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@ Lithium Disilicate Glass Ceramic
VINTAGE LD PRESS is Lithium disilicate glass ceramic press ingot to fabri-
cate inlays, onlays, veneers, crowns and bridges

SHADES

T T-1T-2T-3

MT: MT-W1, MT-W2, MT-W3, MT-AL, MT-A2, MT-A3, MT-A3.5, MT-A4,
MT-B1, MT-B2, MT-B3, MT-B4, MT-C1, MT-C2, MT-C3, MT-C4, MT-D2,
MT-D3, MT-D4

LO: LO-1,LO-2, LO-3, LO-4, LO-5

MO: MO-1, MO-2, MO-3

INDICATIONS

Fabrication of all ceramic crowns, inlays, onlays, veneers and bridges (up to 3
units excluding molar)

PRECAUTIONS

1.If any inflammation or other allergic reactions occur on the operator while
using this product, immediately discontinue use and seek medical advice.

2.Wear protective glasses etc. while grinding and polishing this product to
avoid damages to eyes.

3.Avoid getting the debris of this product into the eyes. If they get into eyes
while grinding or polishing, immediately flush the eyes with plenty of water
and seek medical advice.

4.Use local dust extractor, dust protective mask, etc. while grinding this prod-
uct to avoid harmful influence of the dust on the human body.

5.This product should not be used for the cases where residual abutment
tooth is too small, or for the patients with bruxism or occlusal abnormality
etc.

6.This product is intended for use by dental professionals only.

DIRECTIONS FOR USE

1.Wax up

Wax restoration to full contour in a conventional manner.

» Maintain a minimum of 0.8 mm wax thickness over the copings except for
the cervical area, where at least 0.3 mm wax thickness should be en-
sured.

» Select investment ring size according to the weight of wax pattern. Pre-
pare appropriate number of ingots.

Weight of the wax pattern |Number of ingots

Ring size

0.4 gorless 1 For mixing 100 g investment material
1.2 gorless 2 For mixing 200 g investment material
2.Spruing

Attach wax sprues (3.3 mm in diameter) to the broadest place on each
waxed up restoration in such a way that insures unrestricted flow of the
pressable ceramic to all areas of the restoration(s).

» Always keep a minimum distance of 5 mm between wax patterns. Main-
tain a distance of 10 mm or more to the outer wall and position all resto-
rations in the same horizontal plane.

» Connect one sprue to each individual pontic for bridges.

3.Attach/Wax the sprue and position
Sprue should be 3-5 mm long. Attach/Wax the sprue to the edge of the ring
base at an angle of between 45° and 60°.

4.Investment
The investment should be processed according to the investment material
manufacturer’s instructions for use (Ceravety Press and Cast is recom-
mended). Avoid entrapping air bubbles. Leave undisturbed until it complete-
ly hardens.
Remove the ring and ring base with a turning movement and check the 90°
angle of the investment ring.
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Place the investment ring in the burnout furnace together with the dispos-
able plunger for preheating.

6.Pressing
Take the investment ring and disposable plunger out of the burnout furnace.
Insert the ceramic ingots and press disposable plunger into the ring, then
center the hot investment ring on the pressing platform of the press furnace.
Follow the pressing procedure indicated below.

Pressing procedure

Entry
. . Incr. Temp. | Press Temp. | Hold Press
R'”? >z TE%,"C“?- (°C/min) ¢C) Time P[eMssg)re time
g o) | <Fimin> <°F> (min) (min)
100 700 60 910 <1,670> 15 0.5
200 <1,292> <108> 925 <1,697> 25 | (Maximum) 3

*Vacuum should start with the entry temperature and should be released
after complete pressing.

» This product should not be preheated.

» Do not reuse the remaining pressed material.

» For pressing procedure, follow the press furnace manufacturer’s instruc-
tions for use.

» Optimum press schedule is different depending on the type and model of
the press furnace. Try to determine the optimal conditions at which every
restoration is pressed completely.

7.Divesting
Divest the restoration once the ring has cooled to room temperature. First,
carefully cut the sprue using a diamond disc. Then, divest the ring with
glass beads at a pressure of 0.4 MPa (4 bar) for rough divestment and of 0.2
MPa (2 bar) for fine divestment followed by Al,O, blasting at a pressure of 0.2
MPa (2 bar) to remove the investment material completely.

8.Grinding and contouring
Contour and grind the restoration at a low speed with light pressure while
avoid overheating the restoration.

9.Staining and Layering

9-1. Staining technique
After contouring and adjusting occlusion, apply VINTAGE Art LF stains
on the cleaned surface. Then, fire following the instructions for use of
the VINTAGE Art LF stains.

9-2. Layering technique
Contour the area where additional porcelain built up is required. Build
up VINTAGE LD porcelains on the cleaned surface and fire following
the instructions for use of the porcelain.
» Refer to combination chart

NOTE ON USE

1.Follow the instructions for use of each dental material or instrument to be
used in conjunction with this product.

2.Do not use this product in conjunction with PFMs, metal frames or ceramic
frames (alumina and zirconia).

3.Do not use this product for any purpose other than specifically outlined in
INDICATIONS in these instructions for use.

4.Use this product within the expiration date indicated on the package and
container.
(Example ZYYYY-MM-DD — Year-Month-Date of the expiration date)

STORAGE

Store at room temperature (1-30 °C/34-86 °F). Avoid high temperature and
high humidity. Keep away from direct sunlight.

CAUTION: US Federal law restricts this device to sale by or on the order
of a dental professional.

Location of the symbols glossary:
https://lwww.shofu.com/en/symbols_glossary/

VOR GEBRAUCH SORGFALTIG
DURCHLESEN

VINTAGE LD PRESS ist eine in Form von Rohlingen zum Pressen von Inlays, Onlays, Veneers,
Kronen und Briicken erhaltliche Lithiumdisilikat-Glaskeramik.

FARBEN

T T1,T-2,7T3

MT: MT-W1, MT-W2, MT-W3, MT-A1, MT-A2, MT-A3, MT-A3,5, MT-A4, MT-B1, MT-B2, MT-B3,
MT-B4, MT-C1, MT-C2, MT-C3, MT-C4, MT-D2, MT-D3, MT-D4

LO: LO-1,10-2,10-3,L0-4, LO-5

MO: MO-1, MO-2, MO-3

INDIKATIONEN

Herstellung vollkeramischer Kronen, Inlays, Onlays, Veneers und Briicken (bis 3 Glieder ohne
Molaren).

VORSICHTSMASSNAHMEN

1. Falls bei Gebrauch des Produkts Entziindungen oder andere allergische Reaktionen beim Anwen-
der auftreten, sofort den Gebrauch einstellen und arztlichen Rat einholen.

2. Zur Vermeidung von Augenschéden beim Beschleifen und Polieren des Produkts eine Schutzbrille
0.A. tragen.

3. Schleifstaube des Produkts diirfen nicht in die Augen gelangen. Sollte dies beim Beschleifen oder
Polieren doch geschehen, die Augen sofort mit reichlich Wasser spiilen und arztlichen Rat einho-
len.

4.Zum Schutz vor gesundheitsschadlichen Stauben beim Beschleifen des Produkts lokale Staubab-
saugung, Staubmaske o.A. verwenden.

5. Das Produkt sollte nicht fiir Pfeilerzdhne mit zu geringer Restzahnsubstanz oder fir Patienten mit
Bruxismus, Okklusionsanomalien 0.A. verwendet werden.

6. Das Produkt ist nur fiir den dentalen Gebrauch vorgesehen.

GEBRAUCHSANLEITUNG

1. Wachsmodellation
Die Restauration in der tiblichen Weise vollanatomisch modellieren.
» Darauf achten, dass das Wachs tber den Képpchen mindestens 0,8 mm stark ist, aufer im zervi-
kalen Bereich, wo die Starke mindestens 0,3 mm betragen sollte.
> Die GroRe der Muffel entsprechend dem Gewicht des Wachsmodells wahlen. Die benétigte
Anzahl von Rohlingen bereitlegen.
Gewicht des Wachsmodells | Anzahl der Rohlinge
0,4 g oder weniger 1
1,2 g oder weniger 2

. Anstiften am Wachsmodell
Wachsgussstifte (Durchmesser 3,3 mm) jeweils an der breitesten Stelle der Wachsmodelle so
anbringen, dass die Presskeramik ungehindert in alle Bereiche der Restaurationen flieRen kann.
» Stets 5 mm Mindestabstand zwischen den Wachsmodellen einhalten. Zur AuRenwand 10 mm
Mindestabstand sicherstellen und alle Wachsobjekte in einer Horizontalebene anordnen.
> Bei Briicken an jedes einzelne Glied einen Gussstift anbringen.
. Anstiften auf dem Muffelformer
Die Gussstifte sollten 3-5 mm lang sein. Am Ende des Muffelformers in einem Winkel von 45° bis
60° anwachsen.
. Einbetten
Die Einbettmasse gemaR der Anleitung des Herstellers verarbeiten (Ceravety Press and Cast wird
empfohlen). Lufteinschliisse vermeiden. Die Masse stérungsfrei vollstandig aushérten lassen.
Muffelring und -former mittels Drehbewegung entfernen und die Standflache der Muffel (90°-Winkel)
kontrollieren.
.Vorwarmen
Die Muffel zusammen mit dem Einwegkolben in den Vorwarmofen geben.
.Pressen
Die Muffel und den Einwegkolben aus dem Vorwarmofen nehmen. Den/die Keramikrohling(e) in
die Muffel geben, den Kolben einsetzen und die heilRe Muffel auf den Presstisch des Pressofens
stellen. Dann die Pressung wie unten angegeben durchfihren.

€D Lithiumdisilikat-Glaskeramik

GréRe der Muffel
Fir Mischung aus 100 g Einbettmasse
Fir Mischung aus 200 g Einbettmasse
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Pressvorgang
Tempera-
. Starttem- : Presstem- . .
MuffelgroRRe turanstieg Haltezeit Presszeit
eratur o : eratur N Druck (MPa; "
© e (cMiny | PER (Min)) MPa) | Min.)
100 910 15 .
200 700 60 925 25 0,5 (maximal) 3

* Das Vakuum sollte bei der Starttemperatur beginnen und nach der vollstandigen Pressung enden.
Die Rohlinge sollten nicht vorgewarmt werden.
Reste der gepressten Keramik nicht wiederverwenden.
Beim Pressen die Anleitung des Pressofen-Herstellers beachten.
Die optimalen Pressbedingungen variieren je nach Typ und Modell des Pressofens. Zunachst die
optimalen Bedingungen fir ein einwandfreies Pressen der diversen Restaurationen ermitteln.
. Ausbetten
Die Restaurationen ausbetten, wenn die Muffel auf Zimmertemperatur abgekiihlt ist. Erst die Muffel
im Bereich des Presskanals vorsichtig mit einer Diamantscheibe durchtrennen. Dann mit Glas-
perlen bei 0,4 MPa (4 bar) Druck die Grobausbettung und bei 0,2 MPa (2 bar) die Feinausbettung
vornehmen; schlieRlich durch Abstrahlen mit Al,O; bei 0,2 MPa (2 bar) die Einbettmasse restlos
entfernen.
. Beschleifen und Konturieren
Die Restaurationen bei niedriger Drehzahl und geringem Anpressdruck beschleifen und konturie-
ren, um eine Uberhitzung zu vermeiden.
.Bemalen und Beschichten
9-1. Maltechnik
Nach Konturierung und okklusaler Anpassung VINTAGE Art LF Malfarben auf die gereinigte
Oberflache auftragen. Dann gemaR der Gebrauchsanleitung fiir VINTAGE Art LF Malfarben
brennen.
9-2. Schichttechnik
Den Bereich konturieren, in dem zusatzliche Keramik benétigt wird. VINTAGE LD Keramik auf
die gereinigte Oberflache auftragen und geman der Gebrauchsanleitung fiir diese Keramik
brennen.
» Kombinationstabelle beachten.

