Za kivetu broj 6 upotrijebiti
najmanmje dva sloje kerakicke trake, za kivetu broj 9 tri sloja keramicke trake, jer je

potrebanm veci prostor za ekspanziju.
4. Keramicku traku ne kvasiti vodom.

5. Za dobru kvalitetu povrsine i dobru hemijsku reakciju pri vezivanju ulozne mase je

i SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi.
6. Upotrijebite posebnu posudu za mijeSanje ulozne mase, nikada posudu u kojoj sa :
i TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C - 23 °C

preporucljivo ruéno mjesanje 15 sekundi i vakuumsko 60 sekundi.

mijesa gips. Paziti da ulozna masa ne dode u dodir sa gipsom.

BRZA METODA: vazne napomene

1. Glatku povrSinu ulozne mase nagrubiti i postaviti kivetu u pe¢ uspravno, s dolivnim
kanalimna nadole, da se ne dotice neposredno dna ili stijenke peci (upotrijebiti keramicki

distancer).

(npr. I-BOND 02, I-BOND LO i I-BOND NF 900°C)

3. Pec ostaje na konacnoj temperaturi za kivetu velicine 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.
4. Pec se prvih 10 minuta ne otvara!

NAVOD K POUZITi INTERVEST K+B SPEED CS |

KLASICKE VYPALOVANI: Jestlize nevlozite krouzek do pece po 15-20 minutach, musite
vypalovat klasickou metodou.

Fosfdtova zatmelovaci hmota pro rychlé i klasické vypalovani.

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

KORUNKY: pfi zatmelovani vétsich korunek snizte koncentraci EXPASOLu.

+5 % EXPASOL
-5 % EXPASOL

1. Modelace z akrylovych pryskyfic
2. Miseni vétsiho mnozstvi zatmelovani hmoty

vrstvy. Zajistite tak spravnou expanzi.
4. Keramické pasky nenamacejte.

5. Smés michejte po dobu patndcti vtefin ru¢né, dale pak 1 minutu ve vakuu. Pfi dodrzeni
této doby michani bude smés fadné rozmisena a povrch odlitku hladky, rovnéz bude :

zajisténa sprdvna chemicka reakce.
6. Pro zatmelovaci hmotu a sadru pouzivejte jiné michaci nddoby. Hmota nesmi pfijit do
styku se sddrou!

Rychlé vypalovani - dilezité pozndmky

1. Zdrsnéte povrch krouzku a krouzek umistéte do vypalovaci pece licim otvorem dold.
: dlouhodobe nebo opakovane expozici vdechovanim. Nevdechujte prach. Doporucujeme
2. 15-20 minut po zacatku michani zatmelovaci hmoty s tekutinou umistéte krouzky i

do pece, kterd je vyhtatd na konecnou teplotu. Kone¢na teplota zavisi na typu slitiny i _ . ; o , o L o
i ZARUKA: Vsechny Ustni, pisemné nebo praktické instrukce a naSe navody k pouZiti

Krouzek se nesmi dotykat dna ani stén komory pece.

(napf. I-BOND 02, I-BOND LO a I-BOND NF 900°C).

3. U krouzku ¢. 1 udrzujte konecnou teplotu po dobu nejméné 30 minut, u krouzku ¢. 3 i

nejméné 40 minut, u krouzku ¢. 6 alespon 60 minut a u krouzku €. 9 udrZujte teplotu 90
i vyhrazujeme pravo na piipadnou zménu sloZent.
4. Povlozeni krouzku ponechte dvitka vypalovaci komory 10 minut uzaviend - hrozi vzplanuti

minut.

GEBRAUCHSANLEITUNG FUR INTERVEST K + BSPEED  DE

i gestellt wurde, miissen Sie konventionell Aufheizen.

Schnell oder konventionell aufheizbare, phosphategebundene Einbettmasse.

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

Wenn Krone zu gross ist, verringern Sie die Konzentration von Expasol.

+5% EXPASOL
- 5% EXPASOL

1. Modellation aus Kunstoff
2. Anmischen von grosseren Mengen der Einbettmasse

3. Fir Muffeln 6 und 9x immer Stahl-Muffelringe verwerden. Fiir Metall-Muffelringe
der Grosse 6 zwei Vlies-Einlegestreifen, der Grosse 9 drei Vlies-Einlegestreifen

verwenden, da ein grosserer Expansionsraum bendétigt wird.
4. Den Vlies-Einlegestreifen nicht wéssern.

5. Wir empfehlen Intervest K+B Speed erst 15 Sekunden per Hand- und dann 60

LAGERUNG: Raumtemperatur.
6. Benutzen Sie einen Anmischbecher nur fiir Einbettmasse, mischen Sie keine Gipse :
: EINBEHTT-TEMPERATUR: 19 °C- 23 °C

Sekunden im Vacuummischer anmischen damit Sie eine glatte Oberflache bekommen.

daran an. Verunreinigen Sie die Einbettmasse nicht mit Gips.

SCHNELLES AUFHEIZEN: wichtige Hinweise

1. Muffelboden leicht aufrauchen. Muffel aufrecht (Gusstrichter nach unten) und ohne
direkten Kontakt zum Boden oder oder zu den Wénden in den Ofen stellen (Abstandshalter

oder Keramikplatte verwenden).

abhéngig von der Typ Legirungen (Z.B I-BOND 02, I-BOND LO und I-BOND NF 900°C).

3. Haltezeiten der Endtemperatur: 30 Minuten fiir Muffelring 1, 40 Minuten fiir Muffelring 3,
: behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusammensetzung vor.

60 Minuten fiir Muffelring 6 und 90 Minuten fiir Muffelring 9.
4. Ofentiir nach dem Einlegen der Muffel 10 Minuten lang geschlossen halten!

: Programske peci za zarenje

4. Pe¢ prvih 10 minut ne odpirajte, moznost eksplozije!

Enostavne, neprogramske Zarilne peci
: Kiveto postavite v hladno pec in jo zagrejte na 270°C. Temperaturo vzdrzujte 45-60 minut.

VECJA KONCENTRACIJA EXPASOLA -+ VECJA EKSPANZIJA -+ VECJA KRONA — Ceje |
¢ kivete.

Nato pec zagrejte na koncno temperaturo in vzdrzujte 30-90 minut, odvisno od velikosti

i Programske zarilne peci

| Cas vzdrzevanja konéne|

Temperatura | p—
Sobna temperatura- 270°C ] 7°C/min ] 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min
580°C - koncna temperatura kivete (I-BOND

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

TEMPERATURA VLAGANJA: 19°C - 23°C
1. Gladko povrsino vloZne mase nabrazdate in postavite kiveto v pe¢ pokonci, z dolivnim
: VARNOSTNA NAVODILA: Izdelek vsebuje kvarc. Tveganje za bolezni pljuc pri dolgotrajni
¢ ali ponavljajoci se izpostavljenosti pri vdihavanju. Ne vdihavati prahu. Priporo¢amo
2. Kiveto postavite v pec, segreto na kon¢no temperaturo, po 15-20 minutah od prvega

stika tekocine z vlozno maso. Kon¢na temperatura je odvisna od vrste zlitine (npr. I-BOND } L . . . .
i GARANCIJA: Nasa pisna, ustna ali prakti¢cna navodila za uporabo temeljijo na nasih

uporabo obrazne polmaske s filtrom FFP3.

izkusnjah in testiranjih, zato se lahko smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se

KONVENCIONALNA METODA: Ako se kiveta ne postavi u pe¢ nakon 15-20 minuta rad se

rzina | Vrijeme odrzavanja

Temperatura

| grijanja | zavrSne temper.

