der‘
/A\ FivovEST SPEED C1B

Einbettmasse Pulver/Anmischfliis-
sigkeit
40125/40129/40126P

DEU  Gebrauchsinformation

Bitte lesen Sie das gesamte Dokument
durch, bevor Sie die Einbettmassen anwen-
den.

1. Zweckbestimmung

Phosphatgebundene, graphitfreie Prazisions-
Einbettmasse fiir die Kronen- und Briickentech-
nik. Konventionell und schnell aufheizbar.

2. Indikation

Dentale Gusseinbetimasse fiir alle EM- und
NEM-Legierungen, sowie Press- und Uberpress-
keramik.

2.1 Kontraindikation

Nicht bekannt.

Allergische Reaktionen auf Produktbestandteile,
kénnen bei empfindlichen Personen nicht ausge-
schlossenen werden.

3. Anwendungsbereiche

3.1 Aligemein

Nur zur bestimmungsgemaBen Verarbeitung in
der Zahntechnik.

Bei nicht bestimmungsgemaRer Verwendung
erléschen sémtliche Garantie- und Haftungs-
anspriiche!

Haltbarkeit: Verbrauchsmaterial sollte generell
nach Offnen der Originalverpackung zligig und
umgehend innerhalb weniger Monate aufge-
braucht werden.

3.2 Zielgruppe
Anwenderzielgruppen der Einbettmassen sind:
¢ Zahnarzt

« Zahntechniker

Patientenzielgruppe der Einbettmassen sind Pa-
tienten die sich im Rahmen einer Dentalbehand-
lung unterziehen.

3.3 Reinigung

Einbettmassen sind Produkte zum einmaligen
Gebrauch. Sie bediirfen keiner Reinigung.
Einbettmassen sind nicht zur Desinfektion vorge-
sehen.

4, Gefahrenhinweise

Bei der Benutzung sind die nationalen gesetzli-
chen Bestimmungen zu beachten, insbesondere:
« die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen

« die geltenden UnfallverhitungsmaRnahmen

Keine besonders zu erwahnenden Gefahren.

5. Anleitung

5.1 Vorbereitung

Anriihrbecher, Spatel und Rihrwerk auf Einbett-
massereste oder andere Verunreinigungen pri-
fen, ggf. sdubern oder austauschen.

Muffelformer ebenfalls auf Einbettmassereste
oder andere Verunreinigungen priifen.
Nochmals die Hohe, Lage, Anstiftung usw. der
Wachsmodellation priifen. Zu Muffelrand und -
oberkante muss ein Abstand von mindestens
5 mm bestehen.

Bei Verwendung von Wachsentspanner durfen
an der Modellation keine Fliissigkeitsreste haf-
ten.

Kunststoffmodellationen miissen diinn  mit
Wachs iiberzogen werden.

5.2 Abmessen der Anmischfliissigkeit

Die Expansion der Einbettmasse lasst sich durch
die Konzentration der Anmischfliissigkeit beein-
flussen.

Je héher die Konzentration der Flissigkeit, desto
hoher die Gesamtexpansion der Einbettmasse.

5.2.1 Presskeramik (Schicht- und Maltechnik)
Zweiflachiges Inlay 60-70 %*

* MOD-Inlay 70-80 %"
« Kronen, Schalen, Briicken 75-85 %*

5.2.2 Uberpresskeramik (Metall)
« Fir alle Indikationen 70 %*

5.2.3 Uberpresskeramik (Zirkon)
« Fir alle Indikationen max. 40 %*

5.2.4 Kronen und Briickentechnik

« Inlays/Teilkronen aus Wachs ohne Druck
35 %*

 Inlays/Teilkronen aus Wachs mit Druck
(4 bar) 40 %*

* Kronen/Briicken/Primérteile in EM aus
Wachs ohne Druck 45 %*

« Kronen/Briicken/Primérteile in EM aus
Wachs mit Druck (4 bar) 50 %*

« Kronen/Briicken/Primérteile in EM-Aufbrenn-
legierung aus Wachs ohne Druck 50 %*

« Kronen/Briicken/Primérteile in EM-Aufbrenn-
legierung aus Wachs mit Druck (4 bar) 60 %*

¢ Sekundérteil in EM (Konus/Ring-/Vollteles-
kopkronen) aus Kunststoff ohne Druck
45-75 %*

« Sekundarteil in EM (Konus/Ring-/Vollteles-
kopkronen) aus Kunststoff mit Druck (4 bar)
50-80 %*

¢ Kronen/Briicken in  CoCr-Aufbrennlegie-
rungen aus Wachs ohne Druck 75-85 %*

¢ Kronen/Briicken in  CoCr-Aufbrennlegie-
rungen aus Wachs mit Druck (4 bar) 80-90 %*

« Kronen/Briicken in NiCr-Aufbrennlegierungen
aus Wachs ohne Druck 70-75 %*

« Kronen/Briicken in NiCr-Aufbrennlegierungen
aus Wachs mit Druck (4 bar) 75-80 %*

« Edelmetallfreie Doppelkronen (AuBenteile)
aus Kunststoff ohne Druck 90-100 %*

*Richtwerte

5.3 Einbetten mit Metall-Muffelringen
1 Streifen Muffelvlies fiir die MuffelgroRen 1 + 3.

2 Streifen Muffelvlies fiir die MuffelgroRen 6 + 9,
sowie fir edelmetallfreie Legierungen.

Die Streifen miissen ca. % cm langer als der Um-
fang der Muffel sein. Die leicht angefeuchteten
Streifen im Muffelring so andriicken, dass diese
Uberlappen und mit dem oberen Rand des Muf-
felrings abschliefen. Uber die Modellation stiil-
pen und den unteren Rand des Muffelrings in den
Gussmuldenformer driicken.

5.4 Anmischen

Die Anmischfllissigkeit genau dosieren und in ei-
nen leicht angefeuchteten Rihrbecher geben.
Trockene Becher kdnnen 2-3 ml Fliissigkeit ent-
ziehen.

Den Beutelinhalt dazugeben, ca. 30 Sekunden
sorgfaltig vormischen, Riihrbecher schliefen und
wenn moglich den Becher fiir weitere
30 Sekunden unter Vakuum stellen. Unter Va-
kuum weitere 60 Sekunden maschinell anmi-
schen.

Weitere 30 Sekunden ohne riihren unter Vakuum
halten.

Alle Werte sind auf die Rihrgeschwindigkeit 350
1/min. ausgelegt! Abweichungen kénnen zu an-
deren Ergebnissen fiihren!

5.5 Einbetten

Den Riittler auf hohe Schwingfrequenz und ge-
ringe Intensitét einstellen.

Die gesamte Modellation mit Einbettmasse bede-
cken. Sobald diese bedeckt ist, den Rittler ab-
stellen. Die Muffel anschlieRend bis zum Rand
mit Einbettmasse auffillen. Nach dem Fiillen
nicht mehr nachriitteln!

Beim ringlosen Einbetten Muffel nach ca. 15 Mi-
nuten entformen.

Bei Pressmuffeln ist nach dem Befiillen bis zum
vollstdndigen Abbinden der Einbettmasse eine
Ruhezeit von 25-30 Minuten einzuhalten. Jegli-
che Verformung z.B. durch Transport oder zu frii-
hes Entformen kann zu Mikrorissen in der Ein-
bettmasse fiihren, die ein Platzen der Muffeln
beim Pressen verursachen kénnen.
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5.6 Abbindezeit
5.6.1 Konventionelles Aufheizverfahren
Aushértezeit min.d.: 30 Minuten

5.6.2 Schnell-Aufheizverfahren

Beim Schnell-Aufheizverfahren genligt eine Aus-
hartezeit von 20 Minuten.

5.7 Vorwarmen

Achtung: Beim Vorwarmen entstehende Ver-
brennungsgase gefahrden die Gesundheit und
missen iber einen geeigneten Rauchabzug ins
Freie geleitet werden.

5.7.1 Konventionelles Vorwarmen

Einlegetemperatur:  Raumtemperatur ~ (oder
250°C)*; Haltestufe: 250°C (mit 5°C/min.)**;
Endtemperatur: 250°C (mit 7°C/min.)**; Edelme-
tall:  700°C; Edelmetall-Aufbrennlegierungen:
850°C; EMF-Legierungen: 900°C; Presskera-
mik: max. 900°C; Uberpresskeramik: 850°C;
Haltezeit: 30-60 min. (je nach GroRe/Anzahl der
Muffeln.

*Gilt fiir Ofen mit konventioneller Steuerung.
“Gilt fiir Ofen mit Computer-Steuerung.

5.7.2 Schnelles Vorwarmen

Im Speed-Verfahren sollte der Vorwérmeofen
nur mit der Halfte der sonst tblichen Anzahl Muf-
feln besttickt werden. Einlegetemperatur: 900°C.

Endtemperatur:

Edelmetall: 700°C; Edelmetall-Aufbrennlegierun-
gen: 850°C; EMF-Legierungen: 900°C; Presske-
ramik: max. 900°C; Uberpresskeramik: 850°C;
Haltezeit: 30-60 min. (je nach GréRe/Anzahl der
Muffeln).

Beim Uberpressen von Edelmetall mit Keramik
die Muffeln normal oder schnell, bei NEM-Legie-
rungen nur schnell vorwérmen.

Die Endhaltezeit fir eine 3er-Muffel betragt
30 Minuten. Fiir jede weitere 3er-Muffel verlan-
gert sich die Haltezeit um 10 Minuten. Bei 1er-
Muffeln  verringert sich die Haltezeit um
10 Minuten bei 6er-Muffeln verlangert sich die
Haltezeit um 30 Minuten.

Achtung: Nach dem Aufsetzen sollte der Ofen in-
nerhalb der ersten 15 Minuten nicht gedffnet wer-
den, es besteht Verbrennungsgefahr durch die
magliche Bildung von Stichflammen.

Zur Vermeidung eines Temperaturabfalls sollten
in den ersten 15 Minuten ebenfalls keine weite-
ren Muffeln nachgelegt werden.

5.8 Ausbetten

Nach dem Pressen die Muffel an der Luft auf
Raumtemperatur abkiihlen lassen.

Die Muffel auf keinen Fall mit kaltem Wasser ab-
kihlen.

Um Staub beim Ausbetten zu vermeiden, die
nach dem Guss vollig ausgekihlte Muffel in Was-
ser legen, bis diese durchfeuchtet ist.

6. Lagerung
& .
® Vor Frost schitzen.

7. Physikalische Daten

Mischverhéltnis 160g : 40ml; Verarbeitungstem-
peratur 20°C; Verarbeitungszeit 4-5 min.*; Er-
starrungsbeginn 10 min.*; Abbindeexpansion ca.
1,2-2,5%*; Thermische Expansion ca. 0,8-0,9%*;
Gesamtexpansion ca. 1,7-2,2%*; Druckfestigkeit
(nach 2 Std.) ca. 4,2-5,1 N/mm?*.

*ie nach Liquid-Konzentration und Verarbei-
tungstemperatur

Dieses Produkt wurde nach DIN EN ISO 15912
gefertigt und entsprichtin allen Punkten ihren An-
forderungen.

8. Lieferformen
Gebindeeinheiten zu Einbettmassen sind:

« Einbettmasse Pulver/Anmischflissigkeit
* Gebrauchsinformation

Lieferumfang jedes einzelnen Produktes besteht
aus:
FINOVEST SPEED C+B Einbettmasse

25x1609g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID Anmischflis-
sigkeit

1000 mi 40129

FINOVEST SPEED C+B Probepackung

5x160g+250ml  40126P

Einbettmasse Pulver/Anmischfliissigkeit istin der
Abbildung dargestellt:

Einbettmassen werden ohne Zubehdr ausgelie-
fert.

9. Gewahrleistung

Unsere anwendungstechnischen Empfehlungen
beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und
Versuchen und stellen lediglich Richtwerte dar.
Es obliegt der Sachkenntnis des Anwenders, die
von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung fiir
die beabsichtigten Verfahren und Zwecke zu pri-
fen. Unsere Produkte unterliegen einer kontinu-
ierlichen Weiterentwicklung. Wir behalten uns
deshalb Anderungen in Konstruktion und Zusam-
mensetzung vor. Selbstverstandlich gewahrleis-
ten wir die einwandfreie Qualitat unserer Pro-
dukte.

10. Haftungsausschluss

Alle Rechte vorbehalten. Dieses Dokument darf
weder grafisch, elektronisch oder mechanisch,
einschlieflich insbesondere in Form von Fotoko-
pien, Aufnahmen, Informationsspeicherung und -
verarbeitung in Systemen, ohne die vorherige
schriftliche Genehmigung von FINO GmbH ver-
vielféltigt, Ubermittelt, ibertragen, verteilt, gean-
dert, zusammengefasst oder in eine andere
Sprache Ubersetzt werden. Kopien von der Sys-
temsoftware sind unzulassig.

11. Entsorgung

P501 Entsorgung des Inhalts/des Behalters ge-
méaRk den értlichen/regionalen/nationalen/ inter-
nationalen Vorschriften.

11.1 EAK-Abfallschliissel Produkt

160303 ABFALLE, DIE NICHT ANDERSWO IM
VERZEICHNIS AUFGEFUHRT SIND; Fehichar-
gen und ungebrauchte Erzeugnisse; anorgani-
sche Abfélle, die gefahrliche Stoffe enthalten; ge-
fahrlicher Abfall.

12, Symbolerlauterung
12.1 Herstellung

E Artikelnummer
Chargencode
o Haltbarkeit

Unsteril

B Einheit in der Verpackung
“ Hersteller

2.2 Anwendung

Allgemeine Gefahrensymbol warnt in

& Verbindung mit den  Warnworten
VORSICHT, WARNUNG oder GEFAHR
vor dem Risiko ernster Verletzungen

Hinweise

-

Wichtige Informationen

Vor Gebrauch sorgfaltig lesen
Aufbewahren zum Nachschlagen

Nicht wiederverwenden

© 55

-

2.3 Lagerung

o—

Temperaturbegrenzung

f/;f{‘ Von Sonnenlicht fernhalten
1‘ Vor Nésse schiitzen

|—>
l—

oben - aufrecht lagern

|

Vorsicht zerbrechlich
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Investment Material Powder/Mixing
Liquid
40125/40129/40126P

ENG  User Information

Please read the entire document before us-
ing the Investment materials.

1. Intended purpose

Phosphate-bonded, graphite-free precision in-
vestment material for the crown and bridge tech-
nique. Can be heated conventionally and quickly.

2. Indication

Dental casting investment material for all PM and
NPM alloys as well as pressed and press-on ce-
ramics.

2.1 Contraindication

Not known.

In case of allergic reactions to product compo-
nents, sensitive individuals cannot be excluded.

3, Fields of application

3.1 General

Only for processing in the dental technology ac-

cording to the intended use.

« Inthe event of use other than intended, all war-
ranty and liability claims become void!

« Shelf life: Consumables should generally be
used up quickly and promptly within a few
months after opening the original packaging.

