Spis tresci:

11
1.2
13

2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7

2.8
2.9
2.10

Wstep

Kompetencja kluczem do udanej wspétpracy

SLS: Recepta na sukces

,House of Ceramics” —

Ceramika dentystyczna do wszystkich zastosowar

Instrukcja stosowania HeraCeram Zirkonia
Dwutlenek cyrkonu —

specjalna ceramika o wysokich parametrach
Przygotowanie podbudowy

Zr Adhesive

Liner

Budowa warstw zgbinowo- siecznych

GPS dla technologii dentystycznej: system Navigator
Indywidualna odbudowa z wykorzystaniem zestawu Matrix
wedtug ZTM Paul’a A. Fiechter'a

Budowa stopni ceramicznych - margin

Opracowanie po zakoriczeniu licowania

Tabela przyporzadkowania odcieni

Tabele wypalania

17
20
23
23

24



1.  Wstep

1.1 Kompetencja kluczem do udanej
wspotpracy

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 Swiecie.

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

Wspotprace 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 $wiadczy
o0 tym, ze ,najlepsza obstuga” jest wymagana bardziej niz kiedy-
kolwiek wczesniej. W tej nowej sytuacji, czesto zaleznej od kosztow,
oferujemy laboratoriom dentystycznym mozliwo$¢ zapewnienia
alternatywnych procedur dla wszystkich wskazan, a takze zdolno$¢
wytworzenia wszelkiego rodzaju odbudéw w oszczedny 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
trzech innowacyjnych materiatow ceramicznych do licowania,

a wraz z odpowiednimi materiatami i urzadzeniami, dopetniaja
obraz oferowanych rozwiazan kazdego rodzaju.

Rys. 1 Zestaw kompaktowy HeraCeram Zirkonia Compact, ktéry
obejmuje 8 najbardziej popularnych odcieni oraz odpowiednie dla nich
materiaty dodatkowe, jest idealnym zestawem wstepnym.

Rys. 2 Zestaw poczatkowy HeraCeram Zirkonia Starter.

Rys. 3 Zestaw HeraCeram Zirkonia 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
sktadowi chemicznemu, a takze rodzajowi zastosowanego

procesu produkcji.

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

W celu rozwiazania 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 etapéw 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 wypalonej HeraCeram Zirkonia ze
struktura leucytowa.

Rys. 5 Bardzo krétkie czasy wypalania.
Produkt A, B, C, D, E / Czas pierwszego wypalania zgbiny
(czas wypalania w minutach, zgodnie z zaleceniami producenta).

Rys. 6  Wysoka wartos¢ estetyczna ze wzgledu na dostosowana
fluorescencje. Efekt fluorescencyjny jest widoczny w Swietle UV.

3 x wypalanie

1 x wypalanie

Rys. 7  Poréwnanie wzrostu wspétczynnika rozszerzalnosci termicznej
(CTE, WAK);



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,
ktore pozwalaja na skrdcenie czasu pracy.

° 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.

° Osiagniecia: 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 przyszto$c.



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 ceramik do licowania, bez wzgledu na zastosowana
podbudowe.

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

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

podbuddw z tlenku cyrkonu (Zr0,).

Trzy rodzaje wysokiej jakosci materiatow ceramicznych
do licowania.

HeraCeram, HeraCeramSun i HeraCeram Zirkonia sa trzema wysokiej
jakosci materiatami ceramicznymi o prawie identycznych
wiasciwosciach — naturalnie najlepsze: najwyzsza wartos$¢ estetyczna
i najwigksza niezawodno$¢ 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 stopow HeraSun

Sredniotopliwy materiat ceramiczny o temperaturze wypalania
880°C / 850°C, odpowiedni do wszystkich klasycznych stopow
metali przeznaczonych do licowania ceramika.

Do licowania HeraCeramSun uzywamy tych samych znanych technik
pracy co przy HeraCeram. To dla uzytkownika HeraCeram ma
nastepujaca zalete: roznica w pracy polega tylko na nizszych
temperaturach 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 materiatéw ceramicznych. Farbki oraz glazura HeraCeram
s3 te same dla obu systemow ceramiki, dlatego nie s3 wymagane
zadne dodatkowe materiaty. Takze wszystkie ptyny z wszystkich
naszych ceramik sa zamienne.

HeraCeram, HeraCeramSun i HeraCeram Zirkonia to tak zwane
»trojaczki”. Dzigki naszemu doSwiadczeniu i umiejetnosciom
w zakresie materiatéw ceramicznych do licowania, ceramiki

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

Rys. 8 Gotowe uzupetnienie



2. Instrukcja stosowania HeraCeram Zirkonia

2.1 Tlenek cyrkonu — specjalna ceramika
o wysokich parametrach

Tlenek cyrkonu, a doktadniej dwutlenek cyrkonu (Zr0,) wykazuje
gestos¢ ok. 6,1 g/cm3 i wspétczynnik rozszerzalnosci cieplnej (CTE,
WAK) wartosci ok. 25-500°C = 10,5 pm/mK. Dlatego licowki musza
byé wykonane specjalnymi materiatami ceramicznymi dostosowanymi
do tego wspdtczynnika rozszerzalnosci.

Wykazuje on wyjatkowo wysoka wytrzymato$¢ mechaniczng rzedu
9001400 MPa, co pozwala na zastosowanie tego materiatu

w szerokiej gamie koron i mostkéw. Duza wytrzymato$¢ wynika

ze stabilizacji tlenku cyrkonu tetragonalna modyfikacja krysztatu
oraz dodatkami takimi jak tlenek itru (Y,03). Po przytozeniu energii
termicznej lub mechanicznej (ztamanie, peknigcie), tetragonalny
krysztat tlenku cyrkonu zmienia sie sam w krysztat jednosko$ny.
taczy sie to ze zwigkszeniem objetosci od ok. 5%, co zatrzymuje
rozw6j pekania i zapobiega peknigciu struktury podbudowy.

Réwniez w przypadku opracowywania i piaskowania szkieletéw tlenku
cyrkonu, nastepuje czesciowa przemiana krysztatow tetragonalnych
w jednoskosne. Ze wzgledu na to, ze krysztaty te nie moga przyjac
wiekszej energii, np. sity zucia, nastepuje ostabienie szkieletu.

7 tego powodu szkielet nie moze by¢ poddawany wysokim
obciazeniom termicznym i mechanicznym w momencie
przygotowania do licowania ceramika.

