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1. Wprowadzenie

1.1 Kompetencja kluczem do udanej wspétpracy

0d dziesiatek lat nasza firma miesci sie w czotéwce firm przemystu
dentystycznego. Techniczne i kliniczne wyroby dentystyczne, ktére
produkujemy, sa sprzedawane w ponad 25 miejscach na $wiecie.

7 racji tego, ze stale ustanawiamy standardy dla przemystu, zawsze
dzielimy sie sukcesem z naszymi partnerami.

Wspdtprace rozumiemy jako nasz obowiazek wspierania i zaspakaja-
nia potrzeb naszych klientow, a takze utrzymywania pozycji na rynku.
Zwigkszona konkurencja popycha nas na nowe poziomy, co Swiadczy
o0 tym, ze ,najlepsza obstuga” jest wymagana bardziej niz
kiedykolwiek weze$niej. W tej nowej sytuacji, czesto zaleznej

od kosztow, oferujemy laboratoriom dentystycznym mozliwo$¢ zapew-

. . ) Rys. 1 Zestaw kompaktowy HeraCeram Compact, ktéry obejmuje
nienia alternatywnych procedur dla wszystkich wskazan, 8 najbardziej popularnych odcieni oraz odpowiednie dla nich materiaty
a takie zdolno$¢ wytworzenia wszelkiego rodzaju odbudow w oszczed- dodatkowe, jest idealnym zestawem wstepnym.

ny sposob, bez jakiegokolwiek ograniczenia jakosci.

Dostarczamy szeroki asortyment wysokiej jakosci stopow denty-
stycznych, ktore sie sprawdzaja w testach materiatowych i testach
biozgodnosci. Stopy te s3 idealnie dopasowane do naszych nowych,
innowacyjnych mas ceramicznych do licowania, a wraz z odpowied-
nimi materiatami pomocniczymi i urzadzeniami, dopetniaja obraz
oferowania rozwiazan kazdego rodzaju.

Rys. 2 Zestaw poczatkowy HeraCeram Starter.

Rys. 3 Zestaw HeraCeram Matrix. Zestaw umozliwiajacy stworzenie
prawdziwie naturalnych efektéw.



1.2 SLS: Recepta na sukces

Leucyt jest sercem ceramiki dentystycznej. Bez tej struktury
krzemianowej, pochodzacej z krzemianéw mineralnych, nie istniatyby
materiaty ceramiczne do licowania, jakie znamy dzisiaj. Leucyt jest
odpowiedzialny za rozszerzalno$¢ termiczng, wymagana w momencie
taczenia materiatéw ceramicznych ze stopami metali do licowania.
Jednak dopasowanie rozszerzalnoSci nie jest jedyna funkcja leucytu.
Leucyt nie tylko zwigksza wytrzymatosc, lecz rowniez istotnie
zmniejsza wrazliwo$¢ materiatu do licowania na naprezenia.

Staba strong leucytu w wielu ceramikach do licowania jest
niekontrolowany i ciagty wzrost krysztatéw leucytu w trakcie
wielokrotnego wypalania. Prowadzi to do zwigkszenia rozszerzalno$ci
termicznej, co moze wywotac nieprzewidywalne naprezenia pomiedzy
podbudowa, a ceramika do licowania. Niekontrolowany wzrost
rozszerzalnosci termicznej mozna przypisac nieodpowiedniemu skta-
dowi chemicznemu, a takze rodzajowi zastosowanego

procesu produkcji.

W ceramice dentystycznej leucyt dziata podobnie jak zielona roslina,
ktéra rosnie po wchtonigciu substancji odzywczych. Jesli sktadniki
obejmuja nadmierng iloS¢ Al203 i K50, leucyt bedzie sie powigkszat
w trakcie wielokrotnego wypalania.

W celu rozwigzania tego problemu dentystyczne materiaty ceramiczne
firmy Heraeus sa produkowane z wykorzystaniem zupetnie innych
metod przetwarzania. Wszystkie materiaty sa produkowane

z wykorzystaniem doktadnie skoordynowanych sktadnikow,

z wykorzystaniem okreslonych etapdw przetwarzania. Proces ten,
znany jako zarzadzanie leucytem, tworzy , stabilng strukture
leucytowa”, ktora nazywamy S-L-S.

Dzigki tej metodzie przetwarzania, wszystkie dentystyczne materiaty
ceramiczne firmy Heraeus wykorzystuja catkowicie korzysci ptynace
z leucytow, bez obawy o niekorzystne objawy, takie jak
niekontrolowany wzrost wartosci (CTE, WAK) wspotczynnika
rozszerzalnosci termiczne;.

Dla uzytkownika oznacza to maksimum bezpieczenstwa
bez niepokoju i niespodzianek.
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Rys. 4 Zdjecie mikroskopowe wypalania HeraCeram ze struktura
leucytowa.

Rys. 5 Bardzo krétkie czasy wypalania. HeraCeram (opaker pasta)
Produkt A, B, C / Czas wypalania w minutach (zgodnie z zaleceniami
producenta)/ Catkowity czas Opaker 1/ Opaker 2/ Zebina 1/ Zgbina 2/
Glazura

Rys. 6 Wysoka warto$¢ estetyczna ze wzgledu na dostosowana
fluorescencje. Efekt fluorescencyjny jest widoczny w $wietle UV.

3 x wypalanie

1 x wypalanie

Rys. 7 Poréwnanie wzrostu wspétczynnika rozszerzalnosci termicz-
nej (WAK, CTE). Trzykrotne wypalanie / jednokrotne wypalanie



Eksperci wiedza:
Stawna formuta SLS daje przewage.

,Materiaty ceramiczne powinny by¢ idealnie dostosowanie wedtug
koncepcji odcieni i schematu naktadania warstw.

Musza one by¢ niezawodne i gwarantowa¢ skutecznosc.

Rodzina HeraCeram spetnia te wymogi.”

Jiirgen Steidl
Kierownik Dziatu Badar i Rozwoju
Twérca HeraCeram

»Klienci w moim laboratorium sa zadowoleni, a uczestnicy
prowadzonych przeze mnie szkolen sa pod wrazeniem.
Jest to bardzo wazny wyznacznik dla materiatéw
ceramicznych HeraCeram.”

Mistrz Techniki Dentystycznej Jiirgen Freitag
Wtasciciel JF-Dentaltechnik,
Wyktadowca w zakresie HeraCeram i Signum

»Korzystam z HeraCeram od poczatku i naprawde jestem zachwycony
prostota pracy i wynikami zgodnymi z natura. Moja filozofia Matrix
zostata idealnie wdrozona do materiatow ceramicznych HeraCeram.
Wyniki: przekonanie klientow w trakcie prowadzonych przeze mnie
szkoler i wyktadéw.”

Mistrz Techniki Dentystycznej Paul A. Fiechter
Wyktadowca
Tworca filozofii Matrix




Trzy innowacyjne linie ceramiki,
ktdre pozwalaja na skrdcenie czasu pracy.

o Nie jest wymagane wolne studzenie / lub faza
przetrzymania.

° Wyjatkowo krétkie czasy wypalania. Srednio 30% krétsze
niz w przypadku podobnych materiatéw ceramicznych.

° Naktadanie warstw i koncepcja estetyczna takie same
w trzech liniach.

° Osiagnigcia: wspaniate wyniki przy kazdym zastosowaniu
réznorodnych materiatow na podbudowy.

o tatwe w uzyciu, szybkie i bezpiecznie. Licowanie dajace
rezultaty podobne do naturalnego uzebienia.

° Formuta S-L-S — stabilna struktura leucytowa. Twoj krok
W przysztosé.



1.3, House of Ceramics“ — ceramika
dentystyczna do wszystkich zastosowan

tatwe i czasowo oszczedne metody opracowywania ceramiki,
pozwalajace uzyskac estetyczne wyniki. Jest to znak rozpoznawczy
wszystkich dentystycznych materiatéw ceramicznych firmy Heraeus
Kulzer.

Korzysc: jednolite metody obrobki oraz identyczna estetyka dla
wszystkich materiatow taczacych, bez wzgledu na zastosowana
podbudowe.