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

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

TEMPERATURA ULAGANJA: 19 °C-23°C

1. Glatku povrsinu ulozne mase razbrazdati i postaviti kivetu u pe¢ okomito s dolivnim i

kanalima prema dolje. Paziti da se kiveta direktno ne dodiruje dna ili stranica peci SIGURNOSNE UPUTE: Proizvod sadrzi kvarc. Rizik od ostecenja pluca kroz produzenu ili

¢ ponovljenu izloZenost ako se udahne. Nemojte disati prasSinu. Preporuc¢ujemo da nosite

polumaske s filterom FFP3.

KONVENCIONALNA METODA: Ako se kiveta ne postavi u pec¢ 15-20 minuta po ulaganju,

i Programske pedi za zarenje

Temperatura Brzina zagrijavanja Vreme odrzavanja
Sobna temp. - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min

580°C - konacna temperatura kivete

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

UPUTSTVA ZA BEZBEDNOST: Proizvod sadrzi kvarc. Opasnost od oStecenja pluca kroz

produzeno ili ponovljeno izlaganje ako se udiSe. Nemojte udisati. Preporu¢ujemo da
nosite polumaske sa filterom FFP3.

2. Kivetu postaviti u pec, zagrijanu na konacnu temperaturu, 15-20 minuta od prvega GARANCIJA: Nasa pisana, usmena ilii prakti¢na uputstva za upotrebu temeljimo na nasim

dodira tekucine sa uloznom masom. Konalna temperatura zavisi od vrste legure : ' . o 5 : . -
: je podloZan stalnom razvoju i moguce su promjene i dopune postojecih uputstava za

iskustvima i testiranjima, zato se mogu smatrati kao standardne vrijednosti. Proizvod

upotrebu.

vosku!

| 3 ., . .. i Pecesmanudlnim ovlddanim:
VYSSI KONCENTRACE EXPASOLU MA ZA NASLEDEK VETSI EXPANZI. -+ VETSI : Krouzek vloite do chladné pece a vyhfivejte a7 na teplotu 270°C. Tuto teplotu udrzujte po
i dobu 45-60 minut.

Vyhfejte na konecnou teplotu a tu udrzujte po dobu 30-90 minut podle velikosti krouzku.
. . S o o o8 . L i Pece s elektronickym reguldtorem:

3. Doporucujeme pouziti kovovych licich krouzki velikost 6 nebo 9. Pfi zatmelovani do :

krouzku ¢. 6 pouzijte vzdy dvé vrstvy keramického pasku, u krouzku 9 pouzijte tfi i

Teplotni rozsah Zeni teploty

Narust teploty

Pokojova teplota - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min
580°C - konecnd teplota

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

i SKLADOVANI: Pfi pokojove teploté.
{ TEPLOTA PRI ZPRACOVANI: 19 °C - 23°C

BEZPECNOSTNI INSTRUKCE: Vyrobek obsahuje kiemen. Nebezpeci poskozeni plice pfi

pouziti ochranne obli¢ejove masky s filtrem FFP3.

jsou sdélovény a vytvoreny na zékladé nasich vlastnich zkuSenosti a testl a je tieba je
povazovat za standardni hodnoty. N&$ vyrobek je pfedmétem dalSiho vyvoje, proto si

KONVENTIONELLES AUFHEIZEN: Wenn die Muffel nach 15-20 Minuten nicht in den Ofen

Ofen mit konventioneller Ofensteuerung
: Muffelin der kalten Ofen legen und auf 270°C heizen. Bei 270°C fiir 45-60 Minuten halten.
i Danach auf Endtemperatur heizen und 30-90 Minuten (abhéngig von der Mufellgrésse)

JE HOHER DIE KONZENTRATION VON EXPASOL DESTO HOHER DIE EXPANSION -» halten.

Ofen mit Computersteuerung

Temperature

Haltzeit

Steigerung

Raumtemperatur - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min
580°C - Endtemperatur

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

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 FFP3 empfohlen.

2. Die Mufell nach 15-20 Minuten nach dem ersten Kontakt der Fliissigkeit mit der GEWAHRLEISTUNG: Unsere Anwendungstechnischen Empfehlungen, ganz gleich ob

Einbettmasse in den auf Endtemperatur vorgeheizten Ofen stellen. Die Endetemperatur ; X
i auf unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und konnen daher nur als Richtwerte

sie mundlich, schriftlich oder im Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen

gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiterentwicklung. Wir
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INSTRUKCIJE ZA UPOTREBU INTERVEST K + B SPEED SR :
i ulaganje se nastavlja konvencionalnom metodom.

Masa za ulaganje na bazi fosfata, za ulaganje “speed” metodom ili konvencionalnom :

¢ Jednostavne neprogramske peci za zarenje

Kiveta se postavi u hladnu pec i zagreva se do 270°C. Temperatura se odrzava 45-60
minuta. Zatim se pec zagreje na kona¢nu temperaturu i odrzava 30-90 minuta.

VECA KOLICINA EXPASOL-a (te¢nosti) -+ VECA EKSPANZIJA -» VECAKRUNA > Akoje i Programske peci za zarenje

metodom.

Odnos praha i te¢nosti pri mesanju: 160 g (1 vreca) / 40 ml Expasol-a

kruna prevelika, smanjiti koli¢inu Expasol-a.
1. Modelovanje u akrilatima
2. MeSanje vece koli¢ine ulozne mase

+ 5% EXPASOL
— 5% EXPASOL

3. Preporucujemo upotrebu metalne kivete veli¢ina 619 . Uvek koristiti 2 sloja keramicke
trake za kivetu br. 6 i 3 sloja trake kada se koristi kiveta br. 9, da bi se obezbedila

dobra ekspanzija.
4. Keramicku traku ne kvasiti vodom.

5. Da bi bilo dobro izmeSano, uz dobru hemijsku reakciju i kvalitetnu povrsinu,

preporucujemo da se mesa 15 sekundi ru¢no, zatim 60 sekundi u vakuumu.

masa ne dode u kontakt sa gipsom.

BRZA METODA: Vazni podaci.

odbojnik).
2. Kivetu postaviti u pec¢ koja je zagrejana na konacnu temperaturu, nakon 15-20 min.

900°C).

3. Odrzavati konacnu temperaturu min. 30 minuta za kivetu br. 1, 40 minuta za kivetu br. 3,

60 minuta za kivetu br. 6 i 90 minuta za kivetu br. 9.
4. Pec se ne otvara prvih 10 minuta!

