ceramay:

eIWRIaY 1BYINIZSIP-WNIYY] 918Y13s3lq

VIWYYHIN 11YZSYD0A




D@:GI’G mm



Tartalom

Termeékinformacio

A rendszer elemei

Ingotkoncepcio - és portfolid

Preparalas

Az ingotvalasztas feltételei

Mintakészités

A hagyomanyos vagy digitalis mintakészités altalanos indikaciéi
Csapozas és beagyazas

Kitlizelés

Préselés

Kibontas és az esetleges reakcids réteg eltavolitasa
Kidolgozas

A keramia rétegzeése

Szinez6 - és glazirégetés

A conceptPress restauraciok osztalyozasa

3D color meghatarozasa

Szinkombinacids tablazatok

Préselési és égetési paraméterek

A préselési hdmérsékletek mdadositasa

GYIK

5. oldal

7. oldal

8. oldal

10. oldal

12. oldal

13. oldal

14. oldal

20. oldal

23. oldal

24. oldal

26. oldal

28. oldal

29. oldal

30. oldal

34. oldal

37. oldal

38. oldal

40. oldal

42. oldal

46. oldal




D@:GI’O mm

A DC Ceram conceptPress egy préstechnikaval készithetd
lithium-diszilikat tivegkeramia. Rendkiviili er6sségének
(420 MPa), valamint a DC Ceram termékcsalad valtozatos
opacitasu és szinli termékeinek készénhetéen az inlay-
ektél kezdve a haromtagu hidakig szinte minden esetben
alkalmazhato.

A ConceptPress a gazdasagossag jegyében 2, illetve 3
grammos, egymasra illeszthetd ingotok formajaban
érheté el, kiilonféle opacitassal. A termékcsaladon beliil
minden egyes ingotnal felfedezhetd a kaméleon-hatas
és az életh( fluoreszcencia. A DC Ceram csalad esztétikai
mindsége, sokoldalusaga és gazdasagossaga a tobbi,
piacon lév6 rendszerhez viszonyitva paratlan.

A DC Ceram ConceptPress, a DC Ceram 9.2, cirkonra
kifejlesztett keramiak és a DC Ceram conceptArt
univerzalis szinez6k egyiittese a felhasznalénak olyan
kreativ szabadsdgot ad, amelynek a végeredménye csakis
rendkiviil esztétikus fogpotlasok lehetnek.

Tovabbi szabadsagot és gazdasagossagot a conceptVest
bedgyazd anyag nyujt gy, hogy kdzben csokkenti a
felesleges anyagfelhasznalast és tokéletes felszint
biztosit, a kiilsé reakcios réteg képzédésebdl adodo
problémak néelkiil.

Kdszénhetden annak, hogy a conceptVest kifejezetten a
lithium-diszilikat keramiak preselésehez lett kifejlesztve,
ez a beagyazo anyag a fogpotlas részleteinek magas
mindségl reprodukalasaban és a veégleges munka
tokéletes illeszkedéseben verhetetlen.



Termékinformacio

A conceptPress egy iparilag el6allitott préselhetéd ingot,
amelyet rendkiviil erds, és teljes keramia fogpétlasok
készitésére fejlesztettek ki.

Annak érdekében, hogy a conceptPress ingotokkal életh(
fogpotlasok késziilhessenek, a rendszer kiilonb6z6
transzlucenciaju és szini ingotokat kiildnbdztet meg.
Alacsony kémiai oldhatdsaguknak kdszdnhetéen rendkiviil
szdvetbarat anyagok.

Anyagadatok

Anyagmegjeldlés Szilicium-dioxid alapu tivegkeramia
Kémiai 6sszetétel Si0;, Liz0, K0, Alz0s,

Al203, (f6 6sszetevok) Zn0, Zr0z, P:0s

Az ISO 6872:2008 szabvany szerinti besorolas
Tipus: I Kl: 4b

Fizikai/kémiai tulajdonsagok
(ISO EN 6872 szerint tesztelve)

Hétagulasi egyiitthato 10,0 x 10°*- K"
Transzformaciés hémérséklet (TG) 520 °C
Hajlitészilardsag (3-pont) 420 MPa
Kémiai oldhatésag <40pg-cm?
Publikaciok

Az LMU Munich altal végzett anyag - 6sszehasonlitasi
vizsgalatrol szold jelentés letdlthet6 a www.ceramay.de
weboldalrol.
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Indikacidk:
Vékony veneerek (non-prep veneerek)
Veneerek
Inlay-ek
Onlay-ek
Okkluzalis veneerek
Részleges koronak
Teljes koronak

Egészen a 2. premolarisokig tarté haromtagu anterior
vagy posterior hidak

Hibrid, csavarozott abutmentre keriilé koronak az ante-
rior vagy a posterior régioban

Kontraindikaciok:
Olyan posterior hidak esetében, amelyek érintik a
molaris régiét
Szabad véql hidak
Inlay rogzitésd hidak/Maryland-hidak
Haromnal tébb tagbdl allé hidak esetén
Fogcsikorgatas eseten
Nagyon mély, subgingivalis preparécio esetében
A marado fogak nagymértéki rongdalédasa esetén

Ha az 6sszekotések keresztmetszete vagy a
falvastagsag a minimalis értékeknél kisebb

Ideiglenes fogpotlas esetén

Az Indikaciok cimszo alatt fel nem sorolt egyeb ese-
tekben

Mas gyartoktdl szarmazd anyagokkal késziilt
conceptPress restauracidk esetén

A conceptPress keramia egy vagy tobb 6sszetevéjével
szemben fennallo, ismert intolerancia esetén.




A rendszer elemei

conceptPress ingotok
Gyurlrendszerek, 100 és 200 grammos
conceptVest eagyazo
Egyszerhasznalatos présdugattyuk

DC Ceram 9.2 (alacsony égetési hémeérsékletd, foldpat
Uivegkeramia, a cirkonium-oxid és a lithium-diszilikat
leplezéséhez)

conceptArt szinez6k
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DC conceptPress Dentin
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Ingotkoncepcio - és
portfolio

DC conceptPress (T (szinezett transzpa):

3 szinben (CT1 - CT3), és 2 méretben (2 gramm illetve 3
gramm) kaphatd ingotok. Idealis kisebb restauraciok,
példdul klasszikus MOD-inlay-ek, onlay-ek, vagy
mérsékelt rétegvastagsagu veneerek készitéséhez.

Tokeletes kaméleon hatast érhetiink el veliik,
kdszonhetéen az anyag magas transzlucenciajanak és
természetes szinének. Igy az elkészitett fogpotlas képes
teljesen beolvadni a marado fogak kérnyezetébe.

DC conceptPress Pearl (opaleszcens):

Elérhetdé harom value értékben (Pearl 1-Pearl 3) valamint
2 grammos és 3 grammos ingotméretben. A Pearl ingot
termeészetes opaleszcencidja révén idedlis anyag olyan
magas value értékil veneerek elkészitésére, amelyek
minimal-invasiv, non prep (non-invasiv) vagy klasszikus
maddon késziilnek. Ez a min6ség még akkor is elérhetd, ha
mar vannak kifehéritett tartomanyok.

DC conceptPress dentin

A dentin ingotok a VITA mind a 16 szindrnyalataban (Al-
D4), 3 bleach arnyalatban (BL1-BL3), illetve 2 méretben (2
és 3 grammos ingotok) elérhetdek. A szinezd és cut-back
technika segitségével, ezzel az anyaggal, mérsekelt
transzlucencigjanak kdszonhetden, kivaldan lehet korondkat,
haromtagu hidakat, de onlay-eket vagy akar részleges
koronakat is késziteni. Az anyag sajat fluoreszenciaja
meggatolja a szajon beliili elsziirkiilést és egyuttal
termeszetes hatast kdlcsdnoz a fogpotlasnak.

Megfeleld rétegvastagsaggal akar még kisebb
elszinezddések eltiintetésére is tokeletes.



DC conceptPress Anterior

Kaphata Al, A2, A3, B1, B2, C1 és D2 szinekben, kizardlag

2 grammos ingotméretben. A dentin ingothoz képest
ugyanolyan szintelitettség mellett ez az ingot sokkal
opaleszcensebb. Amint azt a neve is sugallja, az Anterior
ingotok leginkabb az anterior régioban levé korondk cut-
back technikdval valo elkészitésére a legalkalmasabbak.
Kifejezetten j6 anyag az anterior régiéban lévé magas
value érték elérésere. Alkalmazdsaval megelézhetd, hogy
a fogpotlasok sziirkés szinlinek tlinjenek a természetes
fogak mellett.

DC conceptPress ID (intenziv dentin):

Elérhetd ID1 - ID5 szinekben, valamint 2 és 3 grammos
ingotmeéretben. Magas opacitasanak készonhetéen idealis
mérsékelten, vagy erésen elszinez6ddtt csonkokra keriild
vazak készitéséhez. A modellt ajanlott redukalt fogformaval
megtervezni, amit a késébbiekben a DC Ceram 9.2 keramia
anyaggal alakitunk ki végleges formara. Titan bazisu
egyedi abutmentekre térténd potlasok készitésére is
kivaloan alkalmas.