Szczegoty:

° Podbudowy nalezy zawsze chtodzi¢ woda w trakcie
opracowywania i przyktadac tylko minimalny nacisk
—najlepiej uzy¢ turbine.

° Nie wolno piaskowac konstrukcji podbudowy lub tylko
z zastosowaniem minimalnego ci$nienia.

Jesli uzywamy do licowania HeraCeram Zirkonia, nie ma potrzeby
wczesniejszego piaskowania lub wypalania podbudowy w celu

ich oczyszczenia. HeraCeram Zirkonia razem z Zr-Adhesive

jest wyjatkowa

Obrdbka Zr-Adhesive o konsystencji pasty taczy w sobie
jednorazowo cztery funkcije:

o czyszczenie przez wypalanie,

o wpalanie w celu przemiany krysztatow,
o wypalanie w celu potaczenia,

o dodanie fluorescencji podbudowie.

Materiat taczacy optymalizuje zwilzanie powierzchni Zr0, i zapewnia
maksymalna wytrzymatosS¢ potaczenia pomiedzy Zr0, a HeraCeram
Zirkonia. Dodatkowo Zr0, uzyskuje fluorescencyjna powierzchnie.
Fluorescencja ta dobrze dziata od wewnatrz i poprawia istotna
estetyke i naturalny wyglad uzupetnien.



2.2 Przygotowanie podbudowy

Przygotowanie powierzchni podbudowy

W pierwszej kolejnosci nalezy doktadnie wyczysci¢ podbudowe Zr0,
wytwornica pary. Powierzchnia do licowania nie musi by¢ piaskowana
przez natozeniem preparatu aby poprawic¢ wiazanie. Po oczyszczeniu
nalezy natozy¢ na powierzchnie Zr-Adhesive

Cykle wypalania ceramiki

Temperatury ustawiane dla cykli wypalania HeraCeram Zirkonia
zostaty zamieszczone w tabelach wypalania w czg$ci 3.

2.3 Zr-Adhesive

Zr-Adhesive jest gotowa do uzycia pasta, ktora naktada sie w formie
cienkiej, jednolitej powtoki na powierzchnie podbudowy z tlenku
cyrkonu, przy uzyciu pedzla HeraCeram opaker lub innym podob-
nym pedzlem pozwalajacym na uzyskanie cierikiej warstwy (Wash).
Pigment organiczny pomaga kontrolowa¢ naktadanie, przy czym
catkowicie sie wypala. Temperatura wypalania wynosi 1050°C a czas
wypalania — 10 minut (patrz zalecane cykle wypalania w czesci 3).

Wypalanie Zr-Adhesive oczyszcza réwniez szkielet i przeksztatca
wszelkie pozostatfe jednoskosne krysztaty tlenku cyrkonu

do zmodyfikowanej formy tetragonalnej. Zr-Adhesiv idealnie

nawilza powierzchnig tlenku cyrkonu, co pozwala HeraCeram Zirkonia
na optymalne taczenie. Zr-Adhesiv jest fluorescencyjny i podobnie
jak w naturalnych zgbach, zapewnia fluorescencje wychodzaca

z wnetrza odbudowy.

Po wypaleniu warstwa Zr-Adhesiv ma btyszczaca powierzchnie.
Niewielkie cieniowanie ,,zakt6ca” surowa biato$¢ niebarwionych
konstrukeji z tlenku cyrkonu, nadajac im odcieri kremowy.

Nowosé:

W celu zapewnienia wiarygodnego odtworzenia koloru zgbéw

na barwionych podbudowach, firma Heraeus Kulzer GmbH
opracowata nowy (neutralny) HeraCeram Zirkonia Zr-Adhesiv neutral
(3 ml), pozwalajacy na poprawne licowanie materiatem ceramicznym
HeraCeram Zirkonia.

Sposob uzycia oraz parametry wypalania tej neutralnej pasty

sa identyczne jak wczesniej omawiane.

Jedyna réznica jest odcien. Zr-Adhesiv jest delikatnie cieniowany

w celu ,,zaktocenia” biatosci szkieletu, natomiast Zr-Adhesiv
neutralny jest przezroczysty i réwnoczes$nie fluorescencyjny.

Rys. 9 Korony z tlenku cyrkonu (biate) gotowe do licowania.



Rys. 10 Naktadanie réwnomiernej powtoki Zr-Adhesiv.

Rys. 11 Btyszczaca powierzchnia Zr-Adhesiv po wypaleniu.

Rys. 12 Czapeczki podbudowy z tlenku cyrkonu z warstwa
Zr-Adhesiv i bez tej warstwy.

po—

Rys. 13 Efekt fluorescencyjny jest widoczny w Swietle UV.

HeraCeram Zirkonia —
prosta Sciezka do naturalnej estetyki.

Dostepne sa fluorescencyjne pasty barwiace Liner oraz odpowiednie
masy zebinowe i szkliwne w 16 r6znych odcieniach V, a takze 20
odcieni farbek HeraCeram o réznej fluorescencji do tworzenia
specjalnych efektow.

Jesli odcienie Liner‘a, mas zgbinowych i siecznych sa idealnie
dobrane, uzupetnienie mozna nadbudowywac na biatym szkielecie cyr-
konowym, z wykorzystaniem standardowych procedur do doktadnego
odtworzenia odcienia, praktycznie bez wzgledu na grubo$¢ materiatu.

Zréznicowana pigmentacja organiczna materiatow ceramicznych
pozwala na bardzo dobre kontrolowanie nadbudowy. Materiaty
ceramiczne sa bardzo stabilne w trakcie modelowania, co pozwala na
idealnie konturowanie. Ze wzgledu na to, Ze mamy bardzo niski skurcz
w trakcie wypalania pozwala to na zachowanie ksztattow i wielkosci.
Pozostata praca zwigzana z korektami jest minimalna.

Materiaty w zestawie Navigator pozwalaja na lepsze dostosowanie
do indywidualnych potrzeb oraz uzyskanie niezawodnosci, nawet jesli
dostepna przestrzen jest zbyt mata.

Naturalng estetyke i specjalne efekty odcieni zeba mozna poprawi¢
korzystajac z zestawu Matrix, ktéry charakteryzuje sie wyraznym
uktadem i bardzo tatwo przyswajalng koncepcja odcieni, dzigki czemu
mozna uzyskac pewne i powtarzalne rezultaty.

Wazne uwagi:

Ponizsze szczegdty odnosza sie do technik, wyposazenia i materiatow
zalecanych przez Heraeus Kulzer. W przypadku uzycia wyrobow innych
producentow, nalezy sig zapoznac z instrukcjami uzycia tych wyrob6w.