3.2 Target group

The target user groups for Investment materials
are:

« Dentists

« Dental technicians

The patient target group for Investment materials
includes patients receiving as part of dental trea-
tment.

3.3 Cleaning

Investment materials are products intended for
single use. They do not require cleaning.
Investment materials are not intended for disin-
fection.

4. Safety precautions

The national legal regulations must be observed
during use, in particular:

« the applicable health and safety regulations

« the applicable accident prevention measures

No particular hazards worth mentioning.

5. Processing instructions

5.1 Preparation

Check mixing beaker, spatula and agitator for in-
vestment material residues or other impurities,
clean or replace if necessary.

Also check the investment ring former for invest-
ment material residues or other impurities.

Check the height, position, sprue, etc. of the wax-
up again. There must be a distance of at least
5 mm to the edge and top of the investment ring.

When using wax surface tension reducing
agents, no liquid residues may adhere to the mo-
del.

Acrylic models must be thinly covered with wax.

5.2 Measuring the mixing liquid

The expansion of the investment material can be
influenced by the concentration of the mixing li-
quid.

The higher the concentration of the liquid, the hig-
her the overall expansion of the investment ma-
terial.

5.2.1 Pressed ceramics (layering and staining
technique)

« Dihedral inlay 60-70 %"

* MOD inlay 70-80 %*

 Crowns, shells, bridges 75-85 %*

5.2.2 Press-on ceramics (metal)
« For all indications 70 %*

5.2.3 Press-on ceramics (zirconium)
« For all indications max. 40 %*

5.2.4 Crown and bridge technique

« Inlays/partial crowns made of wax without
pressure 35 %*

« Inlays/partial crowns made of wax with pres-
sure (4 bar) 40 %"

« Crowns/bridges/primary parts in PM made of
wax without pressure 45 %*

« Crowns/bridges/primary parts in PM made of
wax with pressure (4 bar) 50 %*

« Crowns/bridges/primary parts in PM ceramic
alloy made of wax without pressure 50 %*

« Crowns/bridges/primary parts in PM ceramic
alloy made of wax with pressure (4 bar) 60 %*

e Abutment in PM (cone/ring/full telescope
crowns) made of acrylic without pressure
45-75 %*

¢ Abutment in PM (conefring/full telescope
crowns) made of acrylic with pressure (4 bar)
50-80 %*

« Crowns/bridges in CoCr ceramic alloys made
of wax without pressure 75-85 %"

« Crowns/bridges in CoCr ceramic alloys made
of wax with pressure (4 bar) 80-90 %*

« Crowns/bridges in NiCr ceramic alloys made
of wax without pressure 70-75 %*

« Crowns/bridges in NiCr ceramic alloys made
of wax with pressure (4 bar) 75-80 %*

« Precious metal-free double crowns (external
parts) made of acrylic without pressure
90-100 %*

*Reference values
5.3 Investing with metal investment rings
1 strip of ring liner for ring sizes 1 + 3.

2 strips of ring liner for ring sizes 6 + 9 and for
non-precious alloys.

The strips must be approx. % cm longer than the
circumference of the investment ring.

Press the slightly moistened strips into the invest-
ment ring so that they overlap and close with the
upper edge of the investment ring. Place over the
model and press the lower edge of the invest-
ment ring into the casting mould former.

5.4 Mixing

Dose the mixing liquid exactly and put it into a
slightly moistened stirring beaker. Dry beakers
can remove 2-3 ml of liquid.

Add the contents of the bag, mix carefully for ap-
prox. 30 seconds, close the stirring beaker and if
possible, place the beaker under vacuum for a
further 30 seconds. Mix mechanically under va-
cuum for a further 60 seconds.

Hold under vacuum for a further 30 seconds wit-
hout stirring.

All values are calculated for a stirring speed of
350 1/min.! Deviations can lead to different re-
sults!

5.5 Investing

Set the shaker to high vibration frequency and
low intensity.

Cover the entire model with investment material.
As soon as this is covered, switch off the shaker.
Then fill the investment ring up to the edge with
investment material. Do not shake after filling!
For ringless investment, demould the investment
ring after approx. 15 minutes.

For pressed investment rings, a rest period of 25-
30 minutes must be observed after filling until the
investment material has set completely. Any de-
formation, e.g. due to transport or premature de-
moulding, can lead to microcracks in the invest-
ment material, which can cause the investment
rings to split during pressing.

5.6 Setting time

5.6.1 Conventional heating process
Curing time min.: 30 minutes

5.6.2 Rapid heating process

For the rapid heating process, a curing time of
20 minutes is sufficient.
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5.7 Preheating

Caution: combustion gases produced during
preheating pose a health hazard and must be
discharged into the open air via a suitable smoke
extractor.

5.7.1 Conventional preheating

Insertion temperature: room temperature (or
250°C)*; holding step: 250°C (with 5°C/min.)**;
final temperature: 250°C (with 7°C/min.)**; preci-
ous metal: 700°C; precious metal ceramic alloys:
850°C; PMF alloys: 900°C; press ceramics: max.
900°C; press-on ceramics: 850°C; hold time:
30-60 min. (depending on size/number of invest-
ment rings.

*Applies to furnaces with conventional control.
**Applies to furnaces with computer control.

5.7.2 Rapid preheating

In the speed process, the preheating furnace
should only be equipped with half the usual num-
ber of investment rings. Insertion temperature:
900°C

Final temperature:

Precious metal: 700°C; precious metal ceramic
alloys: 850°C; PMF alloys: 900°C; press ceram-
ics: max. 900°C; press-on ceramics: 850°C; hold
time: 30-60 min. (depending on size/number of
investment rings)

When pressing ceramic over precious metal, pre-
heat the investment rings normally or quickly, in
the case of NPM alloys only quickly.

The final holding time for a size 3 investment ring
is 30 minutes. The holding time extends by
10 minutes for each additional size 3 investment
ring. The holding time reduces by 10 minutes in
the case of size 1 investment rings and the hold-
ing time extends by 30 minutes in the case of size
6 investment rings.

Attention: after insertion, the furnace should not
be opened within the first 15 minutes; there is a
risk of burns due to the possible formation of flash
fires.

To avoid a drop in temperature, don't add further
investment rings during the first 15 minutes.

5.8 Devesting

After pressing, allow the investment ring to cool
to room temperature in the air.

Under no circumstances should the investment
ring be cooled with cold water.

To avoid dust when divesting, place the comple-
tely cooled investment ring in water after casting
until it is thoroughly moistened.

6. Storage
sk )
®  Protect against frost.

7. Physical data

Mixing ratio 160g : 40ml; processing temperature
20°C; processing time 4-5 min.*; start of solidifi-
cation 10 min.*; setting expansion approx.
1.2-2.5%*; thermal expansion approx. 0.8-0.9%*;
total expansion approx. 1.7-2.2%*; compressive
strength (after 2 hours) approx. 4.2-5.1 N/mm?*.

*depending on liquid concentration and proces-
sing temperature

This product has been manufactured according
to DIN EN ISO 15912 and meets all its require-
ments.

8. Delivery forms

Packaging units for Investment materials are:
* Investment Material Powder/Mixing Liquid
* User Information

The scope of delivery of each individual product
consists of:
FINOVEST SPEED C+ B investment mate-
rial
25x160g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID mixing liquid
1000 ml 40129
FINOVEST SPEED C + B sample pack
5x 160 g +250 ml  40126P

Investment Material Powder/Mixing Liquid are
shown in the illustration:

sories.

9. Guarantee

Our technical recommendations of application
are based on our own experiences and tests and
should only be regarded as guidelines. It rests
with the skills and experience of the user to verify
that the products supplied by us are suitable for
the intended procedures. Our products are un-
dergoing a continuous further development. We
reserve the right of changes in construction and
composition. It is understood that we guarantee
the impeccable quality of our products.

10. Exclusion of liability

All rights reserved. This document may not be re-
produced, transmitted, transferred, distributed,
modified, summarised or translated into any
other language graphically, electronically or me-
chanically, including but not limited to photocopy-
ing, recording, information storage and proces-
sing in systems, without the prior written consent
of FINO GmbH. Copies of the system software
are not permitted.

11. Disposal

P501 Dispose of contents/container in ac-
cordance with local/regional/national/ internatio-
nal regulations.

11.1 EWC waste code product

160303 WASTES NOT OTHERWISE SPE-
CIFIED IN THE LIST; off-specification batches
and unused products; inorganic wastes contai-
ning hazardous substances; hazardous waste.

12, Symbols explanation
12.1 Manufacturing
Item numbers

Lot code
Shelf life

non-sterile

Unit in the packaging

Manufacturer

TR

12.2 Application

General danger symbol warns of the risk
of serious injury in conjunction with the
warning words CAUTION, WARNING or
DANGER

Notes
Important information

Please read carefully before use
Keep for referral purposes

Do not reuse

O™ B

12.3 Storage

Temperature limit

Keep away from direct sunlight
Protect against moisture

top - store upright

Caution fragile
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revétement poudre / liquide de
mélange
40125/40129/40126P

FRA  Mode d'emploi

Priére de lire I'ensemble du document avant
d’utiliser les masses de revétement.

1. Destination

Revétement exempt de graphite & liant phos-
phate de précision pour couronnes et bridges.
Méthode de chauffe rapide et conventionnelle.

2. Indication

Revétement de coulée dentaire pour tous les al-
liages en métaux précieux et métaux non
précieux ainsi que pour la céramique pressée et
surpressée.

2.1 Contre-indications

Aucune connue.

En cas de réactions allergiques aux composants
du produit, les personnes sensibles ne peuvent
étre exclues.

3. Domaine d'utilisation

3.1 Généralités

Uniquement pour le traitement dans la technolo-

gie dentaire selon l'usage prévu.

« Toute garantie et responsabilité s'éteint en cas
d'utilisation non conforme!

« Durée de conservation : le consommable doit
de maniéere générale étre rapidement utilisé
dans les mois qui suivent 'ouverture de son
emballage d'origine.

3.2 Groupe-cible

Les groupes d'utilisateurs cibles des masses de
revétement sont les suivants :

« Dentiste

* Prothésiste dentaire

Le groupe de patients cible des masses de re-
vétement sont les patients qui subissent dans le
cadre d'un traitement dentaire.

3.3 Nettoyage

Les masses de revétement sont des produits a
usage unique. Elles ne nécessitent aucun netto-
yage.

Les masses de revétement ne sont pas desti-
nées a la désinfection.

4. Mises en garde

Les dispositions légales nationales doivent étre

respectées dans le cadre de Iutilisation, et

notamment :

« les dispositions en vigueur en matiere de sé-
curité au travail

* les mesures de prévention des accidents en vi-
gueur

Aucun danger particulier @ mentionner.

5. Mise en ceuvre

5.1 Préparation

Vérifier que le bol de malaxage, la spatule et le
batteur ne présentent aucun résidu de revéte-
ment ni autre impureté, le cas échéant nettoyer
ou remplacer.

Vérifier également que le cylindre de coulée ne
présente aucun résidu de revétement ou autre
impureté.

Vérifier encore une fois la hauteur, la position, la
mise sur tige, etc. du modeéle en cire. Il convient
de respecter un écart d'au moins 5 mm avec le
bord et le bord supérieur du moufle.

Siun détendeur de cire est utilisé, aucun reste de
liquide ne doit adhérer au modéle.

Les modelages en résine doivent étre recouverts
d'une fine couche de cire.

5.2 Mesure du liquide de mélange

L'expansion du revétement peut étre influencée
par la concentration du liquide de mélange.

Plus la concentration du liquide est élevée, plus
l'expansion globale du revétement est im-
portante.

5.2.1 Céramique pressée (technique de stratifi-
cation et de maquillage)

* Inlay double face 60 a 70 %*

 Inlay MOD 70 a 80 %*

« Couronnes, veneers, bridges 75 a 85 %*

5.2.2 Céramique surpressée (métallique)
« Pour toutes les indications 70 %*

5.2.3 Céramique surpressée (zircone)
« Pour toutes les indications max. 40 %*

5.2.4 Couronnes et bridges

« Inlays/couronnes partielles en cire sans pres-
sion 35 %*

« Inlays/couronnes partielles en cire avec pres-
sion (4 bar) 40 %"

« Couronnes/bridges/éléments primaires en
métaux précieux en cire sans pression 45 %*

« Couronnes/bridges/éléments primaires en
métaux précieux en cire avec pression (4 bar)
50 %*

« Couronnes/bridges/éléments primaires en al-
liage céramique de métaux précieux en cire
sans pression 50 %*

« Couronnes/bridges/éléments primaires en al-
liage céramique de métaux précieux en cire
avec pression (4 bar) 60 %*

+ Elément secondaire en métaux précieux
(cdnelcouronnes télescopiques ouvertes/en-
tierement télescopiques) de résine sans pres-
sion 45 & 75 %*

+ Elément secondaire en métaux précieux
(cdnelcouronnes télescopiques ouvertes/en-
tierement télescopiques) en résine avec pres-
sion (4 bar) 50 a 80 %*

« Couronnes/bridges en alliages céramiques
de CoCr en cire sans pression 75 a 85 %*

« Couronnes/bridges en alliages céramiques
de CoCr en cire avec pression (4 bar) 80 a
90 %

« Couronnes/bridges en alliages céramiques
de NiCr en cire sans pression 70 & 75 %"

« Couronnes/bridges en alliages céramiques
de NiCr en cire avec pression (4 bar) 75 a
80 %

« Couronnes doubles exemptes de métaux
précieux (parties externes) en résine sans
pression 90 & 100 %*

*Valeurs indicatives

5.3 Mise en revétement avec cylindres métalli-
ques

1 bande de garniture de cylindre pour les tailles
1+3.

2 bandes de garniture de cylindre pour les tailles
6 + 9, ainsi que pour les alliages exempts de
métaux précieux.

Les bandes doivent mesurer environ 0,5 cm de
plus que le pourtour du moufle. Appuyer les ban-
des légérement humidifiées dans le cylindre de
telle maniére qu’elles se recouvrent et affleurent
au bord supérieur du cylindre. Rabattre sur le
modelage et appuyer le bord inférieur du cylindre
dans le cone de coulée.

5.4 Mélange

Doser précisément le liquide de mélange et le
verser dans un bol de mélange légérement
humide. Un bol sec peut absorber 2 @ 3 ml de
liquide.

Verser le contenu du sachet, mélanger soigneu-
sement pendant env. 30 secondes, fermer le bol
de mélange et si possible, le placer sous vide
pendant encore 30 secondes. Mélanger mécani-
quement sous vide pendant 60 secondes supp-
Iémentaires.

Laisser sous vide pendant 30 secondes supp-
Iémentaires sans malaxage.

Toutes les valeurs sont basées sur une vitesse
de malaxage de 350 tr/min. ! Des écarts peuvent
entrainer des résultats différents !
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5.5 Mise en revétement

Régler le vibreur a la fréquence d'oscillation su-
périeure a un faible niveau d'intensité.