YNATCTBO 3A YNOTPEBA INTERVEST K + B SPEED MK

docdaTtHa Maca 3a BOXyBaHe 38 KOPOHKN 1 MOCTOBM , CO MOXKHOCT 3a 6p3a MeTopa, HO
: 4. MNpeute 10 MuHYTH NeukaTa He ce oTBapal
KOHBEHLIMOHAJTHA METOJIA: Ako kuBeTaTa He ce CTaBu BO neykata no 15-20 MuHyTH,

MOTONEMA KOHLEHTPALIMJA HA EKSPAZOL - MOFONEMA EKCAH3MJA -» ; POOCTAT@ NPOROTXYEA M0 KOHBEHLIOHANKA METORa Ha sarpesatie.

i EQHOCTaBHN, HEMPOrpaMMpaHm Neyki 3a xaperoe

Kugetata ce nocraByBa BO NagHa neyka u ce 3arpesa Ha 270 °C. Temnepartypata ce
i 3appxyBa 45-60 MuHyTH. MoToa MeykaTa ce 3arpeBa Ha KOHeYHaTa Temmepatypa u ce
3aapxyBa Ha Hea 30-90 MUHYTK, 3aBMCHO OfL roNeM1HaTa Ha KuBeTarta.

MCTO TaKa M KOHBEHLIMOHA/HA METO/Aa Ha BNIOXYBake
CoopHoc 3a Meluarbe Ha npaB / TeuHocT: 160 g (1 nakyBakse) / 40 ml TeyHoct

MOrOJIEMA KOPOHKA - Ako e KOpoHKaTa Morosema, Hamanete ja KojuunHata Ha
Ekspazol.

+5% EKSPAZOL
- 5% EKSPAZOL

1. Mogenuparbe Bo akpunart
2. MeLwatbe Ha norosiema KonnumHa Ha maca

3 cnoja kepammyKa Tpaka, 3aToa LUTO e NoTpebeH NoroaeM NpocTop 3a eKcnaHsuja.
4. Kepamuukata Tpaka He ja noTonyBajTe BO BOAA.

5. 3a gobap KBa/WUT Ha MOBPLUMHUTE U [OGPA XeMUCKa peakLmja NMpu CTBPAHYBAHLETO Ha
MacaTa 3a BOXyBatbe Ce MpenopadyBa payHo MeLarbe 15 CeKyHaN U BaKyyMCKO :

60 cekyHau.

6. YnotpebyBajte nocebeH caf 3a Mellare Ha Macata 3@ BNOXYBaHE W HUKOral He
ja Mewwajte BO cap kape WTO NPETXOAHO CTe Melwane runc. Bruvasajre macara 3a i
i CKJIAOWUPAHSE: Ha co6Ha Temnepartypa.

TEMIMEPATYPA HA B/TOXKYBAHE: 19 °C - 23 °C

1. ThaTkata noBpLUMHA HA MacaTa 3a BNOXyBare ce 130pasfyBa 1 KMBeTaTa ce BHECYBa BE3BEAHOCHM MHCTPYKLIMM: Mpon380aoT conpv KeapuL,TOCTON pU3MK O OLTETyBabE
BO Nétikara o AONMBHTE KaHa/ HaAoNy ,HO Taka LUTO Aa He Ce A0N1pa Henocpearo i Ha 6enute opo6OBYM BO C/ly4aj Ha LOArOTPajHa MM NPONOHIMpaHa U3noxeHocT. Mpaluakot

i na He ce BaMwwysa. Mpenopayysame nNpyu pabota Hocerbe Ha Macka co duntep FFP3,
2. KuBeTaTa fja Ce NoCTaBM BO NMeykaTa 3arpeaHa Ha KOHeuHa Temnepatypa, nocne 15-20

MWUHYTU Of MOYETOKOT Ha 3aMmellyBakbeTO Ha Te4HOCTa CO macaTa 3a BOXyBaHe. TAPAHLINJA: Hawmre HAMWLAHWA, yCMEHW WM MPAaKTMYHW yMaTcrsa 3a Kopuctere

: : Ce Temenar Ha HalleTo MCKYCTBO M TecTuparbata na 3ar meTaar TaH#apaHu
KpajHaTa Temneparypa 3aBucit of TMnoT Ha metanor LLiTo ce yrotpe6ysa (Ha npumep i C€ TEMENAT HA HALLETO WCKYCTBO W TECTMParbaTa Na 3a1oa CE CMETaaT 3a CTaHAapa

BpenHocTu. lMpoussoaute I'IOCTOjaHO Ce TeCTupaar u 3atoa Ce BO3MOXHM MPOMEHU U
¢ [OMOJIHYyBakE Ha yNnaTCTBOTO KOe BeKe nocTou.

B/IOXYBH€ [a He [0j/ie BO OMUP CO TUMC .
BP3A METO/[A: BaXHW NoaaToLm

€O JHOTO WM 3MAOBUTE Ha NeyYKaTa (aa ce ynotpebn Kepamnyku pasagojysau).

[-BOND 02, I-BOND LO 1 I-BOND NF 900°C)

WORKING INSTRUCTIONS INTERVEST K + B SPEED EN

Shock heat or conventionally heatable, phosphate-bonded investment material.
Mixing ratio powder/liquid : 160 g (1 bag) / 40 ml liquid

HIGHER EXPASOL CONCENTRATION --* MORE EXPANSION - BIGGER CROWN - If the
crown is to big, the concentration of Expasol should be reduced.

1. Wax-up using acrylics +5% EXPASOL

2. Mixing bigger quantities of investment - 5% EXPASOL

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

4. Do not wet ceramic liner with water.

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

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

RAPID FIRING: important notes

1. Roughen the mould surface and place the mould with the funnel former facing down and
without direct contact to the bottom or the walls in the furnace. (Use distance holder or
ceramic plate.)

2. 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. I-BOND 02, I-BOND LO and I-BOND NF 900°C).

3. 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.

4. Keep furnace door 10 minutes closed after insertion of the mould!

INSTRUCCIONES DE USO INTERVEST K + B SPEED ES :

: e ; - - i .
Intervest K+B Speed es un material de revestimiento a base de fosfatos para coronasy : 4. No abra el homo los primeros 10 minutos ya que hay posibilidad de explosién!

METODO CONVENCIONAL: si no coloca las muflas en el horno después de 15-20 minutos,
i continde el trabajo segtin el método convencional de calentado.

puentes dentales, apta tanto para el método rdpido como también para el convencional.
Proporcién 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
¢ Coloque la mufla en el horno frio y caliéntelo a 270°C. Mantenga la temperatura durante

unos 45-60 minutos. Después caliente a la temperatura final y manténgala 30-90 minutos,
¢ dependiendo del tamafio de la mufla.

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 - 5% EXPASOL

3. Recomendamos la utilizacion de muflas de metal para el tamafio 6 y 9. Para la mufla i
del tamafio 6 utilizar por lo menos 2 capas de tira de base cerdmica, para la mufla del :
tamafio 9 utilizar 3 capas de tira de base cerdmica, ya que se necesita mas espacio para :

la expansion.
4. No moje con agua la tira de base cerdmica.

