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1 O6wwm ykasanus 3a LFC
213 YKa3saHus 3a pabota c matepuana
4 06K NpenopbKu 3a NeYeHe

CucTosHue: Hoemspu 2007

LFC
C E 0124

MpepHa3HaveHue

® LFC e xnppoTepMunyHa 3b6Ha Kepamuka cneupanHo
3a HUCKO TOMUMW KEPaMUYH MOMPAaBKM U KOPEKLN
Ha KOPOHU 1 MOCTOBe 06/muoBaHn ¢ Duceram®
Plus, Duceram® Kiss kakTo 1 3a n3pa6otka Ha
VHNEN, OHNEel N CKOCEHN PbOOBE BbPXY KOHTPONEH
Mogern.

e Camo 3a fgeHTanHa ynorpeba

KoHTpauHgmkaumm
¢ Camo 3a Ha3oBaHNTe MNo-rope 061acTy Ha NOKa3aHNst

MpepynpeauTenHn ykasaHus 3a MeAuUUHCKNTe
npoAyKTU

Mpu Bewa o6paboTka 1 NPUNoXXeHne Ha maTeprana
cnefpa fja ce 04akBaT U3KIIOHNTENHO PAAKO Hexxena-
TENHW CTPaHUYHN Bb3AENCTBUS Ha Te3n NPOAYKTY.
Ho He MoraT no npuHLUMN Hamb/HO Aa ce usko4at
VUMYHHW peakumu (Hanp. aneprum) n/unu yceaxe

3a MeCTeH ANCKOMdOPT (Hanp. BKYCOBW CMYLLEHUS
UK ApasHeHe Ha ycTHaTa nMrasuua). AKO HayunTe
3a HeXenaTesnHy CTPaHNYKUN SBIEHUS — CbLLO U B
clyyaii Ha CbMHeHUs -, B monnm pa Hi nssecTuTe.
Mpu CBPBLXHYBCTBUTENHOCT Ha NaUMEHTN KbM
ob6nuuosbYHa LFC kepamuika nnm kbm egHa ot
CbCTaBKUTE 11, TO3U MEAULMHCKY NPOAYKT He Tpsibaa
[a ce U3non3sa uim e HeobxoaMMO Aa ce U3non3sa
camo nopg CTporo HablofAeHVe Ha NekyBalLys nekap/
cTomarTosnor.

Mpu n3nonssaHe Ha MeAVLMHCKUS NPOAYKT NekapsiT/
cTomarosorsT TpsibBa fa B3eme npefsua nosHaTute
peakuuy Npu cMecBaHe 1 B3auMoaencTsene Ha
MeAVLMHCKUSA NPOAYKT C APYrn ChlUeCcTByBaLLy BeYe
B ycTaTa MeAULMHCKN NPOAYKTU Pecn. MaTtepuani.
Mons pa npegapeTe nocoyveHarta no-rope
MHOpMaLs Ha NleKyBaLLsa lekap/cTomaTonor,

aKo TO3W MeAMLIMHCKN NPOAYKT Lie ce U3non3sa 3a
cneuyianHa napabotka.

* [Npu wnnosaHe Ha maTepuana ga He ce BAMLIBA Npax

Yka3saHusi 3a TeXHMKa Ha 6e30nacHoCT

Mpu ynoTtpeba nanbvnHsasaiite VHCTpyKumsiTa 3a
paboTa 1 TabnmuuTe 3a TEXHNYECKN 6e30nacHn
napameTpu.

CTpaHu4HU feiicTBusi/B3auMoaencTems
Mo oTHoLeHWe Ha obnuuyoBbYHaTa LFC kepamuka He
Ca U3BECTHN PUCKOBE WKW CTPaHUYHW OeNCTBUS.

TexHu4eckn gaHHu

¢ WAK Dentin: 11,1 um/m-K (25-400 °C)

* 3b6Ha kepamuka Tun 1, knac 2—-8 cbrnacHo
DIN EN ISO 6872

© YCTONYMBOCT Ha OrbBaHe 1 XUMUyecka
pastBopumocT cbrnacHo DIN EN ISO 6872

YcnoBusi 3a TpaHCNOPT U CbXpaHeHue

¢ [pepnasBaiiTe TEYHOCTUTE OT 3ampb3BaHe. Mpu
Temnepatypu Hag 10 °C cbxpaHsBsaiiTe CbaoseTe
NABLTHO 3aTBOPEHN.
10 °C 1 i ponHa TemnepartypHa rpaHuua

® CbXpaHsaBalTe npaxa 3alliMTeH OT CBETNNHA 1
Bnara v ro cknagupainte Ha Msicto 6e3 BuGpaumu.
* [a ce nasu Ha Cyxo
% pace nasn ot cibHYeBa cBETIMHA

Mons cb6niopaBaiiTe cnefgHUTEe CUMBONN BbPXY
eTuKeTa Ha npoAykKra:
REF  HOMep Ha npoaykTa
LOT  nmapTuaa Homep
2 ropeH o
A pa ce B3eMe Nnof BHUMaHUE NHCTPYKUMSTA 32
paboTa

TeyHoCTH, C KOMTO MOXe Aa ce KOMGUHUpa
e Bonder/Pulveropaker:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ CBbp3BaLLy Macu:
Ducera® Liquid Quick
* Dentine/Haps3BaHe W.T.H.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ LiBeToBe/Maca 3a rnasypa:
Ducera® Liquid Stain improved
* 13onauus:
Ducera® Sep Isolating Fluid

KepamunyHa newy,

3a nocTuraHeTo Ha oNTUManHW pesynTaTty Tpsbea
[a rapaHTuparte JOCTUraHeTo Ha HeobxoaumuTe
TemnepaTypu U BpeMeHa Ha nsnmyaHe. AKo e
Heob6xoAMMO TpsibBa Aa HaCTPOUTE CbOTBETHUTE
napaMeTpu Ha newura.



YkasaHus 3a o6paboTka

nEB O6LY PeMOHT U KOPeKUMs Ha Kepamuka
MouncreTe BHUMaTENHO C anapaT MeTanHaTa
KOHCTPYKUUS ¢ anymuHues okuc 110-150 pm. Cnep
TOBAa LaTeNHO NoYMcTeTe MocTa.

B HukakbB cnyyan He cmecsaiite LFC Opaker ¢
TeyHocT Opaker, cMeceTe ro ¢ TEYHOCT 3a MofennpaHe.
CBob6ogHuTe YacTu meTan ce nokpueat ¢ LFC
Opaker. Ne4yeHeTO ce N3BbPLLBA B CbOTBETCTBUE C
MHcTpykuus 3a nsnuyade LFC Washbrand (cur. 1).

Cnep ToBa ce n3sbpLuBa HacnossaHeTo ¢ LFC-macun
(cpur. 2)

LFC-macuTe moraT fa ce HaHecaT AMPEKTHO BbpPXY
rnagkarta noBbpPXHOCT 1 Aa ce usnekart 6e3 fa ce
obpaboTBaT npeaBapuTenHo.

30HUTE Ha NPexopA NeKo ce U3rnaxpar ¢ rymeH
NOSIMPOBYMK U AyaMaHTeHa nacTa u ce nonvpar.
MonpaeeH mocT ¢ LFC cnep nanuyaneto (cur. 3).

nﬂﬂ Kopekuuu u ontTummnsaums Ha
NOBBbPXHOCTU Ha KEPAMUYHU BPb3KUN

C ponbnHuTenHo npunaraxe Ha LFC nnn SM-L-
Macu MoXe fia ce YBenn4M TOHYHOCTTa Ha NPOoXo-
AVMOCT U CNef, HaHaCsHETO Ha GNecTsALLO NoKpuUTue.
Mpeon n3nons3saHe Ha Te3n macu, Tpsbsa ga crte
NPVKMOYNAN C BCUYKN LIBETOBW KOPEKLMN.

3a n3onaumsi Ha MbHYeTO Aa ce M3nos3Ba camo
n3onauns SEP. MbHYeTO He TpsibBa fa ce 3anevarsa
(nowo n3onaunoHHo aecTeue).

MN36panHnTe no LFC-nHamkaropa LFC-macu ce
CcMecBaT camMo C onpepeneHnTe 3a Lenta Te4HOCTn
1 Ce HaHacsT BbpXy Bpb3KaTa, KosiTo TpsibBa fa

ce kopurupa (dur. 4). PaboTtaTta ce octass BbpXy
KOHTPOJIHWSI MOfEeN KaTo Jleko ce NoTynsa u
cblueBpemMeHHo ce nsterns. Cnep kato LFC-macara
nobpe n3cbxHe, paboTata BHUMATENHO Ce CBasns

OT MoAena U ce neye cbrnacHo IHCTpykuusaTa 3a
neyene (cur. 5).

3oHata Ha npexop Mexxay LFC n obnnyosbyHaTa
MeTanokepamuka Tpsibea fa ce n3paboTn ¢ ryMeHn
NoIMPOBYMLNM U CNER, TOBA Ja Ce U3rnagy u noavpa
C AvamaHTeHa nacra.

[oToBaTa KopoHa (ur. 6).

(7] 809 l10]11]12]13]14]15] 16}

KepamnyHu nHneu, oHnen n TexHuka Ha
cKocsiBaHe Ha pb6oBe

3a nspaboTkaTa Ha NHNEN, OHNEel 1 CKOCEHN pbooBe
npu AHELWHOTO NOJIOXKEHNE Ha TeXHUKaTa Morar fa
ce 13nonssaT MOAESHN CUCTEMU, KOUTO MO3BOSISiBAT
penoHnpaHe Ha FFM-nbHYeTaTa BbpXy KOHTPOJIHWS
mopern.

C usnonssaHeTo Ha LFC-macu 6e paspaboTteHa
TexHVKa, No3BosIsBaLLA ChLUO fa He ce n3nonssar
TakuBa crneunanHn MOLEeNHN cuctemu. Vinnei n
CcKoceHn pbboBe MoraT no 06MKHOBEH HauvH da ce
13paboTAT MHOrO PaLWoHaNHO U C N3roAHY PasXxoau.

C 6pUNSHTHO CBETAMHHO pa3cerBaHe 1 N3KIo4n-
TeNHO XOMOoreHHa noBbpxHocT LFC-macute ca
nocTaBuAN 1 NOCTaBST Mallaby B obnactra Ha
ecTeTukaTa, 3b6HITE Nperpaay 1 NOHOCUMOCTTa Ha
napafoHTy.

Crep oTnmBaHeTo Ha ay6netHata opma ¢ Ducera®
Lay Superfit maca 3a MbH4eTa BbPXY 3ana3eHoTo MbHYe
ce uannya kepamnyHa Yepynka ot Duceram® Kiss,
KOSITO Cref, ToBa Ce NPemMecTBa BbpXy KOHTPOSHUSA
mMogen. Pa6otara ce Hacnosisa no copma u ST C
LFC-macuTe, B3€TN OT KOHTPOMHUSE MOAEN U U3MeYeHn
BbPXY LMMeHTOBa BaTa. [Jopuw npu reoMeTpuyHo
HebnaronpusiTHN MHNEN He ce HamansiBa BUcokKaTa
TOYHOCT Ha NPOXOAMMOCT Ha KepaMuyHaTa

Yepyrnka, KoeTo ce 0bycnassi OT ronsiMara pasnnka
Ha nanuyaHe mexay Duceram® Plus pecn. Duceram®
Kiss n LFC.

OThenHuTe CTbNKK NpU paboTa ca cregHuTe:
MoAroToBKa Ha KOHTPOSIHO MbHYe.

C orpaHuunTenen nak Ducera® Lay ce nspa6otsa
CbOTBETEH LWIMEHTOB NPOLEN BbPXY KOHTPOSHOTO
nbHYe. OrpaHUYUTENHUAT Nak Tpsibea Aa CBbpLLBa
okono 1 MM npep rpaHnuaTa Ha nogroTesiHaTa
n3pabotka. TpsibBa aa ce Aebnokupar Mecta Ha
cnsirane (dur. 7).



YkasaHus 3a o6paboTka

[y6nvpaHe Ha MbHYETO C BUCOKOKa4YecTBeHa
py6nupaiia maca, Hanpumep Ha DeguDent (dwur. 8).
Cnep BH/MaTESHO U3BaXKAAHE Ha MOAENHOTO MbHYe
oT chopmara ce oTnmsa gybnupaiiara opma ¢
Ducera® Lay Superfit maca 3a nbHueTa.
EpHOrHe3gHoTO MbHYe TpsibBa Aa ce 0CTaBW Bb3MOXHO
Hain-manko. TpsibBa fla ce cbbnofaBaT Nnoco4YeHnTe
CBHOTHOLLEHMS Ha cMecBaHe Ha Ducera® Lay maca 3a
nmbHYeTa oT PaboTHaTa MHCTPYKLMS.

BHumaTtenHoTo nssaxaaHe Ha Ducera® Lay Superfit
MbHYEeTO OT hopmaTa. BpemeTo 3a BTBbpaAsiBaHE

N CNEAEHETO Ha CrMYaHeTo ca onvcanu B HCTpy-
Kumsita Ha Ducera® Lay Superfit.

Cnep cnivaHeTo BbPXY oxnaaeHoTo Ducera® Lay
Superfit nbHYe ce HaHacs NOKPUTUE CbC CBbP3BaLLa
nacta. CBbp3Balyara nacta Tpsabsa fa ce HaHece
NeKo Hap rpaHuuaTa Ha nogroTesHaTta nspabotka, 3a
fa ce n3berHe eBeHTyanHoO HaguraHe Ha Kpaviara
npw cneasawm na3nudanus (dwr. 9). N3nuyaxHeto
crep ToBa UMa 3a 3afada fa 3anedara Ducera®

Lay Superfit nbH4eTO 1 ga cb3page fobpa Bpb3ka
Mexay MbHYe 1 cneasatla kepammka. CBbp3BaLLoTo
n3nuyaHe ce M3BbPLUBA MO NPUHLMN C efHaKBa
nporpama 3a ne4veHe 1 MOXe fa ce NnosTaps AOKaTo
cBbp3BaLLaTa NoBbPXHOCT CTaHe PaBHOMEPHO
nbTHa 1 nbekasa (ur. 10). 3a cnegeHe Ha
CBBbP3BALLOTO M3NnyaHe Mons Aa ce cbbnoaasa
VHcTpykupmsita 3a pa6oTa ¢ Ducera® Lay Superfit nnn
MHcTpyKumsaTa 3a paboTta cbe CBbp3Ballara nacra.

Cnep cBbP3BaLLOTO U3NMYAHE BbPXY OXJIAAEHOTO
MbHYe ce HacnosiBa 6a3ncHa Yepynka CbC CbOoTBe-
THaTa 06MLoBBYHA kepamuka (ur. 11). Mons pa
obbpHeTe BHUMaHMe Ha akTa, 4e OrHeyrnopHoOTO
MbHYe NorbLia TBbpAe MHOMO TonauHa. B
CbOTBETCTBYE C TOBa TPsibBa fa ce NoBuLIN
Temnepartyparta Ha uanu4yade c okono 30 °C, 3a
a ce rapaHTvpa Ao6po cnuyaHe Ha 06aMLoBbYHaTa
Kkepamunka. CKopocTTa Ha yBennyaBaHe Ha
Temnepartyparta TpsioBa aa e MmuHumym 99° C/MuH.

Cnep n3nuyaHe Tpsibea fa ce koMmneHcmpa 3arybara
npu CBMBaHE [OKATO KepaMuyHaTa Yepynka cTaHe
6e3ynpeyHa. Mons ga cb6nogasaTe nporpamara 3a
neyeHe. Mpwn BUCOKO TonumMaTta Kepamuka TpsioBa aa
Ce BH/MaBa OCHOBaTa Ha 061MLoBbYHATa Kepamika
[a e us4ncneHa gocrarbyHo. Cnep Tosa Ducera®
Lay Superfit cnegsa BHUMaTENHO Aa ce NOYNCTU CbC
CTbKNeHn nepan 25-50 pm ¢ Hanaraxe 1.5 6apa n ga
ce HanacBa KbM KOHTPOJIHUS Mogen (cur. 12).

AKO e Heo6Xx0aMMO MOAENbLT Aa ce n3onmpa camo
cbe SEP nsonauus . Mocne cnegsa BHUMATENHOTO
nocTassiHe BbPXy Mofena v nombJiBaHe Ha hopmara
¢ LFC-macu gupeKkTHO BbpXY KOHTPOJHUSI MOAEN
(cpur. 13). KepammyHaTa Yepynka TpsibBa fa ce
dukeupa ¢ LFC apxe3ns 3a MbHYeTa, Tbil KaTo
Ccamo MO TO3M HAa4YMH Ce rapaHTupa 6e30cTaTb4yHO
nsrapsiHe Ha aaxesusa (Koam4ecTBO KONKOTO
rnaeara Ha TOMniKa e Hamb/IHO AOCTaTb4YHO).

Cnep ToBa pectaBpupaHara pabota ce Baura
BHVIMATEJIHO OT KOHTPOJIHUS MOAEN U Ce n3nnya
BbPXY LyMeHToBa Bata (dpur. 14).

Mo CbLUMA HA4YMH MOoraT fa ce n3BbpLuaT Kopekun

(cpur. 15).

Cnep n3paboTkaTa KepammyHaTa paboTta ce
3aBbpLUBa C HAHACSHETO Ha 6MIECTSLLO NOKpUTUE
(cpur. 16). Ypes macara 3a rnasypa ce noctura
OOMb/HUTENHO 3anevaTsaHe Ha NOBbPXHOCTTA.



O6wWwwu NpenopbKn 3a neveHe

O6Lia nporpama 3a neyeHe (M3nuUYaHe Ha CbpLUeBUHA UK 6asncHa YepynKa) 3a KepamuiHN KopeKumm

Temnepatypa | Bpeme Ha |/HTeH3mBHOCT| Temnepatypa| Bpeme 3a Bakyym
Ha cyLueHe Ha HarpsiBaHe | Ha nedeHe crnvpaHe
noarpsiBaHe
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
[MeyeHe Ha
rpyHT 450 1 55 700 1 50
1. eHTrHHO
nedere 450 6 55 680 1 50
2. [JleHTnHHO
Hedene 450 3 55 670 1 50
"naHuoBso _ _
MOKpUTYE 450 2 55 650 1-2

O6Lwa nporpama 3a neyeHe (M3nu4yaHe Ha CbpLEBUHA UK Ga3ncHa YepynKa) 3a UHNEen U BEHUPTEXHNKa

Temnepatypa | Bpeme Ha |/HTeH3mBHOCT| Temnepatypa| Bpeme 3a Bakyym
Ha cylleHe Ha HarpsiBaHe | Ha nedeHe cnnpaHe
noarpsiBaHe
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Crvdare 575 5 55 1100 5 -
CBbp3BaLLo

Hedotie 620 4 55 970 1 50
BaancHa

Jepynka 575 6 99 940 1 50
LFC Dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC rnaHu* 450 2 55 650 1-2 -

*Te3un fjaHHN 3a NeYeHe Ce N3MoN3BaT Cref, OTCTPaHSABAHE Ha OrHEYNOPHOTO MbHYe

Hait-06Lw0 Npy cboTBeTHAaTA CrnaB TpsitBa Aa ce crassa pecr. fa ce Npuroay asara Ha TemnepupaHe KakTo v
OTBPBLLALLIOTO OXlakaaHe. YKasaHyist 3a No-HaTaTbLUHV NapameTpy Ha Uaniyaqe e nosy4mte ot VIHCTpyKumusTa
Ha cboTBeTHaTa Kiss kepamiika — KpaTka MHCTPYKLUMS PECT. MHCTPYKUMS 3a paboTa.

[MocoudeHNTE TyK CTOMHOCTY Ca OPUEHTUPOBBYHN 1 CIY)KaT U3KIIIOUNTENHO 3a OTrpasHa Touka. [pv pesyntatnte
OT m3nuyaHe ca. PeayntatuTe OT U3MNM4aHeTo 3aBKCAT OT MOLLIHOCTTA Ha CbOTBETHATA MelLLl 1 ce 0ByCnasaT

OT MPOV3BOAUTENM 1 CPOK Ha eKcrioaTtauysi. ETo 3al0 OpUeHTUPOBBLYHITE CTOMHOCTY TPsIGBa fa ce HaroddT
VHAVBMYaHO 3a BCAKO neveHe. MNpenopbyBame Br 3a KOHTPON Ha neLuTa Ha 13BbpLunTe NPoBHO M3nuyaHe.
Bcuuky faHHy ca BHUMATESHO U3roTBEHM 1 MPOBEPEH OT Hac, HO BCe Mak ce npepasar 6e3 rapaHuys.



5 Vseobecné pokyny k LFC
617 Pokyny pro zpracovani
8 VsSeobecna doporucéeni pro vypalovani

Stav: listopad 2007
LFC

CEom

Stanoveni ucelu

® LFC je hydrotermalni dentalni keramika specialné
pro nizkotavitelné keramické opravy a korektury
korunek a mlstk( oblozenych s materialy Duceram®
Plus, Duceram® Kiss, jakoZ i pro zhotoveni inlay(,
onlayu a fazet na mistrovském modelu.

* Pouze pro dentalni pouziti

Kontraindikace
* Vhodna pouze pro vy$e jmenované oblasti indikace

Vystrazné pokyny pro lékaiské produkty
Nezadouci vedlejsi Ucinky téchto Iékarskych produktd
se pfi spravném zpracovani a pouziti oCekavaiji krajné
zfidkakdy. Imunitni reakce (napf. alergie) a/anebo lokalni
nepfijemné pocity (napf iritace chuti anebo podrazdéni
uUstni sliznice) nelze ovSem principialné zcela vyloucit.
Kdyby jste se - i v pochybnych pfipadech - dovédéli
o nezadoucich vedlejsich ucincich, pak Vas prosime
o jejich sdéleni. Pfi precitlivélosti pacient( vici obkla-
daci keramice LFC anebo vici jedné z jejich slozek,
se tento lékarsky produkt nesmi anebo pouze za
pfisného dozoru osetfujiciho Iékare / zubniho Iékare
smi pouzivat.

Znamé kfizové reakce anebo vzajemna pusobeni
tohoto Iékarského produktu s jinymi jiz v Ustech se
nachdzejicimi Iékafskymi produkty resp. materidly,
musi byt Iékafem / zubnim Iékafem pfi jejich pouziti
zohlednény. Pfedejte prosim v8echny vyse uvedené
informace oSetfujicimu lékari / zubnimu lékari, kdyz
zpracovavate tento lékarsky produkt pro zviastni
vyhotoveni.

¢ Nevdychovat brusné prachy

Bezpecénostni pokyny
Dbejte pfi pouziti ndvodu k pouziti, na listy s
bezpecénostnimi udaji.

Vedlejsi Géinky / vzajemna pasobeni
Nejsou ndm zndma zadna rizika/anebo vedlejsi G¢inky
obkladaci keramiky LFC.

Technické udaje

¢ WAK (koeff. tepelné roztaznosti) dentinu:
11,1 pm/m-K (25-400 °C)

® Dentalni keramika, typ 1, tfida 2-8 podle
DIN EN ISO 6872

® Pevnost v ohybu a chemicka rozpustnost podle
DIN EN ISO 6872

Transport a podminky skladovani

¢ Chranit tekutinu pfed mrazem. UlozZit nadrz tésné
uzavfenou pfi teplotach nad 10 °C.
10 °C 4 dolni teplotni mez

® Prasek ulozit chranéné pred svétlem a vlhkosti a na
misté bez vibraci.
4 udrzovat v suchu
X chranit pred slune¢nim svétlem

Dbejte prosim na nasledujici symboly na etiketach
produktu:
REF  Cislo produktu
LOT  &islo Sarze
d  pouzitelné do
A dbat na navod k pouziti

Kombinovatelné likvidy
* Bonder/praskova opakni hmota:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Ramenové hmoty:
Ducera® Liquid Quick
® Dentiny / skloviny atd.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Malovaci barvy / sklovinna hmota:
Ducera® Liquid Stain improved
® |zolace:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramicka pec

Pro docileni optimalnich vysledkd byste méli zajistit
to, aby se doséhly potrebné vypalovaci teploty a
doby. Pokud nutno, méli byste pfislusné justovat
parametry pece.



Pokyny pro zpracovani

nEB VSeobecné keramické opravy a
korektury

Opatrné otryskat kovovou kostru oxidem hliniku
110-150 pm pm. Nésledné se mdstek peclivé ogisti.
V zadném pfipade nemisit opakni hmotu LFC s
opakni kapalinou, nybrz s modelovaci kapalinou.
Volné lezici kovové ¢asti se zakryji opakni hmotou
LFC. Vypalovat podle navodu LFC Washbrand

(obr. 1).

Nésledné se provede vrstveni hmotami LFC (obr. 2).
Hmoty LFC Ize pfimo na hladky povrch bez jeho
predchazejiciho oSetfeni, nanést a vypalovat.

Pfechodové zény je tfeba lehce vyhladit a lestit
gumovym lesti¢em a diamantovou pastou.
Pomoci LFC opraveny mustek po vypaleni (obr. 3).

nﬂﬂ Korektury a optimalizace povrchu
keramickych ramen

Dodate¢nym pouzitim hmot LFC anebo SM-L Ize i
po vypaleni do lesku zvysit soutisk. Pfed pouzitim
téchto hmot by mély byt ukonéené vsechny barevné
korektury. Pro izolaci pahylu pouzivejte pouze izolaci
SEP. Povrch pahylu se nesmi uzavfit (Spatny izolacni
ucinek).

Podle indikatoru LFC zvolené hmoty LFC se
rozmichaji s pro né uréenymi kapalinami a nanesou
na rameno, které se ma korigovat (obr. 4).

Za lehkého poklepavani se tato prace pfi sou¢asném
odsavani, vsadi zpét na mistrovsky model. Poté

co je hmota LFC dobre vysu$ena, se tato prace z
modelu opatrné sejme a vypali podle navodu na
vypaleni (obr. 5).

Pfechodova zéna mezi LFC a kovovou obkladaci
keramikou by se méla vypracovat gumovymi lestici

a nasledné vyhladit a lestit diamantovou pastou.

Dohotovena korunka (obr. 6).
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Keramické inlaye, onlaye a fazetova technika
Pro zhotoveni inlayd, onlayG a fazet, Ize podle
dnesniho stavu techniky pouzit modelové systémy,
které umoznuiji ulozeni pahylt FFM zpét do mistrovs-
kého modelu. Pouzitim hmot LFC byla vyvinuta tech-
nika, ktera dovoluje i to, aby se upustilo od pouziti
takovychto specidlnich modelovych systému. Jed-
noduchym zplsobem Ize velice raciondlné a ne pili§
nakladné zhotovit keramickeé inlaye a fazety.

Skrze brilantni rozptyl svétla a mimoradné homogenni
povrch, jsou hmoty LFC ted' jako i dfive, tim srov-
navacim méfitkem v oblasti estetiky, okluze a dobré
snasenlivosti s parodontem.

Po odliti pahylové hmoty Ducera® Lay Superfit do
dublovaci formy, se na vytvoreny pahyl napali kera-
micka skofapka z materialu Duceram® Kiss, ktera se
nasledné presadi na mistrovsky model. S hmotami
LFC se zpracovavany objekt vytvafi po vrstvach co
do tvaru a barvy, sejme se z mistrovského modelu a
vypali se na vypalovaci vaté.

Podminéné velkym rozdilem pfi vypalovani mezi
Duceram® Plus resp. Duceram® Kiss a LFC, se
vysoky soutisk keramické skorapky dokonce ani

pfi geometricky nepfiznivych inlayech nenarusi.

Pracovni kroky jednotlivé:

Pfiprava mistrovského pahylu.

S distan¢nim lakem Ducera® Lay se vytvori pfislusna
cementova mezera na mistrovském pahylu. Distanéni

lak by mél koncit cca 1 mm pred prepara¢ni mezi. Pod
sebe jdouci mista je tfeba blokové vyfadit (obr. 7).



Pokyny pro zpracovani

Dublovani pahylu vysoce hodnotnou dublovaci hmotou,
napf. od DeguDent (obr. 8). Po opatrném odformovani
mistrovského pahylu se dublovana forma zaleje
pahylovou hmotou Ducera® Lay Superfit. Pfitom by
méla byt velikost pahylu ze zalévaci hmoty co nejmensi.
Je tfeba peclivé dbat na poméry smésovani udané v
pracovnim navodu hmoty pro pahyl Ducera® Lay.
Opatrné odformujte pahyl Ducera® Lay Superfit. Doba
vytvrzeni a provadéni vypalovani pro dosazeni slinu-
tého produktu se popisuje v navodu pro Ducera® Lay
Superfit.

Po spékacim vypalovani se se na vychladly pahyl

z hmoty Ducera® Lay Superfit, krycim zplsobem
nanese konektorova pasta. Tato konektorova pasta
by se méla lehce nanést pfes meze preparovani,
aby se zabranilo pfipadnému nadzvednuti okrajl pfi
dalsich vypalovanich (obr. 9).

Ukolem nasleduijiciho konektorového vypalovani je
utésnéni pahylu ze hmoty Ducera® Lay Superfit a
vytvoreni dobrého spojeni mezi pahylem a naslednou
keramikou.

Konektorové vypalovani se zpravidla vykonava
dvakrat se stejnym vypalovacim programem a Ize
ho opakovat do té doby, nez je konektorovy povrch
stejnomérné tésny a leskly (obr. 10). Pro provadéni
konektorového vypalovani dbejte prosim na navod k
pouZziti pro Ducera® Lay Superfit anebo pro konekt-
orové pasty.

Po konektorovém vypalovani se na vychladly pahyl
navrstvi pfisluSnou obkladaci keramikou zdkladova
skorapka (obr. 11).

Dbejte prosim na to, Ze ohnivzdorny pahyl absorbuje
velice velké mnozstvi horka. V souladu s tim se musi
vypalovaci teplota zvysit o cca 30 °C, aby se zarucilo
velmi dobré slinuti obkladaci keramiky. Mira stoupani
teploty by méla ¢init alespon 99 °C/minutu.

Po vypalovani je tfeba vyrovnat ztratu smrstovanim
natolik, az nez je keramicka skofapka bezvadna.
Dbejte prosim na vypalovaci program. Je tfeba
dbat na to, aby bylo podlozi obkladaci keramiky

s vysokym bodem tani dostatecné dimenzované.
Poté Ducera® Lay Superfit opatrné vytryskavejte
sklenénymi perliCkami 25-50 pm pfi 1.5 bar a
zkousenim ho pfizplsobte mistrovskému modelu
(obr. 12).

I1zolujte model, je-li to potfebné, pouze izolaci SEP.
Nasledné opatrné vsazeni zpét do mistrovského
modelu a doplnéni tvaru hmotami LFC pfimo v mi-
strovském modelu (obr. 13).

Keramicka skorapka by se méla zafixovat adhezivem
LFC pro pahyl, jelikoZ pouze takto je zajisténé spaleni
adheziva beze zbytk( (UpIné postacuje mnozstvi
odpovidajici hlaviéce Spendliku).

Tento restaurovany kus potom opatrné sejméte z
mistrovského modelu a vypalujte ho na vypalovaci
vaté (obr. 14).

Stejnym zplsobem Ize provadét korektury (obr. 15).
Po vypracovani dohotovte keramickou praci vypa-

lenim do lesku (obr. 16). Skrze sklovinnou hmotu se
dosahne pfidavného utésnéni povrchu.



Vseobecna doporuceni pro vypalovani

VSeobecny vypalovaci program (vypalovani jadra anebo zakladové skorapky) pro keramické korektury

Teplota Doba Mira Teplota Doba Vakuum
predehrati suseni zhrivani vypalovani prodlevy
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Vypalovant 450 1 55 700 1 50
L vypalovant 450 6 55 680 1 50
2 vypalovani 450 3 55 670 1 50
Vypalovani 450 2 55 650 1-2 -

Vseobecny vypalovaci program (vypalovani jadra anebo zakladové skorapky) pro inlayovou a obkladaci
techniku (veneer)

Teplota Doba Mira Teplota Doba Vakuum
predehrati suseni zhrivani vypalovani prodlevy
C) (min.) (°C/min.) °C) (min.) (hPa)
X?giﬁ%ﬁ?" 575 5 55 1100 5 -
fffg‘jgﬁ%ﬁve 620 4 55 970 1 50
g@g‘rgg%a 575 6 99 940 1 50
LFC dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC lesk* 450 2 55 650 1-2 -

*Pouziti téchto Udajt pro vypalovani po odstranéni ohnivzdorného pahylu

Zasadné se u piisludné slitiny musi zophlednit resp. prizplsobit faze temperovani jakoZ i chlazeni pro odstranéni
vnitfnich pnuti. Pokyny pro dal§i parametry vypalovani si prosim zjistéte z kratkého navodu resp. z ndavodu k pouziti
pro pfislusnou keramiku Kiss.

Zde udané hodnoty jsou orientacni hodnoty a slouzi vyluéné jako voditko. Odchylky vysledkd vypalovani jsou mozné.
Vysledky vypalovani zavisi na pfislusném vykonu pece a jsou podminéné vyrobcem a starim. Proto musi byt tyto
orienta¢ni hodnoty pfi kazdém vypalovani individuainé prizplsobené. Doporucujeme zkusebni vypalovani pro kontrolu
pece. VSechny Udaje jsou nami peclivé vyhotovené a kontrolované, predavaji se ovsem bez zaruky dal.
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CEom

Zweckbestimmung

o LFC ist eine hydrothermale Dentalkeramik speziell
fur niedrigschmelzende keramische Reparaturen
und Korrekturen an Kronen und Briicken verblendet
mit Duceram® Plus, Duceram® Kiss sowie fiir die
Herstellung von Inlays, Onlays und Facetten auf dem
Meistermodell.

* Nur zum dentalen Gebrauch

Gegenanzeigen
* Nur fiir oben genannte Indikationsbereiche geeignet

Warnhinweise fiir Medizinprodukte

Unerwiinschte Nebenwirkungen dieser Medizinpro-
dukte sind bei sachgerechter Verarbeitung und An-
wendung auBerst selten zu erwarten. Immunreaktionen
(z. B. Allergien) und/oder 6rtliche Missempfindungen
(z. B. Geschmacksirritationen oder Reizungen der
Mundschleimhaut) kdnnen jedoch prinzipiell nicht
vollstédndig ausgeschlossen werden. Sollten lhnen un-
erwiinschte Nebenwirkungen — auch in Zweifelsféllen
- bekannt werden, bitten wir um deren Mitteilung.

