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4 Informacje o produkcie

IPS InLine® - tradycyjna ceramika do napalania na podbudowe z metalu
IPS InLine® PoM - ceramika do ttoczenia na podbudowe z metalu
Koncepcja systemu

Stopy Ivoclar Vivadent dostosowane do ceramiki

Wytyczne dotyczace preparacji i minimalnych grubosci

Sktad

Przeglad produktéw i opis

IPS InLine® - tradycyjne naktadanie warstw ceramicznych
Kryteria dotyczace projektowania podbudowy
Krok po kroku
Napalenie opakera
Pierwsze i drugie napalenie masy Margin
IPS InLine schemat naktadania warstw
Pierwsze palenie mas Dentin i Incisal
Drugie palenie mas Dentin i Incisal
Indywidualne wykariczanie

46 IPS InLine® - wykonywanie licowek

4 8 IPS InLine® PoM - doktadnie dopasowane nattaczanie
Kryteria dotyczace projektowania podbudowy
Krok po kroku

Napalenie opakera

Wax-Up

Mocowanie kanatéw

Ostanianie

Wygrzewanie

Wybdr pastylek ceramiki

Proces nattaczania

Uwalnianie

Odciecie kanatéw / opracowywanie
Indywidualne wykariczanie

7 1 IPS InLine®/IPS InLine® PoM - informacje ogélne

Mocowanie

IPS InLine® - tradycyjna ceramika na metal - parametry napalania
IPS InLine® Licéwki - parametry napalania

IPS InLine® PoM - stosunek mieszania masy ostaniajacej

IPS InLine® PoM - parametry nattaczania

IPS InLine® PoM - parametry napalania

Tabela przyporzadkowania poszczegdlnych mas



£lnLine’ £InLine’ PoM

Conventional Metal-Ceramic Press-on-Metal Ceramic

Zrob to w InlLine!

Usprawnij procedury laboratoryjne i zwieksz wydajnos¢ swojego laboratorium minimalizujac jednoczesnie koszty. Nowa
leucytowa ceramika do licowania podbudéw metalowych IPS InLine®/IPS InLine® PoM umozliwia nieskomplikowane

rozwigzanie kazdego przypadku

Po natozeniu opakera mozesz sam wybrac¢ dalszy sposéb postepowania - w zaleznosci od wtasnych upodobari i

uwarunkowan klinicznych.

Tradycyjne naktadanie kolejnych warstw lub precyzyjne nattaczanie ceramiki na metal: IPS InLine® lub IPS InLine® PoM

gwarantuja zawsze wtasciwe rozwigzanie!

ALBO: ALBO:

S ————
£lnLine’

Ceramika NATLtACZANA NA METAL

TRADYCYJNA ceramika na podbudowe z metalu

Tradycyjna ceramika licujgca

przeznaczona do standardowych Licéwki na kikutach z masy

opakerem metalowe podbudowy
stopéw o WRC w zakresie 13.8- o koron i mostéw, zwtaszcza
ostaniajacej _— i ,
15.0 x 10°K™* 25-500°C uzupetnienia odcinkéw zebéw

Oba materiaty mozna nastepnie dobarwiac¢ farbkami lub glazurowac stosujac IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains.



Informacija o produkcie

2 InLine’-Tradycyjna ceramika na metal

Zebrane doswiadczenia pozwolity na uproszczenie pracy z ceramika.

Podstawe niewiarygodnych zalet IPS InLine stanowia wtasciwy rozktad
wielkosci ziaren oraz proces produkgji.

PROSTE uzyskiwanie pozadanego koloru!

Koncepcja IPS InLine umozliwia bardzo tatwe naktadanie opakera i szybkie
naktadanie mas Dentin i Incisal. Dzieki tej nowoczesnej leucytowej ceramice
uzyskasz w krétkim czasie kolor w petni odpowiadajacy barwie zeba
wybranego z klucza koloréw.

SZYBKIE efekty!

Dzieki doskonatym wtasciwosciom napalania uzupetnienie protetyczne
mozesz wykonac w ciagu jednego do dwdch napaleri gtéwnych. IPS InLine
ulega optymalnemu spieczeniu, dzieki czemu pracochtonne napalania
korekcyjne nie sa konieczne.

PIEKNY wyglad!

Uzupetnienia wykonane materiatami IPS InLine charakteryzuje naturalny
wyglad. Liczne masy dodatkowe pozwalaja na uzyskanie efektéw
specjalnych. Dzieki masom opalizujgcym i przeziernym mozna w bardzo
prosty sposéb odtworzy¢ na przyktad cechy indywidualne i szczegdlne
wiasciwosci kolorystyczne zebéw naturalnych.

Opis materiatu

IPS InLine to ceramika leucytowa, ktérej podstawe stanowig czesciowo
surowce naturalne (skaler). Naturalny skaler jest mieszaning skalenia
potasowego (KAISi308; ortoklaz) i skalenia sodowego (NaAISi308; albit).
Skalen potasowy nadaje ceramice dentystycznej idealna odpornos¢ na
scieranie, wyzsza rozszerzalnos¢ cieplna (leucyt) oraz odpornos¢ chemiczng.
Krysztaty leucytu w matrycy szkta zwiekszaja odpornos¢ uzupetniania.
Powstawanie rys w krysztatach zostaje zahamowane lub przekierowane.
Faza krysztatowa absorbuje energie rysy. Zapobiega to lub opéznia

powiekszaniu sie rys.

CTE (100-500 °C) [10s] ~ 2napalania 126
CTE (100-500 °C) [10+K] 4 napalania T
Odpornosc na zginanie (dwuosiowo) [MPa]* 80 [
Odpornos’_c’ chemiczna [ug/cm?]* <100
Temperatura napalania [°C] 900930

“zgodnie z 1ISO 9693

Wskazania

- tradycyjna ceramika licujaca, przeznaczona do standardowych stopéw
o WRC 13.8-15.0 x 10-6K-1 25-500°C

- licéwki wykonywane na kikutach z masy ostaniajacej

Przeciwwskazania

- alergia na sktadniki materialu wymaga zrezygnowania z zastosowania
tej ceramiki

- bruksizm

Wazne ograniczenia w zastosowaniu
- potaczenia z innymi masami ceramicznymi
- zanizenie minimalnej grubosci fgcznikéw i podbudowy

Skutki uboczne
W przypadku alergii na jeden ze sktadnikéw nalezy zrezygnowac z wykonania
uzupetnienia protetycznego materiatem IPS InLine.



2lnLine’PoM - ceramika do ttoczenia na metal

Masy Touch Up to ceramika szklana zawierajgca leucyt, odpowiadajgca

Metoda nattaczania ceramiki jest optymalng odpowiedzig na
zachodzace na rynku stomatologicznym zmiany oraz coraz
wieksze zainteresowanie usprawnieniem procedur

laboratoryjnych.

Metoda Press-on-Metal!

Dzigki IPS InLine PoM mozna potaczy¢ zalety technologii Press z
dtugoletnig sprawdzong technologig odlewnictwa i najbardziej popularnym
sprzetem laboratoryjnym. Ceramika leucytowa przeznaczona jest do

nattaczania na stabilne podbudowy metalowe.

Co oznacza Press-on Metal dla Twojej pracowni?
Dzieki technologii Press-on-Metal zostajg usprawnione procedury
laboratoryjne z jednoczesnym zachowaniem jakosci pracy. Twoja uwaga
skupia sie na najbardziej istotnych elementach; doborze koloru, aspekcie
czynnosciowym i strukturze powierzchni uzupetnienia. Otrzymujesz w ten
sposob statg i odtwarzalng jakosé. Wymodelowany element odpowiada
ostatecznemu ksztattowi, nie ma zjawiska skurczu, jak w przypadku

tradycyjnej ceramiki licujgcej.

Zasada wykonywania

Uzupetnienie protetyczne wykonywane jest zgodnie z metodq traconego
wosku. Na pokrytej opakerem podbudowie metalowej modelowany jest z
wosku ksztatt uzupetnienia, ktére nastepnie zatapiane jest w masie
ostaniajacej IPS PressVEST (tradycyjnie) lub IPS PressVEST Speed. Po
zatopieniu i wypaleniu modelacji woskowej nastepuje wttoczenie pod

cisnieniem do powstatej w masie przestrzeni podgrzanej, plastycznej

ceramiki, w piecu EP500, EP600, EP600 Combi lub Programat EP 5000. Po

uwolnieniu z masy ostfaniajgcej nalezy opracowac¢ uzupetnienie i nada¢ mu

indywidualny charakter. Dzigki nowoczesnym materiatom Shade/Stains i

Opis materiatu

Pastylka Press-on-Metal sktada sig z ceramiki leucytowej, a za jej
wiasciwosci optyczne odpowiadajg przezierne i nieprzezierne ceramiki
szklane, dzieki czemu materiat ten pozwala sprosta¢ najwyzszym
wymaganiom estetycznym. Dzigki pigmentom kolorystycznym ceramika
uzyskuje odpowiedni kolor. Materiatem wyj$ciowym jest proszek, ktory
nastepnie formowany jest w prézni do postaci monolitycznych pastylek
Press. Tak przygotowany materiat nie posiada poréw, a jego struktura jest
jednorodna. Dzigki stabilnosci wypalania pastylki masy Touch Up, Shades,
Stains i glazure mozna naktada¢, nie obawiajac sie, ze bedzie to miato

jakikolwiek wptyw na dopasowanie uzupetnienia.

kolorom pastylek. Wspotczynnik rozszerzalnosci cieplnej i temperatury

napalania mas sa tak dopasowane, ze mozna je stosowac w obszarze szyjki

po nattoczeniu oraz przed napalaniem indywidualizujgcym

CTE (100-500 °C) [10] 134
Odpornos¢ na zginanie (dwuosiowo) [MPa]* 130
Odporno$¢ chemiczna[ug/cm?]* <100
Temperatura nattaczania [°C] 940-950

Wskazania

Nattaczanie w petnym ksztatcie anatomicznym na pokryte opakerem
metalowe podbudowy koron i mostéw, zwtaszcza w odcinku bocznym
WRC stopu przeznaczonego do nattaczania: 13.8-14.5 x 10-6K-1
25-500°C/ < 10% srebra

Przeciwwskazania

Nattaczanie na podbudowy metalowe o innym WRC i sktadzie
Stopy o zawartosci Ag powyzej 10%

Bardzo gteboka preparacja poddzigstowa

Pacjenci o bardzo zredukowanym uzebieniu wtasnym
Bruksizm

Important processing restrictions

taczenie z innymi masami ceramicznymi

Zanizenie minimalnej grubosci tacznika i podbudowy

Zanizenie minimalnej grubosci warstwy ceramiki nattaczanej
Pokrywanie masami IPS InLine Dentin, Incisal, Deep Dentin, Margin,
Impulse i Gingiva

nattaczanie na zbyt mate podbudowy metalowe

Skutki uboczne
W przypadku alergii na jeden ze sktadnikéw nalezy zrezygnowac z

wykonania uzupetnienia protetycznego materiatem IPS InLine PoM.



Koncepcja systemu
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Stopy Ivoclar Vivadent dostosowane do ceramiki

" IPS InLine ...

mozna stosowa¢ na stopy o WRC od okoto 13.8 do 15.0 x 10-6K-1 przy
25-500°C. Przy zachowaniu wymaganego ksztattu podbudowy z
metalowg girlandg (jak opisano na str. 25) oraz odpowiedniej grubosci
ceramiki wynoszacej maks. 1,5 mm mozna stosowa¢ chtodzenie
standardowe w piecach Programat®.

Stop IS InLine

Brite Gald
Brite Gold XH
Golden Ceramic
Aquarius Hard
Aguarius

IPS d.5IGN 93

¥

Agquarius XH
-2

Y-Lite
Sagittarius
-1

IPS d.5IGN 96

IPS d.5IGN 91
W

W-5
Lodestar
W-3

Leo

W-2
Evolution Lite

Capricorn 15
IP5 d.5IGN 84
Capricarn
Pratocol

IF5s d.SIGN 67
Spartan Plus
Spartan

Aries

IPS d.5IGN 59
IPS d.5IGN 53
W-1
Callista CP

Callisto Implant 78
[5-85
15-64
Callisto Implant &0

Lite-C ast
Pisces Plus
dall

IPS d.5IGN 15
IPS d.5IGN 30

* schtadzanie do 800 °C
** schtadzanie do 700 °C

The following Ivoclar Vivadent alloys have been tested regarding their compatibility with IPS InLIne/IPS InLine PoM

IPS InLine PoM Kolor Hﬂé C
= ciemno z6tty 148
- — ciemno 28fty 143
o ~ ciemno zofty | 146
o ~ ciemno z6fty 14.5
- ciemno 26tty 146
R ciemno z6tty 143
- 20tty 146
o 201ty 14.1
S 26ity 150
== biaty 139
v 206tty 14.0
- 206tty 148
o 26tty 143

platy

biaty 4.2

biaty 14.2
3 biaty 14.0
i biaty 14.1
i biaty 139
e biaty 139
i biaty 14.2
rE bialy 1432

143

il biafy 138
f— biafy 141
il biaty 138
= biafy 139
Fa biafy 14.3
e biaty 14.2

s biaty 14.7

- biaty 14.5

= biaty 148
biaty 15.2

biaty 14.2

biaty 139

biaty 138

biaty 148

biaty 14.5

'= biaty 138
Fl biaty 141
Ll biaty 13.8
7 biaty EB
Fil biaty 145

1) Pojedyncze uzupetnienia
2) Patrz «Wazne» na nastepnej stronie

Lista stopow moze sie zmienia¢ w zaleznosci od kraju



- Jezeli nie ma mozliwosci zachowania wymaganych minimalnych wielkosci, nalezy w zaleznosci od rodzaju
stopu zastosowac w przypadku wszystkich napalar gtéwnych i glazury schtadzanie stopu odpowiednio do
*800°C lub **700°C.

- W przypadku grubosci ceramiki powyzej 1, 5 mm maks. do 2, 5 mm oraz duzych uzupetnien protetycznych
(np. prace na implantach) w potaczeniu ze stopami o duzej zawartosci ztota i metali nieszlachetnych nalezy
zastosowac schtadzanie *800°C lub **700°C. Dotyczy to takze uzupetnier lutowanych.

pé J -
- W przypadku pojedynczych uzupetnien - zwtaszcza z brzegiem ceramicznym - nalezy stosowac tylko mufle
200 g, poniewaz zapewnia ona idealne dopasowanie ekspansji oraz zjawisk zachodzacych podczas

schtadzania i naprezen.



Wytyczne dotyczace preparacji i minimalnych grubosci

Stabilnos¢ i estetyka uzupetnienia metalowo-ceramicznego uzaleznione sg od preparacji, ktéra stwarza wystarczajace warunki w zakresie miejsca. Dla IPS
InLine/IPS InLine PoM obowigzujg te same wytyczne dotyczace preparacii, jak w przypadku innych uzupetnien metalowo-ceramicznych. Lekarz dentysta

moze cementowac te uzupetnienia w sposéb tradycyjny.

Zaletg estetyczng w przypadku uzupetnien pojedynczych i filarbw mostow jest brzeg ceramiczny, ktérego wykonanie wymaga preparacji ze stopniem. Mozna
wykonywac takze preparacje konczace sie brzegiem metalowym, w takich przypadkach wykonuje sie preparacje ze stopniem zaokraglonym. Aby wykona¢
cementowane tradycyjnie, podbudowane metalem wktady, korony czesciowe i mosty kotwiczone za posrednictwem wktadéw, nalezy wypreparowaé
odpowiednie $cigcie, zmniejszajace szczeling na cement; brzeg pozostaje wéwczas metalowy. W przypadku mocowania adhezyjnego krawedz uzupetnienia
moze by¢ ceramiczna, przy czym nie nalezy wéwczas wycienia¢ pobrzeza metalowego, poniewaz schodki ceramiczne niepodparte metalem narazone sa na

IPS InLine - tradycyjna ceramika na metal

Minimalna grubos¢ podbudowy:
- korony min. 0,3 mm metalowg nalezy przestrzegac nastepujacych grubosci:
- korony filarowe 0,5 mm - podbudowa metalowa: korony min. 0,3 mm, korony filarowe 0,5 mm

- IPS InLine PoM grubos¢ ceramiki: min. 0,8 mm

- W przypadku tradycyjnego cementowania nalezy zwréci¢ uwage na minimalng wysokos¢ kikuta 3 mm i kat zbieznosci 6°.
- W przypadku mostéw nalezy przestrzega¢ minimalnej érednicy facznika. Srednica facznika jest uzalezniona od wybranego stopu i rozpigtosci przesta

(patrz wytyczne dot. podbudowy, strona 9).

Licéowki na kikutach z masy ostaniajacej

wymiary w mm



Sktad
m

— IPS InLine/IPS InLine PoM opaker w pascie. Shade, Stains i Glazura

Sktadaja sie z mas ceramicznych i glikoli

— IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up ptyny L i P
Woda, glikole i dodatki

— IPS InLine/IPS InLine PoM Glazura i Stains ptyn
Diol butanu

— IPS Model Sealer

Octan etylu, zmiekczacz i nitro-celuloza

- IPS Ceramic Separating ptyn
Olej parafinowy

- IPS Margin Sealer

Wosk rozpuszczony w hexanie

— IPS PressVEST ptyn

Koloidalny kwas krzemowy w wodzie

— IPS PressVEST proszek Speed

Si02 (maka kwarcowa), MgO i NH4H2PO4

— IPS PressVEST Speed Liquid

Koloidalny kwas krzemowy w wodzie

Ostrzezenie

- Azotek boru ma dziatanie drazniagce, unika¢ kontaktu. Nie wdychac¢ oparéw.

