IPS d.SIGN
Instrukcja stosowania

ivoclar -
vivadenti-

C€ 0123 technical



Spis tresci

IPS d.SIGN - Wprowadzenie

IPS d.SIGN - Instrukcja stosowania
Sytuacja wyjsciowa

Wykonanie konstrukgciji

Oksydacja

Pierwsze napalanie opakera

Drugie napalanie opakera

Pierwsze napalanie masy przyszyjkowej

Drugie napalanie masy przyszyjkowej

Pierwsze napalanie masy zebinowej i brzegu siecznego
Drugie napalanie masy zebinowej i brzegu siecznego
Przygotowanie uzupetnienia pod glazurowanie
Napalanie mas do indywidualnej charakteryzaciji

Glazurowanie

IPS d.SIGN - Napalanie korekcyjne (Add-On)

10
11
12
14
15
19
20
21

23

25



IPS d.SIGN

Wymagania funkcjonalne i estetyczne stawiane
ceramicznym uzupetnieniom protetycznym nieustannie
rosna. Z tego powodu producenci staneli przed
wyzwaniem, by stworzy¢ materiat, ktéry zadowoli
zarowno pasjonatéw ceramiki, przez zaoferowanie im
szerokich mozliwosci tworczych, jak rowniez zwyktych
jego uzytkownikéw oraz poczatkujgcych osoéb, przez
umozliwienie im osiagniecia sukcesu w poczatkach
pracy na polu ceramiki protetycznej. Podczas
opracowywania technologii nowoczesnego materiatu
ceramicznego, tatwego w pracy, jako najwazniejszy,
brany byt pod uwage zakres wskazan systemu

IPS d.SIGN.

Dzieki odpowiednio dobranemu zestawowi materiatow
podstawowych i réznych zestawéw dodatkowych
zaroéwno specjalisci jak i poczatkujacy mogg odtworzy¢
struktury utraconych zebow w sposdb najbardziej
naturalny i estetyczny. Materiat IPS d.SIGN jest
odpowiedni zaréwno do wykonania zwyktych
uzupetnien, jak réwniez do odtworzenia bardzo
skomplikowanych struktur anatomicznych oraz do
rozwigzywania najbardziej problematycznych
przypadkow, gdzie konieczna jest finezyjna
charakteryzacja indywidualna. W ten sposob
wymagania, jakie stawiali producenci materiatu w
swoich zatozeniach jeszcze przed jego odkryciem,
zostaly zrealizowane.

Materiatem IPS d.SIGN mozna stworzy¢ estetyczne
uzupetnienia nie do odrdznienia od naturalnego
uzebienia, stosujgc tatwe, warstwowe nakfadanie
materiatu. Ponadto, materiat IPS d.SIGN zawiera
szeroki zestaw materiatow dodatkowych,
przeznaczonych dla specjalistéw zajmujacych sie
materiatami ceramicznymi. Przeciez indywidualne
problemy wymagaja indywidualnych rozwigzan.
Kolory materiatu IPS d.SIGN zostaty opracowane
zgodnie z kluczem koloréw Chromascop oraz A-D. Do
zestawdw dotgczone sg techniczne klucze koloréw,
uzyskany poprzez wypalenie oryginalnych mas.

Jednolity system materiatéw

Firma Ivoclar Vivadent przygotowata jednolity system
materiatow, ktéry sktada sie z nastepujacych
elementow:

— Materiat ceramiczny IPS d.SIGN

—  Stopy metali

— System do cementowania

Ten system zostat opracowany w tym celu, aby
wszystkie materiaty byty zgodne ze sobg, tak by mozna
byto uzyskac najlepszy efekt koncowy.
Fluoroapatytowo leucytowa ceramika szklana

IPS d.SIGN jest nowoczesnym materiatem,
pozwalajgcym na stosowanie nowych technik pracy.
Co to oznacza w praktyce?

Fluoroapatytowo leucytowa ceramika szklana

Fluoroapatytowo leucytowa ceramika szklana

IPS d.SIGN zostato opracowane z uwzglednieniem
natury jako standardu, z najwazniejszymi wtasciwoSci
naturalnych zebow jako wzor. Gtéwnym
nieorganicznym sktadnikiem naturalnych zebdw sg
krysztaty apatytow, w ktére wbudowane sa grupy
hydroksylowe i niekiedy grupy weglanowe.

Dodatkowo, fluoroapatytowo leucytowa ceramika
szklana IPS d.SIGN zawiera jony fluorkowe, ktére
sprawiajg, ze materiat jest bardzo odporny chemicznie.
Co wiecej, wspomniany juz sktad materiatu IPS d.SIGN
sprawia, ze odznacza sie on wyjatkowymi
wiasciwosciami optycznymi, co stanowi jeszcze jedng
ogromng zaletg tego nowego typu szkta ceramicznego.
Wzrost jaskrawo$ci i potysku, stabilnos¢ koloru i
naturalna fluorescencja sg takze rezultatami nowego
skfadu.
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Obraz mikroskopowy (po wytrawieniu powierzchni)
— materiat IPS d.SIGN



Kolejng wiasciwoscia struktury powierzchni jest
doskonata polerowalno$¢ oraz ograniczona scieralnosc
zebow przeciwstawnych. Materiat IPS d.SIGN wykazuje
znakomitg trwatosé, a jego napalanie przebiega w
temperaturze ponizej 900°C.
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Pionowe $cieranie szkliwa zebow przeciwstawnych. Badania
wewnetrzne, Dziat Badan i Rozwoju firmy Ivoclar Vivadent AG
(1998).
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Ten wykres stupkowy opisuje $cieranie szkliwa zebow
przeciwstawnych dla r6znych materiatéw ceramicznych.
John A. Sorensen, DMD, PhD (1999).
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Stopy metali

Kazde wykonanie uzupetnienia na metalu rozpoczyna
sie od przygotowania konstrukcji metalowej. W tym celu
dostepne sg rézne stopy IPS d.SIGN. Wybér stopow
IPS d.SIGN obejmuje zakres od stopow z wysokg
zawarto$cig ztota po stopy z metali nieszlachetnych.
Stopy te spetniaja miedzynarodowe normy ISO i ADA
oraz sg catkowicie zgodne z materiatem ceramicznym
IPS d.SIGN.