HINWEISE ZUM GEBRAUCH

1. Bei allen zusammen mit diesem Produkt verwendeten dentalen Materialien oder Instrumenten die
Gebrauchsanleitung beachten.

2. Das Produkt nicht in Kombination mit Restaurationen aus Metallkeramik sowie Gerlisten aus Metall
oder Keramik (Aluminiumoxid und Zirkoniumoxid) verwenden.

3. Das Produkt ausschlieBlich fir die im Abschnitt INDIKATIONEN dieses Beipackzettels genannten
Aufgaben verwenden.

4. Das Produkt nur bis zu dem auf Packung und Behalter angegebenen Verfallsdatum verwenden.
(Beispiel & JJJJ-MM-TT — Jahr-Monat-Tag des Verfallsdatums)

LAGERUNG

Bei Zimmertemperatur lagern (1-30 °C). Hohe Temperaturen und hohe Luftfeuchtigkeit vermeiden. Vor
direkter Sonneneinstrahlung schitzen.
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ALIRE ATTENTIVEMENT
AVANT USAGE

VINTAGE LD PRESS est un lingotin de pressée pour vitrocéramique a base de disilicate de lithium
congu pour la fabrication des inlays, onlays, facettes, couronnes et bridges.

TEINTES

T TLT-2T-3

MT: MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0-3,L0-4,LO-5

MO: MO-1,MO-2,MO-

INDICATIONS

Fabrication des couronnes en céramique, inlays, onlays, facettes et bridges (jusqu’a 3 unités sauf molaires).

@ vitrocéramique a base de disilicate de lithium

PRECAUTIONS

1. En cas de réaction inflammatoire ou de toute autre réaction allergique chez I'opérateur, interrompre
immédiatement I'utilisation du produit et consulter un médecin.

2. Porter des lunettes de protection, par exemple, lors du meulage et du polissage de ce produit pour
éviter tout risque de lésion oculaire.

3. Eviter la projection de débris de ce produit dans les yeux. En cas de projection de débris dans les
yeux pendant le meulage ou le polissage, rincer immédiatement et abondamment les yeux avec de
I'eau et consulter un médecin.

4. Utiliser un appareil de dépoussiérage local, un masque anti-poussiere, etc., pendant le meulage de
ce produit pour éviter tout effet nocif des poussiéres pour le corps humain.

5. Ne pas utiliser ce produit dans les cas ou la dent pilier résiduelle est trop petite ou si le patient
présente un bruxisme ou une anomalie occlusale, notamment.

6. Ce produit est exclusivement destiné a une utilisation par des professionnels dentaires.

MODE D'EMPLOI

1.Modele en cire
Réaliser un modeéle en cire conventionnel de la restauration en suivant les contours anatomiques.
> Conserver une épaisseur de cire minimale de 0,8 mm sur les coiffes sauf dans la région cervi-
cale, ou il convient de conserver une épaisseur d’au moins 0,3 mm.
» Choisir la taille du cylindre en fonction du poids du modéle en cire. Préparer le nombre approprié

de lingotins.
Poids du modéle en cire | Nombre de lingotins Taille du cylindre
0,4 g maximum 1 Pour mélanger 100 g de matériau de revétement
1,2 g maximum 2 Pour mélanger 200 g de matériau de revétement

N

.Mise en place de la tige de coulée

Fixer les tiges de coulée en cire (3,3 mm de diamétre) sur la partie la plus large de chaque restau-

ration en cire modelée de maniére a garantir un écoulement libre de la céramique a presser dans

I'ensemble de la/des restauration(s).

» Toujours laisser une distance minimale de 5 mm entre les modéles en cire. Placer toutes les

restaurations sur le méme plan horizontal et a au moins 10 mm de la paroi extérieure.

» Placer une tige de coulée sur chaque pilier de bridge.

Fixer (a la cire) la tige de coulée et mettre en place

La tige de coulée doit avoir une longueur de 3 @ 5 mm. Fixer (a la cire) la tige de coulée au bord de

la base du cylindre a un angle compris entre 45° et 60°.

.Mise en revétement

Le revétement doit étre réalisé conformément au mode d’emploi du fabricant du matériau de revé-

tement (nous recommandons l'utilisation de Ceravety Press and Cast). Eviter la formation de bulles

d’air. Ne pas toucher jusqu’au durcissement total.

Retirer le cylindre et la base du cylindre par un mouvement de rotation et vérifier 'angle de 90° du
cylindre.

Bralage

Placer le cylindre dans le four de cuisson avec le piston jetable pour le préchauffage.

.Pressée
Sortir le cylindre et le piston jetable du four de cuisson. Insérer les lingotins en céramique et presser
le piston jetable dans le cylindre ; placer ensuite le cylindre chaud au centre de la plateforme de
pressée du four de pressée. Suivre la procédure de pressée décrite ci-dessous.
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Procédure de pressée

) 5 Hausse de 5
Gincre | aengee | temperature | TS| mainion | Pression | Tempsde
()] (°C) (°C) (min)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (Maximum) 3

* La dépression doit commencer a la température d’entrée et cesser a la fin de la pressée.
» Ce produit ne doit pas étre préchauffé.
> Ne pas réutiliser le matériau pressé résiduel.
> Pour la procédure de pressée, suivre le mode d’emploi du fabricant du four de pressée.
> Le programme de pressée optimal dépend du type et du modéle du four de pressée. Essayer
d’identifier les conditions optimales pour la pressée de chaque restauration.
7.Démoulage
Démouler la restauration aprés le refroidissement du cylindre a température ambiante. En premier
lieu, couper soigneusement la tige de coulée a I'aide d’un disque diamanté. Ensuite, démouler le
cylindre avec des billes de verre a une pression de 0,4 MPa (4 bars) pour le démoulage grossier et
de 0,2 MPa (2 bars) pour le démoulage final. Poursuivre avec un jet de Al,O; a une pression de
0,2 MPa (2 bars) pour éliminer totalement le matériau de revétement.
.Meulage et modelage
Modeler et meuler la restauration a vitesse lente et sous une faible pression tout en évitant sa
surchauffe.
. Coloration et stratification.
9-1. Technique de coloration
Aprés le modelage et I'ajustement de I'occlusion, appliquer les colorants VINTAGE Art LF sur
la surface nettoyée. Procéder ensuite a la cuisson en respectant le mode d’emploi des colo-
rants VINTAGE Art LF.
9-2. Technique de stratification
Modeler la zone ou un rajout de céramique est nécessaire. Appliquer les céramiques
VINTAGE LD sur la surface propre et cuire en respectant le mode d’emploi de la céramique.
> Se reporter au tableau de correspondance.

REMARQUES RELATIVES A U'UTILISATION

1. Suivre le mode d’emploi de chaque matériau ou instrument a utiliser avec ce produit.

2. Ne pas utiliser ce produit avec les armatures céramo-métalliques, les armatures métalliques ou les
armatures en céramique (alumine et zircone).

3. Ne pas utiliser ce produit a des fins autres que celles mentionnées dans la rubrique INDICATIONS
de ce mode d’emploi.

4.Ne pas utiliser ce produit aprés de la date de péremption figurant sur 'emballage et sur le récipient.

(Exemple & AAAA-MM-JJ — Année-Mois-Jour de la date d’expiration)
CONSERVATION

Conserver a température ambiante (1-30 °C). Eviter les températures et les taux d’humidité élevés.
Tenir a I'abri du rayonnement solaire direct.

©
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LEES ZORGVULDIG VOOR
GEBRUIK

VINTAGE LD PRESS is een lithiumdisilikaat glaskeramiekingot (block) voor het vervaardigen van
inlays, onlays, veneers, kronen en bruggen.

KLEUREN

T T1T-2T-3

MT: MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,LO-3,LO-4,LO-5

MO: MO-1,M0-2,MO

INDICATIES

Vervaardigen van alle keramische kronen, inlays, onlays, veneers en bruggen (tot 3 eenheden exclu-
sief molaar).

VOORZORGSMAATREGELEN

1. Stop onmiddellijk met het gebruik van dit product als een ontsteking of een andere allergische reac-
tie optreedt bij gebruik ervan.

2.Draag een veiligheidsbril tijdens het slijpen en polijsten van dit product om schade aan de ogen te
voorkomen.

3. Vermijd dat slijpsel van dit product in de ogen komt. Mocht dit tijdens het slijpen of polijsten toch
gebeuren spoel dan onmiddellijk de ogen met ampel water en raadpleeg een arts.

4. Gebruik lokale afzuiger en draag een stofmasker tijdens het beslijpen van dit product om schade-
lijke invioed van stof op het menselijk lichaam te voorkomen.

5. Dit product moet niet gebruikt worden bij patiénten waar de stomp te klein is noch bij patiénten met
bruxisme, occlusale afwijkingen enz.

6. Dit product is uitsluitend bedoeld voor gebruik door tandheelkundige professionals.

@ Lithiumdisilicaat Glaskeramiek
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GEBRUIKSAANWIJZING

1. Opwassen
Was de restauratie op conventionele wijze op tot zijn volle omvang.
» Zorg voor een minimale dikte van de was van 0,8 mm over de copings met uitzondering van het
cervicale gebied waar tenminste 0,3 mm dikte van de was aanwezig moet zijn.
> Selecteer een moffelringmaat overeenkomend met het gewicht van de was. Bereid een overeen-
komend aantal ingots (blocks) voor.

Gewicht van de was Aantal ingots Maat van de moffelring
0,4 g of minder 1 Voor het mengen van 100 g inbedmateriaal
1,2 g of minder 2 Voor het mengen van 200 g inbedmateriaal
2. Gietkanalen

Breng gietkanalen aan van was (3,3 mm in diameter) op de breedste plaats van elke opgewaste
restauratie zodanig dat een onbelemmerde vloei van het pershare keramiek naar alle gedeelten van
de restauratie(s) mogelijk is.
> Houd altijd een minimale afstand van 5 mm tussen de waspatronen. Zorg voor een afstand van
tenminste 10 mm tussen de buitenwand en de positie van alle restauraties in hetzelfde horizon-
tale vlak.
» Plaats bij bruggen een kanaal op elke afzonderlijke pontic.
. Aanbrengen/Opwassen gietkanaal en positie
Het gietkanaal moet 3-5 mm lang zijn. Breng het gietkanaal aan op de rand van de onderkant van
de moffelring in een hoek tussen 45° en 60°.
.Inbedden
Het inbedden moet geschieden volgens de gebruiksaanwijzingen van de fabrikant van het inbedma-
teriaal (aanbevolen wordt Ceravety Press and Cast). Vermijd het insluiten van luchtbellen. Laat het
met rust totdat het volledig is uitgehard.
Verwijder de ring met zijn basis door een draaiende beweging en controleer de hoek van 90° van de
inbedring.
. Uitbranden
Plaats de moffel in de uitbrandoven samen met de disposable plunjer om voor te verwarmen.
.Persen
Haal de moffel en plunjer uit de oven. Breng de keramische ingots (blocks) in en pers de disposable
plunjer in de ring, centreer hierna de hete moffelring op het persblad in de persoven. Volg onder-
staande procedure voor het persen.

