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KONSTRUKCJA MODELU Z ZYWICY

01

Usuri ostre krawedzie, za pomoca wosku
uzupetnij niedoskonatosci, natéz warstwe wa-
zeliny

04

Uzupetnij krawedzie kompozytem przyszyj-
kowym Rigid opaque

07

AT

\

Eliminacja wahari - dokonaj przecigcia mostu

10

Zaznacz pozycj¢ mostu

Nanie$ T-Rigid

Wykoncz kontury korony bez wyréwnywania

Potacz most ponownie klejem
Swiattoutwardzalnym (usun segment zgbow z

Ulokowanie mostu

03

Pozostaw 1 mm nad krawedzia i uzyj lampy
polimeryzacyjnej

06

1

|

Uzupetnij miejsce migdzy koronami tworzac
most (utwardz §wiatlem material podstawy)

09

Dysk wzornika ramy

12

Zaznacz punkty ztaczen
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13 14 15
- [
Wytnij przy pomocy wiertta wolframowego Wycinanie z wzornika Przymocuj konstrukcj¢ modelu przy pomocy
Attak Flex Gel
16

Podwdjne sprawdzanie dopasowania na mo-
delu

A UWAGA

Podwdjnie sprawdz dopasowanie konstrukcji do modelu przed rozpoczgciem obrébki! Obrébki dokonuj w dniu wykonczenia krawedzi,
montazu mostu i umieszczenia na wzorniku! Czas wymagany do wykonania konstrukcji modelu: 10-15 minut na 1 model.
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ﬁ REKOMENDOWANA PROCEDURA KONSTRUOWANIA MODELU

01

b —

Podczas umieszczania w matrycy upewnij si¢,
ze korona jest doktadnie osadzona w modelu.

02

Delikatnie stuknij korona i matryca w blat aby
zapewnic idealne wypozycjonowanie

03

Konstrukcja mostu nie ulegnie wahaniom
jezeli pojedyncze zgby zostang idealnie osad-
zone.



ZirkonkEZ 11y

TwORZENIE MATRYCY RAMY

01 02 03

L

Otworz puszki ptynéw Frame A i Frame B Wymieszaj kazda doktadnie Umies¢ ptyn Frame A i Frame B w oddziel-
nych butelkach
04 05 06

Oddziel odlew przy pomocy spray’u Przelej ptyny Frame i Frame B w proporcji ~ Przelej wymieszane ptyny do formy odlewu
separujacego (Separating Spray) (50:50) do naczyn i doktadnie wymieszaj
07 08 09

Zywica w odlewie Nacisnij ttok od spodu Usun forme¢ matrycy

10

Wykoriczony dysk matrycy
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UMIESZCZENIE W STOLE DO OBROBKI/OBROBKA

CEMENTOWANIE MOSTU Z ZYWICY

Umies¢ wklad z matryca o odpowiednim  Zamocuj wzornik przy pomocy Attak Flex = Wyréwnaj materiat cyrkonowy w ramie kon-

rozmiarze w stole do obrébki i nastepnie g0 Ge] { Accelerator Spray z obydwu stron. strukcji
zamknij. Umie$¢ model w matrycy bez nacis-

ku.
04

Sprawdz czy materiat cyrkonowy zostat od- ... 1 od szczytu do podstawy.
powiednio dobrany do obrébki: z kazdej stro-

ny...

A UWAGA

Podwdjnie sprawdZ dopasowanie konstrukcji do modelu przed rozpoczgciem obrébki! Obrébki dokonuj w dniu wykonczenia krawedzi, montazu
mostu i umieszczenia na wzorniku!
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MOCOWANIE MATERIALU CYRKONOWEGO I USUWANIE MOSTU

Umocuj material cyrkonowy przy pomocy  Po obrdbce odetnij punkty faczace. Utrzymaj  Jesli przetniemy baz¢ w poprzek most z
Attak Flex Gel. UtwardZ go za pomoca Ac-  baz¢ wspierajaca wewnatrz zewngtrznych — fatwoScia wypadnie
celerator spray. tacznikéw stworzonych przy pomocy kleju

A UWAGA

Nie uzywaj zbyt wielu tacznikéw wykonanych z kleju do mocowania materiatu cyrkonowego (max. 6). Zbyt duza ilo$¢ zelu moze powodowac
kurczenie si¢ i powstanie nadmiernego napig¢cia na materiale cyrkonowym co z kolei moze skutkowaé powstaniem pekni¢é podczas obrébki!

