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C UPCERA

HT A3

Informaciones Técnicas

Composicion

Si02 58.5-72.5%
Li20 13-15%
K20 3-5%
Otros 6xidos 7.5-25%
Temperatura de trabajo 915~ 930 °C
CET (100 — 500 °C) 9.7 x 10-6K-1
Densidad 2.4~2.6g/cm?
Resistencia a la flexion tras la sinterizacion 400 + 60 Mpa

Dureza Vickers 5800 + 400 Mpa

Solubilidad después de la sinterizacion <100 pg/cm 2

Matices y Especificaciones

HT (alta translucidez 16 matizesde A—D

LT (ba ja translucidez) 16 matizes de A—D

MO (média opacidad ) 5 matizes (MO 0 — MO 4)

HO (alta opacidad ) 3 matizes (HO0—-HO 2)

Dientes claros HT:BL1-BL2-BL3-BL4 | LT:BL1-BL2-BL3-BL4

Tama fios (mm) D13-10; D13-15; D13-20

La seleccion del material debe ser hecha teniendo en cuentaalgunos criterios:

e El color final de la restauracion

e El color de la preparacion (preparacion natural, nucleo, implante)
* Tamafo y espesor de la restauracion

e La técnica de procesamiento (maquillaje o estratificacién)

¢ El color del material de cementacidn.

HT LT MO HO
alta translucidez baja translucidez media opacidad alta opacidad

Categoria de translucidez

;lrég:ti:sz\ri?ento Maquillaje Estratificacion Estratificacion Estratificacion
Carrilla .

Inlay .

Onlay . .

Corona parcial . .

Corona anterior . . . .
Corona posterior . . . .

Indicaciones:
Utilizado para la fabricacion de restauraciones ceramicas, como carillas, inlays, onlays, coronas
anteriores, coronas posteriores, puentes de hasta 3 piezas para regiones anteriores.

Contraindicaciones
Puentes en la regidn posterior, puentes inlay, preparacién gingival muy profunda, pequefia denticion residual, bruxismo,
puentes fijos Unicos, puentes multiples, otros usos no incluidos en las indicaciones.



Instruccion de uso

Especificaciones para la preparacion del pilar

Preparacion del hombro

Elborde del hombro debe ser liso y redondeado con un didmetro de 0.5~ 1.0mm. Evite aristas, angulos y bordes finos

Preparacion de la faceta

La preparacién del margen debe ser suave. La cervical debe contener de > 0.6mm. El grosor del borde incisal de > 0.7mm.

Preparacién de la corona anterior

El didmetro del hombro debe ser > 1,0mm, mientras que el grosor del borde incisal serd > 1.5mm.
Los margenes lingual y vestibular de > 1.2mm.

Preparacién de inlays y onlays

La profundidad y el ancho de las preparaciones debe ser > 1 mm y las s adyacentes preparadas en un

angulo de 6 ° de la pared. El dngulo entre la pared de la cavidad dental y la superficie de contacto del inlay

de 100 ° - 120 °. La misma importancia debe ser dada a los puntos de contacto dinamicos y estaticos, es decir,
el borde de la preparacion no debe estar en el drea de fuerza de los puntos de tension.

No preparar en bisel o margenes afilados.

Preparacién de corona parcial

El espesor de las clspides preparadas debe ser > 1.5mm vy el ancho del hombrod e >1,0mm.
No preparar en bisel o margenes afilados.

Preparacién de corona posterior

El espesor de las cuspides y las caras vestibular y lingual de 2 1.5mm y el angulo agregado debe serde3°a 6 °.
El dngulo de forma cidn de la cuspide entre la lingual y vestibular es 100 °-120 °.




Proceso de Produccion

Modelo de trabajo

Los modelos de coronas, carillas y puentes deben prepararse utilizando un espaciador en el espesor de 0.5~ Imm en

el area del hombro aplicando como méximo dos capas. En la depresion / hendidura de inlays el espaciador no debe aplicarse
mas de tres veces especialmente cerca de los bordes preparados.

Aplicacion de la cera
El material prensado es parte crucial de la parte final de la corona y debe ser al menos el 50% del espesor
final de la restauracion

UP PRESS

Minimo50%d e
la restauracion

Un método de reduccién haciendo uso de cera debe retener la forma basica de la prétesis, pero evitar angulos y
esquinas puntiagudas . El espesor de la capa de ceramica debe ser el mismo del material de restauracion.
Al hacer prétesis de cera anatémica observar con atencion el disefio del contacto oclusal.

A

Espesor m nimo de la
cera para inyectar:

Carillas 0.6mm

Coroas 1 mm

Inlays Imm

Fijacion del Bebedero

Después de finalizado el encerado, los bordes de la cera deben ser acabados y los bebederos pueden ser colocados

Diametro del hilo de cera

3 ~3.5mm

Posicion del Bebedero

Inserte el bebedero hacia el flujo del material de cerdmica, coloque los bebederos en la parte més gruesa de la cera,
de forma que no afecte el flujo del material ceramico durante el prensado. Debe haber una abertura entre los bebederos
en la base del anillo entre 45~ 60°.