Procedure voor het persen

w
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Ringmaat |Inbrengtemp.| Temp. Verhoging | Pers-temp. | Aan te houden Druk Pers tijd
(9) (°C) (°C/min) (°C) tijd (min.) (MPa) (min.)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (Maximum) 3
* Vaculim moet starten bij het activeren van de temperatuur en stoppen wanneer het persen com-
pleetis.

> Dit product moet niet worden voorverwarmd.
> Gebruik het overgebleven persmateriaal niet meer.
> Volg voor de procedure de gebruiksaanwijzing van de fabrikant van de oven.
» Het optimale persschema is verschillend per type en model van de persoven. Probeer vast te
stellen wat de optimale condities zijn voor elke restauratie.
. Uitbedden
Zodra de ring is afgekoeld tot kamertemperatuur kan worden uitgebed. Snij eerste voorzichtig het
gietkanaal met een diamantschijf. Bed daarna met glasparels op een druk van 0,4 MPa (4 bar)
grof uit en met 0,2 MPa (2 bar) fijn en daarna met Al,O; onder een druk van 0,2 MPa (2 bar) om de
inbedmassa volledig te verwijderen.
. Slijpen en contoureren
Geef de restauratie vorm en beslijp hem op snelheid waarbij oververhitting van de restauratie moet
worden voorkomen.
.Kleuren en opbouwen in lagen
9-1. Kleurtechniek
Breng na het contoureren en aanpassen van de occlusie, VINTAGE Art LF aan op het schone
oppervlak. Brand hierna volgens de gebruiksaanwijzing de VINTAGE Art LF kleuren op.
9-2. Opbouwen in lagen
Contoureer het gebied waar extra porselein moet worden aangebracht. Bouw op met
VINTAGE LD porselein op het gereinigde oppervlak en volg daarbij de gebruiksaanwijzing van
het porselein.
» Raadpleeg de combinatiekaart.

OPMERKINGEN VOOR GEBRUIK

1. Volg de gebruiksaanwijzing van elk dentaal materiaal of instrument dat wordt gebruikt in combinatie
met dit product.

2. Gebruik dit materiaal niet in combinatie met PFMs, metalen of keramische frames (alumina en zirko-
nium).

3. Gebruik dit product niet voor andere indicaties dan specifiek in deze gebruiksaanwijzing beschreven
doeleinden.

4. Gebruik dit product voor de vervaldatum op de verpakking en container aangegeven.
(Bijvoorbeeld & JJJJ-MM-DD — Jaar-Maand-Dag van de uiterste gebruiksdatum)

OPSLAG

Bewaar op kamertemperatuur (1-30 °C). Vermijd hoge temperaturen en hoge luchtvochtigheid. Uit
direct zonlicht houden.
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LEER CUIDADOSAMENTE
ANTES DE USAR

VINTAGE LD PRESS es un lingote de ceramica de vidrio de disilicato de litio a presién para fabricar
inlays, onlays, veneers, coronas y puentes

TONOS

T. T-1T-2T-3

MT. MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0O-3,LO-4,LO-5

MO: MO-1,M0-2,M0-3

INDICACIONES

Fabricacion de todas la coronas, inlays, onlays, veneers y puentes de ceramica (hasta 3 unidades
excluyendo el molar)

@ cCeramicade vidrio de Disilicato de Litio

COMBINATION CHART

PRECAUCIONES

1. Si apareciera cualquier inflamacién u otra reaccién alérgica en el paciente u operador, para de

utilizarlo inmediatamente y buscar ayuda médica.

Llevar gafas protectoras, etc. mientras contornea y pule este producto para evitar dafio en los ojos.

Evitar que los restos de este producto entren en los ojos. Si entraran en los ojos durante el contor-

neado o pulido, lavar inmediatamente los ojos con gran cantidad de agua y buscar ayuda médica.

Usar extractor local de polvo, mascara protectora, etc. durante el contorneado y pulido de este

producto para evitar dafios por el polvo en el cuerpo humano.

. Este producto no debe usarse para los casos que el resto dental remanente sea demasiado peque-
fio, 0 en pacientes con bruxismo o alteraciones oclusales, etc.

6. Este producto es de uso solo por profesionales dentales.

INSTRUCCIONES DE USO
1.Encerado
Restauracion completa con cera de la forma convencional.
» Mantener un minimo de 0,8 mm de espesor de cera sobre los copings excepto en la zona cervi-
cal, donde sera al menos de 0,3 mm.
> Seleccionar el tamafio del anillo de revestimiento de acuerdo con el peso del modelo de cera.
Preparar un nimero apropiado de lingotes.
Peso del patrén de cera | Numero de lingotes
0,4 g 0o menos 1
1,2 g 0 menos 2

.Colocacion de los bebederos
Ajustar los bebederos de cera (3,3 mm de diametro) a la parte mas ancha de cada restauracion de
cera para asegurar un fluido de la ceramica a presion a todas las areas de la restauracion (s).
> Mantener siempre una distancia minima de 5 mm entre los modelos de cera. Mantener una
distancia de 10 mm o mas hasta la pared externa y colocar todas las restauraciones en el mismo
plano horizontal.
> En los puentes conectar un bebedero a cada pontico individual.
.Pegar con cera el bebedero y posicionar
El bebedero debe ser de 3-5 mm de longitud. Pegar el bebedero con cera al borde de la base del
anillo en un angulo entre 45°y 60°.
. Revestimiento
El revestimiento debe ser manipulado segun las instrucciones de uso del fabricante del material de
revestimiento (se recomienda Ceravety Press and Cast). Evitar atrapar burbujas de aire. Dejar que
endurezca completamente.
Quitar el anillo y su base con un movimiento de giro y comprobar el angulo de 90° del anillo del
revestimiento.
. Precalentamiento
Colocar el anillo de revestimiento en el horno junto con el émbolo desechable para el pre-calenta-
miento.
.Proceso de presién
Sacra el anillo de revestimiento y el émbolo desechable del horno. Insertar los lingotes de ceramica
y presionar el émbolo desechable dentro del anillo, luego centrar el anillo de revestimiento caliente
en la plataforma de presién del horno. Seguir el proceso de presién que se indica debajo.

Procedimiento de presion
Tamarfio del [Temperatura| Incremento de la | Temperatura X .
anillo de entrada temperatura de presion Tl(fanngo Fz'ﬁélg)n
(9) Q) (°C/min) (°C)
100 910 15 0,5

200 700 60 925 25 (Maximo)

* El vacio debe empezar con la temperatura de entrada y parar después del completarse la presion.
> Este producto no debe pre-calentarse.
> No reutilizar el material de presiéon remanente.
> Para el proceso de presién, seguir las instrucciones de uso del horno a presion del fabricante.
> El correcto programa de presion es diferente dependiendo del tipo y modelo de horno. Intentar
determinar las condiciones 6ptimas para completar el proceso de presion de cada restauracion.
. Desbastado
Desbastar la restauraciéon cuando el anillo se haya enfriado a temperatura ambiente. Primero,
cortar con cuidado el bebedero con un disco de diamante. Luego, desbastar el anillo con perlas
de vidrio a una presién de 0,4 MPa (4 bar) para un desbastado vasto y a 0,2 MPa (2 bar) para un
desbastado fino seguido de un arenado con Al,O; a una presion de 0,2 MPa (2 bar) para eliminar
completamente el material de revestimiento.
. Desgaste y contorneado
Contornear y desgastar la restauracion a baja velocidad con presion ligera para evitar sobrecalen-
tamiento en la restauracion.
. Tincion y colocacion de capas
9-1. Técnica de tincion
Después del contorneado y ajuste de la oclusion, aplicar las tinciones VINTAGE Art LF en la
superficie limpia. Luego, cocer segun las instrucciones de uso de las tinciones VINTAGE Art
LF.

o B op

Tamafio del anillo
Para mezclar 100 g de material de revestimiento
Para mezclar 200 g de material de revestimiento
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9-2. Técnica de colocacion de capas
Contornear el area donde se va a afiadir mas porcelana. Aplicar las porcelanas VINTAGE LD
en la superficie limpia y cocer segun las instrucciones de uso de la porcelana.
» Consultar la tarjeta de combinaciones

NOTA DE USO

1. Seguir las instrucciones de uso de cada material dental o instrumento que se use junto a este
producto.

2. No usar este producto junto a PFMs, armazones metalicos o ceramicos (alimina y zirconio).

3. No usar este producto para ningun otro propodsito que no este especificado en el apartado INDICA-
CIONES de estas instrucciones de uso.

4. Usar este producto antes de la fecha de caducidad indicada en el paquete y embalaje.

(Ejemplo & AAAA-MM-DD — Afio-Mes-Dia de la fecha de caducidad)
ALMACENAJE

Almacenar a temperatura ambiente (1-30 °C). Evitar temperatura y humedad altas. Mantener alejado
de la luz solar directa.

Product Type Shade
P AL A2 A3 A3.5 A4 B1 B2 B3
Opaque OD-Al OD-A2 OD-A3 OD-A3.5 OD-A4 OD-B2:1 OD-B2 0D-B2:1
VINTAGE LD Dentin OD-N:1 OD-B4:1
Body A1B A2B A3B A3.5B A4B B1B B2B B3B
Enamel OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59 OPAL 59 OPAL 60 OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59
MT MT-AL MT-A2 MT-A3 MT-A3.5 MT-A4 MT-B1 MT-B2 MT-B3
V'T§£§%LD T T1 T1 T2 T-2 T3 T1 T1 T2
LO/MO LO-UMO-1 | LO-2/MO-2 | LO-2/MO-2 | LO-2/MO-2 LO-4/- LO-1/MO-1 LO-UMO-1 | LO-2/MO-2
Shade
Product Type B4 C1 c2 c3 ca D2 D3 D4
Opaque OD-C1:1 OD-C2:1 OD-D3:2 OD-D3:1
VINTAGE LD Dentin OD-B4 OD-N:1 ob-c2 OD-C41 oD-c4 OD-N:1 oD-b3 D-B4:1
Body B4B c1B C2B C3B C4B D2B D3B D3B
Enamel OPAL 60 OPAL 58 OPAL 58 OPAL 59 OPAL 60 OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59
MT MT-B4 MT-C1 MT-C2 MT-C3 MT-C4 MT-D2 MT-D3 MT-D4
V”\é,TF'?SSESLD T -3 T1 T3 -3 T3 T1 T1 T3
LO/MO LO-2/MO-2 | LO-UMO-1 | LO-3/MO-3 | LO-3/MO-3 LO-4/- LO-1/MO-1 LO-5/- LO-5/-




LEGGERE ATTENTAMENTE
PRIMA DELL'USO

VINTAGE LD PRESS & un lingotto di ceramica vetrosa al disilicato di litio per la realizzazione di inlay,
onlay, faccette, corone e ponti mediante pressatura.