Bei Uberempfindlichkeiten der Patienten gegen die
LFC Verblendkeramik oder einen der Bestandteile
darf dieses Medizinprodukt nicht oder nur unter
strenger Aufsicht des behandelnden Arztes/Zahn-
arztes verwendet werden.

Bekannte Kreuzreaktionen oder Wechselwirkungen
des Medizinproduktes mit anderen bereits im Mund
befindlichen Medizinprodukten bzw. Werkstoffen
muissen vom Arzt/Zahnarzt bei der Verwendung des
Medizinproduktes beriicksichtigt werden. Geben Sie
bitte alle 0. g. Informationen an den behandelnden
Arzt/Zahnarzt weiter, wenn Sie dieses Medizinprodukt
fur eine Sonderanfertigung verarbeiten.

* Schleifstdube nicht einatmen

Sicherheitshinweise
Beachten Sie bei der Verwendung die Gebrauchs-
anweisung und die Sicherheitsdatenblatter.

Nebenwirkungen/Wechselwirkungen
Es sind uns zu der Verblendkeramik LFC keine
Risiken und/oder Nebenwirkungen bekannt.

Technische Daten

e WAK Dentin: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

o Dentalkeramik, Typ 1, Klasse 2—-8 gemaB
DIN EN ISO 6872

¢ Biegefestigkeit und chemische Ldslichkeit gemaB
DIN EN ISO 6872

Transport und Lagerungsbedingungen

* FlUssigkeiten vor Frost schiitzen. Behélter dicht
verschlossen bei Temperaturen oberhalb von 10 °C
aufbewahren.
10 °C 4 Untere Temperaturbegrenzung

e Pulver vor Licht und Feuchtigkeit geschiitzt
aufbewahren und vibrationsfrei lagern.
4 Trocken halten
% Vor Sonnenlicht schiitzen

Bitte beachten Sie folgende Symbole auf den
Produktetiketten:
REF  Produktnummer
LOT  Chargennummer
d  Verwendbar bis
A Gebrauchsanweisung beachten

Kombinierbare Liquids

* Bonder/Pulveropaker:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

e Schultermassen:
Ducera® Liquid Quick

¢ Dentine/Schneiden etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

* Malfarben/Glasurmasse:
Ducera® Liquid Stain improved

® |solierung:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramikofen

Um optimale Resultate zu erzielen, sollten Sie sicher-
stellen, dass die erforderlichen Brenntemperaturen
und -zeiten erreicht werden. Falls notwendig, sollten
Sie die Ofenparameter entsprechend justieren.



Verarbeitungshinweise

nEB Allgemeine keramische Reparaturen
und Korrekturen

Metallgerust vorsichtig mit Aluminiumoxid 110-150
pm abstrahlen. AnschlieBend wird die Briicke sorg-
féltig gereinigt.

Die LFC Opaker keinesfalls mit OpakerflUssigkeit,
sondern mit Modellierfliissigkeit anmischen.

Die freiliegenden Metallpartien werden mit LFC
Opakern abgedeckt. Brennen nach Brennanleitung
LFC Washbrand (Abb. 1).

AnschlieBend erfolgt die Schichtung mit den LFC
Massen (Abb. 2).

Die LFC Massen kénnen direkt auf die glatte
Oberflache aufgetragen und gebrannt werden ohne
diese vorzubehandeln.

Die Ubergangszonen sind leicht mit Gummipolierer
und Diamantpaste zu glatten und zu polieren.
Mit LFC reparierte Briicke nach dem Brand (Abb. 3).

nﬂﬂ Korrekturen und Oberflachen-
optimierungen von keramischen Schultern

Mit nachtréaglicher Anwendung von LFC oder SM-L
Massen lasst sich die Passgenauigkeit auch nach
dem Glanzbrand erhéhen. Vor der Anwendung
dieser Massen sollten alle farblichen Korrekturen
abgeschlossen sein. Zur Isolierung des Stumpfes
nur die Isolierung SEP verwenden. Der Stumpf darf
nicht versiegelt werden (schlechte Isolierwirkung).

Die nach dem LFC Indikator ausgewéhlten LFC
Massen werden mit den dafiir bestimmten FlUssig-
keiten angerlhrt und auf die zu korrigierende
Schulter aufgetragen (Abb. 4).

Unter leichtem Klopfen wird bei gleichzeitigem
Absaugen die Arbeit auf das Meistermodel zuriick-
gesetzt. Nachdem die LFC Masse gut getrocknet
ist, wird die Arbeit vorsichtig vom Modell abgehoben
und gemas der Brennanleitung gebrannt (Abb. 5).

Die Ubergangszone zwischen LFC und der Metall-
Verblendkeramik sollte mit Gummipolierern ausgear-
beitet und anschlieBend mit Diamantpaste geglattet
und poliert werden.

Fertiggestellte Krone (Abb. 6).
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Keramische Inlays, Onlays und Facettentechnik
Zur Herstellung von Inlays, Onlays und Facetten
kénnen nach dem heutigen Stand der Technik Mo-
dellsysteme eingesetzt werden, die ein Reponieren
der FFM-Stumpfe in das Meistermodell ermdglichen.
Durch den Einsatz von LFC Massen wurde eine Tech-
nik entwickelt, die es auch erlaubt, auf solche spezi-
ellen Modellsysteme zu verzichten. Auf einfache Art
und Weise kann man sehr rationell und kostengtinstig
keramische Inlays und Facetten erstellen.

Mit ihrer brillanten Lichtstreuung und der auBer-
gewohnlich homogenen Oberflache setzen LFC
Massen nach wie vor MaBstabe im Bereich Asthetik,
Okklusion und Paradontienfreundlichkeit.

Nach dem AusgieBen der Dublierform mit Ducera®
Lay Superfit Stumpfmasse wird auf dem erhaltenen
Stumpf eine Keramikschale aus Duceram® Kiss auf-
gebrannt, welche anschlieBend auf das Meistermo-
dell umgesetzt wird. Mit LFC Massen wird die Arbeit
in Form und Farbe geschichtet, vom Meistermodell
entnommen und auf Brennwatte gebrannt.

Bedingt durch den groBen Brennunterschied zwi-
schen Duceram® Plus bzw. Duceram® Kiss und LFC
wird selbst bei geometrisch unglinstigen Inlays die
hohe Passgenauigkeit der Keramikschale nicht
mehr beeintréchtigt.

Die Arbeitsschritte im Einzelnen:
Meisterstumpf vorbereiten.

Mit dem Ducera® Lay Distanzlack wird ein entspre-
chender Zementspalt auf dem Meisterstumpf erzeugt.
Der Distanzlack sollte ca. 1 mm vor der Préparations-
grenze enden. Untersichgehende Stellen sind auszu-
blocken (Abb. 7).



Verarbeitungshinweise

Dublieren des Stumpfes mit einer hochwertigen
Dubliermasse, z. B. von DeguDent (Abb. 8). Nach
dem vorsichtigen Entformen des Meisterstumpfes
wird die Dublierform mit Ducera® Lay Superfit
Stumpfmasse ausgegossen. Der Einbettmassestumpf
sollte dabei so klein wie mdglich gehalten werden.
Die angegebenen Mischungsverhéltnisse der
Ducera® Lay Stumpfmasse Arbeitsanleitung sind
sorgfaltig zu beachten.

Vorsichtiges Entformen des Ducera® Lay Superfit
Stumpfes. Die Aushartungszeit und Sinterbrand-
fuhrung sind in der Ducera® Lay Superfit Anleitung
beschrieben.

Nach dem Sinterungsbrand wird auf dem abgekuhl-
ten Ducera® Lay Superfit Stumpf die Connectorpaste
deckend aufgetragen. Die Connectorpaste sollte
leicht Uber die Praparationsgrenze aufgetragen
werden, um ein eventuelles Anheben der Rander bei
weiteren Branden zu vermeiden (Abb. 9).

Der darauffolgende Connectorbrand hat die Aufgabe,
den Ducera® Lay Superfit Stumpf zu versiegeln und
eine gute Verbindung zwischen Stumpf und nach-
folgender Keramik herzustellen.

Der Connectorbrand wird in der Regel zweimal mit
dem gleichen Brennprogramm durchgefiihrt und
kann wiederholt werden, bis die Connectoroberflache
gleichmaBig dicht und glédnzend ist (Abb. 10). Fir

die Connectorbrandfiinrung bitte die Ducera® Lay
Superfit- oder Connectorpasten-Gebrauchsanweisung
beachten.

Nach dem Connectorbrand wird auf dem abgekihl-
ten Stumpf mit der entsprechenden Verblendkeramik
eine Basisschale geschichtet (Abb. 11).

Bitte beachten Sie, dass der feuerfeste Stumpf sehr
viel Hitze absorbiert. Dementsprechend muss die
Brenntemperatur um ca. 30 °C erhoht werden, da-
mit ein sehr gutes Durchsintern der Verblendkeramik
gewabhrleistet ist. Die Temperatursteigrate sollte
mindestens 99 °C/ min. betragen.

Nach dem Brennen ist der Schrumpfverlust auszu-
gleichen, bis die Keramikschale einwandfrei ist.

Bitte Brennprogramm beachten. Es ist darauf zu
achten, dass der Verblendkeramikunterbau der hoch-
schmelzenden Keramik ausreichend dimensioniert
ist. Danach Ducera® Lay Superfit vorsichtig mit
Glasperlen 25-50 pm und ca. 1.5 bar ausstrahlen
und auf das Meistermodell aufpassen (Abb. 12).

Das Modell, wenn nétig, nur mit der Isolierung SEP
isolieren. AnschlieBend vorsichtiges Zurlicksetzen ins
Meistermodell und Vervollstédndigen der Form mit den
LFC Massen direkt im Meistermodell (Abb. 13).

Die Keramikschale sollte mit LFC Stumpf-Adhasiv
fixiert werden, da nur so eine riickstandslose Ver-
brennung des Adhésivs gewahrleistet ist (eine steck-
nadelkopfgroBe Menge ist vollkommen ausreichend).

Die Restauration anschlieBend vorsichtig vom
Meistermodell abheben und auf Brennwatte brennen
(Abb. 14).

Korrekturen kénnen in gleicher Weise durchgefiihrt
werden (Abb. 15).

Nach dem Ausarbeiten die keramische Arbeit mit
dem Glanzbrand fertig stellen (Abb. 16). Durch die
Glasurmasse wird zusétzlich eine Versiegelung der
Oberflache erzielt.

1
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Allgemeine Brennempfehlungen

Allgemeines Brennprogramm (Kernbrand oder Basisschale) fiir keramische Korrekturen

Vorwarm- Trocken- Aufheiz- Brenn- Haltezeit Vakuum
temperatur zeit rate temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. Dentinbrand 450 6 55 680 1 50
2. Dentinbrand 450 3 55 670 1 50
Glanzbrand 450 2 55 650 1-2 -

Allgemeines Brennprogramm (Kernbrand oder Basisschale) fiir Inlay- und Veneertechnik

Vorwarm- Trocken- Aufheiz- Brenn- Haltezeit Vakuum
temperatur zeit rate temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Sinterbrand 575 5 55 1100 5 -
Connectorbrand 620 4 55 970 1 50
Basisschale 575 6 99 940 1 50
LFC Dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Glanz* 450 2 55 650 1-2 -

* Einsatz dieser Brenndaten nach Entfernen vom feuerfesten Stumpf

Generell muss die Temperphase sowie das Entspannungskiihlen der jeweiligen Legierung beachtet bzw. angepasst
werden. Hinweise zu weiteren Brennparametern entnehmen Sie bitte der Anleitung der jeweiligen Kiss Keramik
Kurzanleitung bzw. Gebrauchsanweisung.

Die hier angegebenen Werte sind Richtwerte und dienen ausschlieBllich als Anhaltspunkt. Abweichungen der Brenn-
ergebnisse sind mdglich. Die Brennergebnisse hangen von der jeweiligen Ofenleistung ab und sind hersteller- und
altersbedingt. Die Richtwerte mussen daher individuell bei jedem Brand angepasst werden. Wir empfehlen einen
Probebrand zur Ofenkontrolle. Alle Angaben sind von uns sorgfaltig erstellt und gepruft worden, werden jedoch ohne
Gewahr weitergegeben.
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LFC
C E 0124

Anvendelsesformal

® LFC er en hydrotermal dentalkeramik, som er specielt
beregnet til lavsmeltende keramiske reparationer
og korrektioner pa kroner og broer med facader af
Duceram® Plus, Duceram® Kiss samt til fremstilling af
inlays, onlays og facetter pa mastermodellen.

* Kun til dentalbrug

Kontraindikationer
e Ma kun anvendes til ovenstaende dentalformal

Advarsler vedrorende medicinske produkter
Forudsat korrekt forberedelse og anvendelse af dette
medicinske produkt, er ugnskede bivirkninger yderst
sjeeldne. Immunreaktioner (f. eks. allergier) og lokale
reaktioner (f. eks. smagsforstyrrelser eller irritation af
mundslimhinden) kan dog aldrig helt udelukkes. Hvis
uenskede bivirkninger skulle opsta (selv ved mistanke
herom), bedes du kontakte os. Ved overfelsomhed hos
patienten over for facadekeramikken LFC eller over
for nogen bestanddel af disse produkter, ma dette
medicinske produkt ikke anvendes eller ogsa skal det
anvendes under streng overvagning af leege/tandleege.
Kendte kombinationsreaktioner eller interaktioner
mellem dette medicinske produkt og andre produkter
eller materialer som allerede findes i munden, skal der
tages hensyn til af laege/tandlaege i forbindelse med
anvendelsen af dette medicinske produkt. Giv venligst
den behandlende laege/tandlzege alle ovenstaende
oplysninger, hvis dette medicinske produkt skal an-
vendes til en specialfremstilling.

¢ Der ma ikke inhaleres slibestov

Sikkerhedsanvisninger
Ved bearbejdningen skal brugsvejledningen og
sikkerhedsdatabladet felges.

Bivirkninger/interaktioner
S4 vidt vides i dag findes der ingen risici eller
bivirkninger forbundet til facadekeramikken LFC.

Tekniske data

e VUK dentin: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

* Dentalkeramik, type 1, klasse 2-8 i henhold til
DIN EN ISO 6872

¢ Deformationsstyrke og kemisk oplgselighed iht.
DIN EN ISO 6872

Transport og opbevaring

® Beskyt vaesker mod frost. Opbevar de lukkede
beholdere ved temperaturer over 10 °C.
10 °C 4 Nedre temperaturgreense

* Pulver skal beskyttes mod lys, fugt og vibrationer.
* Opbevares tort
£ Beskyt mod sollys

Bemazerk folgende symboler pa produktetiketterne

REF  Produktnummer
LOT  Chargenummer
& Holdbar til
A Folg brugsanvisninger

Kombinerbare veaesker
e Bonder/Pulverlinere:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
e Skuldermasser:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentinmasser/incisalmasser:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Farver/glasurmasser:
Ducera® Liquid Stain improved
® |solering:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramikovn

For at opna optimale resultater, skal man sikre sig, at
de pakraevede pabraendingstemperaturer og -tider
nas. Om nedvendigt skal man justere ovnparametre
derefter.
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Bearbejdningsanvisninger

nEB Almene keramiske reparationer og
korrekturer

Metalstellet blaeses forsigtigt med aluminiumoxid
110-150 pm. Derefter renses broen omhyggeligt.
LFC opaker m& under ingen omstaendigheder
blandes med opakervaeske, men med modellerings-
vaeske. De fritliggende metalpartier tildaekkes med
LFC opakere. Pabraending iht. padbraendings-
anvisning LFC Washbrand (fig. 2).

Derefter foretages belaegning med LFC masser
(fig. 2).

LFC masserne kan paferes og pabraendes direkte
pa den glatte overflade uden at forbehandle denne.

Overgangszonerne skal glattes let med gummi-
polerer og diamantpasta. Broer, der er repareret
med LFC efter pabraendingen (fig. 3).

naﬂ Korrektioner og overfladeoptimeringer
af keramikskuldre

Med efterfolgende anvendelse af LFC eller SM-L
masser kan pasngjagtigheden eges, ogsa efter
glansbraendingen. Inden anvendelse af disse masser
skal alle farvekorrektioner vaere afsluttet. Anvend
udelukkende SEP-isolering til isolering af stumpen.
Stumpen ma ikke forsegles (darlig isoleringsvirkning).

De LFC-masser, der udvalgt efter LFC-indikatoren,
rores pa med de hertil beregnede veesker og péaferes
de skuldre, der skal korrigeres (fig. 4). Saet arbejdet
tilbage p& mastermodellen under let bankning og
samtidig sugning. Nar LFC-massen er torret godt,
loftes arbejdet forsigtigt op fra modellen og braendes
iht. braendingsanvisningen (fig. 5).

Overgangszonen mellem LFC og metalfacade-
keramikken skal bearbejdes omhyggeligt med gummi-
polerere og efterfelgende glattes og poleres med
diamantpasta.

Feerdig krone (fig. 6).

(7] 8]0 l10]11]42]13]14[15] 16}

Keramiske inlays, onlays og facetteknik

Til fremstilling af inlays, onlays og facetter kan der
anvendes modelsystemer efter seneste tekniske
standard, som muligger en reponering af FFM-stumper
pé& mastermodellen. Ved anvendelse af LFC-masser
er der udviklet en teknik, der ger det muligt at und-
veere sddanne specielle modelsystemer. P4 ganske
enkel vis kan man yderst rationelt og billigt fremstille
keramiske inlays og facetter.

LFC-masser saetter med deres fremragende lyss-
predning og uszedvanligt homogene overflade som
altid standarden, nér det geelder sestetik, okklusion
og parodontvenlighed.

Efter stgbning af dubleringsformen med Ducera® Lay
Superfit Stumpmasse braendes en keramikskal af
Duceram® Kiss p& den opndede stump, som efter-
folgende omseettes til mastermodellen. Med LFC
masser tildannes arbejdet lagvis i form og farve,
tages af mastermodellen og breendes pé braendings-
vat. Betinget af den store braendingsforskel mellem
Duceram® Plus hhv. Duceram® Kiss og LFC pévirkes
keramikskélens hgje pasnejagtighed ikke, selv ved
geometrisk ugunstige inlays.

Arbejdstrinnene i detaljer:

Forbered masterstumpen.

Med Ducera® Lay distancelak dannes en tilsvarende
cementspalte pd masterstumpen. Distancelakken bar

slutte ca. 1 mm for preeparationsgreensen. Steder, der
gar laengere ned, skal blokkes ud (fig. 7).



Bearbejdningsanvisninger

Dublering af stumpen med en hgjkvalitativ dublerings-
masse, f.eks. DeguDent (fig. 8). Efter forsigtig form-
ning af masterstumpen stebes dubleringsformen ud
med Ducera® Lay Superfit-stumpmasse. Der indlejrings-
massestumpen skal her holdes sa lille som mulig.

De angivne blandingsforhold i arbejdsanvisningen til
Ducera® Lay Stumpmasse skal ngje folges.

Forsigtig formning af Ducera® Lay Superfit-stumpen.
Ophaerdningstiden og sintringsbraendingen er bes-
krevet i vejledningen til Ducera® Lay Superfit.

Efter sintringsbreendingen paferes Connector-pastaen
deekkende pa den afkelede Ducera® Lay Superfit-
stump. Connector-pastaen skal paferes let over prae-
parationsgraensen for at undga en eventuel haevning
af kanterne ved den videre breending (fig. 9). Den
pafelgende Connector-braending har til opgave at for-
segle Ducera® Lay Superfit-stumpen og skabe en god
forbindelse mellem stumpen og den péafelgende
keramik. Connector-braendingen gennemferes i reglen
to gange med det samme braendingsprogram og kan
gentages, indtil Connector-overfladen er regelmaessigt
teet og glansfuld (fig. 10). For gennemforelse af
Connector-braendingen felges brugsanvisningen til
Ducera® Lay Superfit- eller Connector-pasta.

Efter Connector-braendingen paferes en basisskal
pé den afkelede stump med den tilsvarende facade-
keramik (fig. 11). Bemeerk, at den ildfaste stump
absorberer virkelig meget varme. Folgelig skal
braendingstemperaturen forhgjes ca. 30 °C for at
garantere en virkelig god gennemsintring af facade-
keramikken. Temperaturstigningsraten skal vaere
mindst 99 °C/ min.

Efter pabraendingen skal skrumpningstabet udlignes,

til keramikskallen er fejlfri. Folg breendingsprogrammet.

Serg omhyggeligt for, at underbygningen af facade-
keramikken af hgjsmeltende keramik er tilstraekkeligt
dimensioneret. Blaes derefter Ducera® Lay Superfit
forsigtigt med glasperler 25-50 pm og ca. 1.5 bar og
tilpas den pa mastermodellen (fig. 12.)

Modellen isoleres om nedvendigt kun med SEP-
isolering. Efterfalgende seettes den forsigtigt tilbage
pa mastermodellen, og formen feerdiggeres med
LFC-masser direkte pa mastermodellen (fig. 13).
Keramikskallen skal fikseres med LFC Stump-
adhaesiv, da det er den eneste made, hvorpa man
kan garantere en braending af adhaesivet uden rester
(en knappenélsstor maengde er fuldt tilstraekkeligt).

Restaureringen tages derefter forsigtigt af master-
modellen og breendes pé breendingsvat (fig. 14).

Korrektioner kan fremstilles pa samme made (fig. 15).

Efter bearbejdningen faerdiggeres det keramiske
arbejde med glansbraending (fig. 16). Ved hjeelp af
glasurmassen opnés desuden en forsegling af over-
fladen.
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Generelle anbefalinger vedrorende braending

Alment braendingsprogram (kernebraending eller basisskal) til keramiske korrektioner

Forvarmings- Torretid Opvarmn.- Breendings- | Afhaerdning Vakuum
temperatur rate temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Wash-braending 450 1 55 700 1 50
Dentin-

braending 1 450 6 55 680 1 50
Dentin-

braending 2 450 3 55 670 1 50
Glansbreending 450 2 55 650 1-2 -

Alment braendingsprogram (kernebrzending eller basisskal) til inlay- og onlay-teknik

Forvarmings- Torretid Opvarmn.- Breendings- | Afheerdning Vakuum
temperatur rate temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Dintere. . 575 5 55 1100 5 -
Sronector: 620 4 55 970 1 50
Basisskal 575 6 99 940 1 50
LFC Dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC glans* 450 2 55 650 1-2 -

*Anvendelse af disse braendingsdata efter fiernelse af den ildfaste stump

Generelt skal tempereringsfasen samt afspaendingskelingen for den pageeldende legering overholdes hhv. tilpasses.
Anvisninger vedrarende yderligere pabrasndingsparametre kan ses i oversigten eller brugsanvisningen for den pages!-
dende Kiss Keramik.

De her angivne veerdier er vejledende og tiener udgaende som holdepunkt. Afvigelser fra breendingsresultaterne

er mulige. Breendingsresultaterne afhaenger af den aktuelle ovnydelse og er betinget af producent g alder. De
vejledende veerdier skal derfor tilpasses individuelt ved hver enkelt pabreending. Vi anbefaler en prevebreending som
ovnkontrol. Alle angivne data er ngje udarbejdet og kontrolleret, men gives videre uden nogen garanti.
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Campos de aplicacion

¢ LFC es una ceramica dental hidrotermal especial,
para realizar reparaciones y correcciones ceramicas
de bajo punto de fusién en coronas y puentes
recubiertos con Duceram® Plus, Duceram® Kiss, asi
como para la produccién de inlays, onlays y facetas
en el modelo maestro.

® S6lo para uso dental

Contraindicaciones
* Sélo es apropiada para los campos de aplicacion
antes citados.

Advertencias para productos médicos

Si estos productos médicos se elaboran y utilizan cor-
rectamente, serd muy raro que se produzcan efectos
secundarios no deseados. No obstante, no se pueden
descartar por principio completamente las reacciones
inmunoldgicas (p. ej alergias) y/o las sensaciones de
malestar locales (p. €j. trastornos del sabor o irrita-
ciones de la mucosa bucal). Si llegasen a su conoci-
miento efectos secundarios no deseados - incluso de
casos dudosos — comuniquenoslo.

En caso de hipersensibilidad del paciente a la cera-
mica de recubrimiento LFC o a alguno de sus com-
ponentes, no se debera utilizar este producto médico
0, en caso de hacerlo, sélo bajo estricto control del
médico/odontdlogo que realiza el tratamiento.

El médico/odontdlogo debera tener en cuenta las
reacciones cruzadas o interacciones conocidas del
producto médico con otros productos médicos o ma-
teriales que ya se encuentran en la cavidad bucal.
Informe al médico/odontélogo que realiza el trata-
miento acerca de todas las informaciones antes
citadas, cuando utilice este producto médico para
una preparacion especial.

¢ No inhalar el polvo de la abrasién

Indicaciones de seguridad

Para su utilizacién, siga las indicaciones de las
instrucciones de uso y de las hojas de datos de
seguridad.

Efectos secundarios/interacciones

No tenemos conocimiento de ninguin riesgo y/o
efecto secundario debido a la ceramica de
recubrimiento LFC.

Datos técnicos

o CET dentina: 11,1 pm/m-K (25-400 °C)

® Ceramica dental, tipo 1, clase 2-8 segun
DIN EN ISO 6872

* Resistencia a la flexion y solubilidad quimica segun
DIN EN ISO 6872

Condiciones de transporte y de almacenamiento

* Proteger los liquidos contra la congelacion. Guardar
los recipientes bien cerrados a temperaturas
superiores a 10 °C.
10 °C 4 limite inferior de temperatura

¢ Almacenar los polvos en un lugar protegido de la
luz y la humedad, y exento de vibraciones.
4 Mantener seco
ES Proteger de la radiacién solar

Tenga en cuenta los siguientes simbolos en las
etiquetas del producto
REF  Numero del producto
LOT  Numero de lote
&  Caducidad
/A Seguir las instrucciones de uso

Liquidos combinables
e Bonder / opaquer en polvo:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Masas de hombros:
Ducera® Liquid Quick
e Dentina / Incisales etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
® Color para maquillajes / masa de glaseado:
Ducera® Liquid Stain improved
e Separador:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Horno ceramico

Para lograr resultados éptimos, debera asegurarse
de que se alcanzan las temperaturas y los tiempos
de coccion requeridos. En caso necesario, debera
ajustar adecuadamente los parametros del horno.
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Indicaciones de elaboracién

nEB Reparaciones y correcciones
ceramicas generales

Chorrear cuidadosamente la estructura metdlica con
6xido de aluminio de 110-150 pm. Seguidamente
limpiar minuciosamente el puente. No mezclar nun-
ca los opaqueres LFC con el liquido para opaquer,
sino con el liquido para modelar.

Las partes de metal al descubierto se cubren con
opaquer LFC. Realizar la coccidn segun la instruc-
cion de coccion de LFC Washbrand (figura 1).

Seguidamente se realiza la estratificacion con las
masas LFC (figura 2).

Las masas LFC se pueden aplicar directamente
sobre la superficie lisa y cocerlas, sin tener que
tratar previamente la superficie.

Las zonas de transicién se deben alisar y pulir ligera-
mente con pulidor de goma y pasta de diamante.
Puente reparado con LFC, después de la coccién
(figura 3).

naﬂ Correcciones y optimizaciones de
superficies de hombros ceramicos

Con la posterior aplicacion de masas LFC o SM-L
se puede incrementar la precision del ajuste, tam-
bién después de la coccion del glaseado. Antes de
aplicar estas masas se deben haber finalizado todas
las correcciones de color. Para aislar el mufién

so6lo se debe utilizar el separador SEP. El mufién no
se debe sellar (mal efecto aislante).

Las masas LFC, seleccionadas con la quia de
colores LFC, se mezclan con sus correspondientes
liquidos y se aplican sobre el hombro a corregir
(figura 4). Mediante ligeros golpes y una absorcién
simultanea, se vuelve a colocar el trabajo sobre

el modelo maestro. Una vez se ha secado bien la
masa LFC, se levanta con cuidado del modelo y se
cuece segun las instrucciones de coccion (figura 5).

La zona de transicion entre la LFC y la cerdmica de
recubrimiento del metal se debera repasar con
pulidores de goma y, seguidamente, alisar y pulir
con pasta de diamante.

Corona terminada (figura 6).

7] 8]ol10]11]42]13]14[15] 16}

Técnica de inlays, onlays y facetas ceramicas
Segun el actual estado de la técnica, para la produc-
cién de inlays, onlays y facetas se pueden emplear
sistemas de modelos que permiten reponer los
mufones de revestimiento en el modelo maestro.
Mediante el empleo de masas LFC se ha desarrollado
una técnica que permite renunciar a los sistemas

de modelos especiales. De una manera sencilla se
pueden producir facetas e inlays ceramicos, muy
racionalmente y a coste reducido.

Las masas LFC, con su brillante dispersion de la luz y
su superficie extraordinariamente homogénea, siguen
estableciendo las referencias en el campo de la esté-
tica, la oclusion y la afinidad paradontal.

Después del vaciado del molde de duplicar con el
revestimiento Ducera® Lay Superfit, se aplica y cuece
sobre el mufidn obtenido un ndcleo de cerdmica

de Duceram® Kiss, la cual se coloca seguidamente
sobre el modelo maestro. El trabajo se estratifica con
masas LFC dandole forma y color, se retira del mo-
delo maestro y se cuece sobre algodén refractario.
Debido a la gran diferencia de coccién entre Duceram®
Plus o Duceram® Kiss y LFC, la elevada precision del
ajuste del nucleo ceramico ya no resulta afectada,

ni siquiera en el caso de los inlays de geometria des-
favorable.

Los pasos de trabajo en detalle:
Preparar el muién maestro.

Con el espaciador Ducera® Lay se crea una capa de
espaciador adecuada sobre el muiidn maestro.

El espaciador debe terminar aprox. 1 mm antes del
limite de la preparacién. Se deben desbloquear las
zonas retentivas (figura 7).



Indicaciones de elaboracion

Duplicar el mufién con una masa de duplicar de

alta calidad p. ej. de DeguDent (figura 8). Después de
desmoldear cuidadosamente el mufidén maestro,

se efectua el vaciado del molde con del revestimiento
Ducera® Lay Superfit. El mufion de revestimiento

se debe realizar lo mas pequefo posible.

Se deben observar cuidadosamente los proporciones
de mezcla indicadas en las instrucciones de trabajo
del revestimiento Ducera® Lay. Desmoldear cuidado-
samente el mufion de Ducera® Lay Superfit.

En las instrucciones de Ducera® Lay Superfit estan
descritos el tiempo del fraguado y la realizacién de la
coccion de sinterizacion.

Después de la coccion de sinterizacion se aplica
sobre el muién de Ducera® Lay Superfit enfriado la
pasta Connector, cubriéndolo. La pasta Connector se
debe aplicar sobrepasando ligeramente el limite de

la preparacion, para evitar un posible levantamiento
de los bordes en sucesivas cocciones (figura 9).

La siguiente coccién de Connector tiene la mision de
sellar el mufién de Ducera® Lay Superfit y crear una
buena unién entre el muidn y la siguiente cerdmica.
La coccion Conector se realiza por regla general

dos veces con el mismo programa de coccion y se
puede repetir hasta que la superficie de Conector
esté homogénea y brillante (figura 10). Para realizar

la coccion del Conector se deben observar las in-
strucciones de empleo del revestimiento Ducera® Lay
Superfit o del Conector pasta.

Después de la coccidon Conector, se estratifica sobre
el muidn enfriado un nucleo con la correspondiente
ceramica de recubrimiento (figura 11). Tenga en
cuenta que el muidén de material incombustible ab-
sorbe mucho calor. Por lo tanto, se debe incrementar
la temperatura de coccién en aprox. 30 °C para
que esté garantizado un buen sinterizado en toda la
ceramica de recubrimiento. La velocidad de incre-
mento de la temperatura debe ser como minimo de
99 °C/minuto.

Después de la coccion se debe compensar la pér-
dida por contraccién hasta que el nucleo de cera-
mica esté perfecta. Seguir el programa de coccién.
Se debe prestar atencion a que la estructura de la
ceramica de recubrimiento de alto punto de fusion
esté suficientemente dimensionada.

A continuacion chorrear la Ducera® Lay Superfit
cuidadosamente con perlas de vidrio de 25-50 ym
con aprox. 1.5 bar y adaptarla el nicleo sobre el
modelo maestro (figura 12).

Aislar el modelo, si fuera necesario, sélo con el ais-
lante SEP. Seguidamente reponer el nicleo en el
modelo maestro y completar la forma con las masas
LFC directamente en el modelo maestro (figura 13).
El ntcleo ceramico se debe fijar con adhesivo LFC,
ya que esta garantizada que el adhesivo se quema
completamente y no deja residuos (es suficiente una
cantidad como la cabeza de un alfiler).

Seguidamente se retira con cuidado la restauracion
del modelo maestro y se cuece sobre algodon refrac-
tario. (figura 14).

Las correcciones se pueden realizar de la misma
manera (figura 15).

Después de la elaboracion, terminar el trabajo cera-
mico con la coccion de glaseado (figura 16). Mediante
la masa de glaseado se logra un sellado adicional de
la superficie.
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Recomendaciones generales de coccion

Programa general de coccion para correcciones ceramicas

Temperatura | Tiempo de | Velocidad de | Temperatura | Tiempo de Vacio
de precalenta- secado calentamiento | de coccidén |mantenimiento
m(‘(’ecr:])t ¢ (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Wash opaquer 450 1 55 700 1 50
Dentina 1 450 6 55 680 1 50
Dentina 2 450 3 55 670 1 50
Glaseado 450 2 55 650 1-2 -
Programa general de coccidn y coccion del nicleo para técnica de inlays y facetas
Temperatura | Tiempo de | Velocidad de | Temperatura | Tiempo de Vacio
de precalenta- secado calentamiento | de coccién |mantenimiento
m(“’e(?)t ? (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
gr?tcecl'liggcién 575 5 55 1100 5 -
Gocaion 620 4 55 970 1 50
Ntcleo 575 6 99 940 1 50
H;(ritina 1* 450 6 55 680 1 50
H;%tina o 450 3 55 670 1 50
Leado" 450 2 55 650 1-2 -

* Aplicacion de estos datos de coccion después de retirar del muiidon de revestimiento

Por regla general se debe tener en cuenta o adaptar la fase de templado, asi como el enfriamiento de atenuacion

de tensiones de la correspondiente aleacion. En las instrucciones abreviadas o en las instrucciones de uso de la
correspondiente ceramica Kiss encontrara mas parametros de coccion.

