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K2

Naturalidad, diversidad, sencillez y la comodidad para el paciente

K2 PoM

K2 LF es una ceramica leucita altamente densa de 2 fases.

Su temperatura de coccién es de 770°C y es adecuada con casi todas las aleaciones
enelrango CET de 13,8-14,9/25° -500°C.

El concepto de la ceramica K2 se basa en la interaccion de reflejos de los dientes
naturales y asegura resultados vitales aun teniendo poco espacio.

K2 es el primer sistema de ceramica desarollado con un resultado All-in-one en la
ceramica total, ceramica de inyeccién y para la inyeccion sobre metal (PoM).

La rentabilidad del sistema de ceramica K2 es revolucionaria - el usuario no necesita
mas que una ceramica de estratificacién para metal y ceramica completa.

El surtido de K2 es disponible en los colores A1-D4 y es completado por las masas
intensivas Opal, Fluory Chroma. Una alta dimension de colores y matizes se obtienen
mezclando colores de maquillaje. Las pastillas cerdmicas de inyeccion de la K2 press
han sido compuestas para la ceramica total, corona parcial y inyeccion sobre metal
PoM.

El acertar al 100% al elejir los colores incluso de mufones decolorados esta
asegurado por diferentes opalescentes y translucidos.
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Calibracién / Limpieza del horno

Es importante calibrar el horno antes de empezar el trabajo.
Aunque la estratificacion del trabajo en ceramica esté muy bien hecho puede ser dafiado por problemas
durante la coccién en el horno.
Resultados de hornos no calibrados pueden ser:
Contornos imprecisos, brillo pringoso, diferencias de color,
ceramica demasiado opaca y incluso grietas o rajas.

Solamente unos minutos para resultados de coccion brillantes - calibrando el horno!

Calibrar el horno / prueba de plata

Temperatura Tiempo de Temperatura de Vacio Temperatura Tiempo
inicial secado montaje final de espera
625°C 4 min 75°C/min [ - 961°C 1 min

A Temperatura demasiado baja
- el alambre no derrite

B Temperatura correcta
- el alambre derrite ligeramente

C Temperatura demasiado alta
- el alambre derrite demasiado

Importante!
Si los resultados no son correctos, debe de
calibrar el horno!

Limpieza del horno

K2 LF es una ceramica de baja fusion.

Se trabaja con temperaturas bajas, por lo cual puede ser que queden residuos

en el horno.
Para obtener resultados optimales, el horno debe de ser limpiado 1x al mes.

Limpieza del horno:
1.1200°C 5 min en vacio
2.1200°C 5 min sin vacio
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K2 LF base

K2 / Armazon de metal

Prestar atencién a una estructuracion de metal adecuada!

Elaboracion:

Alijar el armazon solamente con fresas de metal duras de
dentado cruzado y después con piedras de afilar.

Es importante afilar siempre en una direccién para evitar
dafios en el metal, lo cual podria causar burbujas en la
ceramica.

Arenar:

Arenar la superficie a revestir en un angulo llano con oxido de
aluminio a 2 bar.

Metal noble: 110 um

Metal no noble: 250 ym

Luego vaporizar la armadura y no volver a tocar con los
dedos.

Prestar atencién a las instrucciones
del fabricante de la aleacién!

Oxidacion:

La armadura oxidara segun los datos del fabricante de la
aleacion. Usando metales que no sean nobles no es
necesaria una coccién de oxidacion, pero es recomendado.

Después de la oxidacion la superficie de la armadura debe
De tener un color uniforme. Si la superficie tuviese manchas,
debe de volver a afilar, alijar, limpiar y si necesario oxidar.

Coccion de 6xido segun las instrucciones
del fabricante de la aleacion!
jLimpiar nuevamente con vapor la armadura
en caso de uso de metal no noble!
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Bonder
aplicado

Temperatura de
precalentamiento
Tiempo de
secado

Subida de
secado

Vacio
Temperatura final

K2 / Coccidn del opaquer

Bonder
coccién

550°C
6 min
80°C/min

si
980°C

Tiempo de estabilizacion 1 min

Superficie

brillante

L

1. Opaquer
coccién

1. Opaquer
aplicado

2. Opaquer
aplicado

2. Opaquer
coccién

Bonder

Aconsejamos el uso del Bonder para armaduras de metales
no nobles.
- mezclar bien el Bonder y aplicar finamente pero
cubriendo con un pincel para opaquer
- segun la composicion de la aleacion después de la
coccion el Bonder tiene un color brillante y amarillento

iEl Bonder puede ser diluido con el liquido de glaseado!

iNo usar Bonder para inyeccién sobre metal!