- Octan etylu jest tatwopalny. Trzymac¢ z dala od ognia. Nie wdycha¢ oparéw.

- Heksan jest tatwopalny i szkodliwy dla zdrowia. Unika¢ kontaktu ze skdrg i oczami. Nie wdycha¢ oparéw. Trzymac z dala od ognia.
- Podczas opracowywania uzupetnienia ceramicznego unika¢ wdychania pytu. Uzywa¢ wyciggu i maski ochronnej!

10



Przeglad produktu i opis

Idealnie skomponowany asortyment podstawowy umozliwia wykonanie estetycznego i naturalnie wygladajgcego uzupetnienia na podbudowie
metalowej.

klucza A-D i 4 nowych kolorach dla zebéw wybielonych.

indywidualnej charakteryzacji materiatami Shade/Stains i Glaze.

Asortyment dostgpny jest w najbardziej popularnych kolorach i mozna go indywidualnie uzupetic.

£InLine’

i

Basic Kit

ﬁeep Dentin Kit

Margin Kit

Trial Kit

Basic it L Basickit

Deep Dentin Kit

CHROMASCOP

_Hargin Kit

II

Trial Kit

NEW Bleach Kit BL

Impulse Kit

|I

NEW  Shade/Stains Kit

Gingiva Kit

11



IPS InLine — TRADYCYJNA ceramika na metal

IPS InLine Trial Kit

Zestaw startowy umozliwia szybkie i fatwe poznanie zalet tradycyjnej

ceramiki na metal. W skfad zestawu wchodzg wszystkie istotne komponenty

materiatowe.
Zakres dostawy:

IPS InLine Trial Kit A-D A1 IPS InLine Trial Kit A-D A3 IPS InLine Trial Kit Chromascop 210

1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer; 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer; 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer;
Kolor A1 Kolor A3 Kolor: 210

1x 5 g IPS InLine Dentin; Kolor: A1 1x 5 g IPS InLine Dentin; Kolor: A3 1x 5 g IPS InLine Dentin; Kolor: 210

1x 5 g IPS InLine Transpa Incisal; TI1 1x 5 g IPS InLine Transpa Incisal; TI2 1x 5 g IPS InLine Incisal; 12

1x 5 g IPS InLine Transpa; Kolor: clear 1x 5 g IPS InLine Transpa; Kolor: clear 1x 5 g IPS InLine Transpa; Kolor: clear

1x 5 g IPS InLine Deep Dentin; Kolor A1 1x 5 g IPS InLine Deep Dentin; Kolor: A3 1x 5 g IPS InLine Deep Dentin; Kolor: 210

1x 5 g IPS InLine Occlusal Dentin; 1x 5 g IPS InLine Occlusal Dentin; 1x 5 g IPS InLine Occlusal Dentin;
Kolor: orange Kolor: orange Kolor: orange

1x 5 g IPS InLine Margin; Kolor A1 1x 5 g IPS InLine Margin; Shade: A3 1x 5 g IPS InLine Margin; Kolor: 210

1x 5 g IPS InLine Mamelon; Shade: light 1x 5 g IPS InLine Mamelon; Shade: light 1x 5 g IPS InLine Mamelon; c: light

2x 5 g IPS InLine Opal Effect; Kolory: 1, 3 2x 5 g IPS InLine Opal Effect; Shades: 1, 3 2x 5 g IPS InLine Opal Effect; v: 1, 3

1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor;
Kolor: 1 Kolor: 2 Kolor: 2

1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up 1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up 1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up
Ptyn P Ptyn P Ptyn P

1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i 1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i 1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i
Stains Ptyn Stains Ptyn Stains Ptyn

1x 5 ml IPS InLine Margin Build-Up Ptyn 1x 5 ml IPS InLine Margin Build-Up Ptyn 1x 5 ml IPS InLine Margin Build-Up Ptyn

1x IPS InLine Trial Kit kolornik A-D A1 1x IPS InLine Trial Kit kolornik A-D A3 1x IPS InLine Trial Kit kolornik 210

IPS InLine Basic Kit

Aby utatwi¢ poczatek pracy z naszg ceramika, zestaw IPS InLine Basic Kit
zawiera masy dentyny i opakera w najbardziej popularnych kolorach (8x A-D/
10x Chromascop), przynalezgce do nich masy Incisal oraz niezbedne
akcesoria. Basic Kit oraz wszystkie materiaty dodatkowe dostarczane sg w

nowych skrzynkach, ktére mozna dowolnie rozbudowac o inne zestawy IPS

InLine.
Zakres dostawy:
IPS InLine Basic Kit Chromascop

IPS InLine Basic Kit A-D 10x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer;

8x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer; Shades: 130, 140, 210, 220, 230, 310, 410, 420, 430, 510
Kolory: A1, A2, A3, A3.5, B2, B3, C2, D3 4x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Intensive Opaquer;

4x 3 gIPS InLine/IPS InLine PoM Intensive Opaquer; Shades: white, violet, brown, incisal
Kolory: white, violet, brown, incisal 10x 20 g IPS InLine Dentin;

8x 20 g IPS InLine Dentin; Shades: 130, 140, 210, 220, 230, 310, 410, 420, 430, 510
Kolory: A1, A2, A3, A3.5, B2, B3, C2, D3 3x 20 g IPS InLine Incisal; Gradations: 11, 12, 13

1x 20 g IPS InLine Cervical Dentin; Shade: D2/D3 1x 20 g IPS InLine Transpa; Shade: clear

3x 20 g IPS InLine Transpa Incisal; Gradations: TI1, TI2, TI3 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

1x 20 g IPS InLine Transpa; Shade: clear 1x 20 g IPS InLine Add-On

1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze 1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer Ptyn

1x 20 g IPS InLine Add-On 2x 60 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn; Li P

-

x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i Stains Ptyn
x 50 ml IPS Model Sealer
x 15 ml IPS Ceramic Separating Ptyn z Pedzelkiem

1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer Ptyn
2x 60 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn; L i P
1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i Stains Ptyn

JEEGENEN

1x 50 ml IPS Model Sealer 3x  IPS InLine kolornik;
1x 15 ml IPS Ceramic Separating Ptyn z Pedzelkiem Opagquer, Dentin, Incisal
3x IPS InLine kolornik; Opaquer A-D, Dentin A-D, 1x Chromascop kolornik
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IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer

Opaker w pascie, ktérego konsystencja i doskonata odporno$¢ zapewniaja
idealne pokrycie podbudowy cienkg warstwg. Opaker w pascie jest tatwy
w uzyciu i ekonomiczny. Opaker jest przeznaczony do tradycyjnych
uzupelnien metalowo-ceramicznych wykonywanych metoda naktadania

kolejnych warstw oraz ceramiki nattaczanej na metal.

Zakres dostawy:

- 16x 3 g strzykawki 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer
A-D; kolory: A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1,
C2, C3, C4, D2, D3, D4

- 20x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer

Chromascop; kolory: 110, 120, 130, 140, 210, 220,230, 240, 310, 320,
330, 340, 410, 420, 430, 440, 510, 520,530, 540,

- 2x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer
BL; kolory: BL1/BL2, BL3/BL4

- 4x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Intensiv
Opaquer; kolory: white, violet, brown, incisal

IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

Materiat stuzy do nieskomplikowanego uzyskiwania bardziej wyrazistych
efektow estetycznych z wrazeniem gtebi. Dzigki zwigkszonej fluorescencii
powstaje ztudzenie wychodzenia barwy z wnetrza uzupetnienia.

Zakres dostawy:

- 1x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

IPS InLine Dentin

Dzieki odpowiedniemu podziatowi wielko$ci ziaren masy dentyny uzyskujg

efekt zywotnosci i czysto$¢ kolorystyczna.

Zakres dostawy:

- 17x20 g or 100 g IPS InLine Dentin A-D;
Kolory: A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3,
D4, Cervical D2/D3

- 20x 20 gor 100 g IPS InLine Dentin Chromascop;
Kolory: 110, 120, 130, 140, 210, 220, 230, 240, 310, 320, 330, 340, 410,
420, 430, 440, 510, 520, 530, 540

- 4x 20 gor 100 g IPS InLine Dentin BL; Kolory:
BL1, BL2, BL3, BL4
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IPS InLine Incisal

ADDITIO

Masy brzegu siecznego sg pogrupowane kolorystycznie zgodnie z kluczem
Chromascop, kluczem koloréw A-D oraz naturalnymi materiatami brzegu
siecznego. Efekt zywotnosci i czysto$¢ kolorystyczna uzyskiwane sg dzieki
odpowiedniemu podziatowi wielkosci ziaren i opalizacji. Dodatkowo dostepne

sg masy Transpa clear i neutral.

Zakres dostawy:
- 3x20gor 100 g IPS InLine Transpa Incisal;
Odcienie: TI1, TI2, TI3

- 3x20gor100 g IPS InLine Incisal;
Odcienie: 11, 12, 13

- 4x20 g IPS InLine Transpa;

Kolory: clear*, neutral®, blue, brown-grey

*dostepne takze w stoiczkach po 100 gr

IPS InLine Add-On (860°C/1580°F)

Masa IPS InLine Add-On jest masg korekcyjng przeznaczong do
wykonywania matych poprawek i zmiany ksztattu gotowego juz

uzupetnienia, licowanego w sposob tradycyjny masami IPS InLine.

Zakres dostawy:

- 1x 20 g IPS InLine Add-On

IPS InLine/InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F
Ta niskotopliwa masa korekcyjna Add-On zostata opracowana specjalnie dla

systemu IPS InLine PoM. Przeznaczona jest do wykonywania korekt i zmiany

ksztattu gotowych juz uzupetnien z ceramiki IPS InLine lub IPS InLine PoM.

Zakres dostawy:

- 1x 20 g IPS InLine/InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F

NEW IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains Liquid

Uzupetnienia z naturalnym potyskiem mozna uzyskaé w prosty sposéb
stosujac IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze w potgczeniu z ptynem IPS
InLine/IPS InLine PoM Glaze i Stains.

Zakres dostawy:

- 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

- 1x 10 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze
- 1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains Ptyn
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IPS InLine Deep Dentin Kit

Masy Deep Dentin umozliwiajg, nawet przy niewielkiej grubosci warstwy
ceramiki, uzyskanie naturalnie wygladajacych uzupetnien. Stosowane sg w
przypadku matej ilosci miejsca, w celu uzyskania podstawowego koloru
zeba lub wzmocnienia chromatycznosci barwy. Zestaw zawiera najbardziej
popularne kolory (8x A-D / 10x Chromascop).

Zakres dostawy:

. N Refills
IPS InLine Deep Dentin Kit A-D - 15x 20 g IPS InLine Deep Dentin A-D;

8x 20 g IPS InLine Deep Dentin; Kolory: A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2/D3
Shades: A1, A2, A3, A3.5, B2, B3, C2, D2/D3 DAL AS S RSS A%, B BE B8 B B A S :

1x IPS InLine Deep Dentin kolornik A-D

IPS InLine Deep Dentin Kit Chromascop - 20x 20 g IPS InLine Deep Dentin Chromascop;
10x 209 IPS InLine Deep Dentin; Kolory: 1 10, 120, 130, 140, 210, 220, 230, 240, 310, 320, 330, 340,
Shades: 130, 140, 210, 220, 230, 310, 410, 420, 430, 510 410, 420, 430, 440, 510, 520, 530, 540,

1x IPS InLine Deep Dentin kolornik A-D
- 2x 20 g IPS InLine Deep Dentin BL;

Kolory: BL1, BL4

Kolory BL2 i BL3 mozna uzyska¢ mieszajac ze soba:
BL2:2/3BL1:1/3BL4
BL3: 1/3BL1:2/3 BL4

IPS InLine Margin Kit

Masy Margin przeznaczone sg do wykonywania brzegéw ceramicznych. W
sktad zestawu wchodzg najbardziej popularne kolory (8x A-D / 10x

Chromascop) oraz przynalezgce do nich masy Intensiv i ptyn.

Zakres dostawy:
IPS InLine Margin Kit A-D Refills
8x 20 g IPS InLine Margin; - 15x 20 g IPS InLine Margin A-D;
Kolory: A1, A2, A3, A3.5, B2, B3, C2, D2/D3 Shades: A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4,
4x 20 g IPS InLine Intensive Margin; D2/D3, D4
Kolory: yellow, orange, orange-pink, opaque
1x 20 g IPS InLine Margin Add-On - 20x 20 g IPS InLine Margin
1x 60 ml IPS InLing Margin Build-Up Liquid Shades: 110, 120, 130, 140, 210, 220, 230, 240, 310, 320, 330,
1x 20 ml IPS Margin Sealer 340, 410, 420, 430, 440, 510, 520, 530, 540,

1x 15 ml IPS Ceramic Separating Liquid with Brush

1x IPS InLine Margin material shade guide A-D - 2x20 g IPS InLine Margin BL

IPS InLine Margin Kit Chromascop Kolory: BL1, BL4

10x 20 g IPS InLine Margin; Kolory BL2 i BL3 mozna uzyska¢ mieszajac ze soba:
Kolory: 130, 140, 210, 220, 230, 310, 410, 420, 430, 510 BL2: 2/3 BL1:1/3 BL4

4x 20 g IPS InLine Intensive Margin; BL3:1/3BL1:2/3BL4
Kolory: yellow, orange, orange-pink, opaque

1x 20 g IPS InLine Margin Add-On - 4x 20 g IPS InLine Intensive Margin;

1x 60 ml IPS InLine Margin Build-Up Liquid Kolory: yellow, orange, orange-pink, opaque

1x 20 ml IPS Margin Sealer
1x 15 ml IPS Ceramic Separating Liquid with Brush
1x IPS InLine Margin material shade guide
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NIEZALEZNIE OD SYSTEMU KOLOROW

NEW IPS InLine Bleach Kit BL

Doktadnie dobrane niuanse kolorystyczne pozwalajg sprosta¢ najwyzszym

wymaganiom dotyczgcym nowoczesnej “biatej estetyki”.

Zakres dostawy:

IPS InLine Bleach Kit BL Refills

2x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer; Shades: BL1/BL2, BL3/BL4 - 2x 3 g InLine/IPS InLine PoM Opaquer; Kolory: BL1/BL2, BL3/BL4
4x 20 g IPS InLine Dentin; Shades: BL1, BL2, BL3, BL4 - 4x 20 gIPS InLine Dentin; Kolory: BL1, BL2, BL3, BL4

1x 20 g IPS InLine Incisal BL - 1x 20 g IPS InLine Incisal BL

2x 20 g IPS InLine Margin; Shades: BL1, BL4* - 2x 20gIPS InLine Margin; Kolory: BL1, BL4

2x 20 g IPS InLine Deep Dentin; Shades: BL1, BL4* - 2x 20 g IPS InLine Deep Dentin; Kolory BL1, BL4

1x 20 g IPS InLine Add-on BL

2x  kolornik

*

Masy Margin i Deep Dentin dostgpne s3 tylko w kolorach BL1 i BL4. Kolory
BL2 i BL3 mozna uzyskac poprzez zmieszanie:
BL2: 2/3 BL1: 1/3 BL4
BL3: 1/3 BL1:2/3 BL4

IPS InLine Impulse Kit

The Impulse Kit features 16 different materials for Individua
characterization. They facilitate the application of true-to-nature effects,
e.g. in the occlusal, Incisal or cervical area. The IPS InLine mpulse
materials can be used for both Chromascop and A-D shades

Zakres dostawy:
IPS InLine Impulse Kit Refills
2x 20 g IPS InLine Occlusal Dentin; — 2x20 g IPS InLine Occlusal Dentin;

2x

3x

6x

3x

1x

Shades: orange, brown
20 g IPS InLine Cervical Incisal;
Shade: orange, yellow
20 g IPS InLine Mamelon;
Shade: yellow-orange, light, salmon
20 g IPS InLine Opal Effect;
Shades: 1, 2, 3, 4, 5, violet
20 g IPS InLine Transpa;
Shades: neutral, blue, brown-grey
I PS InLine Impulse material shade guide
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Kolory: orange, brown
3x 20 g IPS InLine Mamelon;
Kolory: light, yellow-orange, salmon
6x 20 g IPS InLine Opal Effect;
Kolory: 1, 2, 3, 4, 5, violet
2x 20 g IPS InLine Cervical Incisal;
Kolory: orange, yellow
3x 20 g IPS InLine Transpa;
Kolory: neutral, blue, brown-grey



NEW IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains Kit

Gotowe do uzycia farby Intensiv w postaci pasty dostepne sg w 14 kolorach.
Przeznaczone s do imitowania naturalnych cech charakterystycznych na
powierzchni ceramiki. Dzigki 3 kolorom uzupetniajgcym basic blue, basic red,
basic yellow mozna uzyska¢ indywidualny odcien.