Jednolite metody opracowywania i identyczna estetyka — dom,
ktéry taczy trzy materiaty ceramiczne, przy czym kazdy z nich jest
szczegdlnie dostosowany do uzywanej podbudowy:
o HeraCeram, $redniotopliwy materiat ceramiczny
do klasycznych szlachetnych i nieszlachetnych stopow
metali przeznaczonych do licowania ceramika.

o HeraCeramSun niskotopliwy materiat ceramiczny
do szlachetnych i nieszlachetnych stopow metali
o HeraCeram Zirkonia, materiat ceramiczny do licowania

podbudéw z tlenku cyrkonu (Zr0z).

Trzy rodzaje wysokiej jakosci materiatow ceramicznych
do licowania.

HeraCeram, HeraCeramSun i HeraCeram Zirkonia sa trzema wysokiej
jakosci materiatami ceramicznymi o prawie identycznych wtasciwo-
Sciach — naturalnie najlepsze: najwyzsza warto$¢ estetyczna

i najwigksza niezawodno$¢ w pracy — szczegdlnie gdy sa stosowane
z odpowiednimi stopami firmy Heraeus Kulzer oraz podbudowami

z tlenku cyrkonu ,cara”.

HeraCeram i HeraCeram Sun

one wspélinie pokrywaja cate spektrum potrzeb do licowania ceramika
stopow metali

Mata réznica jest rownoczesnie duzg zaleta: ceramika,
HeraCeramSun jest z temperaturg przetwarzania od 790°C do 760°C
niskotopliwa i zostata dopasowana specjalnie do stopéw HeraSun

Sredniotopliwy materiat ceramiczny o temperaturze wypalania
880°C/850°C, odpowiedni do wszystkich klasycznych stopéw
metalowych materiatow ceramicznych.

Do licowania HeraCeramSun uzywamy tych samych znanych technik
pracy co przy HeraCeram. To ma dla uzytkownika HeraCeram naste-
pujace zalety: réznica w pracy polega tylko na nizszych temperatu-
rach wypalania.

Korzystajac z HeraCeram oraz HeraCeram Zirkonia

technik korzysta takze z wyjatkowych cech:

Ten sam program wypalania mozna zastosowac do obu linii ceramiki.
Cykl wypalania oraz temperatura obrobki sa identyczne dla obu
materiatow od 880°C do 850°C.

Dodatkowo, standardowy sposdb nadbudowy, schemat zestawu
Navigator Set oraz koncepcja nadbudowy Matrix sa takie same dla
obu materiatow ceramicznych. Farbki oraz glazura HeraCeram sa te
same dla obu systemow ceramiki, dlatego nie sa wymagane zadne
dodatkowe materiaty. Takze wszystkie ptyny z wszystkich naszych
ceramik sa zamienne.

HeraCeram, HeraCeramSun i HeraCeram Zirkonia to tak zwane
Ltrojaczki”. Dzieki naszemu doswiadczeniu i umiejetnosciom
w zakresie materiatow ceramicznych do licowania, ceramiki

te maja rozne temperatury wypalania, lecz taka sama
charakterystyke nadbudowy i opracowywania.

Rys. 8 Gotowe uzupetnienie



1.4 HeraCeram — Innowacja w ceramice

HeraCeram nadaje sig do napalania ze stopami o (WAK, CTE)
wspétczynniku rozszerzalnosci termicznej w zakresie 25-500°C
13,5-14,9 pm/mK. Mamy wigc wiele stopéw zgodnych z tym mate-
riatem. Ze wzgledu na to, Ze maksymalna temperatura wypalania
HeraCeram wynosi 880°C, materiat ten w specjalny sposob zapewnia
niezawodnos$¢ wykonanych prac, nawet w przypadku bio-stopow

0 duzej zawartosci ztota.

HeraCeram jest materiatem mocnym, o wysokiej tolerancji w trakcie
obrébki, dajacym niezawodne, naturalne i estetycznie zadowalajace
wyniki pracy bez wysitku. Czasy wypalania HeraCeram sa wyjatkowo
krétkie.

Mozna zaoszczedzié czas dzigki:

° wysokiej temperaturze poczatkowej (600°C),

° wysokiemu przyrostowi temperatury (100°C/min),

° niskim temperaturom wypalania (maksymalnie 880°C),
o identycznym cyklom wypalania dla wszystkich stopow

do licowania z metali szlachetnych, a takze

pominieciu etapu wolnego ochtadzania lub odpuszczania.
Uzupetnienia po prostu wyjmuje sig z pieca i ochtadza

na powietrzu.

7 tego powodu HeraCeram moze by¢ wypalana z wykorzystaniem tego
samego programu wypalania, bez wzgledu na zastosowany stop do
licowania. Nie ma juz potrzeby pracochtonnego nastawiania progra-
mow wypalania dla kazdego ze stopdw z osobna. Programy wypalania
zostaty wprowadzone do pamigci pieca ceramicznego Heramat C2,
ktory zostat opracowany specjalnie dla HeraCeram.

Gtowna korzyscia ptynaca z zastosowania HeraCeram jest oszczed-
nosc czasu, a przez to zwiekszenie wydajnosSci i 0szczedno$¢ kosztow.
Dobra charakterystyka wypalania pozwala na osiagniecie niezawod-
nych i powtarzalnych wynikow dobrej jakosSci.

Dzigki HeraCeram mozna wybra¢ prosta Sciezke do naturalnej
estetyki.

Fluorescencyjny opaker w proszku lub w pascie oraz odpowiednie
masy na zebing i szkliwo sa dostepne w 16 roznych odcieniach

V oraz 3D. Wigcej indywidualnych efektéw mozna uzyskac korzystajac
z 20 r6znych farbek fluorescencyjnych HeraCeram.

Fantastyczne wtasciwosci dopasowania odcienia opakera, zebiny
i szkliwa oznaczaja, ze mozliwe jest uzyskanie wymaganego koloru
przy zastosowaniu standardowej techniki naktadania warstw, bez
wzgledu na grubo$¢ ceramiki. Opakery zapewniaja bardzo dobre
krycie oraz charakterystyke odcienia, nawet przy zastosowaniu
cienkich warstw (100 pm).

Zindywidualizowane pigmenty organiczne w masach zapewniaja
bardzo dobra kontrole nad warstwami ceramiki. Wysoka stabilnos¢
materiatu w trakcie modelowania pozwala na idealne uksztattowanie
zeba. Wyjatkowo niski skurcz zwigksza stabilno$¢ wymiarowa, dzigki
czemu potrzeba korekty jest niewielka. Masy w zestawie Navigator
zostaty zaprojektowane w celu zwiekszenia indywidualnych efektéw

i niezawodnosci w przestrzeniach, w ktérych jest bardzo mato miejsca.

Perfekcje naturalnej estetyki i indywidualny wyglad zgha mozna
0siggnac dzigki zestawowi Matrix. Dzigki jego prostemu uktadowi

i tatwo przyswajalnej koncepcji odcieni, mozna osiagnac niezawodne
i odtwarzalne wyniki. W niniejszej instrukeji uzycia mozna znalez¢
techniki pracy dla nadbudéw standardowych, a takze z masami
Navigator oraz Matrix.



Wazne uwagi:

Ponizsze informacje zostaty specjalnie zebrane do technik pracy,
urzadzen i materiatow zalecanych przez Heraeus Kulzer.

Istotne zmiany: Znak ® oznacza zmiany i uzupetnienia w stosunku
do poprzednich wersji. Ponadto, odpowiednie teksty zostaty zazna-
czone kursywa. Zmiany te zastepuja wszelkie wskazéwki dotyczace
przetwarzania stopow do licowania ze metali szlachetnych

w poprzedniej wersji ,,Instrukcji stosowania dentystycznych stopow
metali szlachetnych — wersja 11/98”. Drukowane informacje
dostepne do tej pory dla HeraCeram pod nazwg ,Instrukcja uzycia
HeraCeram — wersja 02/2006” zostaty uniewaznione, zaktualizowane
i podsumowane w niniejszej Instrukcji stosowania.