Megjegyzés:

A DC Ceram conceptPress rendszerben az ingotok
méretétdl fliggben akar 3 ingot is egymasra helyezhetd

és igy lepréselhetd. A 2 és 3 grammos ingotmereteknek
kdszonhetden a viasz sulyat mindig pontosan at lehet
valtani a sziikseges keramia anyag sulyara, ezaltal a
lehetd legkevesebb anyagfelesleg keletkezik. Ez azt jelenti
hogy akar 50%-os is lehet az anyagmegtakaritas.

A mar meglévé viaszmintazat sulyahoz viszonyitva
kiszamithatd a sziikséges kerdmia mennyiség, amelyhez
segitséget a 24. oldalon talal.
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Anterior korona / hid
abutment az anterior
régioban

Posterior korona / hid
abutment a premolaris
régioban

Veneer

Vékony, Non-Prep Veneer

Preparalas

Mar a preparalaskor fontos figyelembe venni bizonyos
eléfeltételeket, hogy hosszu életli és magas minGségu
fogpotlast kapjunk végeredmeényiil:

Fontos hogy a preparalas soran ne alakuljanak ki
sarkok, illetve élek.

A preparacionak a lehetd legegyenletesebbnek kell
lennie, hiszen ezéltal érheto el a lehetd legegyenle-
tesebb rétegvastagsagu fogpotlas is.

Fontos hogy minden preparélas vallas legyen, ezen
beliil is horonyvallas médszer ahol a vall belsé éleit
lekerekitve alakitsa ki az orvos.

Az alabbi preparacios példak az adott fogpdtlasoknal
elérhetd legkisebb rétegvastagsagot mutatjak:

Incizalis rész: min 1,5mm

Dentintest: min 1,2mm

Fognyaki teriilet: min 1,0mm

Okkluzalis tertilet: min 1,5mm
Dentintest: min 1,5mm

Fognyaki teriilet: min 1,0mm

Incizalis rész: min 0,7mm

Dentintest: min 0,6mm

Fognyaki teriilet: min 0,6mm

Incizalis rész: min 0,4mm

Dentintest: min 0,3mm

™

Fognyaki teriilet: min 0,3mm



Okkluzalis tertilet: min 1,0mm
Dentintest: min 1,0mm

Isthmus mélység min 1,0mm

Isthmus szélesség min 1,0mm

min 1,0mm

min 1,0mm

Okkluzalis terilet:
Dentintest: min 1,0mm

Fognyaki teriilat: min 1,0mm

Figyelem:

Rétegzés vagy cut-back technika alkalmazasakor fontos
hogy a fogpétlas legalabb 50%-a préselt részbél alljon.

Ha a rétegkeramia mennyiségét a préselt anyag karara
ndveljlik, az a fogpotlas erésségének jelentds csokkenéseét
eredményezi.

Az altalanos szabaly a kdvetkezd: minél nagyobb
mennyiségben hasznalunk préskeramiat, annal erésebb lesz
a restauracio.

Ezért a préselt vazat - kiilondsen a rétegtechnika
alkalmazasakor - ugy kell kialakitani, hogy tamogassa az
adott fogformat.

Okkluzalis veneer

Részleges korona
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Az ingotvalasztas feltételei

A természetes hatasu fogpdtlas készitésének az
alapkritériuma a megfeleléen kivélasztott présingot.

Az anyagvalasztaskor a paciens egyedi adottsagait is
figyelembe kell venni.

Ehhez a fogorvosnak tajékoztatnia kell a fogtechnikust a
kovetkezdkrol:

A természetes fogcsonk szine

A fogpotlas kivant szine, amely megegyezik a paciens
marado fogainak szinével

A régzitésnél hasznalt ragasztdanyag szine

A paciens szajaban lathato végleges szinhatas
kialakitasaban jelentds szerepet jatszik az, hogy milyen
szinli az alatamasztasul szolgalo fogfelszin szine,
amelyhez a fogpotlast rogzitik.

Az altalanos szabaly a kovetkezo:

Minél vékonyabb a restauracié és minél attetszébb a
felhasznalt présingot, annal inkabb atiit az ,alatamasztas”
(a csonk, illetve a cement vagy ragasztod) szine.

A fogorvostdl kapott informacion kiviil a fogtechnikusnak
az alabbi tényezoket is figyelembe kell vennie ahhoz, hogy
a megfeleld présingotot valassza:

restauracio tipusa (anterior korona, posterior korona,
inlay, onlay stb.)

a fogpotlds varhato rétegvastagsaga (minél nagyobb a
rétegvastagsag, annal nagyobb opacitasra van sziikség
annak érdekében, hogy a fogpoétlas ne sziirkiiljon el a
szajban).

a kivant fényesséqgi érték (minél magasabb ez az érték,
annal nagyobb opacitasra van sziikség, kiildnésképpen
akkor, ha nagyobb a rétegvastagsag)

ha a prepardcios hatar olyan teriiletre esik, amelyik
lathato régidban van, mint pl: inlay-ek és részleges
korondak esetén, akkor mindenképpen magas
transzlucencidju ingotot (CT) ajanlott valasztani,
feltéve, hogy nem kell semmilyen elszinezédést
elfedni.

A fogpatlas végleges szinét csakis a beragasztast
kovetden lehet latni!



Mintakeészités

[lyen esetekben szekcionalt mintat ajanlott késziteni.
Nagyban elésegiti a csonklakkozas a késébb késziilendd
fogpétlas szinhatasanak a megitélését.

A csonklakk tipusatol fiiggéen rétegenként legalabb 10 pm
vastagsagu lakk felvitele ajanlott.

Koronak, részleges koronak, és veneerek esetében két
réteget vigyen fel, a preparacios széltél legalabb 1 mm
tavolsagban.

Inlay és onlay esetében akar harom réteg is felvihetd.
Ebben az esetben a csonklakkot a preparacios szélig,

fokozatosan vékonyodva kell felvinni. Harom réteget

szigoruan csak a kavitasban szabad hasznalni!

Sz6l6 koronaknal, haromtagu hid esetében legfeljebb kb 1
mm-rel a preparacios szél folé érdemes 2 réteget felvinni.

Ennél tobb tag esetében ajanlott egy harmadik réteg
csonklakkot is felvinni interdentalisan, legféképp a
kontaktpontok helyére, ezaltal kikiiszobélhet6 az a
fesziilés, amely a végsd restauraciok behelyezésekor
tapasztalhato.
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A hagyomanyos vagy digitalis mintakeészités altalanos indikacioi

Hagyomanyos:

Gy6z6djon meg rola, hogy a munkaallomas tiszta; ha szennyezédések (pl: 6tvozetreszelék) keriilnek a viaszminta-
zatra, akkor azok nagy valésziniiséggel késdbb a préselt targyon is megjelennek (az dtvozet fajtajatol fliggéen kis
fekete vagy kobaltkék péttydk formajaban).

A mintazas elétt izolalja a gipszmodellt.

S(ritett leveg0 segitségével dvatosan tavolitsa el a felesleges izolalé anyagot a modellrél.
A mintazashoz csak 100%-ban salakmentesen kiégethetd, organikus viasz hasznalhato.
Figyeljen a minimalis rétegvastagsagokra és az 6sszekdtések keresztmetszeteire.

A lehetd legpontosabb modellezés nagyban el6segiti a kidolgozasi id6 lerdvidilését!

Sokat segit, hogyha a viaszmodell felszinét elsimitja. Ennek készdnhetden, préselés utan egy sokkal simabb felszint kap, és
a kidolgozasra forditott idd is jelentdsen megrdvidiil.

A mintazas befejezését kdvetéen ellendrizze a széleket és sziikség esetén viaszolja Ujra.

Digitalis:
Hornyos kialakitasnal kérjiik tanulmanyozza a 13.
oldalon talalhaté ,Mintakészités” cimi fejezetet.

A frézviasz min6sége kulcsfontossagu a préselés
pontossaga és mindsége szempontjabal. A frézviasznak
meg kell 6riznie szerkezeti integritasat anélkil, hogy
kenddne, egyuttal kézzel is konnyen formazhaténak
kell lennie és nagyon fontos hogy tisztan,
salakmentesen égjen ki, anélkiil hogy karositana az
ontégyurit (a viasz expanzidja kitlizelés kdzben ne
okozzon az dntégydrln repedéseket vagy hélyagokat/
kitiremkedéseket): Ezért a DC Milling Wax Press+Cast
hasznalatat javasoljuk.

A frézelés befejezése utan egy szike segitségeével
tavolitsa el a viasztommbdl a kifrézelt elemeket.

Ellendrizze a mintan a széleket és a
kontaktpontokat, és viasz segitségével javitsa ki, ha
sziikséges.

A minimalis rétegvastagsagokra vonatkozo részletes
adatokat tekintse meg a 15-19. oldalon talalhato abrakat.




Mintazas - szinezo technika

Ebben az esetben a fogpétlas elkészitéséhez teljes
anatomikus mintazas sziikséges. A lehetd legsimabb
felszinek eldallitasa leréviditi a kidolgozasi id6t. A kon-
taktpontokat nem kell tokéletesen kidolgozni, hiszen a
glazdr és a szinez6k ndvelni fogjak ezeken a helyeken
a fogpdtlas méretét.

min 1,5mm
Préselt rész: 4[
min 1,2mm

Préselt rész: min 1,5mm
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Mintazas - cut-back technika

Elsd lépésben el kell késziteni a teljes anatomikus
modellt.