5. 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.

6. Utilice el recipiente para el mezclado que utiliza solamente para la mezcla de :
revestimiento a base de fosfatos, de ningdn modo use la misma que para el yeso. Trate

de que el material de revestimiento no entre en contacto con el yeso.
METODO RAPIDO: datos de importancia

pared del horno (utilizar separador ceramico).

2. 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 i
temperatura final depende del tipo de aleacion (por ejemplo I-BOND 02, I-BOND LO e

¢ estandar. El producto sigue siendo probado continuamente y es posible que haya cambios y

3. 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 minutosy i

I-BOND NF 900°C)

HR

INTERDENT d.o0.0
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KONVENCIONALNA METODA: Ako se kiveta ne postavi u pe¢ nakon 15-20 minuta,

Temperatura Krajnja temp.% Brzina grejanja Vreme odrzavanja
Sobna temp. - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min

580°C — konacna temp.

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

SKLADISTENJE: Na sobnoj temperaturi.

6. Masu za ulaganje ne mesati u istoj posudi u kojoj se mesao gips. Voditi racuna da R e e R - - 23°C

BEZBEDNOSNA UPUTSTVA: Proizvod sadrzi kvarc. Opasnost od oStecenja pluca kroz
¢ dugotrajnu ili ponovljenu izloZzenost ako se udise. Nemojte udisati prasinu. Preporu¢ujemo

1. Glatku povrginu ulozne mase izbrazdati i postaviti kivetu u pe¢ uspravno, sa ulivnim da nosite polumaske sa filterom FFP3.

kanalima nadole, pazedi da kiveta ne dodiruje dno ili stranice peci (upotrebiti keramicki GARANCIJA: NaZa pisana, usmena ili praktiéna uputstva za upotrebu temelje se na nasim

i iskustvima i rezultatima i zbog toga se mogu tretirati samo kao standardne vrednosti.
: Proizvod se i sve vreme testira i moguce su promene i dopune postojecih uputstava za

Konacna temperatura zavisi od vrste legure (npr. I-BOND 02, I-BOND LO i I-BOND NF :
i upotrebu.

3. leykara fja OCTaHe Ha KOHEYHaTa TeMMnepaTypa 3a kKueeTa co ronemuHa 1-30 MuHyTH,
3a kuBeta co ronemuHa 3-40 MuHyTH, 3a KMBETa CO ronemMuHa 6 - 60 MUHYTM 1 3a
KnBeTa €0 ronemmta 9 - 90 MuHyTH.

3. Bv nperopatiyBame ynotpe6a Ha METa/Hi KUBETH O BenmumHa 6 1 9. 3a kvBeTa co MporpamupaHy neyky 3a xapere

ronemmHa 6p 6 ynorpe6ete HajmManky 2 cioja kepamnyka Tpaka, 3a kiBeta op 9 6apem :

Temnepatypa | Bp3uHa Ha peme Ha 3agpXyBatbe Ha

OHeYHaTa Temneparypa

| 3arpeBate

Co6Ha Temnepatypa — 270°C 7°C/MuH 40 MUH
270-580°C 7°C/MuH 30 MuH
580°C — KoHeYHa TemnepaTypa Ha KuBeTata

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

CONVENTIONAL BURNOUT: If you do not place the mould in the furnace after 15-20
minutes you should use 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.

Furnaces with computer control

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

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

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 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.

para una mufla del tamafio 9 - 90 minutos.

Hornos simples, no programables

Hornos programables

Velocidad de T|empo.d§
' mantenimiento de la

| temperatura final

Temperatura

calentado

Temperatura ambiente - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min
580°C - temperatura final de

la mufla (I-BOND 02, I-BOND LO, o) )
I-BOND NF 900°C) C/min 30 min

ALMACENAMIENTO: A temperatura ambiente.

1. Raye la superficie lisa del material de revestimiento y coloque la mufla levantada en el TEMPERATURA DE REVESTIR: 19°C - 23°C

horno, con los canales de vertido hacia abajo sin que toquen directamente el fondo o la
i los pulmones por exposicion prolongada o repetida si se inhala. No respire el polvo.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD: El producto contiene cuarzo. Riesgo de dano a

Recomendamos usar mascarilla con filtro FFP3.

GARANTIA: Nuestras instrucciones de uso escritas, de forma oral o prcticas, se basan en
nuestras experiencias y pruebas realizadas, por lo cual pueden considerarse como valores

ampliaciones en las instrucciones de uso existentes.



ﬁOﬂOl’lHMTEJ’IbeIE MHCTPYKLIAK NO RU :

PUMEHEHMIO INTERVEST K + B SPEED

LLIOKOBOM U KNNTACCUYECKOM METOJIE.

M1 XMAKOCTH
YEM BOJIbWE KOHLIEHTPALUA EXPASOLA -» TEM BOJIbLUE PACLUMPEHUE --»
BOJIbLLASI KOPOHKA -* Ecnn KopoHKa 60/bLuUasi, yMEHbLIUTbL KOnnMYecTBo Expasola.

1. MopenupoBaHue u3 akpunata +5% EXPASOLA
2. 3amewwuBaHue 60/bLIOrO KOSIMYECTBA NaKOBOYHOMK Macchl - 5% EXPASOLA

3. Tpu nakoBke 60nbluMx paboT peKOMeHAyeM MPUMEHATb MydenbHble Konbla 6 1 9
n3 metanna. ina mydenbHoro konbua No. 6 nCnonb3oBaTh NPOKNAAOUHYIO NEHTY i
B 2 cnos, a ana pasmepa No. 9 ucnonb3osatb NPOKNALOUHYIO NEHTY B 3 COSA T.K. i

TpebyeTcs 6onblue MecTa Ans pacLUMpeHns Macchl.
Kepamnyeckyto NeHTy He MOUMTb BOZOM.

o1

MUHUMYM 15 CEKYHA 1 3aMelunBaHue B Bakyyme 60 CeKyH.

6. [lns 3amelluBaH1s NakoBOYHOIW MacChbl MPUMEHSATb CMeLNabHY0 NOCyay, HO He Ty,
i TEMIEPATYPA 3AJINBKU: 19 °C - 23 °C

i TPABWUJ/IA TEXHUKU BE3OMACHOCTW: MpoayKT coaepkuTt KBapll. Puck nospexaequs

oTopas Ang runca. Yuture, NnakoBouHas Macca He [0/KHa CONPUKAcaTbCs C FUMNCoM.
LLIOKOBBIA METO/: BAXHO!
1.

MNafKylo MOBEPXHOCTb MAKOBOYHON MAcChl B3PbIXNTb, M MOCTAaBUTb KIOBETY :
BEPTUKA/bHO B NeYb IMTbEBbIMIA KaHaNaMi K HU3Y, Tak UTo bl CTEHKM W [IHO KIOBETbI
He KacanuCb CTEHOK Meun (MCnonb3oBaTb PeBPUCTYI0 Kepamuueckylo MAuTKy B |
i MCMONMb30BAHNIO MCXOAAT M3 HALEero OMbiTa W TECTUPOBAHMA, M MOSTOMY 3HaYeHus,

KayectBe ﬂVICTaHLI,I/IOHHMKa).

