ceramcoNC

Ceramco IC - instrukcja uzytkowania

Zastosowanie
System ceramiki Ceramco iC przewidziany jest:
1. do uzytkowania jako konwencjonalna ceramika metalowa do licowania
struktur koron i mostow ze stopodw szlachetnych i niesziachetnych.
2. jako ceramika prasowana do nattaczania na metalowe struktury koron i
mostow
3. jako ceramika prasowana: do wykonywania licowek, wktaddw, naktadow,
koron petnoceramicznych w obszarze zebdw przednich i bocznych do 2.
przedtrzonowa wtgcznie.

Przeciwwskazania
Ceramika jest przeznaczona tylko i wytgcznie do wyzej wymienionych celéw,
wskazan.

Ostrzezenia:

Informacje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania produktu znajdujq sie w Kartach
Bezpieczenstwa firmy Dentsply. Produkt nalezy uzywac tylko i wytqgcznie z zalecanymi
innymi elementami systemu Ceramco iC. Dla ochrony przed pytem przy szlifowaniu
nalezy pracowac przy wyciggu odsysajgcym pyty oraz nosi¢ ubranie ochronne.

$rodki ostroznosci

Aby odpowiednio uzywac systemu Ceramco iC nalezy przestrzegac¢ zasad
zawartych w instrukcji uzytkowania tego produktu. Inne ceramiki nie sg kompatybilne
z Ceramco iC pod wzgledem termicznym. Posiadajqg inny wspdtczynnik
rozszerzalnosci termicznej i wykazujg inne wtasciwosci dylatometryczne. Diatego nie
nalezy ich stosowac wraz z elementami systemu Ceramco iC. Chociaz pierwsze
efekty tgczenia réznych ceramik mogqg poczatkowo okazac sie akceptowalne,
rézne wartosci wspdtczynnika rozszerzalnosci termicznej mogq spowodowac jednak
pekanie ceramiki po pewnym czasie.

Dziatania uboczne

System Ceramco iC zawiera sktadniki, ktére u osob ze sktonnosciami do alergii mogqg
powodowac suchos¢ skéry, podraznienie (podraznienie w miejscach kontaktu) lub
inne reakcje alergiczne.

Przechowywanie, sktadowanie

Materiaty nalezy przechowywac w szczelnie zamknietych pojemnikach. Nie
pozostawia¢ otwartych stoiczkdw, aby chroni¢ proszek ceramiczny przed
zanieczyszczeniami. Po wyjeciu odpowiedniej porcji masy ceramicznej stoiczek
nalezy zamkng¢. Nalezy chroni¢ ceramike przed wysokimi temperaturami,
infensywnym stoncem i duzg wilgotnoscig powietrza. Siinie wstrzgsng¢ przed
uzyciem. Numer serii jest wydrukowany na kazdym stoiczku. Nalezy go podac w
przypadku jakichkolwiek nieprawidtowosci, reklamaciji. Nie uzywac po uptywie daty
waznosci.



Wybor stopu

Ceramco iC jest kompatybilne ze stopami o wysokiej i zredukowanej zawartosci
metali szZiachetnych oraz ze stopami nieszlachetnymi. Wspdtczynnik rozszerzalnosci
termicznej uzywanego stopu powinien zawierac sie w przedziale pomiedzy 14,0 -
14,6, przy 500°C. Konieczne jest zapoznanie sie z wytycznymi producenta stopu
dentystycznego, ktérego chcemy uzy¢, zwrdci¢ uwage na sktad stopu i jego
rozszerzalnos¢. Ceramco iC jest odporne na przebarwienia w kontakcie ze stopami
zawierajgcymi srebro. Jednakze uzywanie takich stopdw zobowigzuje do
regularnego czyszczenia pieca do wypalania ceramiki oraz do czyszczenia sztyftow/
pindw, na ktérych byta zawieszona praca.

Ptyny

Do mieszania mas z systemu Ceramco iC mozna uzywac tylko i wytgcznie ptynéw
zawartych w systemie. Gwarantujg one stabilnos¢ koloru i bezpieczenstwo
wypalania. Uzywanie innych ptyndw moze spowodowac przebarwienia mas
ceramicznych. Mozna ewentualnie uzy¢ wody destylowane;.

Wskazowki

Nanoszenie opakera w pascie
(oktadki wewnetrzne zawierajq zdjecia bedqce wizualizacjg podanych wskazéwek)

1. Stop nalezy przygotowac zgodnie ze wskazdwkami producenta stopu

2. pedzelek do opakera wyptukac w wodzie destylowanej a nastepnie osuszy¢
recznikiem papierowym. Przed natozeniem opakera w pascie nalezy upewnic
sie, ze struktura jest sucha.

3. Niewielkqg ilo$¢ opakera umiesci¢ na ptytce szklanej lub czym$ podobnym.
Pasty nie mozna rozciencza¢ wodq. Opaker w pascie mozna rozciehczy¢ za
pomocq ptynu Pasten Modifier Liquid. Paste opakera nalezy nanies¢ ptaskim
pedzelkiem na strukture metalowg rdGwnomiernie i kryjgco. Nastepnie
poddac strukture lekkim wibracjom aby uzyskac gtadkg powierzchnie
opakera. W celu indywidualizacji Modyfikator opakera (Opaker Modifier)
mozna zmieszac z opakerem w pascie i nanies¢ na strukture.

Rozdziat Nr 1, Ryc. Nr. 1: Struktura powinna by¢ catkowicie pokryta opakerem.
Rozdziat Nr 1, Ryc. Nr. 2: Naniesiony Opaker skondensowac poddajgc strukture
lekkim wibracjom.

Rozdziat Nr 1, Ryc. Nr 9 Opaker-Modifier zmieszac z opakerem w kolorze dentyny.
Rozdziat Nr 1, fot. Nr 10 Zmieszane masy nanie$¢ na strukture metalowq.

4. Pokrytg opakerem strukture nalezy przenies¢ szczypcami/ pincetq nad
pojemnik, a nastepnie wilgotng powierzchnie opakera w pascie posypac
krysztatkami i raz lekko wstrzgsng¢ aby usung¢é nadmiar materiatu. Za pomocqg
suchego pedzelka nalezy oczyscic z krysztatkbw wewnetrzne powierzchnie
korony i wszystkie elementy metalowe, ktére nie bedq licowane ceramikg.

Rozdziat nr 1, fot. Nr 3: Powierzchnie posypac krysztatkami.
Rozdziat nr 1, fot. Nr 11: Powierzchnie posypac krysztatkami i wypalic.



5. Uzupetnienia nalezy wysuszyC i wypali¢ zgodnie z tabelg temperatur
wypalania. Po zakohczonym cyklu wypalania powierzchnia powinna byc¢
lekko btyszczgca ilekko chropowata.

Rozdziat Nr 1, fot. Nr 4: wypalanie zgodnie ze wskazéwkami
Rozdziat Nr 1, fot. Nr 12: Opaker i modyfikator opakera

Wskazéwka: W przypadku zbyt wysokiej temperatury suszenia lub w przypadku szybkiego
wyschniecia struktury, moze dojs¢ do zapieczenia powierzchni opakera, co moze
powodowadé powstanie matych pecherzykdéw powietrza pod powierzchniqg opakera.
Zamkniete pecherzyki powietrza mogq w kolejnych cyklach wypalania wyjs¢ na
powierzchnie ceramiki. Zachowujqc zalecane czasy suszenia i wygrzewania wstepnego
mozna takiej sytuacji zapobiec. Zaleca sie takze, aby ustawione na podstawce do wypalania
prace najpierw postawic¢ na cieptej powierzchni lub w okolicy Zrédta ciepta a dopiero potem
wstawic je do pieca.

Wskazéwka: Najczesciej wystarcza jedna warstwa opakera w pascie i jedna warstwa
krysztatkdw, aby pokry¢ strukture metalowq. Jesli jednak zachodzi taka koniecznos¢ mozna
naniesé¢ na strukture dwie warstwy opakera. W takim przypadku, nalezy pokry¢ strukture
pierwszq warstwq ale nie posypywac krysztatkami. Wypali¢ Opaker i nanies¢ jego drugq
warstwe, a nastepnie posypad krysztatkami.

Rozdziat nr 1, fot. Nr 5: Nanie$¢ pierwszg warstwe opakera i wypali¢ bez krysztatkdw.
Rozdziat nr 1, fot. Nr 6: Nanie$¢ druga warstwe opakera.

Rozdziat nr 1, fot. Nr 7: Posypac wilgotng powierzchnie opakera krysztatkami.
Rozdziat nr 1, fot. Nr 8: Uzupetnienie wypali¢ zgodnie z tabelg temperatur.

PIERWSZA WARSTWA OPAKERA W PROSZKU

1. Przygotowac i oczysci¢ stop zgodnie ze wskazédwkami producenta stopu.

2. Proszek opakera wymieszac z ptynem Modeling Liquid U Ceramco iC lub z
wodq destylowang aby uzyskac kremowq konsystencje.

3. Pedzelkiem lub instrumentem nanies¢ pierwszqg cienkq i rGwnomierng warstwe
opakera.

4. Poddac strukture z opakerem lekkim wibracjom, ktére kondensujq i
wygtadzajg opaker. Nalezy zawsze unika¢ nanoszenia zbyt grubych warstw
opakera na elementach pomiedzy koronami lub na stopniu, itp. Grube
warstwy opakera prowadzqg podczas wypalania do powstania rys lub do
pekania opakera.

5. Naniesiony opaker mozna ostroznie podsuszy<¢ suszarkg stosujgc niezbyt
wysokq temperature. Warstwy opakera nie powinny byc¢ suszone w
ekstremalnie wysokiej temperaturze. Prowadzi to do powstania pecherzykéw
powietrza, ztuszczania sie lub odtupywania sie warstwy opakera.

6. Natozony opaker nalezy wysuszy¢ i wypali¢ zgodnie z zaleceniami.
Prawidtowy wyglad: lekko btyszczgca powierzchnia.

NANIESIENIE DRUGIEJ WARSTWY OPAKERA W PROSZKU
1. Jedli mieszanka opakera lekko wyschta mozna jg zwilzy¢ wodg destylowanq.
2. Drugg warstwe opakera nalezy nanies¢ kryjgco.
3. Jesliwymagany jest modyfikator opakera, mozna go w tym momencie
zastosowac.
4. Suszy¢ a nastepnie wypali¢ prace w zalecanych temperaturach. Prawidtowy
wyglad: lekko btyszczgca powierzchnia.