Los valores indicados son orientativos y sélo sirven como punto de referencia. Es posible que los resultados de la
coccion sean diferentes. Los resultados de la coccion estan condicionados por la correspondiente potencia del horno
y dependen del fabricante y la antigliedad. Por lo tanto, los valores orientativos se deben adaptar individualmente

a cada coccion. Recomendamos realizar una coccion de prueba para controlar el horno. Todos los datos han sido
creados y verificados cuidadosamente por nosotros, pero los transmitimos sin responsabilizarnos de ellos.
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But d’utilisation

e | a LFC est céramique dentaire hydrothermale,
spécialement congue d’une part pour effectuer des
travaux de réparation ou de correction céramique
(basse fusion) sur des couronnes ou des bridges
réalisés avec la céramique de recouvrement
Duceram® Plus ou Duceram® Kiss, et d’autre part
pour la réalisation d’inlays, d’onlays et de facettes
sur le maitre modele.

¢ Ce produit est a usage dentaire uniquement.

Contre-indications
* Ce produit devra étre utilisé uniquement pour les
indications susmentionnées.

Mises en garde relatives aux produits médicaux
Pour ce produit médical, les risques d’effets secondai-
res/indésirables sont, dans le cas d’une utilisation
correcte dudit produit, trés peu probables. Pour au-
tant, les risques de réaction immunitaire (allergies par
exemple) et/ou de sensations anormales (perturbati-
ons du go(t ou irritation de la muqueuse buccale) ne
sauraient étre totalement exclus. Aussi, pour le cas ou
vous constateriez des effets secondaires/indésirables,
veuillez, méme en cas de simple doute, nous le faire
savoir.
En cas d’hypersensibilité du patient a la céramique
LFC ou simplement a I'un de ses composants, ne pas
I'utiliser sur ce patient, ou alors uniguement sous strict
suivi médical par le médecin traitant/le dentiste.
Les risques connus de réaction croisée ou
d’interaction du présent produit avec d’autres produits
médicaux/matériaux déja en bouche devront étre pris
en compte par le médecin/le dentiste. Veuillez com-
muniquer chacune des informations ci-dessus au den-
tiste/médecin traitant du patient lorsque vous utilisez
le présent produit pour une réalisation spéciale.
* Ne pas inhaler les poussiéres de meulage du présent
produit.

Consignes de sécurité

Veuillez utiliser ce produit en respectant bien les indi-
cations figurant dans son mode d’emploi et dans ses
fiches des données de sécurité.

Effets secondaires et interactions
Cette céramique de recouvrement LFC ne présente a
notre connaissance ni risques ni effets secondaires.

Caractéristiques techniques

e CET dentine : 11,1 pum/m-K (25-400 °C)

e Céramique dentaire de type 1 et de catégorie 2-8,
selon DIN EN ISO 6872

* Résistance a la flexion et solubilité chimique selon
DIN EN ISO 6872

Transport et stockage du produit

® Protéger les liquides du gel. La température de
stockage des flacons (flacons bien fermés !) devra
étre supérieure a 10°C.
10 °C 1 la température minimale requise.

* Ranger les poudres dans un endroit non exposé a
la lumiére, a ’numidité et/ou a des vibrations.
4 A conserver au sec
X Ne pas exposer au soleil

Veuillez également bien respecter les
pictogrammes figurant sur les étiquettes
REF  Référence du produit
LOT  Numéro du lot de fabrication
d  Date limite d’utilisation
A Bien lire le mode d’emploi

Liquides pouvant étre utilisés
¢ Bonders/Opaguers en poudre :
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Masses d’épaulement :
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentines/incisals, etc. :
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Magquillants/masses de glagage :
Ducera® Liquid Stain improved
e |solant :
Ducera® Sep Isolating Fluid

Four céramique

Pour I'obtention de résultats optimaux : toujours
bien respecter les températures et les temps de
cuisson indiqués. Pour ce faire, nous vous
conseillons de d’abord vérifier que votre four est
bien réglé.
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Instructions d’utilisation

nﬂn Réparations et corrections céramique
Commencer par sabler délicatement I'armature
métallique du bridge en utilisant de I'alumine de
110-150 pm. Ensuite, bien nettoyer le bridge.

Pour préparer les opaquers LFC, ne pas utiliser du
liquide pour opaquers mais du liquide de mode-
lage. Masquer les parties métalliques a nu avec les
opaquers LFC puis procéder a la cuisson de conne-
xion en suivant bien les directives de cuisson (fig. 1).

On passe ensuite a la stratification, en utilisant les
masses LFC correspondantes (fig. 2), que I'on ap-
plique et cuit directement, c’est a dire sans devoir
passer par des étapes préliminaires.

Ensuite, en procédant délicatement, on lisse et polit
les zones de transition avec des polissoirs silicone
et de la pate a polir. Le bridge ainsi réparé avec la
LFC vous est montré, aprés cuisson, a la figure 3.

nﬂﬂ Correction et amélioration de la texture
de surface des épaulements céramique

Les masses LFC et SM-L vous permettront d’encore
améliorer la précision d’ajustement de la restaura-
tion apres cuisson de glagage. Mais, avant d’utiliser
ces masses, toutes les corrections de teinte requi-
ses devront avoir été effectuées. Pour isoler le die,
utiliser uniquement de I'isolant SEP. Ne pas vernir le
die car cela nuirait a son isolation.

Apres avoir sélectionné les masses LFC avec le tein-
tier LFC, les mélanger avec les liquides de mélange
correspondants puis les appliquer sur I’épaulement a
corriger (fig. 4).

En tapotant légerement dessus, repositionner — tout
en I’épongeant — la restauration sur le maitre mo-
dele. Une fois que la céramique LFC est bien seche,
retirer la restauration du modele puis la cuire en sui-
vant bien les directives de cuisson indiquées (fig. 5).

Ensuite, avec des polissoirs silicone et de la pate a
polir diamantée, procéder au lissage et polissage de
la zone de transition située entre la céramique LFC
et la céramique céramométal.

La couronne terminée vous est montrée a la figure 6.

(7] 8]0 l10]11]12]13]14[15] 16}

Inlays/onlays céramique et facettes

Pour la réalisation d’inlays, d’onlays ou de facettes
on dispose aujourd’hui, pour la confection du mo-
dele, de systemes permettant le repositionnement
du die réfractaire sur le maitre modéle. Or, en méme
temps que les masses LFC a été mise au point

une technique qui permet de se passer de tels syste-
mes et de pouvoir quand méme réaliser sans eux
des facettes ou des inlays céramique facilement, ra-
tionnellement et de fagon rentable.

En raison de leur excellent pouvoir de diffraction de
la lumiére et de la toute aussi excellente homogé-
néité de surface obtenues avec elles, les masses
LFC restent une solide référence tant sur le plan de
I’'esthétique que de I'occlusion et de la tolérance
paradontique.

Aprés avoir rempli de Ducera® Lay Superfit (revéte-
ment pour dies) le moule a dupliquer, on réalise sur le
die ainsi obtenu une coiffe céramique en Duceram®
Kiss, que I'on transfére ensuite sur le maitre modéle.
Avec les masses LFC on réalisera par stratification la
forme et la teinte de la restauration puis, aprés avoir
retiré cette derniére du maitre modeéle, on la cuira sur
de la ouate de cuisson.

En raison des grosses différences de cuisson entre
le Duceram® Plus/le Duceram® Kiss et la LFC,
I’'excellente précision d’ajustement de la coiffe est
conservée, méme dans le cas d’inlays présentant
une géométrie défavorable.

Les différentes étapes dans le détail :
Préparation du die.

Application de vernis espaceur Ducera® Lay sur le die
(maitre modeéle) pour créer I'espace requis pour le joint
de scellement. On applique ce vernis en s’arrétant

a environ 1 mm de la limite de la préparation. Et on
comble les contre-dépouiilles (fig. 7).
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Dupliquer le die en utilisant un matériau de dupli-
cation de haute qualité (matériau DeguDent par
exemple) - voir fig. 8. En procédant délicatement,
démouler le die (maitre modele) puis remplir le
moule a dupliquer de Ducera® Lay Superfit. Faire en
sorte que le die en revétement reste aussi petit que
possible et bien respecter les proportions indiquées
pour le mélange dans le mode d’emploi du matériau
a dies Ducera® Lay.

Toujours en procédant délicatement, démouler
ensduite le die “Ducera® Lay Superfit”. Le temps

de durcissement et les paramétres de cuisson de
ce matériau vous sont indiqués dans son mode
d’emploi (Ducera® Lay Superfit).

Aprés la cuisson de frittage, laisser refroidir le die
(Ducera® Lay Superfit) puis bien le recouvrir de pate
de connexion ,Connector”, en allant légerement
au-dela de la limite de préparation afin d’écarter les
risques de soulévement des bords au fil des diffé-
rentes cuissons (fig. 9). Passer ensuite a la cuisson
de connexion, laquelle a pour but d’étanchéifier le
die (Ducera® Lay Superfit) et de garantir une liaison
correcte entre ce dernier et la céramique qui sera
montée par la suite.

Pour la cuisson de connexion, en général on répete
le méme programme de cuisson autant de fois que
nécessaire (en général une fois suffit), jusqu’a ce
que le matériau de connexion présente une texture
de surface compacte et brillante (voir fig. 10). Bien
respecter les directives de cuisson indiquées dans le
mode d’emploi du Ducera® Lay et de celui de la pate
de connexion.

Aprés la cuisson de connexion, réaliser par stratifica-
tion une coiffe ,basique*“ avec le cosmétique cérami-
que adéquat (fig. 11).

Veuillez tenir compte du fait que le die réfractaire
absorbe beaucoup la chaleur. Par conséquent, afin
de garantir un frittage intégral, veuillez augmenter

la température de fagcon appropriée (de 30°C en-
viron). La montée en température devra étre d’au
moins 99 °C/min.

Aprés cuisson, il convient de bien compenser la con-
traction du matériau inhérente a la cuisson, jusqu’a
obtention d’une coiffe céramique parfaite. Bien re-
specter le programme de cuisson. Le substrat de la
céramique haute fusion devra en outre étre suffisam-
ment dimensionné.

Ensuite, en procédant délicatement, sabler le Ducera®
Lay Superfit aux perles de verre (taille : 25-50 pm ;
pression de sablage : 1.5 bar environ) puis I’ajuster
sur le maitre modeéle (fig. 12).

Si nécessaire, isoler le modéle, mais avec de Iisolant
SEP et aucun autre. Ensuite, repositionner correcte-
ment sur le maitre modele puis, sur celui-ci, parfaire
la forme de la restauration avec les masses LFC

(fig. 13).

Pour fixer la coiffe céramique, utiliser de I'adhésif
pour dies LFC car il brlle sans laisser de résidus
(quantité a appliquer : I’équivalent d’une téte
d’épingle suffit).

Ensuite, en procédant délicatement, retirer la restau-
ration du modeéle, la mettre sur de la ouate de cuisson
puis la cuire (fig. 14).

Pour les corrections, la procédure est la méme que
celle que nous venons de vous décrire (fig. 15).

Apres les étapes de finition de la restauration, passer a
la cuisson de glacage (fig. 16). La masse de glagage
permet d’obtenir une étanchéification de la restaura-
tion encore meilleure.
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Recommandations standard pour la cuisson

Programme de cuisson standard (cuisson du noyau/de la coiffe “basique”) des corrections céramique

Température Temps Montée en | Température | Temps de Vide
de de séchage | température | de cuisson maintien a
préchauffage température
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Cuisson de
connexion 450 1 55 700 1 50
1@ cuisson
dentine 450 6 55 680 1 50
26me cuisson
dentine 450 3 55 670 1 50
Cuisson de
glacage 450 2 55 650 1-2 -

Programme de c|

uisson standard (cuisson du noyau/de la coiffe “basique”) pour les inlays et les facettes

Température Temps Montée en | Température | Temps de Vide
de de séchage | température | de cuisson maintien a
préchauffage température
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Cuisson de
frittage 575 5 55 1100 5 -
Cuisson de
oonnexion 620 4 55 970 1 50
Coiffe
“basique” 575 6 99 940 1 50
1@ cuisson
dentine LFC* 450 6 55 680 1 50
28me cuisson
dentine LFC* 450 3 55 670 1 50
Cuisson de
glacage* 450 2 55 650 1-2 -

*Application des parametres de cuisson ci-dessus apres avoir retiré la restauration du die (die en matériau réfractaire).

Toujours bien veiller a ce que la phase de tempérage et celle de refroidissement de détente soient bien réglées et
se déroulent correctement. Pour plus de précisons sur les autres parametres de cuisson, veuillez consulter le mode
d‘emploi sommaire ou complet de la céramique Kiss utilisée.

Les valeurs ci-dessus ne vous sont données qu‘a titre indicatif car le résultat de cuisson obtenu dépend aussi de la
puissance du four utilisé, de sa marque et de son age. Il est par conséquent recommandé de toujours commencer
par faire une cuisson d‘essai afin de vérifier si les valeurs que nous vous indiquons ci-dessus devront étre réajustées
ou non. Toutes les informations que contient le présent document ont certes été établies et vérifiées par nous-
mémes avec le plus grand soin mais nous ne saurions toutefois vous les garantir.
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Indications for use

¢ LFC is a hydrothermal dental ceramic specially
formulated for low fusion ceramic repairs and
corrections to crowns and bridges veneered with
Duceram® Plus or Duceram?® Kiss, as well as for
inserting inlays, onlays, and facets on the master
cast.

* For dental use only

Contraindications
e Suitable only for the indications listed above

Warnings

Adverse effects from these medical products are very
rarely observed if they are correctly processed and
used. However, immune reactions (e.g. allergies) and/
or localised abnormal sensations (e.g. taste irritation
or mucosal stimulation) cannot be a priori excluded
absolutely. We ask you to contact us in the event ad-
verse effects occur, even those you may be doubtful
about. This medical product must either not be used
or used only under the close supervision of the phy-
sician/dentist in the case of patient hypersensitivity to
LFC for veneers or to any of its components.

Known cross-reactions or interactions between this
medical product and other medical products or agents
currently being used orally must be taken into consi-
deration by the physician/dentist when this medical
product is being used. Please provide all of the in-
formation listed above to the clinician involved if you
are processing this medical product for a tailored
restoration.

* Do not inhale grinding dust

Precautions
Follow the Directions for Use and the Safety Data
Sheet when using the product.

Adverse reactions
We are not aware of any risks and/or side effects
related to LFC for veneers.

Technical data

e CTE - dentin: 11.1 pm/m-K (25-400 °C)

¢ Dental ceramics, type 1, Class 2-8 according to
DIN EN ISO 6872

¢ Flexural strength and chemical solubility according
to DIN EN ISO 6872

Transport and storage conditions

 Protect liquids from freezing. Store containers
tightly sealed at a temperature above 10°C.
10 °C 4 Lower temperature limit

* Protect powder from light and moisture and
store vibration-free.
* Keep dry
ES Keep away from sunlight

Please pay attention to the following symbols on
the product labels

REF  Catalogue number
LOT  Batch code
g  Useby

A Pay attention to instructions for use

Combinable liquids

e Bonder/powder opaques:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

® Shoulder porcelain:
Ducera® Liquid Quick

¢ Dentins/Incisals etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

e Stains/Glaze:
Ducera® Liquid Stain improved

® |solation:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Ceramic furnace

To ensure superior results you must ensure that the
required firing temperatures and times are reached.
If necessary, you may have to adjust the furnace
parameters to get the correct setting.
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Instructions for use

nﬂn General ceramic repairs and corrections
Abrade the metal framework carefully with aluminium
oxide 110-150 pym. Then clean the bridge with care.
LFC Opaquer should never be mixed with opaquer
fluid but only with Modelling Liquid. The exposed me-
tal parts are coated with LFC Opaquer. Fire in ac-
cordance with the LFC wash firing directions (Fig. 1).

Next, layer with LFC materials (Fig. 2).
LFC materials can be applied directly to the smooth
surface and fired without prior surface treatment.

Lightly smooth and polish the transition zones with
a rubber polisher and diamond paste.

A bridge repaired with LFC after the firing procedure
(Fig. 3).

nﬂﬂ Corrections and surface finishing of
ceramic shoulders

Enhanced precision of fit can be obtained also
through post-glazing application of LFC or SM-L
materials. All shade corrections should be comple-
ted before using these materials. Use only SEP
Isolating Liquid to separate the die. The die must
not be sealed; this reduces ease of separation.

LFC materials selected according to the LFC indica-
tor are dabbed with the specified liquids and applied
to the shoulder in need of correction (Fig. 4).

The workpiece is mounted on the master cast using
gentle tapping and concomitant suctioning. Once
the LFC material is well dried, the workpiece is re-
moved carefully from the cast and fired according

to the directions for firing (Fig. 5).

The transition zone between the LFC and the metal-
veneer ceramic should be finished with a rubber
polisher and then smoothed and polished with dia-
mond paste.

Finished crown (Fig. 6).

(7]8]9]10]11]12]13]14]15] 16}

Ceramic inlays, onlays, facets

To fabricate inlays, onlays and facets, model systems
are available that use state-of-the-art methods to
enable FFM dies to be mounted on the master cast.
Using LFC materials, however, a method has been
developed that permits one to skip the use of such
specialized model fabrication systems. One can
fabricate ceramic inlays and facets by a simple
method which is both intuitive and economical.

Because of their brilliant light diffusion and extremely
homogeneous surfaces, LFC materials are setting the
standard in aesthetics, occlusal repairs, and perio-
dontic acceptability.

Once the duplication model has been fabricated with
Ducera® Lay Superfit die material, a ceramic veneer
of Duceram® Kiss is fired on the die, and this is then
transferred to the master cast. When using LFCs, layer
the workpiece to the desired form and shade, re-
move it from the master cast, and fire it on furnace
wadding.

Based on the wide differences in firing patterns bet-
ween Duceram® Plus or Duceram® Kiss and LFC, the
close fit of the ceramic veneer is not affected at all,
even with geometrically awkward inlays.

The work sequence in detail:

Prepare the master die.

Develop an appropriate cementation gap on the master
die with Ducera® Lay Spacer. The spacer should come

no closer than approx. 1 mm to the preparation margin.
Block out any undercuts (Fig. 7).
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Duplicate the die with high quality duplication mate-
rial, e.g. from DeguDent (Fig. 8). Once you have
carefully devested the duplication model from the
master die, pour it with Ducera® Lay Superfit die
material. The investment compound die should be
kept as small as possible. Make sure to observe the
mixing ratios specified in the Work Instructions for
the Ducera® Lay Die Material.

Carefully devest the Ducera® Lay Superfit die. One
will find the hardening time and a description of the
sinter firing procedure in the Instructions for Use for
Ducera® Lay Superfit.

Once the sinter firing is complete and the Ducera®
Lay Superfit die has cooled, liberally apply Connector
Paste except on the preparation margins, where a
light application is sufficient to prevent possible lifting
of the margins during subsequent firings (Fig. 9).

The Connector firing that follows is intended to seal
the Ducera® Lay Superfit die and provide a good
bond between the die and the ceramic veneer to
follow.

The Connector firing is usually performed twice using
the same firing protocol and can be repeated until
the Connector surface is uniformly sealed and glossy
(Fig. 10). When performing the Connector firing, make
sure to follow the Instructions for Use for the Ducera®
Lay Superfit or Connector Paste products.

Following the Connector firing, cover the cooled die
with a base layer of the appropriate ceramic (Fig. 11).
Be aware that the refractory die absorbs a very high
amount of heat. Because of this, elevate the firing
temperature by about 30 °C to ensure that the
veneer ceramic is thoroughly sintered. The tempera-
ture elevation rate should be at least 99 °C/min.

On completion of firing, compensate for shrinkage
loss until the ceramic layer is flawless. Observe the
firing protocol. Make sure that the veneer ceramic
foundation for the high fusion ceramic is properly
dimensioned. Next, carefully abrade the Ducera® Lay
Superfit with 25-50 pm glass beads at approx. 1.5
bar and check for fit on the master cast (Fig. 12).

Separate the model, if necessary, using SEP Isola-
tion Liquid only. Then carefully mount it again on the
master cast and complete the contouring with LFC
materials directly applied to the master cast (Fig. 13).
The ceramic layer should be bonded with LFC die
adhesive since this is the only way to ensure residue-
free firing of the adhesive (a smidgen of adhesive is
fully adequate).

Next, carefully detach the restoration from the master
cast and set it on furnace wadding for firing (Fig. 14).

Corrections may be performed in the manner described
above (Fig. 15).

On completion of the finishing procedure, make the
ceramic workpiece ready for glaze firing (Fig. 16).
Additional surface sealing will be provided by the
glazing materials.
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General recommendations for firing

General Firing Protocol for Ceramic Corrections (core firing or base layer)

P{e—heat Drying time | Heat-up rate | Firing temp. Hold time Vacuum
?52:? (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Wash firing 450 1 55 700 1 50
Dentine firing 1 450 6 55 680 1 50
Dentine firing 2 450 3 55 670 1 50
Glaze firing 450 2 55 650 1-2 -

General Firing Protocol for Inlays and Veneers (core firing or base layer)

Pre-heat Drying time | Heat-up rate | Firing temp. Hold time Vacuum
temp.
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Sinter firing 575 5 55 1100 5 -
Connector firing 620 4 55 970 1 50
Base layer 575 6 99 940 1 50
LFC dentine 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dentine 2* 450 3 55 670 1 50
LFC glaze* 450 2 55 650 1-2 -

* These firing data apply after removal from the refractory die.

In general, one must use or adapt both the tempering and stress relief cooling times for the particular alloy. For further
information on firing parameters, see the Abbreviated Instructions or the Instructions for Use for the particular Kiss
ceramic.

The settings given here are guidelines and pointers only. Variations in firing results may occur. Firing results depend
on the performance of a specific furnace and can vary by manufacturer and furnace age. Therefore, guidelines must
be adapted each time to the particular firing. We recommend a test firing to check the furnace. We carefully prepare
and check all data but we cannot issue guarantees.
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CEom

Mpoodloplopdg oKkotpoTNTAG

e LFC eival éva udpobepuikd KepapIKd UAKO yia
KEPAUIKEG ETIIOKEUEG XaUNANG TrENG Kat dlopbwoelg
o€ oTePAVEG KAl YEPUPEG PE ETIIKAAUYELG PE
Duceram® Plus, Duceram® Kiss kawg Kat yla tTnv
KATAOKEUN eVOETWV, EMEVOETWV KAl (PACETEC OTO
HovTéAo.

* Mévo yla 0dovToTEXVIKA XpPrion

Avtevdeielg
e EvdeikvuTal govo yia TiG avapepbeioeq evdeitelq

Mpoeldonoloelg yia laTpikd npoidvta
AveruBupnTeg MApeVEPYELEG QUTWV TWV LATPIKWV
TPOIGVTWY GTAV XPNOLHOTIoIoUVTAL PE TOV KATAAANAO
TPOTMO avapévovtal oAU ottévia. AVOCOAOVYIKEG
avTIdPAoELg TL. X. AAAEPYIEC) KAV TOTIKEG EVOXANOELG
(. X. dlatapax€g yeuong ) epeOLOPOl TOU OTOPATIKOU
BAevvoydvou) dev pmopoUv va amnokAEIoToUV woTdoo
TAPWG. Z€ TIEPIMTWON TIOU TIAPOUCIACTOUV TIAPOHOLEG
avemduunTeg eVEPYELEG — AANA KAL OE TIEPLTITWOELG
aupBoAiag — MapaKAAOUPE VA UAG EVNHEPWOETE
OXETIKA.

Je TEPIMTWOELG UTEpEUALoBNOiag aoBevwy 0T KEPAUIKO
UAIKS emik@Auyng LFC rj og éva ané ta Baoikda
OUCTATIKA TOU JeV ETUTPEMETAL N XPrON AuTou Tou
laTpIKoU TPOIOVTOG 1 emTPENETAL pdVO UTO auoTnEn
mapakoAouBbnon Tou ylatpou/odovtoyiaTpou.
M'vwotég avtidpdoelg Slaotavpwaong rj aAAnAeTudpdacelg
TOU laTpIkoU TpoidvTog pe AMa dn oto otdua
EUPLOKOPEVA LATPIKA TIPOIOVTA 1 UAIKA TIPETEL va
AapBdvovtat unéyn anéd Tov yiatpd/odovtoylaTpd
KATA TN XPNOLOTIoINoN TOU laTPIKoU TPOIoVTOG,.
MapakaAw petaBiBdoTe OAEG TIG O TIAVW TTANPOPOPIES
otov Bepdnovta ylatpd/odovtoylatpd, eav
enegepydleote auTd TO LATPIKG TIPOIGV yia pia eldIkr
KATAOKEUN.

* Mnv elomvéeTe plviopata Tpoxiopatog

Ynodei&elg aopaleiag
Katd tn xprion va akoAoubeite Tnv Odnyia xpriong
kat Ta AeAtia Aedopévwv Aopaleiag.

Mapevépyeieg/AMNAeTUdPACELG
MNa ta kepapikd emkdAudng LFC Sev pag €xouv
yivel yvwotol evdexopevol kivduvol kavr TapevEPYELEG.

TeXVIKA XapaKTNPIOTIKA

® OgpUIKOG OUVTEAEOTHG 0dovTivng:
11,1 ym/m-K (25-400 °C)

® O30VTOTEXVIKO KEPAUIKO UAIKG, TUTIOU 1, KaTnyopia
2-8 ouppwva pe DIN EN ISO 6872

* Avtoxn oe kaun Kat XNk SlaAuTtéTNTA
oUpgpwva pe DIN EN ISO 6872

Metagopa kat ouvOnkeg anoBnkeuong

¢ [TpopuAdooeTe Ta Uypd and BeppoKPasieq KATW
and 1o pPndév. Na pUAACOETE TOV TIEPIEKTN KAAG
KAel0TS og Bgppokpaoieg avw amnd 10 °C.
10°C 4 ehdyioto 6plo Beppokpaciag

® Mnv ekB€Te OKOVEG OE WG Kal uypacia
Kal va TIG anoBnkeleTe TPOPUAQYUEVES Ao
dovnoelg.
* (PUAAOOETE O OTEYVO PEPOG
ES TPOPUAAGCOETE amnd NAAKK akTivoBoAia

TIAPAKAAW TPOCEETE Ta akOAouBa ouuBola oTig
ETIKETEG TOU TPOIGVTOG
REF  ApiBudg nipoidvtog
LOT  ApiBuog maptidag
4 Xpron éwg
A Tpoooxr oTig 0dnyieg xeriong

Kombinierbare Liquids
* Bonder/Akévn adiapdavelag:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
® Auxevikd oTpwpaTa:
Ducera® Liquid Quick
® OBOVTIVEG/KOTITIKEG KATL.
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* XpwoTikég/mdota oTiABwong:
Ducera® Liquid Stain improved
* Mévwon:
Ducera® Sep Isolating Fluid

DoUpPVOG KEPAHULKWV

[Na tnv emniteugn dploTwv anoteAeopdTwy,
eEaopahiote Tnv emniteufn Twv anartoUpevwy
OeppoKpaCIV Kal Xpévwyv omtnong. Edav xpelaotei,
pubpuiote avaioya TIG TAPAUETPOUG,.



Ynodeigelg enegepyaoiag

nﬂﬂ FevIKEG KEPAUIKEG ETIIOKEUEG Kal
dlopbwoelg

MpooeKTIKA KTIVOBOANON TOU PHETAAIKOU OKEAETOU
pe o&eidlo ahouptviou 110-150 pm. Katomv
KaBapiCete MPOOEKTIKA TN YEPUPA. [MOTE va un
yiver apxiki avapign tng adlagpdvelag LFC pe uypod
adlapdvelag, ard pe uypd povteAapiopartog.

Ta yupva getaAAikda onpeia kaAumrovtatl pe LFC
adlagpdveleg. ‘Ontnon cUupwva Pe TIG odnyieg
émntnong LFC ‘Ontnon o&eidwong (eik. 1).

Katémnv otpwparornoinon pe Ta otpwpata LFC
(e. 2).

Ta otpwpara LFC propolv va epappocTolv
aneuBeiag otn Asia empavela e akdAoubn émrnon
Xwpig npoenegepyaaia.

Ot petapatikég {wveg umopouv eUKoAa va louwbouv
Kal va oTIABwOoUV e AaoTIXEVIO OTIABWTAPA Kat
ndota dlapavtiou.

Erokeuaopévn yépupa pe LFC petd tnv 6mtnon
(e. 3).

nﬂﬂ A0pBwoelg kKat BEATIOTOMOINOELG TNG
ETPAVELAG KEPAUIKWY AUXEVWV

Me petayevéatepn xprion palwv LFC } SM-L
BeAtwwveTatl n akpiBela mpooappoynig Kat JETA TNV
émtnon epudAwong. Mpv Tn xprion va €xouv
TepHATIOTEL OAEG OL BlOPBWOELG TNG AndXPWONG.
MNa tn pévwaon Tou KoAoBWHATOG va Xpnotyomoleite
poévo tn poévwon SEP. To koA6Bwpa dev emitpénetal
va oTIABwOEe( (kakA pévwaon).

Ol oUpgpwva pe tov deiktn LFC emiAeypéveg padeg
LFC avapiyvovtal pe ta npofAendpeva uypd Kat
epappolovTtal oTov auxéva mou Oa dlopOwbei
(elk. 4). pe ehappo KTUTNUA Kat olyxpovn
avappognon enavagpepeTal n epyacia oto deiypa.
AgpoU oTteyvwoel kahd n pada LFC, avaonkwveTat
TIPOOEKTIKA N epyacia and To HovTEAO Kal
akoAouBei n émTnon BAcel Twv 0dnylwyv OTTNONG
(ek. 5).

H petaBatikr Cwvn petagu LFC kat tou petarAikou
KepapikoU emkAAuYng va enegepyaoTtei Ye
AaoTixévia oTINBWTIKA Kal Katormiv va AetavOei pe
ndoTa dlapavTiou Kat va oTIABwOEL.

‘Etolun ote@dvn (k. 6).

7] 8]o]10]11]42]13]14]15] 16}

Kepapika éveta, emévOeta kat pé€6odog
PACETWV

a TNV Kataokeur €vOETWY, EMEVOETWY KAl PACETWV
propouv cUpgwva Pe Ta onpepva dedopéva tng
TeXvoAoyiag ocuoTAPATA HOVTEAWY TIOU KAVOUV
duvaTr TNV enavatonofETnaon Twv KOAOBWHATWY
FFM oto povtého.

Me tn xprion Twv pafwv LFC avantixOnke pia
HEBODOG TIOU EMUTPETIEL ETTION TNV ATIOPUYH AUTWV
TWV EBIKWY povTEAWV. Me anAo Tpdmo propei kaveig
va KaTaokeudoel TIOAU 0pBoAoyIKA KAl Og TTPoaITH
TIMA KEPAMIKA EVOETA KAl PACETEG.

Me tnv Aapmpr Sidxuon Tou GwTtog Kat TV eEalpeTIKA
opoloyevr erpdvela ot padeq LFC eival anapdpizeg
WG TIPOG TNV AlOONTIKI, TTPOCAPHOYH Kal PIAKOTNTA
TIPOG TA eVOOPATVIA.

MeTd Tnv éyxuon Tou Turou evioxuong pe Ducera®
Lay Superfit pala koAoBwUATOG, EPUAADVETAL OTO
untdpxov koAdBwpa éva kepapiké mAaiolo and
Duceram® Kiss, rou epappéletal apydTepa oTo
povtélo. Me pdaleqg LFC otpwpatoroleital n epyacia
o€ pOPPA KAl XpWwHa, apalpeitat and To HOVTEAO
Kal akoAouBei értnon oe BapBaxt.

NOyw TNG peyaing dlapopdg émTnong petagu Tou
Duceram® Plus rj Duceram® Kiss kat LFC &gv
ennpedleral oe and yewpeTpikig anoyng dUokKoAa
€vOeTa n eEAIPETIKA KAA EpApPOyH TOU KEPAUIKOU
mAaloiou

Ta emni p€poug BripaTa, avaAuTIKA:
Mpoetolpacia koAoBwpaTog,.

Me to Ducera® Lay Distanzlack dnptoupyeitat avaioyo
KEVO TOWEVTOU OTO KOAOBwWHA.

To Bepvikt anéotaong va Afjyet ep. 1 xIA. TIpLv To 6plo
TOU TTaPAOKEUAOPATOG,

Na kAelotolv Ta unepkaAumtépeva onpeia (k. 7).



Ynodeigelg enegepyaciag

Evioxuon tou koAoBwpatog pe uPnAig motdTnTag
pdca evioxuong, m. . TnG DeguDent (e. 8). MeTd
and MPOCEKTIKA e§aywyr Tou TPoeTolaloUEVOU
KoAoBwparog yivetatl €yxuaon Tou TUToU evioxuong
pe pala Ducera® Lay Superfit.

To kKoAGBwpa UAIKOU emévduong va dlatnpnBei 6co
o PIKPO yivetal.

va tnenBouv MPOoeKTIKA oL avaioyieg avapigng tng
odnyiag xpriong tng Hagag Ducera® Lay.
MpooekTiKA eEaywyr] Tou koAoBwuatog Ducera®
Lay Superfit. O xpdvog oTeyVWPATOG KAl N OTITNOoN
OUCCWHATWONG TieplypdgovTal otnv Odnyia
Ducera® Lay Superfit.

MeTA TNV OMITNON CUCOWHATWONG EPapUOTeTal OTO
YuxBév KoAéBwpa Ducera® Lay Superfit n maota
ouvdeong (connector) oe KAAUTTTIK oTpwon. H
ndota olvdeong va epappooTel Aiyo mépa Tou opiou
TOU TIAPACKEUAOUATOG, TIPOG arnoguyn evdexopuevng
aviywong Twv Akpwv oe eNOUEVEG OTITAOELG (EIK. 9).
H enakdAoubn émtnon ouvdeang €xeL oav oTOX0
v otiABwon Tou kohoBwpatog Ducera® Lay
Superfit kat Tnv dnpioupyia kairg olvdeong petagu
TOU KOAOBWHATOG KAl TOU EMOPEVOU KEPAUIKOU.