COLORI

T T1T-2T-3

MT: MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,LO-3,L0O-4,LO-5

MO: MO-1,M0-2,M0O-3

INDICAZIONI

Realizzazione di tutti i tipi di corone, inlay, onlay, faccette e ponti in ceramica (fino a 3 elementi esclusi
i molari).

PRECAUZIONI

1. Se l'operatore dovesse presentare infiammazioni od altre reazioni allergiche durante I'utilizzo,
interrompere immediatamente |'uso del prodotto e consultare un medico.

2. Indossare occhiali protettivi durante la levigatura e lucidatura di questo prodotto per evitare lesioni
agli occhi.

3. Evitare che i residui del prodotto penetrino negli occhi. In caso di penetrazione negli occhi durante
le operazioni di levigatura e lucidatura, sciacquare immediatamente gli occhi con abbondante acqua
e rivolgersi a un medico.

4. Durante le operazioni di levigatura, utilizzare un aspiratore di polveri locale, maschera protettiva,
ecc. per proteggersi dagli effetti nocivi causati dell'inalazione di polveri.

5.1 prodotto non deve essere utilizzato nei casi in cui il moncone residuo & di dimensioni ridotte, nei
pazienti bruxisti o con anomalie di occlusione, ecc.

6. Questo prodotto e destinato esclusivamente all’'uso odontoiatrico professionale.

ISTRUZIONI PER L'USO

1. Ceratura
Eseguire la ceratura completa del restauro come d’abitudine.
» Mantenere uno spessore minimo della cera di 0,8 mm sulle cappette tranne che sull'area cervica-
le, dove deve essere paria 0,3 mm.
> Selezionare la misura del cilindro di rivestimento in base al peso del modellato in cera. Preparare
un numero adeguato di lingotti.

Peso del modellato in cera Numero di lingotti
0,4 g o meno 1
1,2gomeno 2

. Applicazione dei perni di colata

Applicare i perni di colata (diametro 3,3 mm) nel punto pit ampio su ogni elemento cerato in modo

da garantire un flusso ininterrotto di ceramica pressabile a tutte le aree del restauro.

» Mantenere sempre una distanza minima di 5 mm tra i modellati in cera. Mantenere una distanza
minima di 10 mm o piu dalla parete esterna e posizionare tutti i restauri sullo stesso piano orizzon-
tale.

> In caso di ponti, collegare un perno di colata a ogni elemento singolo intermedio.

. Unione/fissaggio in cera del perno di colata e posizionamento
| perni di colata devono avere una lunghezza di 3-5 mm. Unire/fissare con cera il perno di colata al
bordo della base del cilindro con un’angolazione compresa tra 45° e 60°.

.Rivestimento

Il rivestimento deve essere preparato in base alle istruzioni per I'uso del produttore del materiale (si

consiglia Ceravety Press and Cast). Evitare la formazione di bolle d’aria. Attendere fino al completo

indurimento.

Rimuovere il cilindro e la base del cilindro con movimento rotatorio e verificare I'angolazione a 90°

del cilindro di rivestimento.

. Preriscaldamento
Collocare il cilindro di rivestimento nel forno da preriscaldo assieme al pistone di pressatura monou-
so per preriscaldamento.

.Pressatura

Rimuovere il cilindro di rivestimento e il pistone monouso dal forno di preriscaldo. Inserire i lingotti

in ceramica e premere il pistone monouso all'interno del cilindro, quindi centrare il cilindro di

rivestimento caldo sulla piattaforma di pressatura del forno di pressatura. Seguire la procedura di

pressatura indicata di seguito.

Procedura di pressatura

o Ceramica vetrosa al disilicato di litio

Misura del cilindro
Per la miscela di 100 g di rivestimento
Per la miscela di 200 g di rivestimento
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Misura i Incremento Temp. di Tempo di - Tempo di
cilindro Temp(.o(l:n)male Termico pressatura | mantenimento Pr(e’;_;l;)ne pressatura
(9 ()] (°C) (min) (min)

100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (massima) 3

Il vuoto deve iniziare alla temperatura iniziale e deve essere interrotto al termine della pressatura.
Il prodotto non deve essere preriscaldato.
Non riutilizzare il materiale pressato avanzato.
Per la procedura di pressatura, rispettare le istruzioni per I'uso del produttore del forno di pressatu-
ra.
Il programma di pressatura ottimale dipende dal tipo e modello del forno di pressatura. Cercare
di determinare le condizioni ottimali alle quali tutti i restauri sono completamente pressati.
. Smuffolatura
Smuffolare il restauro quando il cilindro sara raffreddato a temperatura ambiente. Per prima cosa,
tagliare il perno di colata con disco diamantato. Quindi, rimuovere il cilindro con microsfere di vetro
alla pressione di 0,4 MPa (4 bar) per la smuffolatura grossolana e 0,2 MPa (2 bar) per la smuffola-
tura fine, seguito da sabbiatura con Al,O, alla pressione di 0,2 MPa (2 bar) per rimuovere completa-
mente il materiale di rivestimento.
.Levigatura e sagomatura
Sagomare e levigare il restauro a bassa velocita esercitando minima pressione ed evitando nel
contempo di surriscaldare il restauro.
9. Tecniche di colorazione e di stratificazione
9-1. Tecnica di colorazione
Dopo aver sagomato e ritoccato 'occlusione, applicare i colori VINTAGE Art LF sulla superfi-
cie pulita. Quindi cuocere in base alle istruzioni per I'uso dei colori VINTAGE Art LF.
9-2. Tecnica di stratificazione
Sagomare l'area in cui & richiesta un’ulteriore stratificazione di ceramica. Stratificare le
ceramiche VINTAGE LD sulla superficie pulita e cuocere in base alle istruzioni per I'uso della
ceramica.
» Consultare la tabella delle combinazioni

NOTA D'USO

1. Seguire le istruzioni per l'uso di tutti i materiali o strumenti dentali da utilizzare assieme al presente
prodotto.

2.Non utilizzare questo prodotto in combinazione con metallo-ceramica, strutture in metallo o in
ceramica (allumina e zirconia).

3. Non utilizzare il prodotto per scopi diversi da quelli specificamente descritti nelle INDICAZIONI
delle presenti Istruzioni per l'uso.

4. Usare il prodotto entro la data di scadenza apposta sulla confezione e sul contenitore.
(Esempio @ AAAA-MM-GG — Anno-Mese-Giorno della data di scadenza)

CONSERVAZIONE

Conservare a temperatura ambiente (1-30 °C). Evitare temperature e umidita elevate. Tenere al riparo
dalla luce solare diretta.
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@ Creknokepamuka Ha OCHOBE AUCHNINKATA NUTUSE | BHUMATENLHO I'IPOHECTb‘

NEPEQ NPUMEHEHVEM

VINTAGE LD PRESS — 370 cTeknokepamuka Ha OCHOBE AuUcunukaTta nuTusi B oopMe ponunHroB Ans
npeccoBaHNA NHNeeB, OHNeeB, BEHUPOB, KOPOHOK N MOCTOBUAHbIX NPOTE30B.

LIBETA

T/TpaHCNyUEHTHbIN: T1,T-2,T-3

MT/cpenHsas TpaHcnyueHTHocTb: MT-W1, MT-W2, MT-W3, MT-A1, MT-A2, MT-A3, MT-A3,5, MT-A4,
MT-B1, MT-B2, MT-B3, MT-B4, MT-C1, MT-C2, MT-C3, MT-C4,
MT-D2, MT-D3, MT-D4

LO-1, LO-2, LO-3, LO-4, LO-5

LO/Hu3kas onakoBOCTb:

MO/cpenHsis onakoBOCTb:

MO-1, MO-2, MO-3

NOKA3AHUA

M3roToBneHue LenbHOKepaMUYEeCKX KOPOHOK, MHIIEEB, OHIIEEB, BEHUPOB N MOCTOBUAHbIX NPOTE308B
(po 3 eanHuy 6e3 MONAPOB).

MEPbI NPEAOCTOPOXHOCTHU

1.
2.

3.

4.

5.

6.

Ecnu npu ncnonb3oBaHun NpoAyKTa y ornepaTtopa BO3HUKHYT pasfpakeHus unuv Apyrve annepru-
Yeckue peakumn, HeMeAneHHO NPeKpPaTUTL NCMOMb30BaHUE U MPOKOHCYNBLTUPOBATLCS Y Bpaya.
Bo n3bexaHue NOBpexAeHWs rnas npu WindoBaHUm Unu Non1poBKe Matepuana cneayeT nosb-
30BaTbCA 3aLUUTHLIMU OYKaMM UMW APYTVMU 3aLUNTHBIMU CPeACTBaMU.

Mbinb, o6pasytowasics npu wnuhosaH Matepuana, He AOXHa NonaaaTs B rmasa. Ecnu aTo
BCE e CIy4nnoch npu WG oBaHUN UMK NONUPOBKE, HEMEATNEHHO NPOMbITh rnasa 6onbwum
KONIMYECTBOM BOAbI U MPOKOHCYNLTUPOBATLCS Y Bpaya.

[ins 3awuTel OT BpeAHOM AN 340pOBbs NbiNu, o6pasytoliencs npu WwnvdosaHum matepuana,
cnepayeT UCnonb3oBaTh MECTHOE OTCacklBalolee YCTPOMCTBO, Macky AN 3aluThl OT MbIU U Ap.
MaTepunan He AOSIXEeH NPUMEHSATLCS 1151 ONOPHbIX 3y6OB C Manon octaTouHoi cybeTaHumen 3yba
UK ANS NaLMEHTOB C GPYKCM3MOM, OKKITIO3MOHHBIMU aHOMaNUAMU U Ap.

MaTepuan npeaHa3HayeH TONbKO ANS NPUMEHEHUs B CTOMAaTONoru.

WHCTPYKUMA NO NPUMEHEHUIO

1.
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7.

8.

9.

BockoBasi Mogenb

CmopenmpoBaTb 06bI4HBIM CMOCOGOM MOMHY0 aHaTOMUYeCKyio PopMy pecTaBpaLuu.

» CnepauTb 3a TeM, YTOObI TOMLLMHA BOCKA Ha Kornayke cocTasnsina MuHuMym 0,8 MM, kpome
NpULLIEEYHO 30HbI, FAe TOMLMHA AOMKHA COCTaBNATb MUHUMYM 0,3 MM.

» Bbi6paTb pasmep Mydens B COOTBETCTBUM C BECOM BOCKOBOW MoAenu. MoarotoButs Heo6xo-
AVMO€ KONUYEeCTBO POSINHIOB.