En caso de armaduras no preciosas

coccion de la siguiente manera:

1. coccion wash a 970 - 980°C ( 10% cubrido )

2. primera coccion de opaquer a 970°C ( 70% cubrido )
3. segunda coccién de opaquer a 940°C ( 100% cubrido

jLimpiar la armadura con vapor después de cada coccion

1. Primera coccion (wash) y
2. coccion del opaquer

- Mezclar el opaquer en polvo con el liquido adjunto para
obtener una consistencia cremosa y aplicar con una
punta de cristal o un pincel

- El opaquer en pasta es aplicado con un pincel
- opaquer en pasta que tenga una consistencia
demasiado gruesa puede ser diluido con fluido de
glaseado

El opaquer debe de presentar una consistencia cremosa y
debe de ser igualizado sin ser alisado.

Aplicar la primera capa cubriendo aprox. 70%.
Aplicar la segunda capa cubriendo 100%.

iDespués de la coccion el opaquer presenta una superficie
brillante!

jPrestar atencion a las instruciones para la coccion

(ver tabla )!

- dejar presecar el opaquer en pasta lentamente de 6 -
8 min, no diluir con agua y solamente humedecer
ligeramente el pincel

- una temperatura demasiado alta o un tiempo de
secado demasiado corto llevan a la formacion de
burbujas debajo de la superficie, desconche de la
capa opaca

- evitar charcos ya que aportan cisuras

- iCerrar bien la tapa después del uso!
-04 -
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K2 LF base

K2 base / 1. Coccion de la dentina

- después de la coccion del opaquer
aplicar el opaque dentina sobre toda
la superficie del armazén
- su funcion es estabilizar el color en la

profundidad del diente
- cubrir los bordes de metal

(‘en caso de una preparacion con
hombro / vea K2 advanced )

- Modelar la dentina segun la anatomia
del diente y luego reducir

- incisal mas reducido que cervical
- mas sitio para el enamel

- el opaque dentina sustituye la dentina
en las zonas finas, para obtener una
mejor cobertura

- La forma del diente es completada por
el enamel

- modelar la forma palatinal con
dentina y enamel

- las partes finas pueden ser cubiertas
con el opaque dentina

Para evitar cualquier riesgo de cisura, los
segmentos de la corona deben de ser separados
antes de la coccion del opaquer.
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Después de la coccion la superficie
debe de brillar.

iNo use los liquidos duraderos para la mezcla de las masas!
iEn caso de que use colores de maquillaje al estratificar, no mezclar jamas con
liquido de magquillaje sino con liquido de modelar!

K2 base / 2. Coccion de dentina

Antes de la coccidn de correccion, acabar y limpiar la corona.
No teniendo un exceso de masa, el trabajo de correccion no es
necesario.

Estructuraciones superficiales sirven a dar vivacidad.

Para la correccion de la forma del
diente:

Enamel = para pequefias
correcciones en la zona del incisal

Dentina o mezcla de dentina y
Enamel para la parte cervical y el
resto del diente

iDemasiado Enamel aclara demasiado el diente!

iDespués de la coccion la superficie
debe de estar brillante!
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K2 LF base

K2 base / Coccion de glaseado

La estructura de la ceramica K2 es tan homogénea que no es obligatorio la coccion de

glaseado con masa de glaseado.
Es suficiente cubrir el diente con fluido de glaseado.
Solamente si quiere alcanzar un nivel de brillo alto debe de usar la masa de glaseado.

Las caracteristicas de la superficie se obtienen con K2 Stains y son fijadas con la
coccioén de glaseado.

Solamente se obtiene un brillo natural especialmente en las restauraciones de los
dientes anteriores:
- elaborando las estructuras naturales de la superficie con fresas diamantadas
= obteniendo una refleccion natural de la luz
- con pulidoras de goma para ceramica
- puliendo con pasta diamantada DIA GLACE Yy fieltros de pulir

Elaborado antes de
aplicar el fluido
glaseado, maquillaje
y/o masa de glaseado

Después de la coccion de
glaseado con fluido glaseado y
pulido pero sin masa de glaseado.
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K2 advanced / 1.y 2. Cocciéon de hombro

Sellar la superficie del mufion con Clear Spacer o Die
Hardener y después aislar.
Mezclar el polvo de hombro que corresponda al color del
: diente con el liquido componente y aplicar hasta el limite
cervical.
i Densificar la masa estriando o golpeando.

aplicar la masa después de Absorbir el liquido sobrante con un pafiuelo de papel.
de hombro la 1. coccién

Secar la masa de hombro aplicada con un secador o bien
colocandola delante del horno de ceramica, levantar y
poner en coccion.