WYKONANIE STOPNIA CERAMICZNEGO (patrz zdjecia na oktadkach instrukcii)

Zredukowac brzeg korony o ok. 0,5-0,8 m

Rozdziat nr 1, fot. Nr 1: Zredukowany brzeg korony.
Rozdziat nr 2, fot. Nr 2: Naniesiony i wypalony.

NANIESIENIE SRODKA ZMNIEJSZAJACEGO NAPIECIE POWIERZCHNIOWE

1.

2.

3.

na caty obszar stopnia nanies¢ cienkg, rownomierng warstwe DENTSPLY
Prosthetics die Sealer. Nadmiar materiatu nalezy usunqgc¢ i doktadnie
rozdmuchac.

Die Sealer, srodek zmniejszajgcy napiecie powierzchniowe, nanies$c jeszcze co
najmniej 2 razy i wysuszycC.

Zaznaczy¢ granice preparacii otdwkiem woskowym.

NANIESIENIE NA SLUPKI SEPARATORA (Modellstumpfirennmittel/Die Release)

1.

2.

Na caty obszar stopnia nanie$¢ cienkq, rownomierng warstwe preparatu Die
Release Dentsply Prosthetics. Nadmiar materiatu usungc.

Wielokrotnie nanies¢ separator Die Release i pozostawiac¢ do wyschniecia, az
stupek modelu bedzie I5nit.

NANIESIENIE PIERWSZEJ WARSTWY MASY SCHODKOWEJ (Marginu)

1.

Matq ilo§¢ masy schodkowej umiesci¢ na czystej ptytce do mieszania. Jesli
konieczne sg modyfikatory, nalezy na tym etapie doda¢ modyfikatory do
masy schodkowe;.

Mase ceramiczng wymieszac z ptynem Ceramco iC Margin and Opaque
Corrector Liquid, aby uzyskac¢ gestqg konsystencije pasty. Ta mieszanka
wysycha po 5 min. Aby méc nig zndw pracowad, nalezy dodac¢ do niej wody
destylowane.

Mase schodkowqg umiesci¢ w obszarze dzigstowym, nadmodelowac do
granicy preparacji i dobrze odsgczy¢; unikac zbyt wielkiego nadbudowania
schodka/stopnia.

Rozdziat nr 2, fot. Nr 3: Naniesienie pierwszej warstwy masy schodkowej

Wskazdéwka: Masy ceramiczne kurczq sie w zaleznosci od objetosci. Im wieksza ilos¢ ceramiki,
tym wiekszy jest skurcz w czasie wypalania. Lepsze efekty osigga sie, gdy przy naktadaniu
pierwszej warstwy masy schodkowej uzyjemy matej ilosci masy.

4.

5.
)

Mase schodkowq pozostawi¢ do catkowitego wyschniecia na co najmniej 5
min. Powierzchnia ceramiki powinna by¢ kredowa i twarda.

Uzupetnienie zdjg¢ uwaznie ze stupka.

Uzupetnienie wysuszy¢ i wypali¢ w zalecanej temperaturze. Stopien
ceramiczny powinien btyszcze¢ matowo.

Rozdziat nr 2, fot. Nr 4: wypalona pierwsza warstwa



NANIESIENIE DRUGIEJ WARSTWY MASY SCHODKOWEJ (Marginu)

1. Upewnic sie, ze stupek modelu jest czysty. Jesli tak nanie$¢ na niego preparat
Die Release i pozostawi¢ do wyschniecia.

2. Strukture osadzi¢ na modelu. Mase ceramiczng na nowo zamieszac i naniesc.

Rozdziat nr 2, fot. Nr 5: druga warstwa masy schodkowej

3. mase schodkowq pozostawic do wyschniecia na ok. 5 min. Uzupetnienie
zdjqc¢ ze stupka.

4. Uzupetnienie wysuszy¢ i wypali¢ zgodnie z zaleceniami.

5. Stopieh powinien matowo btyszczec.

Rozdziat nr 2, fot. Nr 6: Wypalona druga warstwa masy schodkowe;.

Wskazdéwka: jesli konieczna jest kolejna warstwa masy schodkowej, nalezy postepowac jak to
opisano dla drugiej warstwy marginu.

CERAMCO IC — WARSTWOWANIE STANDARDOWE | INDYWIDUALNE
(zdjecia na wewnetrznych okiadkach).

OPAKDENTYNA

Naturalne zeby posiadajg wiele obszardw kolorystycznych. Obszary te majqg rézng
translucencje, wysycenie koloru i sg w roznym stopieniu opakerowe. Doswiadczony
technik uczy sie nasladowania tych efektow uzywajgc réznych kolordw i
modyfikatorow. Czesto zadanie to jest znacznie utrudnione z powodu matej ilosci
miejsca na licowanie. Opakdentyny Ceramco iC rozwigzujqg problem matej ilosci
miejsca i utatwiajg wewnetrzne modyfikacje kolorystyczne. Opakdentyny Ceramco
iC majg ten sam odcien co dentyny Ceramco iC, sq jednak o 10% bardziej
opakerowe. Mogg by¢ uzywane solo lub wymieszane z dentynami Ceramco iC lub
modyfikatorami dentyn (Dentin Modifier).

CIENKIE OBSZARY

Czesto na dentyne / warstwy brzegu siecznego mamy mniej niz 1 mm. Odtworzenie
koloru w tym cienkim obszarze mozemy poprawi¢ uzywajgc warstwy opakdentyny
pod warstwqg dentyny. Konturowanie mozna tu zredukowac dowolnie. Dalsze
modelowanie i wypalanie uzupetnienia nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
zaleceniami.

Rozdziat nr 5, fot nr 1: cienkie warstwy ceramiki

PONTIKI

Pomiedzy pontikami a abutmentami wielopunktowego uzupetnienia wystepujq
czesto niezgodnosci koloru. Réznica koloru wynika z braku struktury metalowej w
obszarze pontica. Dzieki naniesieniu opakdentyny Ceramco iC obszar szyjkowy
pontica uzyska jednolity kolor.

Rozdziat nr 5, fot. nr 4: Wewnetrzna , spodnia strona pontica.

LINGUALE FOSSAE | POWIERZCHNIE ZUJACE
Str.76-78



Ceramco iC
LicOwki

ZLastosowanie
System ceramiki Ceramco iC jest przeznaczony do:

1. do uzytkowania jako konwencjonalna ceramika metalowa, czyli do
wykonywania koron pojedynczych i mostéw na strukturach ze stopdw
szZlachetnych i stopdw nieszlachetnych.

2. jako ceramika prasowana do nattaczania na metalowe struktury koron i
mostow

3. jako ceramika prasowana: do wykonywania licowek, wktadow, naktadow,
koron petnoceramicznych w obszarze zebdw przednich i bocznych do 2.
przedtrzonowa wtgcznie.

Przeciwwskazania
Ceramika jest przeznaczona tylko i wytgcznie do wyzej wymienionych celdw,
wskazan.

Ostrzezenia:

Informacje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania produktu znajdujqg sie w Kartach
Bezpieczenstwa firmy Dentsply. Produkt nalezy uzywac tylko i wytqcznie z zalecanymi
innymi elementami systemu Ceramco iC. Dla ochrony przed pytem przy szlifowaniu
nalezy pracowac przy wyciggu odsysajgcym pyty oraz nosi¢ ubranie ochronne.

$rodki ostroznosci

Aby odpowiednio uzywac systemu Ceramco iC nalezy przestrzegac¢ zasad
zawartych w instrukcji uzytkowania tego produktu. Inne ceramiki nie sg kompatybilne
z Ceramco iC pod wzgledem termicznym. Posiadajqg inny wspdtczynnik
rozszerzalnosci termicznej i wykazujg inne wtasciwosci dylatometryczne. Dlatego nie
nalezy ich stosowac wraz z elementami systemu Ceramco iC. Chociaz pierwsze
efekty tgczenia réznych ceramik mogqg poczgtkowo okazac sie akceptowalne,
rézne wartosci wspdtczynnika rozszerzalnosci termicznej mogq spowodowac jednak
pekanie ceramiki po pewnym czasie.

Dziatania uboczne

System Ceramco iC zawiera sktadniki, ktore u 0osdb ze sktonnosciami do alergii mogqg
powodowac suchos¢ skéry, podraznienie (podraznienie w miejscach kontaktu) lub
inne reakcje alergiczne.

Przechowywanie, sktadowanie

Materiaty nalezy przechowywac w szczelnie zamknietych pojemnikach. Nie
pozostawiac otwartych stoiczkdw, aby chroni¢ proszek ceramiczny przed
zanieczyszczeniami. Po wyjeciu odpowiedniej porcji masy ceramicznej stoiczek
nalezy zamkng¢. Nalezy chroni¢ ceramike przed wysokimi temperaturami,
infensywnym stoncem i duzg wilgotnoscig powietrza. Silnie wstrzgsng¢ przed
uzyciem. Numer serii jest wydrukowany na kazdym stoiczku. Nalezy go podac w



przypadku jakichkolwiek nieprawidtowosci, reklamaciji. Nie uzywac po uptywie daty
WQZNoSCi.

TYPY INGOTOW

System ceramiki Ceramco iC oferuje trzy rézne rodzaje kostek barwionych.

1.

Pastylki dentyne dostepne sg we wszystkich kolorach Vita Lumin®, 3D Master i
kolorach bleach. Sg one bardziej opakerowe i stosuje sie je z reguty w
technice Add-On przy naprasowywaniu ceramiki na struktury metalowe lub
przy wykonywaniu uzupetnien petnoceramicznych.

2. Pastylki Value Series wykazujg wyzszg translucencje. Dostepne sqg w 6
kolorach i mogq by¢ uzywane w technice naprasowywania na struktury
metalowe oraz przy wykonywaniu uzupetnieh petnoceramicznych.
Najczesciej sg prasowane w ksztatcie petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie
jedynie farbki do dentyny (Dentinmalfarbe) i wypala.

3. Pastylki neutralne sg monochromatyczne i dostepne w szesciu typach z
réznym stopniem opakerowosci/translucencii. Sg one uzywane do
wykonywania uzupetnien petnoceramicznych i prasowane sg w ksztatcie
petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie jedynie farbki do dentyny
(Dentinmalfarbe) i wypala.

ZALECENIA

LICOWKI TLOCZONE/PRASOWANE
(patrz zdjecia na wewnetrznych stronach oktadki)

Z pastylek Ceramco iC mozna wykonac licodwki o grubosci 0,3 mm. Sposdb
postepowania znajduje sie w rozdziale Ceramco iC All Ceramic.