2. Mo ucteyennn 15-20 MUHYT C MOMEHTA CONMPUKOCHOBEHUS XMAKOCTU C NaKoBOYHO
MacCon, KIoBeTy BCTaB1Tb B NMeyb, Pa30orpeTyo Ha KoHeuHyto Temneparypy. KoHeyHas i
Temneparypa 3aBucuT oT Buaa cnnaea (Hnp. I-BOND 02, [-BOND LO n I-BOND NF

900°C)

OAHTIIEZ XPHZHZ INTERVEST K + B SPEED EL

YAIKO €MTEVELONG GUYKOMIUEVO PE PWOPOPIKO ANAG TIOL UTTopEl va Beppavesl site pe

BEPUKO TANYHA EITE PE GLUUBATIKO TPOTTO.
Avaloyia pigng okovnc/vypou: 160 g (1 cakovAakl) /40 ml vypod

va pElwBEL
1. KaholOmwpa og akpuhika +5% EXPASOL
2. MIEn peyahdTEPWV TTOCOTHTWY EMEVELON - 5% EXPASOL

KAVETE Xprion SAKTLAIOL VOUREPO 9 yia EMITEVEN KAAAG S1ACTOANG.

4. Tia Kahd piypa, KaAd XuKo 8eopd kal Aelo amotdmwpa n emévéuon mpémet va :

avapuysi yia 15 SsutepoAemta pe To XEpL Kat 60 SUTEPONETTTA HE KEVO.

5. Xpnolporoleite S1apopeTiko UmoA WENC yia Ty £mEvELan Kat SLagopeTKO yia okAnpo

YOWo. ®povTiCeTe WOTE N £MEVELON VA NV EPXETAL OE AN LE ToV YOUO.
TAXEIA KAYZH: 0npavTIKEC EMONUAVOELG

1. TpayOVETE TNV €MEAVELN TOL KAAOUTIOD Kal TOMOBETEITE TO KAAOLTIL GTOV (POUPVO
LE TOV SLapopewTH X0avng va BAETIEL TIPOG TA KATW Kal XWPIE AUEDN EMAPH WUE TOV

KEPAUIKO §10KO.)

LO kat I-BOND NF 900°C)
3. Mnv BPEXETE/LYPAIVETE TOV KEPALIKO AYWYO UE VEPO.

INTERVEST K + B SPEED

[lnq nonyyenuns Gonee raakon NOBPXHOCTI MOLE/N W JyYLLIE XUMUYECKOM peakumn
Npy 3aTBEPAEHNM NAKOBOYHO! MACChl, PEKOMEHAYETCA 3aMeLUMBAHIE BPYUHYIO Kak

3. Teub nycTb ocTaHeTCcs Ha KoHeuHoii Temnepatype Ans koseTbl No. 1-30 MuHyT, Ans
ktoeTbl No. 3-40 muHyT, ans kioBeTbl No. 6 - 60 MuHyT 1 ns kioBeTbl No. 9- 90 MuHyT.

i 4. Meub He OTKPbIBaTH B TeueHue 10 MuHyt!

®OCOATHS TAKOBOYHASI MACCA /1151 KOPOHOK M MOCTOB, UCTIO/Tb3YETCS MPY KOHBELWIOHA/bHBI METOL: ECiiv KioBeTy Bbl He BCTABWAY B Neub nocre

¢ 15-20 MuHYT, TO paGoTy NPOAO/IKANTE KOHBEHLIMOHANbHBIM METOLOM.

COOTHOLLUELLIEHWE MPY 3AMELLMBAHM: (MOPOLLOK/AKMAKOCTD) 160 r (1 MAKET) / 40 06bIuHas Nevb - 6e3 NporpaMMbi

¢ KioBeTy Heob6XofuMo MoCTaBUTb B XONOAHYK nNedvb u HarpeTb Ha 270°C. Bpems
i nopmepxanns Temnepatypbl 45-60 MMHYT. 3aTeM neyb HarpeBaercs 40 KOHEYHOi
i Temnepatypbl 1 noaaepxusaetcs 30 -90 MUHYT, B 3aBUCMMOCTY OT pa3Mepa KIoBETbI.

i TMporpamMmMpoBaHHas nedb

Temneparypa CkopocTb Bpems nopaepxanus

| HAarpeBaHMa | KOHeYHoW Temneparypbl

KomHatHasi Temnepatypa - 270°C 7°C/MuH 40 MuH
270-580°C 7°C/MuH 30 MuH
580°C - KoHeYHasi Temneparypa KioBeTbl

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

XPAHEHME: Npu KoMHaTHOI TemnepaTtype.

NErKNX B pe3ynbTate AAUTENBHOTO UM MHOTOKPATHOrO BO3AENCTBIS NpU BAbIXaHuu. He
BAbIXaiiTe Mbinb. Mbl pekoMeHyeM HoCuTb nonymacki ¢ unstpom FFP3.

FAPAHTUS: Hawm nucbmMeHHble, YCTHble WAW  MPaKTUYeCKne WHCTPYKLUMM  no

yKa3aHHble B MHCTPYKLMSIX MOTYT PacCMaTpuBaThbCsl TONbKO B KAYecTBe CTaHAAPTHBbIX.
poayKT NOCTOSIHHO MPOBEPSIETCH, NO3TOMY BO3MOXHbl U3MEHEHUS| U AOMOMHEHUS K
CYLLECTBYIOLNM UHCTPYKLMAM.

1, ToLAAyLoToV 40 AETTA yla KahoLTt VOOUEPO 3, TOLAAYIOTOV 60 AEMTa yia KaAour
VOULEPO 6 Kat ToUAGxLoTov 90 AemTd yia KaAoOTT VOOUEPO 9.

5. Kpatdte v mopta tov govpvou KAELoTA yia 10 ASMTA KETA TV €loaywyr Tou
Kahoutiov!

i SYMBATIKH KAYSH: Av 8ev tomoBetrioete o Kaholmt atov godpyo 15-20 Aemtd petd
YWHNOTEPH SYTKENTPQEH EXPASOL > MEPIZZOTEPH AIAZTOAH ~ MEFAAYTEPH g‘JSB;ﬂ:’K;ﬁg’L};‘nm‘p” TOU LypoL e TV emevbuon Ba TPEMEL va XprioworotnoeTe
. A R A A L o H :
ITE®ANH - Av n otepavn elvat urepBoAika peyain, n ouykevipwon Expasol 6a mpemet £ @obpvot e cupBaTIie] pOBIOT/KEIpIOH
i TomoBetette o kaholrL o€ kpOO PoOPVO Kal Beppalvete péxpt Toug 270°C. Alatnpette
i 0 auty ™ Beppokpacia yia 45-60 Aerrtd. AUEAVETE TN BepUOTNTA HEXPL TNV TENKN
! ) ! . ! .| Beppokpacia kat T Slatnpeite 30-90 Aerrtd, avaloya pe To HEYEBOG TOL KAAOUTILOD.