Para la 2. coccion,
aplicar la masa de hombro donde después de la
contraccion haga falta.

correccion después de
la 2. coccién

jAplicar la masa de hombro sin exceso!
jCuanto menos masa use menos
' W contraccion obtendra!

SH1-SH4,SH7 =

SH5 =

SH 6 =

SHG =

ligeramente transparente y efecto fluorescente notable

opaco, recomendado para aleaciones no preciosas como
1. capa para cubrir el limite de metal.

para blanqueamiento - colores conceptados, en caso de
que parezca demasiado blanco mezclar con S1-S4 o S7.

Masa de hombro en color gingival
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K2 advanced / 1. Dentina- Coccidn incisal

Después de las dos cocciones de

hombro:

- colocar la capa libre de grasa y limpia
en el modelo

- aplicar Chroma para una
caracterizacién mas profunda

- Aplicar la dentina anatdmicamente y
luego reducir el volumen
correspondiente de la capa

- reducir mas el incisal que la cervical

- mas espacio para el enamel

- en zonas de acabado fino puede usar
en vez de la dentina también la
dentina opaca para cubrir mejor

- opcional, aplicacion transversal de
Fluor

Para mas vivacidad del diente

- puede aplicar K2 Mamelon o
Fluor

- rellenar la cavidad transversal con
Fluor

- montar la area incisal con Transpa

- zonas aproximadas con Enamel opal
y Transpa opal

- acabar el borde incisal con Clear

- Completar la forma del diente con
Enamel



- modelar la forma con la Dentina y Enamel
- las partes mas finas usando opaque dentina y
K2 Chroma para una cobertura mejor

Para evitar cualquier riesgo de grietas, separar los
elementos de la corona antes de la coccion, hasta llegar
al Opaquer.

Después de la coccion o
la superficie debe de iNo use los liquidos duraderos para la mezcla de las
ser brillante. masas! o

iEn caso de que use colores de maquillaje al
estratificar, no mezclar jamas con liquido de
maquillaje sino con liquido de modelar!

K2 advanced / 2. Coccion de Enamel (coccién de correccion )

Antes de la coccién de correccion
acabar y limpiar la corona. No es
necesario pulir si no ha usado
exageradamente masa.
Estructuraciones en la superficie
realizan mas vivacidad.

Para la correccion de la forma del
diente:

- capas finas
= Masa transpa

- capas gruesas
= mezclar Enamel con Transpa

iDemasiado masa transpa crea una aparencia gris!
iDemasiado Enamel aclara demasiado el color!
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K2 advanced / Coccidn de glaseado

La estructura de la ceramica K2 es muy homogénea,

por lo cual no es necesaria la coccion final con masa de glaseado.

Es suficiente cubrir la superficie de la cerdmica con liquido de glaseado.
Solamente si quiere alcanzar un grado de brillantez muy alto

debe de usar la masa de glaseado.

Las caracterizaciones de la superficie se obtienen con K2 Stains
y son fijadas con la coccion de glaseado.

Un brillo natural, especialmente de los dientes anteriores, se obtiene si:

- las estructuras naturales de la superficie son trabajadas con fresas diamantadas
= obteniendo una refraccion natural

- repasando con pulidoras de goma para ceramica

- utilizar el DIA GLACE pasta diamantada y fieltros para un brillo individual

Terminado el trabajo antes de la Después de la coccién de glaseado
aplicacion del liquido de glase- con fluido de glaseado sin masa de
ado, de los colores de maquillaje glaseado y terminado por un

y/o la masa de glaseado pequefio pulimento
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K2 press

Existen 2 técnicas para la elaboracion de la ceramica K2 press.

1. Técnica de maquillaje

Modelar la forma de diente de la corona, de la incrustacion, de la incrustacion oclusal o del Veneer
anatomicamente y funcional con cera que queme sin dejar residuos. Luego inyectar, elaborar y pintar
individualmente.

2. Técnica de estratificacion
Inyectar y elaborar la modelacion en forma de capas o de forma reducida. Luego estratificar
individualmente la dentina, enamel y las masas para efectos especiales.

Preparacion del muion

A - sellar el limite cervical con DIE HARDENER
B - aplicar el verniz espaciador 1mm sobre el limite cervical
Consejo: DIE SPACER dentin 10my ( color optimal )

Modelado

Sea cual sea la técnica elegida, el espesor debe de ser de minimo 0,8 mm.