Recouvrir 'ensemble du modelage de revéte-
ment. Arréter le vibreur dés qu'il est recouvert.
Puis, remplir le moufle de revétement jusqu'au
bord. Ne plus agiter suite au remplissage !

Démouler aprés env. 15 minutes en cas d'utilisa-
tion de moufle de revétement sans cylindre.

Pour les moufles de pressée, un temps de repos
de 25 a 30 minutes doit étre respecté suite au
remplissage jusqu'a la prise intégrale du revéte-
ment. Toute déformation due au transport ou a
un démoulage trop précoce peut provoquer 'ap-
parition de micro-fissures dans le revétement
susceptibles de provoquer un éclatement des
moufles lors de la pressée.

5.6 Temps de prise
5.6.1 Mise en température classique
Temps de durcissement min. : 30 minutes

5.6.2 Mise en température rapide

Pour une mise en température rapide, un temps
de durcissement de 20 min. suffit.

5.7 Préchauffage
Attention : le préchauffage engendre I'émission
de gaz de combustion nocifs pour la santé qui
doivent étre réacheminés vers I'extérieur au
moyen dune installation d’évacuation des fu-
mées appropriée.

5.7.1 Préchauffage conventionnel

Température d'enfournement : température am-
biante (ou 250 °C)*; étape de maintien : 250 °C
(avec 5 °C/min.)**; température finale : 250 °C
(avec 7 °C/min.)**; métaux précieux : 700 °C;
alliages céramiques de métaux précieux :
850 °C ; alliages exempts de métaux précieux :
900 °C ; céramique pressée : max. 900 °C ; cé-
ramique surpressée: 850 °C; palier: 30 a
60 min. (en fonction de la taille/du nombre de
moufles).

*Convient aux fours & commande convention-
nelle.

*Convient aux fours & commande informatisée.

5.7.2 Préchauffage rapide
Dans le cadre de la procédure accélérée, le four
de préchauffage doit uniquement contenir la moi-
tié du nombre normal de moufles. Température
d'enfournement : 900 °C.

Température finale :

Métaux précieux : 700 °C; alliages céramiques
de métaux précieux : 850 °C ; alliages exempts
de métaux précieux : 900 °C ; céramique pres-
sée: max. 900 °C; céramique surpressée :
850 °C ; palier : 30 a 60 min. (en fonction de la
taille/du nombre de moufles)

Dans le cadre de la surpressée de métaux pré-
cieux avec de la céramique, procéder a un pré-
chauffage normal ou rapide des moufles, et uni-
quement a un préchauffage rapide pour les al-
liages de métaux non précieux.

Le palier final pour un moufle de 3 s'éléve a
30 minutes. Le palier est prolongé de 10 minutes
pour chaque autre moufle de 3. Le palier diminue
de 10 minutes pour les moufles de 1 et est pro-
longé de 30 minutes pour les moufles de 6.

Attention : suite a la pose, ne pas ouvrir le four
au cours des 15 premieres minutes, il existe un
risque de brdlure impliqué par I'éventuelle forma-
tion de jets de flammes.

Afin d'éviter toute chute de la température, ne po-
ser aucun autre moufle au cours des 15 pre-
miéres minutes.

5.8 Démoulage

Aprés la pressée, laisser le moufle refroidir a 'air
a température ambiante.

Ne jamais refroidir le moufle avec de I'eau froide.
Afin de prévenir toute génération de poussieres
lors du démoulage, plonger le moufle entiére-
ment refroidie dans de I'eau apres la coulée
jusqu'a ce qu'il soit entiérement humidifié.

6. Stockage

ko
W Protéger du gel.

7. Données techniques

Rapport de mélange 160 g : 40 ml ; température
de manipulation 20 °C ; temps de manipulation
4 a5 min.*; début de prise 10 min.* ; expansion
de prise env. 1,22 2,5 %* ; expansion thermique
env. 0,8 a 0,9 %" ; expansion totale env. 1,7 a
2,2 %* ; résistance a la pression (apres 2h) env.
42251 NImm?.

*En fonction de la concentration de liquide et de
la température de traitement

Ce produit a été fabriqué selon la norme EN ISO
15192 et satisfait 'ensemble de ses exigences.

8. Conditionnement

Les unités de conditionnement des masses de
revétement sont :

« revétement poudre / liquide de mélange

¢ Mode d'emploi

La livraison de chaque produit comprend :
Revétement FINOVEST SPEED C+B
25x160g 40125
Liquide de mélange FINOVEST SPEED LI-
QUID
1000 ml 40129
Paquet-essai FINOVEST SPEED C+B
5x160g+250ml  40126P

Les revétement poudre / liquide de mélange sont
représentés dans ['illustration :

accessoire.

9. Prestation de garantie

Nos recommandations d’application technique
reposent sur nos propres expériences et nos es-
sais, elles sont uniqguement a titre indicatif. Il in-
combe a I'utilisateur compétent d’examiner les
produits que nous livrons en vue de leur aptitude
aux procédés et buts poursuivis.

Nos produits sont continuellement perfectionnés.
C’est pourquoi nous nous réservons le droit d'en
modifier la construction et la composition. Nous
vous garantissons, naturellement, la qualité irré-
prochable de nos produits.

10. Clause de non-responsabilité

Tous droits réservés. Sans le consentement écrit
et préalable de FINO GmbH, le présent
document ne saurait étre dupliqué, transmis,
transféré, diffusé, modifié, compilé ni traduit dans
une autre langue, que cela soit sous forme gra-
phique, électronique, mécanique, y compris par
le biais de photocopies, d’enregistrements, de
sauvegarde et de traitement d'informations sur
divers systémes. Les copies du logiciel systeme
sont interdites.

11, Elimination

P501 Eliminer le contenu/récipient con-
formément la réglementation locale/ régio-
nale / nationale / internationale.

11.1 Code des déchets (EWC) produit

160303 DECHETS NON DECRITS AILLEURS
SUR LA LISTE; loupés de fabrication et produits
non utilisés; déchets d'origine minérale
contenant des substances dangereuses; déchet
dangereux.

12, Explication des symboles
12.1 Fabrication
Numéros d'articles

o]

Numéro de lot

Durée de conservation

B>

non stérile

Producteur

9 Unité dans le paquet
™

12.2 Utilisation
Le symbole de danger général avertit en
association avec les mots d'avertisse-
ment PRUDENCE, AVERTISSEMENT
ou DANGER du risque de blessures sé-
rieuses

>




Notes
Importantes informations

A lire attentivement avant toute utili-
sation
A conserver comme référence

Ne pas réutiliser

Limite de température
Tenir éloigné de la lumiére du soleil
Protéger de I'humidité

haut - stocker debout

Prudemment fragiles
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A FINOVEST SPEED Cfi-mldi

revestimiento polvo/liquido de
mezcla

40125/40129/40126P
SPA Instrucciones de uso

Lea el documento completo antes de utilizar
las mezcla de rvestimiento.

1. Finalidad prevista

Masa de revestimiento de precision unida con
fosfato y sin grafito para la técnica de coronas y
puentes. Calentamiento convencional y rapido.

2. Indicacion

Masa de revestimiento dental de colado para to-
das las aleaciones de metales nobles y no nobles
y para ceramica de prensado y sobreprensado.

2.1 Contraindicacion

No se conocen.

En caso de reacciones alérgicas a componentes
del producto, no se puede excluir a las personas
sensibles.

3. Ambito de aplicacién

3.1 General

Procesamiento Unicamente conforme al uso pre-

visto en el tecnologia odontolégico.

« iEn caso de un uso inadecuado se anularan
todos los derechos de garantia y responsabili-
dad!

« Vida util: por lo general, el material debe con-
sumirse en un breve espacio de tiempo una
vez abierto, y como maximo en unos cuantos
meses.

3.2 Grupo destinatario

Los grupos objetivo de usuarios de las mezcla de
rvestimiento son:

« Dentistas

« Protésicos dentales

219497
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Los grupos objetivo de las mezcla de rvesti-
miento son pacientes a los que se les realiza en
el contexto de un tratamiento dental.

3.3 Limpieza

Las mezcla de rvestimiento son productos de un
solo uso. No es necesario limpiarlas.

Las mezcla de rvestimiento no estan previstas
para la desinfeccion.

4. Indicaciones sobre los peligros

Durante el uso deben observarse las disposicio-

nes legales nacionales, en particular:

« las disposiciones vigentes de seguridad y
salud laboral

* las medidas vigentes de prevencién de acci-
dentes

Sin riesgos de especial mencion.

5. Instrucciones

5.1 Preparacion

Comprobar si el vaso de mezcla, la espéatula o el
agitador tienen restos de la masa de revesti-
miento u otros residuos y, dado el caso, limpiar-
los o sustituirlos.

Comprobar también si el molde para mufla tiene
restos u otros residuos.

Verificar de nuevo la altura, la posicion, la colo-
cacion de los bebederos etc. del modelado en
cera. Debe quedar una distancia de como
minimo 5 mm respecto al margen y al borde su-
perior de la mufla.

Si se utilizan separadores de cera, en el modelo
no debe haber restos de liquidos.

Las modelaciones de resina se deben cubrir con
una fina capa de cera.

5.2 Medicion del liquido de mezcla

La expansion de la masa de revestimiento se pu-
ede modificar mediante la concentracion del
liquido de mezcla.

Cuanto mayor es la concentracion de liquido,
mayor es la expansion total de la masa de reve-
stimiento.

5.2.1 Ceramica prensada (técnica de estratifica-
cién y de maquillaje)

« Inlay de dos caras 60-70 %*

* Inlay MOD 70-80 %*

« Coronas, carillas, puentes 75-85 %*

5.2.2 Ceramica sobreprensada (metal)
« Para todas las indicaciones 70 %*

5.2.3 Ceramica sobreprensada (circonio)
« Para todas las indicaciones max. 40 %*

5.2.4 Técnica de coronas y puentes

« Inlays/coronas parciales de cera sin presion
35 %*

« Inlays/coronas parciales de cera con presion
(4 bar) 40 %*

« Coronas/puentes/componentes primarios en
metales nobles de cera sin presion 45 %*

« Coronas/puentes/componentes primarios en
metales nobles de cera con presion (4 bar)
50 %"

« Coronas/puentes/componentes primarios en
aleaciones metaloceramicas de cera sin pre-
sion 50 %*

« Coronas/puentes/componentes primarios en
aleaciones metaloceramicas de cera con pre-
sion (4 bar) 60 %"

« Pilar de metal noble (coronas conicas/con
anillo/telescopicas) de resina sin presion
45-75 %*

¢ Pilar de metal noble (coronas conicas/con
anillo/telescopicas) de resina con presion
(4 bar) 50-80 %*

« Coronas/puentes en aleaciones metalo-
ceramicas de CoCr de cera sin presion
75-85 %*

« Coronas/puentes en aleaciones metalo-
ceramicas de CoCr de cera con presion
(4 bar) 80-90 %*

« Coronas/puentes en aleaciones metalo-
ceramicas de NiCr de cera sin presion
70-75 %*

« Coronas/puentes en aleaciones metalo-
ceramicas de NiCr de cera con presion (4 bar)
75-80 %*

« Coronas dobles sin metales nobles (compo-
nentes exteriores) de resina sin presién 90-
100 %*

*VValores indicativos

5.3 Revestimiento con cilindros metalicos

1 tira de fieltro para mufla para los tamafios de
mufla 1+ 3.

2 tiras de fieltro para mufla para los tamafios de
mufla 6 + 9, y para aleaciones sin metales nob-
les.

Las tiras deben ser aprox. %2 cm més largas que
el didmetro de la mufla. Presionar las tiras ligera-
mente humedecidas en el cilindro de modo que
se solapen y coincidan con el borde superior del
cilindro. Cubrir con ellas la modelacion y presio-
nar el borde inferior del cilindro en el modelador
del molde de fundicion.

5.4 Mezcla

Dosificar de manera exacta el liquido de mezcla
y verterlo en un vaso de mezcla ligeramente
humedecido. Los vasos secos pueden retener
entre 2y 3 ml del liquido.

Anadir el contenido de la bolsa, premezclar mi-
nuciosamente durante aprox. 30 segundos, cer-
rar el vaso de mezcla y, si es posible, mantenerlo
bajo vacio durante 30 segundos mas. Mezclar
autométicamente durante 60 segundos mas bajo
vacio.

Mantener otros 30 segundos mas al vacio sin
mezclar.

iTodos los valores estan ajustados a la velocidad
de mezcla de 350 r.p.m.! jLas desviaciones pu-
eden dar resultados diferentes!

5.5 Revestimiento

Ajustar el vibrador a alta frecuencia de vibracién
e intensidad baja.

Cubrir toda la modelacién con masa de revesti-
miento. Apagar el vibrador tan pronto como la
modelacion esté cubierta. A continuacion llenar
la mufla con la masa de revestimiento hasta el
borde. jDespués del llenado no someterla a mas
vibraciones!




Si el revestimiento es sin anillo, desmoldar la
mufla transcurridos aprox. 15 minutos.

En el caso de las muflas prensadas, después del
llenado se debe esperar entre 25-30 minutos
hasta el fraguado completo de la masa de reve-
stimiento. Las deformaciones, p. €j. por el trans-
porte o por un desmoldado prematuro, pueden
provocar microgrietas en la masa de revesti-
miento que pueden causar la rotura de la mufla
durante el prensado.

5.6 Tiempo de fraguado

5.6.1 Procedimiento de calentamiento convenci-
onal

Tiempo de endurecimiento min.: 30 minutos

5.6.2 Procedimiento de calentamiento rapido

En el procedimiento de calentamiento répido es
suficiente un tiempo de endurecimiento de 20 mi-
nutos.

5.7 Precalentamiento

Atencién: Los gases de combustion que se ge-
neran durante el precalentamiento son nocivos
para la salud y se deben expulsar al exterior a
través de un evacuador de humos adecuado.

5.7.1 Precalentamiento convencional
Temperatura de introduccion: temperatura
ambiental (o 250 °C)*; nivel de mantenimiento:
250 °C (con 5 °C/min.)**; temperatura final:
250 °C (con 7 °C/min.)**; metal noble: 700 °C;
aleaciones de metales nobles: 850 °C;
aleaciones de metales no preciosos: 900 °C;
ceramica de prensado: max. 900 °C; ceramica
sobre prensada: 850 °C; tiempo de
mantenimiento: 30-60 min. (segln el tamafio/el
namero de las muflas)

*Valido para hornos con control convencional.
*Vlidos para hornos con control por ordenador.

5.7.2 Precalentamiento répido

En el procedimiento rapido (speed), en el horno
de precalentado solo se debe colocar la mitad del
numero habitual de muflas. Temperatura de int-
roduccion: 900 °C.

Temperatura final:

Metal noble: 700 °C; aleaciones de metales
nobles: 850 °C; aleaciones de metales no
preciosos: 900 °C; ceramica de prensado: max.
900 °C; ceramica sobreprensada: 850 °C;
tiempo de mantenimiento: 30-60 min. (segun el
tamafio/el nimero de las muflas)

En el sobreprensado de metales nobles con
ceramica, precalentar las muflas de manera
normal o rapida, y en las aleaciones de metales
no nobles el precalentado solo debe ser rapido.