Bec BockoBoi mogenu | KonnyecTBo ponuHros Pasmep mydens

0,4 rp unun mMeHble 1 Ansa 100 rp 3ameLlaHHON NakOBOYHOW Macchl

1,2 rp unun mexbLe 2 [ns 200 rp 3ameLwaHHON NaKOBOYHOW Macchl

.YcTaHoBKa NMUTHUKOB Ha BOCKOBOM mogenwun

BockoBble NUTHUKM (AnameTp 3,3 MM) yCTaHOBUTb Ha CaMOM LLMPOKOM MeCTe BOCKOBbIX MO e-
nev Takum obpasom, 4ToGbl Npecc-kepamuka Morna 6ecnpensTCTBEHHO 3aTekaTb BO BCE 30HbI
pecTaBpauuii.

» lNocTosiHHO NoAAepXUBaTb MUHUManbHOE PacCTOSAHME MeXdy BOCKOBbIMU MoAensiMu 5 Mm.
O6ecneynTb MUHUMaINbHOE PAcCTOSHUE OT BHeLWHel cTeHku 10 MM, BCe BOCKOBbIe 06beKTbI
pacnonoXuTb B ropu30oHTaNbHOW NNOCKOCTU.

» B MOCTOBMAHBIX NpOTe3ax yCTaHABMNMBATh IMTHUK Ha KaX Yo eAnHULLY.

.YcTaHoBKa NUTHUKOB Ha hopmuposaTene mydens

JIMTHWKM JOMKHBI UMETb ANUHY 3-5 MM. 3akpenuTb BOCKOM Ha KoHUe hopmupoBaTens mydens
nop yrnom ot 45° no 60°.

.Makoska

MakoBOYHY0 Maccy roToBUTb COTMACHO MHCTPYKLUMK NponaBoauTens (pekomeHayetcs Ceravety

Press and Cast). 36eraTb 06pa3oBaHusa BO3AyLWHbIX Ny3blpbkoB. [laTe Macce 6e3 nomex nonHo-
CTbi0 3aTBEPAETD.

MydenbHoe konbLo 1 hopmupoBaTenb Mydens yaanuTb BpallaTenbHbIMU ABUXKEHWUSIMU U MPO-
KOHTPOMMpPOBaTb OMOPHYI0 MOBEPXHOCTb Mydens (yron 90°).

.MpenBapuTenbHbI Harpes

My[beﬂb YCTaHOBUTbL B NeYb ANA NpeaBapuUTenbHOro Harpeea BMecTe C OAHOPAa30BbIM MOPLUHEM.

.MpeccoBaHne

Mydernb v 0AHOPa30BbIN NOPLLIEHb AOCTATb U3 NEYM 4NS NPEeABaPUTENbHOMO Harpesa.
Kepamuyeckuii(-ue) posnuHr(1) noMecTuTb B Mydesib, BCTaBUTb NMOPLIEHb U YCTAHOBUTb ropsiunii
Mydernb Ha NPecc-CTOMMK Neyu Ansi NpeccoBaHns. 3aTeM NPOBECTU NPECCoBaHNe kak ykadaHo
HUXE.

Mpouecc npeccoBaHus

Pasmep CrapToBas MNMogvem |Temnepatypa| Bpewms Bpewms
[aBsnexne

mycdens |TemnepaTypa|TemnepaTypbl|NpeccoBaHus| BblAepXKM (MPa) MpeccoBaHus
(rp) ° (°C/muH.) (°C) (MUH.) (MWH.)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (MakcumanbHo) 3

* BakyyM BKIOYaeTCs Npu cTapTOBOW TemnepaType 1 OTKIo4YaeTcsa nocne 3aBepLieHus
npeccoBaHus.

» PonuHrn He fOMXKHBI NpeABapUTENbHO HarpeBaTbes.

» OcTaTku NnpeccoBaHHON KepaMUKu He AOMKHbI UCNONb30BaTLCSA MOBTOPHO.

» [Mpwv npeccoBaHWK cnegoBaTb MHCTPYKLMM NPOU3BOANTENS NEYN ANA NPeCcCoBaHUs.

» OnTUMarnbHble YCIIoBUA NPeCCOBaHUSA BapbUPYIOTCA B 3aBUCUMOCTM OT TUNa U MOAenN neun
Ans npeccosaHus. CHavana cneayet onpefennTb ONTUMarbHble ycroBus ans 6esynpeyHoro
npeccoBaHunsi pa3nuyHbIX pecTaBpaLuii.

[enakoBka

[enakoBaTb pecTaBpauuu, korga Mydernb oxnaguTcst 40 KOMHaTHOM TeMnepaTypbl. CHavyana

OCTOPOXHO cenapupoBaTtb Myderb anMasHbiM AMCKOM B o6nacTv npecc-kaHana. 3aTem Bbl-

nonHuTb rpybyio AenakoBKy, MCNOMb3ysi CTEKNAHHbIE Nnepnbl Npu gasneHuu 0,4 MPa (4 6apa), n

TOHKyt0 AenakoBKy npu aasnenunun 0,2 MPa (2 6apa); HakoHeL, OKOHYaTeNbHO yAanuTb NakoBOY-

Hylo Maccy nyTem o6paboTku B neckocTpyiiHom annapate Al,O, npu gasnexumn 0,2 MPa (2 6apa).

LUnudoBaHne n KOHTypupoBaHue

PecTtaBpauuu wnudosaTh N KOHTYPUPOBATL NPU HU3KOM Yncrie 060poToB 1 cnabom Haxume,

4TOObI U36EXaTh NEeperpesa.

HaHeceHune kpacok n kepamukmn

9-1. TexHuKa HaHeCeHUs Kpacok

Mocne KOHTYPMPOBaHUS 1 OKKITIO3MOHHOW NPUNACOBKN HAHECTU Ha OYULLIEHHYIO NOBEPXHOCTL
kpacku VINTAGE Art LF. 3aTem npoun3BoanTCst 06XXUM KpaCoK COrnacHO MHCTPYKLUKW MO Npu-
MeHeHuto kpacok VINTAGE Art LF.

9-2. TexHWKa HaHECEHWS CNoeB KepaMuKn

KoHTypupoBaTb y4acTok, rae Heo6xoAnMo AOMONHNTENbHO HaHeCTN kepaMuky. HaHecTu Ha
ounLeHHyto noBepxHocTb kepamuky VINTAGE LD n nponaBoanTb 06XUr COrmacHo MHCTPYK-
LM MO NMPUMEHEHWIO 3TOW KepamMuKu.
» CnepoBaTb Tabnuue kKoMGUHaLmMiA.

PEKOMEHOALWWU NO NPUMEHEHUIO

-

. anI ncnonb3oBaHUK BCeX AeHTarllbHbIX MaTepmanoB U MHCTPYMEHTOB BMeCTe C AaHHbIM MaTepu-

anom Heo6Xo4MMO Crlef0BaTh COOTBETCTBYHOLLENH MHCTPYKLMM NO NPUMEHEHWUIO.

.He ucnonssosatk a10T maTtepuan B KOMGVIHaLLVIVI C MeTannokepamm4yeCkumun pectaspaunsamu, a

TaKXe C Kapkacamu n3 metansna unm kepamMmukun (OKCIIIIZI antMNHNUA N okeng LlVIpKOHI/Iﬂ).

.MaTtepuan npumeHsieTCH UCKNIOYUTENBHO ANS Lenen, ykasaHHblx B pasgene NOKA3AHUA pak-

HOW MHCTPYKLMU.

. MaTepman MOXeT NCNONb30BaTbCA TOJIbKO A0 NCTEYEeHUA CpOKa rOAHOCTU, YyKa3aHHOro Ha ynakoB-

Ke U Ha eMKOCTU.
(Mpumep & ITTT-MM-[[ — roa-Mecsiu-faTa OkOHUYaHWs cpoka rofHOCTH)

XPAHEHUE

XpaHuTb Npu KoMHaTHoW TemnepaType(1-30 °C). N3BeraTb BO3AeCTBUSI BLICOKUX TemMnepaTtyp 1
BbICOKOW BNaXHOCTW. 3awumiyatb OT BO3AENCTBUS NPSIMbIX CONTHEYHbIX NyYen, XpaHuTb BAanu ot
WCTOYHMKOB BOCN1aMeHEeHuUs.

NALEZY DOKtADNIE
PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM

VINTAGE LD PRESS to ceramika szklana z dwukrzemianu litu w postaci tabletek do tworzenia wkta-
dow, naktadow, licowek, koron i mostéw w technice ttoczenia.

KOLORY

T T-LT-2T-3

MT: MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0-3,LO-4,L0-5

MO: MO-1,M0-2,MO-3

WSKAZANIA

Wykonanie koron ceramicznych, wktadéw, naktadoéw, licowek i mostéw (do 3 punktéw z wytgczeniem
trzonowcow)

@ Lithium Disilicate Glass Ceramic

SRODKI OSTROZNOSCI

1.W przypadku wystapienia stanu zapalnego lub reakcji alergicznych u pacjenta lub lekarza, nalezy
natychmiast zaprzesta¢ stosowania i zasiggna¢ porady lekarskiej.

2. Nalezy nosi¢ okulary ochronne itp. podczas szlifowania i polerowania, aby unikngé uszkodzenia
oczu.

3. Nalezy unika¢ zanieczyszczenia oczu produktem. Jesli fragmenty dostang sie do oczu podczas
szlifowania lub polerowania, nalezy natychmiast przemy¢ oczy duzg ilo$cig wody i zasiegng¢ pora-
dy lekarza.

4. Nalezy uzywac¢ wyciggu, maski ochronnej, itp. podczas szlifowania, aby unikng¢ szkodliwego wpty-
wu pytu na organizm cztowieka.

5. Produkt nie powinien by¢ stosowany w przypadkach, w ktérych filar jest zbyt maty lub u pacjentéw z
bruksizmem, nieprawidtowo$ciami zgryzowymi itp.

6. Produkt przeznaczony jest tylko do uzytku przez specjalistéw dentystycznych.

SPOSOB UZYCIA

1. Woskowanie
Zarys nalezy przywréci¢ w konwencjonalny sposéb.
» Nalezy zachowa¢ minimum 0,8 mm grubosci wosku nad czapeczkg z wyjatkiem obszaru szyjki,
gdzie powinny by¢ zapewnione co najmniej 0,3 mm grubo$¢ wosku.
» Rozmiar mufy nalezy wybra¢ do odlewania wedtug wagi wosku.
Przygotowac¢ odpowiednig ilo$¢ kanatéw odlewowych.

Waga wosku Liczba kanatéw Rozmiar piersécienia
0,4 g lub mniej 1 Do zmieszania 100 g masy ostaniajgcej
1,2 g lub mniej 2 Do zmieszania 200 g masy ostaniajacej

N

.Kanaty odlewowe
Nalezy dotgczy¢ kanaty odlewowe z wosku (3,3 mm $rednicy) w najszerszym miejscu przy kazdym
odbudowany elemencie z wosku w taki sposob, aby zagwarantowa¢ nieograniczony przeptywu
ceramiki prasowanej we wszystkich obszarach odbudowy.
» Zawsze nalezy zachowa¢ minimalny odstep 5 mm pomiedzy elementami woskowymi. Zachowaé

odlegto$¢ 10 mm lub wiecej, od zewnetrznej $ciany i zapewni¢ potozenie wszystkich uzupetnien
w tej samej ptaszczyznie poziomej.