Istotne zmiany: Znak (9) oznacza zmiany i uzupetnienia w stosunku
do wersji poprzedniej. Ponadto, odpowiednie teksty zostaty zaznaczone
kursywa. Niniejsza instrukcja uzycia zastepuje wszelkie informacje

na temat obrobki zawarte w poprzedniej wersji ,,Instrukcji uzycia
HeraCeram Zirkonia — wersja 08/2007".
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Rys. 14 Cieniowana podbudowa ,cara” do odcieni Al, A2, B1 i B2
nie jest wymagany Liner.

Rys. 15 Strukturalna, btyszczaca powierzchnia Liner'a
po wypaleniu.

24 Liner

Liner jest dostarczany w formie pasty. Zapewnia on podbudowie
wyjsciowy odcien. Przezroczysto$¢ i nasycenie barwy sa doktadnie
zrownowazone w celu zapewnienia odpowiedniego przenikania
Swiatta przez podbudowe.

Liner naktadamy na szkielet w postaci cienkiej warstwy

i jest wypalany w temperaturze 880°C, podobnie jak opaker pasta.
Cykl wypalania jest identyczny do tego, jaki stosowany jest

do opakera w pascie HeraCeram. Po wypaleniu warstwa liner'a
posiada strukturalna, potyskliwa powierzchnig.

Do indywidualnej charakterystyki dostepnych jest 6 koloréw
Liner’dw intensywnych

o Bleach, biatawy podktad dla wyjatkowo jasnych odcieni
zeba lub rozjasniania odcieni podktadu.

o Ztoty (Gold), tworzy cieplejszy odcien bazowy poprzez
Zwigkszenie nasycenia barwy z wnetrza licowki.

. Dziasto (Gingiva), rézowawy podktad do stosowania

w miejscach, gdzie stosowana jest porcelana dziastowa.
o LCA; LCB; LCC; podktad o wysokim nasyceniu barw

dla odcieni A, B i C, np. do dodawania specjalnych efektow

w okolicach szyjki zeba.

Petna lista kombinacji odcieni dla materiatow ceramicznych
HeraCeram Zirkonia zostata zamieszczona w punkcie 2.10.



2.5 Budowa warstw zghinowo — siecznych

W celu odtworzenia koloru z kolornika, materiat ceramiczny
HeraCeram Zirkonia moze by¢ nadbudowywany w dwdch prostych
warstwach, przy uzyciu zebiny i szkliwa. Zghing mozna nadbudowy-
wac bezposrednio lub najpierw nadbudowac do @ petnej wielkosci
przed obcieciem — dzieki temu mozna lepiej kontrolowac rozmiary

i ustawienie. Licowka jest nastepnie nadbudowywana w catosci

za pomoca odpowiedniej ceramiki siecznej (patrz karta odcieni).
Naturalno$¢ brzegu siecznego mozna zwiekszy¢ przez umieszczanie
przezroczystych klindw.

7

Rys. 16 Petny kontur zeba zostat nadbudowany zebina.

Rys. 17 Obcinanie Cut-Back.

Uwaga:
W trakcie szlifowania materiatu ceramicznego

konieczne jest noszenie maski i okularéw ochron-
nych oraz stosowanie pochtaniacza. Nalezy unika¢
wdychania pytu ceramicznego.
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Rys. 18  Zegbina zostata obcigta i nadano jej taka strukture,
aby stworzy¢ miejsce na materiat sieczny.
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Rys. 19 Naturalnos¢ krawedzi siecznych mozna zwigkszy¢
za pomoca przezroczystych materiatéw ceramicznych.

Rys. 20 Nastepnie nadbudowe uzupetnia sie ceramika sieczna.



Drugie wypalanie - korekcyjne

Po wypaleniu ceramika nabiera potyskliwego, strukturalnego
wygladu. Powierzchnie styczne oraz zwarciowe mozemy korygowac
i dopasowywac przy uzyciu kamieni diamentowych. Nastepnie
kompensujac skurcz po pierwszym wypaleniu nadbudowuije sie
odpowiednie warstwy ceramiczne (zgbina, brzegi sieczne

lub ceramika przezroczysta) aby nadac ostateczny ksztatt

przed wypaleniem w drugim cyklu.

Wypalanie glazury

Jesli nie trzeba juz dodawac materiatu ceramicznego, nadbudowe
ceramiczna nalezy przeszlifowac wierttem diamentowym w celu
nadania ostatecznego ksztattu i faktury powierzchni. Pyt ceramiczny
i zZanieczyszczenia usuwa sie z powierzchni, na przyktad za pomoca
wytwornicy pary. Dalsze efekty odcieni mozna dodac za pomoca
glazury i farbek przed wypaleniem nabtyszczajacym.

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

Temperatura wypalania: 850°C

9 Czas wypalania mozna przedtuzy¢ lub skrdci¢, mozna takze obnizy¢
temperature w zaleznosci od wymaganego stopnia potysku.

Rys. 21 HeraCeram Zirkonia po pierwszym wypaleniu.

Rys. 22 Precyzyjna korekta ksztattu zebéw masami siecznymi
i zebinowymi.

Rys. 23 Uzupetnienie po drugim wypaleniu.

Rys. 24

Opracowana naturalna faktura powierzchni po uzyciu
wiertet diamentowych i gumek silikonowych.



ov—
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.

Rys. 25 Kontrola faktury powierzchni przy uzyciu srebrnego
proszku

Rys. 26  Zwilzona powierzchnia ceramiki ptynem do farbek ML

A

Rys. 27 Oswietlenie z przodu po wypaleniu glazury

Rys. 28 Oswietlenie od tytu po wypaleniu glazury
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2.6 GPS dla technologii dentystycznej: system
Navigator

Firma Heraeus Kulzer uzupetnita linig materiatow ceramicznych

0 komponenty systemu Navigator. Podobnie ja w przypadku
opracowywania zestawu Matrix, odbyto sie to w Scistej

wspotpracy z ceramistg Paul’em A. Fiechter'em. W przypadku Matrix
nasza wspétpraca koncentrowata sie na zjawiskach optycznych
Swiatta i wykorzystaniu ich, w tym projekcie chodzito o codzienng
praktyke dentystyczna. Ten nowy element 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.