Wspotczynnik rozszerzalnosci termicznej (CTE) jest
niezwykle waznym parametrem materiatéw
ceramicznych. Jest on szczegdlnie istotny dla
zapewnienia termicznej zgodnosci pomiedzy stopem a
materiatem ceramicznym. W przedziale
temperaturowym 25-500°C, CTE dla stopow

IPS d.SIGN zawiera sie pomiedzy 13.5i 15.5x10°K ™" (w
zaleznosci od sktadu stopu)

Wspotczynnik rozszerzalnosci termicznej mater|a+u
ceramicznego IPS d.SIGN wynosi 12.0-12.6x10°K™.

Stopy metali IPS d.SIGN
IPS d.SIGN 98 (wysoka zawartos¢ ztota)
— IPS d.SIGN 96 (zawartos¢ ziota)
— IPS d.SIGN 91 (zmniejszona zawartos¢ ztota)
— IPS d.SIGN 84 (na bazie palladu)
— IPS d.SIGN 67 (palladowo-srebrowy)
— IPS d.SIGN 59 (palladowo-srebrowy)
— IPS d.SIGN 53 (palladowo-srebrowy)
— IPS d.SIGN 30 (chromowo-kobaltowy)
— IPS d.SIGN 15 (chromowo-niklowy)

Zgodnos$¢ materiatu ceramicznego IPS d.SIGN ze
stopami IPS d.SIGN zostat doktadnie sprawdzona.

W przypadku stosowania innych stopéw metali nalezy
dowiedzie¢ sie od producenta, czy stopy te mozna
stosowaé w potgczeniu z materiatem ceramicznym
IPS d.SIGN.

Dostepnos¢ poszczegolnych stopéw metali moze
sie zmienia¢ w zaleznosci od kraju.



Cementowanie

Wybra¢ wiasciwy cement z szerokiej gamy produktow
Ivoclar Vivadent. Dla przyktadu, cementy hybrydowo-
jonomerowe i szklano-jonomerowe sg odpowiednie do
tradycyjnego cementowania i wykazujg szereg zalet:
— Mata rozszerzalno$¢

—  Wysoki stopien translucencji

— Nieprzenikliwos$¢ dla promieni rentgenowskich

— State uwalnianie fluoru

— Bardziej estetyczny wyglad czesci przyszyjkowej
— Minimalna rozpuszczalnosé

Wskazania

— Materiat ceramiczny do licowania konstrukgiji
metalowych

Przeciwwskazania

— W przypadku stwierdzonej nadwrazliwosci pacjenta
na skfadniki materiatu IPS d.SIGN, nalezy
zrezygnowac z jego stosowania.

Wazne ograniczenia w stosowaniu

— Lkaczenie z innymi materiatami ceramicznymi do
licowania na metalu (np. IPS Classic)

— Lkaczenie z materiatami ceramicznymi bez
konstrukcji metalowej (np. IPS Empress)

— Uzywanie ptynéw lub materiatow izolujgcych innych
niz dostarczonych w systemie IPS d.SIGN

— Mieszanie materiatow IPS d.SIGN w postaci
proszku (np. Dentin, Incisal, itp.) z materiatami IPS
d.SIGN w pascie (np. Shades, Stains)

— Napalanie materiatéw IPS d.SIGN na stopy, ktére
nie sa zgodne z nimi

Wazna informacja

— Piece do ceramiki innych producentéw czesto
posiadajg inne mechanizmy otwierania koputy
pieca niz piece firmy lvoclar Vivadent co moze by¢
przyczyna roznic w warunkach napalania. Nalezy
wzig¢ te zmienione warunki napalania pod uwage
podczas pracy materiatem IPS d.SIGN.

Ostrzezenie

— Podczas obrébki uzupetnieh ceramicznych
powstajg drobiny pytu. Unika¢ wdychania.
Stosowac urzadzenia wyciggowe i maski ochronne.



IPS d.SIGN - Instrukcja stosowania

Sytuacja poczatkowa

Wykona¢ model gtéwny lub model dzielony na
podstawie wycisku w powszechnie znany sposdb. W
celu utwardzenia powierzchni stupka, zalecane jest
natozenie uszczelniacza, aby zabezpieczy¢ przed
uszkodzeniem powierzchni stupka. Zastosowanie
uszczelniacza nie moze spowodowaé zmian w
rozmiarze stupka. Nastepnie, natozy¢ lakier dystansyjny
w powszechnie znany sposob.

Model dzielony stuzy jako podstawa.

Stupki pokryte uszczelniaczem a nastepnie warstwa lakieru
dystansyjnego.

Wykonanie konstrukcji z metalu

Podczas wykonywanie konstrukcji nalezy upewnic¢ sie,
ze minimalna grubos¢ $cian po opracowaniu wynosi
0,3 mm dla pojedynczych koron i 0,5 mm dla przeset
mostu. Te wymiary sg wymagane dla zachowania
stabilnosci konstrukcji metalowej i trwatego potaczenia
miedzy metalem a materiatem ceramicznym. Jezeli
wyszczegodlnione wymiary konstrukcji i punktow
stycznych nie zostang zachowane, naprezenie w
materiale moze spowodowac rozwarstwienie sie
ceramiki i odksztatcenie konstrukcji.

Zalecany sposé6b postepowania

1. Wymodelowaé zeby w anatomicznych rozmiarach.

2. Zredukowac konstrukcje woskowa o wolng
przestrzen na materiat do licowania.

3. Opracowac punkty kontaktowe i powierzchnie
styczne.

4. Sprawdzi¢ punkty kontaktowe zgryzowe i
proksymalne.



Modelowanie Opracowywanie konstrukcji metalowej
Konstrukcja odpowiada zredukowanemu anatomicznie Odlana konstrukcja metalowa jest opracowywana przy

ksztattowi zebow. Dzieki temu, materiat ceramiczny uzyciu wiertet z weglika wolframu lub ceramicznych
moze by¢ naktadany w rownych warstwach i jest instrumentéw szlifierskich. Krawedzie konstrukcji sg
odpowiednio podparty. Nalezy wtasciwosci réznych opracowywane do wewnatrz stopnia typu chamfer lub

stopdw (np. stabilnos¢ przy wypalaniu) bra¢ pod uwage.  shoulder (wargowo lub okragto), aby zapewnié
przestrzen pod warstwy porcelany przyszyjkowe;j.