Rozdziat Nr 6, fot. Nr 1: Licowki wymodelowane w ksztatcie petnoanatomicznym.
Rozdziat nr 6, fot. Nr 2: Zatopienie w masie ostaniajgce;.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 3: Wyttoczone z pastylek franslucentnych.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 4: Dopasowywanie na stupku.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 5: Farbka dentynowa wymieszana do konsystencji pasty.
Rozdziat nr 6, fot. Nr 6 Farbka do brzegu siecznego wymieszana do konsystenciji
pasty.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 7: Nanoszenie farbki dentynowe.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 8: Skondensowac poprzez lekkie wibracje.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 9: Nanies¢ farbke do brzegu siecznego lub glazure i
skondensowac.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 10: Dokonhczy¢ licowanie.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 11: Pomiar grubosci licowki.

Rozdziat nr 6, fot. Nr 12: Finalna grubos¢: 0,3 mm.



LICOWKI WYKONYWANE NA MASIE OGNIOTRWALEJ
Feldspat-Laminat-Verblendungen

(zdjecia na wewnetrznych stronach oktadek)

Z Ceramco iC mozna wykonywac licéwki na folii platynowej lub palladowej lub
tez na stupkach z masy ogniotrwatej, ktére to stupki muszg wykazywac
kompatybilny wspdtczynnik rozszerzalnosci termicznej z ceramikg Ceramco iC.

Przygotowanie modelu — metoda masy ostaniajgcej

1. Do wykonania modelu nalezy uzy¢ bardzo twardego gipsu klasy 4. Zaleca sie
stosowanie bardzo twardych gipsoéw biatych lub w kolorze kosci stoniowej.

2. Na stupki nalezy nanie$¢ dwie warstwy lakieru w celu stworzenia przestrzeni na
cement. Warstwa lakieru, jesli to mozliwe, powinna sie konczy< 1 mm przed
granicq preparacji. Ponadto nalezy wczesniej zablokowac wszystkie
podcienie.

3. Model gipsowy nalezy zdublowac za pomocg silikonowej masy powielajgcej,
Dubliermasse Deguform®

4. Mase ostaniajgcg do ceramiki prasowanej, Dentsply Prosthetic Press-Keramik
Investment nalezy rozrobi¢ zgodnie z instrukcjg.

Proporcje mieszania na 100g:
Korony/licoéwki: 25 ml ptynu

5. Przed wyjeciem z formy do powielania nalezy pozostawi¢ na co najmniej 30
min do utwardzenia. Jesli jest to konieczne, wykona¢ model dzielony z
wyjmowanymi stupkami. Modele powinny by¢ tak mate jak to tylko mozliwe,
aby unikng¢ dtugich cykldw suszenia/ wygrzewania wstepnego.

Rozdziat nr 7, fot. Nr 1 — materiat ogniotrwaty odgazowany

WYGRZEWANIE WSTEPNE/ SYNTERYZOWANIE MODELU

Wskazdwka: proces ten musi by¢ przeprowadzony przed natozeniem ceramiki. W przeciwnym
razie mogq powstac pory w ceramice. Do tego procesu zaleca sie uzywanie pieca do
wygrzewania wstepnego. Przy wygrzewaniu wstepnym wydzielane gazy mogq uszkodzi¢ piec
do ceramiki lub go zanieczyscic.

Model z masy ostaniajgcej umiescic na 30 min w nagrzanym do temperatury 850°C
piecu do wygrzewania wstepnego. Wieksze modele potrzebujg dtuzszego czasu. Do
tego czasu masa ostaniajgca powinna stac sie catkowicie biata. Wyjg¢ model i
pozostawi¢ do ostygniecia do temp. pokojowe;.

NANOSZENIE MAS CERAMICINYCH
Wskazdéwka: przy licéwkach jako pierwszej warstwy nie mozna nigdy nanosi¢ opakera.
Opkeary nie dajqg sie catkowicie wytrawic i dlatego nie nalezy ich nigdy stosowac.

1. Modeli/lub stupki zebdw nalezy najpierw wtozy¢ na 5 - 10 min do wody
destylowanej lub na tak dtugi czas az na powierzchni nie tworzq sie
pecherzyki.

Rozdziat nr 7, fot. Nr 2: nasigkniety wodg ogniotrwaty materiat.

2. Jesli pozgdane jest tylko 1 pokrycie, nalezy nanie$¢ na stupek jedng cienkg
warstwe opak-dentyny Ceramco iC. Jedli nie jest wymagane zadne pokrycie,
nalezy uzy¢ dentyny lub masy szkliwnej i nanie$¢ jedng cienkg warstwe na
stupek. Masy ceramiczne nalezy skondensowac i nadmiar wilgoci odsqczyc.



Wypali¢ prace w zalecanych temperaturach. Pierwsza warstwa utatwia
uszczelnienie stupka modelu i nanoszenie nastepnych warstw ceramiki.

Rozdziat nr 7, fot. Nr 3: naniesiona warstwa posrednia.
Rozdziat nr 7, fot. Nr 4 wypalona warstwa posrednia.

3. Modeli/lub stupek modelu znéw wtozyE na 5 - 10 min do wody destylowanej
lub na tak dtugi czas, az na powierzchni nie bedq sie wiecej tworzyty
pecherzyki.

4. Nanie$¢ dentyne lub mase szkliwng aby uzupetni¢ catkowicie prace.
Szczegoty opisane sg w rozdziale ceramika metalowa Ceramco iC. Nalezy
przestrzegac temperatur wypalania stupkdw z materiatu ogniotrwatego.

Rozdziat nr 7, fot. 5: Nanoszenie dentyny i brzegu siecznego.

5. Dokonczy¢ zgodnie ze sztukg, pomalowac, wypali¢ glazure.
6. Mase ostaniajgcq usungc¢ po zakonhczeniu pracy za pomocq tlenku glinu pod
cisSnieniem maximum 2 bardw.

Rozdziat nr 7, fot. Nr 6: Gotowa praca.
Rozdziat nr 7, fot. Nr 7 Sprawdzenie grubosci licdwki
Rozdziat nr 7, fot. Nr 8: Zmierzona grubosc : 0,3 mm.

7. Jesli po usunieciu masy ostaniajgcej konieczne sqg korekty, mozna uzy¢ do
tego masy Ceramco iC Final Margin. Materiat ten wymaga nizszej
temperatury wypalania i pozwala unikng¢ odksztatcen.

WYTRAWIANIE | GOTOWE UZUPELNIENIA
Gotowe uzupetnienie musi zostac wytrawione przed osadzeniem. Etap ten jest z
reguty wykonywany w laboratorium.

Wykonane uzupetnienie nalezy przed osadzeniem wytrawi¢. Etap ten najczesciej
przeprowadza sie w laboratorium.

1. Wnetrze gotowej korony czy licéwki nalezy oczysci¢ za pomocg parownicy
lub tez oczyszczac uzupetnienie przez 10 min w myjce ultradzwiekowe.

2. Cienkg warstwe Ceramco iC Etchant Gel (zel do wytrawiania) naniesc

pedzelkiem jednorazowym lub instrumentem z tworzywa na wewnetrzng

powierzchnie uzupetnienia.

Srodek wytrawiajgcy pozostawi¢ na tej powierzchni przez 1-2 min.

Wytrawiacz usung¢ pedzelkiem lub wacikiem.

Przygotowac neutralizator Dentsply Prosthetics poprzez zmieszanie zawartosci

opakowania z 0,51 wody. Korone wtozy¢ do roztworu na co najmniej 20 sek.

»w

Wskazéwka: pozostatqg czesé przygotowanego neutralizatora przechowywad w pojemniku z
tworzywa przykrytego szczelnq pokrywa.
Jesli niebieski kolor roztworu stanie sie z6tto-zielony, nalezy roztwaor zutylizowad.

5. Wypreparowane powierzchnie oczysci¢ za pomocq parownicy lub czyscic
przez 10 min w myjce ultradzwiekowej za pomocqg wody destylowanej.

6. Nie mozna dotykac tak przygotowanych koron /licowek petnoceramicznych
czy tez osadzac¢ ich na modelu, gdyz mogtoby to doprowadzi¢ do



zanieczyszczenia wytrawionych powierzchni, a w nastepstwie do zmnigjszenia
sity wigzania miedzy substancjg zeba a uzupetnieniem.

Ceramco iC

Nattaczanie ceramiki na metal
Instrukcja uzytkowania

ZLastosowanie
System ceramiki Ceramco iC przewidziany jest:
4. do uzytkowania jako konwencjonalna ceramika metalowa do licowania
struktur koron i mostow ze stopdw szlachetnych i nieszlachetnych.
5. jako ceramika prasowana do nattaczania na metalowe struktury koron i
mostow.
6. jako ceramika prasowana: do wykonywania licowek, wktaddw, naktaddw,
koron petnoceramicznych w obszarze zebdw przednich i bocznych do 2.
przedtrzonowa wtqgcznie.

Przeciwwskazania
Ceramika jest przeznaczona tylko i wytgcznie do wyzej wymienionych celdéw,
wskazan,

Ostrzezenia:

Informacje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania produktu znajdujq sie w Kartach
Bezpieczenstwa firmy Dentsply. Produkt nalezy uzywac tylko i wytgcznie z zalecanymi
innymi elementami systemu Ceramco iC. Dla ochrony przed pytem przy szlifowaniu
nalezy pracowac przy wyciggu odsysajgcym pyty oraz nosi¢ ubranie ochronne.

$rodki ostroznosci

Aby odpowiednio uzywac systemu Ceramco iC nalezy przestrzegac zasad
zawartych w instrukcji uzytkowania tego produktu. Inne ceramiki nie sg kompatybilne
z Ceramco iC pod wzgledem termicznym, posiadajqg inny wspdtczynnik
rozszerzalnosci termicznej i wykazujg inne wtasciwosci dylatometryczne. Diatego nie
nalezy ich stosowac wraz z elementami systemu Ceramco iC. Chociaz pierwsze
efekty tgczenia réznych ceramik mogqg poczgtkowo okazac sie akceptowalne,
rézne wartosci wspdtczynnika rozszerzalnosci termicznej mogq spowodowad
pekanie ceramiki.

Dziatania uboczne

System Ceramco iC zawiera sktadniki, ktére u osob ze sktonnosciami do alergii mogqg
powodowac suchos¢ skéry, podraznienie (podraznienie w miejscach kontaktu) lub
inne reakcje alergiczne.