Sktadniki asortymentu Navigator

Asortyment komponentéw ceramicznych Naviator obejmuje materiat
zwigkszajacy wspétczynnik wysycenia barwy - increaser, materiat
maskujacy - mask oraz materiat rozszerzajacy zakres barw

- enhancer, do celdw tworzenia naturalnych i stabilnych odcieni,
nawet w ograniczonej przestrzeni. Masy zebinowe

oraz transparentne poddane chromatyzacji sa dopasowywane

do linii ceramicznej HeraCeram firmy Heraeus Kulzer.

Asortyment jest podzielony na 4 komponenty do celéw nawigacji

w przestrzeni kolorystycznej.

Zwigkszenie nasycenia barwy - Increaser

Do celéw indywidualnej kontroli nad intensywnoscia odcienia
asortyment ten zawiera 16 mas ceramicznych specjalnie
dostosowanych do odcieni Vita® Classic. Sa one przeznaczone
do koloréw od A1 do D4 i wykazuja zwigkszony wspétczynnik
nasycenia barwy oraz mniejsza przezierno$S¢ w poréwnaniu

do mas zebinowych.

Dzieki temu uzytkownik ma wigksza kontrole nad efektem odcienia
w przypadku ekstremalnie matej ilosci miejsca, np. w okolicy
szyjkowej, lub do celow maskowania podbudowy w przestrzeni
siecznej. Réznice optyczne wynikajace z duzych réznic grubosci
warstw, np.: w przypadku wystajacych elementow w podbudowach
mostow, mozna bardzo tatwo zharmonizowac.

Dla wyraZnej charakteryzacji (kierowanej na danego pacjenta)
i indywidualnych modyfikacji dysponujemy szescioma mocno
wysyconymi kolorami: Peach (INP), Solaris (INS), Mango (INM),
Orange (INO), Caramel (INC) i Taiga (INT).

Tabela petnego przyporzadkowania mas ceramicznych HeraCeram
Zirkonia zostata zamieszczona w punkcie 2.10.

Rys. 29  Wspaniate wyniki ,,indywidualne” mozna osiagna¢ za pomo-
ca tylko kilku prostych krokéw.

Rys. 30 (Szczeka: 13-23): Masy Increaser powoduja wzmocnienie

wysycenia kolorystycznego w miejscach krytycznie matej iloéci miejsca,
np. w okolicy szyjkowej lub w gdy konieczne jest prawidtowe zamasko-
wanie podbudowy. Nastepnie dokonujemy petnej odbudowy zgbinowej.

Rys. 31 Kontury korony nadbudowanej catkowicie zgbina.



Enhancer — rozszerzenie zakresu barw

Materiaty rozszerzajace zakres barw to specjalne przezroczyste masy
ceramiczne, za pomoca ktorych mozna delikatnie zmieni¢ barwe

lub jasnos$¢ warstwy, bez wptywu na charakter koloru. Dzigki nim
mozna tatwo odtworzy¢ typowe niuanse kolorystyczne powierzchni
zebow bocznych i siecznych , jak i ktéw. Mozna nawet osiagna¢

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

Rys. 32 Efekt zastosowania masy Enhancer. Po przycigciu zgbiny
Cut-Back, tatwo stworzy¢ nieréwna krawedz zeba za pomoca pedzla.

Rys. 33

Nastepnie naktada sie odpowiednia mase sieczna dla
danego koloru i tworzy sig klin w kierunku zgbiny. Odbudowe mozna
uzupetni¢ przez wykoriczenie nadbudowy masa Enhancer.

Rys. 34 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. 35

Wynik zastosowania materiatu Enhancer widziany z réznych
perspektyw: uzupetnienia sa atrakcyjne estetycznie, chociaz

nie wymagaty duzo wysitku i pracy przy zastosowaniu standardowych
technik nadbudowy.

15



Mask

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

Rys. 38  Wycinane sa nieréwnosci struktury mamelonowej budowy
zeba.

Rys. 36 Komponenty mas Mask oraz typowy przyktad ich zastosowa-
nia w technice Cut-Back. i

Rys. 39 Nastepnie ponownie wykonuje sie nadbudowe
z wykorzystaniem mas siecznych i transparentnych.

Rys. 37 Po nadbudowaniu zeba i obcigciu naktada sie materiat
maskujacy na krawedz sieczna zebiny, w celu zamaskowania znacznie
mniejszej podbudowy.

Rys. 40 Przy niewielkim, jednak skutecznym wysitku mozna
osiagna¢ wyniki, na ktére ,,mito popatrze¢”.



2.7 Indywidualna odbudowa warstwowa
z wykorzystaniem zestawu Matrix wedtug
Paul’'a A. Fiechter’a MDT

Indywidualna odbudowa warstwowa koncentruje sie na odtworzeniu
odcieni charakterystycznych dla danego pacjenta, a takze
wtasciwosci odcieni z elementami optycznymi takimi jak jasnos¢,
przezroczystos$c, fluorescencja i opalizacja. Masy ceramiczne

w zestawie Matrix nie tylko wykazuja wspaniafe wtasciwosci este-
tyczne, lecz réwniez zapewniaja koncepcje estetyczna, dzigki ktorej
mozna osiagnac naturalne wyniki bez wigkszego wysitku w trakcie
odbudowy. Koncepcja ta jest przejrzysta, wiec fatwo ja zastosowac.

Rys. 43 Korony sg catkowicie odbudowane masg zebinowa,
aby mozna je byto redukowa¢ w kontrolowany sposéb.

W celu uwydatnienia obszaru szyjkowego, zebine nalezy zmiesza¢

z ok. 10% masy zebiny mamelonowej MD lub masy zebiny wtdrnej SD.
Materiaty te réwnowaza wspétczynnik nasycenia barw oraz fluore-
scencje, dzieki czemu zwieksza sie jaskrawos¢ subiektywna odcieni.
Kiedy zostanie juz stworzony catkowicie anatomiczny ksztatt korony
za pomoca zebiny, wykonuje pod kontrola sie redukcje metoda
Cut-Back w masie zgbinowe;.

Uwaga: Odbudowa indywidualna jest zalezna od pacjenta. Ponizszy "a ‘ ‘
przypadek jest tylko przyktadem. Rzeczywiste zastosowanie materia- / 1.\

tow Matrix rézni sie w zaleznosci od przypadku. Petna karte konfigura-
cji odcieni materiatéw Matrix mozna znalez¢ w punkcie 2.10.

Rys. 44 Brzeg sieczny centralnego siekacza zostat przyciety.

Rys. 41  Przekr6j w ptaszczyznie strzatkowej warstw Matrix. Rys. 45  Wszystkie korony zostaty zredukowane.