> Nalezy podtgczy¢ jeden kanat do kazdego pojedynczego przesta w konstrukcji mostu.

. Potgczenie/przymocowanie woskiem kanatéw odlewowych i pozycjonowanie
Kanaty powinny by¢ 3-5 mm dtugosci. Nalezy dotgczyé/przyklei¢ woskiem kanaty wlewowe do
krawedzi podstawy pierscienia pod katem miedzy 45 ° a 60 °

.Masa ostaniajgca
Zatapianie w masie ostaniajgcej powinno by¢ przeprowadzona zgodnie z zaleceniami producenta
masy ostaniajacej (zalecana jest masa Ceravety Press and Cast). Nalezy unika¢ zamykania peche-
rzykow powietrza. Nalezy pozostawi¢ mase w spokoju, az masa catkowicie stwardnieje.
Usung¢ pierscien z podstawy ruchami obrotowymi i sprawdzi¢ wypoziomowanie pierscienia osta-
niajgcego.

.Wypalanie
Umiesci¢ pier$cien w piecu do wypalenia wraz z ttokiem celem wstepnego wygrzania.

. Ttoczenie
Wyja¢ pierscien ostaniajgcy oraz jednorazowy ttok z pieca do wypalenia. Wiozy¢ pastylki ceramicz-
ne i wcisng¢ jednorazowy ttok do pierscienia, a nastepnie wycentrowac goracy pierscien ostaniaja-
cy na platformie do ttoczenia w piecu. Wykonaj procedure ttoczenia wg ponizszych wskazéwek.

w
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Procedura ttoczenia

) ” Podnoszenie
\.N""flk,os? Templ. temp. Temp.. Czas . Cisnienie Czas'
pierécienia Wejscia (°C/min) Ttoczenia wstrzymania (MPa) Hocz_enla
() (°C) (°C) (min) (min)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (Maximum) 3
* Proznig nalezy rozpoczaé od temperatury wejsciowej i powinna by¢ zwolniona po zakonczeniu
ttoczenia.

» Produkt nie powinien by¢ wstepnie wygrzewany.
» Nie uzywaj ponownie materiatu pozostatego z ttoczenia.
» Procedure ttoczenia nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z instrukcjami producenta pieca do ttoczenia.
» Optymalny harmonogram ttoczenia rézni sie w zalezno$ci od rodzaju i modelu pieca do ttocze-
nia. Nalezy okresli¢ optymalne warunki, w ktérych kazde uzupetnienie jest ttoczone catkowicie.
. Uwalnianie
Uwolni¢ uzupetnienie, gdy pierscien ulegnie ochtodzeniu do temperatury pokojowej. Po pierw-
sze, starannie odcig¢ kanaty wlewowe przy uzyciu tarczy diamentowej. Nastgpnie nalezy uwolni¢
pierscien: za pomocg strumienia szklanych kulek pod ci$nieniem 0,4 MPa (4 bar) do zgrubnego
uwolnienia i 0,2 MPa (2 bar) do precyzyjnego uwolnienia, a nastepnie wypiaskowac¢ Al,O; przy
ci$nieniu 0,2 MPa (2 bar), aby catkowicie usung¢ materiat odlewowy.
. Szlifowanie i konturowanie
Konturowanie i szlifowaé uzupetnienia powinno odbywac¢ si¢ na niskich obrotach przy lekkim naci-
sku, unikajac przegrzania uzupetnienia.
. Wielowarstwowe naktadania i barwienie
9-1. Technika barwienia
Po konturowaniu i dopasowaniu do zgryzu, nalezy zastosowac na oczyszczonej powierzchni
VINTAGE Art LF. Nastgpnie wypali¢ zgodnie z instrukcjg VINTAGE Art LF.
9-2. Technika naktadania warstw
Nalezy wykona¢ konturowanie obszaru, w ktérym wymagane jest dodatkowe natozenie
porcelany. Dotozy¢ na oczyszczong powierzchnie porcelang VINTAGE LD i wypali¢ zgodnie z
instrukcjg porcelany.
» Patrz karta mozliwosci

UWAGI DOTYCZACE UZYTKOWANIA

1. Nalezy postgpowaé zgodnie z instrukcjg obstugi kazdego materiatu stomatologicznego lub narze-
dzia w potgczeniu z tym produktem.

2. Nie nalezy uzywac tego produktu w potgczeniu ze stopami na podbudowe pod porcelane, metalo-
wymi podbudowami lub podbudowami ceramicznymi (tlenek glinu i cyrkonu).

3. Nie nalezy uzywac¢ tego produktu do celéw innych niz okreslono we WSKAZANIACH w niniejszej
instrukcji.

4.Nalezy zuzy¢ produkt w ciggu daty waznosci podanej na opakowaniu i pojemniku.
(Przyktad & RRRR-MM-DD — Rok-Miesigc-Dzien terminu waznosci)

MAGAZYNOWANIE
Przechowywac¢ w temperaturze pokojowej (1-30 °C). Nalezy unika¢ wysokiej temperatury i wysokiej
wilgotnos$ci. Przechowywac z dala od bezposredniego $wiatta stonecznego.

@ Ceramici de sticla pe bazi de disilicat de litiu  [A SE CITI CU ATENTIE
INAINTE DE UTILIZARE

VINTAGE LD PRESS este un bloc de vitroceramica presata, pe baza de disilicat de litiu, pentru fabri-
carea de inlay-uri, onlay-uri, fatete, coroane si punti.

NUANTE

T T1T-2T-3

MT. MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,
MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0O-3,LO-4,LO-5

MO: MO-1,M0-2,MO-

INDICATII

Fabricarea tuturor coroanelor, inlay-urilor, onlay-urilor, fatetelor si puntilor ceramice (pana la 3 unitati
cu exceptia molarilor)

PRECAUTII

.In cazul inflamatiei sau aparitiei oricaror reactii alergice la personalul operator in timpul utilizarii
acestui produs, se va opri imediat utilizarea si se va consulta medicul.

. Purtati ochelari de protectie etc. in timpul slefuirii si polizarii acestui produs, pentru a evita vatama-
rea ochilor.

. Evitati patrunderea particulelor acestui produs in ochi. Daca aceste particule intra in ochi in timpul
slefuirii sau polizarii, spalati imediat ochii cu apa din abundenta si solicitati asistenta medicala.

. Utilizati aparatul de extractie a prafului local, masca de protectie etc. atunci cand slefuiti acest
produs, pentru a evita influenta daunatoare a prafului asupra organismului uman.

5. Acest produs nu trebuie utilizat in cazurile in care dintele stalp ramas este prea mic sau in cazul

pacientilor cu bruxism sau anomalie ocluzala etc.
6. Acest produs este destinat utilizarii numai de catre specialistii in stomatologie.
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
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Ceruirea

Ceruiti intregul contur al restaurarii in mod conventional.

» Asigurati o grosime minima a stratului de ceara de 0,8 mm pe cape, cu exceptia zonei cervicale,
unde trebuie asigurata o grosime a stratului de ceara de cel putin 0,3 mm.

> Alegeti dimensiunea inelului de turnare in functie de greutatea sablonului de ceara. Pregatiti un
numar adecvat de blocuri.

Greutateigsrbélonulm de Numarul de blocuri Dimensiunea inelului
0,4 g sau mai putin 1 Pentru amestecarea a 100 g de material de turnare
1,2 g sau mai putin 2 Pentru amestecarea a 200 g de material de turnare

Utilizarea palniei de turnare
Atasati palniile de turnare a cerii (diametru de 3,3 mm) la partea cea mai larga de pe fiecare restau-
rare ceruitd, astfel incat sa fie asigurat un flux nerestrictionat de ceramica presabila in toate zonele
restaurarii (restaurarilor).
» Pastrati intotdeauna o distantd minima de 5 mm intre sabloanele de ceara. Pastrati o distanta
de 10 mm sau mai mare fata de peretele exterior si pozitionati toate restaurarile in acelasi plan
orizontal.
» Conectati o palnie de turnare la fiecare element individual al puntii.

. Atasarea/Ceruirea si pozitionarea palniei de turnare

Palnia de turnare trebuie s& aiba o lungime de 3-5 mm. Atasati/Ceruiti palnia de turnare pana la
marginea bazei inelului, intr-un unghi intre 45° si 60°.

. Turnarea

Turnarea trebuie realizata in conformitate cu instructiunile producatorului materialului de turnare (se
recomanda Ceravety Press and Cast). Evitati includerea bulelor de aer. Lasati materialul nepertur-
bat pana cand se intareste complet.

Scoateti inelul si baza inelului printr-o miscare de rotire si verificati unghiul de 90° al inelului de
turnare.

. Arderea

Asezati inelul de turnare in cuptorul de ardere, impreuna cu pistonul de unica folosinta, pentru
preincalzire.

Presarea

Scoateti inelul de turnare si pistonul de unica folosinta din cuptorul de ardere. Introduceti blocurile
ceramice §i presati pistonul de unica folosinta spre interiorul inelului, apoi centrati inelul de turnare
fierbinte pe platforma de presare a cuptorului de presare. Urmati procedura de presare indicata mai
jos.

Procedura de presare

Dir_nensiune Temp. intrare| Crest. temp. T;??agf rr;reirr?gli)ni?e Presiune ;irrgsa?:
inel (g) (°C) (°C/min.) °c (min.) (MPa) (min.)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (Maximum) 3

* Vacuumul trebuie sa inceapa odaté cu temperatura de intrare si trebuie sa fie eliberat dupa pre-
sarea completa.

» Acest produs nu trebuie preincalzit.

» Nu refolositi materialul presat ramas.

» Pentru procedura de presare, urmati instructiunile de utilizare ale producatorului cuptorului de

presare.

» Programul de presare optim este diferit in functie de tipul si modelul cuptorului de presare. Incer-

_ cati sa determinati conditiile optime in care fiecare restaurare este presata complet.

Indepértarea inelului de turnare

Indepartarea inelului de turnare de pe restaurare trebuie realizata cand inelul a ajuns la temperatu-

ra camerei. Mai intéi, taiati cu grija palnia de turnare utilizand un disc de diamant. Apoi, indepartati

inelul cu granule de sticla la presiunea de 0,4 MPa (4 bari) in cazul unei operatiuni brute de

indepartare a inelului de turnare si de 0,2 MPa (2 bari) in cazul unei operatiuni fine de indepartare a

inelului de turnare, urmate de suflarea cu Al,O; la o presiune de 0,2 MPa (2 bari) pentru a indeparta

complet materialul de turnare.

. Slefuirea si conturarea

Conturati si slefuiti restaurarea la viteza mica, aplicand o presiune usoara si evitand, in acelasi
timp, supraincalzirea restaurarii.

. Decaparea si stratificarea

9-1. Tehnica de decapare
Dupa conturare si ajustarea ocluziei, aplicati coloranti VINTAGE Art LF pe suprafata curatata.
Apoi, realizati arderea conform instructiunilor de utilizare a colorantilor VINTAGE Art LF.