Przechowywanie, sktadowanie

Materiaty nalezy przechowywac w szczelnie zamknietych pojemnikach. Nie
pozostawiac otwartych stoiczkdw, aby chroni¢ proszek ceramiczny przed
zanieczyszczeniami. Po wyjeciu odpowiedniej porcji masy ceramicznej stoiczek
nalezy zamkngc¢. Nalezy chroni¢ ceramike przed wysokimi temperaturami,
intensywnym stoncem i duzg wilgotnosciq powietrza. Silnie wstrzgsnqé przed
uzyciem. Numer serii jest wydrukowany na kazdym stoiczku. Nalezy go podac w
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przypadku jakichkolwiek nieprawidtowosci, reklamaciji. Nie uzywac po uptywie daty
WQZNoSCi.

TYPY INGOTOW
System ceramiki Ceramco iC oferuje trzy rézne rodzaje kostek barwionych.

4. Pastylki dentyne dostepne sg we wszystkich kolorach Vita Lumin®, 3D Master i
kolorach bleach. Sg one bardziej opakerowe i stosuje sie je z reguty w
technice Add-On przy naprasowywaniu ceramiki na struktury metalowe lub
przy wykonywaniu uzupetnieh petnoceramicznych.

5. Pastylki Value wykazujg wyzszg tfranslucencije. Dostepne sg w 6 kolorach i
mogqg byc¢ uzywane w technice naprasowywania na struktury metalowe oraz
przy wykonywaniu uzupetnien petnoceramicznych. Najczesciej sg prasowane
w ksztatcie petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie jedynie farbki do dentyny
(Dentinmalfarbe) i wypala.

6. Pastylki neutralne sg monochromatyczne i dostepne w szesciu typach z
réznym stopniem opakerowosci/translucencii. Sg one uzywane do
wykonywania uzupetnieh petnoceramicznych i prasowane sg w ksztatcie
petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie jedynie farbki do dentyny
(Dentinmalfarbe) i wypala.

WYBOR STOPU

Pastylki do prasowania Ceramco iC sg kompatybilne ze stopami o wysokiej i
zredukowanej zawartosci metali szlachetnych oraz ze stopami nieszlachetnymi, ktére
nie zawierajg miedzi i zawierajg mniej niz 10% srebra. Konieczne jest zapoznanie sie z
wytycznymi producenta stopu dentystycznego, ktérego chcemy uzy¢, zwrdcic
uwage na sktad stopu i jego rozszerzalnos$c. Wspdtczynnik rozszerzalnosci termicznej
stopu powinien zawierac sie w przedziale pomiedzy 13,8 - 14,1 (500°C).

WSKAZOWKI

PROJEKTOWANIE STRUKTURY
(patrz fotografie na wewnetrznych stronach oktadek)
1. w przypadku tradycyjnych uzupetnien na strukturach metalowych nalezy
zwracac uwage na zalecany ksztatt konstrukciji metalowe.
a. Zachowac¢ zalecang grubos¢ konstrukcii
b. Nie dopusci¢ do sytuacii, aby ceramika byta nie podparta strukturg i miata

grubosc wiekszqg niz 2,00 mm.

Rozdziat nr 10, fot. Nr 1: Czapka metalowa

2. I pastylek Ceramco iC mozna wyttoczy¢ stopieh ceramiczny. Pastylki te sg
jednak bardziej franslucentne niz inne ceramiki dentynowe. Jesli brzegi nie
odpowiadajg zasadom preparacji, wowczas stopieh ceramiczny moze
wydawac sie zbyt tfranslucentny. Do przykrycia tych brzegdw mozna uzyé
specjalnej masy schodkowej Margin Ceramco iC. Szczegdty dotyczgce tego
zagadnienia znajdujqg sie w tejze instrukcii.

NANOSZENIE OPAKERA W PASCIE
1. Stop poddac oksydaciji i oczysci¢ zgodnie ze wskazéwkami producenta
stopu.
2. Upewnic sie, ze powierzchnia struktury jest sucha.
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3. Ptaskim pedzelkiem naniesc lekko na powierzchnie metalu rGwnomierng
warstwe opakera w pascie. Do rozrobienia opakera, zmiany jego konsystencii
nalezy uzy¢ ptynu Ceramco iC Opaqgue Modifier Liquid (nie wody).
Powierzchnie uzupetnienia wygtadzi¢ poprzez lekkie wibracje.

Wskazéwka: W metodzie Press-on-metal, czyli przy nattaczaniu ceramiki na metal nie mozna
vzywaé krysztatkéw opakera Ceramco iC.

4. Opaker wysuszyC w zalecanej temperaturze i wypali¢. Prawidtowo wypalony
opaker wyglada jak skorupka jajka.

5. W razie potrzeby nalezy nanies¢ tqg samg metodqg drugg warstwe opakera.
Nalezy tu zwracac¢ uwage, aby warstwa ta byta wystarczajgco grubai
catkowicie przykrywata strukture metalowaq.

6. Indw wysuszyC natozony opaker w zalecanej temperaturze i wypalic.
Poprawny wyglgd to potysk skorupki jajka.

Rozdziat nr 9, fot. Nr 1: Opaker BEZ KRYSZTALK(’)\IN
Rozdziat nr 10, fot. Nr 2: Opaker BEZ KRYSZTALKOW

NANOSZENIE OPAKERA W PROSZKU

1.

2.

stop nalezy poddac oksydaciji i oczysci¢ zgodnie z zaleceniami
producenta stopu.

Opaker w proszku wymieszac z ptynem do modelowania Modelling
Liquid U Ceramco iC lub z wodq destylowang, tak aby uzyskac
konsystencje pasty.

Pedzelkiem lub instrumentem nanies¢ cienkg i rbwnomierng pierwszqg
warstwe opakera.

Postukac lekko o inny metalowy instrument aby skondensowac i
wygtadzi¢ powtoke opakera. Aby unikng¢ powstania rys zaniechac
nadmiernego wibrowania i grubych warstw opakera w obszarze
zgryzowym, aproksymalnym i obszarze stopnia.

Wysuszy¢ i wypali¢ w zalecanych temperaturach. Opaker po
wypaleniu powinien miec lekki potysk.

Drugqg warstwa opakera nanies¢ tym samym sposobem. Zwrdcic
uwage na to, aby owa druga warstwa byta wystarczajgco grubai
pokryta catkowicie powierzchnie metalu.

Wysuszy¢ w zalecanej temperaturze i wypali¢; pozgdany wyglad — lekki
potysk.

POSTEPOWANIE W PRZYPADKU MASY SCHODKOWEJ PMT CERAMCO IC (PATRZ
FOTOGRAFIE NA WEWNETRZNYCH STRONACH OKLADEK).

Masa schodkowa do nattaczania Press Margin ma za zadanie podnies¢ walory
estetyczne uzupetnienia, gdyz blokuje ona transparentne czy szare cienie. Na proces
ten sktada sie jedno wypalenie przed normalnymi etapami modelowania i

prasowania.

STRUKTURA METALOWA
1. Korona powinna w tym obszarze konczy¢ sie 0,5 mm przed granicq
preparacji i konczyc¢ sie jak stopien typu chamfer; nie moze mie¢ zadnych
ostrych krawedszi
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Rozdziat nr 8, fot. Nr 1: czapka z wypreparowanym zeszlifowanym stopniem

2. Stop nalezy przygotowac zgodnie z zaleceniami producenta i poddac
oksydacii.

NAKLADANIE OPAKERA
1. Opaker w pascie lub w proszku nanies¢ zgodnie z zasadami. Zwrocic uwage
na to, ze metal o obrebie brzegu korony jest catkowicie pokryty opakerem. W
przeciwnym razie stopien ceramiczny bedzie wyglgdat szaro.

Rozdziat nr 8, fot. Nr 2: Opaker BEZ KRYSZTALKOW

NAKLADANIE MATERIALU NIWELUJACEGO NAPIECIE POWIERZCHNIOWE
1. Nanies¢ cienkqg, rownomierng warstwe preparatu niwelujgcego napiecie
powierzchniowe Dentsply Prosthetics die Sealer w obrebie stopnia.
2. Nadmiar materiatu usungc¢ i doktadnie wysuszy¢, wydmuchac.
3. Preparat niwelujgcy napiecie powierzchniowe naniesc jeszcze 2 razy i
pozostawi¢ do wyschniecia.

NAKLADANIE LAKIERU DYSTANSOWEGO
1. Nanies¢ cienkg rownomierng warstwe lakieru dystansowego Die Release na
obszar stopnia. Nadmiar materiatu usungc a reszte wysuszy¢, rozdmuchac.
2. Nanosi¢ preparat kilkakrotnie i pozostawi¢ do wyschniecia, az stupek gipsowy
bedzie sie lekko Swiecit.

NAKLADANIE MASY SCHODKOWEJ
1. Mase schodkowg Margin wymieszac z ptynem Margin and Opaque Corrector
Liquid aby uzyskac gestq konsystencje. Mieszanka utwardza sie w ciggu ok. 5
min. Przez dodanie niewielkiej ilosci wody destylowanej czas obrdbki mozna
wydtuzyc.
Mase schodkowq nalezy nanie$¢ w obszarze szyjkowym, ale nie za duzo.
Mase schodkowq pozostawi¢ do catkowitego wyschniecia (co najmniej 5
min). Powierzchnia ceramiki powinna byc¢ kredowa i twarda. Czapeczke
nalezy zdjg¢ ostroznie ze stopnia.
4. Uzupetnienie wysuszy¢ w zalecanej temperaturze i wypali¢. Ceramika
powinna miec¢ fakture i btyszczec.

w N

Rozdziat nr 8, fot. Nr 3: Naniesiona i wypalona masa schodkowa. Nie powtarzac
procesu po raz drugi.

MODELOWANIE UZUPEENIENIA

Wykonanie anatomicznego ksztattu az do stopnia ceramicznego.

Najczesciej ostateczny stopien jest wykonywany w procesie prasowania. Jesli po
malowaniu i glazurowaniu konieczna jest korekta, stopien mozna wykonac za
pomocg Ceramco iC Final Margin. Szczegdty zawiera instrukcja dotyczgca
Ceramco iC PFM (Ceramco iC ceramika do licowania metalu - PFM)

Rozdziat nr 8, fot nr 4: Petnoanatomiczny ksztatt w wosku

Rozdziat nr 8, fot nr 5: Widok stopnia
Rozdziat nr 8, fot nr 6: Gotowa korona
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WYBOR PASTYLEK

System Ceramco iC daje dwie mozliwosci nadawania koloru.

Pastylki dentynowe i pastylki Value Series.

46 pastylek w kolorach dentynowych sq przeznaczone do ttoczenia a nastepnie
licowania masami brzegdw siecznych Ceramco iC.