Przy pomocy 7 farb Dentin i 2 nowych farb Shade Incisal mozna wykonywa¢
korekty kolorystyczne w gotowych uzupetnieniach IPS InLine/IPS InLine PoM.

Materiaty IPS InLine/IPS InLine PoM Shades, Stains i Glaze mozna stosowaé
zaréwno w przypadku tradycyjnej ceramiki na metal, jak i ceramiki Press-on-
Metal.

IPS InLine PoM
Ostateczny kolor zeba uzyskuje sig¢ poprzez indywidualng charakteryzacje

ceramiki materiatami Shade/Stains i Glaze.

Zakres dostawy:

IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains Kit Refills

7x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; Kolory: 1, 2, 3, 4,5, 6,7 — 7x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; Kolory: 1, 2, 3, 4,5, 6,7

2x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor Incisal; KolorySI1, SI2 — 2x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor Incisal; Kolor yS11, SI2

14x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Stains; — 14x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Stains;
Kolory: white, mahogany, khaki, orange, grey, vanilla, crackliner, olive, Kolory: white, mahogany, khaki, orange, grey, vanilla, crackliner, olive,
yellow, black, maroon, basic blue, basic red, basic yellow yellow, black, maroon, basic blue, basic red, basic yellow

1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze
1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze i Stains Ptyn

Tabela kolorow dla IPS InLine/IPS InLine PoM

AD ALBLB2 | ALA3AS | 83,8404 Ad (1,02,03 Q,c3,¢4 - A1 A2, A3, B1, ,_.’;32:'53‘35
82,83, 84 b i

D3, D4
Chromascop | 119,130,130 140, 410, 420, 50530 | 110-140,210, | 230,240, 330,
BLY,BL2, BL3, | 210,220,230, | 310,320,230 | 340,540 - 430, 440, 220,310,320, | 340, 410-440,

LY 240 510 BL1-8L4 510-540

IPS InLine Gingiva Kit

Naturalnie wygladajace masy dzigsta, ktére mozna stosowac indywidualnie w
zaleznosci od danej sytuacji w potaczeniu z masami Intesiv Gingiva.
Odcienie kolorystyczne obejmujg kolory od pomaranczowego poprzez
czerwony az po niebieski. Masy IPS InLine Gingiva mozna stosowac¢

zaréwno z kluczem Chromascop jak i tez A-D.

Zakres dostawy:

IPS InLine Gingiva Kit Refills

1x 3 g IPS InLine Gingiva Opaquer; Shade: pink - 1x 3 g IPS InLine Gingiva Opaquer pink;

5x 20 g IPS InLine Gingiva; Shade: 1, 2, 3,4, 5 - 5x 20 g IPS InLine Gingiva; Shades: 1, 2, 3, 4, 5,

4x 20 g IPS InLine Intensive Gingiva; Shades: 1, 2, 3, 4 - 4x 20 g IPS InLine Intensive Gingiva; Shades: 1, 2, 3, 4

1x  IPS InLine Gingiva material shade guide
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PLYNY

IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer Liquid

Przeznaczony do minimalnego rozcienczenia wyschnigtego opakera.

Nie nalezy go jednak stosowaé do mieszania opakera w pascie.

Zakres dostawy:

- 1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer Ptyn

IPS InLine Margin Liquid
Przeznaczony do mieszania z masg IPS InLine Margin.

Zakres dostawy:
- 1x 60 ml IPS InLine Margin Ptyn

Build-Up Ptyny

Sktonnos$¢ do parowania obu cieczy jest taka sama. Rdznig sie one od siebie stabilnoscia.

IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Liquid L

Przeznaczony do mieszania proszkéw ceramicznych IPS InLine/IPS InLine PoM uzywanych
do wykonywania matych uzupetnien lub przygotowywania mniejszych porcji. Ptyn do
modelowania L wychodzi naprzeciw tym technikom, ktérzy wolg pracowac z suchg masa —
bez koniecznosci ciagtego osuszania — poniewaz ptyn ten szybko odparowuje. Dzigki temu
masy IPS InLine, IPS InLine PoM Touch Up mozna naktada¢ przy pomocy jednego

instrumentu.

Zakres dostawy:

- 1x 60 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn L
- 1x 250 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn L

IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Liquid P

Przeznaczony do mieszania proszkéw ceramicznych IPS InLine/IPS InLine PoM uzywanych
do wykonywania duzych uzupetnien, gdzie plastyczna i kremowa konsystencja masy
powinna utrzymywac sie diuzej. Ptyn do modelowania P wychodzi naprzeciw tym
technikom, ktorzy wolg pracowac z mokrg masg przy jednoczesnie duzej stabilnosci.

Zakres dostawy:

- 1x 60 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn P
- 1x 250 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up Ptyn P
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IPS Model Sealer

I1zoluje masy ceramiczne od modelu gipsowego. Model Sealer zamyka pory

gipsu i zapobiega wchtanianiu przez gips wilgoci z mas ceramicznych.

Zakres dostawy:

- 1x 50 ml IPS Model Sealer

IPS Margin Sealer

Ten ptyn izolujacy przeznaczony jest tylko i wytgcznie do izolowania kikutow

gipsowych przy wykonywaniu brzegu ceramicznego z mas Margin.

Zakres dostawy:

- 1x 20 ml IPS Margin Sealer

IPS Ceramic Separating Liquid with Brush

Ptyn przeznaczony do pokrywania miejsc, ktére zostaty zaimpregnowane
ptynem Margin Sealer lub Model Sealer. Gwarantuje on bezproblemowe

oddzielenie masy ceramicznej od modelu lub kikuta gipsowego.

Zakres dostawy:

-1x 15 ml | PS Ceramic Separating Ptyn z Pedzelkiem
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IPS InLine PoM Trial Kit o
. — =

Zestaw startowy umozliwia szybkie i fatwe poznanie zalet ceramiki w
Press-on-Metal. W sktad zestawu wchodzg wszystkie najwazniejsze
komponenty systemu.
Zakres dostawy:
IPS InLine PoM Basic Kit A-D
1x 3 g IPS InLine/InLine PoM Opaquer A2 1x 3 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Shade; Kolor 2
1x 5 1IPS InLine PoM Ingot 2 S 1x IPS e.max Separator Ttoczkéw Aloxowych
1x 3 g IPS InLine/InLine PoM Glaze Paste 1x IPS e.max Ttoczek Aloxowy

1x 20 g IPS InLine PoM Touch Up; Kolor 2

1x 5 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze + Stains Ptyn

1x 5 ml IPS InLine/InLine PoM Build Up Ptyn P

3x 1gIPS InLine/IPS InLine PoM Stains; Kolory: white, orange,
basic blue

1x IPS e.max system pierscieni 200 g

1x IPS Pierscien Silikonowy 200 g

1x 0.5 | IPS PressVEST Speed Piyn

10x 100 g IPS PressVEST Speed Proszek

IPS InLine PoM Basic Kit

Zestaw IPS InLine PoM Basic Kit zawiera najbardziej popularne kolory
opakera, pastylki we wszystkich 7 kolorach wielkosci XS i S, 7 mas Touch
Up oraz niezbgdne akcesoria. Basic Kit dostarczany jest w nowej skrzynce,
ktorg mozna dowolnie rozbudowac o inne zestawy.

Zakres dostawy:
. o IPS InLine PoM Basic Kit Chromascop
IPSInLine PoM Basic Kit A-D ) . .
8x  3g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer: 10x 3 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Opaquer; Shades: BL1/BL2, 130,

Shades: BL1/BL2, A2, A3, A3.5, B1, B3, C2, C4 140, 210, 220, 230, 310, 410, 420, 510

7x 5 IPS InLine PoM Ingot XS; Shades BL, 1, 2, 3, 4, 5, 6 7x 5IPS InL?ne PoM Ingot XS; Shades: BL, 1,2,3, 4, 5, 6
7x 5IPS InLine PoM Ingot S; Shades: BL, 1, 2, 3, 4, 5, 6 7x 51PS InLine PoM Ingot S; Shades: BL, 1, 2, 3,4, 5,6
i TS 7x 20 g IPS InLine PoM Touch Up; Shades: BL, 1, 2, 3,4, 5, 6

7x 20 g IPS InLine PoM Touch Up; Shades: BL, 1,2,3, 4, 5, 6
1x 3 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Glaze
1x 20 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F
1x 60 ml IPS InLIne/IPS InLine PoM Bulld-Up Liquid P
1x 15 ml IPS InLIne/IPS InLine PoM Glaze and Stains Liquid
1x 15 ml IPS InLIne/IPS InLine PoM Opaquer Liquid
1x IPS InLine PoM material shade guide
1x 100 g IPS e.max investment ring system
1x 200 g IPS e.max investment ring system
1x IPS Silicone Ring 100 g
1x IPS Silicone Ring 200 g 2% IPS e.MAX ALOX Plunger
2x IPS e.max AlOx Plunger
1x IPS e.max AlOx Plunger Separator

1x IPS e.max AlOx Plunger Separator .

- 1x IPS Sprue Guide 100 g
1x IPS Sprue Guide 100 g 1x IPSS Guide 200
1x IPS Sprue Guide 200 g X prue Luide 9

1x 3 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Glaze

1x 20 g IPS InLIne/IPS InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F
1x 60 ml IPS InLIne/IPS InLine PoM Bulld-Up Liquid P

1x 15MLIPS InLine/IPS InLine PoM Glaze AND Stains Liquid
1x 15 MLIPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer Liquid

1x IPS InLine PoM material shade guide

1x 100 g IPS e.max investment ring system

1x 200 g IPS e.max investment ring system

1x IPS Silicone Ring 100 g

1x IPS Silicone Ring 200 g
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IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer
Opaker w pascie, ktérego konsystencja i doskonata odporno$¢ zapewniajg

idealne pokrycie podbudowy cienkg warstwa. Opaker w pascie jest tatwy w

uzyciu i ekonomiczny. <
Opaker jest przeznaczony do tradycyjnych uzupetnien metalowo-ceramicznych
wykonywanych metodg naktadania kolejnych warstw oraz ceramiki nattaczanej
na metal.
Zakres dostawy: o _ _ - 2x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer BL;
- 16x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer A-D;
Kolory: A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4 Kolory: BL1/BL2, BL3/BL4
- 20x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer - 4x 3 g strzykawki lub 9 g stoiczki IPS InLine/IPS InLine PoM Intensive
Chromascop; Kolory: 1 10, 120, 130, 140, 210, 220, 230, 240, 310, 320, Opaquer; Kolory: white, violet, brown, incisal

330, 340, 410, 420, 430, 440, 510, 520, 530, 540

IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

Materiat stuzy do nieskomplikowanego uzyskiwania bardziej wyrazistych efektow

estetycznych z wrazeniem gtebi. Dzigki zwigkszonej fluorescencji powstaje

zludzenie wychodzenia barwy z wnetrza uzupetnienia.

Zakres dostawy:

- 1x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

NEw IPS InLine PoM pastylki

Koncepcja kolorystyczna

llo$¢ pastylek celowo zostata ograniczona. Przy pomocy 7 koloréw mozna w prosty sposéb odtworzyé wszystkie kolory zgodnie z kluczem Chromascop,
kluczem A-D oraz kolory zgbdw po wybielaniu. W ten sposéb mozna w jednym procesie nattaczania wykona¢ uzupetnienia protetyczne w petnym ksztaicie
anatomicznym. Dwie wielko$ci pastylek pozwalajg oszczedzi¢ ilos¢ zuzytego materiatu IPS InLine PoM. Ostateczny kolor zeba nadawany jest przy pomocy

nowych farb do charakteryzacji Shade/Stains i Glaze.

BL 1 2
e S i e e

gttt
Pastyli S 8 XS ’d g u u

5 [

Pastylki & ALY A2, B2, C1,D2 A3, A3S B3,84 £2,03,04 A4,C3.C4
Touch Up BL1,BL2,BL3,BL4
110,120,130, 140 210,220, 230,240 e 310,320, 330,340 | 410,420,430, 440 | 510,520,530, 540
Zakres dostawy:

IPS InLine PoM ingots
- 7x 5 IPS InLine PoM pastylki XS; Kolory: BL, 1, 2, 3,4, 5,6
- 7x 5 IPS InLine PoM pastylki S; Kolory: BL, 1, 2, 3,4, 5, 6
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NE'*"" IPS InLine PoM Touch Up

Dopasowane specjalnie do 7 koloréw pastylek masy Touch Up nadajq sie idealnie

do wykonywania ostatecznej korekty ksztattu.

Zakres dostawy:
- 7x 20 g IPS InLine PoM Touch Up;
Kolory: BL, 1, 2, 3,4, 5,6

N ;:&.l.l.‘r

pITO
IPS InLine/InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F

AD

Ta niskotopliwa masa korekcyjna Add-On zostata opracowana specjalnie dla
systemu IPS InLine PoM. Przeznaczona jest do wykonywania korekt i zmiany

ksztattu gotowych juz uzupetnien z ceramiki IPS InLine lub IPS InLine PoM.

Zakres dostawy:
- 1x 20 g IPS InLine/InLine PoM Add-On 690 °C/1274 °F
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NEW IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains Kit

Gotowe do uzycia farby Intensiv w postaci pasty dostepne sg w 14 kolorach.
Przeznaczone sg do imitowania naturalnych cech charakterystycznych na
powierzchni ceramiki. Dzigki 3 kolorom uzupetniajgcym basic blue, basic red, basic

yellow mozna uzyska¢ indywidualny odcien.

Przy pomocy 7 farb Dentin i 2 nowym farbom Shade Incisal mozna wykonywac
korekty kolorystyczne w gotowych uzupetnieniach IPS InLine/IPS InLine PoM.

Materiaty IPS InLine/IPS InLine PoM Shades, Stains i Glaze mozna stosowaé
zaréwno w przypadku tradycyjnej ceramiki na metal, jak réwniez ceramiki Press-on-
Metal.

IPS InLine PoM
Ostateczny kolor zgba uzyskuje sig poprzez indywidualng charakteryzacje ceramiki
materiatami Shade/Stains i Glaze.

Zakres dostawy:
. . . ) Refills
IPS InLine/IPS InLine PoM Shade/Stains Kit . . . .
7x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; Kolory: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 - 7x3g|IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor; Kolory: 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7
. . . - 2x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor Incisal; KoloryS11, SI2
2x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Kolor Incisal; KoloryS11, SI2 14x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Stains:
14x 1 g IPS InLine/IPS InLine PoM Stains; - taxdgirs ntinells Intine ROl Stains,

Kolory: white, mahogany, khaki, orange, grey, vanilla, crackliner, olive,

Kolory: whi h khaki ill Kli li
olory: white, mahogany, khaki, orange, grey, vanilla, crackliner, olive, yellow, black, maroon, basic blue, basic red, basic yellow

yellow, black, maroon, basic blue, basic red, basic yellow
1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze
1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains Liquid

Tabela koloréw dla IPS InLine/IPS InLine PoM

[ 4
AD ALBLE | ALAZLAIS | 83,8404 A4 €,02,03 | 0304 - ALAZAS B, | RS
82,83, B4 e
D3, D4
Chromascop | 110,120,130 140, 410, 420, 50530 | 110-140,210, | 230,240, 330,
BLI,BLL BL3, | 210,220,230, | 310,320,330 | 340,540 - 430, 440, ' 220,310, 120, | 340, 410440,
Bl 140 510 BLI-8L4 510-540

IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze
IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains Liquid

Naturalny potysk uzupetnienia mozna uzyskac w prosty sposob stosujac IPS
InLine/IPS InLine PoM Glaze w potaczeniu z ptynem IPS InLine/IPS InLine
PoM Glaze i Stains.

Zakres dostawy:

- 1x 3 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

- 1x 10 g IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze

- 1x 15 ml IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains Ptyn
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IPS e.max Ttoczek AlOx

Przy pomocy ttoczka IPS e.max Alox rozmiekczone pastylki IPS InLine PoM
sg wttaczane do pierscienia. Ma on wigksza $rednice i jest troche krotszy, niz
ttok IPS Empress Alox i dlatego mozna go stosowac wytacznie dla systemow
pierscieni IPS e.max. Oba konce tloczka Alox sg zaokraglone i dlatego
obydwa moga by¢ stosowane do tloczenia. Jest to cecha réznigca go od

innych tloczkow.

Zakres dostawy:

- 2x IPS e.max Ttoczek Alox

IPS e.max AlOx Plunger Separator

IPS e.max Alox izolator do ttoczkédw zapobiega oklejeniu ttoczka ceramikag
podczas procesu ttoczenia i schtadzania w pierscieniu. Zimny tloczek Alox
nalezy zanurzy¢ w roztworze i okreci¢. Proszek przywiera do powierzchni
ttoczka i tworzy warstwe antyadhezyjnag. Wystarcza juz niewielka ilo$¢
izolatora. Zimny, zaizolowany ttoczek Alox umieszcza sig nastepnie

bezposrednio przed nattaczaniem w rozgrzanej mufli.