H émntnon ouvdeong diedyetal katd kavéva duo
POPEG pE TO (B10 MPOYPAPpA OTITNONG KAl Propei

va enavaineOei, p€xpt va yivel n emgpaveia
oUv3eonG OPOLOPOPMA OTEYAVH KAl YUAALOTEPH (EIK.
10). MNa TNV émTnon ouvdeong mapakaAoupe va
akoloubrjoete tnv Odnyia xpriong tou Ducera® Lay
Superfit § Tng nmaoTtag ouvdeong.

Metd TNV émTnon cucowpdtwaong oxnuatiCetal
oto YuxBév KoASBwua pe TNV avaloyn KEPAUIKA
emkaAuyn pia Baon oe otpwoelg (e. 11).
MapakaAoUpe va MPOoEEETE TIWG TO TIUPIUAXO
KOAOBwpa anoppodd oAU BepudTnTa. Avdoya
npémnel va augnBei n Beppokpacia omTnong

Katd rnep. 30 °C wote va eEaopalloTel KAAr
OUCCWUATWON TNG KEPAUIKAG ETIIKAAUWNG.

O pubpdg avgnong Tng Beppokpaciag Oa pEmnet
va avépxetal o€ Touldyiotov 99 °C/min.

MeTtd tnv émtnon npénel va e§lowBel n anwAela and
TN ouppikvwon, pExPL va eivat ayoyn n KEPAUIKA
Bdon MpoogEte To MPdypapua émtnong. Mpénel va
TIPOOEEETE, va €XEL EMAPKEIG lA0TACEIG TO KATW
TUAMA TNG KEPAMIKAG eTIKAAUYNG Tou udnAng TAENG
KEPAPIKOU UAIKOU.

Katomiv mpooeKTIK akTivopéAnon tou Ducera® Lay
Superfit ye yudhiva opaipidia 25-50 ym kat riep. 1.5
bar pe pocoxr oto povtéAo (elk. 12).

Edv xpelaoTel povwote To HOVTENO POVO pE HOVWon -

SEP. Katomiv MpooeKTIKH EMAvApOpd OTO HOVTEAO
Kal cUPTAPwWOon Tou Kalourtiou pe padeg LFC
aneuBeiag oto povtéMo (ek. 13). H kepapikn Bdaon va
otepewdei pe LFC ouykoANTIKO KoAoBwHATWY

S16TL povo €tol eEaopahiCetal pia émTnon xwpeiq
KatdAourna Tou CUYKOAANTIKOU (apKel pia moodtnTa
600 TO KEPAMN piag kapgpitoag).

AvaonkwoTe KATOTIV TIPOCEKTIKA TNV AMOKATACGTAON
ano to povtéNo. AkoAouBe( omtnon oe BauPakt
éntnong (ek. 14).

OL dlopBwoelg propouv va yivouv pe Tov idlo Tpdro
(ew. 15).

Metd TV enegepyaocia mepaTwVeTE TNV gpyacia
Je TNV omtnon epudlwong (eik. 16). Me tnv paca
epuaAwong emtuyxdvetal kat n otiABwon Tng
€MIPAVELQG.
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levikég ocuoTtdoelg 6mTnonNg

Meviké mpoypappa émtnong (émrnon upnva R BAong) yia KEPapIKEG dlopdwaelg

MpoBgppavon Xpovog Pubpog Tehkn Xpovog Kevo agpog
OTEYVWHATOC avodou Beppokpacia | mapapovig
Beppokpaoiag

(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
‘Ontnon
OEEBWONG 450 1 55 700 1 50
‘Ontnon
oSovTiviG 1 450 6 55 680 1 50
‘Ontnon
oBoVTIVIG 2 450 3 55 670 1 50
‘Ontnon _ _
SPUANLONC 450 2 55 650 1-2

Meviké mpdypappa éntnong (érmtnon nupfiva i Baong) yia éveta Kat 6

Pelg pe erukaiuyn (veneer)

MpoBgppavon Xpovog Pubpodg TeAkn Xpovog Kevo agpog
OTEYVWHATOC avodou Beppokpacia | mapapovig
Beppokpaoiag
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
‘Ontnon B
GUOOWLATWONC 575 5 55 1100 5
‘Ontnon
OUVSEONC 620 4 55 970 1 50
Bdon 575 6 99 940 1 50
LFC
odovTivn 1* 450 6 55 680 1 50
LFC
odovTivng 2* 450 3 55 670 1 50
LFC
EPUANWOT 450 2 55 650 1-2 -

*Ta oTolxela auTd PETA TNV AMOPAKPUVON amnd To TUPIuaxo KOAOBwHa

Katd kavova mpérel va Tnpnbel kat evdexopévwe va ipocappoaBel n (pdon mpobépuavong kat n ¢acn
QvakoU®IoNG TOU EKACTOTE KPAUATOG. YTIOJEIEELC yia AMEC TTAPAPETPOUG OTITNONG TTEOKUTTOUV arnd tnv odnyia
XPriong 1} TNV MePANTITIKY 0dnyia Tou ekAoToTe kepapkou Kiss .

O edw) avapepodpeves TIPEG elval KATEUBUVTAPLEG TIEG KAl EEUTINEETOUV ATTOKAEIOTIKA KAl OVO WG onuela avagopdg,.

Eival duvatdv va mapouctactouv anokACELC 0Ta anoTeAEoPATA OITNoNG. Ta anoteAéopara ontnong eEapTwvTal
anod TNV 1oxU Tou kABe poUpVoU Kal OXeTICOVTAL Je TOV KATAOKEUAOTH Kal TNV TAAQOTNTA TOU pNXAvHUaTog.
‘ET0L, ol KaTeubuvTrpleg TIWES efval anapaitnTo va nmpooappolovTal EEATOPIKEUUEVA O KEBE dTTnon. ZuvioToupe

pia SOKIAOTIKA OMTNOoN Via ToV €Aeyx0 Tou poupvou. ‘OAa Ta avapepdpeva €xouv ouoTabel kal eheyxOel anod euds

AEMTOPEPWG, peTAdBoVTAL WOTOCO XWPIG eyyunon.



33 Altalanos tudnivalék LFC
34135 Feldolgozasi utmutatoé
36 Altalanos égetési javaslatok

Ervényes kiadas datuma: 2007. november

LFC
C E 0124

Rendeltetés

® Az LFC egy hidrotermadlis fogaszati keramia specidlisan
Duceram® Plus, Duceram® Kiss termékekkel bevont
koronakon és hidakon végzendé alacsony olvadas-
foku keramias javitasokhoz és korrekcidkhoz, valamint
inlay-ek, onlay-ek és fazettak eléallitdsdhoz a mester-
modellen.

* Csak dentalis hasznalatra

Ellenjavallatok
¢ Csak a fenti indikaciok esetén alkalmazhaté

Gyodgyaszati termékekre vonatkozo figyelmeztetések
Nemkivanatos mellékhatasoktdl jelen gydgyaszati ter-
mékek szakszer( feldolgozasa és alkalmazasa mellett
csak rendkivil ritkan kell tartani. Immunreakciok (pl.
allergiak) és/vagy helyi érzészavarok (pl. izlelési irrita-
ciok vagy a szajnyalkahartya irritacioi) azonban elvileg
nem zarhatdk ki teljesen. Amennyiben nemkivanatos
mellékhatdsokat - vagy csak azok gyanujat - észlelné,
kérjlk, értesitsen benniinket.
A betegek LFC bevoné keramidval vagy annak vala-
mely dsszetevéjével szemben fennallé tulérzékeny-
sége esetén a gyogyaszati termék nem, vagy csak
a kezel6 orvos/fogorvos szigoru feliigyelete mellett
térténhet.
A gydgyaszati termék és egyéb, mar a beteg szajaban
taldlhatd gyogyaszati termékek illetve anyagok kdzotti
ismert keresztreakciokat vagy kélcsdnhatasokat az
orvosnak/fogorvosnak a gyogyaszati termék alkalma-
zésa soran figyelembe kell vennie. Kérjlik, minden fenti
informéaciét adjon at a kezel6 orvosnak/fogorvosnak,
ha ezt a gydgyaszati terméket egyedi gyartashoz
dolgozza fel.
® A csiszolas kdzben keletkez6 porokat nem szabad
belélegezni.

Biztonsagi tudnivalék
Az alkalmazas soran vegye figyelembe a hasznalati
utasitast és a biztonsagi adatlapokat.

Mellékhatasok/kolcs6nhatasok
Az LFC bevoné kerdmidra vonatkozéan nem ismeretesek
eléttlink kockazatok és/vagy mellékhatasok.

Miiszaki adatok

e WAK dentin: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

® Fogdszati keramia, 1. tipus, 2—-8 osztaly
DIN EN ISO 6872 szerint

¢ Hajlitészilardsag és vegyi oldhatésag a
DIN EN ISO 6872 szerint

Szallitas és tarolasi feltételek

* A folyadékokat fagytdl 6vjuk. A tartalyokat szorosan
lezérva 10 °C feletti h6mérsékleten taroljuk.
10 °C 1 Als6é hémérsékletkorlatozas

o A porokat fényt6l és nedvességtél védett,
rezgésmentes helyen taroljuk.
4 Széraz helyen tartandé
X Napfénytsl ovjuk

Kérijik, sziveskedjen figyelembe venni a termék-
cimkeén feltiintetett kvetkez6 szimbélumokat:
REF  Termékszam
LOT  Sorozatszam
g Felhasznalhat
A Vegye figyelembe a haszndlati utasitast

Kombinalhato liquidek

* Bonder/porformaju opak:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

® Peremmasszak:
Ducera® Liquid Quick

® Dentinek/élek stb.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

® Festékek/zomancelegy:
Ducera® Liquid Stain improved

e |zoldlas:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramiaégeté kemence

Az optimalis eredmények elérése érdekében biztositania
kell, hogy a sziikséges égetési hémérsékleteket és
id6tartamokat elérjik. Amennyiben sziikséges,
megfeleléen be kell llitani a kemence paramétereit.
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Feldolgozasi utmutaté

nHB Altalanos keramiajavitasok és -korrekciok
A fémvazat aluminiumoxiddal 110-150 pm 6vatosan
le kell fujatni. Ezt kévetden alaposan megtisztitjuk

a hidat.

Az LFC Opaker soha nem keverhet6 opaker
folyadékkal, hanem csak modellezé folyadékkal.

A szabadon lévé fémrészeket LFC opakerrel lefed-
jlk. Az égetés az LFC Washbrand égetési leiras
szerint torténik (1. dbra).

Ezt kdvetben kovetkezik a rétegezés az LFC
masszakkal (2. abra).

Az LFC masszak a sima fellletre kozvetlenil
felhordhatok és el6kezelés nélkil égethetdk.

Az atmeneteket gumipolirozéval és gyémantpasz-
taval enyhén simitani és polirozni kell.
LFC-vel javitott hid az égetés utan (3. dbra).

naﬂ Keramias peremek korrekcidja és
feliileti optimalizalasa

Az LFC vagy SM-L masszak utélagos alkalmazasaval
a fényesre égetés utan is ndvelhetd az illeszkedés
pontossaga. A masszak alkalmazasa el6tt minden
szint érint6 korrekcioét be kell fejezni.

A csonk izoldlasahoz csak SEP izoldlét alkalmazunk.
A csonkot nem szabad védébevonattal lezarni (rossz
szigetel6 hatas).

Az LFC indikator szerint kivalasztott LFC masszakat
az e célt szolgalo folyadékokkal elkeverjik és
felhordjuk a korrigalandé peremre (4. abra).

Enyhe kopogtatas mellett egyidej(i leszivassal
visszatesszlk a munkat a mestermodellre.

Ha az LFC massza j6l megszaradt, a munkat évato-
san leemeljik a modellrdl és az égetési leirds szerint
kiégetjuk (5. abra).

Az LFC és a fém-bevonokeramia kozotti atmenetet
gumipolirozékkal kidolgozzuk, majd gyémantpasz-

taval simitjuk és polirozzuk.

Kész korona (6. abra).

(7] 8]9l10]11]12]13]14[15] 16}

Keramias inlay-ek, onlay-ek és fazetta-technika
Inlay-ek, onlay-ek és fazettak elédllitdsahoz a technika
mai allasa szerint olyan modellrendszerek alkalmazhatok,
melyek lehetévé teszik az FFM-csonkok mestermo-
dellbe térténd visszahelyezését. Az LFC masszak
alkalmazasaval olyan technikat siker(lt kifejleszteni,
ami lehetévé teszi az ilyen specidlis modellrendszerek
elhagyasat. Egyszer(i médon igen ésszerlien és
koltségkedvezéen készithetSk keramias inlay-ek és
fazettak.

Brilidns fényszérasukkal és rendkiviil homogén
felliletiikkel az LFC masszak mércét allitanak fel az
esztétika, az okkluzi6 és foginybarat tulajdonsagok
tekintetében.

A dublirozo6 forma Ducera® Lay Superfit csonkmas-
szaval torténé kiontése utan a megmaradt csonkra
Duceram® Kiss-el keramia héjat égetiink fel, amit
ezt kdvetden attesziink a mestermodellre. Az LFC
masszakkal a munkat formajaban és szinében réte-
gezzik, levesszik a mestermodellrdl és égetévattan
égetjik.

A Duceram® Plus, illetve a Duceram® Kiss és LFC
kozotti nagy égetési klilonbség miatt immaron még a
geometriai szempontbdl kedvezétlen inlay-ek esetében
sem csorbul a keramia héj nagyfoku illeszkedési
pontosséaga.

A munkalépések egyenként:
El6készitjlik a mestercsonkot.

A Ducera® Lay tavtarto lakkal megfelelé cementhézagot
képziink a mestercsonkon.

A tavtartd lakknak a preparécios hatar elétt kb. 1 mm-rel
kell befejez6dnie. Az egymas ald mend helyeket ki kell
blokkolni (7. dbra).



Feldolgozasi utmutato

A csonkot kivalé minéség( dublirozé masszaval (pl.
DeguDent gyartmany) dublirozzuk (8. dbra).

A mestercsonk dvatos eltavolitdsa utan a dublirozé
format Ducera® Lay Superfit csonkmasszaval kidntjiik.
A beagyazé masszabdl késziilt csonknak ekdzben a
lehet6 legkisebbnek kell lennie.

A Ducera® Lay csonkmassza munkaleirasaban
megadott keverési aranyokat gondosan figyelembe
kell venni.

Ovatosan kibontjuk a Ducera® Lay Superfit csonk
formajat. A kikeményedési id6t és a szinterégetés
kivitelezését a Ducera® Lay Superfit leirasa ismerteti.

A szinterégetés utan a kihilt Ducera® Lay Superfit
csonkra fed6en felhordjuk a connector (csatlakozd)
pasztat. A csatlakoz6 pasztat némileg a preparacios
hatar felett hordjuk fel, ezzel elkerilve a peremek
esetleges megemelkedését a tovabbi égetések soran
(9. abra).

Az ezt kdvetd csatlakozé égetés célja, hogy véd-
6bevonattal lassa el a Ducera® Lay Superfit csonkot
és j6 Osszekottetést allitson el6 a csonk és az azt
kovetd keramia kdzott.

A csatlakozo égetést rendszerint kétszer kell
elvégezni ugyanazzal az éget6é programmal és addig
ismételhetjlk, mig a csatlakoz6 felllet egyenletesen
témorré és fényessé vdlik (10. abra). A csatlakozd
égetés kivitelezésével kapcsolatban kérjuk figyelembe
venni a Ducera® Lay Superfit vagy a connector (csat-
lakozé) paszta haszndlati utasitasat.

A csatlakoz6 égetés utan a kihtilt csonkon a
megfelelé bevonoé keramidval bazishéjat rétegeziink
(11. dbra).

Kérjuk, sziveskedjék figyelembe venni, hogy a tiizallo
csonk nagyon sok hét nyel el. Ennek megfeleléen az
égetési hémérsékletet kb. 30°C fokkal névelni kell,
hogy szavatolt legyen a bevond keramia rendkivil

j6 atszinterezése. A hémérséklet novekedésének
rataja legyen legalabb 99 °C/min.

Az égetés utan a csonkveszteséget mindaddig ki kell
egyenliteni, mig a keramia héj kifogastalan.

Kérjiik figyelembe venni az égetd programot. Ugyelni
kell arra, hogy a magas héfokon olvadé keramia
bevono keramidjanak alszerkezete elegendé mérete-
zéssel rendelkezzen. Ezutan a Ducera® Lay Superfit
masszat Uveggyongyokkel (25-50 ym) kb. 1.5 bar
nyomason kifujatjuk és raigazitjuk a mestermodellre
(12. abra).

Sziikség esetén a modellt csak SEP szigeteléssel
izoldljuk. Ezt kdvetéen dvatosan visszatesszik a
mestermodellbe és a format az LFC masszakkal
kozvetlentl a mestermodellben tesszik teljessé
(13. abra).

A keramia héjat az LFC csonk-adhezivvel kell
régziteni, mivel csak igy szavatolt az adheziv teljes
elégése (egy gombostlinyi mennyiség teljesen
elegendd).

A restauraciét ezt kovetéen dvatosan leemeljiik a
mestermodellrél és égetévattan égetjik (14. abra).

A korrekcié ugyanilyen médon végezhet6 el
(15. abra).

A kidolgozas utan a kerdmia munkat a fényesre
égetéssel befejezziik (16. dbra). A zomancmassza
a fellleten plusz védébevonatot képez.
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Altalanos égetési javaslatok

Altalanos éget6 program (magégetés vagy bazis héj) keramia korrekciokhoz

Elémelegitési Szaritasi Felftitési Egetési Tartéidé Véakuum
hémérséklet idé rata hémérséklet
(°C) (perc) (°C/min.) (°C) (perc) (hPa)

Wash-égetés 450 1 55 700 1 50
1. dentin-
égetés 450 6 55 680 1 50
2. dentin-
égetés 450 3 55 670 1 50
Fényez6 égetés 450 2 55 650 1-2 -

Altalanos égetd program (magégetés vagy bazis héj) inlay- és veneertechnikahoz

Elémelegitési Szaritasi Felftitési Egetési Tartéidé Véakuum
hémérséklet idé rata hémérséklet
(°C) (perc) (°C/min.) (°C) (perc) (hPa)

Szinterégetés 575 5 55 1100 5 -
Connector (csa-
tiakoz6) égetés 620 4 55 970 ! 50
Bazis héj 575 6 99 940 1 50
LFC Dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Glanz
(fényez6)* 450 2 55 650 1-2 -
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*Jelen égetési adatok alkalmazasa a t(izallé csonk eltavolitasa utan

A mindenkori 6tvozet temperalasi fazisat, valamint feszlltségmentesité hiitését alapvetéen figyelembe kell venni,
illetve megfeleléen igazitani kell. A tovabbi égetési paraméterekre vonatkozd tudnivaldkat a mindenkori Kiss keramia
rovid leirasaban, illetve haszndlati utasitasaban taldlhatja.

Az itt feltlintetett értékek iranyértékek és kizardlag tajékoztato jellegliek. Az égetési eredmények eltéréek lehetnek.
Az égetési eredmények a kemence mindenkori teljesitményétdl, gyartojatdl és koratdl is fliggenek. Az iranyértékeket
ezért minden égetésnél egyénileg kell igazitani. A kemence ellendrzése céljdbdl probaégetést javasolunk.

Minden adatot gondosan megallapitottunk és ellendriztiink, kdzzétételik ennek ellenére szavatossag nélkul torténik.
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Stanje: studeni 2007.
LFC

CEom

Namjena

¢ LFC je hidrotermalna dentalna keramika specijalna
za keramicke reparature i korekture s niskom
temperaturom taljenja na krunama i mostovima
obloZenim s Duceram® Plus, Duceram® Kiss kao i za
izradu Inlaya, Onlaya i Facetta na glavhom modelu.

* Samo za dentalno koristenje

Kontraindikacije
* Namijenjeno samo za gore navedena podrucja
indikacije

Upozorenja za medicinske proizvode

NeZeljene nuspojave ovih medicinskih proizvoda
izuzetno su rijetke prilikom struéne i pravilne obrade i
primjene. Medutim, imunoloske reakcije (npr. alergije)
i/ili lokalne parestezije (npr. iritacije okusa ili iritacije
sluznice u ustima) u nacelu se ne mogu u potpunosti
iskljuciti. Ako saznate za nezZeljene nuspojave — ¢ak

i u dvojbenim slu¢ajevima — molimo Vas da nam ih
priop¢ite. U slu€aju preosijetljivosti pacijenata na LFC
keramiku za oblaganije ili na jedan od sastojaka, ovaj se
medicinski proizvod ne smije koristiti ili se koristi samo
pod strogim nadzorom nadleznog lije¢nika/zubara.
Poznate interakcije ili uzajamna djelovanja medicinskog
proizvoda s drugim medicinskim proizvodima odnosno
tvarima koje se ve¢ nalaze u ustima lije¢nik/zubar mora
uzeti u obzir prilikom koristenja ovog medicinskog
proizvoda. Molimo proslijedite sve gore navedene in-
formacije nadleznom lije€niku/zubaru, ako obradujete
ovaj medicinski proizvod za poseban pripravak.

¢ Ne udisati prasinu od brusenja

Sigurnosne upute
Prilikom koristenja pridrzavajte se uputa za uporabu i
sigurnosnih tehni¢kih podataka.

Nuspojave/interakcije
Glede keramike za oblaganje nisu nam poznati rizici
niti nuspojave.

Tehnicki podaci

e WAK Dentin: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

e Dentalna keramika, tip 1, klasa 2-8 u skladu s
DIN EN ISO 6872

* Savojna ¢vrstoca i kemijska topljivost u skladu s
DIN EN ISO 6872

Transport i uvjeti sklaiStenja

e Tekucine stiti od smrzavanja. Posude ¢uvati ¢vrsto
zatvorene pri temperaturama iznad 10 °C.
10 °C 1 i donja granica temperature

¢ Prah ¢uvati zasti¢en od svjetla i vlage te bez
vibracija.
4 &uvati na suhom
X stitiod suncevog svjetla

Molimo pazite na sljedece simbole na etiketama
proizvoda
REF  broj proizvoda
LOT  broj Sarze
d  upotrebljivo do
A pridrzavajte se uputa za uporabu

Tekucine za kombiniranje

e Bonder/opaker u prahu:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

® Shoulder mase:
Ducera® Liquid Quick

® Dentine/ostrice itd.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

* Boje/masa za glazuru:
Ducera® Liquid Stain improved

* |zolacija:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramicke peci

Za postizanje optimalnih rezultate, trebali biste
osigurati postizanje potrebnih temperatura i vremena
pecenja. Ako je potrebno, na odgovarajuci nacin
podesite parametre pedi.
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Upute za obradu

nﬂﬂ Opce keramicke reparature i korekcije
Metalnu konstrukciju oprezno ozraciti sa 110-150 ym
aluminij oksida. Zatim se most temeljito ocisti. LFC
opaker ni u kojem slu¢aju ne mijesati s tekuc¢inom
opaker, ve¢ s tekuéinom za modeliranje s LFC opa-
kerima. Peci prema uputama za pec¢enje LFC Wash
(slika 1).

Nakon toga slijedi slaganje u slojevima s LFC
masama (slika 2).

LFC mase mogu se direktno nanositi na glatku
povrsinu i peci bez prethodne obrade povrsine.

Prijelazne zone lako se poravnavaju i poliraju gumenim
sredstvima za poliranje i dijamantnom pastom.
Most popravljen s LFC-om nakon pecenja (slika 3).

nﬂﬂ Korekcije i optimizacije povrsine
keramickih shouldera

Naknadnom primjenom LFC-a ili SM-L masa moze
se povecati preciznost nasjedanja nakon pecenja

za sjaj. Prije primjene ovih masa sve korekcije glede
boja trebaju biti zavrSene. Za izoliranje ostatka/batrljka
koristiti samo izolaciju SEP. Ostatak se ne smije
zapecatiti (loSe djelovanje izolacije).

LFC mase odabrane prema LFC indikatoru LFC
Massen mije$aju sa za to odredenim tekuc¢inama i
nanose na shoulder koji treba korigirati (slika Abb.
4). Laganim kuckanjem se pri istovremenom usisa-
vanju rad prenosi na osnovni model. Nakon $to se
LFC masa osusila rad se oprezno podize s modela i
pece u skladu s uputama za pecenje (slika 5).

Prijelazna zona izmedu LFC-a i keramike za oblaganje
metalom treba obraditi gumenim sredstvima za poli-
ranje i nakon toga poravnati i ispolirati dijamantnom
pastom.

Zavr$ena kruna (slika 6).

(7]8 ]9 l10]11]42]13]14]15] 16}

Keramicki inlayi, onlayi i tehnika facette

Za izradu inlaya, onlaya i facetta prema danasnjem
stanju tehnike mogu se koristiti sustavi modela koji
omogucuju reponiranje FFM-ostataka/batrljka u os-
novni model. Koristenjem LFC masa razvijena je
tehnika koja takoder omogucava odstupanje od ovakvih
specijalnih sustava modela. Na jednostavan se nacin
vrlo racionalno i ekonomi¢no mogu izradivati inlayi i
facette.

Sa svojom sjajnom disperzijom svjetlosti i neuobi-
¢ajeno homogenom povrsinom LFC mase postavljaju
mierila u podrugju estetike, okluzije i ugodnosti za
paradont.

Nakon izlijevanja kalupa s masom Ducera® Lay
Superfit na dobivenom se ostatku zapece keramicka
obloga Duceram® Kiss, koja se zatim premjesta na
osnovni model. S LFC masama rad se slaze u slo-
jevima oblikom i bojom, vadi se s osnovnog modela

i pe€e na vatu za pecenje. Zbog velike razlike u
pecenju izmedu Duceram® Plus a odnosno Duceram®
Kiss i LFC-a ¢ak i kod geometrijski nepovoljnih inlaya,
visoka preciznost nasjedanja keramicke obloge vise
nije smanjena.

Pojedinacni koraci za rad:
Pripremiti glavni ostatka/batrljka.

S lakom za razmak Ducera® Lay na glavnom se ostatku
stvara odgovarajuéi procjep od cementa. Lak za razmak
trebao bi zavrSavati otprilike 1 mm prije granice pri-
preme. Potrebno je blokirati mjesta koja idu jedno pod
drugo (slika 7).
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Otiskivanje ostatka/batrljka visokovrijednom masom za
otiskivanje, npr. DeguDent (slika 8). Nakon paZzljivog
vadenja osnovnog ostatka iz otiska kalup se izlijeva sa
masom za batrljak/otisak Ducera® Lay Superfit pot-
rebno. Ostatak/batrljak za ugradnju pri tome

treba biti $to je moguce maniji. Za navedene mjesavine
mase za ostatak/batrljak Ducera® Lay potrebno je
to¢no se pridrzavati uputa.

Pazljivo vadenje Ducera® Lay Superfit ostatka/batrljka
iz kalupa. Vrijeme stvrdnjavanja sinteriranja-pecenja
opisano je u uputama Ducera® Lay Superfit.

Nakon pecenja-sinteriranja na ohladeni ostatak/batrljak
Ducera® Lay Superfit pokrivajucéi se nanosi connector
pasta. Connector pastu treba lagano nanijeti preko
granice pripreme, kako bi se izbjeglo eventualno podi-
zanje rubova kod daljnjeg pecenja (slika 9). Sljedece
pecenje connectora ima zadacu brtvljenja ostatka/
batrljka Ducera® Lay Superfit i uspostavljanja dobre
veze izmedu ostatka/batrljka i keramike koja slijedi.
Pecenje connectora u pravilu se provodi dva puta s
istim programom pecenja i moze se ponavljati dok
povrSina connectora ne bude jednakomjerno gusta

i sjajna (slika 10). Za pecenje connectora molimo
pridrzavajte se uputa za uporabu Ducera® Lay Super-
fit ili connector pasta.

Nakon pecenja connectora na ohladenom se ostatku/
batrljku s odgovaraju¢om keramikom za oblaganje
stvara osnovni sloj obloge (slika 11). Molimo uzmite u
obzir da ostatak/batrljak otporan na vatru apsorbira
puno topline. S time u skladu temperatura peéenja
mora se povecati za 30 °C, kako bi se time osiguralo
dobro sinteriranje keramike za oblaganje. Stopa po-
rasta temperature mora iznositi barem 99 °C/min.

Nakon pecenija treba izjednaciti gubitak ostatka/
batrljka dok keramicka obloga ne bude besprijekorna.
Treba paziti da osnova keramike za oblaganje visoko-
topljive keramike bude dovoljno dimenzionirana.
Zatim Ducera® Lay Superfit pazljivo ozraditi staklenim
perlama s 25-50 pm i otprilike 1.5 bara i isprobati na
osnovnom modelu (slika 12).

Ako je potrebno, model izolirati samo s izolacijom
SEP. Nakon toga oprezno vratiti u osnovni model i
usavrsiti oblik s masama direktno u osnovnom mo-
delu (slika 13). Keramicku oblogu treba fiksirati LFC
adhezivom za batrljak/ostatak, jer se samo tako moze
zajamciti paljenje adheziva bez ostataka (veli¢ina
glave pribadac¢e potpuno je dovoljna).

Rekonstrukciju nakon toga pazljivo podi¢i s osnovnog
modela i peci na vati za pecenje (slika 14).

Na isti nac¢in mogu se izvesti korekcije (slika 15).
Nakon dorade rad s keramikom dovrsiti pe¢enjem do

sjaja (slika. 16). Masom za glazuru postize se dodatno
brtvljenje povrsine.
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Opce preporuke za pecenje

Opci program za pecenje (pecenje jezgre ili osnovne obloge) za keramicke korekcije

Temperatura Vrijeme Stopa Temperatura Vrijeme Vakuum
zagrijavanja susenja zagrijavanja pecenja Cekanja
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. PeCenje
dentina 450 6 55 680 1 50
2. Pecenje
dentina 450 3 55 670 1 50
Pecenje za sjaj 450 2 55 650 1-2 -

Op¢i program za pecenje (pecenje jezgre ili

osnhovne obloge) za tehniku

Inlaya i Veneera

Temperatura Vrijeme Stopa Temperatura Vrijeme Vakuum
zagrijavanja susenja zagrijavanja pecenja Cekanja
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Pecenje-sinter 575 5 55 1100 5 -
Pecenje 620 4 55 970 1 50
gglg%‘é”a 575 6 99 940 1 50
LFC Dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Glanz* 450 2 55 650 1-2 -

*Koristenje ovih podataka o pecenju nakon uklanjanja s ostatka/batrlika otpornog na vatru

Opdenito treba paziti odnosno prilagoditi fazu temperiranja kao i hladenje za opustanje pojedine legure. Upute o
daljnjim parametrima za pec¢enje procitajte iz kratke pute za svaku Kiss Keramik odnosno iz upute za uporabu.

Ovdje navedene vrijednosti su orijentacijske i sluze iskljucivo kao obrazlozenje. Odstupanja od rezultata pecenja su

moguca. Rezultati pecenja ovise o radu pojedine pedi i ovise o proizvodacu i starosti. Orijentacijske vrijednosti stoga
treba podesiti individualno pri svakom pecenju. Preporucujemo probno pecenje radi provijere peci. Sve podatke smo
pazljivo izradili i provjerili, no ipak se prenose bez garancije.
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LFC
C E 0124

Indicazioni

e LFC & una ceramica dentale idrotermale, ideale per
riparazioni e correzioni ceramiche a basso punto
di fusione su corone e ponti rivestiti con Duceram®
Plus, Duceram® Kiss, nonché per la realizzazione di
inlay, onlay e veneer su modello master.

* Solo per uso dentale

Controindicazioni
e Ceramica adatta esclusivamente per i campi di
indicazione summenzionati

Avvertenze relative al prodotto medicale

In caso di lavorazione a regola d’arte e utilizzo con-
forme sono estremamente rari gli effetti indesiderati
di questo prodotto medicale. Tuttavia, a priori non si
possono escludere completamente reazioni immuni
(ad es. allergie) e/o alterazioni locali della sensibilita
(ad es. irritazioni alterazioni del gusto o irritazioni
della mucosa orale). Qualora dovessero comparire
effetti indesiderati, anche di natura dubbia, si prega di
segnalarceli.

In caso di ipersensibilita del paziente alla ceramica di
rivestimento LFC o ad uno dei suoi componenti, non
utilizzare questo prodotto medicale oppure utilizzarlo
esclusivamente sotto stretto controllo del medico/den-
tista curante.

Durante I'utilizzo del prodotto medicale il medico/
dentista deve tenere conto di reazioni crociate note

o interazioni del prodotto medicale con altri prodotti
medicali o materiali gia presenti nel cavo orale del
paziente. Si prega di fornire al medico/dentista curante
tutte le informazioni summenzionate, qualora questo
prodotto medicale venga utilizzato per un tipo di rea-
lizzazione speciale.

* Non respirare le polveri di fresatura

Norme per la sicurezza
Durante I'utilizzo rispettare sempre le istruzioni per
I'uso e le schede tecniche.

Effetti indesiderati/interazioni
Non sono noti rischi e/o effetti indesiderati della
ceramica di rivestimento LFC.

Dati tecnici

¢ Coefficiente di espansione termica dentina:
11,1 pm/m-K (25-400 °C)

e Ceramica per uso dentale, tipo 1, classe 2 - 8,
conforme alla norma DIN EN ISO 6872

¢ Resistenza alla flessione e solubilita chimica
conforme alla norma DIN EN ISO 6872

Trasporto e stoccaggio

* Proteggere i liquidi dal gelo. Conservare i
contenitori perfettamente sigillati, ad una
temperatura superiore a 10 °C.
10 °C 4 Limite minimo di temperatura

® Conservare le polveri al riparo dalla luce e
dall’'umidita e lontano da fonti di vibrazioni.
4 Conservare in luogo asciutto
£ Proteggere dalla luce del sole

Prestare attenzione ai seguenti simboli sulle
etichette dei prodotti
REF  Numero di articolo
LOT  Lotto
d  Da utilizzarsi entro (data di scadenza)
A Rispettare le istruzioni per I'uso

Liquidi combinabili
e Bonder/Opaco in polvere:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Masse spalla:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentine/Smalti ecc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
e Supercolori/Massa di glasura:
Ducera® Liquid Stain improved
* |solante:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Forni per ceramica

Per ottenere risultati ottimali, € opportuno verificare
il raggiungimento delle temperature e dei tempi di
cottura richiesti. Se necessario, regolare opportuna-
mente i parametri del forno.
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Istruzioni per la lavorazione

nHB Riparazioni e correzioni ceramiche in
generale

Sabbiare con cautela la struttura in metallo utilizzando
ossido di alluminio (granulometria 110-150 pm).
Successivamente pulire accuratamente il ponte. Non
miscelare assolutamente I'opaco LFC con 'opaco
liquido, ma con il liquido di modellazione.