3. TNa peyedn 6x kat 9x ovviotarat n xeNon HETAMIKWY SAKTUAIwY. XPNOLWOTIOLELTE

mavta 2 aywyolg emévBuong OTav KAVETE XpHon SAKTLAOL VOUHEPO 6 kat 3 6Tav &

®oUupVoL e NAEKTPOVIKE PUBLLON/XEIPIONO

Osppokpacia PuBpog Bgppavong Xpovog diatnpnong

O¢epp. Awpartiov - 270°C 7°C/\ertd 40 Aerrto
270-580°C 7°C/Aemmt6 30 Aerto
580°C - tehikr| Bgpyl.

(F-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF 900°C)  9°C/Aentd 30 Aerto

i AMOGHKEYZH: Ogppokpacia dwpatiov.

v ola ' \ g ) ] ! OEPMOKPAZIA KATA THN EMENAYZH: 19 - 23 °C

TUBLEVC 1 TA TOXWHATA TOV POVPVOV. (XPrIOIHOTIOIEITE OUYKPATNTI] ATIOOTACEWS N OAHFIES AZPAAEIAL: To mpoidv mepiéxet xahagia. Kivsuvog mporAnang BABNG otoug

i TIVEOOVEG ANOYW TIAPATETAEVNG 1) EMAVEANUPEVNG EKBEGNG O TIEPITTTWON ELOTIVONG. MV

2. ToroBeteite Ta KaAoUTIA GTOV POVPVO, O OTTOI0G EXEL BEPUAVOEL PEXPL TNV TENKN
espuoxpaoia, 15-20 Aemtd Hsrd ang') mv r[pcbrr] sna(prj TOL LYPOU e TNV EMEVELOT. i EITYHEH: Eite map&yovtal mpopoplkd, £iTe ypartac, £ite péow TPAKTIKGY, Ol GUOTACELS

H tehikn Beppokpacta egaptatatl amo Tov Tumo tou puetarrov (m.y. I-BOND 02, I-BOND pac 6aov apopd T xprion Pactlovial otn Sk HaC ERTIELLA KAl OE SOKIHEC KAt Mmopolv va

 BewpolVTaL HOVO WG LTTOBELYHATIKA KPLTPLCL. TO TTPOTOV HAG EIVAL AVTIKEILEVO TTEPAUTEPW

i avarmtugne. Emopévwe, S1atnpolpE To SIKaiwa TPOTIOMOINCEWY 0 S0N Kat GOVOEaN.

4. Aatnpeite v tehik) Beppokpacia yia TouAdyiotov 30 Aemtd yia KaAoOT VOOUEPD i

QVATVEETE Tr) OKOVI]. ZUVIOTOUHE Va GOPATE PACKA NUICEWC TTPOoWTToU UE @iNtpo FFP3.

KO/IAAHY BOMbIHLLA KOCbIMLUA KK !

¢ 4. Tewrti 10 muHyTTaii awnay kepek!

KOHBELMOHANbAbI SIC: erep kioBeTaHbl 15-20 MuHyTTaH KeiiiH nelke canmaca,
KOPOHKANAP XX9HE KONIPNEP YLIIH ®OCHAT OPAYbILLI MACCACHI, ECTEH TAHY § OHa XYMbICTbI KOHBELMOHANbALI AAICTIEH XaNFACTbIPA GepiH.

H¥CKAVY/IAP INTERVEST K + B SPEED

)XOHE KNACCUKAIbIK 9ICTE KO/TIAAHBINIAAbI.
APAJIACTBIPY APAKATBIHACDI: (YHTAK/CY/BIKTbIK) 160 I (1 AKET) / 40 M1 C¥bIKTbIK

CAHbIH A3ANTY.
1. AkpunatTaH Kypactpy +5% EXPASOLA
2. Opayblw MaccaHblH YIKeH caHblHbIH, apanacTblpybl - 5% EXPASOLA

3. YAKeH >XyMbiCTapAblH OpayblliblHbIH KaHbiHAA MeTanigaH 6 xeHe 9 myden i
CakuHanapblH KonpgaHyra keHec Gepemis. Myden cakuHacbl ywiH No.6, kabatraii :
TOCEM JIeHTaHbl 2 KO/AAHbINCHIH, enweM ywiH No. 9 Tecem neHtaHbl 3 eiTKeHi :

KabaTTaii MaccaHblH KeHeiiTyi yLiH OpblH Kebipek kepek 601aabl KonaaHy.
4. Kepamuka NeHTacblH CyMEH cynamay.

5. Teric 6eTTeH actam yarinep XoHe XakCbl XUMUS/bIK pPeakLMsHbIH anynapbl yLiH
opayblIl MaccaHblH KaTyblHAa, 15 ceKyHATepAiH MUHUMYMbI XaHe 60 cekyHaTepaiH :

BaKyyMbIH[aFbl apanacTbipy peTiHae apanacTbipy YCbIHbIIAMbI.

yLWiH 6ackanapmeH. EckepiHi3, opaybIll Macca runcrneH xaHacybIMbI3 KEpeK.
LLIOK 91ICI: MaHbI3abl!!

TUMENTIHAEN eTin KonafaHy Kaxer.

TeMmneparypacbliHa [lefiH bICbIFaH NeLIKe KIOBETTbI OpPHANacTblpy Kaxer.

MODE D’EMPLOI INTERVEST K + B SPEED FR |

: 4. N’ouvrez pas le four pendant les 10 premieres minutes, risque d’explosion !

Revétement 2 liant phosphate pour couronnes et bridges, adapté aux méthodes rapides METHODE CONVENTIONNELLE: Si vous ne placez pas la cuvette au four aprés 15-20 minutes,

i vous pouvez continuer en suivant la méthode conventionnelle de chauffage.

ainsi que conventionnelles.
Rapport de mélange poudre/liquide: 160 g (1sachet) / 40 ml de liquide

+5% D’EXPASOL
- 5% D’EXPASOL

1. Modelage en acrylates
2. Mélange d’une grande quantité de revétement

cuvette de taille 9, car un espace plus grand est nécessaire pour I'expansion.
4. Ne mouillez pas le ruban céramique avec de I'eau.

5. Pour une bonne qualité de surface et une bonne réaction chimique lors du collage du i
revétement, il est recommandé de mélanger manuellement pendant 15 secondes et de :

mélanger sous vide pendant 60 secondes.

6. Utilisez un bol mélangeur utilisé exclusivement pour le revétement a liant phosphate, pas

le méme que pour le plétre. Veillez a ce que le revétement n’entre pas en contact avec N i ;
: STOCKAGE: A température ambiante.

i TEMPERATURE DE MOULAGE: 19 °C - 23 °C

le platre.
METHODE RAPIDE: informations importantes

1. Faites des sillons sur la surface lisse du revétement et placez la cuvette a la verticale dans
le four, avec le canal de remplissage vers le bas, sans toucher directement le fond ou la :

paroi du four (utilisez une entretoise céramique).

d’alliage (par exemple I-BOND 02, I-BOND LO et I-BOND NF 900°C).