Incitar:

Segun el tamafio del modelado con hilo de cera de @ 3,0 - 3,5 mm.

La largura del hilo de cera debe de ser de entre 4 hasta como maximo 7 mm.

Incitar los objetos a inyectar que sean largos con hilo de cera corto y los cortos con hilo mas largo.
Los bordes inferiores del objeto deben de estar a una altura.

Incitar el canal de cera al modelo.

Posicionar el canal sobre la base del cilindro con inclinacién al exterior.
En caso de incrustaciones dirigir la superficie base hacia el exterior.

La distancia entre 2 objetos a inyectar debe de ser de minimo 5 mmy
de 10 mm hacia las paredes internas del cilindro y hacia la parte inferior.

jlmportante! jUtilizar solamente cera organica que queme al 100% sin dejar
residuos!
iNo usar liquido reductor de tensién!
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K2 press

Poner en revestimiento

Antes de poner en revestimiento debe de medir el peso de
la cera para determinar la cantidad de pastillas a utilizar.

Peso cera = Modelado + preforma de colado
Peso cera Pastillas Cilindro
hasta 0,69 1x2g 100g
hasta 1,39 2x29 100g / 200g
hasta 1,69 1x5g 3009

_hasta 3.4g 2x5¢g 300g

- posicionar el anillo de silicona sobre el zécalo girando ligeramente

- mezclar el revestimiento para inyeccién segun las instrucciones de
uso y colar bajo vibracién minima.

- respectar el tiempo de fraguado

- separar girando cuidadosamente el zécalo de la mufla

- desmoldear la mufla del anillo de silicona presionando ligeramente

iRespetar las instrucciones de uso del fabricante
del revestimiento y del sistema de muflas!

Para que el presado sea todo un éxito es muy importante la
calidad del revestimiento. jPrecision y sintonizacion son
garantias con el revestimiento K2 press!

iNivelar la superficie con un cuchillo de cera y controlar el angulo de 90°!
Importante para un nivel seguro al inyectar.

iNo precalentar las pastillas!
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K2 press

Precalentar

Después de haber respectado el tiempo de fraguado desmoldear la mufla y meter en el horno de
precalentamiento. Es posible un calentamiento normal asi como también speed. Usando un pistén d
6xido de aluminio debe de precalentarlo. Pistones de revestimiento y pastillas no son precalentadas.
Recomendamos el uso de una rejilla en el horno o de inclinar la mufla en el horno. El horno de
precalentamiento debe de estar limpio para evitar cualquier impureza de la mufla y del piston.

ilmportante! jRespetar las instrucciones de uso
del fabricante del revestimiento!

Inyeccion

- iniciar el programa de inyeccion - vea tabla de combinacion
- sacar la mufla del horno de precalentamiento e introducir 1-2 pastillas ( segun el peso de la cera )
- introducir el pistén
- después del sonido acustico del horno colocar la mufla e iniciar nuevamente el programa
(‘jla mufla no debe de enfriarse demasiado! )

- una vez finalizado el proceso de inyeccioén, colocar la mufla sobre una rejilla de enfriamiento y dejar

enfriar a temperatura ambiente
- el pistén de 6xido de aluminio debe de ser limpiado de cualquier resto de ceramica o revestimiento
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K2 press

Eliminacion del revestimiento

- marcar la longitud del pistén sobre el cilindro
- cortar el cilindro con un disco alrededor de la marcacioén y luego separar las dos partes

Arenar:

- arenar con perlas de brillo ( 50 ym ) no con 6xido de aluminio

- la eliminacion definitiva proxima a las piezas inyectadas con una presion de 2 bar

- el objeto de ceramica debe de ser eliminado por completo del revestimiento para no obtener
resultados defectuosos

Elaboracién:

- separar los bebederos de inyeccién con un disco fino de diamante
- acabar el objeto con fresas finas diamantadas

- realizar las correcciones con fresas diamantadas y aglutinadas

Para obtener una superficie uniforme:

- pulir la superficie en la cual vaya a ser aplicado el maquillaje con una fresa diamantada y arenar con
6xido de aluminio bajo baja presion

- limpiar cuidadosamente con vapor - evitar sobrecalentamientos puntuales

jEvitar el sobrecalentamiento puntual -
puede provocar microfisuras!

- usar solamente discos de diamante afilados
- trabajar con presion baja y rotaciones bajas
- si es posible trabajar con refrigeracion de agua
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K2 press

Técnica de maquillaje

La restauracion debe de estar libre de grasa y suciedad y debe de estar ligeramente rugosa.