— Wykonanie zbyt matej konstrukcji
metalowej powoduje zwigkszenie — Podczas pracy z delikatnymi stopami,
skurczu naktadanych warstw ceramiki stosowaé mniejszy nacisk.
i wymaga przeprowadzenie napalania

korekcyjnego. ) i
— Opracowywac¢ metal tylko w jedng w strone, aby

uniknaé nieréwnosci w powierzchni metalu.

— Jezeli konstrukcja metalowa jest zbyt mata, nie
stanowi ona odpowiedniego podparcia dla
ceramiki, co w konsekwencji moze
doprowadzi¢ do peknie¢ i rozwarstwienia,
szczegolnie w obrebie bardzo cienkich warstw.

— Do obrébki nie stosowaé instrumentéw z
nasypem diamentowych. Krysztatki moga zosta¢
uwiezione w metalu i powodowa¢ powstawanie
pecherzy w ceramice podczas wypalania.

Konstrukcja jest modelowana zgodnie ze statycznymi
wymaganiami... Odlana konstrukcja metalowa jest opracowywana przy uzyciu
wiertet z weglika wolframu...

.. I wlasciwosciami uzytego stopu.
... lub ceramicznych instrumentoéw szlifierskich.



Oksydacja

Po oszlifowaniu, ostroznie wypiaskowaé konstrukcje
przy uzyciu tlenku aluminium Al,O3 o $rednicy ziaren
80-100 um (materiat Ivoclar Vivadent Special Jet
Medium). Stosujac stopy IPS d.SIGN, wymagane
ci$nienie wynosi 1,5-2,0 bar.

Uzywac tylko czysty Al,O3; jednokrotnego
stosowania do piaskowania powierzchni
metalu. Przestrzega¢ instrukcji stosowania
dotaczonej przez producenta stopu.

Piaskowanie, dzieki sporowaceniu i rozwinieciu
powierzchni poprawia mechaniczne potgczenie metalu
z ceramika. W celu zabezpieczenia przed osiadaniem w
ceramice pozostatosci po szlifowaniu, zaleca sie
stosowanie do wymaganego cisnienia oraz trzymanie
koncéwki piaskarki pod matym katem do powierzchni
obiektu. Zanieczyszczenie powierzchni metalu moze
doprowadzi¢ do powstawania pecherzy podczas
wypalania ceramiki.

Schemat kierunku
piaskowania

Zachowac¢ odpowiedni
kat podczas piaskowania
powierzchni metalu

Przed oksydacja, nalezy wyczysci¢ powierzchnie
konstrukcji metalowej przy uzyciu szczoteczki pod
biezaca woda. Nastepnie, dokfadnie oczy$cic¢ pod parg
lub w myjce ultradzwiekowej. Po czyszczeniu
konstrukcje osuszy¢. Przeprowadzi¢ oksydacje zgodnie
z instrukcjg dostarczong przez producenta stopu.
Zapewni¢ wystarczajgce podparcie dla konstrukcji na
podstawce do wypalania. Jest to szczegdlnie wazne w
przypadku mostow o dtugim przesle. Po oksydac;ji
skontrolowac¢ czy na powierzchni konstrukcji nie ma
porowatosci i nieregularnych warstw tlenkowych. Jezeli
trzeba, przeprowadzi¢ korekte ksztattu.

Podczas opracowywania konstrukgcji i
oksydacji, przestrzegac zalecen zawartych
w instrukcji dostarczonej przez producenta
stopu.

Po szlifowaniu, wypiaskowa¢ konstrukcje tlenkiem
aluminium Al,O3 o $rednicy ziaren 100um...

...doktadnie oczyscic...

...I przeprowadzi¢ oksydacje zgodnie z instrukcjg stosowania
dostarczong przez producenta stopu.

Wiasciwie przeprowadzona oksydacja stopéw
IPS d.SIGN

Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 98
T B s |t H [ vi] V]|
| 925°C | 403°C [ 1min. | 60°C [5min.| - | - |

Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 96

T [ B[ s |t H [ Vvi][V]|
| 950°C | 403°C | 1 min. | 60°C | 5 min. | 450°C | 950°C |




Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 91 Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 53
Tl [ s [t [wv|[vw|] | T|]B]|S | | H|WVW]|V,
| 1010°C | 403°C | 1 min. | 60°C | 5min. | 450°C [ 1010'C| [1010°C| 403°C | 1min. | 60°C | 5min. | 450°C | 1010°C]|

Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 84 Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 30

T B s |t H|Vvi| V| [T |B|S | t|H]|WV][V,|
| 1010°C | 403°C | 1 min. | 60°C | 5min. | 450°C [1010'C| | 925°C | 403°C | 1 min. | 60°C | 5min. | 450°C | 925°C |

Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 67 Parametry oksydacji stopu IPS d.SIGN 15
T B | s |t H Vv [V | | T | B[S | ] H|WV][V,|
| 1010 | 403°C [ 1min. | 60°C [5min.| - | - | |950C|403C | 1min. | 60C |5min.| - | - |

Objasnienia parametréw napalania

" T = Najwyzsza temperatura B= temperatura spoczynkowa
Parametry oksydaciji stopu IPS d.SIGN 59 S = czas suszenia H = czas przetrzymania w
‘ T | B ‘ s | t 7 ‘ H ‘ V, ‘ Vv, | ‘. najwyzszej temperaturze
t przyrost temperatury
‘ 1010°C | 403°C ‘ 1 min. | 60°C ‘ 5 min. ‘ 450°C ‘ 1010°C | V1 = temperatura wigczenia V, = temperatura wytgczenia
prézni prézni

Dostepnos¢ poszczegdlnych stopéw moze sie zmienia¢ w
zaleznosci od kraju.

Niektore stopy po oksydacji wymagaja
wytrawiania i/lub piaskowania wytworzonej
warstwy tlenkowej (stosowac sie do zalecen
producenta stopu). Nastepnie doktadnie
wyczysci¢ konstrukcje pod wytwornica pary lub w
myjce ultradzwiekowej. Oksydacje mozna
traktowac jak wypalanie oczyszczajace i
stosowane do kontroli powierzchni konstrukgcji.