WYROWNANIE MATERIALU CYRKONOWEGO

01 02
| | | [
Wiertto Igta Wiertto Igta
superglue Kontakt Odleglos¢ 0,5 mm min superglue Kontakt Odleglosc 0.5 mm min
4 g " s
5 s | material | - A T I teriat \ [ . ]
i]-—t_—ﬂ cyrkonowy __z—l r | [—La _{not‘:lclowa_n_lc] e | r | J ]_c—:. :;arlf(:i)wy :_11 L J [—.c_: m_u_delowan.le_n |_.)—|l
Gora: Wiertto dotyka materiatu cyrkonowego — Igta 1 mm dystans od Dét: Wiertto dotyka materiatu cyrkonowego - Igta 1 mm dystans od
konstrukcji modelu konstrukcji modelu Po wyréwnaniu przymocuj material cyrkonowy

przy pomocy Attak Flex Gel i popraw za pomoca Accelerator Spray.

03 Strony lewa i prawa: Wierttlo dotyka materiatu cyr-
F—— ———— konowego - Igta 1 mm dystans od konstrukcji mo-
Wiertto Iota delu.
Kontakt Odleglos¢ 0.5 mm min
L | materiat [ | _"' ) I
L — cyrkonowy | © r - ’ :M(.)_dellja.t}_(? o T
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DODATKOWE INFORMACJE

01 02

01 Zawsze umieszczaj rami¢ obrébki w wyz-
naczonej pozycji spoczynkowej kiedy po-
zostaje nieuzywane

Dostosuj nacisk sprezyny do jatowej pozycji
ramienia doktadnie ponad obiektem podda-
wanym obrébee

2. OPTYMALNA OBROBKA

03

Sprezyna w stanie spoczynku

Odlegtos¢ 1 mm

Te={ )X }=a1

Sprezyna w spoczynku: odlegto$¢ 1 mm

Obrdéc czgsc o 90 stopni w celu obrébki
zastonigtych lub Slepych punktéw niewidocz-
nych w standardowej pozycji

Standardowa pozycja w procesie obrébki

Pozycja obrécona
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PROCEDURA OBROBKI

01 03
Zirkol ST
E_é.e_&u;?ﬂ B ZirkonEX1a3) :‘1

CED476

St e

Zamocuj material cyrkonowy zewnetrznymi Dokonaj wstepnej obrébki czesci zewnetrznej  Dokonaj obrébki bez nacisku — pozwol
konicami z obydwu stron wiertlem 4L narzedziu wykonad prace

04
F

Wykariczaj kontury wierttem 2L Idealne powierzchnie z wierttem 1L Obrébka zakoriczona — gotowe do wyjecia

10 11 12

e, F i} ," ‘.." X P‘ {:\_‘.
P P

Wyjmij most przecinajac potaczenia wykona- Gdy baza jest przecigta most z tatwoscig wy-  Kompletny most z baza wspierajaca
ne z kleju padnie samoistnie

A UWAGA

Nie uzywaj pedatu “air brush” (czyszczenie powietrzem) w sposéb ciagly podczas procesu obrébki — naciskaj go jedynie na krétki ok-
res czasu. Przy uzywaniu non-stop tozyska wiertet ulegna zanieczyszczeniu w bardzo krétkim czasie. Czas obrébki: 10-15 minut na
konstrukcje. 9
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A. MOSTY DUZE I PELNE - WSKAZOWKI

02 03

S
Trymowanie jedynie przy uzyciu instru-  Unikaj peknigcia: maksymalnie 10000  Utrzymaj szeroka baz¢ wspornika — spiekaj
mentéw wygtadzajacych o matej Srednicy obrotéw na minute wylacznie w pozycji wertykalnej
04

Usuri pyt przed barwieniem

10
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BARWIENIE

02 03

“‘--:?l--', “tg i
Przelej Colour Liquid do pojemnika Zanurz most na czas 5 do 15 sekund uzywajac ~ Wysusz ~ zanurzona  konstrukcje  nad
peset metalowych. OczyS¢ pesety po zanurza- — chusteczka.
niu.

Umie$¢ konstrukcje cyrkonowa pod lampa

suszaca infrared “Zirkonlampe 250”: reko- =
mendowane jest zastosowanie ekstraktora \-"/
opar6w lub suszenie w dobrze wentylowa- Lampa suszaca ,,Zirkonlampe 250 :

nym pomieszczeniu.