Wszelkie informacje na temat sktadnikéw chemicznych, danych
technicznych oraz temperatur wstepnego nagrzewania, odlewania

i ptynigcia dla stopéw mozna uzyskac z karty danych zawartej

w pakiecie, a takze z ,, Tabeli danych technicznych dla dentystycznych
stopdw metali szlachetnych”. Informacje zamieszczone w niniejszej
instrukcji pracy sa bardzo ogélne.



2. Nakfadanie HeraCeram

2.1 Przygotowanie podbudowy

W celu zapewnienia duzej sity taczenia, podbudowe nalezy wypiasko-
wac tlenkiem glinu o Srednicy ziarna 125 pm przed licowaniem.
Stopy wolne od palladu, o wysokiej zawartosci ztota nalezy piaskowa¢
pod ci$nieniem 2—3 bar pod rozwartym katem. Dzigki temu zapobiega
sie wnikaniu ziaren tlenku glinu w powierzchnig podbudowy.
Wszystkie inne stopy nalezy piaskowaé pod cisnieniem 3—4 bar
réwniez z zachowaniem kata rozwartego pomiedzy dysza,

a powierzchnig piaskowana.

Rys. 9 opracowana podbudowa.

Rys. 10 Piaskowanie pod wtasciwym katem.

Rys. 11

Piaskowanie pod ztym katem.

< Mikro-retencja wytworzona przez piaskowanie zwieksza wiazanie
pomiedzy ceramika i metalem, a w konsekwencji jako$¢ uzupetnienia
protetycznego. Przygotowanie powierzchni jest pierwszym krokiem
do licowania materiatem ceramicznym.

Czyszczenie powierzchni podbudowy przed oksydacja

Powierzchnig podbudowy najlepiej wyczysci¢ wytwornica pary.
Oczyszczonej powierzchni nie wolno dotykac palcami, lecz jedynie
czysta peseta lub kleszczykami.

9 Ustawienia wypalania oksydacyjnego (temperatura, czas
wypalania, w prézni lub w powietrzu) sa okreslone na opakowaniu
lub instrukeji stopu.

Wypalanie oksydacyjne wskazuje miedzy innymi na to, jak czysta
jest powierzchnia. Warstwa tlenku musi by¢ jednolita i bez plam.
Jesli powierzchnia jest plamista, podbudowe nalezy ponownie
wypiaskowac tlenkiem glinu, wyczyscic i powtdrzy¢ oksydacje.

Przy wypalaniu stopéw wolnych od palladu o duzej zawartosci ztota,
zaleca sig zapewnienie podbudowie solidnego, odpowiedniego
podparcia na podstawce do wypalania.

9 W przypadku stopéw zawierajacych Pt i Pd, warstwa tlenku wchodzi
gtebiej w stop niz w stopach o wysokiej zawartosci zfota, a tlenek jest
stosunkowo ciemny. Jesli dostepna przestrzen nie jest wystarczajaca
i mozliwe jest natozenie tylko cienkiej warstwy ceramiki, co powoduje
problemy z uzyskaniem odcienia, warstwe tlenku mozna ponownie
wypiaskowac tlenkiem glinu. Nastepnie bezposrednio na oczyszczona
podbudowe naktada sie opaker.

9 Stopy metal do licowania o wysokiej zawartosci ztota, zawierajace
cynk, nalezy wytrawi¢ (wykwasic) po oksydacji w celu usunigcia
tlenku cynku (np. za pomoca Hera AM 99, 10 min).

Po oczyszczeniu para i wysuszeniu podbudowy sa gotowe do licowania
ceramika.
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Rys. 12

Rys. 13

Wypiaskowana podbudowa.

Podbudowa po oksydacji.

Wypalanie ceramiki

9 Temperatury i ustawienia do wypalania HeraCeram zostaty
pokazane w tabelach wypalania w czg$ci 3.

Wskazowka do wypalania dla stopéw wolnych od palladu o duzej
zawartosci ztota:

Konieczne jest zapewnienie podbudowie stabilnego, odpowiedniego
podparcia na podstawce do wypalania.

Wypalanie ceramiki na lutowanych podbudowach:
Powierzchnie, ktore maja byc licowane ceramika nie powinny
by¢ pokrywane duzymi iloSciami stopu lutowniczego.

Ochtadzanie po wypaleniu ceramiki

9 W przypadku licowania z uzyciem HeraCeram nie ma potrzeby
wolnego schtadzania uzupetnienia, by umozliwi¢ przystosowanie sie
wspétczynnika rozszerzalnosci termicznej (WAK, CTE) ceramiki

do wspétczynnika (WAK, CTE) stopu.



Pre-Opaque jest wymagany tylko w przypadku licowania
stopdw metali nieszlachetnych.

HeraCeram Pre-Opaque rozszerza mozliwo$¢ zastosowania
HeraCeram do ceramicznych stopéw metali nieszlachetnych.
W przypadku uzycia Pre-Opaque, nie jest potrzebny cykl
chtodzenia zmniejszajacy naprezenia specyficzne dla stopow
metali nieszlachetnych.

9 Chociaz Pre-Opaque nie jest stosowany do Heraenium P,
konieczne jest zastosowanie go do Heraenium Pw.

Przygotowanie:

Po opracowaniu i wypiaskowaniu podbudowy, naktada

sie pedzlem cienka, jednolita powfoke gotowej pasty na
powierzchnie suchej podbudowy, ktdra ma byc licowana
ceramika, a nastepnie wypala w warunkach prézni (!) przy
wykorzystaniu cyklu wypalania oksydacyjnego zalecanego dla

stosowanych stopéw metali nieszlachetnych.

Jesli nie ma zalecanego cyklu wypalania oksydacyjnego, Pre-
Opaque nalezy wypala¢ w temp. 980°C, korzystajac z cyklu
wypalania dla opakera, przez 10 minut w warunkach prozni.

Rys. 14 Pre-Opaque jest naktadany cienka warstwa.

Rys. 15 Po wypaleniu, Pre-Opaque powinien mie¢ fakture skorupki
jajka.

Uwaga: Jesli na stop metalu nieszlachetnego nie stosuje sie
Pre-Opaque, zalecamy wypalanie pierwszej warstwy opakera
w temp. 950 °C. Tabele wypalania dla ceramiki zostaty
zamieszczone w czg$ci 3 instrukcji.

Chtodzenie po wypaleniu ceramiki

Stolik do wypalania jest opuszczany natychmiast po zakoricze-
niu cyklu. Podstawka do wypalania z uzupetnieniami moze by¢
wyciggnieta natychmiast i schtodzona na powietrzu.

Uwaga: W przypadku niektérych stopéw metali nieszlachet-
nych w trakcie wypalania moga sie tworzy¢ tlenki rozpusz-
czalne w wodzie, co powoduje zazétcenie ceramiki. W celu
zapobiezenia przebarwieniu, podbudowy z metali nieszlachet-
nych powinny by¢ sptukiwane woda (lub wytwornica pary)

po kazdym wypaleniu.

Opaker w pascie

Opaker w pascie jest dostarczany w konsystencji gotowej do uzycia.
Lepkos¢ pasty i pedzel do pasty sa idealnie dopasowanie. Opaker

w pascie jest naktadany w dwdch cienkich warstwach. Opaker jest
réwniez wypalany w temp. 880°C, przy czym faza wstepnego suszenia
musi zosta¢ dopasowana do wtasciwosci suszenia pasty (patrz karty
wypalania w czesci 3). Jesli pasta wyschta i stata sie gesta z powodu
zbyt dtugiego przechowywania, mozna ostroznie dodac ptyn POL,

w celu przywrdcenia idealnej konsystencji. Do stworzenia specjalnych
efektow opakera dostepnych jest 6 modyfikatordw.

Po wypaleniu, opaker powinien mie¢ btyszczaca powierzchnig.
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Rys. 16 Naktadanie jednolitej warstwy opakera w pascie...

Rys. 17 ...lub opakera w proszku.

kL\'

Rys. 18 Btyszczaca, czgsciowo maskujaca powierzchnia po pierw-
szym wypaleniu opakera.

A ‘LI / \

Rys. 19 Sita maskowania opakera jest widoczna po natozeniu
i wypaleniu po raz drugi.