Pierwsze napalanie opakera

Wycisna¢ ze strzykawki wymagang ilos¢ gotowego do
uzycia opakera w pascie i wymieszac¢ doktadnie. W
odrdznieniu od systemow proszek/ptyn, opaker nie
musi by¢é zawsze mieszany z ptynem do opakera. Plyn
jest wylacznie stosowany do uzyskania odpowiedniej
konsystenciji pasty i do zwilzenia opaker, ktory byt
stosowany wiele razy. Wazne: Nie nalezy zbyt mocno
rozcienczac opakera w pascie za pomoca ptynu do
opakera. Nie rozciencza¢ materiatu woda.

Wycisna¢ ze strzykawki opaker w pascie i doktadnie
wymieszac.

W odréznieniu od

e systemow proszek/ptyn,
ke E'.,,r opaker nie musi by¢é

e b dodatkowo rozcienczany
i pe za pomoca ptynu do

opakera.

Natozy¢ za pomoca pedzelka cienka, pierwsza warstwe
opakera. Wyréwnac wszelkie nieréwnosci powierzchni
metalu, poniewaz pierwsza warstwa opakera jest
najwazniejszym potaczeniem warstwy tlenkowej na
powierzchni metalu z ceramika.

Natozy¢ za pomoca pedzelka cienka, pierwszg warstwe
opakera.

Wyréwnac wszelkie nierdwnosci powierzchni metalu

Opaker rozprowadzi¢ do cienkiej warstwy..

Parametry napalanie pierwszego opakera

| T | B[ s [ ] H|[W][V,|
| 900°C | 403°C | 6min. | 80°C | 1 min. | 450°C |899°C |

Wazne

Jezeli stosuje sie piece innych
producentéw, nalezy ustawi¢ odpowiednie
parametry.

Nastepnie, uzupetnienia jest wypalane zgodnie z
wymaganymi parametrami wypalania.



Drugie wypalanie opakera

Natozy¢ druga warstwe opakera tak by catkowicie
pokry¢ powierzchnie konstrukcji, tzn. tak grubo jak
trzeba i tak cienko jak to mozliwe.

Dla indywidualnych przypadkow, dostepnych jest pieé
gotowych do uzycia intensywnych opakerow, dzieki
ktorym mozliwe jest spetnienie konkretnych,
estetycznych wymagan. Intensywne opakery nalezy
stosowac przed drugim wypalaniem opakera w
wymaganych obszarach (np. w obszarze
przyszyjkowym, siecznym, zwarciowym lub
podniebiennym).

Nastepnie, wypali¢ uzupetnienie przy uzyciu odpowiedniego
programu.

Natozy¢ drugg warstwe opakera tak by pokry¢ catg
powierzchnie konstrukciji.

Wypalona warstwa opakera na modelu dzielonym.

Wskazowka:
Aby zwiekszy¢ fluorescencje i
poprawié potaczenie pomiedzy
Mi::m ceramika i opakerem, powierzchnia
opakera przed wypaleniem moze
zostaé posypana masa IPS d.SIGN
Margin w odpowiednim kolorze. Po
krotkiej chwili, zdmuchnaé nadmiar
materiatu.

Napalony opaker powinien mie¢
powierzchnie o delikatnie matowym
wygladzie (efekt skorupki jajka). Wyglad
napalonego opakera powinien by¢é
poréwnywalny z odpowiednim materiatem
w kluczu koloréw. Jezeli po wypaleniu
drugiego opakera potysk jest zbyt duzy,
temperature mozna obnizy¢ do temperatury
nastepnego palenia.

Parametry napalanie drugiego opakera
| T | B[ s | "] H V]|V |
| 890°C | 403°C | 6 min. | 80°C | 1min. | 450°C | 8s9'C |

Wazne

Jezeli stosuje sie piece innych
producentéw, nalezy ustawi¢ odpowiednie
parametry. Wzrost temperatury przy
napalaniu drugiego opakera nie moze by¢
nizszy niz 80°C.
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Pierwsze wypalanie masy przyszyjkowej

Wskazowka:
. . i Podczas projektowania obszaru przyszyjkowego
Obszar przyszyjkowy powinien zosta¢ wykonany na (szczegolnie dla mostéw), materiat Margin moze
konstrukcji metalowej po wypaleniu opakera, jezeli zostaé natozony wyzej w odcinkach
zostata zachowana odpowiednia ilo$¢ miejsca podczas proksymalnych. Zmniejszy to wewnetrzny skurcz
opracowywania konstrukcji. Wstepnie, wykonac izolacje podczas nastepnego napalania masy zebinowej i
modelu gipsowego za pomocg IPS d.SIGN Margin brzegu siecznego.

separating liquid. Po jego wyschnieciu, natozyé
IPS d.SIGN Ceramic Separating Liquid.

)
i

Dokonac izolacji modelu gipsowego za pomoca IPS Margin
separating liquid i IPS d.SIGN Ceramic Separating Liquid.

Materiat IPS d.SIGN Margin w obszarze przyszyjkowym
natozy¢ w ksztatcie kropli...

Nastepnie, natozy¢ w odpowiednich ilosciach materiat
IPS d.SIGN Margin w odpowiednim kolorze w obszarze
przyszyjkowym w ksztaicie kropli (tzn. zewnetrznej
warstwie materiatu ceramicznego nadac¢ ksztatt
wypukty) i wysuszyé. Dla bardzo estetycznych prac
dostepny jest materiat w czterech intensywnych
kolorach. Mozna je albo mieszac albo stosowac
osobno.

... i wysuszyc.

dobrze

Ostroznie zdja¢ konstrukcje z natozong i wysuszong
zle warstwa przyszyjkowg z modelu.
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Parametry pierwszego napalanie masy
przyszyjkowej

T B s | [ H [V ]|V
| 890°C | 403°'C | 6min. | 80°C | 1 min. | 450°C |s89'C |

Wazne

Jezeli stosuje sie piece innych
producentow, nalezy ustawi¢ odpowiednie
parametry.

Wypali¢ uzupetnienie stosujac program do pierwszego
wypalania masy przyszyjkowe;.

Skurcz po pierwszym wypalaniu masy przyszyjkowej.

13



Drugie wypalanie masy przyszyjkowej Parametry drugiego napalania masy przyszyjkowej

Po wypaleniu, ksztalt obszaru przyszyjkowego mozna | T | B ‘ S | t7 ‘ H ‘ Vi ‘ Ve ‘

lekko skorygowacé przez szlifowanie. Stabilnos¢ ksztattu |890°C| 403°C ‘ 6 min. | 80°C ‘ 1 min. ‘ 450°C ‘ 889°C ‘
(skurcz po wypalaniu) mozna odtworzy¢ przez drugie
wypalanie masy przyszyjkowej. Zastosowac ten sam

materiat Margin, co przy pierwszym wypalaniu. Wazne
9 przy p y yp Jezeli stosuje sie piece innych

producentéw, nalezy ustawi¢ odpowiednie
parametry.