Corrceto Incorrecto Incorrecto

Incorrecto

N, b€/ &

Correcto Incorrecto Correcto Incorrecto

Importante
Longitud del bebedero

La longitud maxima del bebedero debe ser cerca de 6~8 mm

La combinacion de la altura de la restauracion de cera
y del bebedero no debe exceder el méximo de 15~ 16mm




por lo
menos

Fijacién del bebedero

Esquema integrado de colocacidn del bebedero

10 mm

e por lo menos

15 -16 mm 10 mm

2> 10mm

2 10mm

Nota

Para calcular la pastilla cerdmica necesaria para el prensado, se debe verificar el peso de la cera con los

bebederos antes de lainclusion.

Método de colocacion del bededero para puentes fijos

U a Mapa tridimensional correcto
Correcto Inc orrecto




INVESTIMENTO
P rensado

Atencion:
A Antes de revestir asegurese de que el vaso mezclador estd lavado y seco para evitar que

la proporcion de inclusion de polvoy li  quido sea incorrecta, resultando en un error en la inc lusion.

Proceda la inclusién en revestimiento de acuerdo con las directrices del fabricante. Coloque la mezcla en el anillo de silicona y espere
el tiempo de presa indicado.

Consulte las instrucciones de uso del revestimiento . Durante los peri odos de verano se recomienda mantener el li quido
refrigerado para aumentar el tiempo de trabajo de los materiales.

Despeje lentamente el revestimiento a lo largo del borde del anillo para evitar que las burbujas de aire se incorporen al molde.

Y

Corre cto:
vertido lentamente a lo Inc orrecto

Hasta 0,7g de cera

>
®

largo de la pared
del anillo

De 0,7g - 1,5g de cera
El molde de la inclusion no debe ser removido por 20 a 25 minutos, hasta que el material incluido esté completamente solidificado.

La remocion antes de la hora o la deformacion del material incluido pueden producir micro fisuras internas, resultando en la ruptura del
molde durante el prensado

La pastilla ceramica y el émbolo desechable no adecuado.

n Importante Coloque el anillo en el horno de inyeccion y elija el programa mas
Precalentamiento

necesitan precalentamiento.

Espere el tiempo de presa indicado por el revestimiento. Para retirar la base y la parte superior del anillo de silicona, retire Temp. inicial Tiempo de Presién Velqcidad. )

cuidadosamente el revestimiento incluido y empuje hacia fuera del anillo. prensado de inyeccion
100g 700 °C 60 °C 915°C 15min 4 - 5min 4.5bar 300 um/min

Suavice cualquier aspereza del material. Asegurese de que la apertura del molde esté orientada hacia abajo cuando se i i i
200g 700 °C 60 °C 920 °C 25min 6min 4.5bar 250 pm/min

coloca en el horno de precalentamiento.

o = Observe con cuidado si hay alguna interferencia en la base del horno que interfiera en la

@ posicion del anillo. Si tiene inclinaciones, el revestimiento puede fracturarse durante
R Atencion - = el prensado.

El tiempo de mantenimiento

Después del término del programa de inyeccion, el anillo debe ser removido inmediatamente

- ”“““ ““““ ?n el ho.rno debe Seg‘,‘ir las ; - 5 del horno. Coléquelo para enfriar a temperatura ambiente.
Mantenimiento 60 instrucciones del fabricante . :
minutos del revestimiento.
Temperatura 850 °C Inc orrecto:

Acelerar el tiempo de quema
puede causar cambios en
el anillo de revestimiento.

Corre cto

la abertura del molde

debe estar orientada

hacia abajo.




Desinclusion y acabado . .,
Desinclusion y acabado

Después de que el molde se haya enfriado hasta alcanzar la temperatura ambiente, marque la altura de liberacion del vastago y del

material cerdmico.

Ar enado A Durante los ajustes con discos y puntas utilice agua para enfriar el material. La rotacion excesiva y la calefaccion

pueden producir grietas en la restauracion.
Retire la estructura del revestimiento con cuidado utilizando el chorro de bola de cristal.

Eaferalde Finalizar la preparacion para el glaseado o aplicacion de la porcelana arenado la pieza.

vidrio

3~4bar| 40~ 60 Ibs

Eliminacién de la capa de reaccion
Coloque los patrones en ultrasonido durante aproximadamente 10 minutos, después de la eliminacion enjuague con agua limpia y seque.
A continuacion, jalea con atencion para quitar la capa de reaccion, pero tenga cuidado de no dafiar el margen.

Aplicacién de ceramica y glaseado

Verificar las recomendaciones de uso de la cerdmica, stains y glaseado.

Oxido de

Aluminio

80~100 um | 1 bar | 15 Ibs Importante
La temperatura de coccién  de la porcelana y el glaseado no debe sobrepasar 820 ° C. Recuerde, el UP PRESS

puede sufrir distorsiones por encima de esta temperatura.

Separacién y corte del bebedero
Utilice un disco diamantado para cortar la estructura y suavizar el punto de conexion del bebedero . Después de utilizar puntas
diamantadas y caucho para el desgaste y pulido de la estructura.

‘ Fresas indicadas

I Max. 15.000 RPM

Discos diamantados

Puntas diamantadas

Cauchos

Finalizar el acabado con baja rotacién para evitar el astillado.