A térviszonyok minél jobb feltérképezhetdsége
érdekében ajanlott a cut-back technika alkalmazasa
eldtt szilikon kulcsot késziteni.

A viaszbdl elkészitett cut-backet kdvetden, ajanlatos
ellendrizni a minimalis vastagsagot az incizalis/
okkluzalis tertileten.

A mamelonok konnyen elkészithetéek az anterior
régioban. Annak érdekében hogy ne keriiljon
bedgyazd anyag a préselt fogpotlasba, keriilni kell a
divergenciak, csipkezett élek vagy esetleg a mélyebb
kavitasok kialakitasat. A mamelonokat ha sziikseges,
hangsulyosabba tehetjiik megfeleld kidolgozassal.

Rétegzett rész: min 0,7/mm

min 0,8mm

Préselt rész

min 1,2mm -~

Rétegzett rész: min 0,7/mm

min 0,8mm
]7 Préselt rész

min 1,5mm




Mintazas - rétegtechnoldgia:

A véazmintazatot ugy kell kialakitani, hogy tdmogassa
a végleges fogformat, annak érdekében, hogy a
rétegkeramia egy egyenletes felszint ajdon.

A vazat ugy kell kialakitani, hogy a végleges fogpétlas
legalabb 50%-at a préselt rész tegye ki.

—— min 0,7mm

Rétegzett rész —— — min0,8mm

min 0,6mm

Préselt rész

L min 0,6mm

— min 0,7mm

Rétegzett rész —— — min 0,8mm

min 0,6mm

Préselt rész

L— min 0,6mm
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Mintazas - hidak az anterior és posterior
régioban

A hidpotlasok pontos rétegvastagsagara vonatkoz6
informaciokert, kérjik tekintse at a 15-17. oldalon talal-
haté adatokat, valamint a szdlé koronak szinezé vagy
rétegtechnikdval térténé mintazasara vonatkozo
utasitasokat.

A tag maximalis szélességéhez, és a megfeleld dsz-
szekotések kialakitasahoz, kerjiik tekintse at az alabbi
illusztraciokat:

Anterior régio

< max 1lmm —=>




< max9mm >

min 16mm?

Szemfog - és premolaris
régio

Az dsszekotések
keresztmetszeteit
érdemes vertikalisan
kiterjeszteni.
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Csapozas és beagyazas

Présobjektumok préselésénél, kérjiik vegye
figyelembe a kovetkezoket:

Altalanos megjegyzések:
Gy6z6djdn meg rola, hogy az On altal hasznalt préstal-
pon Lévé présgyliri megfelel6é méreti e. A bedmlécsap
atmérdjének - a présingotnak megfeleléen - 13 mm-nek
kell lennie! A Zubler-féle présgyirii rendszerben ezt a
méretet a préstalp sziirke szinérél lehet felismerni.

Amennyiben a 100 grammos gyurit hasznalja, dgy kerjik
vegye figyelembe, hogy azzal csupan egy présingot
préselhetd. Kérjiik a viasz sulyat ennek megfelel6en
szamitsa ki.

Fesziiltségmentesité anyagok hasznalata nem javasolt.
Elegendé mennyiségben felszivddva ugyanis kedvez6t-
leniil befolyasolhatjak a beagyazo anyag kotését, ami
zarvanyokat okoz a préselendd fogpotlasban.

Kérjuk a beagyazo anyag feldolgozasa soran kdvesse
a gyarto utasitasait (keverési id6, sebesség, tarolasi
hémeérséklet és kdtési idd).




Csapozas

A viasz sulyanak meghatarozasahoz a préselés el6tt
mérje le a préstalpat, és jegyezze fel ezt az értéket

(B érték). A csapozast kdvet6en mérje le ismét a prés-
talpat, a felcsapozott elemmel egyiitt (A érték). Most
vonja ki a préstalp sulyat a préstalp és a felcsapozott
elem egyiittes sulyabdl, hogy megkapja a sziikséges
viasz nettd sulyat (A érték - B érték = viasz sulya). A
fentiek szerint meghatarozott viaszsuly alapjan a 24.
oldalon talalhaté tablazat segitségével kiszamithatja a
sziikséges kerdmiamennyiséget.

A viaszmintazat méretétdl fliggéen valassza ki a megfeleld
méret(i bedmldcsapot 2,5-3 mm atmérd kozott.

A bedmlécsap hossza 5-8 mm legyen.

Mindig a préselt targy legvastagabb pontjara, aramlas-
iranyba viasszal rogzitse a bedmlécsapot. Posterior
régioban a csapozast célszer( a cuspisokon elvégezni,

mig anterior fogaknal elénydsebb ha a csapozast az
incizalis éleken helyezziik el.

A csapok elhelyezésekor fontos szempont maga a
csapozasi technika. Az alamends részek ezeken a ré-
szeken azt eredményezhetik, hogy a beagyazé anyag
bekerdil a préselni kivant objektumba.

A préselt elem és a bedmlo csap egyiittes magassaga
nem haladhatja meg a 16mm-t.

Az egyes elemek kozdtt tartson legalabb 3 mm, a szilikon
gyur( belsé falatol pedig legalabb 10 mm tavolsagot.

Csapozaskor a préselemeket 45°-0s szdgben illessze
a présforma szélére, hogy tisztan, alamends részek
nélkiil térténhessen meg a késébbi bedgyazas.

Ha a korondkat kis atmérdjii csonkokra préseli, fontos
Ugy csapozni, hogy a csonkok a lehetd legtavolabb
essenek a fog tengelyétdl pl.: anterior fogak esetében
incizalis élek. Ily mddon elkeriilhetéveé valik, hogy bea-
gyazas soran megsériiljon a csonk. Ha ez nem lehetsé-
ges (pl.: implantatumos munkak a posterior régiéban),
akkor csapozza fel a préselni kivant pétlast mindkét
oldalrél, igy a préscsonkra haté oldaliranyu erdk a
lehetd legnagyobb mértékben kioltjak egymast.

Keérjik hogy a hidakat csak a koronakon és ne pedig a
tagokon csapozzal!

Hidakat csak 200 grammos présgy(iriiben préseljik!
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Beagyazas:
Minden esetben a gyarto utasitasait kdvetve hasznalja
fel a beagyazo anyagokat. Kiildndsen nagy figyelmet
kell forditani a kdvetkezdkre: keverési id6, keverés
sebessége, kotési id6 és tarolasi kdriilmények
(hémeérseklet/paratartalom).
Téltse fel a beagyazo anyagot a vibratoron lévé
présgylriibe (enyhe vibracio alatt), egészen addig,
amig a viaszmintazatot teljesen el nem fedi a beagyazo
anyag. Ezek utan vibracid nélkiil folyamatosan téltse
fel a gyiriit a bedgyazé anyaggal egészen a jelzésig.
A gylir(i fedelének felhelyezésekor az egyik kezével
hizza oldalra a szilikon gyri fels6 szélét, a masik
kezével pedig ferdén helyezze a gyiri fedelét
a présquydirdre. Ily moédon tavozhat a levego, és
elkeriilheté hogy buborékok képzdédjenek a préstalpon.

A gydird feltoltését kovetéen a beagyaz6 anyagnak
vibracio nélkiil kell megkdtnie.




Kitiizelés

Mi altaldban a gyorsbedgyazast javasoljuk. Vizsgalatok
azt bizonyitottak, hogy a hagyomanyos beagyazas és
kitlizelés soran sokkal nagyobb az esélye a reakcios
réteg létrejottének.

Allitsa be a kitiizelé kemencét 850°C-ra.

A kotési idd lejarta el6tt legalabb egy perccel 6vatosan
tavolitsa el a gylirit a présgydrdrdl. Szilkség esetén
sorjazza, majd eqy gipszkés segitségével dvatosan
tavolitsa el a felesleget, amely a gydrdfedél kifolyo
nyilasanal esetleg képz6dott. Ezutan varja meg,

mig a teljes kotési ido letelik, hogy a nedvesség
elparologhasson, majd helyezze a gyliriit a kemencébe,
850°C-ra.

A présgyrtiket igyekezzen mindig, minél inkabb
kozépre helyezni a kitiizelé6 kemencébe.

Ha tébb gydrit is behelyez egyszerre, gy6zddjon meg
réla, hogy legalabb 2 cm tavolsag van az egyes gydiriik
és a kemence hdszigetelt fala kozott.

Az ajtotol tartson legalabb 5 cm tavolsagot.

Sose csokkentse a kitiizelé kemencében eltéltendd
szilkséges id6t. Egy 100 grammos gyliriinek legalabb
45 percig, egy 200 grammos gydriinek legalabb 60
percig kell 850°C-on a kemencében maradnia, miel6tt
athelyezné a préskemencébe. Kitiizel6 kemence
idézit6jét ne kapcsolja be addig, amig a gyfiriik el nem
érték a végleges hémérseékletiiket (850°C). Ha tobb
gyr(t helyez a kitiizel6 kemencébe, gytriinként 10
perccel ndvelje a beallitott id6t.