6 pastylek Value Series Pellets przeznaczone sg do ttoczenia uzupetnien w ksztatcie
anatomicznym i do malowania, nadajgcemu zebowi ostateczng barwe.

WYBOR ILOSCI PASTYLEK

Wielko$¢ pastylki | Srednica pastylki | Typ pastylki
29 10mm Dentynowe,
Value Series
29 15mm Value Series
59 15mm Value Series

Dopuszczalne sq nastepujgce kombinacje pierscieni i pastylek:

Wielkos$¢ llo$¢ pastylek | Wielko$¢ pastylek
pierscienia
100g 1 lub 2 29, 10mm $rednicy
200g 1lub 2 2g, 10 mm $rednicy
300g 1lub 2 59, 15 mm Srednicy
1-5 29, 15 mm $rednicy
1do?2 59, 15 mm $rednicy
2g, 15mm $rednicy

1. Zwazy¢ podstawke pierscienia silikonowego do prac press oraz
strukture metalowq z opakerem

2. Wykona¢ modelacje woskowq i umocowac jg na podstawce
pierscienia silikonowego, a nastepnie zwazy< ponownie.

3. Rdéznica pomiedzy obiema ciezarami jest wagqg wosku. W przypadku
mostow z 4 lub wiecej elementami dodac 0,2g.

4. Ponizsza tabela pomaga dokona¢ wyboru wielkosci pastylek.

Waga wosku Wielko$¢ llos¢ pastylek
pastylek
0,0-0.,6g 29 1
0,61 -1,40g 29 2
5g 1
1,41 - 2,5g 59 2

MODELOWANIE PEENOANATOMICIZNE
1. Nalezy zawsze uzywac wosku nadajgcego sie do techniki ceramiki
prasowanej aby unikng¢ ewentualnych przebarwien.
2. Dla uzyskania optymalnego koloru zaleca sie grubos$¢ wosku 1,2mm.
Minimalna grubos¢ wosku to 0,8mm.

Rozdziat nr 10, fot nr 3: wymodelowac w ksztatcie anatomicznym
Rozdziat nr 9, fot nr 2: wymodelowac w ksztatcie anatomicznym

14



Wskazdéwka: Uzywac tylko wosku spalajgcego sie bezresztkowo do wykonywania wktaddw
(inlay-wachs). Po wypaleniu niektére woski do wktaddw mogq zostawiac resztki popiotu lub
dwutlenku wegla, ktére sq przyczynq ciemnych plam na ttoczonej koronie.

DOLACIZENIE KANALOW
1. Wszystkie kanaty woskowe powinny miec srednice 2-3mm oraz dtugos¢ 2-
4mm.
2. W przypadku zebodw przednich nalezy pojedynczy sztyft woskowy umocowac
na kazdym kancie siecznym. Dla zebdw bocznych pojedynczy sztyft woskowy
nalezy umocowac na guzku zeba pod kgtem 450,

Rozdziat nr 10, fot nr 4: dotgczanie kanatéw

3. Kanaty woskowe umocowac w ten sam sposéb na podstawce pierscienia
silikonowego

4. Pozostawi¢ odstep co najmniej 3 mm pomiedzy obiektami woskowymi
i 8-9mm odstepu od zewnetrznej Sciany mufy.

5. Pozostawi¢ 8,0mm pomiedzy goérng krawedzig obiektu woskowego a
przykrywkq pierscienia silikonowego

ZATAPIANIE W MASIE OGNIOTRWALEJ

Wskazéwka: do zatapiania obiektéw woskowych nalezy uzy¢é masy ostaniajgcej na
bazie fosforandw, jak np. mase do ceramiki prasowanej firmy Dentsply, PRESSED
CERAMIC INVESTEMENT POWDER oraz odpowiedniego ptynu do tego.

1. Na kazde 100g masy ostaniajgcej nalezy uzy< 20ml ptynu i 5ml wody
destylowane.

2. Do wilgotnego pojemnika nalezy najpierw wlac ptyn a dopiero potem proszek
masy ostaniajgce.

3. Sadniki nalezy mieszac recznie przez 15 sek.
4. Nastepnie sktadniki nalezy wolno mieszac z uzyciem prézni przez 60 sek.
5. Obiekt woskowy nalezy delikatnie pomalowa¢ masq, a nastepnie wlaé mase

do pierscienia silikonowego.

6. Pokrywe pierscienia nalezy umiesci¢ na pierscieniu silikonowym. Nadmiar
masy zostanie wypchniety na zewnaqtrz przez otwér w pokrywce pierscienia.
Nalezy zwréci¢ szczegding uwage na to, aby pokrywka byta prawidtowo
osadzona. Krok ten jest wazny, gdyz w ten sposdb ustalana jest prawidtowa
wysokos¢ i prawidtowy kgt ttoczenia dla pieca.

WYGRZEWANIE WSTEPNE MUFY
1. Mase ostaniajgcqg pozostawi¢ na co najmniej 20 min do zwigzania.
2. Pokrywke oraz podstawke pierscienia silikonowego zdjgc z mufy.
3. Za pomocg noza usung¢ nadmiar masy ostaniajgcej z gory
a) Gornaidolna czes¢ mufy powinny by¢ gtadkie i ptaskie. Nie uzywac
obcinarki wodnej. Nie zmniejszac wysokosci mufy.
b) Zachowac kat 90 pomiedzy wszystkimi bokami mufy.

Wskazéwka: wazne jest, aby piec do wygrzewania pierscieni byt czysty. W przeciwnym razie
czqgsteczki brudu mogq przedostac sie do kanatdw ttoczenia, co prowadszi z kolei do
powstania czarnych plamek w wyttoczonej ceramice.

OPCJA 1: PROGRAM SZYBKI (natozenie po 20 min)
1. Piec do wygrzewania pierscieni ustawic na 850°C.
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Mufe (z kanatem do ttoczenia do dotu) wtozy¢ bezposrednio do nagrzanego
pieca do wygrzewania pierscieni.

Stempel prasy wykonany z tlenku glinu takze umiesci¢ w gorgcym piecu.
Mufe 100g pozostawi¢ w nagrzanym piecu przez 45 min a mufe 200g
pozostawi¢ na 60 min, mufe 300g na ?0min.

Na kazdg kolejng mufe czas wygrzewania wstepnego przedtuzy¢ o kolejne 15
min.

OPCJA 2: PROGRAM TRADYCYINY (natozenie po 60 min)

1.

2.
3.
4.

mufe i stempel prasy z tlenku glinu wtozy¢ do zimnego pieca do wygrzewania
wstepnego.

Temperature pieca rozgrzac¢ do 850°C przy wzroscie temp. 15°C/min.

Mufe 100g pozostawic¢ w piecu przez 45 min, mufe 200g pozostawic na 60 min.
Na kazdg kolejng mufe nalezy przedtuzy¢ czas wygrzewania wstepnego o
kolejne 15 min.

TLOCZENIE/PRASOWANIE

1.

Program przedstawia sie nastepujgco:
temperatura startowa: 700°C
przyrost temperatury: 60°C/min
temperatura koncowa: 890 oC
czas utrzymania: 20 min
czas prasowania: 20 min
czas studzenia: 0 min

UWALNIANIE Z MASY OSLANIAJACEJ

1.
2.
3.

Umiesci¢( Aluminium-Stempel) stempel prasy obok mufy.

Za pomocqg otdwka zaznaczy<¢ dtugosc stempla na boku mufy

Uwolni¢ obiekt za pomocg tarczy diamentowej odcinajgc kawatek masy
rowny dtugosci stempla prasy lub uzywajgc piaskarki i tlenku glinu o ziarnistosci
50um. Uwolni¢ ostroznie stempel prasy.

Wypiaskowac za pomocq tlenku glinu 50um pod cisnieniem 4 bardw, aby
usungc wieksze elementy masy ostaniajgcej. Nie piaskowac wyttoczonych
elementédw ceramicznych pod tym samym cisnieniem.

Do usuniecia resztek masy ostaniajgcej uzy<¢ peretek szklanych 50um pod
cisSnieniem 1,3 - 1,4 bara.

Rozdziat nr 10, fot nr 5: Obiekt wyttoczony z pastylki dentynowe.
Rozdziat nr 9, fot nr 3: Obiekt wyttoczony z pastylek Value Series.

6.

7.

Kanaty usungc¢ za pomocg cienkiej tarczy diamentowej i oszlifowac miejsce
odciecia.
Skorygowac odpowiednio ksztatt.

MALOWANIE | GLAZUROWANIE PRAC Z PASTYLEK VALUE SERIES PELLETS
(patrz zdjecia na wewnetrznych stronach oktadek)

1.

Oczyscic¢ powierzchnie ceramiki. Wypiaskowac jg tlenkiem glinu 50um pod
cisnieniem 1,4 bara. Nastepnie prace doktadnie oczysci¢ parownicq lub w
myjce ultradzwiekowej za pomocg wody destylowane;.

Nanie$¢ na szkto lub palete niewielkqg ilos¢ farbki dentynowej. Dodac do tego
ptyn Stain and Glaze Liquid i wymiesza¢ do konsystencji pasty. Nanies¢ obfitg
porcje pasty na powierzchnie ceramiki. Wygtadzi¢ farbke lekko wibrujgc.

16



Rozdziat nr 9, fot nr 4: Farbke dentynowqg wymieszac do uzyskania kremowej
konsystencii.

Rozdziat nr 9, fot nr 6: Nanie$¢ farbke dentynowq

Rozdziat nr 9, fot nr 7: Wygtadzi¢ poprzez wibracje

3. Nanies¢ niewielkq ilos¢ farbki do brzegu siecznego Enamel Stain lub glazury
Overglaze na palete. Dodac ptyn do farbek/ptyn do glazury i wymieszac do
konsystencji kremu, a nastepnie nanies¢ na powierzchnie brzegu siecznego.
Na przejsciu brzegu siecznego w dentyne wycieni¢. Wygtadzi¢ farbke/glazure
lekko wibrujgc uzupetnienie.