1 #
Rys. 42 Zmieszanie odpowiedniej masy zebinowej z masa mamelo- Rys. 46 Materiaty Value sa naktadane nieco grubiej na krawedzi
nowa lub masa zgbiny wtdérnej zwigksza wspétczynnik nasycenia barw siecznej, po czym tworzy sie klin w kierunku szyjki zeba.

w okolicy szyjkowe;j.
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W celu kierowania jasnoscia lub czgsciowego rozjasnienia zgbiny,
materiaty Value nalezy naktadac nieco grubiej na krawedzi siecznej
i utworzy¢ klin w kierunku szyjki zgba. Gtadkie przejscia pozwalaja
na uniknigcie wyraznych granic pomiedzy materiatem Value

a odcieniem podtoza.

Materiaty Value sa pokrywane masa Mamelonowa i konturowane,

np. za pomoca pedzla. Dzigki temu tworzy sie naturalne
wspotdziatanie pomiedzy strefami jasniejszymi i bardziej intensywnie
wybarwionymi. Bardziej fluorescencyjne materiaty Value
~rozswietlaja” strukture nieréwnosci zeba z wnetrza, dzigki czemu
poprawiaja wtasciwosci optyczne. Obrzeze z materiatu
transparentnego Yellow Opal zwigksza efekt poswiaty.

Ksztatt anatomiczny zostaje dopetniony za pomoca materiatu
siecznego Opal i / lub innego materiatu transparentnego Opal.

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

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

Rys. 47 Gtadkie przej$cie jest wazne w celu uniknigcia wyraznych
granic pomiedzy materiatem a odcieniem podtoza.

Rys. 48 Zebina Mamelonowa jest pokrywana masa ceramiczna Value,
po czym konturowane sa nieréwno$ci za pomoca pedzla. Dzigki temu
tworzy sie wspaniate wspétdziatanie pomigdzy obszarami jasniejszymi,
a ciemniej wybarwionymi. Uzyskiwana struktura nieréwnosci jest
dodatkowo podéwietlana poprzez warstwy wysoce fluorescencyjnych
materiatéw Value.

Rys. 49 Na nieréwnosci naktada sig obrzeze z materiatu Opal
Transpa Ice.

Rys. 50 Na strukture nieréwnosci naktada sie nastgpnie materiat
sieczny Opal Incisal.

Rys. 51 Wymagany kontur anatomiczny nadbudowuje sie za pomoca
wtasciwego odcienia Opal Incisal lub réznych materiatéw Opal Transpa.

Rys. 52 Catkowicie nadbudowana korona.



Rys. 53 Wykoriczone uzupetnienie po wypaleniu glazury.

Rys. 54

W Swietle przechodzacym.

Poziom glazurowania i faktury powierzchni ceramicznej mozna zmie-
ni¢ przez wypalanie glazury w réznych warunkach, przez odpowiedni
czas wypalania oraz przez dostosowanie temperatury koficowe;.
Ponadto czynnikami wptywajacymi sa zréznicowanie wykoficzenia
powierzchni oraz przygotowanie do wypalania glazury. Dlatego usta-
wienia podane do celéw wypalania glazury powinny by¢ traktowane
wytacznie jako wytyczne, ktore nalezy dostosowac do oczekiwanego
rezultatu.

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

Materiat HeraCeram Zirkonia mozna rowniez polerowac recznie.
Nasza pasta HP okazata sie prawdziwie skuteczna do celéw
stworzenia wysokiego potysku.

Wyjasnienie komponentow Matrix

° MD zghina Mamelonowa; SD zgbina wtérna
Masy ceramiczne réwnowazace wspdtczynnik nasycenia
barw oraz fluorescencje, w celu naturalnego uwydatnienia
struktury budowy zgba.

o VL materiat Value
Wysoce fluorescencyjne materiaty ceramiczne,
ktére wptywaja na wzmocnienie jasnosci obszarow
siecznych w korelacji z kolorem zeba.

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

o 0T Opal Transpa opalizujaca masa transparentna
Transparentna masa ceramiczna do stosowania przy uzyciu
dostosowanych technik nadbudowy, ktore odzwierciedla
obszar naturalnego szkliwa.

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

° OT1 jest najbardziej transparentna masa Opal.

o OT10 jest biatawym materiatem opalizujacym.

o OTY; OTB; OTA; OTG i OT Ice to materiaty ceramiczne Opal
Transpa o zmodyfikowanych odcieniach.

° OT Yellow (z6tty).

o OT Blue (niebieski).

o OT Amber (bursztynowy).

° OT Grey (szary).

° 0T Ice (lodowy).

Korekty po wypaleniu glazury

Masa ceramiczna COR stuzy do korekty po wypaleniu glazury, np.
nadbudowania punktéw stycznych — temperatura wypalania wynosi
810°C, co daje bezpieczny margines w stosunku do temperatury
wypalania zebiny. Materiat korekcyjny nie jest barwiony

i jest przezroczysty. Jesli korekty musza by¢ ksztattowane, mozna
zmieszac te mase z ktérakolwiek inna masa HeraCeram Zirkonia.

W zaleznosci od stosunku zmieszania, temperatura wypalania masy
korekcyjnej powinna by¢ zwiekszona (np. mieszanina 1:1

— temperatura wypalania ok. 835°C).
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2.8  Budowa stopni ceramicznych - margin

Masa ceramiczna na stopnie HM (wysocetopliwy margin) jest stoso-
wana w klasyczny sposdb i wypalany w temperaturze 870°C.

° Masa do korekty szczelnoSci stopnia LM (niskotopliwy
margin) jest stosowany dopiero po zakorczeniu 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.

o HM/LM 1-6 s3 przyporzadkowane do odpowiednich koloréw
opisanych w tabeli.
o HM/LM 7 jest rdwniez nazywany wybielaczem.

Jest to biatawa nieprzezroczysta masa ceramiczna
na stopier 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 z Zr0, powinno by¢ zredukowane o ok. 1-1,5 mm,

z zastosowaniem Zr-Adhesiv i wybarwione masa Liner
Przygotowanie gipsowych Kikutow

Na poczatku naktada sie na powierzchnig gipsowego stupka
w obszarze stopnia materiat izolujacy HeraCeram.

HeraCeram izolacja powinna zosta¢ naktadana
bezposrednio na powierzchnig gipsu.

Wczesniejsze uszczelnianie powierzchni gipsu
szkodzi dziafaniu izolacyjnemu !