Le pari metalliche esposte vengono coperte con gli
opachi LFC. Effettuare la cottura secondo le istruzioni
di cottura LFC (Fig. 1).

Passare quindi alla stratificazione con le masse LFC
(Fig. 2).

Le masse LFC possono essere applicate sulla su-
perficie liscia e cotte direttamente, senza pretrattare
la superficie.

Le zone di passaggio vanno levigate e lucidate deli-
catamente con appositi lucidatori in gomma e pasta
diamantata. Ponte riparato con LFC dopo la cottura
(Fig. 3).

naﬂ Correzioni e ottimizzazioni superficiali di
spalle ceramiche

Applicando masse LFC o SM-L in un secondo mo-
mento, & possibile aumentare la precisione dimen-
sionale anche dopo la glasatura. Prima di applicare
queste masse, € opportuno aver effettuato tutte le
correzioni cromatiche. Per isolare il moncone utiliz-
zare esclusivamente I'isolante SEP. Il moncone non
deve essere sigillato (scarsa azione dell’isolante).

Le masse LFC selezionate secondo I'indicatore LFC
vengono miscelate con gli appositi liquidi e appli-
cate sulle spalle da correggere (Fig. 4).

Il lavoro viene quindi riposizionato sul modello ma-
ster picchiettando leggermente e applicando con-
temporaneamente I'aspirazione.

Dopo che la massa LFC & ben asciutta, staccare
con cautela il lavoro dal modello e cuocerlo se-
condo le istruzioni di cottura (Fig. 5).

Rifinire la zona di passaggio fra LFC e la ceramica
di rivestimento del metallo con lucidatori in gomma,

quindi levigarla e lucidarla con pasta diamantata.

Corona pronta (Fig. 6).

(7] 8]ol10]11]42]13]14[15] 16}

Inlay e onlay ceramici e veneer

Per la produzione di inlay, onlay e veneer € possibile
impiegare sistemi modello allo stato dell’arte, che
consentono di riposizionare i monconi FFM nel mo-
dello master.

Utilizzando le masse LFC é stata sviluppata una
tecnica che permette anche di fare a meno di questi
speciali sistemi modello. In questo modo & possibile
realizzare inlay e veneer in modo molto semplice,
razionale ed economico.

Grazie alla brillante rifrazione della luce e alla superfi-
cie straordinariamente omogenea, le masse LFC
continuano a dettare standard nel campo dell‘estetica,
dell‘occlusione e della non invasivita a livello par-
odontale.

Dopo aver colato il rivestimento per monconi Ducera®
Lay Superfit nello stampo per duplicazione, si realizza
per ceramizzazione sul moncone ottenuto un guscio
in ceramica Duceram® Kiss che, successivamente, vi-
ene trasporto sul modello master. Con le masse LFC
stratificare il lavoro nella forma e nel colore, staccarlo
dal modello master e cuocerlo su ovatta per cottura.
Data la grande differenza di cottura fra Duceram®
Plus o Duceram® Kiss e LFC, perfino in presenza di
inlay geometricamente imperfetti non viene piu com-
promessa I’elevata precisione dimensionale del gus-
cio in ceramica.

Fasi operative nello specifico:
Preparare il moncone master.

Con la lacca distanziatrice Ducera® Lay realizzare
un’adeguata fessura per il cemento sul moncone ma-
ster. La lacca distanziatrice deve arrivare fino a circa
1 mm dal margine di preparazione. Bloccare i sotto-
squadri (Fig. 7).
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Duplicare il moncone con una massa per duplica-
zione di alta qualita, ad es. di marca DeguDent (Fig.
8). Dopo aver estratto con cautela il modello master,
colare nello stampo per duplicazione il rivestimento
per moncone Ducera® Lay Superfit. Il moncone del
rivestimento deve essere tenuto il pill piccolo pos-
sibile.

Rispettare accuratamente i rapporti di miscelazione
indicati nelle istruzioni per la lavorazione del rivesti-
mento per monconi Ducera® Lay.

Estrarre con cautela il moncone in Ducera® Lay Superfit.
Il tempo di indurimento e il processo di sinterizza-
zione sono descritti nelle istruzioni per I‘uso di
Ducera® Lay Superfit.

Dopo la cottura di sinterizzazione si applica sul mon-
cone in Ducera® Lay Superfit raffreddato uno strato
coprente di Connectorpaste. Applicare delicatamente
la Connectorpaste sul margine di preparazione per
evitare un eventuale sollevamento dei bordi durante
le successive cotture (Fig. 9).

La successiva cottura della Connectorpaste ha la
funzione di sigillare il moncone Ducera® Lay Superfit
e di creare un buon collegamento fra il moncone e la
successiva ceramica.

La cottura della Connectorpaste viene eseguita di
norma due volte con lo stesso programma e pud
essere ripetuta finché la superficie della Connector-
paste non € omogenea nello spessore e nella lucen-
tezza (Fig. 10). Per la cottura della Connectorpaste
rispettare le istruzioni per I‘'uso di Ducera® Lay Super-
fit o Connectorpaste.

Dopo la cottura della Connectorpaste realizzare sul
moncone raffreddato un guscio base con la corris-
pondente ceramica di rivestimento (Fig. 11).

Si noti che il moncone resistente al fuoco assorbe
moltissimo calore. La temperatura di cottura deve
essere aumentata di circa 30 °C, per garantire una
buona sinterizzazione della ceramica di rivestimento.
La velocita di aumento della temperatura deve
essere di almeno 99 °C/min.

Dopo la cottura compensare la perdita dovuta a re-
trazione, finché il guscio in ceramica non & perfetto.
Rispettare il programma di cottura. Verificare che

la base in ceramica di rivestimento ad alto punto di
fusione sia sufficientemente dimensionata. Successi-
vamente sabbiare con cautela Ducera® Lay Superfit
con sferette di vetro (granulometria 25-50 pm) a circa
1.5 bar e adattare sul modello master (Fig. 12).

Se necessario, isolare il modello con isolante SEP.
Riposizionare quindi con cautela nel modello master
e completare la forma con masse LFC direttamente
nel modello master (Fig. 13).

Il guscio in ceramica deve essere fissato con adesivo
per monconi LFC, poiché solo in tal modo si garan-
tisce una combustione dell’adesivo senza residui (€
perfettamente sufficiente una quantita equivalente ad
una capocchia di spillo).

A questo punto staccare con cautela il restauro dal
modello master e cuocerlo su ovatta per cottura
(Fig. 14).

Allo stesso modo €& possibile eseguire correzioni
(Fig. 15).

Dopo la rifinitura completare il lavoro ceramico con
la glasatura (Fig. 16). Con la glasura si ottiene anche
una sigillatura della superficie.

43



Consigli per la cottura in generale

Programma di cottura generale (cottura interna oppure cottura del guscio base) per correzioni ceramiche

Temperatura Tempo di Velocita di Temperatura | Tempo di Vuoto
di preriscaldo | essiccazione | aumento della| dicottura |mantenimento
temperatura
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Cottura 450 1 55 700 1 50
1° cottura
dentina 450 6 55 680 1 50
2° cottura
dentina 450 3 55 670 1 50
Glasatura 450 2 55 650 1-2 -

Programma di cottura generale (cottura interna oppure cottura del guscio base) per inlay e veneer

Temperatura Tempo di Velocita di Temperatura | Tempo di Vuoto
di preriscaldo | essiccazione | aumento della| dicottura |mantenimento
temperatura
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Sinterizzazione 575 5 55 1100 5 -
Cottura
Connectorpaste 620 4 55 970 1 50
Guscio base 575 6 99 940 1 50
LFC Dentina 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentina 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Glasura* 450 2 55 650 1-2 -

*Utilizzare questi dati di cottura dopo aver prelevato il moncone resistente al fuoco.

In linea generale occorre rispettare o adattare la fase di tempra, nonché il raffreddamento di distensione della rispettiva
lega. Per ulteriori informazioni sui parametri di cottura si rimanda all'introduzione delle rispettive istruzioni in breve o
istruzioni per I'uso della ceramica Kiss.

| valori quindi riportati sono valori indicativi e fungono solo da riferimento. Sono possibili variazioni dei risultati di cottura.
| risultati di cottura dipendono dalla potenza del forno e da fattori legati alla produzione e all’eta del forno.

| valori indicativi devono essere quindi adattati individualmente ad ogni cottura. Si consiglia una cottura di prova per
verificare le caratteristiche del forno. Tutte le informazioni sono state da noi accuratamente elaborate e testate, ma
vengono divulgate senza alcuna garanzia.



45 Bendri LFC nurodymai
46147 Apdirbimo nuorodos
48 Bendri gaminio deginimo nurodymai

Informacijos perziuros data: 2007 m. lapkri€io ménuo.

LFC
C E 0124

Paskirtis

o LFC - tai hidroterminé danty keramika, specialiai
skirta lengvai lydzioms keramikinéms vainikeéliy ir
tilty korekturoms bei remontui, kai protezuojama su
Duceram® Plus, Duceram® Kiss bei jkloty ,Inlays*,
,Onlays* ir faseciy ant etaloninio modelio gamybai.

* Naudoti tik odontologijos srityje

Kontraindikacijos
* Produktas skirtas naudoti tik auksc¢iau paminétose
indikacijy srityse.

Medicininio produkto vartojimo jspéjamieji
nurodymai

Jei $is medicininis produktas naudojamas bei apdirba-
mas pagal paskirtj, nepageidaujamo $alutinio poveikio
tikimybé yra labai maza.

Imunininiy reakciju (pvz. alergijy) ir/arba vietiniy
nejautrumy (pvz. skonio sutrikimai arba burnos gleivinés
dirginimai) i§ esmés gali biti nevisiskai iSvengiama. Atsi-
radus nepageidaujamam Salutiniam poveikiui ar iSkilus
klausimy, praSome informuoti apie tai.

Esant padidintam pacienty jautrumui LFC keramikai
arba vienai i$ jos sudedamujy daliy, Sio medicininio pro-
dukto vartoti negalima arba jj vartoti tik grieztai
kontroliuojant gydanciam gydytojui-odontologui.
Norint iSvengti Sio medicininio produkto zinomu
kryZzminiy reakcijy arba saveiky su kitomis jau burnoje
esanc¢iomis medZziagomis, gydytojas-odontologas,
vartodamas medicininj produkta, turi j tai atsizvelgti.
Jei §] medicininj produkta norésite iSskirtinai paruosti
vartojimui, praSom perduoti visg auk$¢iau minima
informacija savo gydanéiam gydytojui-odontologui.

¢ Nejkvepkite Slifavimo dulkiy

Saugumo nurodymai
Naudodami produkta, atkreipkite démesj j vartojimo
instrukcija bei saugos duomeny lapus.

Salutinis poveikis. Saveikos.
Rizikos ir/arba $alutinio poveikio dél LFC protezavimo
keramikos vartojimo nezinoma.

Techniniai duomenys

¢ Dentino Siluminio plétimosi koeficientas:
11,1 ym/m-K (25-400 °C)

® Danty keramika, tipas Nr.1, klasé 2-8 pagal
DIN EN ISO 6872

e Atsparumas lenkimui ir cheminis tirpumas atitinka
DIN EN ISO 6872

Transportavimo ir laikymo salygos
® Skyscius saugokite nuo Salcio. Pakuotes laikykite
sandariai uzdarytas ne Zemesnéje nei 10 °C
temperaturoje.
10 °C {4 laipsniy - tai zemutiné temperataros riba
¢ Miltelius laikykite nuo Sviesos ir dréegmeés
apsaugotoje vietoje. Sandéliuokite juos patalpose,
kur néra vibracijos.
* Laikyti sausoje vietoje
ES Saugoti nuo saulés spinduliy

Prasome atkreipkite démés;j j Siuos simbolius,
nurodytus ant gaminiy etikeciy
REF  gaminio humeris
LOT  gaminio serija
& tinka vartoti iki
A laikytis vartojimo instrukcijos nurodymu

Skyséiy kombinavimo sistema
e Suri$éjas (Bonder)/Opako milteliai (Opaker):
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
o Peties“ masés:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentinas/kandiklis ir pan.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Dazai/ glaziravimo masé:
Ducera® Liquid Stain improved
* |zoliacija:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramikiné krosnelé

Norédami pasiekti optimaliy rezultaty, turite uZtikrinti,
kad buty pasiekta reikiama krosnelés temperatira

ir laiko trukmé. Jei butina, nustatykite tinkamus kros-
nelés parametrus.
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Apdirbimo nuorodos

nHB Bendri keramikos remonto bei
korektiros nurodymai

Metalo karkasa reikia atsargiai spinduliuoti aliuminio
oksidu, nustacius 110-150 pm bangy ilgj, o darbo
pabaigoje kruop$giai nuvalyti tilto konstrukcija.

LFC opako jokiu bidu negalima uzmaisyti su opako
skyséiu. Siam tikslui naudokite modeliavimo skystj.
Atviros metalo dalys padengiamos LFC opaku.
Deginimas atliekamas pagal specialia deginimo
instrukcijg — LFC ,Washbrand“ (1 pav.).

Galiausiai konstrukcija padengiama su LFC
masémis (2 pav.), kurias iSkart galima uznesti ant
lygaus pavirSiaus ir apdeginti. Papildomai apdirbti
LFC masiy nereikia.

Pereinamasias sritis reikia Siek tiek palyginti su
guminiu poliruokliu bei deimantine poliravimo pasta
ir nupoliruoti. Su LFC masémis pakoreguoti tiltai po
apdeginimo (3 pav.).

nﬂﬂ Keramikiniy ,,pec¢iy“ korekturos bei
pavirsiaus optimizacija

Papildomai naudojant LFC arba SM-L mases,
padidinamas priderinimo tikslumas net ir po atlikto
glazuros deginimo. Prie§ pradedant naudoti Sias
mases reikéty pabaigti visas spalvines korekturas.
|kloto atskyrimui naudoti tik izoliacinj SEP skyst;.
|kloto negalima hermetizuoti (blogas izoliacinis
poveikis).

Pagal LFC indikatoriy pasirinktos LFC masés
uzmaiSomos su tam skirtais tirpalais ir uzneSamos
ant koreguojamo peties (4 pav.).

Lengvai pakragius ir nusiurbus konstrukcija, darbas
jstatomas atgal j etaloninj modelj. Kai LFC masé
tinkamai iSdzitina, darbas atsargiai iSimamas i$
modelio ir apdeginamas pagal pateikta instrukcija
(5 pav.).

Pereinamajg sritj tarp LFC ir metalo-keramikos
reikéty apdirbti guminiu poliruokliu ir galiausiai

iSlyginti bei nupoliruoti su deimantine pasta.

Paruosti vainikéliai (6 pav.)

(7] 8]0 l10]11]42]13]14[15] 16}

Keramikiniai jklotai (Inlays), (Onlays) bei faseciy
technika

|kloty, uzkloty bei fase€iy gamybai gali buti panaudotos
modeliavimo sistemos pagal Siandieninj technikos
lygj. Siy sistemy pagalba galima jtverti FFM jklotus
etaloninj model].

Panaudojant LFC mases, buvo sukurta technika,
igalinanti atsisakyti Siy specialiy modeliavimo sistemy.
Paprastu budu keramikinius jklotus ir fasetes galima
pagaminti labai racionaliai ir ekonomiskai.

Dél savo briliantinio Sviesos skleidimo ir iSskirtinio
pavirSiaus vientisumo LFC masés placiai naudojamos
estetikos, okliuzinéje ir paradontozés srityje.

Ducera® Lay Superfit jklotams skirta mase iliejus
dubliuota forma, ant gauto jkloto apdeginama Duceram®
Kiss keramikiné plokstelé, kuri véliau jstatoma j model].
Su LFC masémis gaminiui suteikiama forma ir spalva.
Po to gaminys iS§imamas i$ etaloninio modelio ir
deginamas ant karsciui atsparios vatos.

Didelis degimo skirtumas tarp Duceram® Plus ar
Duceram® Kiss ir LFC, esant geometridkai nepatogiems
iklotams, keramikinés plokstelés priderinimo tikslumui
jtakos netures.

Atskiri darbo etapai:

Etaloninio jkloto paruosimas.

Su Ducera® Lay distanciniu laku ant etaloninio jkloto
paruosiamas atitinkamas cementinis tarpas.

Distancinis lakas turéty baigtis mazdaug 1 mm iki pre-
parato ribos. Tarpines vietas reikia iSblokuoti (7 pav.).
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|kloto dubliavimas su aukstos kokybés dubliavimo
mase, pvz. DeguDent (8 pav.)

Atsargiai i$¢émus etaloninj jklota i$ formos, dubliavimo
forma uZliejama su Ducera® Lay Superfit jkloto mase.
Ruosinio maseés jklotas turéty bity kiek jmanoma
mazesnis. Butina atidZiai laikytis Ducera® Lay jkloto
darbo instrukcijoje pateikty misinio dozavimo
nuorody.

Atidus Ducera® Lay Superfit jkloto isémimas i§
formos. Kietéjimo laikas bei apkepinimo iki iSlydymo

procesas pateiktas Ducera® Lay Superfit instrukcijoje.

Atlikus ruo$inio apkepinima, ant atausinto Ducera®
Lay Superfit jkloto per visa pavir$iy uztepama jungia-
moji pasta. Sia pasta reikéty Siek tek padengti ir
sritis, iSeinancias uz preparato riby tam, kad atliekant
tolimesnius deginimus nepakilty krastai (9 pav.).
Sujungéjo uzduotis — hermetizuoti Ducera® Lay
Superfit jklotg ir uztikrinti gerg jungtj tarp jkloto bei
keramikos. |prastai sujungéjas deginamas du kar-
tus, nustatant ta pacig deginimo programa. Deginti
sujungeéja galima pakartotinai, iki jo pavir§ius bus
tolygaus storio ir blizgesio (10 pav.). Atliekant sujungéjo
deginimo procesa batina laikytis Ducera® Lay Super-
fit arba sujungéjo pasty vartojimo instrukcijy.

Po sujungéjo apkepinimo, ant atausinto jkloto su
atitinkama protezavimo keramika padengiama baziné
plévélé (11 pav.). |sidémékite, kad karSciui atsparus
jklotas absorbuoja labai daug Silumos. Atsizvelgiant

j tai, kaitinimo temperatiirg reikia padidinti iki
mazdaug 30 °C. Taip bus uztikrintas ypac geras
protezavimo keramikos aplydymas. Minimalus
temperatiiros kilimo greitis turéty bati 99 °C/min.

Po deginimo proceso, reikia suvienodinti konstruk-
cijos susitraukima, iki keramikiné plokstelé bus
tinkama. Laikykités deginimo programos nurodymu.
Reikia atkreipti démesj j tai, kad protezavimo kera-
mikos pagrindas baty tinkamai pritaikytas pagal itin
lydZig keramika.

Po to Ducera® Lay Superfit atsargiai spinduliuokite
stikliniais perlais, nustacius 25-50 pm bangu ilgj ir
1.5 bar slégj ir uzdékite ant modelio (12 pav.).

Jei butina, modelj atskirkite tik su SEP izoliacine
medziaga. Darbo pabaigoje atsargiai jstatykite
konstrukcijg j etaloninj modelj ir suformuokite forma
su LFC masémis tiesiogiai modelyje (13 pav.).
Keramikine plokstele reikéty uzfiksuoti su LFC jkloto
adhezyvu, nes tik tokiu budu uztikrinamas tinkamas
(be likuciy) adhezyvo deginimas (pakankamas kiekis
- segtuko galvutés dydis).

Pabaigoje atsargiai iSimkite restauracijg i$ modelio ir
deginkite ant kar$ciui atsparios vatos (14 pav.).

Korektirg galima atlikti tokiu paciu budu (15 pav.).
Po isdirbimo, keramikinj gaminj reikia pabaigti

blizgiklio deginimu (16 pav.). Glaziros mase
uztikrinama papildoma pavirSiaus hermetizacija.
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Bendri gaminio deginimo nurodymai

Bendroji degimo programa, skirta keramikos korektiiroms

ISankstinio DZiovinimo |kaitimo Degimo 18laikymo Vakuumas

pakaitinimo trukme greitis temperatura trukmeé

temperatura

(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. Dentino
deginimas 450 6 55 680 1 50
2. Dentino
deginimas 450 3 55 670 1 50
Blizgiklio _ _
deginimas 450 2 55 650 1-2

Bendroji degimo programa, skirta jkloty ir venyry technikai

ISankstinio DZiovinimo |kaitimo Degimo 18laikymo Vakuumas

pakaitinimo trukme greitis temperatura trukmeée

temperatura

°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Aplydymas 575 5 55 1100 5 -
Sujungéjo
deginimas 620 4 55 970 1 50
Baziné
plokstele 575 6 99 940 1 50
LFC dentinas 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dentinas 2* 450 3 55 670 1 50
LFC blizgiklis* 450 2 55 650 1-2 -

*Sie degimo duomenys naudojami tuomet, kai iSimamas atsparus kars¢iui jklotas.

I§ esmés terminio apdorojimo fazé bei termodinaminés pusiausvyros ausinimas turi bati priderintas prie lydinio.
Nuorodas apie kitus degimo parametrus rasite Kiss keramikos glaustoje instrukcijoje arba vartojimo instrukcijoje.
Pateiktos vertés yra orientacinés ir jomis galima vadovautis tik kaip indikaciniu tasku. Galimi degimo temperattros
neatitikimai. Degimo rezultatai priklauso nuo turimos krosnies galingumo bei gamintojo ir pagaminimo mety.
Orientacine verte turi buti pritaikyta individualiai kiekvienam degimo procesui. Kad galétumét jvertinti krosnies bukle,
rekomenduotina atlikti bandomajj degimo procesa. Visi duomenys yra kruop$ciai sudaryti ir patikrinti, taciau jie
perduodami nesuteikiant garantijos.



49 Visparigi noradijumi par LFC
50151 Noradijumi par apstradi
52 Visparigi apdedzinasanas ieteikumi

Speka no 2007.g. novembra.
LFC

CEom

Pielietojuma merkis

o LFC ir hidrotermala zobu keramika, kas radita
speciali zemi kiisto§am keramiskam reparatiram
un korekturam; izmantojama kroniem un tiltiem,
kas parklati ar Duceram® Plus, Duceram® Kiss, ka
ari inleju, onleju un fasetu izgatavo$anai uz darba
veidula.

® [zmantojama vienigi zobarstnieciba

Kontrindikacijas
* Piemérota vienigi augstak minetajiem merkiem

Bridinajumi par medicinas produktiem

Ja $o medicinas produktu apstrade un pielietosana

ir lietpratiga, nevelamas blaknes iesp€jamas tikai
arkartigi retos gadijumos. Tacu principa nav iespgjams
pilnTba izslégt imlnreakcijas (piem., alergijas) un/vai
nepatikamas lokalas sajutas (piem., garsas kairinajumu
reakcijas vai mutes glotadas kairinajumus). Ja Jums
rodas informacija par nevélamam blakném (arf $aubu
gadijuma), ludzam darit mums to zinamu.

Ja pacientiem ir parmériga jutiba pret LFC parklajuma
keramiku vai kadu no tas sastavdalam, So medicinas
produktu nedrikst izmantot, vai art to drikst darit tikai
stingra arstéjosa arsta/zobarsta uzraudziba. Izmanto-
jot So medicinas produktu, arstam/zobarstam janem
Vera zinamas savstarpgéjas reakcijas vai mijiedarbibas
ar citiem medicinas produktiem, proti, materialiem, kas
jau atrodas pacienta mute.

Ja Jus So medicinas produktu apstradajat, izgata-
vojot specialus pasutijumus, visu augstak minéto
informaciju nododiet talak savam arstéjosajam arstam/
zobarstam.

¢ Neieelpot slipéSanas puteklus

Drosibas noradijumi
Izmantojot So produktu, ievérojiet lietoSanas instrukciju
un dro$ibas datu lapas noradito informaciju.

Blaknes/Mijiedarbiba
Attieciba uz parklajuma keramiku LFC - riski un/vai
blaknes mums nav zinami.

Tehniskie parametri

* WAK dentins: 11,1 pm/m-K (25-400 °C)

® Zobu keramika, 1.tips, 2-8 klase saskana ar
DIN EN ISO 6872

e |zturiba pret liek§8anu un Kimiska skidiba saskana ar
DIN EN ISO 6872

TransportéSanas un uzglabasanas apstakli

o Skidrumus sargat no sala. Traukus uzglabat ciesi
aizvertus pie temperattram, kas augstakas par 10 °C.
10 °C I Zemaka pielaujama temperatira

® Pulverus uzglabat no gaismas un mitruma
pasargata vieta, sargat no vibracijam.
4 Turét sausu
ES Sargat no saules gaismas

levérojiet sekojosus simbolus uz produktu etiketem
REF  Produkta numurs
LOT  Partijas numurs
d  Derigs lidz
A levérot lietoSanas instrukciju

Kombinéjami Skidumi
¢ Saistitaji/Pulverveida opakeri:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
® Plecu masas:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentini/griezé€jmalu masas utt.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Krasas/glaziras masa:
Ducera® Liquid Stain improved
* |zolacija:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramikas krasns

Lai sasniegtu optimalus rezultatus, japarliecinas,

ka tiek sasniegtas nepiecieSsamas apdedzinasanas
temperaturas un tiek ieveéroti laiki. NepiecieSamibas
gadijuma krasns parametri atbilstosi japielago.
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Noradijumi par apstradi

nEB Visparigas keramikas reparaturas un
korekturas

Metala karkasu uzmanigi apstradat ar aluminija
oksida 110-150 pm struklu. Pec tam tilts tiek rapigi
firits. Nekada gadijuma LFC opakeru nemaisit ar
opakera $kidrumu, bet gan ar modelé$anas
Skidrumu. Brivas metala dalas tiek apklatas ar LFC
opakeriem. Apdedzinasana, vadoties péc apded-
zinasanas instrukcijas LFC Washbrand (1.att.).

Pé&c tam seko parklasana ar LFC masam (2.att.).
LFC masas var uznest tiesi uz gludas virsmas un
apdedzinat, bez to ieprieksejas apstrades.

Parejas zonas viegli janogludina un japulé ar
gumijas pulétaju un dimanta pastu.
Ar LFC reparéts tilts péc apdedzinasanas (3.att.).

nﬂﬂ Keramikas plecu korektiras un virsmu
optimizésana

Ar papildu LFC vai SM-L masu pielietojumu atbil-
stibas precizitati iespéjams paaugstinat arf péc
spiduma apdedzinasanas. Pirms $o masu pielietoSanas
vajadzetu but pabeigtam visam krasu korektaram.
Serdena izoleéSanai izmantot tikai SEP izolaciju.
Serdeni nedrikst piefiksét (slikta izoléjosa darbiba).

LFC masas, kas izvéletas péc LFC indikatora, tiek
samaisitas ar tam atbilsto$ajiem Skidrumiem un
uznestas uz korigéjamiem pleciem (4.att.).

Ar vieglu padauziSanu pie vienlaicigas atsukSanas
izstradajums tiek novietots atpakal uz darba
veidula. Péc tam, kad LFC masa ir labi noZuvusi,
izstradajums uzmanigi tiek nocelts no veidula un
apdedzinats saskana ar apdedzinasanas instrukciju
(5.att.).

Parejas zonu starp LFC un metala parklajuma
keramiku vajadzétu izstradat ar gumijas pulétajiem

un péc tam nogludinat un pulét ar dimanta pastu.

Pabeigts gatavs kronis (6.att.).

(7] 8]0 l10]11]42]13]14[15] 16}

Keramikas inlejas, onlejas un fasetu tehnika
Inleju, onleju un fasetu izgatavosanai musdienu
tehnikas imenis |auj izmantot modelu sistemas, kas
dod iespé€ju reponét FFM serdenus darba veiduli.
Izmantojot LFC masas, tika attistita tehnika, kas lauj
ar atteikties no tadam specialam modelu sistemam.
Vienkarsa veida un ar vienkarsiem panémieniem var
loti racionali un bez augstam izmaksam izgatavot
keramiskas inlejas un fasetes.

Ar savu briljanta veida gaismas atstaro$anu un
arkartigi homogeéno virsmu LFC masas, tapat ka lidz
Sim, ir etalons tadas jomas ka estétika, okluzija un
draudzigums paradonta audiem.

Pé&c tam, kad ar Ducera® Lay Superfit serdenu masu
tiek izlieta dublikata forma, uz ieguta serdena no
Duceram® Kiss tiek uzklata un apdedzinata kera-
mikas Caula, kas péc tam tiek parvietota uz darba
veiduli. Izstradajums péc krasas un formas tiek
noklats ar LFC masam, nonemts no darba veidula un
apdedzinats uz ugunsizturigas vates.

Sakara ar lielajam apdedzinasanas atskiribam starp
Duceram® Plus vai attiecigi Duceram® Kiss un LFC,
kas rada problémas, $aja varianta, pat geometriski
neizdevigu inleju gadijuma keramikas Gaulas augsta
atbilstibas precizitate vairs netiek negativi iespaidota.

Atseviskie darba etapi:

Sagatavot darba serdeni.

Ar Ducera® Lay distances laku uz darba serdena tiek
radita atbilstoSa cementa sprauga. Lakai vajadzétu

beigties apm.1 mm no veidojuma malas. Zem sevis
ejosas vietas jaizlidzina (7.att.).
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Serdena dublésana ar augstvertigu dubléSanas
masu, piem., no DeguDent (8.att.). PEc uzmanigas
darba serdena iznem$anas no formas ar Ducera® Lay
Superfit serdenu masu tiek izlieta dubliera forma.
leguldmasas serdeni pie tam vajadzétu uzturét cik
vien iespéjams mazu. Rupigi jaievéro lietosanas
pamaciba dotas Ducera® Lay Superfit serdenu masu
maisijuma attiecibas.

Uzmaniga Ducera® Lay Superfit serdena iznem$ana
no formas. Cietinasanas laiks un apkausésanas
apdedzinasanas veik$ana ir aprakstiti Ducera® Lay
Superfit lietosanas pamaciba.

Péc apkausés$anas apdedzinasanas uz atdzeséta
Ducera® Lay Superfit serdena klzjosi tiek uznesta
savienotajpasta. So pastu vajadzétu uznest nedaudz
pari veidojuma robezai, lai noverstu iesp&jamo malu
pacel$anos turpmakajos apdedzinasanas posmos
(9.att.).

Tam sekojos$as savienotajpastas apdedzinasanas
uzdevums ir nofiksét Ducera® Lay Superfit serdeni
un radit labu savienojumu starp serdeni un péc tam
sekojoso keramiku.

Parasti savienotajpastas apdedzinasanu izdara divas
reizes péc vienas un tas pasas apdedzinasanas pro-
grammas. To var atkartot, kameér savienotajvirsma ir
vienmeérigi bieza un spidiga (10.att.). Jautajuma par
savienotajpastas apdedzinasanas veikSanu, ludzu,
ievérojiet Ducera® Lay Superfit vai Connectorpaste
lietosanas pamacibu.

Péc savienotajpastas apdedzinasanas uz atdzeséta
serdena ar atbilstoSu parklajuma keramiku tiek uzklats
pamatslanis (11.att.).

Ladzu, nemiet véra, ka ugunsizturigais serdenis
absorbeé |oti daudz karstuma. Lai nodrosinatu |oti labu
parklajuma keramikas apkausés$anos visa slana biezuma,
apdedzinasanas temperatiira japaaugstina par
apm. 30 °C. Temperatiras paaugstinasanas solim
vajadzétu bit vismaz 99 °C/minate.

Péc apdedzinasanas jaizlidzina sarausanas izraisitie
zudumi, ldz keramikas slanis ir nevainojams. Ltdzu,
ievérojiet apdedzinasanas programmu. Jaievéro tas,
ka parklajuma keramikas cokols no augsta tempera-
tura kustosas keramikas ir pietiekosi dimensionéts.
Pé&c tam Ducera® Lay Superfit uzmanigi apstradat
ar stikla péerfitem 25-50 mm un apméram 1.5 baru
spiedienu un pielaikot uz darba veidula (12.att.).

Modeli, ja nepiecieSams, izolét tikai ar SEP izolaciju.
P&c tam uzmaniga novieto$ana atpakal darba veidult
un formas pilnigo$ana ar LFC masam tiesi darba
veidulr (13.att.). Keramikas slanis jafiksé ar LFC
serdenu adhezivu, jo tikai ta ir nodrosinata adheziva
bezatlikuma sadegSana (kniepadatas galvinas lieluma
daudzums ir pilnigi pietiekams).

Visbeidzot restauraciju uzmanigi nocelt no darba
veidula un apdedzinat uz ugunsizturigas vates
(14.att.).

Korekturas var veikt tada pasa veida (15.att.).
Péc izstrades pabeigt keramikas izstradajumu gatavu

ar spiduma apdedzinasanu (16.att.). Ar glazdras masu
tiek sasniegta vél papildu virsmas nostiprinasana.
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Visparigi apdedzinasanas ieteikumi

Vispareja apdedzinasanas programma (aktivai zonai vai pamatslanim) keramikas korektiram

lepriek§gjas | Zavesanas | Uzkarsé$anas | Apdedzina- | Izturé$anas Vakuums
uzsildisanas laiks solis Sanas laiks
temp. temp.
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. dentins 450 6 55 680 1 50
2. dentins 450 3 55 670 1 50
Spiduma _ _
apdedz. 450 2 55 650 1-2

Visparéja apdedzinasanas programma (aktivai zonai vai pamatslanim) inleju un veniru tehnikai

lepriek§gjas | Zavesanas | Uzkarsé$anas | Apdedzina- | Izturé$anas Vakuums

uzsildisanas laiks solis Sanas laiks
temp. temp.