Zakres dostawy:

- 1x 200 mg IPS e.max Alox Plunger Separator

IPS e.max System Pierscieni

System pierscieni IPS e.max przeznaczony jest do montowania
wymodelowanego uzupetnienia PoM. Podstawa zostata powigkszona na tyle,
aby pierscien silikonowy IPS doktadnie do niej przylegat. Wigksza podstawa
pierécienia IPS e.max rézni sie zatem znacznie od podstawy pierscienia IPS

Empress, co zapobiega przypadkowej zamianie. P

Zakres dostawy: \,

100 g IPS e.max system pierscieni
— 3x IPS e.max investment ring bases, 100 g

— 3x IPS e.max investment ring gauges, 100 g \

200 g IPS e.max system pierscieni
— 3x IPS e.max investment ring bases, 200 g
— 3x IPS e.max investment ring gauges, 200 g

IPS Pierscienie Silikonowe

Do zatapiania obiektu w masie przeznaczone sg pier$cienie silikonowe IPS 100 g i 200
B |
Zakres dostawy:

— IPS Silicone Ring maty, 100 g
_ IPR] Silirana Rina dizv 200 A 1{-_ |
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IPS Sprue Guide

Przy pomocy Sprue Guide mozna skontrolowa¢ prawidtowe zamocowanie

obiektu na podstawie pierscienia.

Refills:
— IPS Sprue Guide 100 g
— IPS Sprue Guide 200 g

IPS PressVEST Masa Ostaniajaca

IPS PressVEST to zwigzana fosforanami masa ostaniajaca, przeznaczona
do wygrzewania tradycyjnego (np. przez noc). Pozwala uzyska¢ idealnie
dopasowane uzupetnienia i mozna jg stosowac z nastepujgcymi ceramikami
firmy Ivoclar Vivadent, przeznaczonymi do ttoczenia w piecach EP 500, EP
600, EP 600 Combi i Programat EP 5000:

— IPS InLIne PoM

— IPS e.max Press

— IPS e.max ZIrPress

— IPS Empress Esthetic

— IPS Empress Cosmo

Masy IPS PressVEST nie mozna stosowaé do odlewania metali, ze

wzgledu na zbyt wysokie temperatury.

Zakres dostawy:

IPS PressVEST masa ostaniajaca, 2.5 kg

— 25x 100 g IPS PressVEST masa ostaniajaca proszek
— 1x 0.5 1 IPS PressVEST Plyn

IPS PressVEST masa ostaniajaca, 5 kg
— 50x 100 g IPS PressVEST masa ostaniajaca proszek

— 1x11 IPS PressVEST Plyn

IPS PressVEST Speed Masa Ostaniajaca

IPS PressVEST Speed to zwigzana fosforanami masa ostaniajaca,
przeznaczona do wygrzewania na szybko. Mozna jg stosowac z
nastgpujacymi ceramikami firmy Ivoclar Vivadent, przeznaczonymi do
ttoczenia w piecach EP 500, EP 600, EP 600 Combi i Programat EP 5000:
— IPS InLine PoM

— IPS e.max Press

— IPS e.max ZirPress

— IPS Empress Cosmo

Masy IPS PressVEST Speed nie mozna stosowa¢ do odlewania metali, ze
wzgledu na zbyt wysokie temperatury.

Zakres dostawy:

IPS PressVEST Speed investment material, 2.5 kg

— 25x 100 g IPS PressVEST Speed masa ostaniajaca proszek
— 1x 0.5 IPS PressVEST Speed Ptyn

IPS PressVEST Speed investment material, 5 kg
— 50x 100 g IPS PressVEST Speed masa ostaniajaca proszek
— 1x 11 IPS PressVEST Speed Ptyn
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Szczypce do pierscieni

Szczypce gwarantujg bezpieczng prace z pierscieniami. S3 pomocne przy
umieszczaniu pastylek do nattaczania i ttoczkéw Alox w pierscieniu przed

rozpoczeciem procesu tloczenia

Zakres dostawy:
— 1x szczypce do pierscieni

IPS UniTray

IPS UniTray to uniwersalna, dwustronna podstawka do osadzenia
wypalanego obiektu, pastylek do prasowania lub elementéw pomocniczych
w systemie Press. W przypadku uzywania podstawki IPS UniTray w piecu
do napalania ceramiki uzupetnienie nalezy umiesci¢ na dotaczonych
sztyftach metalowych.

Zakres dostawy:

— 1x IPS UniTray
— 3x 4 Metal Pins
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£InLine® —Tradycyjne naktadanie warstw

Kryteria projektowania podbudowy

Wykonanie odpowiedniej podbudowy jest kluczem do sukcesu trwatych uzupetnien metalowo-ceramicznych. Im wiecej uwagi po$wiecimy

wykonaniu podbudowy, tym lepszy bedzie efekt koncowy i sukces kliniczny.

1. Czynnosciowe podparcie ceramiki licujacej

Podbudowa powinna mie¢ ksztatt pomniejszonego zgba. Nalezy wymodelowac jg w taki sposob, by uzyskaé réwnomierne podparcie dla
guzkow i brzegoéw siecznych — grubo$¢ ceramiki w obszarze guzkoéw i bruzd powinna by¢ prawie taka sama. Dzieki temu sity pojawiajace
sie przy obcigzeniach czynnosciowych przenoszone sg na podbudowe, a nie na jej licowanie. Z tego wzgledu podbudowa nie moze mie¢
ostrych krawedzi i brzegéw (patrz rycina), aby przy pojawiajgcych sig obcigzeniach podczas zucia nie powstawaty naprezenia, ktére
mogtyby spowodowaé odpryski ceramiki. Krawedzie i brzegi nalezy zaokragli¢ juz w wosku, a nie dopiero w metalu. Grubo$¢ $cian
podbudowy w przypadku koron pojedynczych nie moze by¢ mniejsza niz 0,3 mm, a w przypadku zebdw filarowych w moscie 0,5 mm
(patrz rycina). Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w instrukcjach poszczegdinych stopow.

Korony zebow przednich

dobrze

Korony zebéw przedtrzonowych

dobrze Zle

Korony zebow trzonowych

dobrze Zle




2. Przygotowanie podbudowy do napalenia brzegu ceramicznego

W przypadku brzegu ceramicznego nalezy pamieta¢, ze na oszlifowanym zebie powinna opierac¢ si¢ podbudowa, a nie jej licowanie. Z
tego wzgledu nalezy tak skroci¢ podbudowe, aby siegata ona do wewnetrznej krawedzi stopnia lub stopnia zaokraglonego. W ten
sposob mozna uzyska¢ czynnosciowe podparcie podbudowy na kikucie. Podbudowa musi doktadnie pasowac¢ na kikut, aby podczas

naktadania masy stopnia ceramicznego materiat ten nie przedostat si¢ do wnetrzna czapeczki.

3. Statyka podbudowy

Przekroj tacznikow migdzyzebowych ma istotny wptyw na stabilno$¢ uzupetnienia podczas laboratoryjnych etapéw pracy i na kliniczny
sukces diugoczasowy po osadzeniu uzupetnienia. Z tego wzgledu w zaleznosci od zastosowanego stopu (zwtaszcza w przypadku
stopdw bio i o duzej zawartosci ztota) przekrdj facznikdéw miedzyzebowych musi by¢ odpowiednio duzy! Przy wykonywaniu podbudowy

nalezy uwzgledni¢ wptyw etapéw laboratoryjnych na termiczne wiasciwosci danego stopu.

Normalna szeroko$¢ tacznika Podwdjna szerokos$¢ tacznika Podwdjna wysokos$¢ tacznika przy normalnej
= normalna stabilno$¢ = podwajna stabilnos¢ szerokosci = osmiokrotna stabilnos¢
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4. Wykonywanie podbudéw mostéw

Na licowane podbudowy metalowe oddziatujg obcigzenia termiczne podczas procesu napalania oraz obcigzenia czynno$ciowe po
osadzeniu w jamie ustnej. Sity te musza by¢ przenoszone na podbudowe, a nie na jej licowanie. Zwlaszcza w przypadku mostéw
konieczne jest zagwarantowanie stabilnosci w obszarze miejsca potgczenia zebdw filarowych i przeset, poprzez odpowiedni ksztatt
podbudowy i grubo$¢ materiatu. Z tego wzgledu ksztatt konstrukcji metalowej i jej grubo$¢ nalezy tak dobra¢, aby byly one zgodne z
aspektami optycznymi, czynnosciowymi, a przede wszystkim z higieng przyzebia. Najlepszym rozwigzaniem jest wykonanie wax-up’u w
petnym ksztalcie anatomicznym, a nastepnie jego redukcja dla przysztych mas ceramicznych.

W dalszych etapach laboratoryjnych podbudowa mostu wystawiana jest wielokrotnie na dziatanie wysokiej temperatury. Przy tak
wysokiej temperaturze oraz nieodpowiednim ksztatcie i grubosci konstrukcji metalowej moze doj$¢ do jej odksztatcenia, co wptynie
negatywnie na jej dopasowanie. Zapobiega temu wykonanie girlandy z np. wzmocnieniem facznikéw migdzyzebowych. Taki ksztatt
podbudowy sprzyja dodatkowo réwnomiernemu ochtodzeniu obiektu podczas fazy chtodzenia w piecu. Nalezy tego przestrzegac

zwlaszcza w przypadku stopow o duzej zawartosci ztota. Zjawiska tego mozna uniknaé w sposéb opisany w punkcie 1.

Aby zapewni¢ optymalng higiene uzupetnienia nalezy po$wieci¢ szczegding uwage przestrzeniom miedzyzebowym. Przy projektowaniu
konstrukcji metalowych nalezy zwréci¢ uwage na wystarczajgce otwarcie przestrzeni migdzyzebowej — jednak bez efektu ,czarnych
tréjkatow” — aby mozna byto oczyszczaé obszar przyzebia przy pomocy specjalnej szczoteczki do przestrzeni miedzyzgbowych i nici
dentystyczne;j.

dobrze

29



5. Wykonywanie przeset mostu

Ksztatt przesta mostu musi uwzglednia¢ aspekty estetyczne, czynnosciowe oraz idealne warunki higieniczne. Podparcie przesta mostu
na wyrostku zebodotowym nalezy wykonaé z ceramiki. Aby uzyska¢ wystarczajacy stabilno$¢ miedzy przestem a filarem mostu zaleca
sie wykonanie girlandy od strony podniebiennej lub jezykowej. W celu uzyskania bardziej rownomiernego schtadzania przesta mostu —

ktére absorbuje najwigksza ilo$¢ ciepta — zaleca sie wykonanie dodatkowych paskéw metalowych, przez ktére bedzie oddawane

Przesto mostu — w ksztalcie owalnym (ovate pontic) Przesto mostu — w ksztalcie siodta

6. Przejscie miedzy metalem i ceramika

Miejsce przejscia migdzy metalem a ceramikg nalezy jednoznacznie okresli¢ i — o ile to mozliwe - powinno konczy¢ sie ono pod katem
prostym. Miejsca przejs$cia miedzy konstrukcjg metalowg a ceramikg licujgcg nie moga znajdowaé sie w obszarze punktéw stycznych
oraz na powierzchniach zujacych. Przejscie w obszarze przestrzeni miedzyzebowych nalezy tak wykona¢, aby nie utrudniato ono

oczyszczania tych trudno dostepnych miejsc.
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Retencja
W technice Press-on-Metal konieczne jest zastosowanie elementéw retencyjnych w obszarze przgsta, zaréwno w przypadku koron jak i mostow.

Zalety retencji:
1. Idealny element wyprowadzajgcy temperature z obiektu podczas odlewania
2. Element retencyjny sprzyja lepszemu umocowaniu podbudowy w masie ostaniajacej, zwtaszcza przy nattaczaniu ceramiki

3. Poreczny element pomochniczy przy dalszej obrébce

Ponizej przedstawiono kilka przyktadéw — mozliwosci wykonania retencji, np. z drutu woskowego @ 1.0-1.5 mm:

= o

W przypadku stosowania ksztattek woskowych w mostach nalezy umiesci¢
2 rézne druty woskowe. Jeden profil nalezy umiesci¢ w obszarze przesta.

o

Aby uzyskac lepsze rozmieszczenie ciepta lub

b

chtodzenie mozna wykona¢ zagtebienia w
przestach.

Wazine
Retencje nalezy ostroznie usuna¢ dopiero po wykonaniu gotowego uzupetnienia, nie przegrzewajac catej konstrukcji.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji ,Wytyczne dotyczace wykonywania podbudéw pod
uzupetnienia metalowo-ceramiczne.” Broszure mozna zamoéwic¢ w firmie Ivoclar Vivadent.
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Krok po kroku

Sytuacja wyjsciowa

Modele szczeki i zuchwv zamontowane w artvkulatorze ..Stratos 200”

Sytuacja wyjsciowa dla uzupetnienia na metalu IPS InLine lub IPS InLine PoM
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Modelowanie w wosku podbudowy metalowej

Podbudowe nalezy wymodelowa¢ zgodnie z zasadami wykonywania tradycyjnych konstrukcji metalowych licowanych ceramika.

Ksztalt podbudowy metalowej powinien odpowiada¢ pomniejszonemu ksztattowi anatomicznemu z uwzglednieniem zaplanowanych
warstw ceramicznych naktadanych w sposéb tradycyjny lub nattaczanych. Grubo$¢ $cian w przypadku koron pojedynczych musi
wynosi¢ co najmniej 0,3 mm, a w przypadku zebdw filarowych co najmniej 0,5 mm. Nalezy zwréci¢ uwage na wystarczajgcg stabilno$¢
konstrukcji metalowej. Unika¢ ostrych przejs¢ i krawedzi. Miejsca potaczenia miedzy poszczegolnymi elementami nalezy tak wykonac,

aby odpowiadaty one wymaganiom higieny przestrzeni miedzyzgbowych oraz zastosowanemu stopowi.

Wymodelowana podbudowa musi mie¢ pomniejszony ksztatt anatomiczny.
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Przygotowanie podbudowy

Przvktad stobu metalu nieszlachetnego Przvktad stoou metalu szlachetnego

Do opracowania podbudowy nalezy uzywac frezow wykonanych z metali twardych lub kamieni wigzanych ceramikg. W celu wykonania
brzegu ceramicznego nalezy skréci¢ brzeg podbudowy (od strony wargowej lub na catym obwodzie) az do wewnetrznej krawedzi stopnia

lub stopnia zaokraglonego.

Po opracowaniu nodbudowv nalezv ia ostroznie wvpiaskowac tlenkiem elinu Al-O- tvo 50-100 (specialnv piasek Ivoclar Vivadent: orzestrzega¢ wskazéwek oroducenta).

Po wvpiaskowaniu podbudowv nalezv oczvscic ia strumienica parowa i bozostawi¢ do wvschniecia.
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Teraz mozna wykonac oksydacje zgodnie z zaleceniami producenta

Po oksydacji struktura powierzchni powinna by¢ réwnomiernie pokryta tlenkami; nastepnie nalezy ja doktadnie oczysci¢.
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Napalanie opakera

Pierwsze napalanie opakera (wash)

Dobra¢ odpowiedni opaker w pascie IPS InLine/IPS InLine PoM, zgodnie z dobranym kolorem zebdw.

Wycisnac ze strzykawki lub wzigc ze stoiczka odpowiednig ilos¢ opakera i dobrze wymieszac.

Nastepnie natozy¢ cienka warstwe na podbudowe.

Wskazéwka:

Przy pomocy ptynu do opakera mozna ostroznie nadac pascie indywidualng konsystencje.
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Drugie napalanie opakera

Natozy¢ drugg warstwe opakera, pokrywajac doktadnie metal.

Po wypaleniu opaker powinien utworzy¢ kryjaca, jedwabistg

Wskazéwka:
Po wypaleniu warstwa opakera powinna mieé grubosé okofo 0,1 — 0,2 mm. Ma to istotne znaczenie zwlaszcza w przypadku ciemnych

Napalanie w piecu Programat®:

Parametry napalania 1. i 2. warstwy opakera

T B L1 - H Vi Vi
*CI=F b min. *CI°F min, *CI°F *CI°F
930 / 1706 | 403 1 757 | L] | 100/ 180 | 2 | 450/ B42 | 929/ 1704

IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

Przy pomocy masy Opaquer F mozna wzmocni¢ efekt fluorescenciji,

wychodzacy z gtebi.

— Opaquer F mozna natozy¢ jako cienka, trzecig warstwe opakera i
wypali¢ (930°C).

— Albo: przed natozeniem drugiej warstwy tradycyjnego opakera IPS
InLine/IPS InLine PoM mozna doda¢ masg Opaquer F do
wielko$ci 20% catej masy opakera, nastepnie natozy¢ na

podbudowe i wypali¢ w temperaturze 930°C.
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Pierwsze i drugie napalanie masy Margin

Po odpowiedniej redukcji miejsca mozna wykonac¢ brzeg ceramiczny na pokrytej opakerem podbudowie metalowej. Przedtem nalezy

pokry¢ kikut preparatem IPS Margin Sealer i po jego wyschnieciu zaizolowa¢ kikut ptynem IPS Ceramic Separating.

dobrze

Nastegpnie nalezy natozy¢ sporg ilos¢ masy IPS InLine Margin, zgodng z kolorem zgba przy szyjce, nadajac jej ksztatt kropli wody (tzn.
powierzchnie zewnetrzne ceramiki powinny mie¢ ksztatt wypukly) i osuszyé. Zdjaé ostroznie podbudowe z natozong i osuszong masg

Margin z kikuta.