Opaker w proszku

Opaker w proszku jest mieszany z ptynem do opakera 0L2,

az do uzyskania konsystencji lakieru, a nastepnie naktadany

< cienka, jednolita warstwa tej pasty na powierzchnie, ktére maja
by¢ licowane ceramika. W zaleznosci od preferowanej techniki opaker
mozna naktadac pedzlem do ceramiki lub instrumentem zakoriczo-
nym kulka (np. szklana).

Temperatura wypalania wynosi 880°C. Warstwa opakera jest btysz-
czaca po wypaleniu.

< Nastepnie taka sama technika naktadana jest druga warstwa i
wypalana w tej samej temperaturze.

Dostepnych jest 6 modyfikatordw do celéw uzyskania efektow
specjalnych warstwy opakera:

o Do wybielonych powierzchni (bleach), biatawy opaker
do odtwarzania wyjatkowo jasnych odcieni zgha
lub rozjasniania odcieni wszystkich kolorow;

. Ztoty (Gold), tworzy cieplejszy odcien bazowy poprzez
zwigkszenie nasycenia barwy z wnetrza lakieru;
. Dziasto (Gingiva), rézowawy opaker do stosowania
w miejscach gdzie naktadana jest porcelana dzigstowa;
° 0CA; 0CB; OCC; opakery o wysokim nasyceniu barw

dla odcieni A, B i C, np. do tworzenia specjalnych efektéw
w okolicach szyjki zeba.

Petna lista kombinacji odcieni dla materiatow ceramicznych
HeraCeram zostata zamieszczona w punkcie 2.9.



2.3  Budowa warstw zehinowo - siecznych

W celu odtworzenia kolorw z kolornika, materiat HeraCeram moze
by¢ nadbudowywany w dwdch prostych warstwach, przy uzyciu zgbiny
i szkliwa. Zebing mozna nadbudowywac bezposrednio lub najpierw
nadbudowac do © petnej wielkosci przed obcigciem — dzigki temu
mozna lepiej kontrolowac wielkosS¢ i warstwy. Licéwka jest nastepnie
nadbudowywana w catosci za pomoca odpowiedniej ceramiki siecznej
(patrz karta odcieni). Naturalno$¢ brzegu siecznego mozna zwigkszy¢
przez umieszczanie transparentnych wstawek.

Rys. 23 Nastepnie nadbudowe uzupetnia sie ceramika sieczna.

Wskazowka: Jesli na stop metalu nieszlachetnego nie stosuje
sie Pre-Opaque, zalecane jest ztagodzenie naprezen przez
studzenie tych stopéw, poniewaz sa one bardzo twarde.
Osiaga sie to przez pozostawienie podstawce do wypalania
— z uzupetnieniami na stoliku do wypalania w piecu przez

Rys. 20 Petny kontur zeba zostat nadbudowany zebina. 1-2 minut po wypaleniu. Mozna tez zaprogramowac faze
chtodzenia trwajaca 1-2 minut.

Uwaga: W trakcie szlifowania materiatu
ceramicznego konieczne jest noszenie maski

i okulardw ochronnych oraz stosowanie wyciagu.
Nalezy unikaé¢ wdychania pytu.

Rys. 21 Zebina zostata obcigta (Cut-Back) i nadano jej taka struktu-
re, aby stworzy¢ miejsce na materiat sieczny.

Rys. 22 Transparentne masy ozywiaja przestrzer krawedzi siecz-
nych, naktadamy je nieregularnie.
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Korekta po wypaleniu

Po wypaleniu ceramika nabiera potyskliwego, strukturalnego
wygladu.

Powierzchnie stycznie i okluzyjne powinny zosta¢ opracowane

i dopasowane za pomoca kamieni diamentowych. Nastepnie nadbu-
dowuije sie odpowiednie warstwy (zebina, krawedzie sieczne lub cera-
mika transparentna) w celu skompensowania skurczu przy wypalaniu
i nadania ostatecznego ksztattu w trakcie drugiego wypalania.

Wypalanie glazury

Jesli nie trzeba juz dodawac materiatu ceramicznego, Licowki cera-
miczne nalezy przeszlifowa¢ wierttem diamentowym w celu nadania
ostatecznego ksztattu i faktury powierzchni.

Pyt ceramiczny i zanieczyszczenia usuwa sig z powierzchni,
na przyktad za pomoca wytwornicy pary. Dalsza charakteryzacje
mozna oddac za pomoca farbek i glazury przed wypaleniem.

9 Poniewaz ptyn do farbek HeraCeram MF posiada wspétczynnik
zatamania $wiatfa zblizony do wspétczynnika ceramiki, efekt warstw
i odcienia moze zosta¢ uwidoczniony przez zwilzanie powierzchni
ceramicznej za pomoca tego ptynu. Dzigki temu mozna stworzy¢
specjalne efekty przy uzyciu glazury i farbek, ktore mozna tatwo
ocenic.

Temperatura wypalania: 850°C

9 Czas wypalania mozna przedtuzy¢ lub skroci¢, mozna takze
obnizy¢ temperature w zalezno$ci od wymaganego potysku.

A ‘&h/

Rys. 24 HeraCeram po pierwszym wypaleniu.

= .._

Rys. 25 Szczegbtowa korekta konturu masami zebinowymi,
siecznymi i transparentnymi.

A O T

Rys. 26 Uzupetnienie po drugim wypaleniu.

3

a d‘.

Rys. 27 Uzupetnienie zostato opracowane za pomoca wiertet
diamentowych i gumek silikonowych, w celu uzyskania naturalnej
faktury powierzchni.
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Rys. 28 Sprawdzanie faktury powierzchni za pomoca srebrnego
proszku.

Y p—
g t

Rys. 29 Sprawdzanie efektu koricowego za pomoca ptynu do farbek
HeraCeram MF.

' \
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Rys. 30 Po wypaleniu glazury o$wietlona ceramika.

Rys. 31 Po wypaleniu $wiatto przechodzace.
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2.4  GPS dla technologii dentystycznej: system
Navigator

Firma Heraeus Kulzer uzupetnita linig materiatow ceramicznych

0 komponenty systemu Navigator. Podobnie ja w przypadku opracowy-
wania zestawu Matrix, odbyto sige to w Sciste] wspotpracy z ceramista
Paul’em A. Fiechter'em. W przypadku Matrix nasza wspotpraca
koncentrowata sie na zjawiskach optycznych $wiatta i wykorzystaniu
ich, w tym projekcie chodzito o codzienna praktyke dentystyczna.

Ten nowy komponent zostat zaprojektowany do codziennego uzytku

w laboratoriach dentystycznych.

Dzigki wykorzystaniu komponentéw Navigatora tatwo, szybko

i skutecznie mozna stosowac te standardowa procedure nadbudowy
do tworzenia efektéw estetycznych oraz dostosowanych
indywidualnie.

Komponenty asortymentu Navigator

Asortyment komponentéw ceramicznych Navigator obejmuje materiat
zwiekszajacy wspotczynnik nasycenia barwy Increaser, materiat
maskujacy Mask oraz materiat rozszerzajacy zakres barw Enhan-

cer, do celow tworzenia naturalnych i stabilnych odcieni, nawet w
ograniczonej przestrzeni. Zgbina poddana chromatyzacji oraz masy
transparentne sa dopasowywane do linii ceramicznej HeraCeram
firmy Heraeus Kulzer.

Asortyment jest podzielony na 4 komponenty do celéw nawigacji
w przestrzeni kolorystycznej

Zwigkszenie wspétczynnika nasycenia barwy - Increaser

Do celéw indywidualnej kontroli nad intensywnoscia odcienia asorty-
ment ten zawiera 16 mas ceramicznych specjalnie dostosowanych
do odcieni Vita® Classic. S one przeznaczone do koloréw od Al

do D4 i wykazuja zwigkszony wspotczynnik nasycenia barwy oraz
mniejsza przezierno$¢ w pordwnaniu do mas zgbinowych.