(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Apkausesana 575 5 55 1100 5 -
Savienotajpasta 620 4 55 970 1 50
Pamatslanis 575 6 99 940 1 50
LFC 1. dentins* 450 6 55 680 1 50
LFC 2. dentins* 450 3 55 670 1 50
LFC Spiduma 450 2 55 650 1-2 -

apdedz.*

*Sos apdedzinasanas parametrus pielietot péc ugunsizturiga serdena iznemsanas

Parasti jaievéro, proti, japielago attieciga sakausgjuma vienmérigas temperatiras uzturésana, ka art atdzesesana

[idz bazes temperatUrai sprieguma samazinasanai. Noradijumus par citiem apdedzinaSanas parametriem meklgjiet
attiecigas Kiss keramikas lietoSanas pamaciba.

Seit noraditas vertibas ir orientgjosas un kalpo vienigi ka pieturas punkti. Ir iespgjamas atskiribas apdedzinasanas
rezultatos. Apdedzinasanas rezultati ir atkarigi no katras konkrétas krasns jaudas, tas izgatavotaja un ekspluatacijas
ilguma. Tapéc orientéjosie lielumi katras apdedzina$anas gadijuma japielago individuali. Krasns kontroles nolika més
iesakam veikt izmégingjuma apdedzinasanu. No misu puses visi dati ir sagatavoti riipigi un parbaudit, tacu tos talak
nododam bez garantijas saistibam.
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56 Algemene bakinstructies

Versie: november 2007

LFC
C E 0124

Bedoeld gebruik

¢ LFC is een hydrothermaal tandheelkundig keramiek,
speciaal bedoeld voor reparaties en correcties met
laagsmeltend keramisch materiaal aan kronen en
bruggen met een keramische laag van Duceram®
Plus, Duceram® Kiss en voor het maken van inlays,
onlays en facings op het basismodel.

 Alleen voor tandheelkundig gebruik

Contra-indicaties
 Alleen geschikt voor de bovengenoemde indicaties

Waarschuwingen voor medische hulpmiddelen
Ongewenste bijwerkingen van deze medische hulp-
middelen zijn bij een juiste verwerking en correct ge-
bruik zeer onwaarschijnlijk. Immuunreacties (bijv.
allergische reacties) en/of plaatselijke afwijkingen (bijv.
smaakveranderingen of irritatie van het mondslijmvlies)
kunnen echter uit principe niet volledig worden
uitgesloten. Indien u te maken krijgt met ongewenste
bijwerkingen, verzoeken wij u — ook in geval van twijfel
- ons hiervan op de hoogte te stellen. Bij overgevoelig-
heid van patiénten voor LFC-keramiek of een van de
bestanddelen daarvan, mag dit medische hulpmiddel
niet of slechts onder streng toezicht van de behande-
lend arts of tandarts worden toegepast. De arts/tan-
darts dient bij gebruik van het medische hulpmiddel
rekening te houden met bekende interacties van het
medische hulpmiddel met andere medische hulp-
middelen of materialen die zich reeds in de mond van
de patiént bevinden. Geef alstublieft alle bovengeno-
emde informatie door aan de behandelend arts/
tandarts, indien u dit medische hulpmiddel verwerkt in
een op maat gemaakt werkstuk.

o Slijpstof niet inademen

Veiligheidsinstructies
Raadpleeg voor gebruik de gebruiksaanwijzing en de
veiligheidsinformatiebladen.

Bijwerkingen/interacties
Voor zover ons bekend is, kent deze LFC-veneerkeramiek
geen risico’s en/of bijwerkingen.

Technische gegevens

* Thermische uitzettingscoéfficiént dentine:
11,1 ym/m-K (25-400 °C)

* Tandheelkundig keramiek, type 1, klasse 2-8
conform DIN EN ISO 6872

¢ Buigvastheid en chemische oplosbaarheid conform
DIN EN ISO 6872

Instructies voor transport en opslag

e Bescherm vloeistoffen tegen vorst. Bewaar de
verpakking goed afgesloten en bij een temperatuur
boven de 10°C.
10 °C 4 Onderste temperatuurgrens

* Bescherm het poeder tegen licht en vocht en be-
waar het op een plaats waar het niet wordt bloot-
gesteld aan trillingen.
* Droog bewaren
%X  Beschermen tegen zonlicht

Let op de volgende symbolen op de productetiketten
REF  Productnummer
LOT  Lotnummer
2 Te gebruiken tot
/A Raadpleeg de gebruiksaanwijzing

Te combineren liquids
¢ Bonder/poederopaker:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
e Schoudermassa’s:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentine/incisaal materiaal etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Stains/glazuurmassa:
Ducera® Liquid Stain improved
* |solatie:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Keramiekoven

Ga na of de vereiste baktemperaturen en -tijden
haalbaar zijn, voor een optimaal resultaat. Pas indien
nodig de ovenparameters op de juiste wijze aan.
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Verwerkingsinstructies

nﬂn Algemene reparaties en correcties van
keramische werkstukken

Straal de metalen onderstructuur voorzichtig af met
aluminiumoxide van 110-150 pm. Reinig de brug
vervolgens zorgvuldig. Meng LFC-opaker nooit aan
met opakervloeistof, maar met modelleervloeistof.
Dek de blootliggende metalen gedeelten af met
LFC-opaker. Bak de restauratie conform de bak-
instructies. LFC-washbakken (Afb. 1).

Breng vervolgens laagsgewijs de LFC-massa’s
aan (afb. 2). De LFC-massa’s kunnen direct op het
gladde oppervlak worden aangebracht en opge-
bakken, zonder dat het oppervlak hoeft te worden
voorbehandeld.

Maak de overgangsgebieden met rubberen polijst-
instrumenten en diamantpasta iets glad en gepolijst.
De met LFC gerepareerde brug na het bakken (afb. 3).

nﬂﬂ Correcties en optimalisatie van opper-
vlakken bij keramische schouders

Doordat LFC- of SM-L-massa’s achteraf kunnen
worden gebruikt, kan de pasvorm ook na het glans-
bakken worden verbeterd. Zorg dat alle kleurcorrec-
ties zijn afgerond voor deze massa’s worden toe-
gepast. Gebruik voor het isoleren van de stomp
alleen het isoleermiddel SEP. De stomp mag niet
worden verzegeld (slechte isolerende werking).

De LFC-massa’s die door middel van de LFC-indi-
cator zijn uitgezocht, worden met de bijbehorende
vloeistoffen gemengd en vervolgens aangebracht op
de schouder die moet worden gecorrigeerd (afb. 4).
Door licht aankloppen en tegelijkertijd afzuigen wordt
het werkstuk op het basismodel teruggeplaatst.
Nadat de LFC-massa goed is opgedroogd, wordt
het werkstuk zorgvuldig van het model genomen en
conform de bakinstructies gebakken (afb. 5).

Het overgangsgebied tussen het LFC-materiaal en de
metaal-veneerkeramiek moet met rubberen polijst-
instrumenten worden afgewerkt en vervolgens met
diamantpasta worden gladgemaakt en gepolijst.

Volledig afgewerkte kroon (Afb. 6).

(7]8]9l10]11]42]13]14[15] 16}

Keramische inlays, onlays en facings

Voor het maken van inlays, onlays en facings kunnen
op grond van de huidige stand der techniek model-
systemen worden gebruikt, waarmee FFM-stompen
op het basismodel kunnen worden teruggeplaatst.
Door het gebruik van LFC-massa’s is een techniek
ontstaan, waarmee van dergelijke speciale model-
systemen kan worden afgezien. Keramische inlays
en facings kunnen nu eenvoudig en zeer betaalbaar
worden gemaakt.

Door hun briljante, lichtverstrooiende eigenschappen
en hun buitengewoon homogene oppervlak bepalen
LFC-massa’s nog altijd de standaard op het gebied
van esthetiek, occlusie en parodontiumvriendelijke
toepassingen.

Na het uitgieten van de doubleervorm met de stomp-
massa Ducera® Lay Superfit wordt op de verkregen
stomp een keramische huls van Duceram® Kiss
opgebakken, die vervolgens naar het basismodel
wordt overgeplaatst. Vorm en kleur van het werkstuk
worden vervolgens opgebouwd met LFC-massa’s,
waarna het werkstuk uit het basismodel wordt
genomen en op keramiekwatten wordt gebakken.
Door het grote verschil in bakparameters tussen
Duceram® Plus en Duceram® Kiss en LFC wordt zelfs
bij geometrisch onpraktische inlays de zeer nauw-
keurige pasvorm van de keramische huls niet meer
beperkt.

De afzonderlijke bewerkingsstappen:
De basisstomp voorbereiden.

Met Ducera® Lay stomplak wordt op het basismodel
een passende cementspleet gevormd. De stomplak
moet tot 1 mm voor de preparatiegrens worden aan-
gebracht. Ondersnijdingen moeten worden uitgeblokt
(afb. 7).



Verwerkingsinstructies

De stomp wordt met een hoogwaardige doubleer-
massa (bijv. van DeguDent) gedoubleerd (afb. 8). Na
het voorzichtig uithemen van de basisstomp, wordt
de doubleervorm uitgegoten met Ducera® Lay Super-
fit-stompmassa. De stomp van de inbedmassa moet
daarbij zo klein mogelijk blijven. De in de verwer-
kingshandleiding van de Ducera® Lay-stompmassa
opgegeven mengverhoudingen dienen zorgvuldig te
worden geraadpleegd en aangehouden.

De Ducera® Lay Superfit-stomp wordt zorgvuldig uit
de afdruk genomen. De uithardingstijd en de sinter-
bakinstellingen staan omschreven in de handleiding
van Ducera® Lay Superfit.

Na het sinterbakken wordt de connectorpasta dek-
kend op de afgekoelde Ducera® Lay Superfit-stomp
aangebracht. De connectorpasta moet iets over de
preparatiegrens heenlopen, zodat de randen bij even-
tuele extra opbakcycli niet gaan uitsteken.

Het nu volgende connectorbakken heeft als doel de
Ducera® Lay Superfit-stomp te verzegelen en te zor-
gen voor een goede verbinding tussen de stomp en
de daarna aangebrachte keramieklagen.

Het connectorbakken wordt meestal twee keer met
hetzelfde bakprogramma gedaan en kan zo lang
worden herhaald tot het connectoroppervlak gelijk-
matig is afgedicht en glanst (afb. 10). Raadpleeg de
gebruiksaanwijzing van de Ducera® Lay Superfit- of
connectormassa voor de instellingen bij het connector-
bakken.

Na het connectorbakken wordt op de afgekoelde
stomp een basislaag aangebracht met de juiste ve-
neerkeramiek (afb. 11).

Let er op dat de vuurvaste stomp zeer veel warmte
absorbeert. De baktemperatuur moet dan ook met
ca. 30 °C worden verhoogd, zodat de veneerkeramiek
na het bakken goed doorgesinterd is. De temperatuur-
stijging dient ten minste 99 °C/min. te zijn.

Na het bakken dient het verlies door krimp te worden
gecompenseerd, tot de keramische huls perfect is.
Let op het gebruikte bakprogramma. Het is belangrijk
om na te gaan of de onderstructuur van veneerkera-
miek van het hoogsmeltende keramische materiaal
voldoende groot is. Straal Ducera® Lay Superfit ver-
volgens voorzichtig af met glasparels van 25-50 ym
bij een druk van ca. 1.5 bar en controleer de pasvorm
van het werkstuk in het basismodel (afb. 12).

Isoleer het model, indien nodig, alleen met het iso-
leermiddel SEP. Plaats het werkstuk vervolgens
voorzichtig in het basismodel en werk de vorm verder
direct in het basismodel af met behulp van de LFC-
massa’s (afb. 13).

De keramische huls moet worden gefixeerd met LFC-
stompadhesief, omdat alleen daarbij gegarandeerd is
dat het adhesief zonder restproducten verbrandt. Een
hoeveelheid adhesief ter grootte van een speldenkop
is ruim voldoende.

Neem de restauratie vervolgens voorzichtig uit het
basismodel en bak hem op keramiekwatten (afb. 14).

Correcties kunnen op dezelfde manier worden
uitgevoerd (afb. 15).

Rond het keramische werkstuk na het afwerken

af door middel van glazuurbakken (afb. 16).

De glazuurmassa verzegelt tevens het opperviak van
de restauratie.
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Algemene bakins

tructies

Algemeen bakprogramma (kernbakken of basishuls) voor keramische correcties

Voorverwarm- | Droogtijd Opwarms- Bak- Baktijd Vaculm
temperatuur nelheid temperatuur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Washbakken 450 1 55 700 1 50
1¢ dentine-

bakken 450 6 55 680 1 50
2¢ dentine-

bakken 450 3 55 670 1 50
Glazuurbakken 450 2 55 650 1-2 -
Algemeen bakprogramma (kernbakken of basishuls) voor inlay- en veneertechniek

Voorverwarm- | Droogtijd Opwarms- Bak- Baktijd Vaculm
temperatuur nelheid temperatuur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Sinterbakken 575 5 55 1100 5 -
Connector-

bakken 620 4 55 970 1 50
Basishuls 575 6 99 940 1 50
LFC dentine 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dentine 2* 450 3 55 670 1 50
LFC glazuur- _ _
bakken* 450 2 55 650 1-2

*Toepassing van deze bakgegevens nadat het werkstuk van de vuurvaste stomp is genomen

Er dient altijd per legering gelet te worden op de juiste temperingsfase en de afkoeling voor ontspanning.

Deze waarden dienen indien nodig te worden aangepast. Voor informatie over verdere bakparameters kunt u terecht
bij de instructies uit de betreffende korte handleiding of gebruiksaanwijzing van de Kiss-keramiek.

De hier opgegeven waarden zijn richtcijfers en dienen alleen als houvast. Er kan sprake zijn van afwijkende bakresul-
taten. De bakresultaten zijn afhankelijk van het vermogen van de betreffende oven en verschillen daardoor per fabri-

kant en al naar gelang de ouderdom van de oven. Pas daarom de richtcijfers zelf individueel aan bij iedere bakcyclus.

Wij raden aan om de oven te controleren door middel van een proefbakcyclus. Alle hier genoemde informatie is door
ons zorgvuldig samengesteld en gecontroleerd, maar wordt slechts verstrekt onder voorbehoud.
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60 Recomendacoes de queima gerais

Situagédo: Novembro 2007
LFC

CEom

Finalidade

o LFC é uma ceramica dental hidrotermal
especialmente para restauragdes ceramicas que
derretem a baixas temperaturas e correcgdes nas
coroas revestidas com Duceram® Plus, Duceram®
Kiss assim como para o fabrico de Inlays, Onlays e
facetas no modelo mestre.

* Apenas para uso dental

Contra-indicacoes
¢ Adequado apenas para as areas de indicagdo acima
mencionadas

Indicacoes de aviso para produtos medicinais

Nao séo esperados efeitos secundarios indesejados
destes produtos medicinais se o procedimento e
utilizagao forem efectuados correctamente. Reacgdes
a imunidade (p.ex. alergias) e/ou desconfortos locais
(p.ex. irritacdes do paladar ou irritagdes da mucosa
da boca), ndo podem ser completamente excluidas.
Caso se aperceba de efeitos secundarios indesejados
— mesmo em caso de dlvida — agradecemos que nos
comunique.

Em caso de sensibilidade excessiva do paciente em
relagdo a ceramica de revestimento LFC ou um dos
componentes, este produto medicinal ndo deve ser
utilizado ou somente quando acompanhado pelo mé-
dico ou dentista.

Reacgdes em cruz conhecidas ou efeitos combinados
do produto medicinal com outros produtos medicinais
j& existentes na boca ou materiais tém de ser tomados
em consideracdo pelo médico/dentista ao utilizar o
produto medicinal. Por favor transmita todas as infor-
magdes em cima mencionadas ao médico/dentista
que o estd a tratar, se estiver a preparar o produto
medicinal para uma fabricagéo especial.

¢ N&o inalar as poeiras da esmerilagem

Indicacoes de Seguranca
Durante a utilizag&o, preste atengdo as instrugdes de
seguranca e as folhas de dados de seguranga.

Efeitos secundarios/efeitos combinados
Sé&o nos desconhecidos riscos e/ou efeitos secun-
dérios relativamente a ceramica de revestimento LFC.

Dados Técnicos

¢ WAK Dentina: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

e Ceramica dental, tipo 1, classe 2-8 de acordo com
DIN EN ISO 6872

¢ Resisténcia a flexao e solubilidade quimica de
acordo com DIN EN ISO 6872

Condicoes de transporte e armazenamento

® Proteger os liquidos de geada. Manter recipientes
bem fechados em temperaturas acima dos 10 °C.
10 °C 1 Limite de temperatura inferior

e Guardar o pé da luz e da humidade e armazenar de
forma a ficar protegido de vibragdes.
4 Manter seco
% Proteger da luz do sol

Tenha atencao aos seguintes simbolos nas
etiquetas do produto
REF  Numero do produto
LOT  Numero de série
& Utilizavel até
A Ter atengdo as instrugdes de utilizagdo

Liquidos combinaveis

* Bonder/opaco em po:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

¢ Porcelana de ombro:
Ducera® Liquid Quick

e Dentina/Corte etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

® Cores/massa de esmalte:
Ducera® Liquid Stain improved

 |solamento:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Forno de ceramica

Para obter resultados excelentes, deve certificar-se
que as temperaturas e tempos de queimadura
necessarios sdo alcangados. Se necessario, devera
ajustar os parametros do forno.
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Indicacdes de tratamento

nﬂﬂ Correccoes e reparagdes ceramicas
gerais

Armacao metélica deve ser cuidadosamente
pulverizada com 6xido de aluminio 110-150 pm.

De seguida a ponte é cuidadosamente limpa.

O pé opaco LFC nao deve ser misturado com o
liquido de opaco, mas sim com o liquido para molde.
As partes de metal descobertas sdo cobertas com
p6 de opaco LFC. Queimar de acordo com o manual
de queima LFC Washbrand (fig.1).

De seguida ocorre a elaboracao de camadas com
as massas LFC (fig.2).

As massas LFC podem ser aplicadas directamente
em cima da superficie lisa e queimadas sem ser
necessario um pré-tratamento.

As zonas de passagem devem ser levemente alisa-
dos e polidas com um polidor em borracha e pasta
de diamante. Ponte reparada com LFC apo6s a co-
zedura (fig.3).

naﬂ Correccoes e optimizacdes das super-
ficies dos ombros ceramicos

Umas aplicagdes posteriores de massas LFC ou
SM-L aumentam o ajuste exacto apds a queima

de polimento. Antes da aplicacé@o destas massas,
todas as correc¢oes de cores devem estar termina-
das. Para o isolamento do coto utilizar somente o
isolamento SEP. O coto ndo pode ser selado (efeito
de isolamento fraco).

As massas LFC seleccionadas de acordo com o
indicador LFC sdo misturadas com os liquidos apro-
priados e colocados nos ombros a serem corrigidos
(fig.4).

Com um bater leve e aspiragdo em simultaneo o
trabalho é recolocado no modelo mestre. Depois

da massa LFC estiver seca, o trabalho é levantado
cuidadosamente do modelo e queimado de acordo
com o manual de queima (fig.5).

A zona de passagem entre LFC e a ceramica de
revestimento metdlica deve ser trabalhada com o
polidor em borracha e de seguida alisada e polida
com a pasta de diamante.

Coroa preparada (fig. 6).

7] 8]0 l10]11]42]13]14[15] 6]

Técnica de Inlays ceramicos, Onlay e facetas
Para a fabricagao de Inlays, Onlays e facetas podem,
de acordo com a tecnologia actual, ser utilizados
sistemas de modelo, que possibilitam a reposicao
dos cotos FFM no modelo mestre. Com a aplicagao
de massas LFC foi desenvolvida uma técnica, que
também permite abdicar destes sistemas de modelo
especiais. Desta forma é possivel criar Inlays e face-
tas ceramicas de forma racional e econémica.

Com a sua pulverizagéo de luz brilhante a superficie
excepcionalmente homogénea as massas LFC de-
terminam medidas na area da estética, ocluséo e
simpatia paradontal.

Depois de encher o molde de dobragem com a massa
de coto Ducera® Lay Superfit € queimado um recipi-
ente em cerdmica de Duceram® Kiss, o qual de se-
guida é colocado no modelo mestre. Com as massas
LFC o trabalho é colocado em camadas de forma e
cor , retirado do modelo mestre e queimado em algo-
dao de queima.

Devido a grande diferenga de queima entre Duceram®
Plus ou Duceram® Kiss e LFC mesmo com os Inlays
geometricamente desfavorecidos, o ajuste exacto do
recipiente ceramico ndo é prejudicado.

Os passos de trabalho individualmente:

Preparar o coto mestre.

Com o verniz Ducera® Lay é criado um espago em
cimento correspondente no coto mestre. O verniz deve

terminar aprox. 1 mm antes do limite de preparagéo.
Devem ser bloqueadas as zonas sobrepostas (fig. 7).



Indicac6es de tratamento

Dobragem do coto com uma massa valiosa de
dobragem, p.ex. da DeguDent (fig. 8). Apds a defor-
magcao cuidadosa do coto mestre, o molde de do-
bragem é enchida com massa de coto Ducera® Lay
Superfit. A massa do coto individual deve ser man-
tido o mais pequeno possivel. As relagdes de mistura
indicadas no manual de trabalho da massa de coto
Ducera® Lay devem ser tomadas em considerag&o.
Deformag&o cuidadosa do coto Ducera® Lay Superfit.
O tempo de endurecimento e sequéncia da queima
de sinterizagdo estéo descritos no manual Ducera®
Lay Superfit.

Apods a queima de sinterizagdo € colocada a pasta
conectora de forma a cobrir o coto Ducera® Lay
Superfit. A pasta conectora deve ser colocada leve-
mente sobre o limite de preparacéo para evitar um
eventual levantamente das margens em queimas
posteriores (fig. 9).

A queima conectora seguinte tem a tarefa de selar
o coto Ducera® Lay Superfit e criar uma boa relagéo
ente o coto e a ceramica seguinte.

A queima conectora é, regra geral, efectuada duas
vezes com 0 mesmo programa de queima e pode
ser repetido, até que a superficie conectora estiver
uniformemente opaca e brilhante (fig. 10). Para a
sequéncia de queima conectora ter em atencédo o
manual de instrugdes das pastas conectoras ou
Ducera® Lay Superfit.

Apos a queima conectora é efectuado, em camadas,
no coto arrefecido com a cerémica de revestimento
correspondente, um recipiente base (fig. 11).

Tenha em ateng@o, que o coto resistente ao fogo ab-
sorve muito calor. A temperatura de queima tem de
ser aumentada em aprox. 30 °C para garantir uma
sinterizag&@o da ceramica de revestimento. A taxa de
aumento da temperatura deve ser no minimo de
99 °C/ min.

Apos a queima, a perda do coto deve ser com-
pensado, até que o recipiente em ceramica esteja
impecavel. Ter em atengdo o programa de queima.
Deve-se ter em atengao, que a montagem inferior da
ceramica de revestimento da ceramica da ceramica
altamente fundida esteja suficientemente dimensio-
nada. Depois pulverizar Ducera® Lay Superfit cuida-
dosamente com pérolas em vidro 25-50 um e aprox.
1.5 bar e ajustar no modelo mestre (fig. 12).

Isolar o modelo, caso necessario, apenas com isola-
mento SEP. De seguida, recolocar cuidadosamente
para o modelo mestre e preenchimento do molde com
massas LFC directamente no modelo mestre (fig. 13).
O recipiente em ceramica deveria ser fixado com um
adesivo do coto LFC, pois sé assim é garantida uma
queimadura do adesivo sem obter residuos (uma
quantidade do tamanho da cabecga de um alfinete é
o suficiente).

Levantar, de seguida, a restaurag@o cuidadosamente
do modelo mestre e queimar em cima de algodéo de
queima (fig. 14).

As correcgdes podem ser executadas da mesma
forma (fig. 15).

Ap6s o procedimento, concluir o trabalho ceramico
com a queima de polimento (fig. 16). Através da
massa de esmalte consegue-se adicionalmente uma
selagem da superficie.
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Recomendacées de queima gerais

Programa de queima geral (queima do nucleo ou forma basica) para correcgdes ceramicas

Temperatura | Tempo de | Percentagem | Temperatura | Tempo de Vacuo
de pré- secagem de de queima detengao
aguecimento aquecimento
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. Queima
de Dentina 450 6 55 680 1 50
2. Queima
de Dentina 450 3 55 670 1 50
Queima de _ _
polimento 450 2 55 650 1-2

Programa de queima geral (queima do nticleo ou forma basica) para técnica Inlay e Veneer

Temperatura | Tempo de | Percentagem | Temperatura | Tempo de Vacuo
de pré- secagem de de queima detencao
aquecimento aquecimento
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Queima na
sinterizacéo 575 5 55 100 5 B
Queima
oonector 620 4 55 970 1 50
Forma basica 575 6 99 940 1 50
LFC Dentina 1* 450 6 55 680 1 50
LFC Dentina 2* 450 3 55 670 1 50
LFC polimento* 450 2 55 650 1-2 -

*Aplicagao destes dados de queima apds remover o coto refractarios

Habitualmente deve ser tida em atencao e adaptada a fase de temperamento, assim como o processo de arrefeci-
mento para relaxamento da liga. Para indicagdes relativas a outros parametros de queima consulte as instrugdes do
pequeno manual de instrugdes ou as instrucdes de utilizagcao da Kiss Keramik.

Os valores indicados séo valores de referéncia e servem somente para referéncia. Sdo possiveis desvios dos
resultados da queima. Os resultados dependem da poténcia de cada forno, da sua idade e do fabricante. Por isso,
os valores de referéncia tém de ser ajustados individualmente em cada queima. Aconselhamos uma queima para
efeitos de controlo do forno. Todas as indicagdes foram criadas e verificadas por nés mas sao transmitidas sem

qualquer garantia.
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LFC
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Przeznaczenie

o LFC jest hydrotermalna ceramikg stomatologiczng
przeznaczona specjalnie do niskotopliwych napraw
ceramicznych oraz korekt koron i mostkéw
lico-wanych przy pomocy Duceram® Plus, Duceram®
Kiss jak réwniez do wykonywania inlays, onlays i
faset na gtéwnym modelu.

* Wytgcznie do zastosowania stomatologicznego

Przeciwwskazania
* Nadaje sig tylko do powyzej wymienionego zakresu
wskazan

Ostrzezenia w stosunku do wyrobéw medycznych
Gdy wymienione wyroby medyczne sa w odpowiedni
sposo6b obrabiane i stosowane, niepozadane dziatania
uboczne moga wystapi¢ niezwykle rzadko. Tym niemniej
reakcje obronne (np. uczulenia) i/lub miejscowo
wystepujace zaniki czucia (np. podraznienia smaku
lub podraznienia btony $luzowej ust) nie moga zostacé
w zasadzie w petni wykluczone. Gdyby wystapity
niepozadane dziatania uboczne - réwniez wtedy, gdyby
pojawity si¢ watpliwosci — prosimy o poinformowanie
nas o tym.

W przypadku nadwrazliwosci pacjentéw na ceramike
licujgca LFC lub na niektére z jej sktadnikéw, nie wolno
stosowaé tego wyrobu medycznego lub moze byé
stosowany wytacznie pod $cistym nadzorem lekarza/
dentysty prowadzacego leczenie.

Lekarz/dentysta musi uwzgledni¢ podczas stosowania
tego wyrobu medycznego znane reakcje zwrotne

lub oddziatywania wzajemne wyrobu medycznego z
innymi znajdujacymi sig juz w jamie ustnej wyrobami
medycznymi czy tez surowcami. Prosimy o przekazanie
powyzej wymienionych informacji prowadzacemu
leczenie lekarzowi/dentyscie, jezeli ten wyréb medyczny
ma byé uzyty jako sktadnik do przygotowania innego
materiatu.

¢ Nie wdychac¢ pytu szlifierskiego

Wskazowki bezpieczenstwa

Podczas stosowania nalezy przestrzegac¢ instrukcji
sposobu uzycia oraz zatagczonych informacji z zakresu
bezpieczenstwa.

Dziatania uboczne/Oddziatywania wzajemne
Nieznane sg nam niebezpieczenstwa i/lub dziatania
uboczne wywotywane przez ceramike licujaca LFC.

Dane techniczne

* Wspdtczynnik rozszerzalnosci termicznej zebiny:
11,1 ym/m-K (25-400 °C)

* Ceramika stomatologiczna, typ 1, klasa 2-8 wg
DIN EN ISO 6872

* Wytrzymato$é na zginanie i rozpuszczalno$é
chemiczna wg DIN EN ISO 6872

Transport i warunki przechowywania

e Chroni¢ ptyny przed mrozem. Dokfadnie zamknigte
zbiorniki nalezy przechowywac w temperaturze
powyzej 10 °C.
10 °C 4 Dolna granica temperatury

® Przechowywac proszek w miejscu zabezpieczonym
przed wilgocia i $wiattem oraz w miejscu, gdzie nie
wystgpig wibracje.
* Przechowywacé w miejscu suchym
X Chronié przed $wiattem stonecznym

Nalezy stosowac si¢ do nastepujacych symboli
znajdujacych sie etykietkach
REF  Numer produktu
LOT  Numer frachtu
2 Przydatny do uzycia do dnia
A Przestrzegac sposobu uzycia

Ciecze w réznych kombinacjach
* Bonder/Opaker w proszku:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Masy przyszyjkowe:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentyny/Masy brzegu siecznego itp.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Farbki/Masy glazurowe:
Ducera® Liquid Stain improved
* |zolacja:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Piec ceramiczny

Celem osiagniecia optymalnych rezultatéw, nalezy
upewni¢ sie, ze zostang uzyskane temperatury

w okreslonym czasie niezbedne do wypalania.
Jezeli zajdzie taka koniecznos$¢, nalezy ustawic
odpowiednio parametry pieca.
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Zasady stosowania

nﬂﬂ Ogdlne naprawy i korekty ceramiczne
Wykonac¢ ostroznie piaskowanie metalowej
konstrukcji przy pomocy tlenku glinu 110-150 pm.
Nastepnie nalezy dokfadnie oczys$ci¢ mostek.

Nie nalezy w zadnym wypadku mieszaé opakera LFC
z opakerem w ptynie, lecz z ptynem do modelowania.
Odkryte czesci metalowe nalezy pokry¢ opakerami
LFC. Wypala¢ zgodnie z instrukcja wypalania dot.
napalanie LFC (rys. 1).

Nastepnie naktadane sg warstwy mas LFC (rys. 2).
Masy LFC moga zostaé natozone bezposrednio
na gtadkie powierzchnie i wypalone bez potrzeby
poddawania ich wczesniejszej obrébce.

Obszary przejscia nalezy wygtadzi¢ i wypolerowac
polerka gumowa lub pasta diamentowa. Naprawione
mostki przy pomocy LFC po wypaleniu (rys. 3).

naﬂ Korekty i optymalizacja powierzchni
ceramicznych podbudéw

W wyniku pézniejszego zastosowania mas LFC lub
SM-L mozna zwiekszy¢ doktadnos$¢ dopasowania
réwniez po wypaleniu potyskowym.

Przed zastosowaniem tych mas nalezy zakornczy¢
wszelkie korekty zwigzane z doborem koloru. Na
potrzeby izolacji stupka nalezy stosowa¢ materiat
izolacyjny SEP. Stupek nie moze zosta¢ zamkniety
(zte dziatanie izolacji).

Wybrane masy LFC zgodnie ze wskaznikiem LFC
mieszane sg z przeznaczonymi do tego cieczami i
naniesione na podbudowy, ktére wymagaja korekty
(rys. 4).

Poprzez delikatne poklepywanie przy jednoczesnym
odsysaniu praca umieszczona jest na gtéwnym
modelu. Po doktadnym osuszeniu masy LFC praca
jest ostroznie zdjeta z modelu i wypalona zgodnie z
instrukcja wypalania (rys. 5).

Obszar przejscia miedzy LFC a ceramika licujgca
z zawarto$cia metalu powinien zosta¢ poddany
obrébce przy pomocy polerek gumowych a
nastgpnie wygtadzony i wypolerowany pastg
diamentowa.

Gotowa korona (rys. 6).

(7]8]9l10]11]42]13]14[15] 16}

Ceramiczne inlays, onlays i technika fasetowa

Do wykonania inlays, onlays i faset moga znalezé
zastosowanie, wg aktualnego stanu techniki, systemy
modeli, ktére umozliwiaja naprawe stupkéw FFM w
gtéwnym modelu. W wyniku zastosowania mas LFC
zostata rozwinieta technika umozliwiajaca rezygnacije
z takich specjalnych systeméw modeli. W prosty,
racjonalny i niedrogi sposéb mozna wykonaé
ceramiczne inlays i fasety.

Masy LFC zapewniajgce rozpraszanie $wiatta bez
zaktdcen oraz wyjgtkowo jednolite powierzchnie
nadal sa przyktadem do nasladowania pod wzgledem
estetyki, okluzji i niewywierania negatywnego
oddziatywania na przyzebie.

Po wypetnieniu formy do dublowania z wykorzystaniem
masy do stupka Ducera® Lay Superfit zostaje nadpalona
na zachowanym stupku ceramiczna powtoka z
Duceram® Kiss, ktora jest nastepnie przeniesiona na
model gtéwny. Przy pomocy mas LFC praca utozona
jest warstwami odpowiednio do ksztattu i koloru,
zdjeta z gtéwnego modelu i wypalona na wacie do
wypalania.

Ze wzgledu na duza réznice w wypalaniu miedzy
Duceram® Plus badz Duceram® Kiss i LFC nawet

w przypadku niekorzystnych pod wzgledem geo-
metrycznym inlays nie wptywa to juz negatywnie

na wysoka doktadno$¢ dopasowania ceramicznej
powtoki.

Poszczegodlne etapy pracy:
Przygotowanie gtéwnego stupka.

Przy pomocy lakieru dystansowego Ducera® Lay
wykonywana jest na gtéwnym stupku odpowiednia
szczelina cementowa. Lakier dystansowy powinien
znajdowac sig ok. 1 mm przed granica preparacji.
Nalezy wyblokowac¢ podcienie (rys. 7).



Zasady stosowania

Dublowanie stupka przy pomocy wysokogatunkowej
masy do dublowania, np. firmy DeguDent (rys. 8). Po
ostroznym oddzieleniu gtéwnego stupka forma do
dublowania zalana jest przy pomocy masy do stupka
Ducera® Lay Superfit. Stupek masy do zatapiania
powinien by¢é mozliwie jak najmniejszy. Nalezy
doktadnie przestrzega¢ podanych w instrukcji pro-
porcji mieszaniny masy do stupka Ducera® Lay.
Ostrozne oddzielenie stupka Ducera® Lay Superfit.
Czas utwardzania i proces spiekania opisane sg w
instrukcji Ducera® Lay Superfit.