Wskazéwka:
Przy wykonywaniu brzegu ceramicznego (zwtaszcza w przypadku mostéw) mase Margin
mozna nieco podciggna¢ ku gérze w obszarze stycznym, co pozwala zapobiec skurczowi

materiatu w tych miejscach podczas kolejnych palen mas Dentin i Incisal.
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podczas pierwszego palenia.

obiekt na sztyfcie do napalania.

Napalanie w piecu Programat®

Parametry napalania pierwszej i drugiej warstwy Margin

Po wypaleniu nalezy doszlifowa¢ brzeg ceramiczny i usung¢ wszelkie nawisy. Nastepnie nalezy wykona¢ drugie palenie, aby uzyskac

optymalne dopasowanie brzegu ceramicznego (skurcz podczas spiekania). W tym celu nalezy uzyé tych samych mas Margin, co

Najpierw nalezy ponownie zaizolowaé kikut ptynem IPS Ceramic Separating, a nastepnie uzupeié¢ brakujgce miejsca i umiescic¢
ostroznie warstwe masy Margin w szczelinie powstatej po pierwszym wypaleniu, tak aby brzeg ceramiczny byt optymalnie dopasowany

do kikuta. Nastgpnie ostroznie wykonczy¢ brzeg, osuszyé¢, delikatnie zdjg¢é podbudowe z natozong masg margin z kikuta i umiesci¢

1 B 5 | B H Vi ¥
*CI°F C/°F min. *CI°F min. *CI°F "CI°F
930/ 1706 | 403/ 757 I 4 | &0/ 108 | 1 | 450/ 842 a2a /1704
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IPS InLine layering diagram

Opaker 0.1-0.2 mm

Idealna Minimalna
grubosé gruboscé
warstwv warstwv

Masa Dentin 1.5 mm

Grubos$c podbudowy z metalu: Sq to tylko wartosci orientacyjne i w zaleznosci od sytuacji moga ulec
- Korony min. 0.3 mm zmianie.
- Filary min. 0.5 mm

W zaleznos$ci od warunkéw, systemu koloréw i
zastosowanego materiatu mozna uzyskac okreslone
efekty.

Np. w przypadku klucza Chromascop masy Incisal
nakfada sig tylko do granicy jednej trzeciej przyszyjkowej
korony. Natomiast w przypadku klucza koloréw A-D masy
Incisal naktadane sg az do srodkowej czesci strefy
przyszyjkowej korony.

no..A-D no.. Chromascoo
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Pierwsze napalanie mas Dentin i Incisal

Przed natozeniem warstw Dentin i Incisal nalezy najpierw zaizolowa¢ model. Zapobiega to przywieraniu masy ceramicznej do
modelu lub jej przesychaniu. Aby zaizolowa¢ kikuty gipsowe oraz czesci modelu gipsowego majace kontakt z ceramikg nalezy

uzy¢ IPS Model Sealer, a nastepnie ptynu IPS Ceramic Separating.

Wskazéwka:
Aby uzyska¢ optymalne potaczenie masy ceramicznej z powierzchnig opakera, nalezy w

obszarze przyszyjkowym i miedzyzebowym (w przypadku mostow) natozy¢ niewielkg ilos¢
masy IPS InLine Deep Dentin lub Dentin i lekko jg zwibrowa¢. W ten sposéb mozna

uzyskac lepszg adaptacje masy ceramicznej do powierzchni opakera.

Nalezy pamieta¢ o tym, aby wymodelowane uzupetnienie byto nieco wieksze, niz docelowo, by po wypaleniu uzyskato ono pozadany
ksztatt. Dzieki kondensacji powierzchni ceramiki (po wymodelowaniu) przy pomocy duzego suchego pedzla mozna uzyskaé jednorodng
mase ceramiczng, co zapobiegnie ,uciekaniu” masy w obszarze przyszyjkowym. Po uniesieniu mostu z modelu nalezy uzupeic

punkty styczne masami Dentin i Incisal. Przed napaleniem nalezy koniecznie wykona¢ delikatng i czystg separacjq w obszarze

miedzyzebowym, nacinajac masy az do opakera.

Masv ceramiczne naktadac zeodnie ze schematem warstw Aby uzyskac optymalny efekt nalezy koniecznie wykonac¢ separacje w obszarze
miedzyzebowym az do opakera

Napalanie w piecu Programat®

Parametry napalania pierwszej warstwy Dentin i Incisal

T B 5 - H Vi Vi
"CI*F *CI°F min, *CI*F i "CI*F CI°F
8101670 I 403/ 757 | 4 | 607108 | | | 450 J BA2 | 805 J 1668
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Drugie napalanie mas Dentin i Incisal

Wazna wskazéwka

Przed natozeniem drugiej warstwy masy Dentin i Incisal nalezy doktadnie oczysci¢ uzupetnienie np. strumienicg parowa.

Po pierwszym wypaleniu warstw Dentin i Incisal uzupetnienie nalezy opracowac i oczysci¢. Na tym etapie uzupetniane sg brakujace obszary
tymi samymi masami, ktére byly uzywane podczas pierwszego palenia warstw Dentin i Incisal. Szczegélng uwage nalezy zwréci¢ na obszary
miedzyzebowe i punkty styczne.

Nastepnie nalezy wypali¢ drugg warstwe mas Dentin i Incisal zgodnie z zalecanymi parametrami. Wymodelowany obiekt nalezy umiesci¢ na
sztyfcie zwracajgc uwage na jego odpowiednie podparcie. Podstawe ze sztyftami umiesci¢ w komorze pieca dopiero po jego catkowitym

otwarciu i sygnale dzwigkowym. Wypali¢ uzupetnienie zgodnie z podanymi parametrami.

B T AW,

Abv uzupetni¢ punktv stvczne natozvé mase Dentin i Incisal

i

Ostateczne wvkorczenie powierzchni

Napalanie w piecu Programat:

Parametry napalania drugiej warstwy Dentin i Incisal

T ] L1 tr H ¥y L5
"CioF o . I °F min. o | °F i
00 / I652| 403 157 | 4 | &) / 108 | 1 | 450 /842 |a@9;:550

Napalanie masy Margin Add-On

Masa Margin Add-On jest masg korekcyjna przeznaczong do brzegu ceramicznego, ktéra naktada sie po paleniu gtéwnym lub
korekcyjnym mas Dentin i Incisal. Przy jej pomocy mozna skorygowac¢ niewielkie niedoktadno$ci brzegu ceramicznego. Nastepnie

uzupetnienie dopracowywane jest przy pomocy nowych niskotopliwych mas Shades/Stains lub Glaze.

Napalanie w piecu Programat

Parametry napalania masy Margin Add-On

1 B 5 | & H Vi L'
“CI*F "CIF min. *CI°F min, *CI°F "CI*F
00 / 1652 I 403 1757 I 4 | &0/ 108 | 1 ] 450 /842 | B39/ 1650
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Indywidualne wykanczanie

Wykanczanie ostateczne i przygotowanie do napalenia farb i glazury

Na koniec nalezy nada¢ uzupetnieniu ostateczny ksztatt.
— Uksztattowa¢ naturalng strukture powierzchni formujac bruzdy rozwojowe oraz miejsca wypukte/wklgste.
— Jezeli do modelowania uzyty zostat ztoty lub srebrny proszek nalezy doktadnie oczys$ci¢ uzupetnienie przy pomocy strumienicy parowe;j.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby zioty lub srebrny proszek usung¢ w cato$ci, w przeciwnym razie po napaleniu moga pojawic¢ sie¢

przebarwienia.

Nadanie naturalnego ksztattu i powierzchni

Stain and Characterization firing

Przed napaleniem farb i charakteryzacja uzupetnienie musi zosta¢ oczyszczone i odttuszczone. Po oczyszczeniu nalezy unika¢ wszelkich

zabrudzen. Nalezy przestrzegaé nastepujacej kolejnosci postepowania:
— Aby uzyskac¢ lepsze potgczenie farb powierzchnig uzupetnienia mozna lekko pokry¢ ptynem IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains.

— Bardziej intensywny odcien farb mozna uzyska¢ poprzez ponowne ich natozenie i wypalenie, a nie poprzez natozenie jednorazowo grubszej

warstwy.
— Guzki i bruzdy mozna podkresli¢ indywidualnie uzywajac materiatu Stains.

Przyporzadkowanie kolorystyczne dla IPS InLine/IPS InLine PoM

’ : .| AISAL QY
AD ALBL B | ALALAZS | B3.B4.D4 Ad Ct, 02,03 €1,03,c4 g AL AZAZBY, | FET AT
; ,€3,04,0,
s 03, bd
Chramascop | 110,120,130 140, 410, 420, G20 630 | 110-140,210, | 230,240, 330,
BLY, BL2, BL3, | 210, 220, 230, 310, 10, 330 340, 540 = 430, 240, 120, 310, 3120, | 340, 410-440,
BL 240 _ 510 BLI-BL4 510-540

Do napalania kolejnych warstw farb i charakteryzacji mozna zastosowaé te same parametry
napalania.
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NEW

Add-On napalanie korekcyjne

Czesto przed wykonczeniem uzupetnienia zachodzi konieczno$¢ wykonania matych korekt, jak np. punktéw stycznych, podparcia
przesta, dopasowanie brzegu ceramicznego.
Aby méc zastosowac nizsza temperaturg napalania nalezy zmiesza¢ masy IPS InLine Dentin/Incisal i IPS InLine Add-On w

stosunku 1:1, a nastepnie natozy¢ w zgdane miejsca.

Napalanie w piecu Programat

Parametry napalania masy korekcyjnej Add-On
T | [ 5 - | H | Vv | Vi
*CI*F "‘CIF min. *CI°F min. S I'F CIF

mnsanl 4017757 I 1 [ £0/ 108 | 1 | 450/842 |mum

Korekta koloru przy pomocy IPS InLine/IPS InLine PoM Shade i Stains

Farby te mozna wypala¢ samodzielnie. Jezeli korekty w zakresie koloru i charakterystyki

indywidualnej sg niewielkie, mozna je wypali¢ razem z glazura.

Wycisna¢ potrzebng ilos¢ farby IPS InLine/IPS InLine PoM Shade i w zaleznosci od
pozadanej konsystencji dodac ptynu IPS InLine/IPS InLine Glaze and Stains oraz wymieszac.
Nalezy unika¢ zbyt duzej ilosci ptynu i nie naktada¢ zbyt grubej warstwy. Bardziej intensywny
odcien mozna uzyskac poprzez ponowne natozenie i wypalenie danej farby. Nie nalezy

naktada¢ jednorazowo grubej warstwy.

Napalanie w piecu Programat
Parametry napalania Shade/Stains Brand (napalanie farb i charakteryzaciji)

T L} 5 T H ¥y L]
CI'F "CI*F min, *LI°F min, CI°F Ci'F

amru?z' 031757 | & I 60/ 108 | i | 450/ 842 | 799 /1470

Do napalania kolejnych warstw farb i charakteryzacji mozna zastosowac¢ te same parametry napalania.

44



Napalanie glazury

- Po wypaleniu farb Shade/Stains i charakteryzacji nalezy napali¢ jednorazowo glazure zgodnie z ponizszymi

wskazdéwkami. ]
- Wycisna¢ glazure w pascie IPS InLine/IPS InLine PoM i wymiesza¢. W zaleznosci od pozadanej konsystenciji M‘ “". I"I: Al

nalezy dodac¢ ptynu IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains. Nastepnie przy pomocy pedzelka natozy¢ Wiz ol e 3

glazure na uzupetnienie. Unika¢ zbyt grubej warstwy glazury, a przede wszystkim zbyt ptynnej konsystenciji. EP

Wraz z wypalaniem glazury mozna wykona¢ drobne korekty w zakresie koloru. o
- Jezeli nie ma potrzeby stosowania farb Shade/Stains i charakteryzacji, glazure mozna wypali¢ w dwéch

etapach - pierwszy jako wash, drugi jako warstwe kryjaca.

Napalanie w piecu Programat:

Parametry napalania glazury

T B s - H Vi LF
"CI*F "CIF i "CI°F min, CI°F "CI*F
800 «_I 803/ 75 | ; | 60/ 108 | | 150 / 542 | 311470

W przypadku uzywania innego pieca nalezy parametry odpowiednio dopasowac! Na koniec nalezy skontrolowac kolor gotowego

uzupetnienia.

Jezeli po pierwszym napaleniu potysk jest zbyt maty, mozna wykonac kolejne napalania stosujac te same parametry.

Add-On po napaleniu glazury

Zmiesza¢ masy korekcyjne IPS InLine/IPSInLine PoM Add-On 690°C/1274°F z wybranym ptynem do modelowania, ; ﬂ

nastepnie natozy¢ na wybrane miejsca i wypalic. i
[NT0n g8
-J‘H..L,__'“_,.!sli

Napalanie w piecu Programat:
Parametry napalania Add-On po napaleniu glazury

T B 5 [ H Vi L
*C[*F "CI°F min, “C1oF min, *C | °F LI °F
62071274 | 4031 757 I 4 | &0./108 | 1 | 450 7842 GBa 1272

Most po indywidualnej obrébce i charakteryzacji
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£lnLine’ - Wykonywanie licowek

Ponizej opisano krok po kroku wykonanie licowek ceramicznych metodg warstwowg na kikutach z masy ostaniajacej.

Wazne: Po kazdym etapie nalezy zanurzy¢ model roboczy w wodzie na 5-10 minut — w zaleznosci od wielkosci.

Wskazéwka

W przypadku licowek zaleca sie stosowanie krotkich etapéw — korzystnym rozwigzaniem jest wykonanie kilku palen.

Wykonanie modelu

Model roboczy nalezy powieli¢, a nastepnie odlac z tradycyjnej masy
ostfaniajgcej np. BegoForm® Bego, Cosmotech VEST GC lub G-CERA™
VEST GC (przestrzega¢ wskazdwek producenta).

Wazne: Prawidtowe przygotowanie kikutéw oraz ich wypalenie majg istotne

znaczenie dla dopasowania licowek!

Napalanie warstw typu wash

Po odgazowaniu kikutow z masy ostaniajgcej natozy¢ cienkg warstwe IPS
InLine Add-On zmieszanej z ptynem IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and
Stains i wypali¢.
1|;|:|_v_|u|v.|h
"I | i*F min, CI'F min. CI*F | *CI°F
uwtﬁzﬁlmrml 4 | 607108 I i |450r542|am515

Napalanie obszaru przyszyjkowego
Obszary brzezne nalezy odbudowaé¢ mieszajac ze sobg masy Dentin i

np. Occlusal Dentin brown.

T B 5 tr H vy v
ocif | ccioF | mim. | "CiF | min. | ccioF | ccivF
mnul 40757 | 8 |muﬂa| 1 |45m41 |93w|m

Napalanie mas Dentin/Impulse
Naktadanie mas wewnetrznych jest uzaleznione od naturalnych
uwarunkowan i sktada sie z warstwy zebinowej i réznych efektéw. Dzieki
indywidualnemu naktadaniu mas Impulse mozna uzyskac¢ efekt struktury
palczastej, opalescenc;ji i translucengii.
rln svl-nlv,lh

*CI%F *CI°F . *CI'F min. *CI"F *CI*F

M“l?!#l 4037757 | 8 | &0/ 108 | 1 |4'.iDI'HI |93‘!l"r122




Napalanie brzegu siecznego
Nastgpnym etapem jest natozenie i wypalenie zewnetrznej warstwy

szkliwa.

T # s
I oF [ CIF | min. min. [ CIF -cr-f

gmmﬁ[mns}‘l 8 min Iwmsl 1 min [45&3&2 |92w1?u4

Napalanie glazury
Powierzchnig licowek nalezy pokry¢ glazurg w pascie IPS InLine/IPS
InLine PoM, a nastgpnie wypali¢.

T B 5 H
SCI*F *CI*F i, “CIF i, I'('.."F “t.l"'F

asunsau'wmw' 8 |Eﬂl'108| 1 |45cmz|awms

Uwalnianie licowek ceramicznych

Wigksze ilosci materiatu, z ktérego wykonano kikuty nalezy usuna¢ przy pomocy tarczy. Nastepnie licowki

nalezy wypiaskowac¢ piaskiem polerujgcym firmy Ivoclar Vivadent, cisnieniem okoto 1 bar.

Przygotowanie licowek do mocowania adhezyjnego
Wewnetrzng powierzchnig licowek nalezy wytrawi¢ kwasem fluorowodorowym (zel

wytrawiajgcy IPS Ceramic) przez 120 sekund, a nastepnie doktadnie sptuka¢ wodg i osuszyc.
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£InLine’PoM -
doktadnie dopasowane nattaczanie

Kryteria projektowania podbudowy

Wykonanie odpowiedniej podbudowy jest kluczem do sukcesu trwatych uzupetnien metalowo-ceramicznych. Im wiecej uwagi po$wiecimy

wykonaniu podbudowy, tym lepszy bedzie efekt koncowy i sukces kliniczny.