9-2. Tehnica de stratificare
Conturati zona in care este necesara o acumulare suplimentara de portelan. Plasati portelan
VINTAGE LD pe suprafata curatata si realizati arderea conform instructiunilor de utilizare a
portelanului.
» Consultati tabelul de combinatii.

OBSERVATII PRIVIND UTILIZAREA

F R R RN

.Urmati instructiunile de utilizare a fiecarui material dentar sau instrument dentar care urmeaza a fi

utilizat impreuna cu acest produs.

. Nu utilizati acest produs impreuna cu PFM, cadre medalice sau cadre ceramice (aluminiu si zirco-

niu).

. Nu utilizati acest produs in alt scop decat cel specificat in INDICATIILE din aceste instructiuni de

utilizare.
Utilizati acest produs Tnaintea datei expirarii indicate pe ambalaj si recipient.
(Exemplu Y AAAA-LL-ZZ — Anul-Luna-Ziua a termenului de valabilitate)

DEPOZITARE

Depozitati produsul la temperatura camerei (1-30 °C). Evitati temperaturile ridicate si umiditatea ridica-
ta. A se pastra departe de lumina directa a soarelui.

@ KEPAMIKH YAAOZ AIMYPITIKOY AIGIOY

AIABAXTE NPOZEKTIKATIPIN
ANO TH XPHXH

To VINTAGE LD PRESS ¢ival mpegoapioTh kepapikry UaAog dimtupiTikoU AiBiou o€ pop@r paBdiou yia
TNV KATAOKEUN EVOETWY, ETTEVOETWY, OWEWV, OTEPAVWV KAl YEQUPWV.

ANOXPQJEIZ

T

T-1T-2,T-3

MT: MT-W1,MT-W2,MT-W3,MT-A1,MT-A2,MT-A3,MT-A3,5,MT-A4,MT-B1,MT-B2,MT-B3,MT-B4,

MT-C1,MT-C2,MT-C3,MT-C4,MT-D2,MT-D3,MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0-3,LO-4,LO-5
MO: MO-1,M0-2,M0O-3

ENAEIZEIZ

2.
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Bdpog képIvou opoiwuaTog MéyeBog dakTuAiou

PRECAUCOES

Ap1Budg paBdiwv
0,4 g | Aiyotepo 1
1,2 g 4 Aiyotepo 2
Aywyoi
ZuvdéaTe KEPIVOUG aywyous (3,3 mm o€ SIGUETPO) OTO EUPUTEPO ONUEIO KABE KEPWHPEVNG ATTOKA-
TdoTAONG PE TPOTTO WOTE VA £EA0PAAIETaI AVEUTTIOSIOTN POK| TOU TIPETTAPICTOU KEPAMIKOU O€ OAEG
TIG TIEPIOXEG TNG ATTOKATACTAONG (TEWV).
> AlaTnpeite TAVTA EAGXIOTN ATTOOTAGN 5 MM PETAGU TWV KEPIVWY OPOIWHATWY. AlaTnpEiTe pia
améoTaon 10 mm A TEPITTOTEPO OATTO TO EEWTEPIKS TOIXWHA KAl TOTTOBETEIOTE OAEG TIG ATTOKATA-
0TAOEIG OTO iB10 OPIOVTIO ETTITTEDO.
» ZuvdéoTe évav aywyd o€ KEBe EEXwPIOTO YeQUPWUQ OTaV TIPOKEITAI VIO YEQUPEG.

MNa avapign 100 g uAikoU eTTévduong
MNa avapign 200 g uAikou emévduong

. ZuvdéoTe/KepwoTe TOV aywyd Kal ToTroBETnon

O aywyog Ba TpéTel va éxel PRKOG 3-5 mm. Zuvd£oTE/KEPWOTE TOV aywyd aTnv dkpn TngG Baong
Tou SaKTUAioU PE pia ywvia petagu 45°and 60°.

.Emévduon

H emévduon Ba TTPETTEl VO TIPAYHATOTIOIEITAI CUPPWVA UE TIG 0BNYiEG TOU KATAOKEUAOTH TOU UAIKOU
emévduong (ouvioTtdtal To Ceravety Press and Cast). ATroguyeTte Tov eyKAwBIoHS puoalidwy aépa.
A@noTe T0 adIaTaPaKTO PEXPI VO OKANPUVEN TIARPWG.

AgaipéoTe To SaKTUAIO Kal TN BACN TOU pE pia TTEPIOTPOPIKN Kivnon Kal eAEyETe o€ ywvia 90°Tov
dakTUAIO ETTEVOUONG.

. ATTokripwan

TomroBeTeioTe TOV dAKTUAIO ETTEVOUONG GTO POUPVO ATTOKAPWONG padi ue To avaAwaipo £upoho yia
TpoBépuavon.

.Npeoodpiopa

BydiAte atré Tov goUpvo atmokApwaong Tov SakTUAIO XUTEuoNG kal To avaAwaiyo éuBoro. Eiodyete
T KEPAPIKG paBdia kal TECTE TO avaAwoipo EUBoAo péoa aTo SaKTUAIO, ETTIKEVTPWOTE TOV {ECTO
SaKTUAIO £TTEVOUONG TTAVW OTNV TIAATQOPUA TIPECTAPIOHATOG TOU YOUPVOU TIPECOAPITUATOG.
AkoAouBeiaTe Tn S10dIKATia TTPETTAPITUATOG TTOU ETTICNUAIVETAI TTAPAKATW.

Aladikaoia TTpecoapiopaTog

MéyeBog | Oeppokpaaia | AUEnon Bepuo- |  Oeppokpacia Xpdvog Nieo Xpdvog mpeooa-
SakTuhiou €10650U Kpaoiag. TIPECOOPIoNATOS | KPATNONG (MPar; piopatog

[(¢)) (°C) (°C/min) (°C) (min) (min)

100 910 15 0,5

200 700 60 925 25 | (Maximum) 3

* To kevo Ba TTpETTEl va apxidel PE TNV EI0aYyWYR Tn Beppokpacia eI0aywyng Kal Ba TTPETTEl va aTTe-
AeuBepwveTtal JETE TO TTAPEG TIPECTAPIOHA.

» AuTO To UAIKO O€ Ba TTpETTEl va TTpoBeppaiveTal.

» Mn &avaypnoIPOTIOIEiTE TO UTTOAOITTOUEVO TTPETTAPITHEVO UAIKS.

> Ma tn diadikacia TTpegaapiopaTog, akoAoubeiTe TNG 0dNYieg XPIOEWG TOU KATAOKEUATTH TOU
OoUpPVOU TTPECCAPITUATOG.

» To 13avIké OXANa TTIPECOAPIoTPATOG €ival DIAPOPETIKS {APTWHEVO aTTd TOV TUTTO Kal TO HOVTEAO
Tou @oUpvou TIPECTAPIoHATOG. AoKINAOTE va KABOPIOETE TIG IBAVIKEG CUVORKEG OTIG OTTOIEG KABE
QTTOKATAOTAON TTPECTAPETAI TTARPWSG.

7. AtrogTrévduon

8.

9.

ATroeTTeVdUOTE TNV aTTOKATACTATN HOAIG 0 KUAIVEPOG KpUWOEl Kal BAoel o€ Beppokpaaia dwuari-
0ouU. ZTnV apxf KOWTE TTPOCEKTIKA TOV aywyod XPNOIPOTTOIWVTAG £Va 8iOKO dIGUAVTIOU. 2T CUVEXEIX
aTroemeVOUOTE TO SAKTUAIO UE apaipidia udAou pe Triean 0,4 MPa (4 bar) yia Tn xovdpoe€idn atoe-
Tmévduaon kai 0,2 MPa (2 bar) yia Tnv ammoeévduon akpifelag akoAouBoUlpevn atméd appoBOAnon pe
Al,O, pe miean 0,2 MPa (2 bar) yia Tnv TAfpn agaipean Tou UAIKoU eTTéviuong.
TpoxIouog kal dlapdpPwan
AloagopPWOTE KAl TPOXIOTE TNV ATTOKATACTACN PE XOUNAEG TaXUTNTEG KAl EAA@PIA TTiEon TTPOOTIA-
BWVTaG va aTTOPUYETE TNV UTTEPBEPUAVON TNG ATTOKATAOTACNG.
XapakTnPIoPOG Kal AlaoTpwudTWwan
9-1. TexVIKN XapaKTnpIouou
MeTd Tn SiapdpPwaon Kai To CUyKAeIoIakd EAeyxo epapudoTe Tig atroxpwoelg VINTAGE Art LF
TEVW OTN KaBapIoPEVn ETTIPAVEIA. ZTN OUVEXEIQ TTPAYUATOTIOIEIOTE OTITNON aKOAOUBWVTAG
TIg 0dnyieg xpnong Twv VINTAGE Art LF.
9-2. TexVIKA JI0OTPWHATWONG
AlapopPWaOTE TV TTEPIOXT OTTOU gival aTTAPaAiTNTO TO XTiOIYO EMITTPOCOETNG TTOpOEAGVNG. XTi-
ate Tig TopoeAdveg VINTAGE LD mdvw oTnv KaBapioyévn eTTIQAVEIA KAl TIPAYUATOTIOINOTE
OTITNON aKoAOUBWVTAG TNG 0BNYieg XPAOEWS TNG TTOPTEAAVNG.
» AvaTpégTe OTOV TTiVOKO CUVOUATHWY

ZHMEIQ¥H KATA TH XPHZH

1.

2.

3.

4.

AkoAouBeiTe TIg 00nyieg Xpriong k&Be odovTiaTpikoU UAIKOU 1 epyaAeiou XpNOIPOTIOIEITAI O TUVOU-
AOPG PE AUTO TO TTPOIOV.

Mn xpnoiyoTroleite auTé TO TTPOIdV 0€ auvduaopo6 pe PFMs, ueTaAAikolg okeAETOUG 1) KEpAMIKOUG
akeAeToUG (alumina kai {ipkovia).

Mn XPNOIMOTIOIEITE QUTO TO TIPOIGV yia KavEéva GAAO oKOTTO dAAOV aTTd auTdV TToU €I8IKG TTEPIYPA-
PETAI OTIG EVOEIGEIG AUTWY TWV 0dNYIWV XPAONG.

XpNOIPOTIOIEITTE AUTO TO TTPOIGV PEXPI TNV NUEPOUNVIA ARENG TTOU UTTAPXEI OTN CUCKEUATIa KAl TN
@IAAN.

(Mapadeiypa & EEEE-MM-HH — ‘Etoc-Mivac-Huépa Tng nuepounviac AEng)

ANOOHKEYZH

AmobnkeloTe o€ Beppokpacia dwpatiou (1-30 °C). ATropuyeTe UPNAEG BEppoKpaTiesg Kal uWnAn
uypacia. KpatAoTe gakpid atmé Tnv dueon nAiakn akTivoBoAia.

€D vitroceramica a base de dissilicato de litio

LER COM ATENGAO ANTES
DE USAR

VINTAGE LD PRESS ¢ uma vitroceramica a base de dissilicato de litio, apresentada em lingotes para
prensagem, para a confecgao de inlays, onlays, facetas, coroas e pontes.