A\ Uwaca

e Przelej z powrotem Colour Liquid do oryginalnego pojemnika, szczelnie zamknij pokrywe i przechowuj w chtodnym miejscu (5°C - 10°C)

e Konstrukcja cyrkonowa musi by¢ zupetnie sucha przed zanurzeniem w Colour Liquids, w przeciwnym wypadku uzyskane cieniowanie
moze ulec zniszczeniu

e Uzywaj rekawiczek kwasoodpornych przy korzystaniu z Colour Liquid (rozwigzanie zawierajace kwas)

e Przy osuszaniu konstrukcji nie mozna kierowaé strumienia powietrza w kierunku oséb oraz powierzchni metalowych ( ryzyko poparzenia
kwasem lub korozji)

A )
22z WSKAZOWKA

Jesli cienie okazg si¢ zbyt ciemne rozciericz Colour Liquid z woda destylowang (dodaj 10-20% objgtosci).

11
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ODNAWIANIE COLOUR LIQUID

Jeden z komponentéw ptynu, Stabilizator, moze z czasem ulec czg¢Sciowemu wyparowaniu. To moze spowodowaé powatanie plam.

A
S TIPP
W przypadku powyzszej sytuacji dodaj §wiezego Stabilizatora do Colour Liquid. Patrz tabela ponizej:

Waga: Colour Liquid & butelka \Biek | i

bez pokrywki
120 g 5S¢
100 g 4g
80 ¢g 3g
60 g 2g
40 ¢ lg

A UWAGA

Napetnij i nastgpnie opréznij pojemnik do wazenia stabilizatora nastgpnie okresl tar¢ dla pojemnika przed napelnieniem zadana iloScia.
Taka procedura pozwoli na okreS§lenie pozostato$ci w pojemniku i zapobiegnie sytuacji w ktérej ilo$¢ stabilizatora jest niedostateczna.

12
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SPIEKANIE

Umie$¢ obiekty, ktére beda poddane spieka-  Uzyj pokrywy ceramicznej do przykrycia ~ Pokrywa ceramiczna w pozycji centralnej na
niu na tacy strong okluzyjna do dotu. Mosty  konstrukcji. Model nie moze styka¢ sie z tacy do spiekania

petne musza by¢ spiekane w pozycji odwré-  pokrywa.

conej.

Otworz drzwi pieca Umies¢ tace do spiekania w piecu w pozycji  Szczelnie zamknij i zablokuj drzwi pieca
centralnej

Na poczatku obréé zétty/czerwony Piec jest gotowy do dziatania w przeciagu 5  Aby zmieni¢ program na inny wcisnij przy-

przetacznik gtéwny na ON sekund. Wyswietlacz pokazuje OFF co zmi-  cisk do momentu az pojawi si¢ informacja
enia si¢ razem z wybranym biezacym nume-  RECNO ( patrz ilustracja). .
rem programu.
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Przesuwaj opcje selekcji programu do géry lub
w dot naciskajac przyciski “pomaraficzowy
tréjkat” po prawej stronie, dopdoki zadany nu-
mer si¢ nie pojawi. @ @

13

Wybrany program dziata w pelni automaty-
cznie co potwierdza informacja ,, Zirkonzahn
Programme Running” z informacja o numer-
ze wybranego programu. Po zakonczeniu
pracy programu na wySwietlaczu pojawia si¢
informacja “TIMER ENDS”. Spiekany obiekt
moze zostaé wyjety.

A UWAGA

PotwierdZ wybdr danego programu naciskajac ~ Teraz naci$nij zielony guzik aby rozpoczaé
ponownie przycisk (RECNO = Recognize  program

Number). Wyswietlacz powraca do standar-

dowego ekranu.

Nigdy nie otwieraj drzwi pieca gdy temperatura przekracza 200 stopni Celsjusza. (Ryzyko zniszczenia obudowy pieca, elementéw grzew-
czych i spiekanych obiektéw pod wptywem nagtej zmiany temperatur!)
e W przypadku konstrukcji bardzo duzych lub cigzkich otwieraj piec jedynie przy temperaturze ponizej 70°C, w innym przypadku obiekt moze

peknaé.

e Przy uzyciu pokrywy ceramicznej nie nalezy przekracza¢ wzrostu temperatury 8°C/min ( ryzyko pope¢kania)

14
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LICOWANIE CYRKONU

WSKAZNIK TEMPERATURY PRZY WYPALANIU
PORCELANY

Cechg charakterystyczng cyrkonu jest stabe przewodnictwo cieplne.

Wskaznik wzrostu ciepta musi by¢ z tego powodu bardzo doktadnie dobrany do
objetosci konstrukeji podczas wypalania. Jesli nie zostanie to zapewnione istnieje ry-
zyko powstania napi¢¢ temperaturowych co z kolei moze skutkowaé deformacja odbu-
dowy (ré6zna rozszerzalno$¢ w zaleznosci od temperatury).

Konstrukcje z tej samej przyczyny powinny by¢ rowniez chtodzone powoli.