Rozdziat nr 9, fot nr 5: Wymieszac farbke do brzegdw siecznych Enamel Stain lub
mase Overglaze do uzyskania kremowej konsystenciji.
Rozdziat nr 9, fot nr 8: Naniesienie farbek do brzegdw siecznych Enamel Stains

4. Do charakterystyki indywidualnej mozna uzy¢ farbek Ceramco iC.

Rozdziat nr 9, fot nr 9: Charakteryzacja powierzchni zujgcej
5. Wypali¢ w zalecanych temperaturach

Rozdziat nr 9, fot nr 10;: Gotowa korona
Rozdziat nr 9, fot nr 11: Gotowa korona

MASY BRZEGU SIECZINEGO/ MASY DODATKOWE DO CHARAKTERYSTYKI PRAC Z
PASTYLEK DENTYNOWYCH (patrz zdjecia na okiadkach wewnetrznych)

Jesli konieczne sq korekty, mozna uzy¢ do ich przeprowadzenia roznych mas
dodatkowych Ceramco iC. Nalezy tu zawsze przestrzegac instrukcji uzytkowania
ceramiki Ceramco iC na metal. Nalezy zawsze upewnic sie, ze powierzchnie
ceramiki przed natozeniem kolejnej warstwy ceramiki sq czyste.

Rozdziat nr 10, fot. é: Zredukowany brzeg sieczny
Rozdziat nr 10, fot nr 7: Uzupetniony brzeg sieczny
Rozdziat nr 10, fot. Nr 8: Gotowa praca

Ceramco iC
Uzupetnienia petnoceramiczne
All Ceramic

Zastosowanie
System ceramiki Ceramco iC przewidziany jest:
7. do uzytkowania jako konwencjonalna ceramika metalowa do licowania
struktur koron i mostow ze stopdw szlachetnych i nieszlachetnych.
8. jako ceramika prasowana do nattaczania na metalowe struktury koron i
mostow.
9. jako ceramika prasowana: do wykonywania licowek, wktadow, naktadow,
koron petnoceramicznych w obszarze zebdw przednich i bocznych do 2.
przedtrzonowa wtqgcznie.
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Przeciwwskazania
Ceramika jest przeznaczona tylko i wytgcznie do wyzej wymienionych celow,
wskazan,

Ostrzezenia:

Informacje dotyczgce bezpiecznego uzytkowania produktu znajdujqg sie w Kartach
Bezpieczenstwa firmy Dentsply. Produkt nalezy uzywac tylko i wytqcznie z zalecanymi
innymi elementami systemu Ceramco iC. Dla ochrony przed pytem przy szlifowaniu
nalezy pracowac przy wyciggu odsysajgcym pyty oraz nosi¢ ubranie ochronne.

Srodki ostroznosci

Aby odpowiednio uzywac systemu Ceramco iC nalezy przestrzegac zasad
zawartych w instrukcji uzytkowania tego produktu. Inne ceramiki nie sg kompatybilne
z Ceramco iC pod wzgledem termicznym, posiadajqg inny wspotczynnik
rozszerzalnosci termicznej i wykazujg inne wtasciwosci dylatometryczne. Dlatego nie
nalezy ich stosowac wraz z elementami systemu Ceramco iC. Chociaz pierwsze
efekty tgczenia roznych ceramik mogqg poczatkowo okazac sie akceptowalne,
rézne wartosci wspodtczynnika rozszerzalnosci termicznej mogg spowodowac
pekanie ceramiki.

Dziatania uboczne

System Ceramco iC zawiera sktadniki, ktére u osob ze sktonnosciami do alergii mogag
powodowac suchosc¢ skoéry, podraznienie (podraznienie w miejscach kontaktu) lub
inne reakcje alergiczne.

Przechowywanie, sktadowanie

Materiaty nalezy przechowywac w szczelnie zamknietych pojemnikach. Nie
pozostawia¢ otwartych stoiczkdw, aby chronic¢ proszek ceramiczny przed
zanieczyszczeniami. Po wyjeciu odpowiedniej porcji masy ceramicznej stoiczek
nalezy zamkngc¢. Nalezy chroni¢ ceramike przed wysokimi temperaturami,
intensywnym stoncem i duzg wilgotnosciq powietrza. Silnie wstrzgsnqé przed
vzyciem. Numer serii jest wydrukowany na kazdym stoiczku. Nalezy go podac w
przypadku jakichkolwiek nieprawidtowosci, reklamacii. Nie uzywac po uptywie daty
WQZNoSCi.

TYPY INGOTOW
System ceramiki Ceramco iC oferuje trzy rézne rodzaje kostek barwionych.

7. Pastylki dentyne dostepne sg we wszystkich kolorach Vita Lumin®, 3D Master i
kolorach bleach. Sq one bardziej opakerowe i stosuje sie je z reguty w
technice Add-On przy naprasowywaniu ceramiki na struktury metalowe lub
przy wykonywaniu uzupetnien petnoceramicznych.

8. Pastylki Value Series wykazujg wyzszg translucencje. Dostepne sg w 6
kolorach i mogg by¢ uzywane w technice naprasowywania na struktury
metalowe oraz przy wykonywaniu uzupetnien petnoceramicznych.
Najczesciej sq prasowane w ksztatcie petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie
jedynie farbki do dentyny (Dentinmalfarbe) i wypala.

9. Pastylki neutralne sg monochromatyczne i dostepne w szesciu typach z
réznym stopniem opakerowosci/translucencii. Sg one uzywane do
wykonywania uzupetnien petnoceramicznych i prasowane sg w ksztatcie
petnoanatomicznym. Nanosi sie na nie jedynie farbki do dentyny
(Dentinmalfarbe) i wypala.
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SPOSOB POSTEPOWANIA

PRZYGOTOWANIE MODELU

1. Do wykonania modelu nalezy uzywac bardzo twardego gipsu klasy 4,
najlepiej w kolorze biatym lub w kolorze kosci stoniowe;.

2. Do pokrycia stupka zeba nalezy uzy¢ dwdch warstw lakieru dystansowego
Stumpflack, tak aby kohczyt sie do 1,0mm przed przygotowanym stopniem lub
siegat 1,0mm ponad granicq preparaciji. Dzieki temu powstanie szczelina na
cement wynoszgca 0, 1Tmm. Ponadto nalezy rdwniez zablokowad podcienie.

3. Lakier dystansowy pozostawi¢ do catkowitego utwardzenia.

WSKAZOWKI DOTYCZACE MODELOWANIA W WOSKU

Technika warstwowania brzegu siecznego

Metoda ta oferuje doskonate efekty estetyczne i wysokg wydajnos$c. Uzupetnienie
zostaje odbudowane w petnym ksztatcie anatomicznym i tylko brzeg sieczny zostaje
zeszlifowany. Korona zostanie wyttoczona z opakerowej pastylki w kolorze
dentynowym.

Na koniec do uzupetnienia ksztattu brzegu siecznego zostang zastosowane masy
brzegu siecznego Ceramco IC.

Technika malowania

Metoda ta jest wysoce produktywna i ze wzgledu na grubszy materiat rdzeniowy
tworzy sie bardziej przezierne uzupetnienie. Metoda ta zalecana jest w przypadku
uzupetnien w zebach przednich wtgcznie z przedtrzonowcami. Korone nalezy
wymodelowac w petnym ksztatcie anatomicznym. Do ttoczenia nalezy uzy< pastylek
Value Series (VS) Ceramco iC lub pastylek neutralnych (N). Wyttoczong prace
nalezy wykonczy¢ farbkami dentynowymi Dentin Shade Stain.

MODELACJA WOSKOWA
(patrz zdjecia na wewnetrznych stronach oktadek)

1. Nanies¢ cienkq warstwe tradycyjnego izolatora.
2. Wymodelowac korone za pomocg wosku odpowiedniego dla ceramiki
ttoczone;.

Wskazdéwka: nalezy uzy¢ wosku spalajgcego sie bezresztkowo. Po wypaleniu niektére woski
inlayowe) mogqg pozostawic resztki popiotu lub dwutlenku wegla. Resztki te mogqg
spowodowacd powstawanie ciemnych plam w wyttoczonej ceramice.

3. Warstwa wosku musi by¢ co najmniej na 0,8 mm gruba. Licdwki powinny miec
grubos$¢ co najmniej 0,5 mm.

Rozdziat nr 11, fot nr 1: Wymodelowac¢ w petnym ksztatcie anatomicznym
Rozdziat nr 12, fot nr 1: Wymodelowane w petnym ksztatcie anatomicznym

WYBOR ILOSCI PASTYLEK

Wielkosé pastylek | Srednica pastylek Typ pastylek
29 10mm Dentynowe, Value
Series
29 15mm Value Series
59 15mm Value Series
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Nastepujgca kombinacja pierscienia i pastylek jest prawidtowa:

Wielkos$¢ llo$¢ pastylek
pierscienia
100g 1lub 2
200g 1lub 2
300g 1lub 2
1-5
1do2

1. Nalezy zwazy¢ podstawke pierscienia silikonowego do prac press i strukture
metalowq z opakerem.

2. Wykonac¢ modelacje woskowq i umocowac jg na podstawce pierscienia
silikonowego i powtornie zwazy<

3. R&éznica pomiedzy oboma ciezarami to waga wosku. W przypadku mostow
4 punktowych i wiekszych nalezy dodac 0,2g.

4. Ponizszq tabele nalezy uzy¢ do wybrania wielkosci pastylek

Waga wosku Wielkos$¢ pastylek llo$¢ pastylek
0,0-0.,69 29 1
0.61-1,4g 29 2

5g ]
1,41 -2,5g 5g 2

DOLACZANIE KANALOW
1. Wszystkie kanaty woskowe powinny miec srednice 2-3mm i dtugos¢ 2-4mm.
2. 1Igb przedni nalezy zawsze umocowac pojedynczym kanatem dotgczonym
do kantu siecznego. Zgb boczny dotgczac takze pojedynczym kanatem
umocowanym pod katem 45°© do najwiekszego guzka.

Rozdziat nr 10, fot nr 4: dotgczanie kanatéw

3. Wszystkie kanaty z obiektami umocowac u podstawki pierscienia w fradycyjny
sposdb.

4. Zachowac odlegto$¢ co najmniej 3,0mm pomiedzy obiektami woskowymi i
odstep 8-9mm do zewnetrznej Sciany pierécienia.

5. Pozostawi¢ co najmniej 8,00 mm pomiedzy goérng strong modelaciji woskowej
a przykrywkg pierscienia silikonowego.

ZATAPIANIE W MASIE

Wskazdéwka: Do tego celu nalezy koniecznie uzyé masy ostaniajqcej na bazie fosforandw, jak
np. Dentsply Prosthetics Press-Keramikeinbettmasse wraz z ptynem.