A kitlizel6 kemencébe TILOS présdugattyut, vagy ingotot
betenni! Ezeket csak a préselést megel6zden, a
préskemencénél helyezze be a helyére!

A Kkitiizelésnek fontos szerepe van a préskeramia
feldolgozasaban. llyenkor nem csak a viasz ég ki; a gyiirti
is ekkor éri el azt a hémérsékletet, amely a kdvetkezo
eléfeltétele a préskemencében alkalmazott, eldirt és
elozetesen beallitott programoknak. A kitiizesitést
pont ezért, a leheté legpontosabban, az eléirasoknak
megfelelden kell alkalmazni, és a kitiizeld kemencét is
mindig a meghatarozott és eldirt homérsékleten kell
hasznalni!
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Préselés

] ) o o Gy6z6djon meg arrol, hogy a préskemence kell6en fel lett
Viasz sulya Keramiamennyiség flitve egy elémelegit6 vagy égetd program futtatasaval.

Készitse eld a présingotokat a viasz sulya alapjan
(lasd: ,Csapozas és beagyazas” c. fejezetet).

0,9 grammig 1x3gr ingot Készitse el6 az egyszer hasznalatos présdugattytikat
1,2 grammig 2x 2gr ingot is. Ellendrizze hogy a présdugattyt atmérdje 13 mm

0,6 grammig 1x 2gr ingot

Javasoljuk, hogy mindig egyszer hasznalatos prés-
dugatyut hasznaljon. Ha aluminium-oxid présdugaty-
2.0 grammig UL Sxc tydkat hasznal, sziikség lehet a préselési hémérséklet
korrigalasaral

1,6 grammig 1x 2gr +1x 3gr ingot

Inditsa el a megfeleld présprogramot (a préselési
paramétereket ezen Utmutato 40. oldalan talalja). A
présgyliriik akkor helyezheték at a préskemencébe,
amikor annak hémeérséklete, eléri a 700°C fokot.

A kitlizelé kemencébdl a préeskemencébe vald athely-
ezés sose tartson tovabb 100 grammos gy(iri esetén
20 masodpercnél, illetve 200 grammos gytirl esetén 30
masodpercnél.

o« BH

2 gringot 2 gringot 3 gringot
2 gringot 3 gringot 3 gringot
0,6 grammig 0,9 grammig 1,3 grammig 1,6 grammig 2,0 grammig

2 gringot 3 gringot

Viasz sulya




Az dthelyezés soran ne tegye ki a gyuriket huzatnak
(ha sziikséges, zérja be az ablakokat és kapcsolja ki a
légkondicionalé berendezést).

A gydr(t ugy emeljiik ki, hogy a préscsatorna lefelé
nézzen, ebben a helyzetben vigyiik egyik helyrél a
masikra a csipesz segitségével, igy megakadalyozva a
huzat bearamldsat a préscsatornaba.

Nyissa ki a préskemencét, és amig az teljesen kinyilik,
addig helyezze be a présingotot és a présdugattyut a
présformaba.

A présingot azon a feliiletén tud jobban szeétteriilni,
amelyikre nincs nyomtatva. Ezért tgy kell elhelyezni
a beagyazadba, hogy az ingotra nyomtatott iras felfelé
nezzen.

A présdugattytk (Zubler - féle egyszer hasznalatos
dugattyl) eqyik oldalan egy fekete potty jeldlés
lathato. Ez az oldal nem érintkezhet a présingottal,
ezeért a potty felfelé nézzen.

Amikor a gyur(t a préskemencébe helyezi, gy6zédjén
meg réla, hogy az a megfeleld helyre kerdilt,
vizszintesen all és nem mozog. Ha a gylir( ferde, vagy
mozog, az hibas préselést eredményezhet!

A préselési program lejartakor tavolitsa el a gydr(t

a kemencébdl, majd hagyja szobahdmérsékletre
visszahdlni, vigyazva, hogy ne érje huzat. Hiilés kdzben
a présgylir(i felszinén megjelenhetnek repedések — ez
még nem ad okot aggodalomra, mivel a beagyazé anyag
kiilsé rétege gyorsabban hdil le, mint a belseje.

Az ingotokat soha ne préselje vagy hasznalja djra!
Kizarélag UJ, MEG NEM HASZNALT ingotokkal dolgozzon!
A présmaradvanyok préselésekor megvaltozik a
hétagulasi eqyiitthatd, a szin és mindenekel6tt
jelentdsen (kb 60-70%-al) csdkken a hajlitdszilardsag!

A présingotokat és présdugattyukat tilos kitiizeld
kemencébe tenni!
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Kibontas és az esetleges
reakcids réteg eltavolitasa

Kibontas

A vizszintes vonal mentén egy nagy szeparalékorong
segitségeével vagja el a beagyazé anyagot.
50 pm-os liveggyongy segitségével, tavolitsa el a
megmaradt beagyazo anyagot a préselt potlasrol.
Tipp: Els6 lépésként érdemes a présmaradvanyt lefujni,
mivel igy lathatdéva valnak a bedmld csapok, és ezek
utan mar biztosan lehet tudni, hogy pontosan merre
vannak a préselt elemek a gydirin beliil.

Az anyag nagy részét mar akar 4 bar nyomassal is el
lehet tavolitani. A finomabb részletek esetében a végsé
fazisban (pl.: inlay, onlay vagy veneer széleinél) 2-3
bar nyomassal érdemes a munkafolyamatot befejezni.

Mindig tartson kb 5-10 cm tavolsagot a fuvoka és a
préselt targy kozott, nehogy megsértse azt!



Reakciods réteg eltavolitasa

A beagyazo anyag préstargyrol valo teljes eltavolitasa
utan vékony fehér réteg lathato a restauracio felszinén.
Ez az un. ,reakcios réteg” 50-100 pm aluminium-oxiddal
tavolithato el.

A .reakcids réteg” fluorsavval térténd eltavolitadsa még

A reakcios réteget a fogpotlas kiilsé felszineirdl 50 -
100 pm aluminium-oxiddal 3 bar nyomassal tavolitsa
el. Ezen munkafolyamat soran koriilbeliil 5-10 cm
legyen a tavolsag a fuvofej és a préselt targy kozott,
igy elkeriilheté hogy megsériiljon a fogpotlas.

A fogpotlas meélyebb részeinél, a kavitasoknal, a
reakcids réteg eltavolitasat 2 bar nyomasra csokkentve
végezze el.

Miutén a reakcios réteget teljes mértékben
eltavolitotta a fogpatlasrol, illessze fel azt a
gipszmintara, feltéve hogy ezek a gipszcsonkok
alamends részektdl mentesek.
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Kidolgozas

Fontos a megfeleld csiszolé eszkdzdk hasznalata
kidolgozaskor és vagaskor. A mi ajanlasunk a kévetkez6:

A bedml6 csap levagasahoz: szintergyémant szeparald
korong.

A bedml6 csap csiszolasahoz: keramia kidolgozasahoz
hasznalatos, durva szemcsészettségu csiszolokd
(malomkd), un. zold ké.

Kidolgozas: gyémant csiszoldkkal (kek és piros
jelolési), vagy a keramiak megmunkalasahoz
alkalmas szemcsézettségl csiszolokdvek. A
glazurégetés, fényégetes eldtt a felszini struktdra
kialakitasahoz hasznaljon dorzspapirt (kb.100-120 pm
szemcsezettséglit).

Javasoljuk hogy a préselt fogpotlasok kidolgozasakor
fokozottan figyeljen az alabbiakra:

Mar a viaszmintazatot ugy kell elkésziteni, hogy
a késdbbiekben a lehetd legkevesebb legyen a
kidolgozasi idé.

Visszacsiszolaskor, vagy a bedmld csatornak helyének
lecsiszolasakor figyelni kell arra, hogy a minimalis
rétegvastag ala ne menjlink.

Mindenképpen keriilje a keramia tilheviilését.
Ha sziikséges hlitse le vizzel (nedvesitse be a
csiszolokdvet, vagy magat a fogpotlast).

Hidak esetében sose valassza szét az
Osszekottetéseket!

A cut-back eljaras soran a mamelonok szerkezetét
készitse olyan ,lagyra” amilyenre csak lehet.

A felszini texturak (pl.:zomanclefutasok) kialakitasahoz
gyémantok helyett ajanlott csiszolokdveket hasznalni.
Ezekkel egyfajta ,lagyabb” végeredmény alakithato ki.

A szélek kiigazitasahoz hasznaljon finom
szemcsézettségl csiszolokdveket vagy gumi
polirozékat és alacsony nyomdson illetve sebességen
dolgozzon, igy kikiiszébdlhetévé vélik a keramia
lepattogzasa, repedése.

Minél simabb a fogpotlas felszine, annal kdnnyebb lesz
a glazurégetést kdvetéen elérni a kivant ragyogast.

Egetés elétt, tisztitsa meg a fogpétlas felszinét elészor
50 - 100 pm aluminium - oxiddal 1 bar nyomason, majd
alaposan szaritsa ki (keriilje a tulheviilést).