Dzigki temu uzytkownik ma wigksza kontrole nad efektem odcienia
w przypadku ekstremalnie matej ilosci miejsca, np. w okolicy szyj-
kowej, lub do celow maskowania podbudowy w przestrzeni siecznej.
Roznice optyczne wynikajace z duzych réznic gruboSci warstw,

np. w przypadku wystajacych elementéw w podbudowach mostow,
mozna bardzo fatwo zharmonizowac.

Dla wyraznej charakteryzacji (kierowanej na danego pacjenta)

i indywidualnych modyfikacji dysponujemy szescioma mocno wysyco-
nymi kolorami: Peach (INP), Solaris (INS), Mango (INM), Orange (INO),
Caramel (INC) i Taiga (INT).

Tabela petnego przyporzadkowania mas ceramicznych HeraCeram
zostata zamieszczona w punkcie 2.9.

Rys. 32 Wspaniate wyniki ,,indywidualne” mozna osiagna¢ za pomo-
ca tylko kilku prostych krokéw.

Rys. 33 (Szczeka: 13-23): Masy Increaser powoduja wzmochnienie

wysycenia kolorystycznego w miejscach krytycznie matej ilo$ci miejsca,
np. w okolicy szyjkowej lub w gdy konieczne jest prawidtowe zamasko-
wanie podbudowy. Nastepnie dokonujemy petnej odbudowy zebinowe;j.

Rys. 34

Kontury korony nadbudowanej catkowicie zgbina.



Enhancer - rozszerzenie zakresu harw

Materiaty rozszerzajace zakres barw to specjalne przezroczyste
materiaty ceramiczne, za pomoca ktorych mozna delikatnie zmienic
barwe lub jasno$¢ warstwy, bez wptywu na charakter koloru. Dzigki
nim mozna tatwo odtworzy¢ typowe niuanse kolorystyczne powierzch-
ni zebow bocznych i siecznych, jak i kidw. Mozna nawet 0siggnac

w kontrolowany sposob takie przebarwienia, ktorych nie da sie
wykazac w kolorniku, korzystajac z 6 mas Enhancer.

Rys. 35 Efekt zastosowania masy Enhancer. Po przycigciu zgbiny
Cut-Back, fatwo stworzy¢ nieréwna krawedz zeba za pomoca pedzla.

Rys. 36 Nastepnie naktada sie odpowiednia mase sieczna dla
danego koloru i tworzy sie klin w kierunku zebiny. Odbudowe mozna
uzupetni¢ przez wykonczenie nadbudowy masa Enhancer.

Rys. 37 Moze to obejmowac dla przyktadu rozjasnienie centralnych
i bocznych siekaczy cienka warstwa jaskrawego EH, a zaczerwienienie
powierzchni ktéw za pomoca EHA, zazétcenie za pomoca EHB albo
zszarzenie za pomoca EHC.

Rys. 38 Wynik zastosowania materiatu Enhancer widziany z réznych
perspektyw: uzupetnienia sa atrakcyjne estetycznie, chociaz nie wy-
magaty duzo wysitku i pracy przy zastosowaniu standardowych technik
nadbudowy.



Mask

Masy podobne do siecznych z wysoka nieprzezierno$cia blokuja
Swiatto ze Srodka, z jednej strony zachowuja gtebie, z drugiej strony
podbudowa w Twojej strukturze licowania nie bedzie istotna.
Jaskrawa MA bright i cienista mase Mask MA shadow mozna
zastosowac w celu zmodyfikowania jasnosci licowki.

Rys. 42 Nastepnie ponownie wykonuje sie nadbudowe z wykorzysta-
niem mas siecznych i transparentnych.

Rys. 39 Komponenty mas Mask oraz typowy przyktad ich zastosowa-
nia w technice Cut-Back.

Rys. 43 Przy niewielkim, jednak skutecznym wysitku mozna
osiagnac wyniki, na ktére ,,mito popatrze¢”.

Rys. 40 Po nadbudowaniu zeba i obcigciu naktada sie cienka
warstwe materiatu maskujacego na krawedz sieczna zebiny, w celu
zamaskowania znacznie mniejszej podbudowy.

Rys. 41 Wycinane sa nieréwnosci struktury mamelonowe;j
budowy zgba.



2.5 Rozszerzone mozliwosci nadbudowy
standardowe;j

Materiaty w nowym zestawie Compact moga by¢ réwniez stosowane
do nadbudowy uzupetnien bocznych.

Rys. 47 Zebina jest naktadana na modyfikator i wycinane
sa powierzchnie zewnetrzne.

Rys. 44 Korony pokryte opakerem.

Rys. 48  Nastepnie naktada sie neutralny Enhancer (EH Neutral),
by zwigkszy¢ przezroczystos¢.

Rys. 45  Za pomoca zgbiny nadbudowano tzw. ,rybie usta”.

Rys. 49  Catkowicie nadbudowane korony z materiatem siecznym
i materiatem rozszerzajacym zakres barw (Enhancer) oraz jasnym EH
bright na szczytach guzkéw zebdw.

Rys. 46 Modyfikator, np. Increaser Orange (IN O) zostat natozony
w celu stworzenia efektu gtebi w zagtebieniach okluzyjnych.

19



20

Rys. 50  Korony po pierwszym wypaleniu. Rys. 53 Korony po opracowaniu wierttami diamentowymi i gumkami
silikonowymi.

Rys. 51 Korekty wykonane za pomocg Enhancer EH neutral. Rys. 54  Charakteryzacja za pomoca farbek HeraCeram.

Rys. 52 Korony po drugim wypaleniu. Rys. 55  Po wypaleniu glazury.



2.6 Indywidualna odbudowa warstwowa
z wykorzystaniem zestawu Matrix wedtug
Paul'a A. Fiechter’a MTD

Indywidualna odbudowa warstwowa koncentruje sie na odtworzeniu
odcieni charakterystycznych dla danego pacjenta, a takze wtasciwo-
$ci odcieni z elementami optycznymi takimi jak jasno$¢, przezroczy-
stosé, fluorescencja i opalizacja.

Masy ceramiczne w zestawie Matrix nie tylko wykazuja wspaniate
wiasciwosci estetyczne, lecz rowniez zapewniaja koncepcje
estetyczna, dzieki ktorej mozna osiagna¢ naturalne wyniki bez
wiekszego wysitku w trakcie odbudowy. Koncepcja ta jest przejrzysta,
wiec fatwo ja zastosowac.

W celu uwydatnienia obszaru szyjkowego, zebine nalezy zmiesza¢
z ok. 10% masy zebiny mamelonowej MD lub masy zgbiny wtdrnej
SD. Materiaty te réwnowaza wspétczynnik nasycenia barw oraz
fluorescencjg, dzigki czemu zwigksza sig jaskrawo$¢ subiektywna
odcieni.

Kiedy zostanie juz stworzony catkowicie anatomiczny ksztatt korony
za pomoca zebiny, wykonuje pod kontrola sie redukcje metoda
Cut-Back w masie zgbinowej.

Uwaga: Odbudowa indywidualna jest zalezna od pacjenta. Ponizszy
przypadek jest tylko przyktadem. Rzeczywiste zastosowanie
materiatow Matrix rozni sie w zalezno$ci od przypadku. Petna karte
konfiguracji odcieni materiatow Matrix mozna znalez¢ w punkcie 2.9.

Rys. 56 Zmieszanie odpowiedniego materiatu zebiny z materiatem
Mamelon lub materiatem zebiny wtérnej zwigksza wspétczynnik
nasycenia barw w okolicy szyjkowej.

Rys. 57
aby mozna je byto redukowa¢ w kontrolowany sposéb

Korony sa catkowicie odbudowane masa zgbinowa,

Rys. 58  Centralny siekacz zostat przyciety Cut-Back.

Rys. 59 Wszystkie korony zostaty przycigte i wygtadzone pedzlem.

Rys. 60
na krawedzi siecznej, po czym tworzy sie klin w kierunku szyjki zgba.

Materiaty Value sa nadbudowywane nieco grubiej

W celu dopasowania jasnosci lub czgSciowego rozjasnienia zebiny,
materiaty Value nalezy nadbudowywac nieco grubiej na krawedzi
siecznej i utworzy¢ klin w kierunku szyjki. Gtadkie przejscia pozwalaja
na uniknigcie wyraznych granic pomiedzy materiatem Value,

a odcieniem podfoza.