El tiempo de mantenimiento final para una mufla
de 3 es de 30 minutos. Para cada mufla de
3 adicional el tiempo de mantenimiento se
incrementa en 10 minutos. En la mufla de 1, el
tiempo de mantenimiento se reduce 10 minutos
y en una mufla de 6 se prolonga en 30 minutos.

Atencion: Después de introducir las muflas, el
horno no se debe abrir en los siguientes
15 minutos. Existe peligro de quemaduras por la
posible formacién de llamaradas.

Para evitar una bajada brusca de la temperatura,
en los primeros 15 minutos tampoco se deben
introducir méas muflas.

5.8 Desenmuflado

Después del prensado dejar que la mufla se en-
frie al aire hasta alcanzar la temperatura ambi-
ente.

En ninguin caso enfriar la mufla con agua fria.
Para evitar el polvo durante el desmuflado su-
mergir en agua la mufla totalmente enfriada des-
pués del colado hasta que esté totalmente
humeda.

6. Almacenamiento

_k
®  Proteger contra las heladas.

7. Datos fisicos

Proporcion de la mezcla 160 g : 40 ml; tempera-
tura de manipulacion 20 °C; tiempo de manipula-
cién 4-5 min.*; inicio del fraguado 10 min.*; ex-
pansion de fraguado aprox. 1,2-2,5 %*; expan-
sion térmica aprox. 0,8-0,9 %*; expansion total a-
prox. 1,7-2,2 %*; resistencia a la compresion
(después de 2 h) aprox. 4,2-5,1 N/mm?*.

*segun la concentracion del liquido y la tempera-
tura de procesamiento

Este producto se ha fabricado conforme a DIN
EN ISO 15912 y cumple con todos los requisitos
en todos los aspectos.

8. Formas de suministro

Los tamafios de caja de las mezcla de rvesti-
miento son:

« revestimiento polvo/liquido de mezcla

« Instrucciones de uso

El volumen de la entrega de cada producto in-
cluye:
Masa de revestimiento FINOVEST SPEED
C+B
25x160g 40125
Liquido de mezcla FINOVEST SPEED LI-
QUID
1000 ml 40129
Paquete de muestra FINOVEST SPEED
C+B
5x160g+250ml 40126P

El revestimiento polvo/liquido de mezcla aparece
representado en la imagen:

Las mezcla de rvestimiento se entregan sin ac-
cesorios.

9, Garantia

Estos consejos de uso técnico se basan en nues-
tra larga experiencia y experimentos. Repre-
sentan Unicamente valores que sirven para
orientar al usuario. El usuario, acorde con su co-
nocimiento especifico de la materia, debe com-
probar si los productos que le hemos suminis-
trado son apropiados para el procedimiento y los
fines intencionados. Nuestros productos estan
sometidos a un proceso continuo de investi-
gacion y desarrollo, por lo cual nos reservamos
el derecho de hacer cambios en su construccion.
Por supuesto, garantizamos una impecable cali-
dad de nuestros productos.

10. Exencion de responsabilidad:

Quedan reservados todos los derechos. Este
documento no se debe reproducir, transferir,
transmitir, distribuir, modificar, resumir ni traducir
a oftro idioma, ya sea de manera gréfica,
electronica o mecanica, incluyendo en forma de
fotocopias, grabaciones, almacenamiento y tra-
tamiento de informacion, sin la previa autoriza-
cion por escrito de FINO GmbH. No estén per-
mitidas las copias del software del sistema.

11. Eliminacién

P501 Eliminar el contenido/el recipiente de a-
cuerdo con las normas locales/regionales/ naci-
onales/internacionales.

11.1 N.° del cddigo de residuo del producto
160303 RESIDUOS NO ESPECIFICADOS EN
OTRO CAPITULO DE LA LISTA; Lotes de pro-
ductos fuera de especificacion y productos no
utilizados; Residuos inorgéanicos que contienen
sustancias peligrosas; residuo peligroso.

12, Explicacion de los simbolos
12.1 Produccion
Numero del articulo

e

Cadigo de lote

(g

Tiempo de conservacion

no esteéril

P>
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B La unidad en el paquete

d Productor

12.2 Aplicacion

Simbolo general de precaucion que,
combinado con las palabras de adverten-
cia CUIDADO, ADVERTENCIA o
PELIGRO, advierte del riesgo de lesio-
nes graves

Notas

>

Informacién importante

Leer detenidamente antes del uso
Guardar para consultas posteriores

No reutilizar

O ™q

-

2.3 Aimacenamiento
Limite de temperatura

N

<\ Mantener lejos de la luz solar
7‘ Proteger de la humedad
TT arriba - tienda en posicion vertical

! Cautelosamente fragil




A FINOVEST SPEED Cfi-mldi

rivestimento polvere/liquido di
miscelazione

40125/40129/40126P
ITA  Foglio illustrativo

Leggere attentamente il presente documento
in tutte le sue parti prima di utilizzare i
miscelazione di rivestimento.

1. Uso previsto

Rivestimento di precisione a legante fosfatico,
privo di grafite, per la tecnica di realizzazione di
ponti e corone. Indicato per riscaldamento con-
venzionale e rapido.

2. Indicazione

Rivestimento dentale per fusioni, per tutte le le-
ghe nobili € non nobili, nonché per ceramica
pressata e sovrapressata.

2.1 Controindicazioni

Nessuna nota.

In caso di reazioni allergiche ai componenti del

prodotto, non & possibile escludere individui sen-

sibili.

3. Destinazione d’uso

3.1 Informazioni generali

Solo per la lavorazione nell'odontotecnica se-

condo ['uso previsto.

« L'uso improprio comporta la cessazione di tutti
i diritti di garanzia!

« Conservazione: dopo |'apertura della confezi-

one originale applicare rapidamente il materi-
ale di consumo ed utilizzarlo entro alcuni mesi.

3.2 Gruppo di destinazione

Gli utilizzatori destinatari dei miscelazione di rive-
stimento sono:
« odontoiatri

« odontotecnici

| pazienti destinatari dei miscelazione di rivesti-
mento sono quelli che si sottopongono nell'am-
bito di un trattamento dentale.

3.3 Pulizia
| miscelazione di rivestimento sono prodotti mo-
nouso. Non necessitano di pulizia.

Non é prevista |a disinfezione die miscelazione di
rivestimento.

4, Indicazioni di pericolosita

Quando si utilizza il prodotto osservare le norme
di legge nazionali, in particolare:

* le norme vigenti di sicurezza sul lavoro

* le misure antinfortunistiche vigenti

Nessun pericolo particolare da segnalare.

5. Istruzioni

5.1 Preparazione

Controllare che la tazza di miscelazione, la spa-
tola e il miscelatore non presentino residui di ri-
vestimento o altre impurita ed eventualmente pu-
lirli o sostituirli.

Controllare che anche il cilindro non presenti re-
sidui di rivestimento o altre impurita.

Verificare nuovamente l'altezza, la posizione,
I'imperniatura, ecc., del modellato in cera. Deve
esservi una distanza di almeno 5 mm dai margini
e dal bordo superiore del cilindro.

Se si utilizza un antitensivo per cera, la modella-
zione non deve presentare residui di liquido
adesi.

| modellati in resina devono essere rivestiti con
un sottile strato di cera.

5.2 Dosaggio del liquido di miscelazione
L'espansione del rivestimento & influenzata dalla
concentrazione del liquido di miscelazione.
Maggiore € la concentrazione del liquido, maggi-
ore sara |'espansione totale del rivestimento.

5.2.1 Pressoceramica (tecnica di stratificazione e
di pittura)

« Inlay a due superfici 60-70 %*

* Inlay MOD 70-80 %*

« Corone, faccette, ponti 75-85 %*

5.2.2 Ceramica sovrapressata (metallo)
* Per tutte le indicazioni 70 %*

5.2.3 Ceramica sovrapressata (zirconia)
* Per tutte le indicazioni max 40 %*

5.2.4 Tecnica per corone e ponti

« Inlay/corone parziali in cera senza pressione
35 %*

« Inlay/corone parziali in cera con pressione
(4 bar) 40 %*

« Corone/ponti/componenti primarie di metallo
nobile in cera senza pressione 45 %*

« Corone/ponti/componenti primarie di metallo
nobile in cera con pressione (4 bar) 50 %*

«  Corone/ponti/componenti primarie di lega no-
bile per ceramica in cera senza pressione
50 %*

« Corone/ponti/componenti primarie di lega no-
bile per ceramica in cera con pressione
(4 bar) 60 %*

« Componente secondaria in metallo nobile
(corone coniche/telescopiche ad anello/ com-
plete) in resina senza pressione 45-75 %*

« Componente secondaria in metallo nobile
(corone coniche/telescopiche ad anello/ com-
plete) in resina con pressione (4 bar) 50-80 %

« Corone/ponti di leghe CoCr per ceramica in
cera senza pressione 75-85 %*

« Corone/ponti di leghe CoCr per ceramica in
cera con pressione (4 bar) 80-90 %*

« Corone/ponti di leghe NiCr per ceramica in
cera senza pressione 70-75 %"

« Corone/ponti di leghe NiCr per ceramica in
cera con pressione (4 bar) 75-80 %*

« Doppie corone in leghe non nobili (parti
esterne) in resina senza pressione 90-100 %*

*Valori indicativi

5.3 Messa in rivestimento con cilindri metallici

1 striscia di fibra per cilindro per i cilindri di misura
1e3.

2 strisce di fibra per cilindro per i cilindri di misura
6 € 9, nonché per le leghe non nobili.

Le strisce devono essere circa 2 cm pil lunghe
della circonferenza del cilindro. Disporre e pre-
mere leggermente le strisce leggermente inumi-
dite nel cilindro in modo che si sovrappongano e
terminino a filo con il bordo superiore del cilindro.
Ripiegarle sul modellato e inserire il bordo infe-
riore del cilindro nella base del cilindro.

5.4 Miscelazione

Dosare con precisione il liquido di miscelazione
e versarlo in una scodella di miscelazione leg-
germente inumidita. Le scodelle asciutte pos-
sono sottrarre 2-3 ml di liquido.

Versare il contenuto della busta, premiscelare
con cura per circa 30 secondi, chiudere la sco-
della di miscelazione e se possibile porre la sco-
della sotto vuoto per altri 30 secondi. Miscelare
meccanicamente sotto vuoto per altri 60 secondi.
Tenere sotto vuoto per altri 30 secondi senza mi-
scelare.

Tutti i valori si intendono per una velocita di mi-
scelazione di 350 giri 1/min.! Eventuali discre-
panze possono generare risultati differenti!

5.5 Messa in rivestimento

Impostare il vibratore a elevata frequenza di
oscillazione e bassa intensita.

Coprire tutto il modellato con rivestimento. Non
appena é coperto, spegnere il vibratore. Poi riem-
pire il cilindro fino al bordo con il rivestimento.
Dopo il riempimento non vibrare ulteriormente!

In caso di messa in rivestimento ad espansione
libera, sformare il cilindro dopo circa 15 minuti.

Nel caso di cilindri per pressatura, dopo il riempi-
mento occorre rispettare un tempo di riposo di
25-30 minuti fino alla presa completa del rivesti-
mento.
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Qualsiasi deformazione, dovuta a esempio al tra-
sporto o ad una sformatura precoce, pud pro-
durre microincrinature nel rivestimento che pos-
sono provocare lo scoppio del cilindro al mo-
mento della pressatura.

5.6 Tempo di presa
5.6.1 Processo di riscaldamento convenzionale
Tempo di indurimento: minimo 30 minuti

5.6.2 Processo di riscaldamento rapido
Nel processo di riscaldamento rapido & suffi-
ciente un tempo di indurimento di 20 minuti.

5.7 Preriscaldo

Attenzione: i gas di combustione che si formano
nel preriscaldamento rappresentano un pericolo
per la salute e devono essere convogliati
all'aperto tramite un sistema adeguato di aspira-
zione fumi.

5.7.1 Preriscaldamento convenzionale
Temperatura di introduzione: temperatura am-
biente (0 250°C)*; stadio di mantenimento:
250°C (con 5°C/min.)**; temperatura finale:
250°C (con 7°C/min.)**; metallo nobile: 700 °C;
leghe nobili per ceramica: 850 °C; leghe non no-
bili: 900 °C; pressoceramica: max 900 °C; Cera-
mica sovrapressata: 850 °C; tempo di manteni-
mento: 30-60 min. (a seconda di grandezza e
quantita dei cilindri)

*Per forni a comando convenzionale.
**Per forni a comando computerizzato.

5.7.2 Preriscaldamento rapido

Nel procedimento speed il forno di preriscalda-
mento deve essere riempito solo con meta del
numero di cilindri consueto. Temperatura di intro-
duzione: 900 °C.

Temperatura finale:

Metallo nobile: 700 °C; leghe nobili per ceramica:
850 °C; leghe non nobili: 900 °C; pressocera-
mica: max 900 °C; ceramica sovrapressata:
850 °C; tempo di mantenimento: 30-60 min.
(a seconda di grandezza e quantita dei cilindri)

Per la sovrapressatura di metallo nobile con ce-
ramica, preriscaldare i cilindri in modo normale o
rapido, con le leghe non nobili utilizzare solo il
procedimento di preriscaldamento rapido.

Il tempo di mantenimento finale per un cilindro di
misura 3 € di 30 minuti. Per ogni ulteriore cilindro
di misura 3 il tempo di mantenimento si prolunga
di 10 minuti. Per i cilindri di misura 1 il tempo di
mantenimento si riduce di 10 minuti, per i cilindri
di misura 6 il tempo di mantenimento si prolunga
di 30 minuti.

Attenzione: dopo essere stato allestito, il forno
non deve essere aperto nei primi 15 minuti, in
quanto vi & pericolo di ustioni per la possibile for-
mazione di fiammate.

Inoltre, per evitare un calo di temperatura, nei
primi 15 minuti non devono essere aggiunti altri
cilindri.

5.8 Smuffolatura

Dopo la pressatura lasciare raffreddare il cilindro
all'aria a temperatura ambiente.

Non raffreddare assolutamente il cilindro con ac-
qua fredda.

Per evitare che si formi polvere in fase di smuffo-
latura, immergere in acqua il cilindro completa-
mente raffreddato dopo la colata finché non € in-
teramente bagnato.

6. Conservazione
3k
®  Proteggere dal gelo.

7. Dati fisici

Rapporto di miscelazione 160 g : 40 ml; tempe-
ratura di lavorazione 20 °C; tempo di lavorazione
4-5 min.*; inizio della solidificazione 10 min.*;
espansione di presa circa 1,5-2,5%*; espansione
termica circa 0,8-0,9%*; espansione comples-
siva circa 1,7-2,2%*; resistenza a compressione
(dopo 2 ore) circa 4,2-5,1 N/mm?*.