A keramia rétegzése

A conceptPress rendszerben megtalalhatd 6sszes tipusu
ingotok is alkalmasak arra,hogy hagyomanyos rétegtech-
nikaval vagy kombinalt technikaval leplezziik 6ket. DC
Ceram 9.2, a Zubler sajat gyartasu alacsony olvadaspontu
keramiaja cirkénium vazakhoz és lithium-diszilikathoz,
széleskoru termékskalat kinal.

Keérjiik vegye figyelembe az alabbiakat a conceptPress
fogpotlasok rétegzésekor:

Kizarolag a DC Ceram 9.2 rendszer termeékeit hasznalja.

A rétegzés megkezdese el6tt csinaljon egy
mosdégetést. Ehhez hasznaljon egy On altal valasztott
dentin vagy incizalis anyagot és vigye fel nagyon
vékony, egyenletes rétegben a préselt fogpotlas
leplezendd teriileteire. Ez kdnnyedén kivitelezhet6 az
opaquer porok felviteléhez is szlikséges iivegeszkdzok
eqyikével, vagy ecsettel. Allitsa elé ugyanazt a
konzisztenciat a rétegkeramia és build-up folyadék
keverékével, amit mar az opaquer porok esetében
megszokott.

A mosogeetés utan alakitsa ki a fogformat a
rétegkeramia anyagainak segitségével.

Ha sziikséges, a mosdégetés utan és a rétegkeramia
felvitele el6tt elvégezheti a préselt fogpdtlason a
karakterizalast a conceptArt szinezékkel.

(Dentin égetésekor vegye figyelembe a présvazakhoz
alkalmazhato, megfeleld égetési hémeérsékleteket).
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Szinezo - és glazurégetés

A karakterizalashoz illetve glazurégetéshez rendelkezesre
allnak a concetpArt kiilonbdz6 fluoreszcens szinezGi

és a glazurpasztaja. Ezen anyagok nagy elénye, hogy
monolitikus cirkon, vagy lithium-diszilikat fogpotlasok
karakterizalasahoz is, egyarant kivaldan alkalmas.

A fent emlitett anyag alkalmazdasanak részletes leirasat
a conceptArt szinez6 termékek hasznalati utmutatdjaban
talalja.

Keérjiik vegye figyelembe az alabbi pontokat az utolso
fazis elkészitése kozben:

Hasznalat el6tt alaposan keverje fel a szinez6ket és a
glazudr pasztat. Erre azért van sziikség, mert a tarolas
soran a paszta az Uveg aljara lelilepedhet.

Szinez6ket és a glazUrpasztat csakis tiszta feliiletre
vihet fell Ezeknek a feliileteknek szennyezddes - és
zsirmentesnek kell lenniiik (bévebb informacidert
kérjiik olvassa el a kidolgozasi utmutatdt).

A kontaktpontokat és a feliileteket ennek megfeleléen
kell el6késziteni.

Ha sziikséges, javitsa a szinezépaszta konzisztencidjat
az alkalmazas tipusanak megfelel6en glazur/szinezd
folyadék hozzdadasaval.

Keriilje a szinezd tul vastag rétegben torténd felvitelét.
Ez ugyanis égetés utan foltosodast eredményezhet.
Intenzivebb szint ismételt szinezéssel és égetéssel
érhet el.

A glazurt is a megfelel6 allagban és vastagsagban
kell alkalmazni. Ha tul vastag a glazdr réteg, akkor
égeteés kdzben repedések alakulhatnak ki, illetve

a kavitasoknal 6sszegylhet az anyag és ezaltal
kifehéredhet.

A glazirmassza konzisztenciajat ugy kell kialakitani,
hogy ecset segitségével egy vékony, egyenletes
rétegben lehessen felvinni anélkiil, hogy a glazur
belefolyna a fissurakba vagy dsszegylilne a
fogpotlasok peremén.



Javasoljuk, hogy a szinez0 és glazuir égetést kiilén
végezze el. Mindazonaltal ezt a két folyamatot egyszerre
is elvégezheti. Ez esetben, el6szor a glazurt vigye fel,
majd kdzvetleniil erre a rétegre (égetés nélkiil) vigye
fel a szinezét. Ez a technika egy kis gyakorlast igényel,
mivel ha nem megfeleld a szinez6 vagy a glazir
konzisztencidja, akkor az égetés soran elfolyhatnak,
ami teljesen ténkreteszi a végeredményt.

Tovabbi szinez6 vagy glazdrégetést ugyanezekkel

az égetési feltételekkel végezhet. Nem sziikséges
csdkkenteni, vagy valtoztatni az égetési hdmérsékletet
és a hdntartasi idot.

A kovetkezd képeken a conceptArt szinezék felhasznalasi
lehetdségeit illusztraltuk.

Egetéskor a fogpotlasokat mindig égeté tiiske
segitségével helyezze az égetétalpra. Minden esetben
rogzitse a fogpotlast, gél égetd vatta segitségével
(Easy Fix). Ily madon elkeriilheti, hogy a targy leessen
az égeto tiiskerdl, egyuttal megeldzheti a keramiaval
vald kozvetlen érintkezést is. Raadasul ezzel a
madszerrel az is elkeriilhetd, hogy oxidfoltok vagy
repedések alakuljanak ki a restauracion.

Monolitikus patlasok esetében alkalmazzon magasabb
égetési hdmérsekletet glazur - és a szinezok egetésekor.

Nagyon fontos hogy égetés utan lassan htsiik le

az egyenetlen rétegvastagsagu és/vagy molaris
fogpdtlasokat. Ehhez a legjobb ha a nyitasi idét 6
percre, és a TTC programot 45 °C/perc 450 °C -ra
allitjuk be a V200 ZR vagy VP300.e ZR késziilékiinkdn.

Fontos, hogy a molaris fogpotlasokat szinezd

rogzité égetéskor vagy glazur égetéskor, ne rogzitse
égetd vattaval az égetétiiskékre. Ehelyett a
leghatasosabbnak az bizonyult, ha kdzvetleniil az
égetdtalpon Lévé specialis égetd vattara helyezi 6ket.
Egetés utan vegye le az égetdtalprol a fogpatlast és
hagyja huzatmentes helyen szobahémeérsékletre hiilni.
Ezalatt az id6 alatt ne érjen hozza sem csipesszel
sem barmilyen hasonlé targgyal, és ne prdobalja

meg felgyorsitani a hitési folyamatot ( pl.: sdritett
levegdével).

Utolsd lépéskent ellendrizze a kontaktpontokat!

Ha bizonyos helyeken ujra kell polirozni a fogpoétlast,
akkor gyémant polirpasztat és lehetdleg (a legstiriibb
sorteju) kecskeszor ecsetet hasznaljon. Kiilondsen
legyen ovatos filckorong hasznalatakor mivel ilyenkor
jelent6s ho képzddhet.
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White (Fehér)
HALO EFFEKT kialakitasa
(siird éllag)

Grey blue (Sziirkéskék)
(hig, vizszer( allag)

Black (Fekete)
Lamellak kialakitasa
(nagyon hig allag)

Violet vagy Smoke (Lila vagy
Fiistszin)

Atranszparencia optikai néve-
léséért (hig allag)

A fognyaki részeken hasznalja a
megfelelé

shade (A, B, C, D), drnyalatot
majd futtassa fel egészen az inci-
zalis teriiletig (kdzepes slrliség)

White (Fehér )
HALO EFFEKT kialakitasa
(sard allag)

Violet vagy Smoke

(Lila vagy Fiistszin)

A transzparencia optikai novelé-
seéért (hig allag)

Grey blue (Sziirkéskék)
(hig, vizszert allag)

Orange ( Narancssarga)
(kdzepes allag)

A fognyaki részeken hasznalja a
megfelelé

shade (A, B, C, D), arnyalatot
majd futtassa fel egészen az inci-
zalis teriiletig (kdzepes slrliség)

Dark brown ( Sotétbarna)

A palatindlisan talalhato
elszinezddések alakithatok ki vele
(stirti allag)



White (Fehér )
Cuspisok kihangsulyozasara
(strd allag)

Dark brown (Sotétbarna)
(siird éllag)

Grey blue ( Sziirkéskék)
(hig allag)

A megfeleld shade (A, B, C, D)
arnyalat
(kdzepes allag)

Violet vagy Smoke ( Lila vagy Fiistszin)
(hig allag)

White (Fehér)
Cuspisok kihangsulyozésara
(sdrd allag)

Violet vagy Smoke (Lila vagy Fiistszin)
(hig allag)

Grey blue ( Sziirkéskék)
(hig allag)

A fognyaki részen hasznalja a
megfeleld shade (A, B, C, D) ar-
nyalatot, majd futtassa fel egészen
a ragofelszinig

(kdzepes siirliség)

Dark brown (Sététbarna)

A fognyak ellensulyozasara, (a
fogkorona optikai roviditésére) (sir(
konzisztencia)
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A conceptPress restauraciok osztalyozasa

Rogzitési modszerek a fogpotlas tipusanak

fiiggvényében
Adhesive Self-adhesive Hagyomanyos
cementezés
Veneer, non prep veneer, inlay, onlay, javasolt nem javasolt nem javasolt
részleges koronak
Teljes koronak, javasolt javasolt javasolt

Haromtagu hidak egészen a kisorldkig

Javasoljuk, hogy a conceptPress fogpétlasokat adhesive
mddszerrel rogzitse.