Po zakoriczonym procesie spiekania naniesiona
zostaje pasta Connector na catej powierzchni
ochtodzonego stupka Ducera® Lay Superfit. Pasta
Connector powinna zosta¢ naniesiona delikatnie poza
granice preparacji celem ewentualnego unikniecia
podniesienia krawedzi w trakcie dalszego wypalania
(rys. 9).

Zadaniem nastepujacego zaraz potem wypalanie
Connector jest zasklepienie stupka Ducera® Lay oraz
wykonanie dobrego potgczenia miedzy stupkiem a
naktadang na niego ceramika. Wypalanie Connector
przeprowadza sie z reguty dwa razy stosujac ten
sam program wypalania i moze zosta¢ powtdérzone,
az powierzchnia stanie sie rownomiernie szczelna i
btyszczaca (rys. 10). Na potrzeby wykonania
wypalania Connector nalezy przestrzegac instrukcji
uzycia Ducera® Lay Superfit lub pasty Connector.

Po wypaleniu Connector nakfada jest warstwami
powtoka bazowa na schtodzonym kikucie z
wykorzystaniem odpowiedniej ceramiki licujacej

(rys. 11).

Nalezy pamigtac o tym, ze ogniotrwaty stupek
pochtania duzo ciepta. Dlatego tez nalezy podniesé
temperature wypalania o ok. 30 °C celem uzyskania
bardzo dobrego efektu spiekania na catej gtebokosci
ceramiki licujacej. Predko$¢ wzrostu temperatury
powinna wynosi¢ przynajmniej 99 °C/min.

Po wypaleniu nalezy wyréwnac powstate straty w
wyniku efektu kurczenia sie, az ceramiczna powtoka
bedzie bez zarzutu. Nalezy przestrzega¢ programu
wypalania. Nalezy pamietac o tym, zeby podbudowa
z ceramiki licujacej wysokotopliwej ceramiki posiadata
wystarczajgce wymiary. Nastepnie wypiaskowaé
ostroznie Ducera® Lay Superfit szklanymi peretkami
25-50 pm pod cis$nieniem ok. 1.5 bar i dopasowaé
do modelu gtéwnego (rys. 12).

Jezeli to konieczne, model nalezy odizolowaé
materiatem izolacyjnym SEP. Na koniec ostrozne
ponowne odtozenie do modelu gtéwnego i uzupetnienie
formy przy pomocy mas LFC bezposrednio w modelu
(rys. 13). Powtoka ceramiczna powinna zosta¢
umocowana przy pomocy substanciji taczacej do stupka
LFC, poniewaz tylko tego typu wypalenie substanciji
faczacej jest zapewnione bez pozostawiania resztek
(ilos¢ wielkosci gtowki szpilki jest wystarczajaca).

Na koniec zdjaé ostroznie restauracje z gtéwnego
modelu i wypali¢ na wacie do wypalania (rys. 14).

Mozna wykona¢ korekty w taki sam sposéb (rys. 15).

Po wykonaniu obrdbki ceramiczng prace zakoriczy¢
poprzez zastosowanie wypalania potyskowego (rys.
16). Poprzez zastosowanie masy glazurowej uzyskuje
sie dodatkowo zamkniecie powierzchni.
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Ogodlne zalecenia dot. wypalania

0Ogolny program wypalania (wypalanie rdzeniowe lub powtoka bazowa) na potrzeby wykonania korekt
ceramicznych

Temperatura Czas Stosunek Temperatura Czas Préznia
podgrzewania| suszenia nagrzewania | wypalania | wygrzewania
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Napalanie 450 1 55 700 1 50
;ét‘)’}gyypa'a”‘e 450 6 55 680 1 50
ig’?ﬁyypa'a”ie 450 3 55 670 1 50
g‘g@:&%@% 450 2 55 650 1-2 -

0Ogolny program wypalania (wypalanie rdzeniowe lub powtoka bazowa) na potrzeby techniki inlay i Veneer

Temperatura Czas Stosunek Temperatura Czas Préznia
podgrzewania| suszenia nagrzewania | wypalania | wygrzewania
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Spiekanie 575 5 55 1100 5 -
Lypaanie pasty | 620 4 55 970 1 50
Powioka 575 6 99 940 1 50
Zebina LFC 1* 450 6 55 680 1 50
Zebina LFC 2* 450 3 55 670 1 50
Potysk LFC* 450 2 55 650 1-2 -

*Zastosowanie tych parametrow wypalania tylko po usunieciu ogniotrwatego kikuta -
Nalezy pamigta¢ zawsze o fazie temperatury oraz chtodzeniu odprezajacym okreslonego stopu bad? tez je -
odpowiednio dopasowac. Wskazdwki dotyczace innych parametréw wypalania mozna uzyskac w instrukcji obstugi
lub uzycia danej ceramiki Kiss.

Podane tutaj wartosci sg wartosciami modelowymi i stuzg wytacznie za punkt odniesienia. Mozliwe sa pewne réznice
w uzyskanych rezultatach podczas wypalania. Uzyskane rezultaty podczas wypalania uzaleznione sg od wydajnosci
uzytego pieca oraz od producenta i jego okresu uzytkowania. Wartosci modelowe musza wiec zosta¢ indywidualnie
dopasowane do kazdego procesu wypalania. Celem sprawdzenia pieca zalecamy przeprowadzenie probnego
wypalania. Wszystkie dane zostaly przez nas doktadnie sporzadzone i sprawdzone, tym niemniej przekazujemy je
bez udzielania na to gwarancii.
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Specificarea scopului

e LFC este o ceramica dentara hidrotermala speciala
pentru reparatii ceramice usor fuzibile si corectii
la coroane si punti mascate cu Duceram® Plus,
Duceram® Kiss si pentru constructia inlay-urilor,
onlay-urilor si a fatetelor pe modelul principal.

e Numai pentru utilizare dentara

Contraindicatii
e Adecvat numai pentru domeniile de utilizare
mentionate mai sus

Avertismente pentru produse medicale

Efectele secundare nedorite ale acestui produs medical
sunt extrem de rare in cazul prelucrarii si utilizarii
corespunzatoare. Totusi, reactii ale sistemului imunitar
(de ex. alergii) si/sau parestezii (de ex. perturbarea
gustului sau iritarea mucoasei bucale) nu pot fi excluse
complet. in cazul in care sesizati efecte secundare
nedorite — si in caz de dubii -, va rugam sa ni le
comunicati. In cazul in care pacientul este sensibil la
portelanul de mascare de LFC sau la componentele
acestuia, acest produs medical nu poate fi utilizat sau
va fi aplicat sub supravegherea stricta a medicului/sto-
matologului curant.

La utilizarea acestui produs medical medicul/stoma-
tologul va tine cont de reactiile incrucisate sau efec-
tele secundare cunoscute ale produsului medical in
combinatie cu alte produse medicale, resp. materiale
existente deja in gurd. Va rugam, furnizati medicului/
stomatologului curant toate informatiile sus mentionate,
daca utilizati acest produs medical pentru executie
speciala.

¢ Nu inhalati praful provenit din slefuire

Instructiuni de siguranta
La utilizare respectati instructiunile de utilizare si fisele
de siguranta.

Efecte secundare/reactii incrucisate
Nu sunt cunoscute riscuri si/sau efecte secundare ale
portelanului de mascare de LFC.

Date tehnice

e CET dentina: 11,1 pm/m-K (25-400 °C)

e Ceramica dentara, tip 1, clasa 2-8 conform
DIN EN ISO 6872

¢ Rezistenta la incovoiere si solubilitate chimica in
conformitate cu DIN EN ISO 6872

Transport si conditii de depozitare

 Protejati lichidele de inghet. Pastrati recipientul
inchis etans la temperaturi de peste 10 °C.
10 °C 4 limita inferioard de temperatura

® Pulberea se pastreaza feritd de lumina si umiditate
si se depoziteaza in mediu fara vibratii.
¥ Ase tine uscat
X Ase proteja de lumina soarelui

Va rugam, tineti cont de urmatoarele simboluri de
pe etichetele produselor
REF  Numar produs
LOT  Numar lot
2 Ase utiliza pan la data
A A se respecta instructiunile de utilizare

Produse combinabile
e Adeziv/praf opacizant:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Mase ceramice pentru coroane cu prag:
Ducera® Liquid Quick
¢ Dentind/incisiv etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Pigmenti/glazuri:
Ducera® Liquid Stain improved
e |zolare:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Cuptor de ceramica dentara

Pentru a obtine rezultate optime, asigurati-va, ca sunt
atinse temperaturile si timpii necesari de ardere. in
caz de nevoie, ajustati in mod corespunzator para-
metrii cuptorului.
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Instructiuni de prelucrare

nﬂﬂ Reparatii gi corecturi ceramice
generale

Scheletul metalic se iradiaza cu atentie cu 110-150
pm alumind. Apoi se curata cu grija puntea.
Opacizantul de LFC nu va fi amestecat in nici un caz
cu lichid opacizant, ci cu lichid de modelare. Partile
metalice expuse se acopera cu opacizant de LFC.
Se arde conform instructiunilor de ardere pentru
ceramica de LFC, arderea suprafetei de sprijin (Fig. 1).

Apoi se efectueaza depunerea strat cu strat a maselor
ceramice de LFC (Fig. 2).

Masele ceramice de LFC pot fi aplicate direct pe
suprafata neteda si pot fi arse fara pretratare.

Zonele de trecere se lustuiesc si se polizeaza cu
disc de polizare de cauciuc si pasta de diamant.
Punte reparata cu ceramica de LFC dupa ardere
(Fig. 3).

nﬂﬂ Corecturi si optimizari ale suprafetelor
coroanelor ceramice cu prag

Prin utilizarea ulterioara a maselor ceramice de LFC
sau SM-L acuratetea se poate optimiza si dupa
ultima ardere, faza de glazura. inainte de utilizarea
acestor mase trebuie excluse toate corecturile
colorate. Pentru izolarea bontului se utilizeaza numai
izolare SEP. Bontul nu trebuie sigilat (efect slab de
izolare).

Masele ceramice de joasa fuziune selectate conform
indicatorului LFC se amesteca cu lichidele prevazute
n acest sens si se aplicd pe pragurile de corectat
(Fig. 4). Lucrarea se repune pe modelul principal
printr-o ciocanire usoara, concomitent cu aspirarea.
Dupa ce masa ceramicéa de LFC s-a uscat, lucrarea
se scoate cu grija de pe model si se arde conform
instructiunilor de ardere (Fig. 5).

Zona de trecere dintre ceramica de LFC si portelanul
de mascare metalo-ceramic se finiseaza cu disc de
polizare de cauciuc si apoi se lustruieste cu pasta
de diamant.

Coroana finisata (Fig. 6).

(7] 8]ol10]11]42]13]14[15] 16}

Inlay-uri si onlay-uri ceramice, tehnica de fatetare
Pentru crearea inlay-urilor, onlay-urilor si fatetelor pot
fi utilizate, conform starii actuale a tehnicii, sisteme
de modele, care permit repunerea bonturilor FFM in
modelul principal. Prin utilizarea maselor ceramice de
LFC s-a dezvoltat o tehnica ce permite si renuntarea
la aceste sisteme speciale de modele. Se pot crea
foarte simplu, rational si econom inlay-uri ceramice

si fatete.

Cu dispersia lor briliantd de lumina si suprafata extrem
de omogena, masele de LFC reprezintd mai mult ca
niciodata standarde in estetica, ocluzie si paradon-
tologie.

Dupa turnarea modelului cu masa de modelare
Ducera® Lay Superfit, din bontul obtinut se arde o
crusta ceramica din Duceram® Kiss, care in final este
transpus pe modelul principal. Cu masele de LFC lu-
crarea este stratificata in forma si culoare, se ia de pe
modelul principal si se arde pe suport lana ardere. in
functie de diferenta mare de ardere dintre Duceram®
Plus resp. Duceram® Kiss si ceramica de LFC, potri-
virea perfecta a crustei ceramice nu mai este limitata
nici chiar la inlay-urile dezavantajoase din punct de
vedere geometric.

Pasii individuali de lucru:

Se pregateste bontul.

Cu lacul de distantare Ducera® Lay se efectueaza un
sant de ciment pe bont. Lacul de distantare trebuie sa

se termine la aprox. 1 mm fnainte de limita de prepa-
rare. Se vor debloca locurile de suprapunere (Fig. 7).
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Dublarea bontului cu masa de modelare de calitate
superioara, de ex. de la DeguDent (Fig. 8). Dupa
scoaterea cu grija a bontului principal, modelul se
toarna cu masa de modelare Ducera® Lay Superfit.
Bontul de incorporat va fi cat se poate mic. Se vor
respecta cu grijd raporturile de amestec specificate in
manualul masei de modelare Ducera® Lay.

Bontul Ducera® Lay Superfit se scoate cu grija din
forma. Timpul de intarire si procesul de sinterizare
sunt descrise in manualul Ducera® Lay Superfit.

Dupa sinterizare se aplicd masa conectoare pe bon-
tul Ducera® Lay Superfit racit. Masa conectoare se
aplica usor peste limita de preparare, pentru evitarea
desprinderii marginilor la arderile urmatoare (Fig. 9).
Arderea conectorului, ce urmeaza, este menita sa
sigileze bontul Ducera® Lay Superfit si sa realizeze

o legatura buna intre bont si ceramica de aplicat.
Arderea conectorului se realizeaza de regula de doua
ori cu acelasi program de ardere si poate fi repetata,
pana suprafata conectorului este uniform etansa si
lucioasa (Fig. 10). Pentru procesul de ardere a
conectorului se va respecta manualul de utilizare a
Ducera® Lay Superfit sau a maselor conectoare.

Dupa arderea conectorului se aplica strat cu strat pe
bontul racit o crusta de baza din portelan de mascare
corespunzator (Fig. 11). Va rugam, aveti in vedere
faptul ca bontul rezistent la foc absoarbe foarta multa
caldura. In conformitate, temperatura de ardere

va fi marita cu aprox. 30 °C, pentru a asigura o
sinterizare buna a portelanului de mascare. Rata de
crestere a temperaturii trebuie sa fie de cel putin
99 °C/min.

Dupa ardere se va echilibra pierderea prin contractie,
pana ce fateta ceramica devine ireprosabila. Va
rugam, respectati programul de ardere. Se va tine
cont de dimensionarea corespunzatoare a supra-
structurii din portelan de mascare pentru ceramica
refractara. Apoi Ducera® Lay Superfit se radiaza cu
grija cu perle de sticla 25-50 pm si aprox. 1.5 bar si
se potriveste pe model (Fig. 12).

Daca este necesar, modelul se izoleaza numai cu izo-
lare SEP. Apoi se repune cu grija pe modelul principal
si se finalizeaza forma cu masa LFC usor fuzibilad di-
rect pe modelul principal (Fig. 13). Fateta LFC trebuie
fixatd cu adeziv usor fuzibil pentru bonturi, deoarece
numai astfel se poate asigura o ardere fara resturi a
adezivului (este absolut suficienta o cantitate cat var-
ful unui ac cu gamalie).

Se ia apoi cu grija restaurarea de pe modelul principal
si se arde pe suportul de ardere (Fig. 14).

Corecturile pot fi efectuate in mod similar (Fig. 15).
Dupa prelucare lucrarea ceramica se finalizeaza prin

arderea glazurii (Fig. 16). Prin glazura se realizeaza
suplimentar sigilarea suprafetei.
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Recomandari generale privind arderea

Program general de ardere (ardere miez sau crusta de baza) pentru corecturi ceramice

Temperatura de| Timp de Rata de Temperatura | Durata de Vacuum
preincalzire uscare incalzire de ardere mentinere
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)

Arderea supra-

fetel de sprijin 450 1 55 700 1 50

1. Arderea

dentinei 450 6 55 680 1 50
2. Arderea

dentinei 450 3 55 670 1 50
Arderea glazurii 450 2 55 650 1-2 -

Program general de ardere (ardere miez sau crusta de baza) pentru inla

y-uri si tehnica de fatetare

Temperaturade | Timp de Rata de Temperatura | Durata de Vacuum
preincalzire uscare incalzire de ardere mentinere
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Sinterizare 575 5 55 1100 5 -
Ardere conector 620 4 55 970 1 50
Crusta de baza 575 6 99 940 1 50
LFC dentina 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dentina 2* 450 3 55 670 1 50
LFC glazura* 450 2 55 650 1-2 -

*Utilizarea acestor date de ardere dupa indepartarea bontului rezistent la foc

in mod general se va respecta, resp. se va ajusta faza de temperare, precum si racirea de detensionare a aliajului
respectiv. Indicatii privind parametrii de ardere se gasesc in introducerea manualului succint al respectivei ceramici
Kiss, resp. n manualul de utilizare.

Valorile specificate aici sunt valori orientative si servesc exclusiv drept punct de reper. Rezultatele arderilor pot sa
difere. Rezultatele arderilor depind de puterea cuptorului respectiv si sunt conditionate de fabricant si de varsta.
Valorile orientative trebuie de aceea ajustate individual la fiecare ardere. Recomandam ardere-test pentru verificarea

cuptorului. Toate datele sunt generate si verificate de noi cu atentie, sunt transmise totusi fara garantie.
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Mo cocTosiHMio Ha: HosIGPbL 2007
LFC
C€ 0124

MpuMmeHeHne No Ha3Ha4YeHuo

® LFC npepcTtaBnsieT coboi rugpoTepMasbHyo
[EHTasIbHYI0 KepamyiKy crneuuanbHO A1 PEMOHTA U
KOPPEKTVNPOBKY C HU3KOI TeMNepaTypoli nnaBneHnst
Ha KOpPOHKax 1 MocTax ¢ 06amuoBkom 13 Duceram®
Plus, Duceram® Kiss, a Tak>Ke [ns M3rotosfieHnst
BKnapok Tuna Inlay, Onlay n hacet Ha macTep-momensix.

© ToNbKO ANst AEHTaNbHOMO NPUMEHEHNSI

MpoTuBonokasanus
© [oAxoauT TONBbKO ANS BblLLeHa3BaHHOMN
VHAMKaLNOHHOW obnacTu

Mpepynpexparowme ykasaHus ans meauUUHCKNX
NpoAyKTOoB

HexxenatenbHble No604YHbIE ASUCTBUSA OT 3TUX
MEAVLIMHCKIX MPOAYKTOB BCTPEYAIOTCS O4eHb PEAKO,
€CNn NPOAYKTbI UCMOMb3YoTCs U obpabaTbiBatoTcs
npasuibHO. OfHAKO NMPUHLMMNABHO HEBO3MOXXHO
NOMHOCTBIO UCKIIOUUTL UMMYHHbIE peakLui (Kak,
Hanpumep, anneprum) u/nm NoKanbHoe HeNpUATHoe
oLuyLLieHVe (KaK, HanpuMep, BKYCOBOE pasppaxeHne
NN pasppaxeHue cnusncTon 06004k pta). Ecnv Bam
M3BECTHbI HeXXenaTtenbHble N060YHbIE AENCTBIS, TaKKe
1 B CNy4ae COMHeHus, npocum Bac coobuwmts Ham

06 aToM. B cnyyae noBbILLIEHHON YyBCTBUTENBLHOCTH
nawlueHTa No OTHOLLIEHWIO K 06MMNLIOBOYHO Kepamuke
LFC nnm K ogHOMY 13 rpafveHToB AaHHOWM KepamuKku
3TOT MEANLMHCKII NPOAYKT HENb3si UCMOMb30BaTb,

WM XK€ ero MOXXHO NMPUMEHSATb TONIbKO NOf, CTPOruM
KOHTPOJEM NevalLero Bpaya/3y6bHoro Bpava.
M3BeCTHble NepekpecTHble peakLmny Uiy B3auMoaencTemns
MEAULIMHCKOrO NPOAYyKTa C APYrMU MeANLMHCKIMM
NPOoAyKTaM1 1AM MaTepuanamm, HaxofAsLWMMUCS BO

PTY, AOMDKHbI Y4UTBIBATLCS BPAYOM /3y6HbIM BPa4oM.
MoxxanyiicTa, NpefocTaBbTe BbilLieykasaHHYo
MHOPMAaLIO B NOMHOM 06beMe nevallemy spady/
3y6HOMY Bpady, ecnm Bbl cnonb3yiite atoT
MEAULIMHCKNIA NPOAYKT ANS CMELManbHOro U3roTOBNEHUS.
® He BObIXanTe Nbib OT LWMhOBaHUS

YKa3aHus TeXHUKu 6e3onacHoCcTn

MoxanyncTta, obpawaiite Balle BHUMaHne Ha
PYKOBOACTBO MO NPUMEHEHWIO U JINCTbI C AaHHBIMN
TEXHUKN 6e30nacHoCTu.

Mo6Go4Hble gelicTBUS/B3aumoaencTens
Ham He n3BecCTHbI kakne-nnbo pUcky n/nnm noboYHble
neicTeust 061MLOBOYHON kepamukn LFC.

TexHuU4YecKkue fAaHHbie

o WAK peHtuH: 11,1 pm/m-K (25-400 °C)

e [leHTanbHas kepamuka, Tmn 1, knacc 2—8 cornacHo
DIN EN ISO 6872

® /13rnbHasi NpPO4HOCTb 1 XUMUYecKas
pacTBopumocTb cornacHo DIN EN ISO 6872

YcnoBusi TPaHCNOPTUPOBKUN M XpaHEeHUs!

® 3alnTuTb XNAKOCTU OT 3aMep3aHusi. EMkocTu
[OJDKHBI XPaHUTBLCS B NIOTHO 3aKPbITOM COCTOSIHUN
npu Temnepartype sbiwe 10 °C.
10 °C 1 Temnepartypa He fosKHa BbITb HUXE

* [pn XpaHEeHN NOPOLLOK AOSKEH ObITb 3alLyLLEeH
OT BO3[ECTBUA CBETa, BNnaru u subpauum.
* XpaHnTb B CYXOM MecTe.
*x 3awynTTL OT BO3AEVCTBINSA CONIHEYHOrO CBETA

Moxanyiicta, o6paTute Bawle BHUMaHue Ha
cnepyowme CUMBOJIbI Ha 3TUKETKax NpoAyKTa
REF  HOomep npoayKta
LOT  HoMep napTun
d  ropHbiil K ynoTpe6neHuio oo
A O6patnTe Ha yKasaHusi IHCTPYKLMM MO
NPUMEHEHWIO

KomMGUHUpYemble XKUAKOCTU
* Bonder/nopoLuKoBbIii onak:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* [neyeBble Macchl:
Ducera® Liquid Quick
* Dentine/pexxywuii kpam v T.4.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
¢ Kpackwn/rnadypHas macca:
Ducera® Liquid Stain improved
* /I3onsuus:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Meun gns 06xura Kepamuku

15 [OCTUXKEHNS ONTUMASbHBIX PE3YSbTaToB Bbl
[OMKHbI 06paTnTh Balue BHMMaHue Ha cobniopeHne
HeobXoAMMbIX TeMNepaTyp 1 NPOAOIIKNTENBHOCTH
obxwra. B cnyyae He06XOAUMOCTIN HYXXHO
COOTBETCTBYIOLLYM 06pa3oM HaCTPOUTb NapameTpbl
ne4un.
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nnn O6wue BnAbI peMOHTa 1
KOPPEKTUPOBKUN KEpamMnkmn

OCTOPO>XXHO BbINOSIHUTL OHYUCTKY MEeTaNIM4ecKoro
Kapkaca ¢ noMoLLbo okucy anommnHng 110-150 pm.
[Mocne aTOro TWarenbHO NOYUCTUTL MOCT. Hu B
KOeM cny4ae Henb3si nepemelunsaTb onak LFC ¢
OMakoBOW XWMAKOCTbLIO, @ BbINOMHNUTL NepeMeLLnBaHNs
C mMogenvpytoLuein xxuakocTtbto. OcsoboamBLLMECS
MeTanm4eckme 4acTu nokpbisatoTcst onakamm LFC.
O6>KUI OCYLLECTBNSIETCA COrNAacCHO MHCTPYKLMK NO
06xury LFC Washbrand (puc. 1).

3aTem Npon3BOANTCS HAaHECEHNEe CI0EB Maccammn
LFC (puc. 2).

HaHeceHwne macc LFC HenocpeacTBeHHO Ha
rnagKyto NOBEPXHOCTb U OGXXNI MOXKHO BbINOJIHATL
6e3 ux npegsapuTenbHol 06paboTKu.

[MepexoaHble 30HbI HEO6XOAMMO clerka pasrnaguTb
1 OTNONMPOBaTh PE3NHOBLIM NOINPOBASIbHLIM
nprcnocobneHneM 1 anMasHbIM NMOPOLLKOM.
OTpeMOHTPOBaHHbIE MOCTbI ¢ nomoLsio LFC
nocne o6xwura (puc. 3).

nﬂﬂ KoppeKTupoBKu 1 ontummn3auus
NOBEPXHOCTU KEPaMU4ECKMX MieYeBbiX Macc

C nocnepgytowym npumeHeHnem macc LFC nnm
SM-L MO>XHO NOBbICUTb TOYHOCTb NOCAAKN TAKXE U
nocne o6xwura, npeayCMOTPEHHOro Afis NpeaaHnst
6necka. Mepepn ncnonb3oBaHWEM AaHHbIX Macc
DOJKHbI 6bITb 3aKOHY€eHbI BCe paboTbl LIBETOBOMN
KOPPEKTUPOBKM. [N M30ASLMN KyIbTU MOXXHO
NPUMEHSITb TOSIbKO N30NSALMOHHLIN MaTepuan SEP.
He ponyckaeTcs 3apgenka KynbTu (HepocTaTo4Hoe
OencTeme n3onsuum).

Bbi6paHHble Mmacchl LFC cornacHo nHgukatopy
LFC nepemelunsatoTcsi ¢ npegyCMOTPEHHbIMN

NSt 9TOrO XUAKOCTSIMU N HAHOCSITCS Ha Mneyn,
nognexatyne KoppekTupoBke (puc. 4). Mytem
JIErkoro nocTyKMBaHNSA NPy OQHOBPEMEHHOM
BbIMOJIHEHNWN OTCOCa NPOU3BOAUTCS YCTaHOBKa
n3genust Ha macTtep-mopesnb. [Mocne Toro, Kak
macca LFC xopoluo Bbicoxna, nsgenne 0CToOpoXHO
CHUMaeTCs ¢ MacTep-MoAenu, u noaBepraeTcs
06>XMry COrnacHoO UHCTPYKLMKU No o6xury (puc. 5).

MepexopHyto 30Hy mexay LFC n metannuyeckoii
06MLOBOYHOI KepaMuKon Heobxoarmo obpaboTaTtb
PE3VHOBbLIM NONMPOBaSLHLIM NPUCIOCObNeHNEM 1
3aTeM pasrnaguTb 1 OTNONNPOBAaTL asMa3HON NacTon.

[oToBasi KOpoHKa (puc. 6).

7] 8]0 l10]11]12]13]14[15] 16}

Kepamunueckue Bknagku tuna Inlay, Onlay n
thaceTHas TexHuKa

[na npoussoacTaa Bknagok Tvna Inlay, Onlay v dacet
COrnacHoO CerofHsLLHEMY YPOBHIO TEXHUKY MOTYT
MCNOMb30BaTLCA CUCTEMbI MOAENEN, KOTOpble
NpefocTasNsoT BO3MOXHOCTb BNpasneHus Kynbt FFM
B MacTep-Mofenb. 3a cHeT ucnonb3osaHus Macc LFC
6bina paspaboTaHa TEXHOMOTS, MO3BOASAIOLLAN TaKXKe
0TKa3aTbCsl OT MPUMEHEHUSI TAKUX CNELMabHbIX CUCTEM
mopeneil. Ha ocHoBe 04eHb NPOCTOro METOAA MOXHO
paumoHansHo 1 6e3 6onblUKNX 3aTpaT N3roTaBMBaTh
Kepamuyeckue Bknagku tina Inlay n cacetbl.

Bnaropaps nx 6necTsiiemy CBETOPACCESHUIO 1
HEOObIKHOBEHHO FOMOI€HHOW MOBEPXHOCTW MaccChbl
LFC Kak 1 paHbLLEe yCTaHaBIMBaloT MacluTabbl B
061acTn 3CTETUKN, OKKIIKO3UW U NapafoHTUN.

Mocne nnTbs fyGnupytoLen popmbl ¢ noMoLbto Ducera®
Lay Superfit Ha cyLLecTBytoOLLell KyNbT NPON3BOANTCS
06XXUI KepaMn4eckoil 0605104k 13 Duceram® Kiss,
KOTOpas 3aTeM yCTaHaBNMBaETCs Ha MacTep-MOAenu.
C nomoLupto macc LFC BbINonHsSeTCSA HaHeCceHe cnoes
Ha 13genue cornacHo hopme 1 LBeTam, 3aTeM CHsITUE C
MacTep-MOAeN C NOCNERYOLLM 06XKNrOM C NOMOLLbIO
BaThbl AN o6Xura.

Mo npuyrHe 60bLLON pasHULbI 0BXXKra Mexay
Duceram® Plus w/unm Duceram® Kiss 1 macc LFC
[axe y BKNafok Tuna Inlay ¢ o4eHb CNoXXHO
reoMeTpnyecKkon (hopMoii rapaHTUPYETCs BbICOKas
TOYHOCTb NOCAfKN KEpaMU4ECKOH 060104KN.

Pabouve onepauun B OTAENBHOCTU:
MoproToBka mMacTepa-KynbTs.

C nomoLLbio AvcTaHumoHHoro iaka Ducera® Lay
€03/aeTCA COOTBETCTBYIOLMI LIEMEHTHbI 3a30p Ha
mMacTepe-KynbTy. [JUCTaHUMOHHBIN NaK [AOSKEH
3aKaH4MBaTbCA NPUGIM3NTENBHO Ha paccTosHUM 1 MM
nepeq, rpaHnLeii npenapauun. MecTa, npoxoastiume
HV>Xe, [OMKHBI BbITb 3aAenaHsl (puc. 7).
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[ybnnpoBanHne KynbTy C MOMOLLbIO BbICOKOKa4ecT-
BEHHOW fy6nmpytoLen maccbl, Hanpumep, DeguDent
(puc. 8). Mocne oCcTopPOXXHOro BbiBoAa U3 hopMbl
MacTepa-KynbTy NPOM3BOAUTCA NUTbe Ay6nnpytoLLen
opmbl ¢ nomoLsto Ducera® Lay Superfit. Kynsts
Macchbl 3afenkn JoKHa ObITb MPY 3TOM Kak MOXXHO
MeHbLue. Heobxoavumo TlaTensHo cobntogaTte
COOTHOLLEHUS CMeLLmMBaHus Macckl Ducera® Lay,
yKasaHHble B pyKOBOACTBE MO NPUMEHEHNIO.
OcTOpOXHbIN BbIBOL (hopMbl Ducera® Lay Superfit.
[aHHble NPOAOIKNTENBHOCTY 3aTBEPAEHNS 1
npotecca cnekaHusi NPYBOAATCS B PYKOBOACTBE MO
npumeHeHuio Ducera® Lay Superfit.

Mocne 3aBeplUeHns npoLecca CnekaHns Ha OCTbiBLLEN
kynbTe Ducera® Lay Superfit HaHOCWUTCS CNNOLWLHBLIM
ClloeM KOHHeKTopHas nacta. Ha rpaHuue npenapauym
Heobx0AMMO Cerka HaHecT KOHHEKTOPHYIO NacTy

C Lenbio NpefoTBpaLLeHns NogbeMa Kpaes npu
BbIMNOSIHEHUY CNEeQyoLWMX onepauuii obxura (puc. 9).
3apaya nocneayoLLEero KOHHEKTOPHOro 06Xumra
3akoyaeTcs B 3agenke Kynstu Ducera® Lay Superfit,
a TaKkxe B obecneveHnn Ka4eCTBEHHOrO COeANHEHNISt
MeXay KynbTel 1 nocnepytoLwen KepaMmmnkon.

Kak npaBuno, KOHHEKTOPHbIN 0BXXNI OCYLLECTBNAETCS
[Ba pasa B paMkax OfjHOI 1 TOW >Xe NporpamMmbl
06xKnra, 1 MoXXeT NOBTOPATLCS A0 Tex Nop, noka
KOHHEKTOPHasi NOBEPXHOCTb He 6yAeT paBHOMEPHOW
n 6nectawen (puc. 10). MNpu BeINONHEHNM NpoLecca
KOHHEKTOPHOro 06xura, noxkanyicra, obpatute
Balie BHUMaHVe Ha paboune ykasaHua ans Ducera®
Lay Superfit 1 KOHHEKTOPHOI NacTbl.

Mocne 3aBepLUEHs KOHHEKTOPHOrO 06XKura Ha
OCTbIBLUYHO KYJIbTHO HAHOCSITCS! C/IOM COOTBETCTBYHOLLEN
06MLOBOYHON KepaMnKu ANist co3paHns 6a3ncHom
o6onoykm (puc. 11).

Moxxanyiicta, obpaTnuTe Bawe BHUMaHne Ha To,

YTO >Kaponpo4Hasi KyNbTs abcopbupyeT 60nbLIoe
KONMMYeCTBO >Xapsbl. o aToi NnpuyrHe HeobxoanMo
NoBbLICUTL TEMMepaTypy 06>Kura NpuGAN3nTeNbHO
Ha 30 °C c uenbto obecrneyeHns Ka4eCTBEHHOIro
cnekaHusi 06nMLoBOYHON Kepamukn. Hopma
MOBbBILLIEHMS TeMNepaTypbl [O/KHA COCTaBNATh
Kak MuHumym 90 °C/MUH.

Mocne okoH4aHKsA Npouecca o6>xura Heo6xoanMo
BbINOJIHUTL KOMMEHCAUMIO NOTEPU KyNbTr A0 TeX
nop, noka kepamuyeckasi 060s04ka He JOCTUIHET
6e3yKopur3dHeHHOo hopmbl. MoxanyiicTa, cobnogaiiTte
ycnoBusi nporpamMmel o6xxura. lNMpu aTom Heob6xoanumo
obpatlaTb BH/MaHME Ha TO, YTOObI HUXKHSIS 4acTb
06LOBOYHON KEPAMUKI Mena [OCTaTOYHYO
BeNM4MHy. [ocne aToro 0CTOPOXKHO 06paboTaTb
Ducera® Lay Superfit ¢ NOMOLLbIO CTEKNSIHHbIX
rpaHyn 25-50 ym c 1.5 6ap v 3aTem JoBecTn [0
COOTBETCTBUA HA MacTep-mMopenu (puc. 12).