*a seconda della concentrazione del liquido e
della temperatura di lavorazione

Questo prodotto € stato fabbricato in conformita
aDIN EN ISO 15912 e soddisfa i suoi requisiti in
ogni punto.

8. Forme di fornitura

Le unita di confezione per i miscelazione di rive-
stimento sono:

« rivestimento polvere/liquido di miscelazione

« Foglio illustrativo

La fornitura di ogni singolo prodotto comprende:
FINOVEST SPEED C+ B rivestimento
25x160g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID liquido di mi-
scelazione
1000 mi 40129
FINOVEST SPEED C+B confezione di
prova
5x160g+250ml  40126P

| rivestimento polvere/liquido di miscelazione
sono raffigurati nell'immagine:

| miscelazione di rivestimento sono forniti senza
accessori.

9, Garanzia

| nostri consigli per I'utilizzo si basano sulle
nostre esperienze e ricerche e hanno solamente
valore indicativo. E responsabilita dellutente
verificare se i prodotti da noi forniti sono adatti
alle tecniche e ai lavori previsti. | nostri prodotti
sono soggetti a continui sviluppi. Possono quindi
cambiare la costruzione o la composizione.
Naturalmente possiamo sempre garantire la
perfetta qualita dei nostri prodotti.

10. Esclusione di responsabilita

Tutti i diritti riservati. E vietato riprodurre, inol-
trare, trasmettere, distribuire, modificare o rias-
sumere il presente documento meccanicamente
o elettronicamente, anche mediante fotocopie,
fotografie, salvataggio ed elaborazione in
sistemi, nonché tradurlo in altre lingue, salvo pre-
via autorizzazione scritta di FINO GmbH. Non &
consentito copiare il software del sistema.

11. Smaltimento

P501 Smaltire il prodotto/recipiente in conformita
con le norme locali/regionali/nazionali/ internazi-
onali.

11.1 Codice rifiuti CER

160303 RIFIUTI NON SPECIFICATI ALTRI-
MENTI NELL'ELENCO; prodotti fuori specifica e
prodotti inutilizzati; rifiuti inorganici contenenti
sostanze pericolose; rifiuto pericoloso.

12. Spiegazione di simboli
12.1 Realizzazione
Articolo numero

Cod. lotto
Durata di conservazione

non sterile

Unita nel pacchetto

Produttore

EYp> 53

12.2 Applicazione
Il simbolo generale di pericolo, unita-
mente agli awisi PRUDENZA,
AVVERTENZA o PERICOLO, informa
del rischio di lesioni gravi

Note

Informazioni importanti

-8

Leggere attentamente prima dell'uso
Da conservare per consultazione fu-
tura

Non riutilizzare

2




12.3 Conservazione
Limite di temperatura

Tenere lontano dalla luce solare
Proteggere dall'umidita

top - stoccare in posizione verticale

Cautamente fragile
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A FINOVEST SPEED Cfi-mldi

inbedmassa poeder/mengvloeistof
40125/40129/40126P

NLD Gebruiksaanwijzing

Lees voordat u de inbedmassa was gebruikt
het volledige document door.

1. Bestemming

Fosfaatgebonden, grafietvrije precisie-
inbedmassa voor de kroon- en brugtechniek.
Conventioneel en snel te verhitten.

2, Indicatie

Tandheelkundige  inbedmassa  voor alle
edelmetaal- en niet-edelmetaallegeringen en
voor pers- en overperskeramiek.

2.1 Contra-indicatie

Geen interacties bekend.

In geval van allergische reacties op productcom-
ponenten, kunnen gevoelige personen niet wor-
den uitgesloten.

3. Toepassingen

3.1 Algemeen

Uitsluitend voor verwerking in de tandtechniek

overeenkomstig de bestemming.

« Als het product niet wordt gebruikt waar het
voor bedoeld is, vervallen alle garantie- en
aansprakelijkheidsclaims!

« Houdbaarheid: verbruiksmateriaal dient over
het algemeen na openen van de originele ver-
pakking snel en direct binnen enkele maanden
te worden opgebruikt.

3.2 Doelgroep

Gebruikersdoelgroepen van inbedmassa was
zijn:

« tandarts

« tandtechnicus

219497
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Patiéntendoelgroep van inbedmassa was zijn pa-
tiénten die een tandheelkundige behandeling on-
dergaan.

3.3 Reiniging

inbedmassa was is een product bedoeld voor
eenmalig gebruik. Hij hoeft niet te worden gerei-
nigd.

inbedmassa was is niet bedoeld voor desinfectie.

4. Gevareninstructies

Bij het gebruik moeten de nationale wettelijke be-

palingen worden nageleefd, met name:

* de geldige wettelijke maatregelen ter bescher-
ming van werknemers

* de geldige maatregelen ter preventie van on-
gevallen

Geen gevaren die vermeld hoeven te worden.

5. Instructie

5.1 Voorbereiding

Controleer of de mengbeker, de spatel of het
mengapparaat resten van de inbedmassa of
andere verontreinigingen bevatten en reinig of
vervang ze indien nodig.

Controleer ook de moffelvormer op resten
inbedmassa of andere verontreinigingen.
Controleer opnieuw de hoogte, de positie, de
gietkanalen etc. van de wasmodellatie. De
afstand tot de moffelrand en bovenkant van de
moffel moet minimaal 5 mm zijn.

Bij gebruik van een wasontspanningsmiddel
mogen er op de modellatie geen vloeistofresten
achterblijven.

Over kunststofmodellaties moet een dunne laag
was worden aangebracht.

5.2 Afmeten van de mengvloeistof

De expansie van de inbedmassa kan worden
beinvioed door de concentratie van de meng-
vloeistof.

Hoe hoger de concentratie van de vloeistof, hoe
hoger de totale expansie van de inbedmassa uit-
valt.

5.2.1 Perskeramiek (laag- en stainstechniek)
« Tweevlaksinlay 60-70 %"

* MOD-inlay 70-80 %*

« Kronen, veneers, bruggen 75-85 %*

5.2.2 Overperskeramiek (metaal)
« Voor alle indicaties 70 %*

5.2.3 Overperskeramiek (zirkonium)
« Voor alle indicaties max. 40 %*

5.2.4 Kroon- en brugtechniek

« Inlays/gedeeltelijke kronen van was zonder
druk 35 %*

« Inlays/gedeeltelijke kronen van was met druk
(4 bar) 40 %*

« Kronen/bruggen/primaire  onderdelen in
edelmetaal van was zonder druk 45 %*

« Kronen/bruggen/primaire  onderdelen in
edelmetaal van was met druk (4 bar) 50 %*

« Kronen/bruggen/primaire  onderdelen in
edelmetaal-opbaklegering van was zonder
druk 50 %*

« Kronen/bruggen/primaire  onderdelen in
edelmetaal-opbaklegering van was met druk
(4 bar) 60 %*

« Secundair onderdeel in edelmetaal (conische
fring-/volledige  telescoopkronen)  van
kunststof zonder druk 45-75 %*

« Secundair onderdeel in edelmetaal (conische
Iring-Ivolledige  telescoopkronen)  van
kunststof met druk (4 bar) 50-80 %*

« Kronen/bruggen in CoCr-opbaklegeringen
van was zonder druk 75-85 %*

« Kronen/bruggen in CoCr-opbaklegeringen
van was met druk (4 bar) 80-90 %*

« Kronen/bruggen in NiCr-opbaklegeringen van
was zonder druk 70-75 %*

« Kronen/bruggen in NiCr-opbaklegeringen van
was met druk (4 bar) 75-80 %*

« Edelmetaalvrije dubbele kronen (buitendelen)
van kunststof zonder druk 90-100 %*

*Richtcijfers

5.3 Inbedden met metalen moffelringen
1 strook moffelvlies voor de moffelmaten 1 + 3.

2 stroken moffelvlies voor de moffelmaten 6 + 9
en voor edelmetaalvrije legeringen.

De stroken moeten ca. %2 cm langer zijn dan de
omtrek van de moffel. Druk de iets bevochtigde
stroken in de moffelring zo aan dat ze overlappen
en gelijk eindigen met de bovenste rand van de
moffelring. Plaats hem over de modellatie en
druk de onderste rand van de moffelring in de
giettrechtervormer.

5.4 Mengen

Doseer de mengvloeistof nauwkeurig en doe
hem in een licht bevochtigde mengbeker. Droge
bekers kunnen 2-3 ml vioeistof onttrekken.

Voeg de inhoud van de zak toe en meng het
geheel ca. 30 seconden zorgvuldig. Sluit de
mengbeker en houdt hem indien mogelijk nog
eens 30 seconden onder vacuiim. Meng de
inbedmassa nog eens 60 seconden machinaal,
onder vacuiim.

Houd de inbedmassa nog eens 30 seconden
onder vacutim, zonder roeren.

Alle waarden zijn afgestemd op een
mengsnelheid van 350 1/min.! Afwijkingen
kunnen tot andere resultaten leiden!

5.5 Inbedden

Stel het trilapparaat op hoge trillingsfrequentie en
lage intensiteit.

Bedek de volledige modellatie met inbedmassa.
Zet het trilapparaat af zodra deze bedekt is. Vul
de moffel vervolgens tot aan de rand met
inbedmassa. Na het vullen niet meer trillen!

Ontvorm bij het inbedden zonder ring de moffel
na ca. 15 minuten.

Bij persmoffels moet na het vullen tot de volledige
uitharding van de inbedmassa een rusttijd van
25-30 minuten worden aangehouden. ledere
vervorming, bijv. door vervoer of te vroeg
ontvormen kan leiden tot microscheurtjes in de
inbedmassa, waardoor de moffel tijdens het
persen kan barsten.

5.6 Uithardingsduur
5.6.1 Conventionele verhittingsprocedure
Uithardingsduur min.: 30 minuten




5.6.2 Snelle verhitting

Bij snelle verhitting is een uithardingsduur van
20 minuten voldoende.

5.7 Voorverwarmen

Let op: verbrandingsgassen die bij het
voorverwarmen ontstaan zijn gevaarlijk voor de
gezondheid en moeten via een geschikte
rookafvoer naar buiten worden geleid.

5.7.1 Conventioneel voorverwarmen

Inlegtemperatuur: kamertemperatuur  (of
250°C)*; baktemperatuurniveau: 250°C (met
5°C/min.)**;  eindtemperatuur:  250°C  (met
7°C/min.)**; edelmetaal: 700°C; edelmetaal-
opbaklegeringen: ~ 850°C;  edelmetaalvrije
legeringen: 900°C; perskeramiek: max. 900°C;
overperskeramiek: 850°C; houdtijd: 30-60 min.
(afhankelijk van maat/aantal moffels)

*Geldt voor ovens met conventionele besturing.
**Geldt voor ovens met computerbesturing.

5.7.2 Snel voorverwarmen

Bij de speed-methode mag de voorverwarmoven
slechts met de helft van het normale aantal
moffels worden gevuld. Inlegtemperatuur:
900°C.

Eindtemperatuur:

Edelmetaal: 700°C; edelmetaal-
opbaklegeringen:  850°C;  edelmetaalvrije
legeringen: 900°C; perskeramiek: max. 900°C;
overperskeramiek: 850°C; houdtijd: 30-60 min.
(afhankelijk van maat/aantal moffels)

Verwarm bij het overpersen van edelmetaal met
keramiek de moffels normaal of snel voor, bij
niet-edelmetaallegeringen alleen snel.

De uiteindelijke houdtijd voor een moffel met
maat 3 bedraagt 30 minuten. Voor iedere extra
moffel met maat 3 wordt de houdtijd met
10 minuten verlengd. Bij moffels met maat 1 is de
houdtijd 10 minuten korter, bij moffels met maat
6 is de houdtijd 30 minuten langer.

Let op: na het plaatsen mag de oven de eerste
15 minuten niet worden geopend.

Er bestaat gevaar voor verbranding door de
mogelijke vorming van steekvlammen.

Om een plotselinge daling van de temperatuur te
voorkomen mogen de eerste 15 minuten ook
geen extra moffels worden bijgevuld.

5.8 Uitbedden

Laat de moffel na het persen buiten de oven
afkoelen tot kamertemperatuur.

Koel de moffel nooit af met koud water.

Leg na het gieten de volledig afgekoelde moffel
in water tot deze helemaal vochtig is om tijdens
het uitbedden stof te vermijden.

6. Opslag
3k
® Beschermen tegen vorst.

7. Fysische gegevens

Mengverhouding 1609 : 40ml;
verwerkingstemperatuur 20°C; verwerkingstijd
4-5 min*;, uithardingsbegin 10  min.*;
uithardingsexpansie ca. 1,2-2,5%*; thermische
expansie ca. 0,8-0,9%*; volledige expansie ca.
1,7-2,2%*; druksterkte (na 2 uur) ca. 4,2-5,1
N/mm?*.

*afhankelijk van de vloeistofconcentratie en
verwerkingstemperatuur

Dit product is gemaakt conform DIN EN ISO

15912 en voldoet in alle opzichten aan de eisen
ervan.

8. Verpakkingen

Verpakkingseenheden van inbedmassa was zijn:
* inbedmassa poeder/mengvloeistof

* Gebruiksaanwijzing

De verpakking van elk los product bestaat uit:
FINOVEST SPEED C+B inbedmassa
25x160g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID mengvloeistof
1000 ml 40129
FINOVEST SPEED C+ B proefverpakking
5x160g+250 ml 40126P

inbedmassa poeder/mengvloeistof worden op de
afbeelding weergegeven:

inbedmassa was wordt geleverd zonder acces-
soires.

9. Garantie

Onze toepassingstechnische aanbevelingen be-
rusten op eigen ervaringen en onderzoek, en zijn
slechts richtwaarden. De gebruiker dient op basis
van eigen deskundigheid de door ons geleverde
producten te testen op hun geschiktheid voor de
beoogde procedures en doeleinden. Wij werken
continu aan de verdere ontwikkeling van onze
producten. Wij behouden ons derhalve het recht
voor wijzigingen aan te brengen in de constructie
en samenstelling van onze producten. Van-
zelfsprekend garanderen wij de hoge kwaliteit
van onze producten.

10. Disclaimer

Alle rechten voorbehouden. Zonder vooraf-
gaande schriftelijke toestemming van FINO
GmbH mag dit document noch grafisch, noch
elektronisch of mechanisch gereproduceerd, do-
orgegeven, overgebracht, verdeeld, gewijzigd,
samengevat of in een andere taal vertaald wor-
den, onder meer vooral in de vorm van fotoko-
pieén, opnamen, informatieopslag en -verwer-
king in systemen. Kopieén van de systeemsoft-
ware zijn niet toegestaan.

11. Afvalverwijdering

P501 Inhoud/verpakking afvoeren volgens de
plaatselijke/regionale/nationale/internationale
voorschriften.

11.1 Afvalcode product (Europese afvalca-
talogus):

160303 NIET ELDERS IN DE LIJST GENOEMD

AFVAL; afgekeurde charges en ongebruikte pro-

ducten; anorganisch afval dat gevaarlijke stoffen

bevat; gevaarlijk afval.