Wstepnie jednak ponownie dokona¢ izolacji modelu za
pomoca IPS d.SIGN Ceramic Separating Liquid.
Nastepnie uzupetni¢ brakujgce obszary po pierwszym
wypaleniu przy uzyciu masy przyszyjkowej, odtwarzajac
jednoczesnie stabilnos$¢ ksztattu obszaru
przyszyjkowego. Ostatecznie, catos¢ osuszy¢, ostroznie
zdjac¢ konstrukcje z modelu i umiesci¢ jg na stoliku do
wypalania.

Uzupetnienie nalezy wypala¢ w programie do drugiego
wypalania masy przyszyjkowe;.

Natozy¢ mase przyszyjkowa...

—

Konstrukcja z napalong masg przyszyjkowa.

... aby odtworzy¢ stabilnos¢ ksztattu w obszarze

przyszyjkowym.

Wszystkie niezbedne korekty obszaru
przyszyjkowego mozna wykona¢ przy
uzyciu masy korekcyjnej IPS d.SIGN Margin
Add-On.

Konstrukcja z natozong i wypalong masa przyszyjkowa.
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Pierwsze napalanie masy zebinowej i brzegu
siecznego

Przed natozeniem masy zebinowej i brzegu siecznego,
nalezy bezwzglednie dokonac izolacji modelu.
Zabezpiecza to przed wysychaniem lub przyklejaniem
sie materiatu ceramicznego przy kontakcie z modelem.
W celu izolowania i nadania slisko$ci powierzchni
modelu i przylegajacych obszaréw, zastosowac

IPS d.SIGN Model Separator lub IPS d.SIGN Ceramic
Separating Liquid.

N

W celu izolowania i nadania $liskosci powierzchni modelu i
przylegajacych obszaréw, zastosowac IPS d.SIGN Model
Separator lub IPS d.SIGN Ceramic Separating Liquid.

Dostepne sg trzy, ré6zne ptyny do modelowania

IPS d.SIGN Build-up, przeznaczone do indywidualnych

wymagan. W zaleznosci od zastosowanego ptynu do
modelowania, mozliwe sg rozne czasy pracy.

12d.s161 12d.s16 B2d.SIG

m

ltd.SIGN l2d.SIG)

light :L‘:f_:"":‘d z-::‘e.m..:‘;; %‘:T:_T L Optimurm 2

Zalecane czasy suszenia:

IPS d.SIGN mieszany z

Build-Up Liquid Light ok. 4-5 minut
Build-Up Liquid Medium ok. 6-7 minut
Build-Up Liquid Premium ok. 8-9 minut
Build-Up Liquid Optimum 1 ok. 6-7 minut
Build-Up Liquid Optimum 2 ok. 6-7 minut

Zalecane czasy suszenia zaleza od tego jak

duzo wilgoci wchioneta ceramika oraz czy

uzupelnienie bylo wstepnie suszone czy
nie.
W przypadku duzych uzupetnien, takich jak mosty
czy struktury implantologiczne, mozna ograniczy¢
ilos¢ palen korekcyjnych poprzez zastosowanie
palenia wstepnego stosujac materiat Deep Dentin
lub Dentin. Stosujac te technike, nalezy naktadac te
materialy w miejscach, gdzie wystepuje najwiekszy
skurcz podczas spiekania. Nalezy wypali¢ te
materiatu przy uzyciu programu do pierwszego
napalania masy zebinowej i brzegu siecznego.

Aby uzyska¢ maksymalne potaczenie pomiedzy
materiatami ceramicznymi a powierzchnig opakera,
naktada¢ materiat ceramiczny w matych porcjach,
szczegolnie w obszarach przyszyjkowych i
miedzyzebowych (dla mostéw) i lekko go
skondensowac. W ten sposdb, potaczenie materiatow
Deep Dentin lub Dentin z powierzchnig opakera jest
poprawione.

IPS d.SIGN Deep Dentin

Aby uzyskac efekt zblizony do natury w
miejscach gdzie ograniczona jest ilos¢

Y ol 210 wolnego miejsca, stosuje sie materiat
/fjl'r ) IPS d.SIGN Deep Dentin. Jest on
%P pent® bezposrednio naktadany na

powierzchnie opakera. Przy wycienianiu
brzegéw przeset i koron, materiat Deep Dentin w
odpowiednim kolorze zeba jest naktadany w obszarze
przyszyjkowym i na podstawie uzupetnienia, aby
zintensyfikowac kolor.
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Natozenie materiatu Deep Dentin w obszarze przyszyjkowym
w celu intensyfikacji koloru.

IPS d.SIGN Dentin, Incisal i Transparent

Nastepnie, obrysowac obszar struktur
mamelonowych przy uzyciu materiatu
Dentin. Innym rozwigzaniem jest
wymodelowac w petni anatomiczny
ksztatt zeba. W przypadku tej metody,
ksztatt korony musi by¢ zredukowany od
strony wargowej, mezjalnej i dystalne;.
Struktury mamelonowe, ponownie sg
tylko obrysowane. Bez wzgledu na
stosowang metode upewnic sie, ze
wystepuje wystarczajgca ilos¢ wolnego
miejsca na przyszte masy Incisal i
Transparent.

IPS d.SIGN Essence

52 [\\ 210

o
t=1?'r|'|-||ﬂ-“'z"‘a"

IPS d.SIGN Essence mozna dodawa¢ do wszystkich
mas do licowania w celu
. ’ . . charakteryzaciji. llosé
masy do licowania chcemy
uzyskac. Podczas gdy, masy
IPS d.SIGN Stains i Shades mozna stosowac jedynie

dodawanego materiatu zalezy
od tego, jakg intensywnos¢

powierzchniowo, masg IPS d.SIGN Essence mozna

intensyfikowa¢ kolor masy do licowania oraz

charakteryzowac¢ powierzchnie wypalanego uzupetnienia.



Licowanie od strony wargowej

W pelni anatomiczny ksztatt wymodelowany przy uzyciu masy - Pr2y uzyciu materiatbw Mamelon salmon i light.

zebinowej...