MuHyT , No. 6kioBeT yLiH — 60 MuHyT, No. 9 kioBeT yLiH — 90 MUHyT.

barpapnamacbi3 KapanaiibiM netw.

” i KioBeTaHbl CankbiH newke opHanactblpbin, newti 270°C fedliH KbI3AbIPY Kaxer.
KOMbIMAbI/IbIFbl HEF¥P/IbIM KOM BOJICA EXPASOLA -+ COF¥P/IbIM KONOAHY :
ASICbl KEHIPEK - YJIKEH KOPOHKA -+ EFEP KOPOHKA YJIKEH BOJICA EXPASOLA

TemnepatypaHbl yctan Typy yakbitbl 45-60 MuHyt. CopmaH KeiliH new eH COHfbl
TemnepatypacbiHa AeiiH Kpi3bin 30-90 MuHyTTaii TemnepaTtypcbiH yCTan Typaabl,

i KIOBETTbIH KeneMiHe 6aiinaHbICTbl.
i Barmapnamans new

Temnepatypa Xbinbity OHFbl TeMNepaTypacbiH
| XbINAAMABIFbI | YCTan TYpy yakpiThl

Benme temneparypcbl 270°C 7°C/MuH 40 MuH

270-580°C 7°C/MuH 30 MuH

580°C KtoBeTaHbIH, COHFbl TeMnepaTypachl

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

CAKTAY: benme TemMnepatypacblHaa.

6. Opaybill MaccaHblH apanacTbipynapbl YiliH apHaiibl bIAbICTbl KOMAaHy, 6ipak runc { K¥IO TEMMEPATYPACbI: 19 °C - 23 °C

KOPFAFbILL K¥PAJIAP: Byn 3aTTbiH KypamblHaa kBapy, 6ap. ¥3ak Hemece GipHelle pet

) ) ) i KonpaHFaH xaraaanaa enere Kayinti. Laxabl xyrnacbii. FFP3 guasTpi 6ap xaptbinai
1. Opaybll MaccaHbiH Teric GeTi KOMChITCbIH, X3HE TOMEHTi XafblHa KytoFa apHaifaH : BETKANKbILL KONTAHFAHAAPBIHGI3 YPbIC.
KaHanaapMeH newke TiK KIOBETKE LWApPT KoAp efi, KioBeTTep KabbipFa (KaGbipFanbl : KEMINIK:
KEPAMIKa TaKTAChIH AUCTAHUMOHKWKA pETiHAC KOMAAHbINY) Mew KaGbipranapol HycKay/blKTapbiMbl3  6i3aiH Taxipnbemia GeH TecTineynepaeH LWblFadbl, COHAbIKTaH

M . i HycKaynblkTapaa KepceTinreH MaHaep Tek CTaHAapTTbl PeTiHAe FfaHa Kapanybl
2. OpayLubl MaccaMeH CyMbIKTbIK KOCblnFaHHaH KeiiiH 15-20 MUHYT 6TKEH COH, €H COHFbI VCK 'y K. PA . P o Aep B .ﬂ P PETIHA .K pany
: MYMKiH. OHiM yHeMi Tekcepinepi, COHAbIKTaH Kasipri HyckaynbikTapFa e3repictep MeH

Konpany  GoiiblHwa  >asbala, aybi3wa Hemece  Taxipubenik

3. TMew No. 1 ktoBeT yLwiH - 30 MUHYT COHFbI TEMMepaTypacbiH cakTan TypcbiH, No. 3 - 40 TOMBIKTBIPYNIAP EHI3INYI MYMKIH.

minutes pour une cuvette de taille 9.

¢ Fours & moufle simples et non programmables
¢ Placez la cuvette dans le four froid et faites-le chauffer a 270 °C. Maintenez la température

CONCENTRATION ELEVEE D’EXPASOL > EXPANSION PLUS GRANDE EXPANSION — : pendant 45 a 60 minutes. Faites ensuite chauffer le four a la température finale et maintenez-

COURONNE PLUS GRANDE - Sila couronne est trop grande, réduisez la quantité d’Expasol. : le pendant 30 & 90 minutes, selon la taille de la cuvette

i Fours a moufle programmables

3. Nous recommandons I'utilisation d’une cuvette métallique pour les tailles 6 et 9. Utilisez
au moins 2 couches de ruban céramique pour la cuvette de taille 6 et 3 couches pour la

) ' Vitesse de chauffe | Temps de
Température L
| maintien de la
; | température finale

Température ambiante - 270°C 7°C/min 40 min
270-580°C 7°C/min 30 min
580°C - température finale de la cuvette

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

INSTRUCTIONS DE SECURITE: Le produit contient du quartz. Risque de maladie pulmonaire
en cas d’exposition prolongée ou répétée par inhalation. Ne pas inhaler la poudre. Nous

¢ recommandons I'utilisation d’un demi-masque a filtre FFP3.
2. Place; la cuvette dar]s Ig four, chauffé a la température f|[1ale, 15 a 20 ml/nutes apres le GARANTIE: Nos instructions d’utilisation écrites, orales ou pratiques sont basées sur notre
premier contact du liquide avec le revétement. La température finale dépend du type : gyngrience et nos tests et ne peuvent donc étre considérées que comme des valeurs
i standard. Le produit est constamment testé, des modifications et des ajouts aux instructions

3. Le four doit rester 30 minutes a la température finale pour une cuvette de taille 1, 40 : d'utilisation existantes sont donc possibles.

minutes pour une cuvette de taille 3, 60 minutes pour une cuvette de taille 6 et 90

KRONE IN MOSTICKI - OKVIRNE VREDNOSTI / CROWNS AND BRIDGES - RECOMMENDED VALUES / KRONEN UND BRUCKEN - RICHTWERTE / CORONAS Y PUENTES -
VALORES INDICATIVOS / KORUNKY A MUSTKY - DOPORUCENE KONCENTRACE / KRUNE | MOSTOVI - OKVIRNE VRIJEDNOSTI / KOPOHKW U MOCTbI - PEKOMEHAYEMAS
KOHLIEHTPALIMS / TIC KANNTAMACDI )XOHE TIC MOCTMUI| - ¥CbIHbI/IATbIH LUOFbIP/IAHYbI / COURONNES ET BRIDGES - VALEURS APPROXIMATIVES

Hitra vloZna masa za krone in mosticke na fosfatni bazi. / Shock heat
or conventionally heatable, phosphate-bonded investment material. /
Universell Einbettmasse fiir Kronen und Briickentechnik fiir schnelles und
konventionelles Aufheizen / Un material de revestimiento a base de fosfatos.
| Fosfétovd zatmelovaci hmota pro rychlé i klasické vypalovant. / Ulozna
masa za krune i mostove na fosfatnoj bazi / ®ocdatHas nakoBoYHas macca
A1 KOPOHOK 11 MOCTOB A/151 LLIOKOBOrO MeToAa / MocT neH kabbiplakTapra
apHa/FaH LWoK apici ywwiH, docdattbl TONTbIPY Maccackl / Revétement rapide
a liant phosphate pour couronnes et bridges.