12, Uitleg over de symbolen
12.1 Vervaardiging

Artikelnummers
Chargecode

g Houdbaarheid

niet steriel

9 Eenheid in het pakket
d Producent

12.2 Toepassing

Algemeen gevaarsymbool waarschuwt in
combinatiec met de waarschuwende
woorden LET OP, WAARSCHUWING of
GEVAAR voor het risico van ernstige let-
sels
1y Notities
i Belangrijke informatie
Voor gebruik aandachtig lezen
EI;] Bewaren om later nog eens na te
slaan

® Niet hergebruiken

12.3 Opslag

Temperatuurbegrenzing
’2_&\ Uit de buurt van zonlicht houden
7‘ Beschermen tegen vocht
ﬁ bovenzijde - rechtopstaand opslaan
! Behoedzaamzaam fragiele
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A\ FINOVEST SPEED CLB

zatmelovaci hmota prasek/michaci
kapalina

40125/40129/40126P
CES  Navod na pouziti

Pred pouzitim zatmelovaci hmota si prosim
prectéte kompletni dokument.
1, Uéel pouziti
Fosfatova, presnd zatmelovaci hmota bez

obsahu grafitu pro zhotovovani korunek a
mustkl. Konvenéni a rychly ohfev.

2. Indikace

Dentélni lici zatmelovaci hmota pro vSechny
slitiny z uslechtilych a neuslechtilych kovd, jakoz
i lisovanou a prelisovanou keramiku.

2.1 Kontraindikace

Neni zndmo.

V pripadé alergickych reakci na slozky vyrobku

nelze vylougit citlivé osoby.

3, Oblast pouziti

3.1 Obecné

Pouze ke zpracovani v dentalni technice k

danému Ucelu.

« Pfi pouziti v rozporu s urCenim zanikaji
veskeré naroky ze zéaruky a odpovédnosti!

« Trvanlivost: Spotfebni materidl by se mél
obecné po otevfeni origindlniho obalu
spotfebovat rychle a neodkladné do nékolika
mésicd.

3.2 Cilova skupina

Cilovou skupinou uzivatelli zatmelovaci hmota

jsou:

« zubafi

« zubni technici

219497
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Cilovou skupinou zatmelovaci hmota mezi pa-
cienty jsou pacienti, ktefi v ramci zubniho
oSetfeni.

3.3 Cisténi

zatmelovaci hmota pra$ek/michaci kapalina jsou
produkty uréené pro jednorazové pouziti. Ne-
vyzaduji zadné Cisténi.

zatmelovaci hmota nejsou uréené k dezinfekci.

4. Upozornéni

Pfi pouzivani je nutné dodrZovat nérodni
zakonna ustanoveni, zejména pak:

« platné predpisy BOZP

« platna opatfeni Urazové prevence

Zadné zviastni nebezpedi.

5. Navod

5.1 Pfiprava

Michaci nadobku, Spachtli a michadlo
zkontrolovat, zda neobsahuji zbytky zatmelovaci
hmoty nebo jiné necistoty, popf. je oéistit nebo
vyménit.

Krouzkové manzety rovnéz zkontrolovat, zda
neobsahuji zbytky zatmelovaci hmoty nebo jiné
necistoty.

Jedté jednou zkontrolovat vySku, polohu,
nacepovani apod. voskové modelace. K okraji
manzety a horni hrané musi byt vzdalenost
minimalné 5 mm.

Pfi pouziti prostfedku na uvolfiovéani vosku nesmi
byt na modelaci zadné zbytky kapaliny.
Pryskyficné modelace se musi tence potdhnout
voskem.

5.2 Odmeéreni michaci kapaliny

Expanze zatmelovaci hmoty se mlze ovlivnit
prostrednictvim koncentrace michaci kapaliny.
Cim vy3si je koncentrace kapaliny, tim vy38i je
celkova expanze zatmelovaci hmoty.

5.2.1 Lisovana keramika (vrstvici a dobarvovaci
technika)

* Dvouplo$n4 inlej 60-70 %*

* MOD-inlej 70-80 %*

*  Korunky, fazety, mustky 75-85 %*

5.2.2 Prelisovana keramika (kov)
 Pro v8echny indikace 70 %*

5.2.3 Prelisovana keramika (zirkon)
 Pro v8echny indikace max. 40 %

%

5.2.4 Zhotovovani korunek a mistku

« Inleje/Casteéné korunky z vosku bez tlaku
35 %"

« Inleje/ Castecné korunky z vosku s tlakem
(4 bar) 40 %*

« Korunky/mustky/primarni dily v uslechtilém
kovu z vosku bez tlaku 45 %*

« Korunky/mustky/primarni dily v uslechtilém
kovu z vosku s tlakem (4 bar) 50 %*

¢ Korunky/mustky/primarni dily v napalovaci
slitiné z vosku bez tlaku 50 %*

¢ Korunky/mustky/primarni dily v napalovaci
slitiné z vosku s tlakem (4 bar) 60 %"

e Sekundamni dil v uSlechtilém  kovu
(konusové/kruhové/piné  teleskopické ko-
runky) z pryskyfice bez tlaku 45-75 %*

e Sekundami dil v uSlechtilém  kovu
(konusové/kruhové/piné  teleskopické  ko-
runky) z pryskyfice s tlakem (4 bar)
50-80 %*

¢ Korunky/mustky v CoCr-napalovaci slitiné z
vosku bez tlaku 75-85 %*

¢ Korunky/mustky v CoCr-napalovaci sliting z
vosku s tlakem (4 bar) 80-90 %*

¢ Korunky/mustky v NiCr-napalovaci slitiné z
vosku bez tlaku 70-75 %*

¢ Korunky/mustky v NiCr-napalovaci slitiné z
vosku s tlakem (4 bar) 75-80 %*

o Dvojité korunky z nahradnich kovd (vnéjsi
Casti) z pryskyfice bez tiaku 90-100 %*

*Smérové hodnoty

5.3 Zatmeleni s kovovymi licimi krouzky

1 pés vlozky do licich krouzki pro velikosti
krouzku 1+ 3.

2 pasy vlozky do licich krouzkd pro velikosti
krouzku 6 + 9, jakoz i pro slitiny z nahradnich
kov.

Pasy musi byt cca. o % cm deldi neZ obvod
krouzku. Lehce navihéené pasy v licim krouzku
pritisknout tak, aby se prekryvaly a konily u
horni  hrany liciho krouzku. Nasadit pfes
modelaci a spodni okraj liciho krouZku umistit do
podlozky s pFedtvarem lici prohlubné.

5.4 Michani

Michaci kapalinu pfesné davkovat a dat do lehce
navlhéené michaci nadobky. Suché nadobky
mohou odejmout 2-3 ml kapaliny.

Pfidat obsah sacku, cca. 30 sekund peclivé
promichat, michaci nadobku uzavfit a pokud
mozno dat nadobku do vakua na dalSich
30 sekund. Ve vakuu strojné michat dalSich
60 sekund.

Dal$ich 30 sekund nechat ve vakuu bez michani.
V3echny hodnoty se vztahuji na rychlost michani
350 1/min.! Odchylky mohou vést k jinym
vysledkim!

5.5 Zatmelovani

Michadlo nastavit na vysokou frekvenci vibrace a
malou intenzitu.

Celou modelaci pokryt zatmelovaci hmotou.
Jakmile je modelace pokryta, tak michadlo
odstavit.  Lici  krouzek nésledné naplnit
zatmelovaci hmotou az po okraj. Po naplnéni jiz
nemichat!

U zatmelovani s krouzkovymi manzetami mufli
po ca. 15 minutach vyjmout.

U lisovanych mufli je tfeba po naplnéni az do
Uplného ztuhnuti zatmelovaci hmoty dodrzet
dobu odpoCinku  25-30 minut.  Pfipadna
deformace napf. v dusledku dopravy nebo piili§
brzkého vyjmuti mize vést k mikrotrhlinam v
zatmelovaci hmotg, které mohou zpusobit
prasknuti mufle pfi lisovani.

5.6 Doba tuhnuti
5.6.1 Konvenéni postup ohfevu
Doba tuhnuti min.: 30 minut

5.6.2 Postup rychlého ohfevu

Pfi rychlém postupu ohfevu staci doba tuhnuti 20
minut.




5.7 Pfedehfev

Pozor: Spaliny vzniklé pfi pfedehrati poSkozuiji
zdravi a musi byt odvedeny ven vhodnym
odtahem koure.

5.7.1 Konvenéni predehfati

Teplota vloZeni: pokojova teplota (nebo 250°C)*;
stupen prodlevy: 250°C (s 5°C/min.)**; koncova
teplota: 250°C (s 7°C/min.)**; uslechtily kov:
700°C; napalovaci slitiny z uslechtilého kovu:
850°C; slitiny z obecnych kovi: 900°C; lisovana
keramika: max. 900°C; prelisovana keramika:
850°C; prodleva: 30-60 min. (dle velikosti/poctu
mufli)

*Plati pro pec s béznym fizenim.
**Plati pro pec s po€itacovym Fizenim.

5.7.2 Rychlé predehiati

V postupu speed by se predehfivaci pec méla
osadit pouze polovinou jinak bézného poctu
licich krouzk. Teplota pfi vloZeni: 900°C.

Koncova teplota:

USlechtily kov: 700°C; napalovaci slitiny z
uslechtilého kovu: 850°C; slitiny z obecnych
kovi: 900°C; lisovana keramika: max. 900°C;
pfelisovand  keramika:  850°C;  prodleva:
30-60 min. (vzdy podle velikosti/poctu licich
krouzk()

Pfi prelisovani uslechtilého kovu keramikou lici
krouzek predehfat normalné nebo rychle, u slitin
z neuslechtilych kovl pouze rychle.

Koncova doba prodlevy pro trojici licich krouzku
¢ini 30 minut. Pro kazdou dalSi trojici licich
krouzk( se doba prodlevy prodluzuje o 10 minut.
U jednoho liciho krouzku se doba prodlevy
snizuje 0 10 minut, u Sestice licich krouzki se
doba prodlevy prodluzuje o 30 minut.

Pozor: Po vlozeni se pec nesmi v pribéhu
prvnich 15 minut otvirat, je zde nebezpeci
popéleni v dusledku mozné tvorby ostrych
plamena.

K zabranéni poklesu teploty se v prvnich
15 minutach rovnéz nesmi pfidavat zadné dalsi
lic krouzky.

5.8 Dekyvetace

Po lisovani lici krouzek nechat ochladit na
vzduchu pfi pokojové teploté.

Lici  krouzky v Zadném pfipadé nechladit
studenou vodou.

Aby se zabrénilo prachu pfi dekyvetaci, tak
kyvety zcela zchlazené po liti polozit do vody,
dokud se neprovih¢i.

6. Uskladnéni

%
®  Chranit pfed mrazem.
7. Fyzikalni udaje
Pomér miseni 160g : 40ml; teplota zpracovani
20°C; doba zpracovani 4-5 min.*; za¢atek tuhnuti
10 min.*; expanze pfi tuhnuti cca. 1,2-2,5%*;
tepelnd expanze cca. 0,8-0,9%%; celkova

expanze cca. 1,7-2,2%% pevnost v tlaku
(po 2 hod.) cca. 4,2-5,1 N/mm?*.

*vzdy dle koncentrace kapaliny a teploty
zpracovani
Tento vyrobek byl zhotoven dle DIN EN ISO

15912 a odpovida ve vech bodech pozadavkim
této normy.

8. Forma dodani

Obalové jednotky zatmelovaci hmota:

« zatmelovaci hmota pradek/michaci kapalina
¢ Navod na pouziti

Rozsah dodavky kazdého jednotlivého produktu:
FINOVEST SPEED C+ B zatmelovaci
hmota
25x160 g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID michaci
kapalina
1000 ml 40129
FINOVEST SPEED C+ B zku$ebni baleni
5x160g+250ml  40126P

zatmelovaci hmota pradek/michaci kapalina jsou
znazornény na obrazku:

zatmelovaci hmota se  dodavaji bez
prisluenstvi.

9, Zaruka

Nase doporuceni ke zpracovani spocivaji na
naSich vlastnich zkuSenostech a slouzi pouze k
orientaci. UZivatel musi sam na zakladé svych
odbornych znalosti provéfit zplsob pouziti. Nase
vyrobky podléhaji kontinualnimu vyvoji. Vyhrazu-
jeme si proto zmény v konstrukci a slozeni. Sa-
mozfejmé garantujeme vybornou kvalitu nasich
produktd.

10. Vylouceni ze zaruky

VSechna prava vyhrazena. Tento dokument
nesmi byt bez pisemného schvaleni ze strany
FINO GmbH graficky, elektronicky ani mechani-
cky kopirovan, zasilan, pfenaSen, Sifen, upra-
vovan, souhrné publikovan ani prekladan do ji-
ného jazyka, vcetné zejména formou fotokopii,
nahravek, ukladani a zpracovani informaci v sys-
témech. Kopie systémového softwaru jsou
nepfipustné.

11. Likvidace

P501 Obsah/obal odstrarite v souladu s mist-
nimi/regionalnimi/narodnimi/mezinarodnimi
predpisy.

11.1 EAK-Kli¢ové Eislo pro tfidéni odpadu
produktu

160303 ODPADY JINDE V TOMTO SEZNAMU

NEUVEDENE; Vadné 3$arze a nepouité

vyrobky; Anorganické odpady obsahujici nebe-

zpecné latky; nebezpecny odpad.

12, Vysvétleni symbolt
12.1 Zhotoveni

Cisla polozek
Kod Sarze
g Trvanlivost
nesterilni
9 Objem baleni
d Vyrobce

12.2 Pouziti

Obecny vystrazny symbol varuje ve spo-
ﬁ jeni s vystraznymi slovy POZOR,
VYSTRAHA nebo NEBEZPECI pred ri-
zikem zavaznych poranéni
= Poznamky
i Dilezité informacce
D:ﬂ Pred pouzitim peglivé precist
UloZit k vyhledavani informaci
® Opakované nepouzivat

12.3 Uskladnéni

,Y Teplotni omezeni

’Z_&\ Chrénit pfed slunecnim zafenim
-~ Chranit pred vihkem

ﬁ Skladovat ve vzpiimené poloze
! Opatrnost ki'ehka
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A\ FINOVEST SPEED C1B

masa ostaniajaca proszek/ptyn do
rozrabiania

40125/40129/40126P
POL Instrukcja stosowania

Przed uzyciem masa ostaniajaca nalezy
przeczytaé caty dokument.

1. Okreslenie przeznaczenia

Precyzyjna, fosforanowa masa ostaniajaca
niezawierajgca grafitu do techniki koron i
mostéw. Z mozliwoscig konwencjonalnego lub
szybkiego podgrzewania.

2, Wskazanie do stosowania

Dentystyczna masa ostaniajaca do wszystkich
stopdw metali szlachetnych i nieszlachetnych
oraz do ceramiki prasowanej i nadprasowanej.

2.1 Przeciwwskazanie

Nieznane.