... zostaje zredukowany, aby zapewni¢ odpowiednig Wykoniczenie w tréjce brzegu siecznego przy uzyciu
przestrzen pod przyszte natozenie brzegu siecznego. opalescentnych materiatow (Effect 1)...

tatwe odbudowywanie obszaru brzegu siecznego w sposéb ... | materiatow Special Incisal lub Insert.
indywidualny...

16



Licowanie od strony podniebiennej

W obszarze wargowym, uzupetnienie zostaje wykonczone Zagiebienie w uzupetnieniu od strony podniebiennej zostaje
przy uzyciu materiatu Incisal... pokryte materiatem Palatal Dentin.

... Transparent przez obrysowanie powierzchni wargowe;... Listwy brzegowe zostajg pokryte materiatem Dentin.

... brzegu siecznego. Nastepnie, na powierzchni jezykowej listwy brzegowe
zostajg pokryte materiatem Incisal i Transparent

17



— Ogolnie, wskazany jest przedtuzony
czas wstepnego suszenia. Wymagany
czas wynosi ok. 10 minut na podstawce
do chlodzenia. W przypadku uzycia
ptynéw wolno odparowujacych
(Build-Up Liquid Premium), czas na
odparowanie jest szczegdlnie wazny.

— Zapewni¢ wiasciwe podparcie dla mostéw na
stoliku do wypalania.

— Umiesci¢ stolik z praca w piecu tylko wtedy, gdy
zakonczy sie proces otwierania koputly pieca
(stycha¢ dzwiek brzeczyka).

Po wymodelowaniu punktéw kontaktowych mostu...

Parametry pierwszego napalania masy zebinowej i
brzegu siecznego

| T | B[ s [ ]| H|[W][V,|
| 870°C | 403°C | 4-9min. | 60°C | 1 min. | 450°C |869°C |

i |

Wazne

W zaleznosci od rozmiaru obiektu i uzytego
plynu do modelowania, czas zamykania
kopuly pieca wynosi 4-9 minut. Jezeli
stosuje sie piece innych producentéw,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.

... W obszarach miedzyzebowych nalezy przeprowadzic¢
separacje az do opakera przy uzyciu ostrych narzedzi
(np. cienki skalpel, zyletka, ostrze).

Poprzez kondensowanie powierzchni ceramiki (po
opracowaniu ksztattéw) przy uzyciu duzego, suchego
pedzelka, zwieksza sie homogennos¢ materiatu, co
zabezpiecza przed jego sptywaniem na krawedziach.
Przed wypaleniem, caty most musi by¢ poddany
separacji przy uzyciu cienkiego ostrza i przeciety przez
catg powierzchnie ceramiki az do opakera. Dodatkowo,
nalez wzrokowo sprawdzic, czy wszystkie obszary sg w ’ .
spos6b wiasciwy pokryte materiatem ceramicznym > i
przed wypalaniem.

Nastepnie uzupetnienie jest wypalane przy uzyciu programu
do pierwszego wypalania masy zebinowej i brzegu siecznego.

— Upewnic¢ sie, ze podczas naktadania
materiatu IPS d.SIGN, nie ulega on
wysychaniu.

— Jezeli trzeba, plyny do modelowania moga by¢
rozcienczane przy uzyciu wody destylowanej w
proporcjach 1:1.

— Materialy podczas naktadania nie powinny by¢
zbyt mocno kondensowane.

— Osuszy¢ gotowe uzupetnienie przy uzyciu bibuty

— Nie osuszaé¢ uzupetnienia przy uzyciu suszarki,
poniewaz moze to przesuszy¢ powierzchnie i
zablokowac¢ ptyn do modelowania wewnatrz
uzupetnienia. Moze to doprowadzié do Wypalone uzupetnienie charakteryzuje sie delikatnym
rozwarstwienia uzupetnienia, szczegélnie w potyskiem.
przypadku konstrukcji mostow.
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Drugie wypalanie masy zebinowej i brzegu
siecznego

Po pierwszym wypalaniu masy zebinowej, krawedzie
uzupetnienia zostajg opracowane i oczyszczone.
Nastepnie, brak materiatu zostaje uzupetniony przy
uzyciu tych samych materiatow jak do pierwszego
wypalenia masy zebinowej i brzegu siecznego. Nalezy
zwroci¢ szczegolng uwage na przestrzenie
miedzyzebowe i proksymalne punkty kontaktu.
Przeprowadzi¢ drugie, korekcyjne napalanie masy
zebinowej i napalanie masy brzegu siecznego stosujac
te same parametry jak dla pierwszego napalania.

=
Doktadnie wyczysci¢ uzupetnienie przed )
drugim napalanie masy zebinowej. Nie ... I wypala stosujac parametry dla drugiego wypalania masy
wolno w zadnym przypadku stosowac zebinowej i brzegu siecznego.

gumek polerskich.

Przed zakonczeniem wykonywania uzupetnienia,
wypalone uzupetnienie moze zosta¢ sprawdzone, czy
ksztalt, kolor i funkcjonalnos¢ otrzymanego
uzupetnienia jest zgodna z indywidualng sytuacjg
pacjenta.

W przestrzeniach proksymalnych stosuje sie ten sam materiat
jak dla pierwszego wypalenia masy zebinowej i brzegu
siecznego.

Nastepnie stosuje sie materiat Incisal i Transparent...

Parametry drugiego napalania masy zebinowej i
brzegu siecznego

| T | B | s [ #[H[W]|V|
| 870°C | 403°C | 4-9min. [ 60°C | 1 min. | 450°C | 869°C |

Wazne
Jezeli stosuje sie piece innych producentow,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.
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Przygotowanie uzupetnienia do napalania
glazury

Przygotowaé uzupetnienia pod napalanie glazury
poprzez wykonanie zgodnej z naturg struktury
powierzchni, tzn. linii wzrostu oraz wypuktych i
wklestych powierzchni.

Wykohczone uzupetnienie...

..wykazuje zgodng z naturg strukture powierzchni.

Wskazoéwka
Struktura powierzchni moze by¢ lepiej widoczna
przy zastosowaniu ztotego i/lub srebrnego pytu.

Nastepnie, uzupetnienie zostaje oczyszczone
przy uzyciu pary tak, aby powierzchnia byt wolna
od tluszczu i zanieczyszczen.

Upewni¢ sie, ze caly proszek zostat usuniety.