1. Czynnosciowe podparcie ceramiki licujgcej

Podbudowa powinna mie¢ ksztatt pomniejszonego zgba. Nalezy wymodelowac jg w taki sposob, by uzyskaé réwnomierne podparcie dla
guzkow i brzegéw siecznych — grubos$¢ ceramiki w obszarze guzkéw i bruzd powinna by¢ prawie taka sama. Dzieki temu sity pojawiajace
sie przy obcigzeniach czynnosciowych przenoszone sg na podbudowe, a nie na jej licowanie. Z tego wzgledu podbudowa nie moze mie¢
ostrych krawedzi i brzegéw (patrz rycina), aby przy pojawiajgcych sie obcigzeniach podczas zucia nie powstawaty naprezenia, ktére
mogtyby spowodowaé odpryski ceramiki. Krawedzie i brzegi nalezy zaokragli¢ juz w wosku, a nie dopiero w metalu. Grubo$¢ $cian
podbudowy w przypadku koron pojedynczych nie moze by¢ mniejsza niz 0,3 mm, a w przypadku zebéw filarowych w moscie 0,5 mm (patrz

rycina). Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w instrukcjach poszczegélnych stopow.

Korony zebéw przednich

dobrze

Korony zebéw przedtrzonowych

dobrze

4

Korony zebéw trzonowych

dobrze Zle




2. Przygotowanie podbudowy do nattoczenia brzegu ceramicznego

W przypadku nattaczania brzegu ceramicznego nalezy pamietac, ze na oszlifowanym zebie powinna opiera¢ sie podbudowa, a nie jej
licowanie. Z tego wzgledu nalezy tak skréci¢ podbudowe, aby siegata ona do wewnetrznej krawedzi stopnia lub stopnia zaokraglonego.
W ten spos6b mozna uzyska¢ czynnos$ciowe podparcie podbudowy na kikucie. Podbudowa musi doktadnie pasowac¢ na kikut, aby
podczas nakfadania masy stopnia ceramicznego materiat ten nie przedostat si¢ do wnetrzna czapeczki.

3. Statyka podbudowy

Przekroj tacznikow miedzyzebowych ma istotny wptyw na stabilno$¢ uzupetnienia podczas laboratoryjnych etapéw pracy i na kliniczny
sukces diugoczasowy po osadzeniu uzupetnienia. Z tego wzgledu w zaleznosci od zastosowanego stopu (zwtaszcza w przypadku
stopow bio i o duzej zawartosci ztota) przekréj facznikéw migdzyzebowych musi by¢ odpowiednio duzy! Przy wykonywaniu podbudowy

nalezy uwzgledni¢ wptyw etapow laboratoryjnych na termiczne wiasciwosci danego stopu.

£EE

Normalna szerokos¢ tacznika Podwdjna szerokos¢ facznika = Podwajna wysokosé tacznika przy normalinej

= normalna stabilno$¢ podwdjna stabilnos¢ szeroko$ci = oémiokrotna stabilno$é
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4. Wykonywanie podbudéw mostéw

Na licowane podbudowy metalowe oddziatujg obcigzenia termiczne podczas procesu napalania oraz obcigzenia czynnosciowe po
osadzeniu w jamie ustnej. Sity te musza by¢ przenoszone na podbudowe, a nie na jej licowanie. Zwtaszcza w przypadku mostow
konieczne jest zagwarantowanie stabilnosci w obszarze miejsca potgczenia zebdw filarowych i przgset, poprzez odpowiedni ksztatt
podbudowy i grubo$¢ materiatu. Z tego wzgledu ksztalt konstrukcji metalowe;j i jej grubo$¢ nalezy tak dobraé, aby byty one zgodne z
aspektami optycznymi, czynno$ciowymi, a przede wszystkim z higieng przyzebia. Najlepszym rozwigzaniem jest wykonanie wax-up’u w

petnym ksztalcie anatomicznym, a nastepnie jego redukcja dla przysztych mas ceramicznych.

W dalszych etapach laboratoryjnych podbudowa mostu wystawiana jest wielokrotnie na dziatanie wysokiej temperatury. Przy tak
wysokiej temperaturze oraz nieodpowiednim ksztatcie i grubosci konstrukcji metalowej moze dojs¢ do jej odksztatcenia, co wptynie
negatywnie na jej dopasowanie. Zapobiega temu wykonanie girlandy z np. wzmocnieniem tacznikéw migdzyzebowych. Taki ksztatt
podbudowy sprzyja dodatkowo réwnomiernemu ochtodzeniu obiektu podczas fazy chtodzenia w piecu. Nalezy tego przestrzegac

zwiaszcza w przypadku stopéw o duzej zawartosci ztota. Zjawiska tego mozna uniknaé w sposéb opisany w punkcie 1.

Aby zapewni¢ optymalng higieng uzupetnienia nalezy po$wigci¢ szczegding uwage przestrzeniom migdzyzebowym. Przy projektowaniu
konstrukcji metalowych nalezy zwréci¢ uwage na wystarczajgce otwarcie przestrzeni migdzyzgbowej — jednak bez efektu ,czarnych
tréjkatow” — aby mozna byto oczyszczaé obszar przyzebia przy pomocy specjalnej szczoteczki do przestrzeni miedzyzebowych i nici
dentystyczne;j.

dobrze Zle

dobrze
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5. Wykonywanie przeset mostu

Ksztatt przesta mostu musi uwzglednia¢ aspekty estetyczne, czynnosciowe oraz idealne warunki higieniczne. Podparcie przgsta mostu
na wyrostku zebodotowym nalezy wykona¢ z ceramiki. Aby uzyska¢ wystarczajaca stabilno$¢ miedzy przestem a filarem mostu zaleca
sie wykonanie girlandy od strony podniebiennej lub jezykowej. W celu uzyskania bardziej rownomiernego schtadzania przesta mostu —
ktére absorbuje najwieksza ilo$¢ ciepta — zaleca sie wykonanie dodatkowych paskéw metalowych, przez ktére bedzie oddawane ciepto.

Przesto mostu — w ksztatcie owalnym (ovate pontic) Przesto mostu — w ksztalcie siodta

6. Przejscie miedzy metalem a ceramika

Miejsce przejscia migdzy metalem a ceramikg nalezy jednoznacznie okresli¢ i — o ile to mozliwe - powinno konczy¢ sie ono pod katem
prostym. Miejsca przej$cia migdzy konstrukcjg metalowg a ceramika licujgcg nie moga znajdowac sie w obszarze punktéw stycznych
oraz na powierzchniach zujacych. Przejscie w obszarze przestrzeni migdzyzebowych nalezy tak wykonac, aby nie utrudniato ono
oczyszczania tych trudno dostgpnych miejsc.
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Retencja
W technice Press-on-Metal konieczne jest zastosowanie elementdw retencyjnych w obszarze przesta, zaréwno w przypadku koron jak i

mostow.

Zalety retenciji:
1. Idealny element wyprowadzajgcy temperature z obiektu podczas odlewania
2. Element retencyjny sprzyja lepszemu umocowaniu podbudowy w masie ostaniajgcej, zwtaszcza przy nattaczaniu ceramiki

3. Poreczny element pomocniczy przy dalszej obrébce

Y

W przypadku stosowania ksztattek woskowych w mostach nalezy umiesci¢
2 rézne druty woskowe. Jeden profil nalezy umiesci¢ w obszarze przesta.

Aby uzyskaé lepsze odprowadzanie ciepta lub
chfodzenie mozna wykona¢ zagtebienia w
przestach.

Wazne
Retencje nalezy ostroznie usungé dopiero po wykonaniu gotowego uzupetnienia, nie przegrzewajac catej konstrukcji.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji ,Wytyczne dotyczace wykonywania podbudéw pod uzupetnienia

metalowo-ceramiczne.” Broszure mozna zaméwi¢ w firmie Ivoclar Vivadent.
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Krok po kroku

Sytuacja wyjsciowa

Modele szczeki i zuchwv zamontowane w artvkulatorze

Svtuacia wvisciowa dla uzupetnienia na metalu IPS InLine lub IPS InLine PoM
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Modelowanie w wosku podbudowy metalowej

Podbudowe nalezy wymodelowa¢ zgodnie z zasadami wykonywania tradycyjnych konstrukcji metalowych licowanych ceramika.

Ksztalt podbudowy metalowej powinien odpowiadaé pomniejszonemu ksztattowi anatomicznemu z uwzglednieniem zaplanowanych
warstw ceramicznych naktadanych w sposéb tradycyjny lub nattaczanych. Grubo$¢ $cian w przypadku koron pojedynczych musi
wynosi¢ co najmniej 0,3 mm, a w przypadku zebdw filarowych co najmniej 0,5 mm. Nalezy zwréci¢ uwage na wystarczajacg stabilno$¢
konstrukcji metalowej. Unika¢ ostrych przejs¢ i krawedzi. Miejsca potaczenia miedzy poszczegélnymi elementami nalezy tak wykonac,

aby odpowiadaty one wymaganiom higieny przestrzeni miedzyzgbowych oraz zastosowanemu stopowi.

Wymodelowana podbudowa musi mie¢ pomniejszony ksztatt anatomiczny.

- Ze wzgledu na wtasciwosci optyczne, w przypadku nattaczania ceramiki nalezy zwrécié
uwage na to, aby warstwa ceramiki miata grubo$¢ przynajmniej 0,8 mm.

- Zwilaszcza w przypadku podbudéw przygotowanych do nattaczania ceramiki zalecane jest
umieszczenie w obszarze podniebienia/jezyka tzw. zakotwiczenia/sztyftu do przytrzymania
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Przygotowanie podbudowy

Przvktad stoou metalu nieszlachetnego Przvktad stoou metalu szlachetnego

Do opracowania podbudowy nalezy uzywac frezow wykonanych z metali twardych lub kamieni wigzanych ceramikg. W celu wykonania
brzegu ceramicznego nalezy skroci¢ brzeg podbudowy (od strony wargowej lub na catym obwodzie) az do wewnetrznej krawedzi stopnia
lub stopnia zaokraglonego.

Po opracowaniu nodbudowv nalezv ia ostroznie wvpiaskowac tlenkiem elinu AI203 tvo 50-100 (specialnv piasek Ivoclar Vivadent: brzestrzega¢ wskazéwek broducenta).

Po wvpiaskowaniu podbudowv nalezv oczvscic ia strumienica parowa i bozostawi¢ do wvschniecia.

Teraz mozna wvkonac oksvdacie zeodnie z zaleceniami broducenta
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Po oksvdacii struktura nowierzchni powinna bvé réwnomiernie bokrvta tlenkami: nasteonie nalezv ia doktadnie oczvscic.

Napalenie opakera

Pierwsze napalanie opakera (wash)

Dobra¢ odpowiedni opaker w pascie IPS InLine/IPS InLine PoM, zgodnie z dobranym kolorem zebdw.

Wucisnac ze strzvkawki lub wziac ze stoiczka odoowiednia ilo$¢ onakera i dobrze wvmieszac.

Nastepnie natozyc¢ cienka warstwe na podbudowe.

Wskazéwka:

Przy pomocy ptynu do opakera mozna ostroznie nada¢ pascie indywidualng konsystencje.
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Drugie napalenie opakera

Natozy¢ drugg warstwe opakera, pokrywajac doktadnie metal.

Po wvpaleniu opaker powinien utworzvé krviaca.

Wskazéwka:

Po wypaleniu warstwa opakera powinna mie¢ grubo$¢ okoto 0,1 — 0,2 mm. Ma to istotne znaczenie zwtaszcza w przypadku ciemnych

Napalanie w piecu Programat®:
Parametry napalania 1. i 2. warstwy opakera

T B 5 - H Vi Vi
*CI°F "CI°F mr. SCI=F mibn. S I*F *CI°F
930 ¢ 1706 ' 4034 757 | B | 100 180 | 2 | 450 /842 | G289 /1704

IPS InLine/IPS InLine PoM Opaquer F

Przy pomocy masy Opaquer F mozna wzmocni¢ efekt

fluorescencji, wychodzacy z gtebi.

— Opaquer F mozna natozy¢ jako trzecig warstwe opakera i wypali¢
(930°C).

— Albo: przed natozeniem drugiej warstwy tradycyjnego opakera IPS
InLine/IPS InLine PoM mozna doda¢ masge Opaquer F do wielko$ci
20% catej masy opakera, nastgpnie natozy¢ na podbudowe i wypali¢

w temperaturze 930°C.
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Wax-up

Uzupetnienie nalezy wymodelowac¢ z wosku spalajacego sie bez reszty. W przypadku metody modelowania w petnym ksztatcie

anatomicznym nalezy postgpowac¢ w nastepujacy sposob:

Izolacja kikutéw gipsowych tradycyjnym izolatorem gips-wosk, zwtaszcza w obszarze brzeznym.

— Zwazenia podbudowy pokrytej opakerem i zanotowanie wagi. Waga podbudowy stuzy do okreslenia wagi wosku po wykonaniu
modelacji woskowe;.

— Umieszczenie podbudowy na modelu w odpowiedniej pozycji i wymodelowanie w pierwszej kolejnosci krawedzi woskowych.

— Wykonanie wax-up w petnym ksztatcie anatomicznym. Grubo$¢ warstwy musi wynosi¢ co najmniej 0.8 mm, nie moze ona jednak
przekroczy¢ 1,5 mm, w przeciwnym razie moze to wptynaé¢ na kolor uzupetnienia.

— Koniecznie zachowa¢ grubo$é wosku co najmniej 0,8 mm, w przeciwnym razie moze doj$¢ do btedéw podczas ttoczenia — np.

niepetne nattoczenie ceramiki.

Cd

Wykona¢ na podbudowie metalowej wax up w petnym ksztatcie anatomicznym
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Mocowanie kanatéw

Srednica kanatéw dla technologii Press wynosi 3 mm. W przypadku mostow z kilkoma przestami kanat nalezy przyczepi¢ do kazdego
punktu. Kanaty nalezy przyczepia¢ zawsze w miare mozliwosci zgodnie z kierunkiem ptyniecia i w najgrubszym miejscu konstrukciji tak,
aby tor wttaczania ceramiki odbywat sig¢ bez przeszkod.

W zaleznos$ci od wielkosci nalezy wybraé¢ podstawe mufli 100 g lub 200 g. Mosty mozna umieszcza¢ tylko w muflach 200 g. Nalezy

Korony pojedyncze, mosty

Podstawa pierscienia 100 g and 200 g

Drut woskowy @ 3mm

Dlugos$¢ drutu woskowego min. 3 mm, max. 10 mm
Dlugos$¢ drutu woskowego tacznie z obiektem max. 1 5-16 mm

Punkt zamocowania kanatu na obiekcie pel el e L e Ul el

W kierunku ptynigcia ceramiki, zwroécié¢

Kat zamocowania kanalu do obiektu uwage na nachylenie guzkéw

Kat zamocowania kanatu do podstawy

pierécienia 45-60
Zaokraglone, bez
Ksztalt miejsc zamocowania kanatu krawedzi lub zataman
Odlegtosé¢ migedzy obiektami min. 3 mm
Odlegtosé do pierscienia silikonowego Korony: min. 10 mm; mosty: 5-8 mm
. Wigksze mosty raczej umieszcza¢ posrodku
Wazne

pierscienia

re o

b\ 1T

Kanatv nalezv mocowac na podstawie mufli IPS e.max zawsze w kierunku otvniecia ceramiki i w naigrubszvm
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Prawidlowe zamocowanie

. 1516 mm

mas. 15 =16 mm

PR &

ol
pa,
£
-~

!_M,

max 15-16 mm

Kanatv nalezv mocowa¢ zeodnie z kierunkiem kikuta z masv ostaniaiacei (na przedtuzeniu osi kikuta z

man. 15=16 mm

max 15-16 mem

max 15 =16 mas

Catkowita dtugos¢ (kanat i obiekt) maks. 15-16 mm. kat 45-60°!

Przv mocowaniu zachowac kierunek otvniecia ceramiki!

Kanatv musza bv¢ zaokraglone. Zachowac¢ kat 45-60°.
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Patrzac na korone od powierzchni stvcznei strona dtuzsza (naiczesciei bowierzchnia pboliczkowa) musi bvé skierowana do $cianv pierscienia. Jednoczesnie nalezv zwrdci¢ uwage

Kanatv musza bv¢ zaokraglonv na nostawie. Zachowac kat 45-60°.

Szablon zatapiania

min, 10 mm

max. 1516 mam
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Zatapianie

Do ostaniania mozna uzy¢ masy IPS PressVEST (np. do wygrzewania przez noc) lub IPS PressVEST Speed. W

tym celu nalezy uzy¢ odpowiedniej wielkosci pierécienia silikonowego i przynalezacego do niego szablonu. Aby

doktadnie okresli¢ wielko$¢ obiektu woskowego nalezy postgpowac zgodnie z ponizszymi wytycznymi:

— zwazy¢ podstawe mufli (otwér w podstawie zaklei¢ szczelnie woskiem)

— na podstawie umiesci¢ obiekt przyklejajac go woskiem i jeszcze raz zwazyé.

— wage wosku mozna obliczy¢ odejmujac od wagi catkowitej wage podstawy i wage podbudowy (tgcznie z
opakerem).

Stosunek mieszania masy ostaniajacej

Pierscien 100-g Pierscien 200-g

IPS PressVEST 13 ml ptynu : 26 ml ptynu
9 ml wody destyl. 18 ml wody destyl.