1. Na kazde 100-gramowe opakowanie masy ostaniajgcej nalezy zastosowac
nastepujgce proporcje:

a) korony/licéwki
22ml ptynu 3 ml wody destylowanej

b) wktady/naktady
16ml ptynu  9ml wody destylowanej

Wskazéwka: Zaproponowane proporcje ptynu/wody zapewniajg w normalnych warunkach
prawidtowq ekspansje. Ekspansje masy ostaniajgcej kontroluje sie za pomocqg ptynu. Jesli
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dodamy wiecej ptynu i mniej wody destylowanej, skutkuje to wiekszg ekspansjq. Jesli dodamy
mniej ptynu i wiecej wody destylowanej skutkuje to oczywiscie mniejszqg ekspansjq. Nie nalezy
zmieniacé proporcji proszku do ptynu, gdyz ma to wptyw na site i czas wigzania masy
ostaniajqcej. Nie nalezy zmniejszac proporcji ptynu do wody destylowanej na mniej niz 50%.

2. Najpierw nalezy wla¢ do lekko wilgotnego pojemnika ptyn a dopiero potem
wsypac mase ostaniajgca.

3. Materiaty mieszac ze sobqg recznie przez 15 sek.

4. Nastepnie sktadniki poddac na 60 sek. powolnemu mieszaniu z prézniq.

5. Obiekty przeznaczone do zatopienia ,pomalowac”/zwilzy¢ delikatnie masq,
a nastepnie wla¢ catg mase do pierscienia.

Rozdziat nr 11, zdjecie nr 3: Zatapianie w masie ostaniajgce;j

6. Przykrywke pierscienia umiesci¢ na pierscieniu silikonowym. Nadmiar masy
zostanie wycisniety przez przykrywke. Nalezy zwrdci¢ uwage na to, aby
pokrywkg doktadnie przykryta pierscien silikonowy i byta na nim prawidtowo
osadzona. Etap ten jest bardzo wazny, gdyz w ten sposdb ustalana jest
prawidtowa wysokos¢ i prawidtowy kgt dla procesu ttoczenia piecu.

WYGRZEWANIE WSTEPNE / PRZYGOTOWANIE PIERSCIENIA

1. Masa ostaniajgca powinna wigzac¢ co najmniej przez 20 min.

2. Nastepnie nalezy zdjg¢ pierscien silikonowy, przykrywke oraz podstawke do
pierscienia.

3. Za pomocqg noza odcigé nierdwnosci masy od gory i od dotu mufy. Gérnai
dolna Sciana z masy powinny by¢ ptaskie i rownolegte do siebie. Nie uzywac
mokrej obcinarki. Nie redukowac wysokosci mufy wilgotnym nozem.
Zachowac kgt 90 pomiedzy wszystkimi Scianami mufy.

4. Uwazac¢ aby do kanatéw odlewniczych nie dostat sie brud ani masa
ostaniajgca.

Wskazéwka: Zwracaé uwage aby piec do wygrzewania wstepnego byt czysty. W
przeciwnym razie mate czgsteczki zanieczyszczern mogq wpasc w kanaty odlewnicze i
spowodowacd powstanie czarnych plam w ceramice prasowane;.

OPCJA 1: SZYBKIE WYGRZEWANIE (wtozenie po 20 minutach)

1. Nagrzac piec do wygrzewania pierscieni do 850°C.

2. Mufe z kanatem zwréconym do dotu wtozy¢ bezposrednio do nagrzanego
wstepnie pieca do wygrzewania pierscieni.

3. Stempel do ttoczenia z tlenku glinu umiescic takze w nagrzanym piecu.

4. Mufe 100g zatrzymac w piecu przez 45 min a pierscien 200 g o 15 min dtuze;.

5. Dla kazdego kolejnego piericienia wtozonego do pieca nalezy przedtuzye
Cczas wygrzewania o 15 min.

OPCJA 2: WYGRZEWANIE TRADYCYJNE (wtozenie po 60 min)
1. Mufe i stempel do ttocznia wtozy¢ do zimnego pieca do wygrzewania
pierscieni.
2. Nagrzac piec do 850°C ustawiajgc przyrost temperatury na 15°C/min.
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3. Mufe 100g zatrzymac w nagrzanym piecu przez 45 min, a mufe 200g przez 60
min.

4. Dla kazdego kolejnego pierscienia wtozonego do pieca nalezy przedtuzy¢
czas wygrzewania o 15 min.

PROGRAM TLOCZENIA:
1. Program przedstawia sie nastepujgco:
Temperatura startowa: 700°C
Przyrost temperatury: 60°C/min
Temperatura koncowa: 890°C
Czas utrzymania: 20 min
Czas ttocznia: 20 min
Czas studzenia: 0 min
2. Wyjgc mufe z pieca do wygrzewania pierscieni i umiesSci¢ pastylki w kanatach
do prasowania.
3. Wtozy¢ nagrzany stempel z tlenku glinu.
4. Mufe z wtozonym stemplem postawi¢ na podstawce do ttocznia w piecu do
ttoczenia; wtgczy< program ttoczenia.
5. Po zakohczonym procesie prasowania wyjgc mufe z pieca i wystudzi¢

UWALNIANIE Z MASY OSLANIAJACEJ

1. Stempel z tlenku glinu umiescic obok mufy.

2. Otdwkiem zaznaczy< na walcu z masy dtugosc stempla.

3. Tarczqg do ciecia odcig¢ zaznaczong cze$¢ masy ostaniajgcej lub
wypiaskowac tlenkiem glinu 50 um. Usung¢ ostroznie stempel prasy.

4. Wypiaskowac tlenkiem glinu 50 um pod cisnieniem 40 bardw aby usungc
duzqg cze$¢ masy ostaniajgcej. Wyttoczonych obiektow nie nalezy
piasakowac pod takim samym cisnieniem.

5. Za pomoca peretek szklanych pod cisnieniem 1,3-1,4 bara wypiaskowac
wyttoczony obiekt, aby usunqgc resztki masy ostaniajgce;.

Rozdziat nr 10, fot. Nr 5: Ttocznie z pastylek dentynowych.
Rozdziat nr 9, fot nr 3: Ttoczenie z pastylek Value.

Rozdziat nr 11, fot nr 4: Ttoczenie z pastylek dentynowych.
Rozdziat nr 12, fot nr 2: Ttoczenie.

WYKANCZANIE PRACY:
1. Kanaty odlewnicze usung¢ uzywajqc cienkiej tarczy diamentowej,
nastepnie przeszlifowac.

Rozdziat nr 11, fot nr 5: Zeszlifowany brzeg sieczny
Rozdziat nr 12, fot nr 3: Praca in situ

2. Skorygowac odpowiednio ksztatt.

3. Powierzchnie wewnetrzng uzupetnienia zbadacé, usungc¢ artefakty.
Dopasowac prace na stupku modelu.

4. Skorygowac stopien ceramiczny za pomocg gumeki.

Wskazdwka: Korekte stopnia mozna przeprowadzi¢ za pomocq dentyny Ceramco iC lub
Final Margin Ceramco iC. Masy do wykonywania stopnia Margin Ceramco iC nie powinny
by¢ uzywane do korekt, gdyz sq zbyt opakerowe.
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POSTEPOWANIE W PRZYPADKU SLUPKA MODELU WYKONANEGO Z MATERIALOW
KOMPOZYTOWYCH.

Kompozytowe materiaty do wykonywania stupkdw modeli firmy DENTSPLY zostaty tak
opracowane, aby nasladowaty rzeczywisty kolor wypreparowanego zeba. Jesli na
stupek z tego materiatu zostanie natozona wyttoczona praca, moze by¢ to
pomocne w reprodukciji odpowiedniego koloru.

Jesli lekarz nie posiada koloru wypreparowanego zeba, moze sprawdzi¢ ostateczny
odcien na podstawie kompozytu do stupkdw. Nalezy wybra¢ nadajgcy sie
kompozyt do stupkdw z odpowiedniej tabeli.

1. Izolator Dentsply zaaplikowac do wnetrza uzupetnienie ceramicznego i
pozostawi¢ do wyschniecia.

2. Niewielkg ilos¢ kompozytu Dentsply Prosthetics Komposit zaaplikowac do
wnetrza uzupetnienia i skondensowac. Wtozy< pin w niespolimeryzowany
jeszcze kompozyt. Usung¢ nadmiar kompozytu.

3. Materiat kompozytowy utwardzi¢ za pomocqg recznego urzgdzenia
polimeryzujgcego lub za pomocq urzgdzenia Triad 2000 (Dentsply Trubyte) —
1-2 min. Usungc¢ stupek z tworzywa i oczysci¢ wnetrze korony parownicq lub
myjka ultradzwiekowq za pomocg wody destylowanej - przez 10 min.

NANOSZENIE CERAMIKI

Wskazéwka: Przy wypalaniu ceramiki Ceramco iC nalezy uzywaé podstawki do wypalania w
ksztatcie plastra miodu firmy DENTSPLY i przeznaczonych do tego sztyftéw
petnoceramicznych.

METODA WARSTWOWANIA BRZEGU SIECZINEGO
1. Powierzchnie uzupetnieh ceramicznych nalezy ostroznie wypiaskowac
tlenkiem glinu o ziarnistosci 50 um, ok. 1,4 bara; tak aby nie uszkodzi¢ stopnia.
2. Wypiaskowane powierzchnie oczyscic parownicq lub tez czyscic przez 10 min
w wodzie destylowanej za pomocqg myijki ultfradzwiekowe;.
3. Nanie$¢ masy brzegu siecznego i wypali¢. Wszystkie elementy systemu
Ceramco iC mozna uzy¢ do indywidualizacii.

Rozdziat nr 11, fot nr é: Efekty w obszarze brzegu siecznego.
Rozdziat nr 11, fot nr 7: Efekt clear.
Rozdziat nr 11, fot. Nr 8: Ostateczny wyglgd brzegu siecznego.

4. Zawsze uzywac podstawek do wypalania w postaci plastra miodu firmy
Dentsply oraz petnoceramicznych sztyftow.

5. Zastosowac sie do wskazdwek zawartych w instrukcjach Ceramco iC.

6. Ostateczny kolor mozna sprawdzi¢ uzywajgc kompozytu do stupkdw Dentsply
Prosthetics Stumpfkomposit.

7. W celu wyglazurowania uzupetnienia nalezy wymieszac glazure z ptynem do
farbek i glazury do uzyskania rzadkiej konsystencji i nanie$¢ na powierzchnie.
Nalezy pamietac, ze czas utrzymania w paleniu glazurujgcych wynosi 2 min.

Rozdziat nr 11, fot. Nr 9: Gotowa praca.
TECHNIKA MALOWANIA FARBKAMI

1. Powierzchnie korony wypiaskowac tlenkiem glinu o ziarnistosci 50 um, 1,4
bara; uwazac¢ aby nie uszkodzi¢ stopnia.
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2. Wypiaskowane powierzchnie oczyscic parownicq lub tez czyscic przez 10 min
w wodzie destylowanej za pomocqg myijki uliradzwiekowe.