...uwzgledniajgc linie wzrostu oraz wypukte i wkleste
powierzchnie.

Uwidocznienie zblizonej do natury struktury powierzchni przez
natozenie ztotego lub srebrnego pytu.

Wstepnie wypolerowa¢ wystajgce obszary za pomoca
silikonowych instrumentow polerskich.
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Wypalanie mas do indywidualnej
charakteryzaciji

Aby dokonac korekty koloru lub indywidualnej
charakteryzaciji, dostepny jest duzy wybor koloréw.

IPS d.SIGN Shades

Te barwniki do zebiny stuzg do pdzniejszej korekty
koloru uzupetnienia wykonanego z materiatu IPS
d.Sign. Stosuje sie je jedynie powierzchniowo, nie do
podbarwiania wewnetrznych warstw.

Kolory IPS d.SIGN| 1 2 3 4 5 6 7

110 | 140 | 310 | 340 | 410 | 430 | 520
120 | 210 | 320 | 540 | 420 | 440 | 530

Chromascop 130 | 220 | 330 510
230
240
A1 |A2 |B3 | A4 | C1|C2
Klucz A-D B1 | A3 | B4 D2 | C3
B2 |A3,5| D4 D3 | C4

Wycisnaé zadang ilos¢ materiatu IPS d.SIGN Shade ze
strzykawki i zmieszaé¢ IPS d.SIGN Glaze and Stain
Liquid do uzyskania wymaganej konsystenc;ji.

Nakfadac¢ IPS d.SIGN Shade na powierzchnie licowe i
przyszyjkowe uzupetnienia. Sprawdzi¢ zgodnos¢
otrzymanych koloréw z kluczem koloréw.

Jezeli wymagana jest jedynie nieznaczna korekta
koloru, mozna to zrobi¢ podczas napalania glazury.

Korekta koloru przy uzyciu IPS d.SIGN Shade.

IPS d.SIGN Stains i IPS d.SIGN Essence

Szeroki asortyment barwnikéw w formie pasty i proszku
dla indywidualnej charakteryzacji powierzchni zeba.
IPS d.SIGN Stains stosuje sie jedynie do
charakteryzacji powierzchniowej bez mozliwosci
mieszania z materiatami do licowania.

Wazne
Materiatéw w formie pasty nie wolno
mieszaé z materiatami w formie proszkow.

Wydoby¢ wymagane materiaty Stains i Essence z
opakowan i rozrzedzi¢ do wymaganej konsystencji przy
uzyciu IPS d.SIGN Glaze and Stain Liquid i wymieszac.

Zastosowac indywidualng charakteryzacje do
powierzchni ceramiki, np. przy przebarwieniach czy
plamach w szkliwie.

Zastosowac indywidualng charakteryzacje na powierzchni
ceramiki...



Nastepnie, uzupetnienie jest wypalane w programie dla
materiatéw do indywidualnej charakteryzacji.

Barwniki mozna wypala¢ w osobnym programie. Jezeli
wykonuje sie niewielkg korekte koloru i stosuje sie
indywidualng charakteryzacji, materiat mozna wypala¢
razem z napalaniem glazury.

Unikaé¢ rozptywania materiatu i naktadania go
w zbyt grubych warstwach.

Bardziej intensywne kolory mozna uzyskaé¢
za pomoca wielu technik barwienia, nie tylko
dzieki nakladaniu grubych warstw.

W przypadku nie otrzymania wymaganego koloru,

nalezy powtdrzy¢ proces napalania przy uzyciu tego
samego programu.
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Parametry drugiego napalania masy do
indywidualnej charakteryzaciji

| T B | s | t*| H |V |V]
| 830°C | 403°C | 4min. | 60°C | 1-2min] 450°C | 829°C |

Wazne
Jezeli stosuje sie piece innych producentow,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.

Sprawdzi¢ kolor po wypaleniu barwnikow.



Napalanie glazury

¥ fd.SIGN” Mare"
o Adid-on o

: ;

Do napalanie glazury, dostepnych jest kilka mozliwosci
w zalezno$ci od wymagan pracy:
glazurowanie bez IPS d.SIGN Glaze Material do

zgodnego z naturg delikatnego, matowego potysku.

glazurowanie z IPS d.SIGN Glaze Material do
wysokiego potysku.

glazurowanie bez IPS d.SIGN Glaze Material z
jednoczesnag korekta obszaru przyszyjkowego za
pomoca IPS d.SIGN Margin Add-On.
glazurowanie z IPS d.SIGN Glaze Material z
jednoczesng korektg obszaru przyszyjkowego za
pomocg IPS d.SIGN Margin Add-On.
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Metoda 1

Glazurowanie bez glazury

Delikatnie zwilzy¢ uzupetnienie za pomoca IPS d.SIGN
Glaze and Stain Liquid i zastosowa¢ korekte koloru i/lub
indywidualng charakteryzacje. Umiesci¢ uzupetnienie
na podstawce do wypalania i wypalié.

Jezeli wypalanie glazury jest potaczone z natozeniem
glazury, barwniki nie powinny zajmowac zbyt duzej
powierzchni.

Po wypaleniu, potysk uzupetnienia mozna dobrac do
indywidualnych wymagan pacjenta poprzez
polerowanie za pomocg gumowych instrumentow
polerskich, krazkéw filcowych i pumeksu.

Parametry glazurowania bez glazury
| T [ B | s | Ho| Vi |V, |
| 870°C | 403°C | 4min. | 60°C [0,5-1 mir| 450°C |869°C |

(@

t7 |

Zastosowac nastepujaca zasade: im diluzszy
czas przetrzymania (H) tym wiekszy potysk.
W zaleznosci od wymaganego potysku, czas
przetrzymania wynosi 0,5-1 minuty.

Wazne
Jezeli stosuje sie piece innych producentow,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.

Po wypaleniu, potysk uzupetnienia mozna dobraé¢ do
indywidualnych wymagan pacjenta poprzez polerowanie za
pomocg gumowych instrumentéw polerskich, kragzkow
filcowych i pumeksu.