Materiaty Value ptynnie przechodza w mase zebinowa i sa konturowa-
ne pedzlem w mamelony zebinowe. Dzigki temu tworzy sie naturalne
wspotdziatanie pomiedzy strefami jasniejszymi i bardziej intensywnie
wybarwionymi. Bardziej fluorescencyjne materiaty Value , roz§wietla-
ja” strukture nieréwnosci zgba z wnetrza, dzigki czemu poprawiaja
wtasciwosci optyczne. Obrzeze z masy transparentnej Yellow Opal
zwieksza efekt poswiaty ,Halo”.
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Ksztatt anatomiczny zostaje dopetniony za pomoca przyporzadkowa-
nej masy siecznej Opal i/lub innej masy transparentnej Opal.

Cykle wypalania zostaty opisane w czesci 3 — Wypalanie zgbiny
(temperatura wypalania 860°C).

Po wypaleniu nastgpuje skompensowanie skurczu i drobne korekty
ksztattu i warstwy. Na koricu korony sa barwione za pomoca farbek
HeraCeram i glazurowane.

Rys. 61 Gtadkie przejscie jest wazne w celu uniknigcia wyraznych
granic pomiedzy masa a kolorem zasadniczym.

Rys. 62 Zebina Mamelonowa ptynnie uzupetnia masy Value...

Rys. 63 ...po czym konturowane sag nieréwnosci budowy mame-
lonowej za pomoca pedzla. Dzigki temu tworzy sie wspaniate wsp6t-
dziatanie pomiedzy obszarami jasniejszymi a ciemniej wybarwionymi.
Uzyskiwana struktura nieréwnosci jest dodatkowo podswietlana
poprzez warstwy wysoce fluorescencyjnych mas Value.

—

Rys. 64 Na nieréwnosci naktada sig¢ rabki z masy Opal Transpa Ice.

Rys. 65 Na strukture nieréwnosci naktada sie nastepnie materiat
sieczny Opal.

b

Rys. 66 Wymagany ksztatt anatomiczny nadbudowuje si¢ za pomoca
wtasciwego odcienia siecznego Opal Iub réznych materiatéw transpa-
rentnych Opal.

Rys. 67 Catkowita nadbudowa.



.

Rys. 68

Rys. 69

k y 4

Po pierwszym wypaleniu.

\ _

Korekty wykonywane sa za pomoca mas opalizujacych

i transparentych

Rys. 70

Rys. 71

Po wypaleniu glazury o$wietlona ceramika.

W Swietle przechodzacym.

-

Poziom glazurowania i faktury powierzchni ceramicznej mozna
zmieni¢ przez wypalanie glazury w réznych warunkach, przez odpo-
wiedni czas wypalania oraz przez dostosowanie temperatury korico-
wej. Ponadto czynnikami wptywajacymi sg zroznicowanie wykoriczenia
powierzchni oraz przygotowanie do wypalania glazury.

Dlatego ustawienia podane do celow wypalania glazury powinny

by¢ traktowane wytacznie jako wytyczne, ktdre nalezy dostosowac

do oczekiwanego rezultatu.

Cykl wypalania zostat opisany w czesci 3 — Wypalanie glazury
(temperatura wypalania 850°C).

HeraCeram mozna réwniez polerowac recznie. Nasza pasta HP okazata
sie prawdziwie skuteczna do celéw uzyskania wysokiego potysku.

Opis sktadnikow zestawu Matrix

° MD zebina Mamelonowa; SD zgbina wtdrna
Masy ceramiczne rdwnowazace wspdtczynnik nasycenia
barw oraz fluorescencje, w celu naturalnego uwydatnienia
struktury budowy Zeba.

o VL materiat Value
Wysoce fluorescencyjne masy ceramiczne, ktore wptywaja
na wzmocnienie jasnosci obszardw siecznych w korelacji
Z kolorem zgba.

o 0S Opal Incisal opalizujaca masa sieczna
Masa sieczna opalizujaca zastepuje odpowiednie
standardowe materiaty sieczne. S one przyporzadkowane
i stosowane w ten sam sposab.

° OT Opal Transpa opalizujaca masa transparentna
Transparentna masa ceramiczna do stosowania przy uzyciu
dostosowanych technik nadbudowy, ktdre odzwierciedla
obszar naturalnego szkliwa.

° 0T1-0T10: neutralna opalizacja, stezenie rosnie od OT1
do OT10, natomiast przezroczysto$¢ spada.

o OTI jest najbardziej transparentna masa Opal.

o 0T10 jest biatawym materiatem opalizujacym.

o QOTY; OTB; OTA; OTG i OT Ice to masy ceramiczne Opal
Transpa o zmodyfikowanych odcieniach.

° OT Yellow (z6tty).

° OT Blue (niebieski).

° OT Amber (bursztynowy).

° OT Grey (szary).

° 0T Ice (lodowy).

Korekty po wypaleniu glazury

Masa ceramiczna COR stuzy do korekty po wypaleniu glazury, np.
nadbudowania punktoéw stycznych — temperatura wypalania wynosi
810°C, co daje bezpieczny margines w stosunku do temperatury
wypalania zebiny. Materiat korekcyjny nie jest barwiony i jest przezro-
czysty. Jesli korekty musza byc ksztattowane, mozna zmieszac te mase
z ktorakolwiek inna masa HeraCeram Zirkonia. W zaleznosci

od stosunku zmieszania, temperatura wypalania masy korekcyjnej
powinna by¢ zwigkszona (np. mieszanina 1:1 — temperatura wypala-
nia ok. 835°C).
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2.7 Budowa stopni ceramicznych - margin

Masa ceramiczna na stopnie HM (wysokotopliwy margin) jest
stosowana w klasyczny sposdb i wypalany w temperaturze 870°C.

° Masa do korekty szczelnoSci stopnia LM (niskotopliwy
margin) jest stosowany dopiero po zakoriczeniu licowania,
tj. po wypaleniu glazury. Ze wzgledu na niska temperature
wypalania — tylko 790°C, masg na stopieri LM mozna
stosowac réwniez do korekty np. konturéw, matych zmian
punktowych lub ptaszczyzn stycznych.

Masy na stopieri HM i LM sa dostarczane w kompletnym

zestawie.

° HM/LM 1-6 s3 przyporzadkowane do odpowiednich koloréw
opisanych w tabeli.

° HM/LM 7 jest rdwniez nazywany wybielaczem.

Jest to biatawa nieprzezroczysta masa ceramiczna
na stopieri o zwiekszonej fluorescencji, uzywany

do zamaskowania obszaréw ciemnych (odbarwionej
struktury zeba) oraz modyfikowania jaskrawosci

i przejrzystosci materiatu HM i LM.

Wymogi dla preparacji

Do wykonywania stopni ceramicznych przygotowane kikuty zebowe
musza mie¢ stopieri lub przynajmniej widoczne wyrazne
wypreparowane zagtebienie.

Przygotowanie podbudowy

Obrzeze podbudowy metalowej powinno by¢ zredukowane
0 ok. 1-1,5 mm i zamaskowane opakerem

Przygotowanie gipsowych Kikutow

Na poczatku naktada sie na powierzchnie gipsowego stupka

w obszarze stopnia materiat izolujacy HeraCeram.

HeraCeram izolacja powinna zosta¢ naktadana bezposrednio
na powierzchnie gipsu. Wezesniejsze uszczelnianie powierzchni
gipsu szkodzi dziataniu izolacyjnemu!

Rys. 72 Obrzeze korony zostanie zmniejszone o ok. 1 mm w celu
wytworzenia przestrzeni na stopief ceramiczny.

Rys. 73 Po zastosowaniu opakera, nalezy sie upewnic¢, czy obrzeze
metalowe zostato catkowicie zamaskowane w miejscu, gdzie ma by¢
stopien ceramiczny.

Zastosowanie izolatora w obszarze obrzeza.