Neplemenite zlitine za keramiko / Non-precious alloys
ceramic alloys / Kronen und Briicken in Nichtedelmetall
Aufbrennlegirungen / Aleaciones no nobles para cerdmica /
Nahradni slitiny / Neplemenite slitine za keramiku /
HepnparoueHHble cnnaBbl nog kepamuky / Kepamukara
yKCacTbIpbinFaH acbin emec kocnanap / Alliages non
précieux pour céramique

(I-BOND 02, I-BOND LO, I-BOND NF,
WIRON 99, REMANIUM, WIROBOND C...)

Zlate zlitine za keramiko / Gold ceramic alloys / Kronen und
Briicken in Edellmetall Aufbrennlegirungen / Aleaciones
de oro para cerdmica/ Slitiny s vysokym obsahem zlata /

Zlatne slitine za keramiku / 3on0Tble cnnaBbl NoA Kepammuky

/ Kepamukara ykcacTbipbiaFaH antbiH kocna / Alliages
précieux pour céramique
(ORPLID KERAMIK 4, ORPLID KERAMIK 3,
ORPLID KERAMIK 2, DEGUDENT U,

BIOKER...)

réduite en or

Zlitine za keramiko z zmanj$ano vsebnostjo zlata / Precious
ceramic alloys with smaller % of gold / Kronen und Briicken
in Reduzirten Edellmetal Aufbrennlegirungen / Aleaciones
con menos % de oro para cerdmica /Drahokovoveé slitiny s
niz$im obsahem zlata / Slitine za keramiku s reduciranim
sadrzajem zlata / CnnaBbl Nog Kepamuky ¢ HU3KUM
copiepxanneM / KypamblHaa anTblH a3 kepamukara
yKcacTblpblaFaH kocna / Alliages pour céramique a teneur

(PANGOLD N2, ECO 2000,
PALART, DEGUPAL...)

Zlitine s talis¢em pod 1150°C / Alloys with liquidus under
1150°C / Kronen und Briicken in Universellegirungen mit
Liquidus T unter 1150°C / Aleaciones con punto de fusién
debajo de 1150°C / Slitiny s bodem téni nizs$im nez 1150°C /
Slitine s talistem ispod 1150°C / CnnaBbl ¢ TeMN. NnaBneHus
Huxe 1150°C / Temnepatypacsl 1150°C TemeH kocnanap /
Alliages a point de fusion inférieur a 1150 °C

(INTERPAL, AUROPAL,
MIDOR, ELFENBEINGOLD...)

velikost kivete
Ring size
Muffel gross
Tamafio de la mufla
Velikost krouzku
VeliCina kivete
Pa3mep kioBeThl
Kenemi KIOBET
Taille de la cuvette

Razmerje prah : teko¢ina
Powder : liquid ratio
Pulver : Flussigkeit
Proporcién polvo:liquido
Misici pomér prasek : tekutina
Omijer prah: tekucina
CooeHolLeH1e NOPOLIOK:KMAKOCTb
Yitnecimi ¥HTak;: CyMbIKTbIK,
Rapport poudre : liquide

destilirana voda
distilled water
Destilliert Wasser
agua destilada
destilovand voda
destilirana voda
OUCTUNNIMPOBaHHaA Boga
TasaptbinFaH cy
eau distillée

Expasol

Expasol

destilirana voda
distilled water
Destilliert Wasser
agua destilada
destilovana voda
destilirana voda
ONCTUNNMPOBAHHAs BoAa
TasapTbinFaH cy
eau distillée

Expasol

destilirana voda
distilled water
Destilliert Wasser
agua destilada
destilovand voda
destilirana voda
OUCTUNNIMPOBaHHaA Boga
TasaptbinFaH cy
eau distillée

destilirana voda
distilled water
Destilliert Wasser
agua destilada
destilovana voda
destilirana voda
ANCTUNINMPOBAHHAs BoAa
TasapTbinFaH cy
eau distillée

Expasol

1x keramicni trak / 1x liner
1x Vlies-Einlegestreifen
1x 1x tira de base ceramica
1x vrstva / 1x keramicki trak
1x npoknaa.n /1x npoknag.n
1x ruban céramique

60 g: 15 ml
60r:15 mn

13 ml (85%)
13 mn (85%)

2 ml (15%)
2 mn (15%)

9 ml (60%)
9 mn (60%)

6 ml (40%)
6 M1 (40%)

8 ml (55%)
8 M (55%)

7 ml (45%)
7 mn (45%)

7 ml (50%)
7 mn (50%)

8 ml (50%)
8 M (50%)

1x keramicni trak / 1x liner
1x Vlies-Einlegestreifen
3x 1x tira de base cerdmica
1x vrstva / 1x keramicki trak
1x npoknap.n / 1x npoknag.n
1x ruban céramique

160 g : 40 ml
160 r:40 mn

34 ml (85%)
34 mn (85%)

6 ml (15%)
6 M (15%)

24 ml (60%)
24 mn (60%)

16 ml (40%)
16 M (40%)

22 ml (55%)
22 mn (55%)

18 ml (45%)
18 M (45%)

20 ml (50%)
20 mn (50%)

20 ml (50%)
20 mn (50%)

2x keramicni trak / 2x liner
2x Vlies-Einlegestreifen
6" 2x tira de base cerdmica
2x vrstva / 2x keramicki trak
2x npoknag.n / 2x npoknag.n
2x ruban céramique

320g:80 ml
320 :80 mn

68 ml (85%)
68 mn (85%)

12 ml (15%)
12 mn (15%)

48 ml (60%)
48 mn (60%)

32 ml (40%)
32 mn (40%)

44 ml (55%)
44 mn (55%)

36 ml (45%)
36 mn (45%)

38 ml (50%)
38 mn (50%)

42 ml (50%)
42 mn (50%)

3x keramicni trak / 3x liner
3x Vlies-Einlegestreifen
9)( 3x tira de base cerdmica
3x vrstva / 3x keramicki trak
3x npoknag.n/ 3x npoknag.n
3x ruban céramique

480 g : 120 ml
480 :120 mn

96 ml (80%)
96 mn (80%)

24 ml (20%)
24 mn (20%)

66 ml (55%)
66 mn (55%)

54 ml (45%)
54 mn (45%)

60 ml (50%)
60 mn (50%)

50 ml (50%)
50 mn (50%)

54 ml (45%)
54 mn (45%)

66 ml (55%)
66 mn (55%)

teleskopi / rezkalna dela, telescopes / milling, Teleskopen / Frasungen /
telescopios / fresado trabajo / teleskopické korunky / teleskopi / frez tehnika
/ Teneckonbl / ppeseposka / TEJIECKOM / TY3ETY / Télescopes / travaux de
fraisage

90 - 100% 0-10% 65%

35% 60%

40%

55% 45%

konusi / cones / Konus Kronen / conos / kénusové korunky / konusi / KoHycbl /
KoHycTap / cones

75% 25% 50%

50% 45%

55%

40% 60%