Rys. 55 Obrzeze podbudowy zostanie zmniejszone o0 ok. 1 mm
w celu wytworzenia przestrzeni na stopien ceramiczny.

Rys. 56 Po zastosowaniu Linera, nalezy sie upewnic, czy obrzeze
podbudowy ZrO, zostato catkowicie zamaskowane w miejscu, gdzie
ma by¢ wykonany stopien ceramiczny

Rys. 57
obrzeza.

Przed naktadaniem mas musimy uzy¢ izolatora w obszarze



Pierwsza warstwa z masa ceramiczna
na stopien HM

Masa na stopien jest mieszana z ptynem SM w celu uzyskania pasty
do modelowania przed natozeniem w obszarze szyjkowym korony.
Wszelki nadmiar cieczy jest nastepnie odsaczany, a masa delikatnie
zageszczana. Po delikatnym konturowaniu i wygtadzeniu powierzchni
ceramicznej, korong nalezy ponownie uwolni¢ z modelu i wypalic.

Rys. 58 Naktadanie masy HM dookota korony.

Rys. 59

Osaczanie ptynu chusteczka (lub wysuszenie suszarkg)
przed uwolnieniem z modelu.

Doktadne osuszanie ceramiki na stopied ceramiczny suszarka
zwigksza jej twardos¢ i pozwala na bezpieczniejsza prace.
Cykl wypalania zostat okreslony w czesci 3.

Naktadanie warstwy korekcyjnej

Po wypaleniu sprawdza sie dopasowanie stopnia oraz zmiany
wynikajace ze skurczu podczas wypalania. Model jest ponownie
powlekany ptynem izolujacym, przy czym masa na stopieri HM

jest mieszana jak przy pierwszej nadbudowie. W celu upewnienia
sie, ze masa doktadana potaczy sie do wypalonej wezesniej, stopien
ceramiczny nalezy delikatnie zeszlifowa¢ w celu uzyskania szorstkiej
powierzchni. Po natozeniu masy na stopier ceramiczny HM, nalezy
ponownie natozy¢ podbudowe na model przez delikatne stukanie.

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

Rys. 60 Stopien ceramiczny po pierwszym wypalaniu.

Rys. 61

Korekta dla kompensacji skurczu przy wypalaniu
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Rys. 62

Po korekcie obrzeze stopnia pasuje idealnie.

y

Rys. 63
spos6b.

Nastepnie nadbudowuje sie masy ceramiczne w zwykty

Masa na stopien ceramiczny LM (niskotopliwa)

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

Masa ta podlega obrdbce w taki sam sposéb jak masa na stopieri
HM, z wyjatkiem temperatury wypalania, ktéra wynosi 790°C.

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

Rys. 64 Wylicowana korona ceramiczna z nieodpowiednim
dopasowaniem obrzeza.

Rys. 65 Korekta dopasowania obrzeza za pomoca ceramiki
na stopien LM...

Rys. 66

Korekta punktéw stycznych.



2.9 Opracowanie koricowe po zakorniczeniu

licowania

Polerowanie ceramiki

HeraCeram Zirkonia moze by¢ rowniez polerowana recznie.

Nasza pasta HP okazata sig naprawde skuteczna w celu

osiaggnigcia wysokiego potysku.

210  Przyporzadkowanie koloréw

Opaker proszek [o]. ¥

Opaker pasta FD._A.] POAZ POA3
Increaser INAL  INAZ

Increaser

Zebina DAl DaAZ

Masa sieczna &1 51

Zebina mamelonowa,

wtorna MD1 MOl

Value NET VL2

Masa sieczna Opal %1 051

Masa na stopien
HM /LM 1 1

INAS
INC
DA3
52

0A3.5 OA4  DB1
POA35 POA4 POBI
INAZS INAG INBL
INC INC

DA35 DAd DBl
52 54 sl
D2 sb2  MD2
VL4 ¥i4 VLl
052 054 051
2 B 3

POB2
INB2

31

M2

051

0B3
POB3
INE3
INS
DB3
52

MD3
VL3
052

OB4
POB4
INB4
INS
DB4
54

MO3
via

.|
FOC1
INC1

DC1
51

MD2
VL1
051

POC2
INC2
INT
bc2
53

501
L2
053

POC3 POCA
INC3 | INC4
INT [ INT
DC3 DCa
53 53
sh2  Sh2
Viad VL4
053 053
& 6

POD2
IND2
INT
oDz
51

MD1
V2

POD3
IND3
INT
ooz
52

MD3
Y3
052

0D4
PODA
IND4
INT
DDz
52

MD1
L4
os2
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Wazne:
Temperatury wypalania podane tutaj stanowia tylko
wytyczne. Moga pojawic sie roznice ze wzgledu na

rézne parametry piecéw, ktére w razie koniecznosci
nalezy skompensowac.

0golny program wypalania

Temperatura poczatkowa
wstepnego nagrzewania  ["C]

Czas wstgpnego )
suszenia i nagrzewania [rmin]

Przyrost temperatury [*Cimin]
Temperatura koricowa IC1

Czas przetrzymania [min]

Wiaczenie prozni I"Cl
Wytaczenie prozni [*C1
1= préznia
Heramat C / C2
Rozpoczecie *C]
Suszenie [min]

Nagrzewanie wstepne  [rmiin]
Przyrost temperatury [“Cimin]
Temperatura koricowa "C1

Czas przetrzymania [min]

Odpuszczanie *Cl
Czas odpuszczania [min]
Czas studzenia [min]
Wtaczenie prozni [*C1
Wytaczenie prozni 1*C]

Czas utrzymania prézni  [smyin]

Zr-Adhesive

100

1050
10!