Metoda 2

Glazurowanie z glazurg

Wycisng¢ materiat IPS d.SIGN Glaze z opakowania i
doktadnie wymieszaé. Jezeli wymagana jest inna
konsystencja, materiat moze by¢ delikatnie
rozcienczony przy uzyciu IPS d.SIGN Glaze and Stain
Liquid. Nastepnie, glazure naktad sie w powszechnie
znany sposo6b za pomocg pedzelka. Unikac
gromadzenia lub nakfadania materiatu w zbyt grubych
warstwach. Jezeli trzeba, niewielkg korekte koloru
mozna zrobi¢ poprzez natozenie na powierzchnie
glazury materiatow IPS d.SIGN Shade, Stains i
Essence.

Dokonaé¢ nieznacznej korekty ksztattu na
natozonej glazurze przy uzyciu
IPS d.SIGN Shade, Stains i Essence

Gotowe uzupelnienie wykonane z materiatu
IPS d.SIGN

Natozy¢ glazure w powszechnie znany sposéb za
pomoca pedzelka.

Unika¢ gromadzenia lub naktadania materiatu w zbyt grubych
warstwach.

Parametry glazurowania z glazura

| T | B | s | [ H [ v ]| V|
| 830°C | 403°C | 4min. | 60°C | 1-2min] 450°C | 829°C |

Wazne
Jezeli stosuje sie piece innych producentow,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.
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IPS d.SIGN — Napalanie korekcyjne

(Add-On)

Po przymiarce uzupetnienia, moga by¢ konieczne
niewielkie korekty np. punktéw stycznych, przesta od
strony tkankowej, obszaru przyszyjkowego,. Materiat
korekcyjny wystepuje w dwdch rodzajach w zalezno$ci
od wymagan:

— materiat IPS d.SIGN Margin Add-On

— materiat IPS d.SIGN Add-On

1. korekta obszaru przyszyjkowego przy uzyciu
IPS d.SIGN Margin Add-On
Aby dokonac korekty porcelany w obszarze
przyszyjkowym, dostepny jest materiat IPS d.SIGN
Margin Add-On. Posiada on delikatne zabarwienie i w
zaleznosci od zastosowania, moze by¢ wypalany przy
uzyciu tego samego programu jak dla glazury (z glazurg
lub bez).

W Gd.SIGN® M

il;l; Adkd-on :5,
_ ” A

Przed przystapieniem do koncowej korekty obszaru
przyszyjkowego, izolowa¢ model przy uzyciu ptynu
IPS d.SIGN Margin Separating Liquid lub IPS d.SIGN
Ceramic Separating Liquid.

W zaleznosci indywidualnych wymagan, materiat
IPS d.SIGN Margin Add-On moze by¢ stosowany
dwiema metodami:

Metoda 1

— zmieszac¢ IPS d.SIGN Margin Add-On z IPS d.SIGN
Margin w stosunku 1:1 a nastepnie z ptynem
IPS d.SIGN Margin Build-up Liquid. Wykona¢
niezbedng korekte w obszarze przyszyjkowym a
nastepnie wypali¢ uzupetnienie przy pomocy
programu jak dla glazurowania bez glazury.

Parametry glazurowania bez glazury

T | B | s | Ho| v |V
| 870°C | 403°C | 4min. | 60°C |0.5-1 min| 450°C |869°C |

Metoda 2

— zmiesza¢ IPS d.SIGN Margin Add-On (czysty) z
ptynem IPS d.SIGN Margin Build-Up Lquid i
wykonaé niezbednag korekte w obszarze
przyszyjkowym. Nastepnie wypali¢ uzupetienie
przy pomocy programu glazurowania z glazura.

Parametry glazurowania z glazura

| T | B | s | t7]

t7 |

Ho| Vi |V |

| 830°C | 403°C | 4min. | 60°C | 1-2min.| 450°C | 829°C |

2. Napalanie korekcyjne przy uzyciu IPS d.SIGN
Add-On
Dla wszystkich niezbednych napalenh korekcyjnych, np.
punkty kontaktowe lub przesto od strony tkankowe;j,
dostepny jest materiat IPS d.SIGN Add-On. Ten
materiat o niskiej temperaturze napalania,
charakteryzuje sie Srednim stopniem nieprzeziernosci w
obszarze brzegu siecznego. W zaleznosci od potrzeb,
mozna wybrac¢ jedng z dwéch metod pracy materiatem
IPS d.SIGN Add-On.

Metoda 1 (korekta zebiny / brzegu siecznego)

— Zmieszac¢ IPS d.SIGN Add-On z masg zebinowg
lub brzegu siecznego w proporcjach 1:1 a
nastepnie z wybranym ptynem do modelowania.
Wykonac korekte i wypalic.

Parametry napalania korekcyjnego z uzyciem
materiatu IPS d.SIGN Add-On (1:1)

T B | s | t*| H |V |[V]
|810°C | 403°C | 4min. | 60°C | 1min. | 450°C |809°C |

Metoda 2 (punkty styczne)
— Zmiesza¢ IPS d.SIGN Add-On z wybranym ptynem
do modelowania. Wykonac korekte i wypalic.

Parametry napalania korekcyjnego z uzyciem
materiatu IPS d.SIGN Add-On (czysty)

| T | B[ s | | H | W |[V|
| 750°C | 403°C | 4min. | 60°C | 1min. | 450°C |749°C |

Wazne
Jezeli stosuje sie piece innych producentow,
nalezy ustawi¢ odpowiednie parametry.

Po zakonczony paleniu korekcyjnym,
szczegolnie w przypadku duzych korekt,
uzupetnienie powinno zosta¢ wypolerowane
przy uzyciu odpowiednich gumek.
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Data przygotowania instrukcji:
04/2003

Producent
Ivoclar Vivadent AG
FL-9494 Schaan / Liechtenstein

Przedstawiciel

Ivoclar Vivadent Polska Sp. z o.0.
ul. Jana Pawta Il 78

00-175 Warszawa

Materiat zostat przeznaczony wytgcznie do stosowania w stomatologii. Przy
jego stosowaniu nalezy $cisle przestrzegaé instrukcji uzycia. Nie ponosi sie
odpowiedzialnosci za szkody powstate na skutek nieprzestrzegania instrukcji
lub stosowania niezgodnie z podanymi w instrukcji wskazaniami. Uzytkownik
odpowiada za testowanie produktu dla swoich wlasnych celéw i za jego uzycie
w kazdym innym przypadku niewyszczegdlnionym w instrukcji. Opis produktu i
jego skiad nie stanowig gwaranc;ji i nie sg wigzace.

28

L= [ -]

ivoclar .
vivadeni-

technical