B cny4ae Heo6x0aMMOCTY BbIMOSHUTL U30NSALMIO
n3penusi ToNbKo € NOMOLLbI0 SEP. 3aTem 0CTOPOXHO
YCTaHOBUTb B MacTep-MOAenu, 1 JOBECTH 06paboTKy
hopMbl 4O KOHUa ¢ nomoLbto Mace LFC Henocpe-
[OCTBEHHO B MacTep-mopenu (puc. 13).
Kepamunyeckasi 0605104Ka fgosmkHa 6biTb 3admkcu-
poBaHa C NOMOLLbIO CMaeyHOro maTepuana

ons kynbtn LFC, Tak Kak TONbKO 3a CHET 3TOro
obecneyrBaeTCsi NOSIHOE CXUraHye cnae4yHoro
mMarepuana (gns aToro NoSHOCTbIO [OCTATOYHO
obbema matepuana B pa3mepe 6ynaBo4HOl rofoBKM).

OCTOPOXHO CHSTb pecTaBpauyio C MacTep-Moaen
1 BbIMNOJIHNTL OBXXMM C MOMOLLBIO BaTbl 41t 06Xura
(puc. 14).

Taknm xe 06pa3oM MOXXHO BbIMOSIHUTL KOPPEKTUPOBKY
(puc. 15).

Mocne npouecca pa3paboTkn NPON3BECTU OOXNT
KepaMn4eckoro U3genvs ans npuaaHns 6necka (puc.
16). C NOMOLLbIO rNa3ypHOI Macchl AOMONHUTENIBHO
obecneunBaeTcs 3aenka NoBepXHOCTY.
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O6LWwue peKoMeHaauumn no 06XXury

O6was nporpamma o06xura (06)KuUr ctep>xHsi unu 6asmcHas 0605104Ka) AN KepaMmn4yeckKnx

KOPPEKTUPOBOK
Temnepatypa Bpewmsi Hopma Temnepatypa Bpewms Bakyym
e[]BapUTENBHOTO CyLLKM Harpesa obxura BbIAEPXKKM
noforpesa
(°C) (MVH) (°C/MuH) (°C) (MVH) (hPa)

Ob6xmr

Washbrand 450 1 55 700 1 50
1. O6xur

[EHTVH 450 6 55 680 1 50
2. O6xmr

[eHTVHA 450 3 55 670 1 50
Obxwr anst _ _
npuaaHns Gnecka 450 2 55 650 -2

O6was nporpamma 06xura (06>Kur ctep>xHst unu 6asmcHas 06o504Ka) gnsa BctaBok Tuna Inlay n
TexHuKun Tuna «Beneep»

Temnepatypa Bpewmst Hopma Temnepatypa Bpewms Bakyym
€[1BapUTENBHOTO CYLLKM Harpesa obxura BbIAESPXKKM
noforpesa
Q) (MWH) (°C/MunH) (°C) (MWH) (hPa)

Cnekarne 575 5 55 1100 5 -
KOHHEKTOPHbI

OB 620 4 55 970 1 50
BasncHasa

oBonouKa 575 6 99 940 1 50
LFC OertnH 1* 450 6 55 680 1 50
LFC OdeHtuH 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Bneck * 450 2 55 650 1-2 -

*TIPUMEHEHVE 3TVX AaHHbBIX 0BXKMUra NOCE CHATUS OrHECTOVKON KyNbTH

Kak npasuno, Heobxoaymo obpallate BHUMaHWe W/ AOBOAUTL A0 COOTBETCTBUA (hasy obOxura, Kak 1 hagy
OXJTXKAEHUS C LIEMbIO CHATVS HAMPSPKEHUI. YKasaHus Mo OOMNONHUTENbHbIM NapameTpam obxkura Bel MoxeTe

HaTN B MHCTPYKLWN MO MPUMEHEHNIO COOTBETCTBYIOLLIMX MpodyKToB Kiss Keramik n/vnmn B pykosoacTsax no

MPVYIMEHEHNIO.

YKazaHHble 30eCb NapameTpbl ABNIAKTCA OPUEHTUPDOBOYHBIMI 3HAYEHUAMK 11 NPUBOAATCA NCKMKOYNTENIbHO TOJIbKO

B Ka4eCTBE OCHOBaHMS. BO3BMOXXHbI OTKIOHEHWSt Pe3ysibTaToB obxura. Pesdynstarsl 06mra 3aBUcAT OT MOLLHOCTY
ey, MPOV3BOAUTENS MEHM 1 e SKCMyaTaLUMOHHOrO Cpoka. 10 3TON NPUYMHE OPVEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHNIS
[IOMMKHbI HACTPaVBAaTLCS UHAVBUAYAIbHO COMrNAcHO KakaoMy 06XMry. Mbl pekoMeHayem BbIMOfHUTL NPO6HbIA
0BXMI C LieIblo KOHTPOSIS Nevmn. Bee aaHHble Oblnv TLAaTeNbHO pa3paboTaHbl 1 MPOBEpeHb! HaMK, OQHaKO, OHM
npefocTaBnsAtoTes 6e3 rapaHTum.
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Andamal

o LFC &r en hydrotermal dentalkeram sarskilt avsedd
for lagsméltande keramiska reparationer och
korrigeringar av kronor och bryggor som pabrénts
med Duceram® Plus eller Duceram® Kiss samt fér
framstalining av inlays, onlays och fasader pa en
mastermodell.

® Endast for dentalt bruk

Kontraindikationer
* Endast ovan angivna indikationer skall tilldmpas

Varningsanvisningar for medicinska produkter
Forutsatt korrekt beredning och anvandning av denna
medicinska produkt ar odnskade biverkningar

ytterst séllsynta. Immunreaktioner (t.ex. allergier) och
lokala reaktioner (t.ex. smakirritationer eller retning

av munslemhinnorna) kan dock aldrig helt uteslutas.
Om odnskade biverkningar skulle upptrada (aven

vid misstanke), kontakta oss. Vid éverkénslighet hos
patienten mot fasadkeramiken LFC eller mot nagon
komponent i dessa produkter, far denna medicinska
produkt inte anvandas, eller anvédndas endast under
stréng 6vervakning fran lakare/tandlékare.

Kénda kombinationsreaktioner eller vaxelverkningar
mellan denna medicinska produkt och andra produkter
eller material som redan finns i munnen méaste beaktas
av lakare/tandlékare i samband med anvandning av
denna medicinska produkt. Meddela all information
enligt ovan till behandlande lékare/tandlakare om
denna medicinska produkt ska anvandas for special-
tillverkning.

¢ Andas inte in slipdamm

Sakerhetsanvisningar
Observera féljande vid anvéndning av bruks-
anvisningen och databladen.

Biverkningar/véxelverkningar
Savitt kant idag finns inga risker eller biverkningar
férknippade med anvéndning av fasadkeramiken LFC.

Tekniska data

e WAK dentin: 11,1 ym/m-K (25-400 °C)

* Dentalkeramik, typ 1, Klass 2-8 i enlighet med
DIN EN ISO 6872

¢ Bojhallfasthet och kemisk 16slighet enligt
DIN EN ISO 6872

Transport och lagring

o Skydda véatskor mot frost. Férvara behallare val
férslutna och vid en temperatur éver 10 °C.
10 °C 4 Nedre temperaturgrans

® Pulver ska skyddas mot ljus, fukt och vibrationer.
4 Férvaras torrt
£ Skydda mot solljus

Observera féljande symboler pa produktetiketten
REF  Produktnummer
LOT  Satsnummer
Z  Anvands fore
A Observera bruksanvisning

Kombinerbara vatskor
* Bonder/Pulveropaker:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
e Skuldermassor:
Ducera® Liquid Quick
® Dentinmassor/incisalmassor etc.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form
* Farger/glasyrmassa:
Ducera® Liquid Stain improved
® |solering:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Brannung

For optimalt resultat, f6lj noga angivna brann-
temperaturer och -tider. Justera ugnens instélliningar
vid behov.
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Beredningsanvisningar

nEB Allmédnna keramiska reparationer och
modifieringar

Blastra metallskelettet forsiktigt med aluminiumoxid
110-150 pm. Rengdr dérefter bryggan noggrant.
LFC-opaker far inte tillblandas med opakervatska —
anvand i stallet modelleringsvatska. Tack de frilig-
gande metallpartierna med LFC-opaker. Brénn enligt
brénningsanvisningarna fér LFC-washbranning (fig. 1).

Gor slutligen en laminering med LFC-massa (fig. 2).
LFC-massan kan paforas direkt p& den glatta ytan
och brénnas utan att ytan behover férbehandlas.

Glatta och polera 6vergangszonerna latt med
gummipolerare och diamantpasta.
Reparera bryggan med LFC efter brénningen (fig. 3).

nﬂﬂ Korrigeringar och ytoptimeringar av
keramiska skuldror

Genom att anvanda LFC- eller SM-L-massa kan
passformen forbattras dven efter glansbrénningen.
Innan nagon av dessa massor anvands ska alla farg-
massiga korrigeringar vara slutférda. Anvand enbart
SEP for isolering av stumpen. Stumpen far inte
férseglas (délig isoleringseffekt).

Vélj en LFC-massa med hjalp av LFC-indikatorn,
blanda med den vatska som anges fér massan och
stryk pa skuldran som ska korrigeras (fig. 4). Satt
tillbaka arbetet p4 mastermodellen med latta knack-
ningar under vakuumsugning. Nar LFC-massan har
torkat ordentligt tas arbetet forsiktigt ut ur modellen
och brénns enligt bréanningsanvisningarna (fig. 5).

Overgangszonerna mellan LFC och metallfasadkeram
bearbetas med gummipolerare samt glattas och

putsas slutligen med diamantpasta.

Fardigstalld krona (fig. 6).

(7] 8]0 l10]11]42]13]14[15] 16}

Keramiska inlays, onlays samt fasadteknik

Vid framstalining av inlays, onlays och fasader kan

ett modernt modellsystem anvandas som m&jliggor
reponering av FFM-stumpar pa mastermodellen. |
takt med att LFC-massa har bdrjat komma i bruk har
aven en teknik utvecklats som kan anvéndas utan
sadana speciella modellsystem. Tack vare detta kan
keramiska inlays och fasader framstéllas pa ett mycket
rationellt satt.

Med sin briljanta ljusdiffusion och den utomordentligt
homogena ytan ar LFC-massan utmarkt nar det galler
estetik, ocklusion och skonsamhet mot tandkottet.

Nar dubbleringsformen har fyllts med Ducera® Lay
Superfit-stumpmassa och stumpen séledes framta-
gits, ska ett keramikskal brénnas pé denna och darefter
overforas till mastermodellen. Arbetet lamineras

med LFC-massan for att ge 6nskad form och férg,
lyfts fran mastermodellen och branns pa brannvadd.
Beroende pa den stora skillnaden i branning mellan
Duceram® Plus respektive Duceram® Kiss och LFC
férsdmras inte den hdga passprecisionen hos kera-
mikskalet enbart av geometriskt problematiska inlays.

Arbetsstegen i korthet:

Férbered mastertandstumpen.

Skapa en motsvarande cementspalt pa mastertand-
stumpen med Ducera® Lay-distanslack. Distanslacket

ska sluta ca 1 mm fore preparationsgrénsen. Blockera
eventuella underskar (fig. 7).



Beredningsanvisningar

Dubblera stumpen med en dubbleringsmassa av hég
kvalitet, t.ex. frin DeguDent (fig. 8). Efter forsiktig
uttagning av mastertandstumpen fylls dubblerings-
formen med Ducera® Lay Superfit-stumpmassa.
Stumpen i inbaddningsmassan ska goéras sa liten
som mdjligt. Félj blandningsproportionerna i bruksan-
visningen fér Ducera® Lay-stumpmassa noggrant.

Ta forsiktigt ut Ducera® Lay Superfit-stumpen.
Hardningstid och sintringsanvisningar finns i bruks-
anvisningen fér Ducera® Lay Superfit.

Efter sintringen paféres Connector-pasta pa den avs-
valnade Ducera® Lay Superfit-stumpen. Connector-
pastan ska pastrykas 6ver preparationsgransen for
att undvika eventuella kanter vid ytterligare brannin-
gar (fig. 9).

Connector-branningen som féljer har till uppgift att
forsegla Ducera® Lay Superfit-stumpen och astad-
komma en god férbindelse mellan stumpen och
efterféljande keramik. Connector-branningen utfors i
regel tvad ganger med samma brannprogram och kan
upprepas tills Connector-ytan ar jamnt tat och gléns-
ande (fig. 10).

Folj anvisningarna for Connector-brénningen i bruks-
anvisningen fér Ducera® Lay Superfit eller Connector-
pastan.

Efter Connector-branningen lamineras ett grundskal
med motsvarande fasadkeram (fig. 11). Tank pa att
inbaddningsmassestumpen absorberar stora
méangder varme. Darfér maste branntemperaturen
6ka med ca 30 °C sa att fasadkeramen sintras helt
igenom. Temperaturékningen ska vara minst

99 °C/min.

Efter branningen gors en utjagmning av krympférlusten
tills keramikskalet ar felfritt. Folj branningsprogrammet.
Kontrollera att fasadkeramikunderbyggnaden fér hégs-
maéltande keramer &r tillrackligt dimensionerad.
Darefter blastras Ducera® Lay Superfit forsiktigt med
glasparlor 25-50 pm och ca 1.5 bar samt placeras pa
mastermodellen (fig. 12).

Om modellen behdver isoleras far bara SEP-isolering
anvandas. Dérefter satts modellen forsiktigt tillbaka
pa mastermodellen och formen fardigstalls med LFC-
massa direkt i mastermodellen (fig. 13). Keramikska-
let fixeras med LFC-stumpadhesiv bara s& mycket att
fullstdndig férbréanning av adhesivet kan garanteras
(en knappnalsstor mangd racker mer an val).

Restaurationen tas sedan forsiktigt fran mastermodellen
och branns pa bréannvadd (fig. 14).

Korrigeringar kan goras pa liknande sétt (fig. 15).
Efter utarbetningen fardigstalls arbetet med glans-

branning (fig. 16). Glasyrmassan ger en extra for-
segling av ytan.
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Allmé@nna rekommendationer fér branning

Allmént branningsprogram (dentinbrénning eller grundskal) for keramiska korrigeringar

Férvarmnings- Torktid Uppvarmnings- Brann- Halltid Vakuum
temperatur hastighet temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Wash-brénning 450 1 55 700 1 50
Dentin-
branning 1 450 6 55 680 1 50
Dentin-
brénning 2 450 3 55 670 1 50
Glansbrénning 450 2 55 650 1-2 -
Allméant branningsprogram (kdrnbréanning eller grundskal) for inldggs- och fasadtekni
Férvarmnings- Torktid Uppvarmnings- Brann- Halltid Vakuum
temperatur hastighet temperatur
(°C) (min.) (°C/min.) (°C) (min.) (hPa)
Sintring 575 5 55 1100 5 -
Connector-
branning 620 4 55 970 1 50
Grundskal 575 6 99 940 1 50
LFC-dentin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC-dentin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC-glans* 450 2 55 650 1-2 -

*Dessa branningsparametrar anvéands efter borttagning av inbaddningsmassestumpen

Generellt sett maste saval hardning som avsvalning anpassas efter den aktuella legeringen. Information om ytterligare
branningsparametrar finns i snabbguiden och bruksanvisningen for den aktuella Kiss-keramen.

Ovan angivna varden &r riktvarden och skall endast anvandas for orientering. Avvikelser i branningsresultatet kan
forekomma. Brénningsresultatet beror pa ugnseffekten och pa tillverkare och alder. Riktvardena maste darfor anpassas
individuellt vid varje branning. Vi rekommenderar en provbranning for att kontrollera ugnen. Alla angivna data ar
noggrannt sammanstéllda och kontrollerade, men aterges utan nagon som helst garanti.
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Amag belirlemesi

e LFC, Duceram® Plus, Duceram® Kiss ile kapli
ozellikle az eriyen seramik tamiratlari ve diizeltmeler
icin ve model tizerindeki inlay, Onlay ve fagetalarin
Uretimi i¢in bir hidrotermal dis seramigidir.

® Sadece dis i¢in kullanim

Karsi belirtileri
¢ Sadece yukarida belirtilen endikasyon sahasi i¢in
uygundur

Tibbi iirtinler icin ikaz bilgileri
Bu tibbi Uruinlerde istenilmeyen yan etkilere, uygun
isleme ve uygulama durumunda oldukga ender
rastlaniimaktadir. Fakat prensip olarak bagisik tepkilerin
(6rn. alerjiler) ve/veya yerel kotl hissetmelerin (6rn.
tad alma duygusunun etkilenmesi veya agiz miikoza
zarinda tahrigler) tamamen harig kilinmasi mimkin
degildir. EGer sizde istenilmeyen yan etkiler — stipheli
durumlarda bile — gorilecek olursa, o zaman bunu
lutfen bildirmenizi rica ederiz. LFC kaplama seramigine
veya bilesken pargalarina kargi asiri hassasiyet gé-
steren hastalarin, bu tibbi Griint kullanmamalari veya
tedavi eden doktorun/dis doktorunun siki gézetimi
altinda kullanmalari gerekmektedir.
Tibbi Urlinlin diger énceden agizda bulunan tibbi
Urlinler veya malzemeler ile bilinen ¢apraz reaksiyonlari
veya karsilikl tesirleri, doktor/dis doktoru tarafindan
tibbi Grinlin kullanilimasi esnasinda dikkate alinmalidir.
Eger bu tibbi Griinu 6zel bir imalat igin isleyecekseniz,
yukarida belirtilen bilgileri tedavi eden doktora/dis
doktoruna iletiniz.
* Zimparalama esnasinda olusan tozlari nefes ile
icinize gekmeyiniz

Emniyet bilgileri
Kullanma esnasinda kullanim talimatina ve emniyet
bilgi sayfalarina dikkat ediniz.

Yan etkileri/Karsilikh tesirleri
LFC kaplama seramik ile ilgili olarak bizim bildigimiz
riskleri ve/ya yan etkileri yoktur.

Teknik bilgiler

o WAK dantin: 11,1 pm/m-K (25-400 °C)

¢ Dis seramigi, tip 1,
DIN EN iSO 6872’ye gére sinif 2-8

 DIN EN iSO 6872’ye gére bilkiilmeye dayanikli ve
kimyasal erime

Nakliye ve depolama kosullari

e Sivilari donmaya karsl koruyunuz. Kutulari siki
kapali bir sekilde 10 °C isisI lizerinde muhafaza
ediniz.
10 °C 1 alt is1 sinin

* Tozu 1sik ve neme karsi koruyarak saklayiniz ve
titresimsiz muhafaza ediniz.
4 Kuru saklayiniz
ES Gnes 1g1gindan koruyunuz

Uriin etiketlerinde bulunan asagidaki sembollere
lutfen dikkat ediniz
REF  Uriin numarasi
LOT YUk numarasi
d Tarihine kadar kullanilabilir
A Kullanim talimatina dikkat ediniz

Kombine edilebilir sivilar

* Bonder/Toz opaker:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

¢ Omuz maddeleri:
Ducera® Liquid Quick

¢ Dantin/Kesmek v.s.:
Ducera® Liquid SD
Ducera® Liquid Form

* Boyalar/Cila maddesi:
Ducera® Liquid Stain improved

e izolasyon:
Ducera® Sep Isolating Fluid

Seramik firini

Mukemmel sonuglar elde edebilmek igin, gerekli olan
yakma isilarina ve surelerine ulasiimasini saglamaniz
gerekmektedir. Gerektiginde firin parametrelerini buna
uygun olarak ayarlamaniz gerekmektedir.
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isleme bilgileri

nEB Seramikle ilgili genel tamiratlar ve
diizeltmeler

Metal iskeleyi dikkatlice 110-150 pm aliminyum
oksitle puskurtiiniiz. Sonra kopru itinal bir sekilde
temizlenmektedir.

LFC Opakerleri kesinlikle opaker sivisi ile degilde
sekillendirme sivisi ile karistiriniz. Agikta bulunan
metal kisimlari LFC opakerleri ile értilmektedir.
Yakma islemi yakma talimati LFC Wash yakmaya
gobre (Resim 1).

Daha sonra LFC maddeleri ile tabakalasma
gerceklesmektedir (Resim 2).

LFC maddeleri dogrudan diiz ylizey lizerine
surdlebilir ve bunda 6n islem yapmadan yakilabilir.

Gegis bolgeleri hafifce lastik parlaticilarla ve elmas
macunla duzlenmeli ve cilalanmalidir.

LFC ile tamir edilen kopriler yakma sonrasi (Resim 3).

nﬂﬂ Seramik omuzlarin diizeltilmeleri ve
ylizeyleri milkkemmellestirme

Sonradan LFC veya SM-L maddelerinin kullaniimasi
ile tam olarak yerlesmesi parlak yakma sonrasinda
da artirabilir. Bu maddeleri kullanmadan énce
butln renk dizeltmeleri tamamlanmis olmalidir.
Ucunu izole etmek lzere sadece SEP izolasyonunu
kullaniniz. Ucun sonradan islenmemis olmasi
gerekmektedir (Ucun izolasyon etkisi).

LFC indikatoriine gore segilmis LFC maddeleri
bunun igin belirlenmis sivilarla karistirimaktadir ve
duzeltilecek omuz Gizerine slrllmektedir (Resim 4).
Calisma, hafif vurma altinda ve ayni zamanda emi-
lerek model Uzerine tekrar yerlestiriimektedir. LFC
maddesi iyici kuruduktan sonra, ¢alisma dikkatlice
model Uzerinden alinmaktadir ve yakma talimatina
gore yakilmaktadir (Resim 5).

LFC ile metal kaplama seramigi arasindaki gegis
bolgeleri lastik parlaticilan ile galisiimali ve sonra

elmas macunla duzlestirip cilalanmalidir.

Tamamlanmis kronlar (Resim 6).

(7] 8]ol10]11]12]13]14[15] 16}

Seramik Inlay’ler, Onlay’ler ve fageta teknigi
inlay, onlay ve fagetalarin imalati iin bugtinkii
teknik duruma gére model sistemleri kullanilabilir ve
bunlar, FFM kutlerinin modeldeki dogru pozisyona
getirilmesini mimkiin kilmaktadir. LFC maddelerinin
kullanilimasi ile béyle 6zel model sistemlerinden
vazgecilmesine miisaade eden bir teknik
gelistirilmistir. Kolay sekilde cok rasiyonel ve fiyat
ucuz olan seramik inlayler ve fagetalar Uretilebilin-
mektedir.

LFC maddeleri, parlak isik dagiimasi ve olagan disi
homojen ylizeyi ile dnceki gibi estetik, okluziyon ve
paradontiyen nezaketi alaninda érnekler géstermistir.

Ducera® Lay Superfit kit maddesi ile katlama seklinin
doldurulmasindan sonra elde edilen kit tizerinde
Duceram® Kiss’den olusan bir seramik kase yakil-
maktadir ve bu, daha sonra model lizerine aktaril-
maktadir. Galisma, LFC maddeleri sekil ve renk ile
tabakalanmaktadir, model (izerinden alinmaktadir ve
yakma pamugunda yakilmaktadir.

Duceram® Plus veya Duceram® Kiss ve LFC
arasindaki blyik yakma farkindan dolay geometrik
acidan uygun olmayan inlaylerde bile seramik kasenin
tam olarak uymasi artik etkilenmemektedir.

Tek tek olarak galisma etaplari:

Model ucu hazirlayiniz.

Ducera® Lay mesafe cilas ile model ug Gzerinde uygun
bir gimento yangi olusturulmaktadir. Mesafe cilasi

preparasyon sinirindan yakl. 1 mm énce sona ermelidir.
Altindan gecen yerler bloke edilmelidir (Resim 7).



isleme bilgileri

Ucun katlanmasi Ustiin degerli bir katlama maddesi
ile, 6rn. DeguDent (Resim 8). Model ucunu dikkatlice
sekillendirdikten sonra katlama sekli Ducera® Lay
Superfit ug maddesi ile sekillendirilmektedir.
Yerlestirme maddesi ucu bu esnada mimkun oldu-
gunca kiglk kalmalidir. Ducera® Lay ug maddesi
calisma talimatinda belirtilen karigim oranlarina itinali
bir sekilde dikkat edilmelidir. Ducera® Lay Superfit
kitlesinin dikkatlice sekillenmesini saglayiniz.
Sertlesme siiresi ve sinter yakmasi Ducera® Lay
Superfil talimatinda tarif edilmektedir.

Sinterleme yakmasindan sonra baglayici macun
sogumus Ducera® Lay Superfit ucun tizerine kapatici
sekilde surtlmektedir. Bagka yakma islemlerinde
kenarlarin muhtemel olarak kaldirnimasindan kaginmak
icin baglayici macun, hafifce preparasyon sinirlarini
asarak sUrtlmelidir (Resim 9).

Daha sonraki baglayici takma isleminin gérevi, Ducera®
Lay Superfit ucunu sonradan islemek ve ug ile takip
eden seramik arasinda iyi bir iliski kurmaktir.
Baglayici yakma islemi, genelde ayni yakma programi
ile iki defa yapilmaktadir ve baglayici ylizey dizenli
olarak sik ve parlak olana kadar tekrarlanabilir (Resim
10). Baglayici yakma islemi igin liitfen Ducera® Lay
Superfit veya baglayici macun kullanma talimatina
dikkat ediniz.

Baglayici yakma isleminden sonra ilgili kaplama
seramigi ile sogumus ug Uzerinde bir ana kase
tabakalanmaktadir (Resim 11).

Atese karsi dayanikli ucun ¢ok fazla is1 absorbe
ettigini l0tfen dikkat ediniz. Buna gore yakma isisi
yakl. 30 °C dereceye kadar artiriimasi gerekmektedir,
bdylece kaplama seramiginin ¢ok iyi sinterlemesi
saglanmis olmaktadir. Isi artirma orani en az 99 °C/
dak. olmalidir.

Yakma isleminden sonra seramik kase kusursuz olana
kadar kictlme kaybi denklestiriimelidir. Litfen yakma
programina dikkat ediniz. Asir eriyen seramigin kaplama
seramik alt yapisi yeterince 0l¢l vermis olmasina dikkat
edilmelidir. Sonra Ducera® Lay Superfit’i dikkatlice
25-50 ym cam bilyelerle ve yakl. 1.5 bar puskirtiintz
ve model Uzerinde tecriibe ediniz (Resim 12).

Eger gerekliyse modeli sadece SEP izolasyonu ile
izole ediniz. Sonra modele dikkatlice tekrar yerlestiriniz
ve LFC maddeleri ile dogrudan modelde sekli tamam-
layiniz (Resim 13).

Sramik kase LFC ug adhezif ile fikse edilmelidir, giink{
sadece bu sekilde adhezifin kalinti birakmadan
yakilmasi saglanmaktadir (toplu igne buyukligindeki
bir miktar tamamen yeterlidir).

Restorasyonu sonra dikkatlice modelin Gzerinden
kaldiriniz ve yakma pamugunda yakiniz (Resim 14).

Duzeltmeler ayni sekilde yapilabilir (Resim 15).
Seramik calismasi icra edildikten sonra parlak yakma

ile tamamlayiniz (Resim 16). Cila maddesi ile ylizeyin
ilaveten islenmesini saglayiniz.
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Genel yakma tavsiyeleri

Seramik diizeltmeler icin genel yakma programi (Temel yakma veya ana kabuk)

On isitma 1sisi Kurutma Isitma orani Yakma Tutma Vakum
suresi Isis| sUresi
(°C) (dak.) (°C/dak.) (°0) (dak.) (hPa)
Wash yakisl 450 1 55 700 1 50
1. Dis yakisi 450 6 55 680 1 50
2. Dis yakigl 450 3 55 670 1 50
Parlak yakma 450 2 55 650 1-2 -
inlay ve Veneer teknigi icin genel yakma programi (Temel yakma veya ana kabuk)
On isitma 1sis! Kurutma Isitma orani Yakma Tutma Vakum
suresi Isis| suresi
(°C) (dak.) (°C/dak.) (°0) (dak.) (hPa)
Sinter yakma 575 5 55 1100 5 -
o eator 620 4 55 970 1 50
Ana kabuk 575 6 99 940 1 50
LFC dantin 1* 450 6 55 680 1 50
LFC dantin 2* 450 3 55 670 1 50
LFC Parlak* 450 2 55 650 1-2 -

*Atese dayanikli ucun ¢ikartimasindan sonra bu yakma bilgilerinin kullanimi

Genelde ilgili alasimin temper devresi ile rahatlama sogumasi dikkate alinmasi veya ayarlanmasi gerekmektedir. Daha
bagka yakma parametreleri ile ilgili bilgileri IUtfen ilgili Kiss Seramik kisa talimatindan veya kullanm talimatindan aliniz.

Burada belirtilen degerler kilavuz degerlerdir ve sadece bilgi amacini tagsimaktadir. Yakma sonuclarinda fark olmasi
mUmkUndur. Yakma sonuglari, her firnin glictine, Ureticiye ve yasina baglidir. Bu nedenle kilavuz deg@erler endividiel
olarak her yakma isleminde ayarlanmasi gerekmektedir. Firini kontrol etmek i¢in bir deneme yakma islemi yapmanizi
tavsiye ederiz. Butln bilgiler tarafimizdan itinall bir sekilde hazirlanmis ve kontrol edilmistir, fakat buna ragmen garanti
edilmeden iletiimektedir.
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X,
A LFC EEERTHEERRRNESR (B 3).

(4] 5| 6 BEEeE e TR
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BRARE. EERXEHNETEERFEaYAE
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RS FEER LFC 5 RIEIERR LFC MR SALE
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—HREERG —ORTHR E RS R E

#E. % LFC M#TE R N EE LAV E T HIE
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7] 8]9l10]11]12]13]14]15] 16

R, BRETEENTEA
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ME BERRE EITATLIE FFM BB TR S
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BT LFC MEHELLTF R — M Tl
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TR IR B A

SRR SIS ERSEHIWRELFC HH—

BRAETESEN. S ARIR SR E R T ML T
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TEAFIEET 5 A##} Ducera® Lay Superfit 5%
HBEFITRE EHBHNETFE SR — A
Duceram Kiss #i I FIGEM B RIEEREIEE
L. A LFC MRBFHERURRINER EZMNER
BT AR ISR _E BT ISR

AF7E Duceram® Plus 5} Duceram® Kiss 1 LFC Z
[BIFTER ARSI E B BMEST T LT _ERFI AR, 52
LGNSR S B ELIEZHM,

BEEMMISRNT:

M REETRETSE.

A Ducera® Lay = EF%: 72 FAZE A5 A S Tk IME
H—RERKTEE. BRENEEFNMRETHNT

EARRATHY 1 EBRERRER, EHHFESTEZE
H=6 (B 7).,
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A—MEMENSSIHEN DeguDent KIREHIEF
THIZE (B 8). /Avbithig AERHIGHET &R
Ja,FADucera® Lay Superfit BEEF KRB SHIE,
NREHHMNNETF MR AR,

Rz R ESF A Tt BAHP4R TERY Ducera® Lay BEEIFRY
RIR &L,

/i ith%5 Ducera® Lay Superfit BEEGH#4&, £ Du-
cera® Lay Superfit BAH AT IA$K 2 X El L AT FA
oo )

R REEET SRS EEH Ducera® Lay
Superfit BEE E, M EESHERLETRHIME
EFNFENHRRAE UG EREERIERNSEH
# (B 9),

BETRMERET TR BN ERT Ducera®
Lay Superfit B, HEEFEFRENMEZ B2
S — MR ERERE.
BEEEENEEURERNEEIZ S MR T BT
NES EEZERERATENS BLZ (B 10), 3¢
EREBHTIEIEA SIS Ducera® Lay Superfit SiE
EERERREA.

XHERE ST R S AR I E A M S AR E
Fif EHEH—NEBEE (B 1),
BHERMAMEEEERKIRSHE. Eit SAIEE
G RERIREIRE AL 30 ° CLUERRIEMNE AN
SHEY. BEMNFIRRLZEDAGSH 99 ° C.

KRR R RAMEE I ARE MR EE B ME R TE

K. BERSHERIZSH. TR AT

FEMTERTREB K. BEIvO#A 25-50 um

HIUBEIRERTE 1.5 bar BISE T4 Ducera® Lay Superfit
1EA A0 B BEIER L (B 12),

WLEMIE R SEP BEMEIRREEL. HMEKHZ
INOHERTE B EAE A, A LFC MR E R R
F (B 13).

NZf] LFC EFEMETIREEFEMMEREAR
REABERIEAATIRRRIBRS (AEN—1 A%k
SHXEANHEETEERB).

B /v M AR FEUTME S 4 TS IR AR L 1 TIE R
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TR HE A RHITEE (B 15).

SERMTEREEREREITRENZ AR (B
16). ERBABIERIRIMEIFTIMIRIAER.
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EEEMRIKE 450 1 55 700 1 50
1. FIRAVEE IR 450 6 55 680 1 50
2. FIRHIKERE 450 3 55 670 1 50
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sk 575 5 55 1100 5 -
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DeguDent Vertriebs- und VeranstaltungsCentren

VertriebsCenter Ost VertriebsCenter Stidwest
D-Berlin D-Stuttgart
VertriebsCenter Nord VertriebsCenter Sud
D-Hamburg D-Miinchen
VeranstaltungsCenter Hannover VertriebsCenter Mitte
D-Hannover D-Hanau-Wolfgang
VertriebsCenter West

D-Diisseldorf

Kunden Service Center

Rodenbacher Chaussee 4
D-63457 Hanau-Wolfgang
Tel.: 0180 23 24 555*

Fax: 0180 23 24 556*

Fir Ihre bequeme und schnelle Bestellung stehen wir Ihnen von
7.30 bis 18.30 Uhr unter der Bestell-Hotline 0180 23 24 555* und im
degushop unter www.degudent.de oder per Telefax mit der Nummer
0180 23 24 556" rund um die Uhr zur Verfligung.

*je 6 Cent/Anruf nach Tarif der Deutschen Telekom
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