600

Zr-Adhesive

5:00
1:00
100
1050
10-00

600

10:00

Liner

Liner

5:00
1:00
100

1:00

Pierwsze

wypalanie
stopnia HM

600

100
870

870

Pierwsze

wypalanie
stopnia HM

600
3:00
1:00

100

870
1:.00

Drugie
wypalanie
stopnia HM

600

100

Drugie
wypalanie
stopnia HM

e00
2:00
1100

100
B60
1:00

Pierwsze

wypalanie
zebiny

600

100
BE60

Pierwsze
wypalanie
zebiny
&00
3:00
2:00
100
B&0O
1:00

Drugie
wypalanie
zghiny

600

100
850

Drugie
wypalanie
zghiny
&00
3:00
2:00
100
BS0
1:00

&00
850

Wypalanie
glazury

100
as0
0.5-1

Wypalanie
glazury

&00
2:00
2:00

100

850
0:30

Ceramika
korekcyjna
COR

600

100
a10

600
a10

Ceramika
korekcyjna
COR
600
2:00
2:00
100
810
1:00

a00
810

Ceramika
na stopien
LM

100
790

600
790

Ceramika
na stopien
LM

600
3:00
2100

100

790
1:00

600
790



Heramat 2002

Poziom Przyrost Temperatura Wstepne Wytaczenie Temperatura Czas Czas

prézni temperatury poczatkowa suszenie prézni koficowa  przetrzymania studzenia

[*Cimin] [*Cfmin] [min:sec) [*C) ['C]  [min:sec]  [min:sec)

Ir-Adhesive =85 99 600 6:00 1050 AH, 1050 10:00 0:00
Liner -95 99 600 6:00 880 880 1:00 0:00
Pierwsze wypalanie stopnia HM =95 99 600 4:00 870 870 1:00 0:00
Drugie wypalanie stopnia HM -85 93 600 3:00 260 860 1:.00 0:00
Pierwsze wypalanie zgbiny -85 99 600 5:00 BBO B&O 1:00 0:00
Drugie wypalanie zgbiny -85 55 800 5:00 B850 B850 1:.00 0:00
Wypalanie glazury 3 99 600 4:00 = B30 0:30 0:00
Ceramika korekcyjna COR -85 99 600 4:00 Bl1O Bl0O 1:00 0:00
Ceramika na stopien LM -85 a9 600 4:00 790 790 1:00 0:00

Austromat 3001/Press-i-dent

[Zr—Adhesive C600 T360 TeOeLS TE0 W9 TO99«C1060 TEOO VO €O LO T2 Ce00
Liner CE600 T360 TeOeL9 TeO V9. TOXO=CERO VO TEO CO LO T2 CB00
Pierwsze wypalanie stopnia HM C&00 T180 To0eL9 TEO V& TO99«CB70 WO T60 CO LD T2 CBOO
Drugie wypalanie stopnia HM C600 T120«L9 TEO VI TO99+CEE0 VO TEO CO LD T2 CBOO
Pierwsze wypalanie zgbiny C600 TI180=L9 T120 V9 TO99«CE860 VO TeD CO LO T2 CBOD
Drugie wypalanie zgbiny CE00 TIB0-LY T120 V9 TOOG=CAS0 VO T60 CO LD T2 CBOD
Wypalanie glazury G600 T120«L9 T120 TO99«CE50 T30 CO LO T2 C6O0
Ceramika korekcyjna COR C600 T120eL9 T120 V3 TO99=CB10 VO TE&0 CO LO T2 CEDO
Ceramika na stopieri LM Ce00 T120 Te0e=L9 Te0 V9 TOYS=C790 WO TEO CO LD T2 Ce00
Austromat M

START + -3 TR STOP -3 ] W
Zr-dhesive 600 0 -] 1 9 {d) 55 1050 10:00 4] 00
Liner 600 1] & 1 ] 55 BED 1:00 0 oo
Pierwsze wypalanie stopnia HM 600 0 3 1 9 99 B70 1:00 li] 00
Drugie wypalanie stopnia HM 600 (1] d 1 g 35 BED 1:00 0 00
Pierwsze wypalanie zgbiny 600 o k] 2 9 99 BED 1:00 1] o0
Drugie wypalanie zgbiny 600 0 3 2 9 59 BED 1:00 0 00
Wypalanie glazury 600 0 2 2 0 99 Bs0 0:30 1] [£1]
Ceramika korekcyjna COR 600 (0] 2 2 9 99 B1O 1:00 a (L]
Ceramika na stopieri LM 600 0 3 1 9 59 790 1:00 4] o0



Gemini Il lub HT/ HT Press

W Liner Pierwsze Drugie Pierwsze Drugie  Wypalanie Ceramika Ceramika

wypalani wypalani wypalani wypalanie glazury korekcyjna na stopien

stopnia HM stopnia HM zebiny zebiny COR M

Temperatura poczatkowa [} 600 i B00 BO0 B00 600 600 600 600 600
Czas podnoszenia [min] 6:00 6:00 3:00 3:00 3:00 3:00 2:00 2:00 3:00
Czas wstgpnego nagrzewania /min 100 | 1:00 1:00 1:00 2:00 2:00 2:00 2:00 1:00
Przyrost temperatury [*C/rmin] 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Wtaczenie prozni [*C} &00 I &00 B00 &0 G600 800 - 600 &00
Wytaczenie prozni [*C] - BED 870 860 860 B850 - B10 790
Utrzymanie prozni prézni [rint 10:00 I 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00
Poziom prézni [mim) 710 710 710 710 710 710 - - 710
Koficowa temperatura ~ ["C] 1050 | BEBO 870 860 860 850 850 B10 790
Utrzymanie temperatury [rmin] 10:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 0:30 0:30 0:30
Temperatura koricowa  [*C] B I = - - - - - - =
Utrzymanie koricowe  [min] 0.0 0:00 0:00 0:00 0-00 0:00 0:00 0;00 0:00
Czas otwierania [rmin} 0:00 l 0:00 0:00 0:00 0-00 0:00 0:00 0:00 0:00

Multimat MC 1l1/Mach 2/Touch & Press

Temperatura Suszenie Wstepne Czas Czas Temperatura Przyrost Préznia
poczatkowa nagrzewanie prézni utrzymania wypalania  temperatury
Zr-Adhesive 600 °C 6.0 1.0 9.6 10.0 1050 °C 100 S0
Liner 600 "C B.0 1.0 0.1 1.0 880 "C 100 50
Pierwsze wypalanie stopnia HM 600 °C 3.0 1.0 0.1 10 870 G 100 50
Drugie wypalanie stopnia HM 600 °C 2.0 1.0 0.1 1.0 850 °C 100 50
Pierwsze wypalanie zgbiny 600 "C 30 2.0 0.1 1.0 B&D "C 100 50
Drugie wypalanie zgbiny 600 °C 3.0 2.0 0.1 1.0 850 °C 100 50
Wypalanie glazury &00 “C 2.0 2.0 0.0 0.5-1.0 850 °C 100 -
Ceramika korekcyjna COR &00 "C 2.0 20 ol 1.0 810 °C 100 50
Ceramika na stopieri LM B00 *C 3.0 1.0 i 1.0 780 *C 100 50
Programat P90/P95
Temperatura Przyrost Temperatura Czas Czas Préznia start Préznia stop
poczatkowa temperatury ~ wypalania koncowa zamykania  przetrzymania