Az eljarasra vonatkozo pontos utasitasokert, kerjiik tekintse
meg a felhasznalt régzité anyag hasznalati dtmutatojat.

A kdvetkez6 esetbemutatas arra szolgal, hogy egy gyors
attekintést adjunk az adhesive maédszer lépéseirdl.

A restauracio el6készitése

1. Szajba probalas try-in gél segitségével

2. Mossa le a try-in gélt folyd vizben, majd szaritsa le a
fogpotlast levegdvel

3. Vigyen fel (6 - 9 %) HF gélt a restauracio bels6 felszi-
nére, és hagyja maratni 20 masodpercig.

4. Alaposan tavolitsa el a HF gélt - dblitse le jol, folyo viz
alatt - véglil szaritsa le teljesen, levegd segitsegével

5. Vigye fel a szarit6 anyagot ( nagy téménységu alkohol)
- szaritsa le ezt is levegével

6. Vigyen fel szilant - hagyja hatni - szaritsa meg
levegdvel (40 - 60 masodperc)

7. Vigye fel a primert/adhesive anyagot - fljja meg dvatosan
levegdvel — ne hasznaljon fénypolimerizaciés lampat!



Pontosan kovesse, és tartsa be a gyarto altal eldirt utasi-

tasokat!

A fogcsonk elékészitése

1.

Tisztitsa meg a fog felszinét (powder jet vagy habké)

2. Marassa a fogakat 37%-os foszforsavval 20 méasodpercig
3.
4. A gyarto utasitasai alapjan vigye fel a primert/adhesi-

Oblitse le alaposan, majd finoman széritsa meg

ve anyagot - vigyazva fujja meg az adhesive réteget
levegével - egy fényes, kissé gyantas feliilet képzddik
- keriilje az anyag egy-egy pontba vald 6sszefolyasat
Ne haszndljon fénypolimerizacids ldmpat a fogra felvitt
adhesive anyaghoz! Pontoan kévesse, és tartsa be a
gyarto altal eldirt utasitasokat!
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A tokéletes kotés érdekében 20 masodpercen keresztiil Alaposan dblitse le a marato gélt!
marassa a fogcsonkot 37% -os foszforsavval

1 2
Vigyen fel bondingot (primert és adhesive anyagot) Helyezze fel a fogpotlast és azonnal fénypolimerizalja
3-4 masodpercig
3 4
Tavolitsa el a felesleget Minden oldalrél, legalabb 40 masodpercig kell fénypoli-
merizalni
5 6

Interdentélisan tavolitsa el a felesleges anyagot Epitex
vagy fogselyem segitségével

7



3D color megvaloésitasa

Vita 3D szin

oM1
oMz
om3
M1
M2
2L1.5
225
2M1
M2
2M3
2R1.5
2R2.5
3L1.5
3L2.5
3M1
3M2
3M3
3R1.5
3R2.5
4L1.5
4L2.5
4MI
4M2
4M3
4R1.5
4R2.5
5M1
5M2

5M3

conceptPress présingot

BL1

BL2
BL2
BL2
BL3
DAl

DB2
DBI
DB2
DB2
DAl

DB2
DAl
DA2
DCl
DB2
DB3
DAl
DB3
DC2

DA3.5

DAl
D@3
DB4
D@3
D@3
D3
DA4

DB4

Fognyak
khaki

khaki

Keverve: khaki 45 +
Shade A5

Keverve: khaki 45 +
Shade A vs

Shade A
Shade A
ShadeB
Shade D
Shade B

Shade A

Keverve: Shade B 23 +
grey* 13

Shade B
Shade C

Shade B

Keverve: Shade C 23+
grey* 13

Shade A
Shade B
Shade D

Shade A
Shade C
(kevés) a Shade A-ra

Shade Ca
Shade A-ra

Keverve: Shade C 34
+ violet 4

Shade C
Shade A

Shade C
Shade A (kevés) a
Shade C -re
Keverve: Shade C a3+
grey* 13

Keverve: Shade A 23 +
Shade C 3

Keverve: Shade B 9/10 +

dark brown vio **

Stain/Shade fluor.
Dentin

khaki

khaki

Keverve: khaki 455 +
Shade Avs

Keverve: khaki 4/5 +
Shade A s

Shade A
Shade B

Shade B

Shade B

Shade A

Keverve Shade B 23+
grey* 13

Shade B
Shade A

Shade B

Keverve: Shade C 23 +
grey* 13

Shade A
Shade B
Shade D

Shade A

Shade A
(kevés)

Shade A

Keverve: Shade C 34
+ violet 74

Shade C
Shade A

Shade C
Shade A (kevés)
a Shade C-re

Keverve: Shade C 23+
grey* 13

Keverve: Shade A 253 +
Shade C 3

Keverve: Shade B 9/10 +

dark brown vio **

VITA 3D a Vita Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co. KG bejegyzett védjegye

Szélek/cuspisok
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue
grey blue

grey blue

Keverve: grey blue /2
+smoke Y2

grey blue

smoke
Keverve: grey blue 72
+smoke 12

Keverve: Smoke +
kevés a grey blue -bol
Keverve: grey blue +
smoke

grey blue

smoke

Keverve: grey blue 23
+smoke 13

smoke
Keverve: smoke +
grey blue (kevés)

Keverve: smoke v2 +
grey blue 12

Keverve: grey blue 72 +
grey* 12

grey blue

smoke
smoke +
grey blue

smoke+
grey blue

* grey = 2/3 white + 1/3 black
**Viszonylag nagy mennyiségben kell felvinni a szinez8 anyagokat. Pont ezért 2 szinezd égetést javaslunk.
ylag nagy yisegl yag 8 ]
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Szinkombinacios tablazatok

conceptPress D

Al A2 A3 A3,5 A4 Bl B2 B3 B4

conceptPress Anterior

Al A2 A3 BI B2 Cl D2
concepiPress Bleach conceptPress Pearl
1 2 3 | 2 3
conceptPress CT conceptPress ID
1 2 3 | 2 3 4 5

Nyomtatasi technolégidbol kifolyélag a szinek eltérhetnek!

Szinezé technikaval késziilé teljes anatémikus koronak/hidak vagy részleges koronak a posterior régiéban (dentin ingotok)

Fogszin Al A2 A3 A35 A4 Bl B2 B3 B4 a 2 a C4 D2 D3 D4

conceptPress
Présingot

Bl DAl DA2 DA2 DA3 DB1 DBI1 DB2 DB3 DAl DA DC2 DC3 DAIT DD2 DD3
Szinez6 technikaval készil6 anterior koronak/hidak/veneerek

Fogszin Al A2 A3 A35 A4 B1 B2 B3 B4 a 2 a C4 D2 D3 D4

conceptPress

Présingot DBI1 DB1 DAl DA2 DA3 Pearlc DBl DB2 DB3 DAl DAl DC1 | DC2 DAl | DD2 DD2



Cut-Back technkaval késziilt, Incizalisan rétegkeramiaval leplezett anterior koronak/hidak/veneerek

Fogszin Al A2 A3 A35 A4 Bl B2 B3 B4 a 2 a C4 D2 D3 D4

conceptPress Anterior Anterior Anterior Dentin 'Dentin Anterior Anterior Dentin Dentin Anterior Dentin Dentin 'Dentin Anterior Dentin Dentin
Présingot Al A2 A3 A35 @ A4 Bl B2 B3 B4 a 2 a C4 D2 D3 D4

DC Ceram
9.2 Enamel

Inlay-ek/kisebb részleges koronak

Fogszin M A2 A3 A5 A4 Bl B2 B3 B4 (O @ G C4 D2 D3
;‘:zgfnﬂess M (M 2 13 €3 (M ¢ 2 €3 (M 2 CT2 13 (T2  CT

Itt figyelembe kell venn az enamelt: fehéres enamel CT1, vilagosabb sziirkés enamel CT2
elszinezddo6tt zomanc (sdtétebb, narancssarga arnyalatd) CT3

Rétegtechnikaval késziild koronak/hidak a posterior és anterior régidban (dentin és él! ID ingotok)

Fogszin Al A2 A3 A35 A4 B1 B2 B3 B4 a 2 (5] C4 D2 D3 D4

CONCePIPress i ;1 b2 D2 D4 D1 Il D2 D2 D1 D3 D3 D3 D1 D5 IDS
Présingot
DC Ceram
. A2 M A35 A4 Bl B2 B3 B4 O @ (3 4 D2 D3
9.2 Dentin
DC Ceram
e 2 2 4 4 1 2 3 4 2 2 3

Szinez6 technikaval késziilt veneer/ non-prep veneer vagy anterior korondk; ha a cél a magasabb
vilagossagi érték vagy visszafogottabb fehérités ( pl.: nem az A4 szinr6l AO szinre ugras)

Fogszin oM1 oM2 omM3 Al A2 Bl B2
corl1c.e ptPress Pearll Pearl2 Pearl3 Pearl3 Pearl3 Pearl2 Pearl2
Présingot

Retegkeramiaval késziilt bleach koronak/hidak

Fogszin 0oM1/Bl1 0M2/Bl2 0M3/BL3
cor’1c.eptPress BLI BI2 B3
Présingot

DC Ceram

9.2 Enamel neutral 1 1

Megjegyzés: Ha az elékészitett fogcsonk szine lényegesen sététebb mint az elérni
kivant fogszin, kérjik valassza az eqy arnyalattal fényesebb présingotot a megfeleld
szinkombinaciés tablazatbdl, kiilondsen ha anterior régidban van a késziilé fogptélas.
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Préselési és égetési paraméterek

A conceptPress altalanos présprogramjai

Gyl mérete [q] Ingotmennyiség [g]  Kezd6 hémérséklet [°C]  Felfiitési hom. [C/min] ~ Véghomérseklet [°C]  HéntartdsiidG [min] ~ Préselési idg [min]
100 2/3 700 60 910 18:00 3:00
200 2/3/4 700 60 915 20:00 3:00

200 5/6 700 60 920 20:00 3:00

A magas min6éségli felszin és a tokéletes chroma érték, tehat a lehetd legjobb préseredmény
elérése érdekében hasznalja a Zubler VP300.e vagy VP300.eZR késziilékeket.