Rys. 74



Pierwsza warstwa z masa ceramiczng na stopiefi HM Naktadanie warstwy korekcyjnej

Masa na stopien jest mieszana tylko z ptynem SM w celu uzyskania Po wypaleniu sprawdza sie dopasowanie stopnia oraz zmiany wynika-
pasty do modelowania przed natozeniem w obszarze szyjkowym jace ze skurczu podczas wypalania. Model jest ponownie powlekany
korony. Wszelki nadmiar cieczy jest nastepnie odsaczany, a masa ptynem izolujacym, przy czym masa na stopieri HM jest mieszana jak
delikatnie zaggszczana. Po delikatnym konturowaniu i wygtadzeniu przy pierwszej nadbudowie. W celu upewnienia sig, Ze masa dokta-
powierzchni ceramicznej, korong nalezy ponownie uwolni¢ z modelu dana potaczy sie do wypalonej wczesniej, stopien ceramiczny nalezy

i wypalic. delikatnie zeszlifowaé w celu uzyskania szorstkiej powierzchni

Po natozeniu ceramiki obrzezowej HM, nalezy ponownie natozy¢
odbudowe na model przez delikatne postukiwanie.

Nadmiar ptynu jest odsaczany. Po wyschnieciu, uzupetnienie jest
ponownie uwalniane z modelu i wypalane. Dalej nadbudowuje sig
uzupetnienie w zwykty sposéb masami HeraCeram.

Rys. 75 Naktadanie masy HM dookota korony.

Rys. 78 Stopien ceramiczny po pierwszym wypalaniu.

Rys. 76 ~ Odsaczanie ptynu chusteczka (lub wysuszenie suszarka)
przed uwolnieniem z modelu.

Doktadne osuszanie ceramiki na stopier ceramiczny suszarka zwigk-
sza jej twardos$¢ i pozwala na bezpieczniejsza prace. Cykl wypalania
zostat okreslony w czesci 3.

Rys. 79 Korekta dla kompensacji skurczu przy wypalaniu.

Rys. 77 Catkowicie nadbudowany stopien ceramiczny przed pierw-
szym wypalaniem.
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Rys. 80 Po korekcie obrzeze stopnia pasuje idealnie.

Rys. 82 Metalowa korona ceramiczna z nieodpowiednim
dopasowaniem stopnia.

Rys. 81
sposo6b.

Nastepnie nadbudowuje sie masy ceramiczne w zwykty

Masa na stopien ceramiczny LM (niskotopliwa)

Masy na stopien ceramiczny LM mozna stosowac jako dodatek to
obrzeza ceramicznego po zakonczeniu licowania, tj. po wypaleniu
glazury.

Masa ta podlega obrobce w taki sam sposob jak masa na stopien
HM, z wyjatkiem temperatury wypalania, ktéra wynosi 790°C.

Masy ceramiczne na stopien LM stuza nie tylko do uszczelniania
obrzezy ceramicznych, lecz moga by¢ rowniez stosowane do wszelkich
innych korekt, np. konturowania lub nadbudowywania powierzchni
stycznych bez potrzeby ponownego glazurowania.

Rys. 83 Korekta dopasowania obrzeza za pomoca ceramiki

na stopien LM...

N

Rys. 84 ...w obszarze przeset i okolicach szyjkowych.

Rys. 85 Gotowy most, licowane korony ze stopniem ceramicznym.



2.8  Opracowanie koiicowe po zakonczeniu
licowania

Polerowanie ceramiki

HeraCeram Zirkonia moze by¢ rdwniez polerowana recznie.
Nasza pasta HP okazata sig naprawde skuteczna w celu osiagnigcia
wysokiego potysku.

Polerowanie powierzchni metalowej

Uzyskanie gtadkiej powierzchni o wysokim potysku na stopie wymaga
zastosowania procedury polerowania prawidtowej dla twardosci
stopu. Instrumenty powinny stale zmienia¢ kierunek w trakcie
polerowania. Wysoki potysk mozna osiggnac za pomoca instrumen-
tow z ptétna Inianego lub bawetny, przy niewielkiej ilosci Srodkow
polerujacych.

Uzupetnienia musza by¢ czyszczone za kazdym razem, gdy ponawiane
jest polerowanie. Zaktadajac, ze stosowany bedzie ten sam rodzaj
materiatu polerujacego, uzupetnienie nie musi by¢ oczyszczone przed
zmiang tarczy polerujacej. Migkkie stopy musza by¢ wstepnie wypo-
lerowane gumka silikonowa, w celu upewnienia sig, Ze powierzchnie
beda wolne od smug i zarysowan.

2.9 Przyporzadkowanie koloréw

—mm-mulmmmmmmmm

Opaker proszek oAz 0A3.5 0OA4 0Bl

Opaker pasta POALl POAZ POA3  POA35 POA4 POB1 POB2
Increaser INAL  IMAZ INA3 | INA35 INAS  INB1 | INB2
Increaser INC  INC INC

Zehina DAl DA? |DA3 | DA3S DA4 DBl DB2

Masa sieczna 51 51 SE 52 54 51 5l

Zebina mamelonowa,

wtorna MBl  MD1 (SDE2  3D2 shb2  MDz2  MD2
Value ¥L1 vz W3 VL4 ¥4 vLl VL2
Masasieczna Opal Q51 051 082 052 054 051 05l
Masa na stopier

HM /LM 1 1 2 2 & 3 3

Powierzchnia jest nastepnie polerowana na wysoki potysk przy matej
predkosci (5000 obrotow na minute) szczotka z wiosia koziego
zamontowana w uchwycie z dodatkiem pasty polerujacej Hera GPP 99
do zfota, przyktadajac tylko minimalny nacisk. Na koricu pozostatosci
pasty polerujacej sa usuwane za pomoca szczotek bawetnianych.

Wytrawianie obrzezy wykorniczonych koron (wykwaszenie)

Wszelkie pozostatosci tlenku na obrzezach metalowych uzupetnien
ceramicznych moga podrazniac dziasta. Dlatego by zwigkszy¢ bezpie-
czenstwo pacjentow, zalecane jest ogolnie wytrawienie uzupetnien,
by upewnic sie, ze wszelkie pozostatosci tlenku zostaty catkowicie
usuniete. Do wytrawiania uzupetnienia stuzy preparat Hera AM 99
kapiel przez ok. 10 minut w temperaturze ok. 70°C. (Ten sam roztwor
mozna stosowac do usuwania tlenkéw po wypaleniu oksydacyjnym.)

9 Na zakonczenie uzupetnienie nalezy doktadnie sptukac i wyczyscic
para w celu usuniecia pozostatosci kwasu.

0B3 oDz oD4
POB3 'POB4 POC1 POC2 POC3 POC4 PODZ POD3 POD4
INB3 |INB4 INC1 INCZ  INC3 INC4 INDZ2 IND3 IND4
INS [ INS INT  INT INT  JINT | INT

INT
DBEZ 'DB4 DC1 DC2 DC3 DC4 | DD2 [BD2 | DD2
52 54 5l 53 53 53 51 52 52

MD3 MBI MDZ 501 sD2  SD2 MD1 MD3 MD1
vz WLa o VL1 WEZ S VL3 Vs V2 Ve V4
052 054 051 (053 053 053 051 052 052
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3. Tabele wypalania:

Wazne: Temperatury wypalania podane tutaj
stanowig tylko wytyczne. Moga pojawic sig roznice

ze wzgledu na rézne parametry piecéw, ktére w razie
konieczno$ci nalezy skompensowac.