IPS PressVEST Speed 16 ml ptynu : 32 ml ptynu
11 ml wody destyl. ' 22 ml wody destyl.

Szczegotowe informacje na temat parametréw przygotowywania danej masy ostaniajgcej mozna znalezé w

zatgczonych do nich instrukcjach. Zaleca sie przestrzeganie ponizszych wskazowek:

— Obiektow woskowych nie nalezy spryskiwa¢ srodkiem do likwidacji napiecia powierzchniowego. Izolator nalezy
doktadnie usuna¢ przy pomocy sprezonego powietrza bez oleju.

— Wymieszaé mase ostaniajgca. Masa ostaniajaca zawiera make kwarcowa, dlatego tez nalezy unika¢ wdychania pytu.

— Wszelkie zagtebienia nalezy doktadnie wypetni¢ masg przy pomocy odpowiedniego instrumentu. Nalezy przy tym
uwazacé, aby nie uszkodzi¢ delikatnych krawedzi woskowych.

Delikatnie natozy¢ na podstawe pierscien silikonowy, uwazajac, aby nie uszkodzi¢ obiektu. Pierscien silikonowy musi
dobrze przylegaé do podstawy.

Nastepnie wypetni¢ mufle masg do oznaczonej wysoko$ci i natozy¢ ruchem wychylnym szablon.

Tak przygotowang mufle odstawi¢ do zwigzania masy, chronigc przez jej poruszeniem.

Unikac¢ zatapiania obiektéw w masie ostaniajacej IPS PressVEST i pozostawiania ich przez weekend, ze wzgledu na

krystalizacje masy.
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Wygrzewanie

Po uplywie czasu wigzania danej masy (IPS PressVEST lub IPS PressVEST Speed) nalezy przygotowa¢ mufle do wygrzewania w

nastepujacy sposob:

— Wykreci¢ szablon i podstawe pierscienia.

— Mase wycisna¢ ostroznie z pierécienia silikonowego IPS.

— Z podstawy usung¢ nawisy przy pomocy noza do gipsu i sprawdzi¢ kat 90°. Uwazac, aby do kanatéw nie przedostaty sie resztki
masy, w razie potrzeby wydmuchac.

— Jezeli jednoczesnie wygrzewanych jest kilka piercieni, opisa¢ je kolorem ceramiki.

— W przypadku wygrzewania kilku pierscieni z masy typu Speed nalezy zwrdéci¢ uwage na to, aby temperatura pieca nie spadta zbyt

mocno.

IPS PressVEST IPS PressVEST Speed

min. 60 minut

Zaczynajac od temperatury pokojowej, Bezposrednio do 850°C

Przy tylnej sciance otworem

Utozenie pierécieni .
'ozenie pierscienia w piecu wlewowym do dotu

IPS InLine PoM pastylki

IPS e.max AlOx Ttoczek NIE wygrzewac

Wazne W przypadku wygrzewania kilku pierscieni z
masy Speed, nalezy przygotowywac je z
pewnym odstepem czasowym i umieszcza¢ w
piecu co okoto 20 minut. Przy umieszczaniu
kolejnych pierscieni w piecu uwazac na to,
aby temperatura nie spadtfa zbyt mocno.
Podany czas wygrzewania liczony jest od
momentu uzyskania temperatury

* wygrzewania.

e

1
}

Pierscienie umiesci¢ w piecu przv iego tvinei $cianie. otworem do dotu. Nie wverzewac pastvlek IPS InLine PoM i ttokéw IPS e.max..

Warunkiem niezbednym dla bezproblemowej pracy laboratoryjnej jest solidnie dziatajgcy sprzet, a zwtaszcza piec do wygrzewania. Z
tego wzgledu istotne znaczenie ma jego konserwacja, czyszczenie zimnego pieca przy pomocy odkurzacza oraz regularna kontrola

przyrostu temperatury, grzatek itp. przez producenta.
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Wybér pastylek ceramiki

Wybor ceramiki w odpowiednim kolorze.

Przy pomocy siedmiu koloréw pastylek mozna odtworzyé wszystkie kolory z klucza Chromascop, A-D i koloréw z po wybielaniu. W ten
sposdb mozna rozwigza¢ kazdy przypadek kliniczny, wykonujac uzupetnienia technikg nattaczania w petnym ksztatcie anatomicznym.
Ostateczny kolor zgba uzyskiwany jest poprzez indywidualng charakteryzacje uzupetnienia nowymi materiatami Shade/Stains i Glaze.

B 1 1 3
P o W e W N

“ELL

Ingots & A1, B1 A2,B2,01,00 CEREER 83,84 £2,03,04 Ad,3,04
Touch U BL1,BL2. 803,814
4] 110,120,130,140] 210,220, 230, 240 - 310,320,330, 340 | 410,420, 430,440 | 510,520,530, 540
Dzigki dwém wielkosciom pastylek system IPS InLine PoM jest bardzo ekonomiczny. L j ;
X5 5

Proces nattaczania

Przygotowac zimny, pokryty izolatorem ttoczek IPS e.max Alox i zimng pastylke Zimna pastylke ceramiki umiesci¢ oznaczeniem koloru do géry w goragcym

ceramiki IPS InLine PoM w odpowiednim kolorze. Nastepnie zimny ttoczek IPS pierscieniu.
e.max Alox zanurzy¢ w szparze izolatora ttokdw IPS e.max.

Nastepnie umiesci¢ w gorgcym pierscieniu ttoczek IPS e.max Alox pokryty Goracy pierscien umiesci¢ przy pomocy szczypiec w srodku goracego pieca do
proszkiem (izolator do ttokéw IPS e.max). ttoczenia. Po nacisnigciu przycisku START uruchomiony zostaje odpowiedni program.
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Parametry nattaczania ceramiki w pastylkach IPS InLine

T Eote P W 1w i NJE
: CI'F i CCITF ¢ 100g 200g & CIF = *CI*F i *C/'F &
EP 500/ V 2.9 £700 11292 ; : : 500 /932 950 n742i O

20§ 60/108 500 /932 {940 /1724 ;250 pimin

Programat EP 5000 700 /1292 940 /1724  10° : 500 /932 ;940 /1724 ; 250 pmimin.
* ; - - - - -

EP 600 / EP 600 Combi: 700 /1292 ; 940 /1724;  10°

H
950 1742 10° i 20 : 60/108

imnartant: If vni enter the nraaram mannallv nhserva the ahnrt eriterinn (stan snead)

Piericier 100-g Pierécien 200-g
: (-
T o~ ! | 1

© U b U W

- XS 5 POXS+XS 0 S5+XS 5+5§
Domax.04g | Domax.0.6g Domax.1.0g = Domax.15g Domax.2.0g
wagi wosku H wagi wosku wagi wosku H wagi wosku wagi wosku
1 obiekt | 2-3 obiekty 3-4 obiekty 3- . 4-5obiektéw 5-6 obiektow
: mosty 3- do 4-mostéw 4- do 6-mostéw
ey o e TPPITITRETSTST YN | FHVGRETTFITV TR T
IPS InLine PoM Zimna pastylka
IPS e.max Alox Ttoczek Zimny ttoczek
IPS e.max Alox lIzolator tfoczka v

Po zakoniczeniu procesu ttoczenia gorgcy pierscien chwyci¢ w szczypce,
odstawic na ruszt i pozostawi¢ do wystygniecia w temperaturze pokojowej.
Pozwala to na rwnomierne i szybkie schiodzenie mufli oraz zapobiega
niekorzystnej kumulacii ciepta.
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Uwalnianie

Po schiodzeniu pierscienia (okoto 1 godziny) nalezy odcig¢ tarczg mase ostaniajacg na wysokosci

stozka. Nastepnie nalezy usung¢ mase ostaniajacg z uzupetnienia poprzez piaskowanie. Podczas

tej czynnosci nalezy koniecznie przestrzegaé nastepujacych parametrow:

— Po usunieciu tloczka Alox mozna wypiaskowac¢ uzupetienie, az do jego catkowitego
odstoniecia przy pomocy peretek szklanych cisnieniem 4 bar.

— Aby dokfadnie oczysci¢ uzupetnienie nalezy zredukowac cisnienie do 1-1,5 bar i wypiaskowacé
uzywajgc piasku. Nalezy uwazaé, aby nie uszkodzi¢ krawedzi i brzegéw. Obszary brzezne

nalezy zastoni¢ rekawica.

Odznaczvé na pierscieniu dtugos¢ ttoka.

Przecia¢ pier$cien tarcza w oznaczonvm mieiscu.

Wskazowka

Ttoczekk Alox-owy usunaé z masy ostaniajacej przekrecajac go ostroznie przy uzyciu szczypiec, dzigki czemu pozostanie on czysty. Jego czystos¢ nalezy jednak koniecznie
skontrolowac i w razie potrzeby wypiaskowa¢ Al203.

e r

Piaskowanie obiektow
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Odciecie kanatéw / opracowywanie
Po odcieciu i zeszlifowaniu kanatdéw mozna przej$¢ do dopasowania uzupetnienia na model. Mozna w tym celu uzy¢ (tradycyjnych
instrumentoéw obrotowych (takich jak w przypadku IPS Empress), bez stosowania sity i przegrzewania. Nastepnie nalezy ostroznie

wypiaskowac uzupetnienie, oczysci¢ pod biezacg wodg lub przy pomocy strumienicy parowej i dobrze osuszyé sprezonym powietrzem

nie zawierajgcym oleju.

Most z kanatami

Szczeg6lng uwage nalezy zwrdci¢ na zakotwiczenie metalowe od strony podniebienia. Element ten usuwany jest po glazurowaniu — bez nadmiernego przegrzewania obiektu
— a pozostate po nim miejsce nalezy polerowad.

Korekta uzupetnienia masami IPS InLine PoM Touch Up

Aby wykona¢ korekty w obszarach brzeznych lub powierzchni zujacych mozna postuzy¢ sie jedng z 7 mas

e

Touch Up w odpowiednim kolorze. Masy Touch Up przeznaczone sg wytacznie dla uzupetnien na

Opracowanie

— Przed natozeniem mas korekcyjnych powierzchnia uzupetnienia musi byé czysta i odttuszczona.
W tym celu nalezy jg oczysci¢ przy pomocy strumienicy parowej.

— Maseg IPS InLine PoM Touch Up zmieszang z ptynem IPS InLine/IPS InLine PoM Build-Up
natozy¢ przy pomocy pedzelka na oczyszczong powierzchnie i lekko odsgczy¢ chusteczka.

— Uzupetnienie umiesci¢ na sztyftach i wypali¢.

— Nastepnie opracowac i w razie potrzeby wykonaé kolejng korekte przy pomocy mas
korekcyjnych Touch Up.

Naktadanie masy korekcyjnej IPS InLine PoM
Napalanie w piecu Programat®: Touch Up

Parametry napalania mas IPS InLine PoM Touch Up

T B 5 t” H Vi ¥
b of ) *CIF M. BCIF min. *CI°F s I*F
BAD /1544 l 4034 757 | 4 | 60 /108 | 1 | 450 7 842 | B30 1542
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Indywidualne wykanczanie

Wykariczanie ostateczne i przygotowanie do napalenia farb i glazury

Na koniec nalezy nada¢ uzupetnieniu ostateczny ksztatt.
- Uksztattowac naturalng strukture powierzchni formujgc bruzdy rozwojowe oraz miejsca wypukte/wklgste.

- Jezeli do modelowania uzyty zostat ztoty lub srebrny proszek, nalezy doktadnie oczysci¢ uzupetnienie przy pomocy strumienicy

parowej. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby ztoty lub srebrny proszek usuna¢ w catosci, w przeciwnym razie po napaleniu mogg pojawi¢ sie

przebarwienia.

Nadanie naturalnego ksztattu i powierzchni

- Napalanie farb i charakteryzacja uzupetnienia

Przed napaleniem farb i charakteryzacja uzupetnienie musi zosta¢ oczyszczone i odttuszczone. Po oczyszczeniu nalezy unika¢ wszelkich

zabrudzen. Nalezy przestrzegaé nastepujacej kolejnosci postepowania:
— aby uzyskaé lepsze potaczenie farb powierzchnig uzupetnienia mozna lekko pokry¢ ptynem IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains.

— bardziej intensywny odcien farb mozna uzyska¢ poprzez ponowne ich natozenie i wypalenie, a nie poprzez natozenie jednorazowo grubszej

warstwy.

— guzki i bruzdy mozna podkresli¢ indywidualnie uzywajac materiatu Stains.

Przyporzadkowanie kolorystyczne dla IPS InLine/IPS InLine PoM

AD A1 81,82 41, A3,A35 §3, 4, D4 a4 ‘ C1, 02,03 1,63, ¢4 - Al, A2, A3, B1, L-';jfjn:i']:!,}!

B2, B3, B4 s S|

e D3.D4 |

Chromascop 110, 120, 130 140, 410, 420, 520 530 110-140 10, | 230, 740, 55&!
BLY, BL2,BLY, | 290,720,230, | 31p, 320,330 340, 540 = 430, 440, 220, 310, 320, | 340, 410440,

BL4 140 510 BL1-BLd S10-540 |

Do napalania kolejnych warstw farb i charakteryzacji mozna zastosowac te
same parametry napalania.
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Korekta koloru przy pomocy IPS InLine/IPS InLine PoM Shade i

Stains
Farby te mozna wypala¢ samodzielnie. Jezeli korekty w zakresie koloru i charakterystyki

indywidualnej sa niewielkie, mozna je wypali¢ razem z glazura.

Wycisna¢ potrzebng ilos¢ farby IPS InLine/IPS InLine PoM Shade i w zalezno$ci od pozadanej ‘# -
konsystencji dodaé ptynu IPS InLine/IPS InLine Glaze and Stains oraz wymiesza¢. Nalezy unikac zbyt duzej | & “;.:h;
ilosci ptynu i nie naktadac¢ zbyt grubej warstwy. Bardziej intensywny odcien mozna uzyska¢ poprze .

ponowne natozenie i wypalenie danej farby. Nie nalezy naktada¢ jednorazowo grubej wars'

Ay o " " v
NEW CioF CIoF min. *CIoF min. CI°F “Ci°F
amu.uzl 403/ 757 I P | &0/ 108 | 1 | 450 / 847 ] 700 /1470

Do napalania kolejnych warstw farb i charakteryzacji mozna zastosowaé te same parametry napalania.

Napalanie glazury

— Po wypaleniu farb Shade/Stains i charakteryzacji nalezy napali¢ jednorazowo glazurg zgodnie z ponizszymi
wskazowkami.

— Wycisna¢ glazure w pascie IPS InLine/IPS InLine PoM i wymiesza¢. W zaleznosci od pozadanej
konsystencji nalezy doda¢ ptynu IPS InLine/IPS InLine PoM Glaze and Stains. Nastgpnie przy pomocy
pedzelka natozy¢ glazure na uzupetienie. Unika¢ zbyt grubej warstwy glazury, a przede wszystkim zbyt

ptynnej konsystencji. Wraz z wypalaniem glazury mozna wykona¢ drobne korekty w zakresie koloru.

ezeli nie ma potrzeby stosowania farb Shade/Stains i charakteryzacji, glazurg¢ mozna wypali¢ w dwdch etapach — pierwszy jako

wash. druai iako warstwe krviaca.

Napalanie w piecu Programat:

Parametry napalania glazury

T B 5 L H Vi ¥
NEW CI°F °CIF min. *CI°F min. *CI°F CI*F
800/ 1472 | 403/757 L] 60/ 108 2 450 /842 | 798 /147

W przypadku uzywania innego pieca nalezy parametry odpowiednio dopasowac! Na koniec nalezy skontrolowa¢ kolor gotowego

uzupetnienia.

Jezeli po pierwszym napaleniu polysk jest zbyt maty, mozna wykonag kolejne napalania stosujgc te same parametry
napalania.
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Add-On napalanie korekcyjne

b |

Czesto po koncowym opracowaniu uzupetnienia zachodzi konieczno$¢ wykonania niewielkich korekt, jak np. punkty styczrhh__j
" -

podparcie przesta, dopasowanie brzegu. et

Eon »
W zaleznosci od przyzwyczajen mozna zastosowaé masy korekcyjne IPS InLine/IPS InLine PoM Add-On 690°C/1274°C. |

Mase korekcyjng IPS InLine/IPS InLine PoM Add-On 690°C/1274°C zmiesza¢ z wybranym ptynem do modelowania i natozy¢ w
odpowiednich miejscach.

Napalanie w piecu Programat:
Parametry napalania Add-On
I B 5 L5 H Vi Vi

"CI°F "CI°F m 3¢ I °F

| 103 | 4 | 108 | | |.|:_-~;_ |

Wazne :
Szczegdlng uwage nalezy zwrécié na zakotwiczenie metalowe od strony podniebienia. Element ten usuwany jest po glazurowaniu

- bez zbytniego przegrzewania — a nastepnie polerowany.

Most po opracowaniu i indvwidualizacii
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g |nLine’/ginLine’PoM
Informacje ogolne

Mocowanie

Uzupetnienia IPS InLine/IPS InLine PoM mozna cementowaé w sposéb tradycyjny lub adhezyjny.
Do cementowania tradycyjnego mozna uzy¢ cementu szklano-jonomerowego, np. Vivaglass CEM. Do mocowania adhezyjnego

zalecany jest kompozyt uniwersalny Multilink Automix.