W przypadku reakcji alergicznych na sktadniki
produktu nie mozna wykluczy¢ oséb wrazliwych.

3. Zakres stosowania

3.1 Informacje ogéine

Tylko do obrobki w technice dentystycznej zgod-

nie z przeznaczeniem.

* W przypadku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem wszelkie roszczenia z tytutu
gwarancji i odpowiedzialno$ci traca waznosc!

« Okres trwatosci: materialy eksploatacyjne
nalezy zasadniczo zuzy¢ szybko i be-
zzwtocznie w ciagu kilku miesigcy od otwarcia
oryginalnego opakowania.

3.2 Grupa docelowa

Docelowe grupy uzytkownikéw masa ostaniajaca
to:

« lekarz stomatolog

« technik dentystyczny

219497
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Docelowg grupg pacjentéw korzystajacych z
masa ostaniajaca s pacjenci poddawani w ra-
mach leczenia stomatologicznego.

3.3 Czyszczenie

masa ostaniajaca proszek/ptyn do rozrabiania s
produktami do jednorazowego uzytku. Nie
wymagaja czyszczenia.

masa osfaniajaca proszek/ptyn do rozrabiania
nie sa przeznaczone do dezynfekgji.

4. Wskazowki dotyczace zagrozen

Podczas uzytkowania nalezy przestrzegaé

krajowych przepisow prawnych, w szczegélno-

$ci:

« obowiazujacych przepiséw bezpieczenstwa i
higieny pracy

 obowigzujacych ~ $rodkéw  zapobiegania
wypadkom

Brak szczegolnych zagrozen, ktore trzeba by wy-
mienic.

5. Instrukcja

5.1 Przygotowanie

Sprawdzi¢, czy w kubku do mieszania i
rozrabiania, na szpatulce lub na mieszalniku
znajdujq sie resztki masy ostaniajacej lub inne
zabrudzenia, ewentualnie usungé¢ je lub
wymieni¢ te elementy.

Sprawdzi¢, czy na formierzu i szablonie do mufli
sq resztki masy ostaniajacej albo inne
zabrudzenia.

Jeszcze raz sprawdzi¢ wysoko$¢, potozenie,
zamocowanie modelu sztyftami itd. Odlegto$¢ od
brzegu mufli oraz od gémej krawedzi mufli musi
wynosic co najmniej 5 mm.

Przy zastosowaniu $rodka zmniejszajacego
napiecie powierzchniowe wosku do modeli nie
moga przylega¢ Zzadne resztki  plynu.
Na modele z tworzywa sztucznego trzeba
natozy¢ cienkag warstwe wosku.

5.2 Odmierzanie ptynu do mieszania i
rozrabiania

Na ekspansje masy ostaniajacej ma wplyw
stezenie ptynu do mieszania i rozrabiania.

Im wyzsza stezenie tego ptynu, tym wyzsza jest
taczna ekspansja masy ostaniajacej.

5.2.1 Ceramika prasowana (technika warstwowa
i technika malowania)

« Dwupowierzchniowy inlay 60-70 %*

* Inlay MOD 70-80 %*

« Korony, licowki, mosty 75-85 %*

5.2.2 Ceramika nadprasowana (metal)
Do wszystkich wskazan 70 %*

5.2.3 Ceramika nadprasowana (cyrkon)
« Do wszystkich wskazan maks. 40 %*

5.2.4 Technika koron i mostow

« Wkiady (inlays)/korony czeéciowe z wosku
bez cisnienia 35 %*

«  Wkiady (inlays)/korony czesciowe z wosku z
cisnieniem (4 bary) 40 %"

« Korony/mosty/czesci pierwotne w metalu
szlachetnym z wosku bez ci$nienia 45 %*

« Korony/mosty/czesci pierwotne w metalu
szlachetnym z ciénieniem (4 bary) 50 %*

« Korony/mosty/czesci pierwotne w stopie me-
tali szlachetnych z wosku bez ci$nienia
50 %"

« Krony/mosty/czesci pierwotne w stopie metali
szlachetnych z wosku z ci$nieniem (4 bary)
60 %*

« Cze$¢ wtorna w metalu szlachetnym (korony
stozkowe/cylindryczne/w petni teleskopowe)
z tworzywa sztucznego bez ci$nienia
45-75 %*

« Cze$¢ wtorna w metalu szlachetnym (korony
stozkowe/cylindryczne/w petni teleskopowe)
z tworzywa sztucznego z ciénieniem (4 bary)
50-80 %*

« Korony/mosty w stopach CoCr do napalania z
wosku bez ciénienia 75-85 %*

« Korony/mosty w stopach CoCr do napalania z
wosku z ci$nieniem (4 bary) 80-90 %*

« Korony/mosty w stopach NiCr do napalania z
wosku bez ciénienia 70-75 %*

« Korony/mosty w stopach NiCr do napalania z
wosku z ci$nieniem (4 bary) 75-80 %*

« Korony podwdjne niezawierajace metali
szlachetnych (cze$ci zewnetrzne) z tworzywa
sztucznego bez cisnienia 90-100 %*

* Warto$ci orientacyjne

5.3 Ostanianie z uzyciem metalowych pierscieni
odlewniczych

1 pasek flizeliny na pierécienie do wielkosci
pierécienia 1+ 3.

2 paski flizeliny na pierScienie do wielkosci
pierscienia 6 + 9 oraz do stopdw
niezawierajacych metali szlachetnych.

Paski musza by¢ dtuzsze o ok. %2 cm niz obwéd
mufli (pierécienia). Lekko zwilzone paski nalezy
w taki sposéb docisnaé w pierscieniu, by
nachodzity na siebie i koficzyly sie réwno z gérng,
krawedzig mufli (pierscienia). Nasadzi¢ na model
i weisng¢ dolng krawedz pierscienia w formierz
odlewniczy (mould former).

5.4 Mieszanie i rozrabianie

Ptyn do mieszania i rozrabiania nalezy doktadnie
dozowac i wla¢ do lekko zwilzonego kubka do
mieszania. Suche kubki mogg wchiona¢ 2-3 ml
plynu.

Doda¢ zawarto$¢ woreczka, wykonaé starannie
wstepnie  mieszanie (miesza¢ przez  ok.
30 sekund), zamkna¢ kubek do mieszania i jesli
to mozliwe wstawi¢ kubek do prézni na nastepne
30 sek. Nastepnie miesza¢ maszynowo w prozni
przez kolejne 60 sekund.

Zostawi¢ w prozni bez mieszania na nastepne
30 sekund.

Wszystkie wartosci sg podane w odniesieniu do
predko$ci mieszania wynoszacej 350 1/min.!
Odstepstwa moga skutkowac innymi wynikami!

5.5 Ostanianie

Ustawic wibrator na wysoka czestotliwo$¢ drgan
i niska intensywnos¢.

Caly model przykry¢ masg ostaniajaca. Gdy tylko
jest on przykryty, nalezy wytaczy¢ wibrator.
Nastepnie wypetni¢ mufle masg ostaniajaca az
do krawedzi. Po napetfnieniu nie uzywa¢ wigcej
wibratora i nie potrzasac!




Przy ostanianiu bezpierscieniowym po uptywie
ok. 15 minut wyja¢ mufle z formy.

Przy zastosowaniu pierécieni do tloczenia po
napetnieniu do catkowitego zwigzania masy
ostaniajacej nalezy  przestrzega¢  czasu
spoczynku wynoszacego od 25 do 30 minut.
Kazda deformacja np. w wyniku transportu lub
zbyt szybkiego wyjecia z formy moze skutkowa¢
powstaniem mikro rys w masie ostaniajacej,
ktére moga z kolej spowodowac pekniecie mufli
podczas ttoczenia.

5.6 Czas wigzania
5.6.1 Konwencjonalna procedura podgrzewania
Czas twardnienia co najmniej 30 minut.

5.6.2 Procedura szybkiego podgrzewania

W ramach szybkiej procedury podgrzewania
wystarczy czas twardnienia wynoszacy 20 minut.

5.7 Podgrzewanie wstepne

Uwaga: Gazy powstajace podczas wygrzewania
wstepnego stanowig zagrozenie dla zdrowia i
trzeba je odprowadzac¢ na zewnatrz za pomocg
odpowiedniego wyciagu.

5.7.1 Konwencjonalne wygrzewanie wstepne!
Temperatura podczas wktadania: temperatura
pokojowa (lub 250°C)*; stopien przetrzymania:
250°C (z 5°C/min.)**; temperatura koricowa:
250°C (z 7°C/min.)**; metal szlachetny: 700°C;
stopy metali szlachetnych do napalania: 850°C;
stopy niezawierajace metali  szlachetnych:
900°C; ceramika prasowana: maks. 900°C;
ceramika  nadprasowana:  850°C;  czas
trzymania: 30-60 min. (w zaleznosci od
rozmiaru/liczby mufli)

* Dotyczy piecow wyposazonych w sterowanie
konwencjonalne.

**Dotyczy piecéw wyposazonych w sterowanie
komputerowe.

5.7.2 Szybkie wygrzewanie wstepne

W procedurze typu speed piec do wygrzewania
nalezy napetni¢ tylko potowg zwyklej ilosci
mufli/piercieni. Temperatura podczas
wktadania: 900°C.

Temperatura koricowa:

Metal ~ szlachetny:  700°C; stopy metali
szlachetnych do napalania: 850°C; stopy
niezawierajace metali szlachetnych: 900°C;
ceramika prasowana: maks. 900°C; ceramika
nadprasowana:  850°C; czas trzymania:
30-60 min. (w zaleznoéci od rozmiarulliczby
mufli)

Podczas nadprasowania metalu szlachetnego z
ceramikg mufle/pierscienie nalezy wstepnie
podgrzewa¢ normalnie albo szybko, natomiast
przy stopach metali nieszlachetnych tylko
szybko.

Koncowy czas trzymania dla potréjnej mufli
wynosi 30 minut. Dla kazdej kolejnej potrojnej
mufli czas ten przedtuza sig o 10 minut. Przy
pojedynczych muflach czas trzymania zmniejsza
sic 0 10 minut, a w przypadku  mufli
sze$ciokrotnych czas trzymania przediuza sie o
30 min.

Uwaga: Po wiozeniu do pieca nie nalezy otwiera¢
go przez pierwsze 15 minut, poniewaz grozi to
pozarem w wyniku powstania stupa ognia.

Aby unikna¢ spadku temperatury, w ciagu
pierwszych 15 minut nie nalezy doktada¢
kolejnych mufli.

5.8 Uwalnianie

Po tloczeniu mufle/pierscienie nalezy odstawi¢
do ostygniecia na powietrzu, az osiagng
temperature pokojowa.

W zadnym wypadku nie wolno chtodzi¢ ich woda.
Aby unikna¢ kurzu podczas ostaniania,
pierscien/mufle, ktéra catkowicie ostygta pod
dokonaniu odlewu, nalezy wiozy¢ do wody, az
catkowicie przejdzie wilgocia.

6. Przechowywanie

ik ”
® Chroni¢ przed mrozem.

7. Dane fizyczne

Stosunek mieszaniny 160g : 40ml; temperatura
obrébki 20°C; czas obrdbki 4-5 min.*; poczatek
krzepnigcia/zastygania: 10 min.*; ekspansja
wigzania: ok. 1,2-2,5%"; ekspansja termiczna:
ok. 0,8-0,9%"* ekspansja catkowita: ok.
1,7-2,2%*;  wytrzymatos¢ na  Sciskanie
(po 2 godz.) ok. 4,2-5,1 N/mm#.

* w zalezno$ci od stezenia ptynu i temperatury

obrobki

Ten produkt zostat wyprodukowany zgodnie z
normg DIN EN ISO 15912 i we wszystkich
punktach jest zgodny z jej wymogami.

8. Formy dostawy

Jednostki opakowania dla masa ostaniajgca to:
« masa ostaniajaca proszek/ptyn do rozrabiania
« Instrukcja stosowania

Zakres dostawy poszczegolnych produktow obe-
jmuje nastepujace elementy:

Masa osfaniajgca FINOVEST SPEED C+B
25x160g 40125
Ptyn do mieszania i rozrabiania FINOVEST
SPEED LIQUID
1000 ml 40129
Opakowanie prébne FINOVEST SPEED
C+B
5x160g+250 ml 40126P

Na ilustracji przedstawiono masa ostaniajaca
proszek/ptyn do rozrabiania:

masa osfaniajaca proszek/ptyn do rozrabiania s
dostarczane bez wyposazenia dodatkowego.

9. Gwarancja

Zalecenia odno$nie zastosowania opieraja si¢ na
naszych wlasnych do$wiadczeniach i badaniach
i stanowig wytacznie wytyczne. Uzytkownik
zobowigzany jest sprawdzi¢ dostarczone przez
nas produkty pod katem przewidzianej metody i
zastosowania. Nasze produkty sg stale udo-
skonalane, dlatego zastrzegamy sobie prawo do
zmian w konstrukcji i sktadzie. Oczywiscie
gwarantujemy doskonatg jako$¢ naszych pro-
duktow.

10. Wytaczenie odpowiedzialnosci

Wszystkie prawa zastrzezone. Niniejszego doku-
mentu nie wolno powiela¢, przesyta¢, przeka-
zywac, rozpowszechnia¢, modyfikowa¢, stres-
zczac ani ttumaczy¢ na jakikolwiek inny jezyk w
sposob graficzny, elektroniczny lub mecha-
niczny, w tym miedzy innymi poprzez fotokopio-
wanie, nagrywanie, przechowywanie informacji i
przetwarzanie w systemach, bez uprzedniej
pisemnej zgody firmy FINO GmbH. Kopiowanie
oprogramowania systemowego jest niedozwol-
one.

11. Utylizacja

P501 Zawarto$¢/pojemnik usuwa¢ zgodnie z

przepisami  miejscowymi/regionalnymi/  naro-

dowymi/miedzynarodowymi.

11.1 Klucz produktowy wedtug europejskiego
katalogu odpadéw EWC

160303 ODPADY NIEUJETE W INNYCH GRU-

PACH W WYKAZIE; partie produktow nieodpo-

wiadajacych wymaganiom i produkty nieprzyda-

tne do uzytku; odpady nieorganiczne zawi-

erajgce substancie niebezpieczne; odpady

niebezpieczne.

12, Objasnienie symboli
12.1 Wykonywanie

Numery rtykutu

LOoT Kod serii
g Okres przydatnosci do uzycia
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niesterylny

B Jednostka w opakowaniu

d Producent

12.2 Zastosowanie
Ogdlny symbol niebezpieczenstwa ostrz-
ega przed ryzykiem powaznych obrazen
‘& w polaczeniu ze stowami ostrzega-
wczymi OSTROZNIE, OSTRZEZENIE
lub NIEBEZPIECZENSTWO

Notatki
Wazne informacje

Przed uzyciem doktadnie przeczytac.
Zachowac instrukcje, by méc
pézniej do niej zajrzec.