CORES

T

T-17-2T-3

MT: MT-W1, MT-W2, MT-W3, MT-A1, MT-A2, MT-A3, MT-A3,5, MT-A4, MT-B1, MT-B2, MT-B3,

MT-B4, MT-C1, MT-C2, MT-C3, YMT—C4, MT-D2, MT-D3, MT-D4

LO: LO-1,L0-2,L0-3,L0-4,L0O-5
MO: MO-1, MO-2, MO-3

INDICACOES

Confecgéo de coroas totais de ceramica, inlays, onlays, facetas e pontes de até 3 elementos.
- N&o ¢ indicado para dentes posteriores.

COMBINATION CHART

1. Ocorrendo qualquer inflamagao ou outras reagdes alérgicas no operador durante a utilizagao deste
produto, o uso deve ser interrompido imediatamente e deve ser procurada orientagéo médica.

2. Usar 6culos de protegao, etc. durante o acabamento e polimento deste produto para evitar danos
aos olhos.

3. Evitar que fragmentos deste produto atinjam os olhos durante o acabamento e polimento; caso isto
venha a ocorrer, lavar imediatamente os olhos com dgua em abundéancia e procurar ajuda médica.

4. Usar sistema de aspiragdo, mascara de protecéo, etc. durante o acabamento deste produto para
evitar a influéncia nociva do p6 ao corpo humano.

5. Este produto nao deve ser utilizado nos casos em que o dente pilar residual € muito pequeno, ou
para os pacientes com bruxismo ou qualquer anormalidade oclusal.

6. Este produto destina-se a uso exclusivo por profissionais de odontologia.

INSTRUCOES DE USO

1. Enceramento
Encerar a restauragao para um contorno completo de uma maneira convencional.
» Manter uma espessura minima de 0,8 mm em torno do coping, exceto para a area cervical, que
deve ter assegurada pelo menos 0,3 mm de espessura de cera.
> Selecionar o tamanho do anel de revestimento de acordo com o peso do padréo de cera. Prepa-
rar o nimero apropriado de lingotes.

Peso do padrédo de cera | Quantidade de lingotes Tamanho do anel

Até0,4g 1 Para misturar 100 g de revestimento

Até1,2g 2 Para misturar 200 g de revestimento

N

. Colocacgéo dos sprues

Colocar sprues de cera (3,3 mm de didametro) na regido mais ampla de cada restauragé@o encera-

da, de modo a assegurar o fluxo sem restricdes da ceramica prensada para todas as areas da(s)

restauracédo(oes).

» Manter sempre uma distancia minima de 5 mm entre os padrdes de cera. Manter uma distancia
de 10 mm ou mais da parede externa e posicionar todas as restauragdes no mesmo plano hori-
zontal.

» Nos casos de pontes, unir um sprue a cada pontico individual.

.Fixar os sprues e posicionar
Os sprues devem ter de 3-5 mm de comprimento. Fixar os sprues na borda da base do anel em um
angulo entre 45 ° e 60 °.

.Incluséo

O revestimento deve ser processado segundo as instrugdes do fabricante do material (recomenda-

se o uso de Ceravety Press and Cast ). Evitar o aprisionamento de bolhas de ar. Deixar em repouso
até endurecer completamente. Remover o anel e a base do anel com um movimento de rotagéo e
certificar-se de que o anel de revestimento esteja em angulo de 90 °.
.Queima

Colocar o anel de revestimento no forno de anéis, juntamente com o émbolo descartavel, para o
pré-aquecimento.
.Prensagem

Retirar do forno o anel de revestimento e o émbolo. Inserir os lingotes de ceramica e pressionar

o émbolo descartavel sobre o anel; em seguida centralizar o anel de revestimento quente na

plataforma de prensagem do forno de prensagem. Seguir o procedimento indicado a seguir para a

prensagem.

Procedimento de prensagem

w

iN

o

(=2}

Tamanho Temp.de Temp. Tempo de = Tempo de
do anel Entrada T?‘[T(]:er'r:ir:):r. Prensagem Espera P(rlsli’sso Prensagem
(9 () (C) (min) (min)
100 910 15 0,5
200 700 60 925 25 (Maximo) 3
* O vacuo deve se iniciar com a temperatura de entrada e deve ser liberado ap6s a prensagem
completa.

Este produto ndo deve ser pré-aquecido.
Na&o reutilizar a sobra do material prensado.
Para procedimento de presséo, siga as instrugdes de utilizagdo do fabricante do forno de pren-
sagem.
A tabela ideal de prensagem pode variar conforme o tipo e o modelo do forno de prensagem.
Devem ser feitos testes para determinar as condigdes ideais para prensagem completa das
restauragdes.
. Desinclusédo
Desincluir a restauragdo uma vez que o anel tenha esfriado até a temperatura ambiente. Primei-
ramente, cortar cuidadosamente os sprues com um disco diamantado. Em seguida, retirar o anel
jateando com esferas de vidro a uma presséo de 0,4 MPa (4 bar) para eliminagéo bruta, e de 0,2
MPa (2 bar) para eliminagéo fina, seguida de jateamento de Al,O, a uma presséo de 0,2 MPa (2
bar), para remover completamente o revestimento.
8. Acabamento e contorno
Dar contorno e acabamento a restauragéo a baixa velocidade, com uma leve presséo, evitando o
superaquecimento da restauragao.
9. Caracterizagdo e Camadas
9-1. Técnica de caracterizagao
Apos o contorno e ajuste da oclusao, aplicar VINTAGE Art LF sobre a superficie limpa. Em
seguida, queimar seguindo as instrugdes de utilizagcdo de VINTAGE Art LF.
9-2. Técnica de estratificagao
Dar contorno a area onde é necessario adicionar porcelana.
Aplicar porcelanas Vintage LD sobre a superficie limpa e queimar seguindo as instrugdes para
utilizagdo da porcelana.
» Consultar o quadro de combinagéo de cores.

NOTAS SOBRE A UTILIZACAO

1. Seguir as instrugdes de uso de cada material ou instrumento a ser utilizado em conjunto com este
produto.

2.Na&o usar este produto em conjunto com metaloceramica, armagdes de metal ou ceramicas (alumina
e zirconia). _

3. Na&o usar este produto para qualquer finalidade ndo especificamente de acordo com INDICACOES
nestas instrugdes de utilizagéo.

4. Utilizar este produto dentro do prazo de validade indicado na embalagem e no recipiente.

(Exemplo & AAAA-MM-DD — Ano-Més-Dia da data de expiragao)
ARMAZENAMENTO

Armazenar a temperatura ambiente (1-30 °C). Evitar alta temperatura e alta umidade. Manter ao
abrigo da luz solar direta.
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Kataokeur] OAOKEPAUIKWY OTEPAVWIV, EVOETWY, ETTEVOETWY, OWEWV Kal PEQUPWV (UEXPI 3 HOVADEG
e&aIpoupévou yopugiou)

NPODYAAZEIZ

1. Edv mapouoiaoTei pAeypovi 1) GAAn aAAepyiki avTidpaaon €ite oToV aoBevn €ite oTOV XPOTN
OTAPOTACTE APECWG TN XPrion Kal avadnTAOTE 1aTPIKA CUPBOUAR.

2. ®opdTe TTPOCTATEUTIKA YUAAIG KATT OTAV TPOXIZETE KAl OTIABWVETE QUTO TO TIPOIOV Y VA ATTOPUYETE
BAGBeg oTa pdTia.

3. ATTo@UyETE va TTAEl pUTTAPOTNTA AT AuTé TO TTPOIGV aTa paTia. Edv auté cupBei katd To TpdXIoua
A TN oTiABwon, dueca EeTTAUVETE pe dPOBOVO vePO KAl avadnTAOTE 1ATPIKA GUPBOUAR.

4. XpnoIPOTIOIEiTE TOTTIKA E§AEPIOTAPA, HAOKA TTPOOTACIAG ATTO TN OKOVN, KATT dTaV TPOXi{eTE AUTO TO
TPOIdV yia va atro@uyeTe eMIRBAABA emidpacn TG okdvNG GTO AvOPWTTIVO CWUa.

5. AuTd TO TTpOidV O Ba TTPETTEI VA XPNCIYOTIOIEITAI OE TTEPITITWOEIG OTTOU TO UTTOAEITTOPEVO ODOVTIKO
KOAOBwHa gival TTOAU pIKpPO, 1) o€ acBeveig pe BPougioud f CUYKAEICIOKT avwHaAia KATT.

6. AuTd TO TTPOIGV TTPoOPICETAI YIa XPrON aTTO ETTAYYEAPATIEG TNG ODOVTIATPIKAG HOVO.

OAHIIES XPH¥HZ
1. Képwpa
KepwaTe TNV ammokatdoTaon o€ TARPEG OxXUa U GUPBaATIKO TPATTO.
» AlatnpeioTe éva eEAGXI0TO TTAX0G KEPIOU 0,8 mm Tavw aTd TNV KAAUTITPA EKTOA OTTO TNV QUXEVI-
KA TTEPIOXN 6TToU Ba TTPETTEl va e§aa@alifeTal TTaxog KepioU TouldxioTov 0,3 mm.
> EmAEETE dakTUAIO €TTEVOUONG CUNPWVA PE TO BAPOG TOU KEPIVOU OHOIWHATOG.

Product Type Shade
P AL A2 A3 A3.5 A4 B1 B2 B3
Opaque OD-Al OD-A2 OD-A3 OD-A3.5 OD-A4 OD-B2:1 OD-B2 0D-B2:1
VINTAGE LD Dentin OD-N:1 OD-B4:1
Body A1B A2B A3B A3.5B A4B B1B B2B B3B
Enamel OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59 OPAL 59 OPAL 60 OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59
MT MT-AL MT-A2 MT-A3 MT-A3.5 MT-A4 MT-B1 MT-B2 MT-B3
V'TPN,.\',“EGSESLD T T1 T1 T-2 T2 T-3 T1 T1 T2
LO/MO LO-UMO-1 | LO-2/MO-2 | LO-2/MO-2 | LO-2/MO-2 LO-4/- LO-UMO-1 LO-UMO-1 | LO-2/MO-2
Shade
Product Type B4 C1 c2 c3 c4 D2 D3 D4
Opaque OD-C1:1 OD-C2:1 OD-D3:2 OD-D3:1
VINTAGE LD Dentin OD-B4 OD-N:1 ob-c2 OD-C4'1 ODb-C4 OD-N:1 oDb-b3 D-B4:1
Body B4B C1B C2B C3B C4B D2B D3B D3B
Enamel OPAL 60 OPAL 58 OPAL 58 OPAL 59 OPAL 60 OPAL 57 OPAL 58 OPAL 59
MT MT-B4 MT-C1 MT-C2 MT-C3 MT-C4 MT-D2 MT-D3 MT-D4
V”‘#EAEG‘SESLD T T3 T1 T3 T3 T-3 T1 T1 T3
LO/MO LO-2/MO-2 | LO-UMO-1 | LO-3/MO-3 | LO-3/MO-3 LO-4/- LO-1/MO-1 LO-5/- LO-5/-