3. Zawsze uzywac podstawek do wypalania majgcych postac plastra miodu,
firmy Dentsply oraz petnoceramicznych sztyftow.

4. Jesli to konieczne mozna przeprowadzi¢ korekty za pomocg mas

ceramicznych systemu Ceramco iC.

Wyttoczong korone umiescic¢ na wypreparowanym stupku kompozytowym.

Niewielkqg ilos¢ farbki dentynowej, Dentin Shade Stain, wymieszac z ptynem do

farbek i do glazury, Stain and Glaze Liquid, do uzyskania kremowej

konsystencji. Nanies¢ pokazng ilos¢ mieszanki na powierzchnie ceramiki i

skondensowac. Farbke nanies¢ tylko na obszar dentyny.

o O

Rozdziat nr 12, fot nr 4: farbke do dentyny wymiesza¢ do uzyskania kremowej
konsystencji
Rozdziat nr 12, fot. Nr 6: nanoszenie farbki dentynowej

Rozdziat nr 12, fot. Nr 7: ztobkowanie w celu wygtadzenia farbki

7. Niewielkqg ilo$¢ farbki do stopnia, Enamel Stain, wymiesza¢ do uzyskania
kremowej konsystenciji z ptynem do farbek i glazury, Stain and Glaze Liquid, a
nastepnie nanie$¢ na obszar brzegu siecznego. Przejscie farbki na dentyne
musi przebiegac bardzo cieniutko. Materiat wygtadzi¢ delikatnym
kondensowaniem poprzez wibracije.

Rozdziat nr 12, fot. Nr 5: mieszanie farbek
Rozdziat nr 12, fot. Nr 8: nanoszenie farbek

8. Do indywidualnej charakterystyki mozna uzyc farbek Ceramco iC.

9. Uzupetnienie zdjgc¢ ze stupka. Aby uzyska¢ dobre dopasowanie nalezy
usung¢ nadmiar farbki z wewngtrz korony i ze stopnia.

10. Korone wypali¢ zgodnie z zalecanymi cyklami wypalania.

Wskazéwki: Nalezy pamietad, iz cykl wypalania zawiera czas utrzymania 2 min.

Wskazdéwki: Jesli korona ma sie mocnigej $wieci¢ mozna podniesé¢ temperature wypalania o
10°C lub czas utrzymania o 30 sek.

Rozdziat nr 12, fot nr 9: gotowa korona

WYTRAWIANIE GOTOWEGO UZUPEENIENIA
Wykonane uzupetnienie nalezy przed osadzeniem wytrawi¢. Etap ten najczesciej
przeprowadza sie w laboratorium.

7. Wnetrze gotowej korony nalezy oczysci¢ za pomocg parownicy lub tez
oczyszczac¢ korone przez 10 min w myjce ultradzwiekowej.

8. Cienkqg warstwe wytrawiacza Ceramco iC Etchant Gel nanies¢ pedzelkiem
jednorazowym lub instrumentem z tworzywa na wewnetrzng powierzchnie
uzupetnienia.

9. Srodek wytrawiajgcy pozostawié na tej powierzchni przez 1-2 min.

10. Wytrawiacz usung¢ pedzelkiem lub wacikiem.

11. Przygotowac neutralizator Dentsply Prosthetics poprzez zmieszanie zawartosci
opakowania z 0,51 wody. Korone wtozy¢ do roztworu na co najmniej 20 sek.
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Wskazéwka: pozostatg czes¢ przygotowanego neutralizatora przechowywacé w pojemniku z
tworzywa przykrytego szczelng pokrywa.
Jesli niebieski kolor roztworu stanie sie z6tto-zielony, nalezy roztwdr zutylizowac.

12. Wypreparowane powierzchnie oczysci¢ za pomocqg parownicy lub czyscic
przez 10 min w myjce ultradzwiekowej za pomocqg wody destylowanej.

13. Nie mozna dotykac¢ tak przygotowanych koron czy tez osadzac ich na
modelu, gdyz mogtoby to doprowadzi¢ do zanieczyszczenia wytrawionych
powierzchni, a w nastepstwie do zmniejszenia sity wigzania miedzy substancjg
zeba a uzupetnieniem.

Pastylki Value Series przeznaczone sq do odtwarzania nastepujgcych koloréw Vi CC,
Kolory CC odpowiadajqg kolornikowi 3-D-Master (po prawej stronie)

Ceramco®iC Keyed to
INGOTS Value Ingot Series  Create These Ceramco iC Shades Vita® 3-D Master® Shades?
| CC-000", CC-001, CC-002, CC-003 0M1, OM2, OM3
Vs1 A1, B1, B2 i CC-101, CC-102, CC-203, CC-204, CC-205, CC-206 1M1, 1M2, 2L1.5, 2L.2.5, 2M1, 2M2
Va2 A2, A3, D3 i CC-208, CC-209, GC-310, CC-313, CC-315 2R1.5, 2R25, 3L1.5, 3M2, 3R1.5
vs3 C1,C2,C3,C4,D2, D4 ! CC-312, CC-417, CC-419, CC-422, CC-524 3M1, 4L1.5, 4M1, 4R1.5, SM1
Vs4 B3, B4 i CC-207, CC-311, CC-314, CC-316 2M3, 3L2.5, 3M3, 3R2.5
Vss A3.5, A i CC-418, CC-420, CC-421, CC-423, CC-525, CC-526 4L2.5, 4M2, 4M3, 4R2.5, 5M2, 5M3

Tabela przyporzgdkowania kolornika CC do koloréw 3D Master
Ceramco iC
Shade CC-000* | CC-001| CC-002 | CC-003 [ CC-101 | CC-102 | CC-203 |CC-204 | CC-205 | CC-206 | CC-207 | CC-208 | CC-209 | CC-310 | CC-311
Keyed to Vita®
3-D Master®! i OoM1 oMz OM3 1M1 1M2 2L1.5 | 2L25 2M1 2M2 2M3 2R1.5 | 2R25 3L1.5 3L2.5
Shade?

Ceramco iC
Shade CC-312 | CC-313| CC-314 | CC-315 | CC-316 | CC-417 | CC-418 |CC-419 | CC-420 | CC-421 | CC-422 | CC-423 | CC-524 | CC-525 | CC-526
Keyed to Vita®
3-D Master® 3M1 3M2 3am3 3R1.5 | 3R25 | 4L15 4125 4M1 4M2 4M3 4R1.5 4R2.5 5MA1 5M2 5M3
Shade?

PASTYLKI DO TtOCZENIA NA METALU | TECHNIKI CUT-BACK

Ceramika metalowa Fusem-to-Metal Ceramika ttoczona na metalu i $cieta (Cut-back)
oraz prace petnoceramiczne
Presse-to-metal& All-Ceramic Cut-back
Kolor Przyporzgd- | Ceramco High Ceramika Stopien Stupek Pastylki Ceramika Marginy
Ceramco | kowanie iC Chroma metalowa | Korekta kompozytowy | do Ttoczenie
iC do Ceramika Dentin Marginy techniki na
kolornika 3- | metalowa Cut- metalu
D-Master back
Ceramco | Keyed to Ceramco High Porcelain Final Composite Cut-Back | Enamel Margins
iC Shade Vita 3D iC Enamel | Chroma fused to Margin Die Ingot Pressed-
Master Porcelain Dentin Metal Shade to-Metal
Shade Fused to Margin
metal

25



Str. 92

Str. 93
Str. 94
Wskazowka: piece do wypalania MMT — temperature wypalania nalezy obnizyc o
10°C.
Programy wypalania w °C
Suszenie Wygrzewanie | Wygrzewanie | Predko$¢ | Temp. Préznia | Préznia | Czas Czas Czas
Czas wstepne wstepne przyrostu | wypalania | wtqcz wytgcz | utrzymania | utrzymania | studz
zamknigecia | Czas Temp. temp. préznia enia
min zamkniecia
min
Opaker w proszku 3 min 3 min 650 55 930 650 930 0 2 min 0
Opaker w pascie 5 min 5 min 500 55 930 500 930 0 2 min 0
1. dentyna 5min 3 min 500 100 840 500 840 30 sek. 30 sek. 0
2. dentyna 3 min 3 min 500 100 830 500 830 0 30 sek. 0
Ad-on (dentyna/m. | 5min 3 min 500 100 815 815 0 0 0
dzigstowa)
Masa schodkowa - 5min 5 min 600 90 880 600 880 0 30 sek. 0
ceramika
napalana na
metal (Porcelan
Fused to Metal,
PFM)
Natural glaze 3 min 3 min 500 100 820 0 0 0 30 sek. 0
Glazurowanie
Masa schodkowa 5 min 5 min 600 90 870 600 870 0 0 0
(ceramika do
ttoczenia na
metal) Press —to-
Metal PTM
Farbki zelowe 3 min 3 min 500 100 805 0 0 0 30 sek. 0
/glazury/ finalna
masa schodkowa
do licowania
metalu PFM)
Farbki 3 min 3 min 500 100 805 0 0 0 2 min. 0
zelowe/Overglaze
glazury/ finalna
masa schodkowa
do petnej ceramiki
i ttoczenia (All-
Ceramic, PTM)

Programy do wypalania
Licéwki wypalane na masie
Ogniotrwate licéwki laminatowe °C

Suszenie Suszenie Wygrzew Temp. Przyro Temp. Prozni Prozni Czas Czas Czas
wstepne Czas anie wygrze | st wypalan | a a utrzyman | utrzyman | studz
(komora zamkniecia wstepne wania temp. | ia wtqcz | wytg ia ia enia
pieca Czas wstepn cz préznia
otwarta) min zamikniec | ego
ia/
Closed/m
in
min
1. dentyna 3 min 5 min 3 min 500 100 840 500 840 0 2 min 0
2. dentyna 3 min 5 min 3 min 500 100 830 500 830 0 2 min 0
Glazurowanie 0 min 3 min 3 min 500 100 820 0 0 0 30 sek. 0
NATURGLAZUR
Glazura 0 min 3 min 3 min 500 100 805 0 0 0 2 min 0
Glasurmasse
Ceramco iC - ftoczenie pastylek
Temp. Przyrost temp. Temp. Préznia Czas Czat ttoczenia Czas studzenia
wygrzewania wypalania utrzymania
wstepnego
°C 700 40 890 catkowita 20 min 20 min 0
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