Az Advanced Pressing Program — ot kifejezetten a lithum-diszilikat préselési kdvetelményei
alapjan fejlesztették ki és kivansag szerint a Zubler gyaraban eldre ratelepithetd a
késziilékére, vagy ha késdbb ligy dént és szeretné, akkor utélag is megoldhaté a program
megvasarlasa. Bévebb informaciéért forduljon kereskeddéjéhez

conceptPress présprogramok az EP600, EP3000, EP5000, EP3010, EP5010 tipusu Ivoclar kemencékhez

Gudirtiméret [g] Ingotmennyiség [g] ~ B[°C] t [°C/min] 10 H [min] N V2 [cl A [um/min]
100 2/3 700 60 910 18:00 500 910 600
200 2/3/4 700 60 915 20:00 500 915 600

200 5/6 700 60 920 20:00 500 920 600

conceptPress présprogramok a Dekema Austromat 3001 press-i-dent késziilékhez
Gyircmeret o] Ingotmennyiséq [o]

100 2/3 L9 €700 V9 T060. (910  TI080  L95 T80 V0 L9 (€0] L6 T2
200  2/3/4 L9 €700 V9 T060. (915  TI200  L95 T80 V0 L9 (€0] L6 T2
200 5/6 €700 V9 T060. (920 TI200  L95 T80 V0 L9 (€4] L6 T2

A fenti préselési paraméterek iranyado, illetve javasolt értékek. A végleges hémeérsekletet
sziikség esetén modositani kell.



DC Ceram 9.2 conceptPress — re torténd altalanos égetési tablazata

Kezd6 homerseklet [C]  Zarddasiidd [min] ~ Felfiitési seb. [*C/min] Véghdmérséklet ['C] Han tartasi idd [min:s]  Nyitasiid6 [min] Vakuum

Mosdégetés 450 6 45 790 1 2 igen
Dentin1 450 6 45 780 1 2 igen
Dentin 2 450 5 45 770 1 2 igen
Stain (Rétegtechnika) 450 5 45 740 1 2 igen
Glaze (Rétegtechnika) 450 6 45 750 0:30-1 2 nem
Correction 450 4 45 720 1 2 igen
Stain (monolitikus) 450 5 45 780 1 4 igen
Glaze (monolitikus) 450 5 45 790 1 4 nem

A fenti égetési paraméterek irdnyado, illetve javasolt értékek, és eléfordulhat, hogy médositasra szorulnak.

DC Ceram 9.2 conceptPress - re térténé égetési programjai a VP300e, VP300eZR, V200, V200ZR - késziilékeken, programtipus: Professional

Kezdd hom. Eldszaritas El0szaritési Zarodasi ~ Homogenizéldsi  Felfitésiseb. Veghom. Hontartdsi Nyitasi — Nuitdsi  Vakuum  Vakuum  Vakuum
[ idd [min] ~ido[min]  hom.['C] id [min]  [*C/min] ?”(] idd(mins] hom.[°C]  idd [min] feloldsa  vége ['C]

Mosoégetés 450  igen 3 3 450 030 45 790 1 790 2 igen Felfités 790
Dentin1 450  igen 3 3 450 030 45 780 1 780 2 igen Felfités 780
Dentin2 450  igen 3 2 450 030 @ 45 770 1 770 2 igen Felfités 770
Stain (Rétegtechnika) 450  igen 2 3 450 0:30 @ 45 740 1 740 2 igen Felfités 740
Glaze (Rétegtechnika) 450  igen 3 3 450 0:30 @ 45 750 '0:30-1 750 2 nem = -

Correction 450  igen 2 2 450 030 @ 45 720 1 720 2 igen Felfités 720
Stain (monolitikus) 450  igen 2 3 450 0:30 @ 45 780 1 780 6 igen Felfités 780
Glaze (monolitikus) 450  igen 2 3 450 0:30 @ 45 790 1 790 6 nem = -

A fenti égetési paraméterek irdnyado, illetve javasolt értékek, és eléfordulhat hogy médositasra szorulnak.
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A préselési homérsékletek modositasa

Ha modositani szeretné a préselési paramétereket, keérjiik
szigoruan csak a véghémeérsékleten valtoztasson. Az olyan
paramétereket mint a héntartasi - vagy préselési id6
semmi esetre se modositsa.

Minden esetben a reakcids réteg az oka ha valtoztatni
kell a préselési héfokon: minél magasabb a preselési
hémerséklet, annal vastagabb lesz a préselt potlason a
reakcios reteg, és annal nehezebb lesz réla eltavolitani
azt, és minél alacsonyabb a préselési hmerséklet annal
nagyobb esély van a hibasan préselt fogpotlasokra.

Minél masszivabb a préselt fogpoétlas, annal gyakrabban
jelennek meg rajta hibak alacsonyabb égetési hémérsékleten.
Az alabbi képek azt mutatjak be, milyen eredmény varhaté
ugyanazon targy kiildnbdz6 hémérsékleten vald préselésekor.
A képek jélillusztraljak, hogyan és milyen mértékben
reagal az anyag a hémeérsékletbeli valtozasokra.

Y h b h
Préselés kb. 20°C-al alacsonyabb homérsékleten:Csak a bedmld csapok és a mintazat elsé harmaddanak a préselése
tortént meg.

Préselés kb 15 °C-al alacsonyabb hémérsékleten:- Az inlay majdnem teljesen leprésel8dott, a veneer 50%-a, mig a
molaris korona 65%-a hianyzik.



Préselés kb. 10°C-al alacsonyabb homérsékleten - Az inlay és a veneer teljesen lepréselddott és ennek megfeleld
reakcios reteg lathato rajtuk. A molaris palatinalis felszinének jelentds része hianyzik a beémlé csappal szemben lév6
oldalon. A molaris felszinén alig képz6ddtt reakcios réteg. A ragofelszin ennek ellenére jol lathato.

A

Préselés kb. 5°C-al alacsonyabb homeérsékleten: Az inlay és a veneer teljesen lepréselddott és ennek megfeleld
reakcios reteg lathato rajtuk. A molaris koronaszélébél hianyzik egy kis rész (1-2 mm) a beéml6 csappal szemben lév6
oldalon.
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Préselés optimalis hdmérsékleten: Minden préselés jo lett, felsziniik kivaléo min6ség, a rajtuk képzédott reakcios
reteg viszonylag vékony, egyenletes.

Préselés kb. 5°C-al magasabb homérsékleten: Minden fogpétlas préseredménye jo. A feliiletek minésége még mindig
elfogadhato, viszont sokkal vastagabb reakcids réteg alakult ki mint az optmalis préselési hémérsékleten, és ennél
fogva sokkal nehezebb is lesz eltavolitani.



Préselés kb. 10°C-al magasabb homérsékleten: Minden fogpétlas lepréselddott. A klocnin és bedmlé csapokon mar
egyértelmiien kivehet6ek a zarvanyok. A korona szeélei enyhén csipkézettek A reakcios réteget nagyon nehezen lehet
eltavolitani. A keramia felszine (kiilondsen a kisebb, és finomabb fogpdtlasokon), mar ,narancshéj-szerd “.

Préselés kb. 15°C-al magasabb homérsékleten - Minden fogpdtlas préselése elkésziilt. A klocnin és a beémlé csapo-
kon lathaté zarvanyok még hangsilyosabbak mint a 10 °C fokkal magasabb hémeérsékleten tortént préselésnél. A re-
akcids réteget szinte lehetetlen eltdvolitani, kiilondsen a kisebb, finomabb fogpdtlasokrol. Ha mégis sikeriil, akkor egy
narancshéj-szeri felszin valik lathatova. A koronszélek erdteljesen csipkézettek.

Megjegyzés: Még mieldtt a hibas préselési végeredmény
miatt megvaltoztatna a préselési programot, vegye at
fejben a teljes folyamatot az égetd tiiskére helyezéstol
egeészen a preselésig. Csakis abban az esetben véltoztasson
a préselési hémeérsékleten, ha biztos abban, hogy egy
lépésnél sem hibazott.