® g ™8

Nie uzywaé ponownie

12.3 Przechowywanie
J’ Ograniczenie temperatury
S Trzymac¢ z dala od $wiatta
Z
. stonecznego
f Chroni¢ przed wilgocia,
11 gora - przechowywac ustawione pi-

onowo

- |

Ostrozny i delikatny




&mdc
A FINOVEST SPEED C+B
beagyazomassza por/keverdfoly-
adék
40125/40129/40126P

HUN  Hasznalati tajékoztatas

Kérijiik, a beagyazomassza hasznalata el6tt
olvassa végig a dokumentumot.

1. Alkalmazasi teriiletek

Foszfatkotést, grafitmentes precizids beégya-
zémassza a korona- és hidtechnikahoz.
Hagyomanyosan és gyorsan felmelegithetd.

2. Javallat

Fogészati kiontd bedgyazémassza minden ne-
mesfém és nem nemesfém otvozethez, valamint
prés- és felilpréselt keramiakhoz.

2.1 Ellenjavallat

Nem ismeretes.

A termékkomponensekre adott allergias reakciok
esetén az érzékeny egyének nem zérhatok ki.

3. Alkalmazasi teriiletek

3.1 Altalanos megfontolasok

Kizarélag fogtechnikai technolégia torténd ren-

deltetésszer( alkalmazasra.

« Nem rendeltetésszer(i hasznalat esetén min-
den garancia- és felel6sségi igény érvényét
vesztil

o Szavatossagi  id6: A fogydeszkozoket
altaldban gyorsan és azonnal, az eredeti cso-
magolas felbontasat koveté néhany honapon
belill fel kell hasznalni.

3.2 Célcsoport
A beagyazémassza célcsoportjai:

« Fogorvosok
« Fogtechnikusok

A bedgyazoémassza célcsoportja a fogaszati ke-
zelésen részt vevd betegek.

3.3 Tisztitas

A beagyazdmassza egyszeri hasznalatos
termékek. Tisztitasra nincs szlikség.

A beagyazémassza nem fertétienithetéek.

4. Veszélyitmutaté

A hasznalat soran be kell tartani a nemzeti jogi

el6irasokat, kiilondsen:

* a vonatkozd egészségligyi és biztonsagi
el6irasokat

* a vonatkozé balesetmegel6zési intézkedése-
ket

Nincsenek kiléndsebben emlitendd ves-zélyek.

5. Hasznalati utasitas
5.1 Elkészités

Ellendrizze, hogy nem maradtak-e a keverép-
oharon, a spatulén és a kever6gépen beagya-
zémassza-maradvanyok vagy mas szenny-
ezdések. Szikség esetén végezzen tisztitast
vagy cserét.

Ellenérizze azt is, hogy nem maradtak-e a
tégelyformazon beagyazémassza-maradvanyok
vagy mas szennyez6dések.

Ellendrizze ismét a viaszmintazads magassagat,
poziciojat, feltételét stb. A tégely peremétdl és
felsd szélétdl legalabb 5 mm-es tavolsagnak kell
lennie.

Viasz-fesziiltségmentesitd hasznélata esetén a
modellacion nem maradhatnak folyadékmarad-
vanyok.

A mianyag modellaciokat vékony viaszbe-
vonattal kell ellatni.

5.2 A keverdfolyadék kimérése

A bedgyazémassza tagulasa a keveréfolyadék
nagyobb a folyadék koncentracioja, annal
nagyobb a bedgyazémassza teljes tagulasa.
Minél nagyobb a folyadék koncentraciéja, annal
nagyobb a bedgyazémassza teljes tagulasa.

5.2.1 Préskeramia (rétegezési és festési tech-
nika)

o KétfelszinG inlay 60-70%*

* MOD inlay 70-80%*

« Koronak, héjak, hidak 75-85%*

5.2.2 Fellilpréselt keramia (fém)
¢ Minden javallathoz 70%*

5.2.3 Fellilpréselt keramia (cirkon)
* Minden javallathoz max. 40%*

5.2.4 Korona- és hidtechnika

« Inlay-kirészleges koronak (viaszbdl, nyomas
nélkil) 35%*

« Inlay-kirészleges koronak
nyomassal (4 bar) 40%"

* Nemesfém  koronak/hidak/primer  részek
(viaszbdl, nyomas nélkiil) 45%*

* Nemesfém  koronak/hidak/primer  részek
(viaszbdl, nyoméassal (4 bar) 50%*

« Raégethetd nemesfém otvozetbdl késziilt ko-
ronak/hidak/primer részek (viaszbdl, nyomas
nélkil) 50%*

« Réégetheté nemesfém 6tvozetbdl készilt ko-
ronak/hidak/primer  részek (viaszbol,
nyomassal (4 bar) 60%"

« Nemesfém szekunder rész (kipos/kor-/teljes
teleszkop koronak) (mlianyagbol, nyomas né-
Ikiil) 45-75%"

« Nemesfém szekunder rész (kUpos/kor-/teljes
teleszkdp koronak) (mlianyagbdl, nyomassal
(4 bar) 50-80%*

« Réégetheté CoCr-6tvozetekbdl készilt ko-
ronak/hidak  (viaszbol, nyomas nélkiil)
75-85%*

« Raégethetd CoCr-otvozetekbdl késziilt ko-
ronak/hidak (viaszbdl, nyomassal (4 bar) 80—
90%*

« Réégetheté NiCr-Gtvozetekbdl készilt ko-
rondk/hidak  (viaszbdl, nyomas nélkil)
70-75%*

« Réégethetd NiCr-Gtvozetekbdl készilt ko-
ronak/hidak (viaszbdl, nyoméassal (4 bar) 75—
80%*

(viaszbol,

* Nemesfémmentes dupla korondk (kilsé
részek) (mlanyagbol, nyomas nélkil)
90-100 %*

*iranyértékek
5.3 Beagyazas fém ontégydriikkel
1 csik tégelybélés 1-es és 3-as tégelymérethez.

2 csik tégelybélés 6-os és 9-es tégelymérethez,
valamint nemesfémmentes otvozetekhez.

A csikoknak kb. 2 cm-rel hosszabbnak kell len-
nie a tégely kertileténél. Az enyhén benedvesitett
csikokat (igy nyomja bele az dntégydiribe, hogy
atfedjék egymast, és az Ontégylrl felsé
pereménél végzédjenek. Tegye ra a mo-
dellaciora, és az 6ntégydrd alsé peremét nyomja
bele az ontétégely-formazdba.

5.4 Keverés

Adagolja ki pontosan a keveréfolyadékot, és
tegye egy enyhén megnedvesitett keverdp-
oharba. A széraz poharak elvonhatnak 2-3 ml
folyadékot.

Adja hozza a tasak tartalmat, végezzen alapos
elékeverést kb. 30 masodpercig, zarja le a
keverdpoharat, és ha lehet, allitsa a poharat to-
vabbi 30 masodpercre vakuum ald. A vakuum
alatt végezzen tovabbi 60 mésodpercig gépi
keverést.

Tovabbi 30 méasodpercig keverés nélkiil tartsa a
vakuum alatt.

Minden érték 350 1/perces keverési sebességre
van tervezve! Az eft6l valo eltérés mas
eredményekhez vezethet!

5.5 Bedgyazas

Allitsa be a razégépet magas rezgési frekvenci-
ara és alacsony intenzitasra.

Fedie be a telies modellaciot beéagya-
zémasszaval. Amint a modellacié befedése me-
gtortént, allitsa le a razogépet. Ezutan a tégelyt
toltse fel a pereméig beagyazémasszaval. A felt-
dltést kovetden utélag méar ne razzal

Gy(r nélkili beagyazés esetén a tégelyt kb.
15 perc utan vegye ki az 6nt6formabal.
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Préstégelyek esetében a feltdltés utan a bedgya-
zémassza teljes megkétéséig
25-30 perces pihenési id6t kell biztositani.
Bérmely, pl. szallitas vagy az 6ntéformabdl vald
tal korai kiemelés miatti alakvéltozas kovet-
keztében a beagyazémasszaban
mikrorepedések keletkezhetnek, amelyek prése-
léskor a tégelyek szétrobbanasat okozhatjak.

5.6 Kotési idd

5.6.1 Hagyomanyos melegitési eljaras
Minimalis keményedési idé: 30 perc
5.6.2 Gyors melegitési eljaras

Gyors melegitési eljaras esetén elegendd a
20 perces keményedési id6.

5.7 Elémelegités

Figyelem! Az elémelegités soran keletkezd égés-
termékek veszélyeztetik az egészséget, ezért e-
zeket egy megfelel fiistelszivoval ki kell vezetni
a szabadba.

5.7.1 Hagyoméanyos elémelegités

Behelyezési hémérséklet: szobahdmérséklet
(vagy 250 °C)*; tartasi szakasz: 250°C
(5 °Clperccel)*™;  véghémérséklet: 250 °C
(7 °Clperccel)**; nemesfém: 700 °C; raégethetd
nemesfém 6tvozetek: 850 °C; nemesfémmentes
dtvozetek: 900 °C; préskerdmia: max. 900 °C;
felllpréselt keramia: 850 °C; tartasi id6:
30-60 perc (a tégelyek mérete/szama szerint)
*A hagyomanyos vezérlésli  kemencékre
érvényes.

A szamitogép-vezérlésl
érvényes.

kemencékre

5.7.2 Gyors elémelegités

A gyors eljaras soran az elémelegitd kemencébe
csak az egyébként szokasos szamu tégely felét
szabad behelyezni. Behelyezési hémérséklet:
900 °C.

Véghmérséklet:

Nemesfém: 700 °C; raégetheté nemesfém 6tvo-
zetek: 850 °C; nemesfémmentes Otvozetek:
900 °C; préskeramia: max. 900 °C; feliilpréselt
keramia: 850 °C; tartasi id6: 30-60 perc (a
tégelyek mérete/szama szerint)

Nemesfém keramiaval torténé feliilpréselése e-
setén a tégelyek normal vagy gyors
elémelegitési eljarassal kezelheték, nem nemes-
fém  Otvozetek esetén kizardlag gyors
elémelegités végezhetd.

Végh6mérsékleten a tartdsi id6 3-as tégely
behelyezése esetén 30 perc. Minden tovéabbi 3-
as tégely behelyezése 10 perccel meghoss-
zabbitja a tartasi idét. 1-es tégely esetén a tartési
id8 10 perccel csdkken, 6-os tégely esetén pedig
30 perccel né.

Figyelem! Az elhelyezés utan a kemencét az elsd
15 percben nem szabad kinyitni, mert az esetle-
gesen felcsapd langnyelvek égési sériiléseket o-
kozhatnak.

A hémérséklet-csokkenés megeldzése
érdekében az elsé 15 perchen nem szabad to-
vabbi tégelyeket behelyezni.

5.8 Kiagyazas

Préselés utan hagyja a tégelyt a levegdn,
szobahémérsékleten lehdini.

Semmiképpen sem szabad a tégelyt hideg vizzel
lehiteni.

A kidgyazas soran a por elkerillése érdekében a
kiontés utan teljesen lehlilt tégelyt tegye vizbe,
amig at nem nedvesedik.

6. Tarolas
& o
® Fagytol védendo.

7. Fizikai adatok

Keverési arany: 160 g : 40 ml; megmunkalasi
hémérséklet: 20 °C; megmunkalasi id6: 4-
5perc*; a megszilardulas kezdete: 10 perc*;
kotési tagulas: kb. 1,2-2,5%*; hétagulas: kb.
0,8-0,9%"; telies tagulds: kb. 1,7-2,2%%;
nyomoszilardsag: (2 6ra elteltével): kb. 4,2—
5,1 N/mm2.

*a folyadékkoncentraciotdl és a megmunkalasi
hémérséklettdl figgden

Atermék a DIN EN ISO 15912 szerint készilt, és
teljes mértékben megfelel a kovetelményeinek.

8. Kiszerelések
A beagyazémassza csomagolasi egységei:

 beagyazémassza por/keveréfolyadék
* Hasznélati tajékoztatas

Az egyes termékek szallitasi terjedelme a kévet-
kezokbdl all:
FINOVEST SPEED C+ B beagyazémassza
25x160g 40125
FINOVEST SPEED LIQUID keveréfolyadék
1000 ml 40129
FINOVEST SPEED C+ B prébacsomag
5x160g+250ml 40126P

A beagyazémassza por/keverdfolyadék az abran
talalhaté:

- > = =l
A beéagyazémassza tartozékok nélkil kerlinek
forgalomba.

9. Szavatossag

A felhasznalastechnikai ajanlasaink sajat tapas-
ztalatainkon, ill. kisérleteinken nyugszanak, és
csupan Utmutatoként szolgalnak. A felhasznald
szaktudasat kotelezi azonban termékeink rendel-
tetésszer(i alkalmazésa, valamint ellen6rzése.
Termékeinket folyamatosan tovabbfejlesztjlik.
Eppen ezért fenntartjuk magunknak a miszaki,
ill. szerkezeti valtoztatasok jogat. Természetesen
szavatoljuk termékeink kifogastalan mindségét.

10. Felel6sséget kizaro nyilatkozat

Minden jog fenntartva. Ezt a dokumentumot a
FINO GmbH elézetes irasbeli hozzajarulasa
nélkil tilos grafikusan, elektronikusan vagy me-
chanikusan (beleértve, de nem kizarélagosan a
fénymasolast, a rogzitést, az informaciotarolast
és a rendszerekben torténd feldolgozast) soks-
zorositani, tovabbitani, atruhazni, terjeszteni,
madositani, dsszefoglalni vagy mas nyelvre le-
forditani. A rendszerszoftver masolasa nem me-
gengedett.

11. Hulladékba helyezés

P501 A tartalom/edeny elhelyezése hulladekkent
a helyi/teruleti/orszagos/nemzetkazi
elgirasoknak megfelelden.

11.1 EWC hulladékkdddal ellatott termék
160303 A HULLADEKJEGYZEKBEN KOZE-
LEBBROL MEG NEM HATAROZOTT HULLA-
DEK; az elSirasoktdl eltérd mindségli és nem
hasznélt termékek; veszélyes anyagokat tar-
talmazd szervetlen hulladék; veszélyes hulladék.
12. A szimbélumok magyarazata

12.1 El6allitasahoz

Tételszamok

Gyartasi tétel kodja

Szavatossagi idé

nem steril

Egység a csomagolasban

Gyarto

LYp-YE

12.2 Alkalmazas
Az éltalanos veszély szimbélum a sulyos
é sérilés veszélyére figyelmeztet a
VIGYAZAT, FIGYELEM vagy VESZELY
figyelmeztetd szavakkal egyiitt
[~ Megjegyzés
i Fontos informéaciok




Olvassa el figyelmesen a
I:E] hasznalat el6tt
Orizze meg a késtbbi megte-
kintéshez
® Tilos Ujrafelhasznalni
12.3 Térolas
)" Homérsékletkorlatozas
Z Napfénytsl védve tartando
f Nedvességtol 6vandd
1t fent - All6 helyzetben tarolandé
! Ovatossag torékeny
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