Zasada: im wigksza konstrukcja tym dluzszy powinien by¢ czas chtodzenia. Diagram
pokazuje rekomendowane parametry ciepta.

ZIRCONIA SILA GIECIA PORCEALNY

Minimalny czas oczekiwania 2 minuty jest wymagany aby osiagnac optymalnag gigtko$¢
pomiedzy konstrukcja cyrkonowa a licéwka porcelanowa.

Powodem takiej sytuacji jest takze réznica w przewodnictwie cieplnym pomigdzy me-
talami a cyrkonem. Konstrukcje wykonane ze stopéw metali przewodza duza ilo$é
ciepta do porcelany, co w przypadku mostéw cyrkonowych nie ma miejsca. W przy-
padku cyrkonu transmisja ciepta do porcelany trwa duzo dtuze;j.
Zamieszczone diagramy pokazuja, ze powierzchnia styczna z porcelang jest duzo
chtodniejsza w przypadku cyrkonu niz w przypadku porcelany.

A .
== WSKAZOWKI

55°C / min

Waga konstrukcji zgbowej

45°C / min

35°C / min

. 25°C / min

2g-3g >3g

1g - 2g

\\\SSS’II

m /
Konstrukeja cyrkonowa Porcelana

$999 9

S

\\SSS‘I
N S

Konstrukcja

metalowa
Porcelana

$9999§

Przy oddzielaniu bazy do spiekania i konstrukcji cyrkonowej powoli odetnij faczniki dyskiem diamentowym. Upewnij sig,
ze podczas separacji nie powstaly zarzace si¢ obszary.

Radzimy piaskowanie konstrukcji cyrkonowe;j (tlenek aluminium 100 um pod ci$nieniem 4 bar) w obszarze styku sasiednich
powierzchni zgb6w. Jest to niezbedne aby powierzchnia stata si¢ delikatnie szorstka i aby usunaé szczatkowe pozostatosci.
Unikaj koncentracji ciepta w jednym obszarze (oczyszczanie para, piaskowanie, polerowanie na wysoki potysk)

Zakoncz cykl spiekania dentyny (temperatura powinna by¢ o 100°C wyzsza niz przy standardowym procesie spiekania) aby
otrzymac optymalng gigtkosc.

Im wigksza konstrukcja tym wolniej nalezy zwigkszac¢ wskaznik ciepta.

Czas oczekiwania powinien wynosi¢ minimalnie 2 minuty (rozmiar konstrukcji nie ma znaczenia)

Chtodzenie powinno by¢ bardzo powolne (minimum 3 minuty)

Unikaj szokéw temperaturowych podczas spiekania (szczegdlnie w przypadku duzych konstrukcji): powolne ogrzewanie i
chlodzenie. Nie wyjmuj konstrukcji z pieca zanim temperatura nie spadnie ponizej 200°C.

Nigdy nie umieszczaj goracych odbudéw na zimnej bazie (np. na blacie ) jako, ze moze pojawié si¢ ryzyko popegkania.

15
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01

Piaskowanie powierzchni (100 um; 4 bar)

02

PRAWIDEOWO

KARTA SPIEKANIA CYRKONU ICE

Temperatura poczatkowa

Czas suszenia

Czas ogrzewania wstepnego
Wskaznik zwigkszania ogrzewania
Wypalanie wash (dentyna)
Pierwsze spiekanie

Drugie spiekanie i wypalanie glazury
Czas oczekiwania

Pompa prézniowa wlaczona
Pompa prézniowa wytaczona
Poziom prézni max.

Chtodzenie

16

300°C

2 min

6 min

25-55°C/ min
920°C

820°C (+/- 10°C)
0 - 15°C mniej (temperatura koricowa)
2 -3 min

400°C

820°C (+/- 10°C)
max

3 -5 min

UWAGA! Zbyt niska temperatura!
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1° Wypalanie
DENTYNA

™

2° Wypalanie

“.

TRANSPA 3 INCREASING

%o

1° Wypalanie
DENTYNA

1° Wypalanie
RZULTAT

-
i
|

LICOWANIE CERAMIKI: PRZYKLAD 1

1° Wypalanie

DENTIN ORANGE

RZULTAT

LICOWANIE CERAMIKI: PRZYKLAD 1

1° Wypalanie
EMALIA

1° Wypalanie
EMALIA

1° Wypalanie
TRANSPA 3 INCREASING

17
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LICOWANIE CERAMIKI: PRZYKLAD 3

2° Wypalanie
TRANSPA ORANGE

2° Wypalanie
TRANSPA 3 INCREASING
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2° Wypalanie
TRANSPA GREY

REZULTAT

2° Wypalanie
TRANSPA BLUE