Ha az ,Advanced Pressing Program’ - ot hasznalja, ne
feledje hogy a préselési hdmérseékletet csak a “Customize
calibration”, vagyis a ,Kalibracio beallitasai” funkcio
kivalasztasaval modosithatja. Ha igy tesz, akkor a ,Préselés
1000°C alatt” és ,Préselés 1000 °C folott” tartomanyokat
ugyanolyan mértékben kell madositani.
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A probléma leirasa

GYIK

Lehetséges ok

Megoldas

A présqgyliri szétrobban a kitiizeld kemencében

Tul sok nedvesség maradt a présgytriiben,
miel6tt a kemencébe keriilt.

- A bedgyaz6 anyag leirdsat kovetve tavolitsa el
kordbban a présgyliriibél a gydriit, hogy a
felesleges nedvesség megfeleléen elparologjon.

- Keriilje a 100%-os folyadék koncentraciot

- Ellenérizze a bedgyazé anyag tarolasara és
keverésére vonatkozo utasitasokat. A legtobb
bedgyazé anyaggal kb. 20 °C fokon kell dolgozni.
A folyadékot és port is ennek megfelelden kell
tarolni. A keverés idétartamara és sebességére
vonatkozd utasitasokat is maradéktalanul be
kell tartanil

A présgyliri megrepedt/ eltért a préselési
folyamat utén, vagy zarvanyok jelentek meg
a bedmldécsatornakon vagy magan a préselt
targyon

- Tul puha a bedgyazé anyag

- Tul magas a préselési nyomas

- Tul magas a préselési hé6meérséklet

- Tul sok a préselni kivant pétlas a gyfiriin, és
tal kozel lettek csapozva egymashoz

- A préselendd potlasok tul kozel lettek csa-
pozva a szilikon présgytriihoz

- Ellendrizze a préselési nyomast

- Hasznalja a célnak megfelelé présprogramot

- Ellendrizze a vakuumkeveré gépen a vakuumot

- Ellendrizze a keverési paramétereket

- Ellenérizze a bedgyazd anyag kotési idejét

- Ellendrizze a beagyazo anyag tarolasi és
feldolgozasi hdmérsékletét

- Tartson min. 3 mm tavolsagot a préselendd
potlasok kozott

- Tartson min. 10 mm tévolsagot a
szilikongydrdtél!

A préselni kivant targyat nem sikerdilt teljesen
kipréselni

- Préselési nyomas tul alacsony

- Présdugattyu beszorult a beémlé csatornaba

- A kitiizelési id6/hémérséklet tal alacsony

- A préskemence nem lett elémelegitve

- Tul hosszu idét vett igénybe a gy(irli athelye-
zése

- Préselési hémérséklet tul alacsony

- Sajat készitési présdugattyukkal tortént a
préselés

- Ellendrizze a préselési nyomast

- Gybzo6djon meg arrol, hogy a présgydri
fligg6legesen all a préstalphoz képest, nem
l6tydg és tokéletesen kozépre van igazitva.

- Ellendrizze a kitiizelés idejét és hdmérsékletét.
Tovabbi informaciéért lapozzon vissza a
JKitlizelés” fejezetre

- A gyiri dthelyezése nem lehet tobb 20
masodpercnél 100 gr-os gylirl esetén és
30 mésodpercnél 200 gr-os gydri esetén. A
gytrl athelyezésekor keriilje a huzatot!

- Ne hasznaljon sajat készités(i présdugaggyut!

- Ha sziikséges, valtoztasson a hémérsékleten.
Ehhez kérjiik tekintse at a , A préselési
hémérséklet maodositasa” cimii fejezetet.

Nagyon vastag a reakcids réteg, nagyon rossz
mindségl a préselt targy felszine, csipkézettek
a koronaszélek

- Tul magas a préselési hémeérséklet

- Tul magas a kitiizelési hémérséklet

- Nem megfelelé bedgyazd anyag hasznalata

- Modellezé miianyagot hasznalt és a gyors-
beagyazési modszert alkalmazta

- A modellezés nem megfelel6 viasztombbal
késziilt CAD/CAM segitségével

- Mddositsa a préselési hémérsékletet. Ehhez
kérjuk tekintse at a , A préselési hdmérséklet
mddositasa” cimU fejezetet.

- Hasznaljon megfelel6 beagyazo anyagot

- Ha modellez6 miianyagot hasznal, azt 400°C-
on tegye be a kemencébe, majd 850°C-ra
hevitse fel

- Hasznaljon megfelelé CAD/CAM viasztombdoket!

Bedgyazé maradvényok a préselt targyban

- Nem megfeleld (opakos) modellezd viasz

- Feliileti fesziiltségmentesit6 hasznalata

- Nem megfeleld csapozas

- Tul mély mamelonok és fissurdk kialakitasa

- A teljes keramia fogpotlasnak megfeleld viasz
hasznadlata

- Jobb, ha mellézi a felileti fesziiltésgmentesitd
hasznélatat

- Ugy alakitsa ki a viaszmintazatot, hogy annak
ne legyenek alamends részei

- A mamelonokat és fissurdkat gy alakitsa ki,
hogy azok ne legyenek tul mélyek



A probléma leirasa

Lehetséges ok

Megoldas

Fekete vagy kék foltok a préselt targyon

- A minta/modellviasz/csapviasz fémreszelékkel
szennyezddott

- Tartsa tisztan a munkateriiletet

- Az a legjobb megoldas, ha a mintazas ideje
alatt papirtorlével letakarja a munkateriiletet.

- Csak teljesen tiszta kézzel mintazzon!

A préselt targy sziirkésen elszinezédott a
bedmldcsap csatlakozasanal

- Minta helytelen csapozésa

- Keriilje a fogfelszineken valé csapozast ;
mindig az éleken csapozzon (molaris fogak
esetében cuspisokra, vagy anterior fogaknal
pontosan az incizalis élekre)

Glazurégetés utan repedések keletkeznek a
préselt fogpétlason

- A préselt fogpotlas tul gyorsan vagy egye-
netlendl halt ki

Leginkabb a teljes anatémikus molaris fogak
hajlamosak az ilyesfajta repedésre. Ezért
ezeket érdemes égetd vatta hasznalata nélkiil,
kozvetleniil az égetétalpra helyezni szinezé -
és glazurégetésnél.

Lassan nyiljon ki a kemence (Nyitasi idé kb. 5 perc)

A rogzitd égetés utan a szinez6n foltok
jelennek meg

- Tul sok szinezé felvitele egy lépésben, amely
nincs kelléképpen eloszlatva a felszinen

Ha sziikséges, tobb szinezd rogzitd égetést
végezzen. Megfelelen oszlassa el a felszinen
a szinez6t!

Hasznalat el6tt alaposan keverje fel a
szinez6t!

A fogpotlas nem eléggé fényes a
glazurégetést kovetden

- A glazur nem lett jol felkeverve a hasznalat
elétt

- A glazdr tulzott higitasa

- A préselt fogpétlas felszine tul érdes maradt a
glazurégetés elétt

- A glazurégetés hémérseéklete tul alacsony

Hasznalat el6tt alaposan keverje fel a glazart!
Ne higitsa fel tulzottan a glazurt

A glazurégetés eldtt alakitsa ki a megfeleld
felszini mingséget

A glazurégetés soran tartsa be az eléirt égeté-
si tablazatot!

Az égetést kdvetden a glazur kifehéredett a
koronaszéleknél és/vagy a fissuraknal

- A glazar nem lett felkeverve az alkalmazésa
el6tt

- Tul sok,tul sird allagu glazur felvitele

- A glazar égetése 800°C feletti hdmérsékleten
tortént

Alaposan keverje fel a glazurt hasznalat el6tt
Olyan allagu glazarral dolgozzon, hogy a pré-
selt fogpotlas felszinét hidnytalanul bevonja,
de vékony, egyenletes rétegben lehessen
felvinni a felszinre Figyeljen a glazurégetés
hémérsékletére!

Glazurégetést kdvetden repedések jelennek
meg a glazurban

- Tul sard allagu glazar felvitele

Higitsa fel kissé a glazirmasszat; alaposan
keverje el a glazurt

Glazurégetést kdvetben sziirke csikok jelennek
meg a préselt fogpétlason

- A csiszolokdvekrol és/vagy szilikon poliro-
z6rol szarmazo szennyezédések nem lettek
megfelelden eltavolitva a glazirégetés el6tt

A kidolgozés utan, de még a tovabbi égetések
elétt, a maradék nedvesség teljes elparol-
gasat kdvetden, alacsony nyomason (0.5 bar)
aluminium-oxiddal (Al203)alaposan fujja le
és tisztitsa meg a készitendd fogpotlas teljes
felszinét

Alacsonyabb anterior fogak vagy cementezend§
implantatumos koronak esetében, a préselés
soran letdrt a csonk (bazalisan zart korondk)

- A préselt targy helytelen csapozasa

Ugy helyezze al a bedml6 csapokat, hogy a
bedgyaz6 anyag minél inkabb tengelyirany-
bol aramolhasson be, vagy hogy a csonkra
hato oldaliranyu erék a lehetd legnagyobb
mértékben kioltsak egymast (Lasd: Csapozas
és bedgyazas” cimi fejezet)
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