0golny program wypalania

Pre- Opaker Opaker Pierwsze Drugie Pierwsze Drugie  Wypalanie Ceramika Masa
Opaker! pasta proszek  wypalanie wypalanie  wypalanie i kolejne glazury  korekcyjna  na stopien
stopnia HM  stopnia HM ebiny  wypalanie COR LM
zebiny
Temperatura poczatkowa
wstepnego nagrzewania  [*(] E00 &00 00 600 &00 600 a00 600 &00 &00
Czas wstepnego
suszenia i nagrzewania [rmin] & 3 2 4 3 L 5 4 a a
Przyrost temperatury [*Cirmin] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Temperatura koicowa  [*(}] 980° BBO 880 870 BED BED 850 850 810 790
Czas przetrzymania Iminl g 1 1 1 1 1 1 05-1 1 1
Wiaczenie prozni [*C] 600 B00 600 600 BOD 600 600 = 600 &00
P Wytaczenie prézni [*2} - 880 830 870 860 BE0 850 - 810 790
Heramat C
Pre- Opaker ~ Opaker Pierwsze Drugie  Pierwsze Drugie Wypalanie  Ceramika Masa
Opaker! pasta proszek  wypalanie wypalanie  wypalanie i kolejne glazury  korekcyjna  na stopier
stopnia HM  stopnia HM zebiny  wypalanie COR M
zgbiny
Rozpoczecie [*C1 &00 &O0 600 600 &0D B0D 600 600 &00 a0
Suszenie imin] 500 5:00 2:00 3:00 2100 3:00 3:00 2100 2:00 3:00
Nagrzewanie wstepne ~ [rriin] 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00
Przyrost temperatury [*C/min] 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Temperatura koricowa  [*C] 980° Ba0 880 870 BBO BB0 850 850 810 Jan
Czas przetrzymania  Imin] 10:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 0:30 1:00 1:00
Odpuszczanie [*C] - - - - - - - - - -
Czas odpuszczania Imin] - - - - - - - - - -
Czas studzenia Iminl - - - - - - - - - -
Wtaczenie prozni [*C] ] GO0 alo 600 B00D &0O0 &00 - &00 a00
Wytaczenie prozni [*C] - BEO BB0 870 B&O B&O 850 - Blo Jan
Czas utrzymania prozni [min] 10:00

1_ wytacznie do licowania stopéw metali nieszlachetnych
= lub w temperaturze wypalania oksydacyjnego zalecanej przez producenta
=w prézni



Heramat 2002

Poziom Przyrost Temperatura Wstepne Wytaczenie Temperatura Czas Czas
prézni temperatury poczatkowa suszenie prézni przetrzymania wypalania studzenia

"Cimin] I"B.'I [min:sec] ["ﬂ.'l E"ﬂ [min: !Icl [nfh-nc]

Opaker pasta

Pierwsze wypalanie stopnia HM

Pierwsze wypalanie zgbiny

Wypalanie glazury - 99 600 4:00 - B850 0:30 0:00

Masa na stopien LM - 95 a9 600 4:00 790 750 1:00 0:00
Austromat 3001/Press-i-dent

Pre-Opaker C600 T360 TE0=L9 T6O V9 TOSS-COBDF TEOO VO CO LO T2 C600
Opaker proszek Ce00 TlEﬂ'LB T60 va TO99«CE30 'I.I'D T&D OD LO T2 CBDO

Drugie wypalanie stopnia HiM cauu mmw Tw ve Tm«»casu vu T60 €O L0 T2 f:&nu

Drugie wypalanie zgbiny C600 T180=L9 TI20 YO TOS9CAE50 VO Te0 CO LO T2 Ce00
Ceramika korekeyjna COR CB00 T120sL9 1120 va TD‘B'B'BSID 'U'D Tel CO Lﬂ T2 Ca00

Austromat M

START 4 Y TP i STOP & N N
Opaker pasta 600 [#] B 1 9 99 BED 1:00 0 4]

Pierwsze wypalanie stopnia HM 600

Pierwsze wypalanie zgbiny 600 0 3 2 9 99 B0 1:00 0 4]
Wypalanie glazury 600 4] 2 2 0 Lol B5D 0:30 0 4]

Masa na stopieri LM

1_ wytacznie do licowania stopéw metali nieszlachetnych
= lub w temperaturze wypalania oksydacyjnego zalecanej przez producenta
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Gemini Il lub HT/ HT Press

Prel- Opaker Opaker Pierwsze Drugie Pierwsze Drugiei  Wypalanie Ceramika Masa
Opaker pasta proszek  wypalanie wypalanie  wypalanie kolejne glazury  korekcyjna  na stopier

stopnia HM  stopnia HM zgbiny  wypalanie COR LM
zebiny

Czas zamykania [min] m
Przyrost temperatury [*Cirmin] m

Wytaczenie prozni [ | - B8BO 880

Poziom prézni [mm] 710 710 710
neiowiom_(nn) | 000| 000 000 000 000 0 000 000 om0 000

Multimat MC I1/Mach 2/Touch & Press

Temperatura Suszenie Wstepne Czas Czas Temperatura Przyrost Préznia
poczatkowa nagrzewanie prézni utrzymania wypalania  temperatury

Opaker pasta GO0 *C 6.0 18 L5 1.0 880 *C 100 50
Pierwsze wypalanie stopnia HM 600 "C

Pierwsze wypalanie zghiny 600 “C 30 20 0.1 1.0 B&0 "C 100 50
Wypalanie glazury 600 °C 2.0 2.0 0.0 0.5-1.0 850 °C 100 -
Masa na stopien LM 800 'C 30 1.0 0.1 1.0 790°C 100 50

Programat P90/P95

Temperatura Przyrost Temperatura Czas Czas Wtaczanie Wytaczanie
poczatkowa temperatury wypalania zamykania wypalania prézni prozni

Opaker pasta 400 °C 100 BBOC [ 1 500 °C 873"c

Pierwsze wypalanie stopnia HM 500 *C 160 BIO*C 4 1 500 °C 869 °C

Pierwsze wypalanie zghiny 400 "C 100 BE0 "C 5 1 500 °C 859 °C

Wypalanie glazury 400 “C 100 B0 *C 4 0.5-1 bez prozni bez prozni

Masa na stopier LM 500 °C 100 T90°C 4 1 500 °C 789 °C

1- wytacznie do licowania stopéw metali nieszlachetnych
= lub w temperaturze wypalania oksydacyjnego zalecanej przez producenta
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Programat X1/ EP 600

Pierwsze wypalanie zgbiny
Wypalanie glazury

Masa na stopieri LM

Systomat

Opaker pasta

Pierwsze wypalanie stopnia HM
Pierwsze wypalanie zghiny
Wypalanie glazury

Masa na stopieri LM

Vacumat 200/250/300

Opaker pasta

Pierwsze wypalanie stopnia HM

Pierwsze wypalanie zgbiny

Wypalanie glazury

Masa na stopieri LM

B S
Temperatura Czas
poczatkowa zamykania

[min]

Lewa komora wypalania
Temperatura

o c
a70°c
860 "C
-
Temperatura
poczatkowa

600 °C

600 °C

600 °C

600 °C

T
Temperatura
wypalania

r’cl

t
Przyrost
temperatury

Préznia

Czas wstepnego
suszenia
i podgrzewania

Temperatura
korficowa

880 °C

B70"C

1= wytacznie do licowania stopéw metali nieszlachetnych
2= lubw temperaturze wypalania oksydacyjnego zalecanej przez producenta

H V% VE
Czas Poziom Wtaczenie
wypalania prézni prézni

[minl %1

bez prézni

500

Prawa komora wypalania
Temperatura Czas

600.°C

600 *C

Czas Czas
podgrzewania przetrzymania

ponizej

bez prézni

ponizej

Faza ochtadzania

Czas prozni
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Vacumat 2500

Temperatura
poczatkowa

Opaker pasta
Pierwsze wypalanie stopnia HM
Pierwsze wypalanie zghiny

Wypalanie glazury

Masa na stopieri LM

Cergo Press/Cergo Compact

Pre-
Opaker!

Wstepne suszenie [min] m
Wstepne nagrzewanie | m

Przyrost temperatury [*C/min] m

Préznia wytaczona

| o
_Czas utrzymania [Fll .: . 00 100 0 100 100

Odpuszczanie
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Temperatura Czas wstepnego Czas Czas Czas prozni
koricowa . suszenia podgrzewania przetrzymania
i podgrzewania

BEO°C 6.0

a70°"C

BB0*C

B50°C

790°C
Opaker Pierwsze Drugie Pierwsze Drugie  Wypalanie Ceramika Masa

proszek  wypalanie  wypalanie  wypalanie i kolejne glazury  korekcyina  na stopien
stopnia HM  stopnia HM zebiny  wypalanie COR M
zebiny