Wl
Esthetic Resin Cements 5
Resin Cement

Variolink® Veneer Variolink® Il Multilink® Automix Vivaglass® CEM PL

Glass ionomer Cement

Materiat
Metoda utwardzania Swiatto Swiatto-/Podwéjnie Podwéjnie Samoutwardzalny
Metoda taczenia Adhezyj'na Adhezy_jna ] lAdhe'zyjna Tradycyjna
Syntac or ExciTE total- Syntac or ExciTE DSC Multilink Primer A/B self-
etch total-etch etch
IPS InLine F, F.
Conventional Metal-Ceramic v v
IPS InLine PoM r
Press-On-Metal Ceramic v v/
IPS InLine Veneers \.r" r; L -

m Nalezy zapoznac sie z odpowiednig instrukcja

Zalecane potaczenie
= Nie zalecane

Przygotowanie uzupetnienia
— W przypadku stopéw o duzej zawartosci ztota zaleca sie silikatyzacje, a nastepnie silanizacje

preparatem Monobond S.
— W przypadku stopéw o matej zawartosci ztota, na bazie palladu i metali nieszlachetnych zalecany

jest Primer Metal/Zirconia.
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NEW
NEW

NEW

£InLine’ - Tradycyjna ceramika na metal

Parametry napalania

IPS InLine
tradvevina ceramika na metal

T i B i s
°CFF P °CIF i min.

t
°CI°F

H

min.

Vi
°CI°F

Vz
°CI°F

1 + 2 warstwa opakera

: 9301706} 403757 | 6

: 100180

i 450/842

: 920/1704

1 + 2 warstwa masy margin

i 9301706 403757 i 4

i 607108

i 450/842

1 929/1704

1 warstwa masy Dentin + Incisal

: 91011670} 403757 | 4

i 607108

i 450/842

§ 909/1668

2 warstwa masy Dentin + Incisal

: o00/1652} 403757 | 4

i 607108

i 450/842

 899/1650

Napalanie masy Margin Add-On

: 900/1652} 403757 | &'

i 60/108

i 4500842

 899/1650

Napalanie mas korekcyjnych po napaleniu

Dentn/Incisal Add-On

: 860/1580; 403757 i 4

i 607108

T 450/842

859/1578

.

Napalanie Shade/Stains

i 80011472} 403757 : 6

i 60/108

i 450/842

: 799/1470

Napalanie glazury

i 800/1472% 403757 | &

i 607108

i 450/842

 799/1470

Napalanie korekcyjne punktéw stycznych

Add-On 690°C/1274°F

: 600/1274} 403757 | 4

i 607108

i 450842

 689/1272

T = Temperatura napalania °C/°F

B =Temperatura spoczynkowa °C/°F

S = Czas zamykania w minutach

£ = Przyrost temperatury °C/°F na minute

H = Czas wygrzewania
V1 = Start prézni przy temperaturze °C/°F
V2 = Stop prozni przy temperaturze °C/°F

Masy IPS InLine Gingiva nalezy naktada¢ i wypala¢ podobnie jak masy IPS InLine Opaquer, Dentin, Incisal (930°C, 910°C, 900°C)

Dane dotyczace wypalania stanowig pewne wytyczne i dotycza tylko piecéw Programat firmy Ivoclar Vivadent.
Moga pojawi¢ sie odchylenia (okoto £ 10°C):
— W zalezno$ci od generacji pieca

— W zaleznoéci od producenta pieca

— W zaleznosci od regionalnych réznic w napigciu sieciowym lub uzywaniu wigkszej ilodci urzadzen elektrycznych podtaczonych do

tego samego obwodu.
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£InLine Licowki

Parametry napalania

IPS InLine
Licowki

T : B : s

tr
°C/°F

min.

Vi ER TS
°CI°F i °CI°F

Napalanie warstwy Wash

°CPF ¢ °C/°F :  min.

i 830/1526% 403757 1 4

i 60/108

P 450/842 : 820/1524

Napalanie warstwy przyszyjkowej

: 040/1724 7 403/757 : gl

i 60/108

P 450/842 :939/1722

Napalanie Dentin/Incisal

i 940/1724 4037757 8

i 60/108

i 450/842 :939/1722

Napalanie brzegu siecznego

9301706} 403757 @ &

: 60/108

: 450/842 929/1704

Napalanie glazury

: 860/1580% 403757 : &

i 60/108

i 450/842 :859/1578

T = Temperatura napalania °C/°F

B = Temperatura spoczynkowa °C/°F

S = Czas zamykania w minutach

£ = Przvrost temperaturv °C/°F ma min.

Dane dotyczace wypalania stanowig pewne wytyczne i dotyczg tylko piecéw Programat firmy Ivoclar Vivadent.
Moga pojawi¢ sie odchylenia (okoto + 10°C):

— W zaleznosci od generacji pieca

— W zaleznosci od producenta pieca

H = Czas wygrzewania
V1 = Start prézni przy temperaturze °C/°F
V2 = Stop prozni przy temperaturze °C/°F

— W zaleznosci od regionalnych réznic w napigciu sieciowym lub uzywaniu wigkszej ilosci urzadzen elektrycznych podtaczonych do

tego samego obwodu.
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£InLine’PoM -Ceramika do ttoczenia na metal

Stosunek mieszania masy ostaniajacej

Piersciert 100-g Piersciert 200-g

IPS PressVEST 13 ml pynu : 26 mi plynu
9 ml wody destyl. : 18 ml wody destyl.

16 ml ptynu 32 ml ptynu

IPS PressVEST Speed
11 ml wody destyl. . 22 ml wody destyl.

Parametry nattaczania

B = T 1 H P i W P Wi i ONIE
i P cC/F : 100g i 2009 i CIF i ovwciw ioverw i

EP 5001V 2.9 £700/1292 950 17420  10° i 20' : 60/108 :500/932 i950/1742: O

e e e T L P

EP 600 / EP 600 Combi: 700 /1292 } 940 /1724] 10° : 20' ! GO/108 : 500 /932 940 /1724 ;250 pmimin.

%150 prmmin,

H ® .

H * -
Programat EP 5000 1700 /1292 940 /1724  10'
o - —
*Wazne: Przv worowadzaniu brogramu recznie nalezv zwréci¢ uwage na krvterium przerwania
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Parametry napalania

IPS InLine PoM S e P s
Commita ProssOnthetal oo e | ome foor | ome oo

1 el e 3011 ?I}EE 403757 ) 00N : 2 450/842 ;gzm'.rm
Napalanie warstw Touch-Up . 3#0”54-4 403757 ; 4 é e0108 ‘: 1 . 450842 EEB‘QHB-I:
Napalanie Shade/Stains f EDG'H?IS WE.IT-'E‘;_? &' é_ﬁﬂ':m .:- 1 ' 450842 g?wum_
Napalanie glazury ' 300"111?2; 403757 ; B ; 008 : F . 4504842 E?WM?D
Napalanie korekcyjne Add-On - : 'E9ﬁ"_1 27"«; 403757 ? _-1‘ E 60108 : 1 i-ﬁ{;ﬂd? %EE‘}'!I?J

T = Temperatura napalania °C/°F H = Czas wygrzewania
B = Temperatura spoczynkowa °C/°F V1 = Start prézni przy temperaturze °C/°F
S = Czas zamykania w minutach V2 = Stop prézni przy temperaturze °C/°F

1+ = Przvrost temperaturv °C/°F ma min.

Dane dotyczace wypalania stanowig pewne wytyczne i dotyczg tylko piecéw Programat firmy Ivoclar Vivadent.

Moga pojawic¢ sie odchylenia (okoto + 10°C):

— W zaleznosci od generacji pieca

— W zaleznosci od producenta pieca

— W zaleznosci od regionalnych réznic w napigciu sieciowym lub uzywaniu wigkszej ilosci urzadzen elektrycznych podtaczonych do

tego samego obwodu.
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£ nLine’

Tabela przyporzadkowania poszczegolnych mas

Kolory A-D

czerwono-brazowy

czerwono-zoity

B1 B2 B3 B4

Intensive
Opaquer

ety fioletowy

B1 B2 B3 B4

Intensive
Margin

pomaranczowo-rézowy

Cervical
Dentin

Deep
Dentin

Dentin

Transpa
Incisal

Transparent




czerwono-szary

incisal

opaque pomaranczowy




2 |nLine’

Kolory wedtug klucza Chromascop

Opager

Intensive
Opaquer

fioletowy

120 130 140

Intensive
Margin

pomaranczowo-rézowy

Deep Dentin ' '
130 140

Dentin

Incisal

Transparent




jasno-brazowy

320 EEL ] 340

410 420 430 440

brazowy

incisal

320 EEL] 340

410 420 430 440

520 530 540

opaque

pomaranczowy

320 130 340

410

420 430 440

510 520 530 540

320 330 340

410 420 430 440

510 520 530 540

(E] [E} 13

[E] 13 13

13 13 E 13




Impulse Kit
Occlusal Dentin

pomaranczowy brazowy

Mamelon

tososiowy 26ito-pomaranczowy

Opal Effect

OE violet

Transparent

nautralny niebieski brazowo-szary

Cervical Incisal

pomaranczowy  26ity

Gingiva Kit

Gingiva Opaquer

Intensive Gingiva

Shade | Stains Kit

Kolor

1 2 3 5 6

KoloryA—D A1, B1, B2 A2, A3, A35 B3, B4, D4 €1, 02,03 1,03, C4

Chromascop 11g, 120, 130 140, 210, 310, 320, 340 - 410, 420, 520, 530
BL1. BL2 120, 230, 240 430, 440,510

BL3, BL4

Kolor Incisal

Farbki '

basic blue basic red basic yellow crackliner

®

(]

oliwkowy  pomarariczcowy waniliowy biaty




Bleach Kit BL

Opaquer

Margin

Deep Dentin

Dentin

Incisal

BL1/BL2 BL3/BL4

Masy Margin dostepne s3 tylko w kolorach BL1 i BL4. Aby uzyskac¢ kolory BL2 i BL3 nalezy
zmieszac ze sobg masy w podanych proporcjach:

BLZ = 273 BLY : 173 BL4
BL3 =13 BL1:23 BLA

Masy Deep Dentin dostepne s3 tylko w kolorach BL1 i BL4. Aby uzyska¢ kolory BL2 i BL3
nalezy zmieszac ze soba masyw podanych proporcjach:

BLZ = 273 BL1: 173 BL4
BLI = 173 BLT : 213 BL4
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£InLine’ PoM

Pastylki &
Touch Up

BLY, BL2,BL3, BL4

A1, BY

A2, B2, C1, D2

A3, A3S

B3, B4

€2,03,04

Ad,C3,C4

110,120,130,140

210,220,230,240

310,320,330, 340

410,420,430,440

510,520,530,540
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£InLine’ ZInLine’ PoM

Conventional Metal-Ceramic Press-on-Metal Ceramic

Gotowe uzupeknienie na podbudowie metalowej - ksztatt i kolor

Zaprezentowane prace wykonane zostaty przez
Dietera Griibel ICDE/Schaan.
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lvoclar Vivadent - na swiecie

Ivoclar Vivadent AG
Bendererstrasse 2
FL-9494 Schaan
Liechtenstein

Tel. +423 235 35 35

Fax +423 235 33 60
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Pty. Ltd.

1 -5 Overseas Drive

P.O. Box 367 Noble

Park, Vic. 3174 Austral

ia

Tel. +61 3 979 595 99 Fax
+61 3 979 596 45
www.ivoclarvivadent.com.a
u

Ivoclar Vivadent GmbH
Bremschistr. 16

Postfach 223 A-

6706 Blrs Austria

Tel. +43 5552 624 49
Fax+43 5552 675 15
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Ltda.

Rua Geraldo Flausino Gomes,
78-6.°andarCjs. 61/62

Bairro: Brooklin Novo

CEP: 04575-060 S&o Paulo - SP
Brazil

Tel. +5511 5102 2020

Fax. +5511 5102 4704
www.ivoclarvivadent.com

Ivaclar Vivadent Inc.

2785 Skymark Avenue, Unit
1 Mississauga Ontario L4W
4Y3 Canada

Tel. +1 905 238 5700 Fax
+1 905 238 5711
www.ivoclarvivadent.us.co
m

Ivoclar Vivadent Marketing Ltd.
Rm 603 Kuen Yang
International Business Plaza
No. 798 Zhao Jia Bang

Road Shanghai 200030

China

Tel. +86 21 5456 0776

Fax. +86 21 6445 1561
www.ivoclarvivadent.com

Opracowanie instrukcji: 05/2008

Olvoclar Vivadent Marketing Ltd.
Calle 134 No. 7-B-83, Of. 520
Bogotd

Colombia

Tel. +57 1 627 33 99

Fax+57 1 633 16 63
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent SAS
B.P. 118

F-74410 Saint-Jorioz
France

Tel. +33 450 88 64 00
Fax +33 450 68 91 52
www.ivoclarvivadent.fr

Ivoclar Vivadent GmbH

Dr. Adolf-Schneider-Str. 2 D-
73479 Ellwangen, Jagst
Germany

Tel.+49 (0) 79 61/ 8 89-0
Fax +49 (0) 79 61/ 63 26
www.ivoclarvivadent.de

Ivoclar Vivadent Marketing Ltd.
(Liasion Office)

503/504 Raheja Plaza 15 B Shah
Industrial Estate Veera Desai
Road, Andheri( West) Mumbai,
India 400 053 Tel. +91 (22) 673

0302 Fax. +91 (22) 673 0301 www.

ivoclarvivadent.firm.in

Ivoclar Vivadent s.r.l. & C. s.a.s
Via Gustav Flora, 32

39025 Naturno (BZ)

Italy

Tel. +39 0473 67 01 11

Fax +39 0473 66 77 80

www. ivoclarvivadent. it

Ivoclar Vivadent K.K.
1-28-24-4F Hongo
Bunkyo-ku Tokyo
113-0033 Japan

Tel. +81 3 6903 3535 Fax
+81 3 5844 3657
www.ivoclarvivadent.com

Materiat ten zostat opracowany z przeznaczeniem dla branzy stomatologicznej i nalezy go stosowac zgodnie z

instrukcja. Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wynikte w skutek uzytkowania nieprawidtowego
lub niezgodnego z przeznaczeniem. Poza tym uzytkownik jest zobowigzany do przetestowania produktu na wtasna

odpowiedzialnos¢, jezeli pragnie go zastosowac do innych celéw, niz te wymienione w instrukcji. Wyklucza sie
odpowiedzialnos¢ producenta, jezeli materiat ten bedzie stosowany z produktami innych firm.

Printed in Liechtenstein
© Ivoclar Vivadent AG, Schaan / Liechtenstein
609623/0108/e/BVD

Ivoclar Vivadent S.A. de C.V.
Av. Mazatlan No. 61, Piso 2
Col. Condesa 06170 Mexico,
D.F Mexico

Tel. +52 (55) 5062-1000 Fax
+52 (55) 5062-1029
www.ivoclarvivadent.com.mx

Ivoclar Vivadent Ltd

12 Omega St, Albany PO Box
5243 Wellesley St Auckland,
New Zealand Tel. +64 9 914
9999 Fax +64 9 630 61 48
www.ivoclarvivadent.co.nz

Ivoclar Vivadent

Polska Sp. z.0.0.

ul. Jana Pawla Il 78 PL-
01-501 Warszawa Poland
Tel. +48 22 635 54 96
Fax +48 22 635 54 69
www. ivoclarvivadent. pi

IvoclarVivadent Marketing Ltd.
Derbenevskaja Nabereshnaja 11W
115114 Moscow

Russia

Tel. +7495 913 66 16 Fax

+7495 913 66 15 www.
ivoclarvivadent. ru

IvoclarVivadent Marketing Ltd.
171 Chin swee road #02-01
San centre Singapore 169877
Tel. +65-6535 6775 Fax +65-
6535-4991
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent S.A.
¢/Emilio Muhoz, 15
Esquina c/Albarracfn E-
28037 Madrid Spain

Tel. + 34 91 375 78 20 Fax
+349137578 38
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent AB
Dalvagen 14 S-169

56 Solna Sweden
Tel.+46 8 514 93 930
Fax+46 8 514 93 940
www.ivoclarvivadent.se

IvoclarVivadent Liaison Office
Ahi Evran Caddesi No 1
Polaris Is Merkezi Kat: 7
80670 Maslak Istanbul
Turkey

Tel. +90 212 346 04 04
Fax+90 212 346 04 24
www.ivoclarvivadent.com.tr

IvoclarVivadent UK Limited
Ground Floor Compass Building
Feldspar Close Warrens
Business Park Enderby
Leicester LE19 4SE

United Kingdom

Tel.+44 116 284 78 80

Fax+44 116 284 78 81
www.ivoclarvivadent.co.uk

Ivoclar Vivadent, Inc.

175 Pineview Drive
Ambherst, N.Y 14228

USA

Tel. +1 800 533 6825 Fax +1
716 691 2285
www.ivoclarvivadent.us.com
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