Ir-Adhesive 400 *C 100 1050 *C 6 10 500 °'C 1050 °C
Liner 400 °C 100 BRO °C [ 1 500 °C Bracc
Pierwsze wypalanie stopnia HM 500 °C 100 BT0"C 4 1 500 °C 863 °C
Drugie wypalanie stopnia HM 500 °C 100 B0 °C 3 1 500 *C 859 °C
Pierwsze wypalanie zgbiny 400 °C 100 860 °C 5 1 500 °C 858 °C
Drugie wypalanie zghiny 400 "C 100 B0 *C 5 1 500 *C 849 "C
Wypalanie glazury 400 *C 100 B30 'C 4 0.5-1 bez prozni bez prézni
Ceramika korekcyjna COR 400 °C 100 B10°C a 1 500 "C BOO °C
Ceramika na stopied LM 500 *C 100 790 °C 4 1 BOOC 789 C



Programat X1/ EP 600

S t T H V9% VE VA
Temperatura Czas Przyrost  Temperatura Czas Poziom Wraczenie Wytaczenie
poczatkowa zamkniecia  temperatury koricowa utrzymania prézni prozni prozni
[*Cl [min]  [*Cimin] [*C] [min] [3] [*Cl [*C]
Zr-Adhesive 400 B:00 100 1050 10.00 100 500 1"ponizej T
Liner 400 &:00 100 880 1.00 100 500 1% ponizej T
Pierwsze wypalanie stopnia HM 500 4:00 100 870 1.00 100 500 1% ponizej T
Drugie wypalanie stopnia HM 500 3:00 100 860 1.00 100 S00 1% ponizej T
Pierwsze wypalanie zgbiny 400 B:00 100 HED 1.00 100 500 1" ponizej T
Drugie wypalanie zebiny 400 B:00 100 850 1.00 100 500 1% ponizej T
Wypalanie glazury 400 4:00 100 850 0.30 - bez prézni  bez prozni
Ceramika korekcyjna COR 400 4:00 100 810 1.00 100 500 1% ponizej T
Ceramika na stopien LM 500 4:00 100 790 1.00 100 500 1% ponizej T
Systomat
Lewa komora wypalania Prawa komora wypalania
Temperatura Czas Préinia Temperatura Czas Faza ochtadzania
Zr-Adhesive 1050 °C 9 4.5 600 °C 2 #
Liner 830 °C 3 2 600 C 2 -
Pierwsze wypalanie stopnia HM B70 °C 5 4 600 *C 2 -
Drugie wypalanie stopnia HM 860 °C 3 2 600 °C 2
Pierwsze wypalanie zgbiny 860 °C 3 2 600 °C 2-4 -
Drugie wypalanie zgbiny B850 “C 3 2 600 "C 2-4
Wypalanie glazury 850 °C 2-3 - 600 "C 2 -
Ceramika korekcyjna COR 810 *°C 2-3 2 600 "C 2 -
Ceramika na stopient LM 790 °C 3 2 600 “C 2 -
Vacumat 200/250/300
Temperatura Temperatura Czas wstepnego Przyrost Czas Czas prozni
poczatkowa koricowa suszenia temperatury utrzymania
Zr-Adhesive 400 C 1050 *C 6.0 4.0 10.0 13.5
Liner 400 *C 880 °C 6.0 30 2.0 3.0
Pierwsze wypalanie stopnia HM 500 °C BrO"C 4.0 30 1.0 3.0
Drugie wypalanie stopnia HM 500 *C 860 °C 3.0 30 1.0 3.0
Pierwsze wypalanie zgbiny 400 *C 860 °C 5.0 3.0 1.0 3.0
Drugie wypalanie zgbiny 400 *C B850 "C 5.0 3.0 1.0 3.0
Wypalanie glazury 400 *C 850 °C 4.0 3.0 0.5-1.0 0.0
Ceramika korekcyjna COR 400 *C 810 °C 5.0 3.0 1.0 3.0

Ceramika na stopien LM 500 "C 790 °C 4.0 3.0 1.0 3.0



Vacumat 2500

Temperatura Temperatura Czas wstepnego Przyrost Czas Czas prézni
poczatkowa koricowa suszenia temperatury utrzymania

Zr-Adhesive B00"°C 1050 "C 6.0 100 10.0 13.5
Liner 600 *C 880 *C 6.0 100 20 3.0
Pierwsze wypalanie stopnia HM /00 ¢ B70C 4.0 100 1.0 3.0
Drugie wypalanie stopnia HM &00 "C BED "C 3.0 100 1.0 3.0
Pierwsze wypalanie zgbiny 6500 *C B60 *C 5.0 100 1.0 3.0
Drugie wypalanie zebiny a00 *C 850 °C 5.0 100 1.0 3.0
Wypalanie glazury 600 °C 850 °C 4.0 100 0.5 0.0
Ceramika korekcyjna COR 600 *C 810 °C 5.0 100 1.0 3.0
Ceramika na stopien LM 800 °C 790°C 4.0 100 1.0 3.0

Cergo Press/Cergo Compact

Zr-Adhesive Liner Pierwsze Drugie Pierwsze Drugie  Wypalanie Ceramika Ceramika

wypalani wypalani wypalani wypalanie glazury korekcyjna na stopien

stopnia HM Stopnia HM zebiny zebiny COR LM

Wstepne suszenie I*Cl 120 120 135 135 135 135 135 135 135
Wstepne suszenie [min] 4:00 4:00 3:00 3:00 3:00 3:00 2:00 3:00 3:00
Czas zamkniecia [min] 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00 2:00
Wstepne nagrzewanie  [*C] 600 &00 600 600 600 &00 600 600 600
Wstepne nagrzewanie  [minl 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00
Przyrost temperatury [“Clrmin| 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Proznia wtaczona On On On On Cont, Cont. Off On On
Préznia wytaczona I*Cl1 600 600 &00 &0 600 600 - 600 600
Wytaczenie prézni I*Cl - 880 870 B0 B0 B5D - 830 BOO
Temperatura koricowa  [*] 1050 830 870 860 B&O B50 845 830 800
Czas wypalania w prozni [rmin] 10:00 0-00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 000
Czas utrzymania [minl 0:00 1:00 1:00 1:00 1:00 1:00 0:30 1:00 1:00
Odpuszczanie [min] 0:00 0:00 000 0:00 0:00 0:00 0:00 000 0:00
Odpuszczanie I"C1 = = = = = = = = it
Czas studzenia [minl 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00 0:00