Para diferentes cocciones de maquillaje aplicar individualmente con K2 Stains. Para finalizar glasear
con masa para glaseado y liquido de glaseado.

Las restauraciones son colocadas sobre un soporte fino de algodon o un soporte de coccion
convencional.

Técnica de estratificacion

Limpiar bien la capa o la corona modelada.

Luego realizar la coccién individualmente con Dentina, Enamel, Masas transpa y masas para
efectos especiales.

Hacer la coccion sobre un soporte fino de algodon o un soporte de coccion convencional.

Acabar con pulidores de diamantes las estructuras naturales de la superficie.

Puede caracterizar la corona individualmente con K2 Stains y fijar con una coccién de glaseado o con
masa de glaseado. ( vea K2 advanced / Coccion de glaseado )
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K2 press / Inyeccion sobre metal ( PoM )

1. Técnica de maquillaje
La corona modelada anatémicamente es inyectada sobre una capa de metal ya cubierta con opaquer.
Luego es acabada con K2 Stains y coccion de glaseado.

2. Técnica de estratificacion
Sobre la capa de metal preparada se modela e inyecta una capa de dentina. Después de acabar el objeto
a inyectar realizar la construccién de la corona individualmente con masas K2.

Preparacion del muiion: vea K2 press

Construccion de la armadura: Modelar la capa de metal sin hombro, fundir y elaborar. Estructurar
piezas masivas de la corona como pontico hueco.

CET - 13,8 hasta 14,2 x 10°

Luego aplicar el opaquer en el color deseado y poner en coccion.

ilmportante!

iTrabajar acuradamente - es fundamental para obtener un buen resultado

de inyeccion!

jUsar solamente opaquer en polvo y no opaquer en pasta!

Modelado: Modelar sobre la armadura anatémicamente el maquillaje o reducido
para la técnica de estratificacion.

Demas pasos: vea K2 press
ilmportante!
iCon inyeccion sobre metal calentar solamente en modo Speed!
iLa mufla debe de permanecer en el horno min. 60 min y max. 90 min!

El interior de la capa debe de estar libre de cera ya que sino entraria ceramica en el interior de la
corona. La corona deberia de ser pulida y con una presién demasiado alta reventaria en el nivel de
los hombros.




K2 circon & K2 circon press

K2 circén es una ceramica sintética altamente densa, cuya
temperatura de coccioén es de 810°C.

El sistema de color y estratificacion de todas las masas K2 es
uniforme, asi que son compatibles bajo ellos y permiten de trabajar
facil y racionalmente.

La armadura de circon es faciimente mojable.

La estética natural de esta ceramica es completada por Liner
fluorescentes, los cuales reproducen colores optimales.

K2 circén tiene una alta estabilidad, lo cual permite una estratificacion
rapida y facil.

Igualmente tiene la seguridad de obtener los mejores resultados por
el rango CET.

Las pastillas press para inyeccion son disponibles en 2 o 5g, asi como en transpa dentina y dentina. Son
apropiados para inyectar sobre armaduras de circon en la técnica de maquillaje o de estratificacion.

Aplicacion del Liner

K2 circon técnica de estratificacion Inyeccién sobre circon ( PoZ )
m m
Mezclar el Liner correspondiente al color con Para reducir el color blanco de la armadura de
liquido para modelar y aplicar fino. circon, se aplica fino un liner especial (PoZ) de

El Liner reduce el valor de claridad de la mezcla aguada.

armadura de circén y facilita por su El aplicar de un Liner no es obligatorio para
fluorescencia una reproduccion verdadera del PoZ. También se puede encerar directamente
color del diente. sobre la armadura con cera ash-free.

jPrestar atencion a las instrucciones para la coccién ( ver tabla )!

K2 circén / técnica de estratificacion

Gracias al mismo sistema de colores de las masas LF el técnico se ahorra largo tiempo
de formacion a un sistema ajeno. El sistema de estratificacion corresponde también al
descrito de K2 base y advanced.

2o o b

1. estratificacion después de la 1.coccion 2. estratificacion después de la 2.coccion
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Coccion de glaseado

Las caracterizaciones de color son aplicadas con el maquillaje K2 circén y luego
fijadas con la coccién de glaseado.

Puede conseguir matizes de color mezclando el maquillaje (sin fluido de glaseado) en
la ceramica.

aplicar el fluido de glaseado, maquillaje trabajo después de la coccion de glaseado
y / 0 masa de glaseado

jPrestar atencion a las instrucciones para la coccién ( ver tabla )!

PoZ - Inyeccion sobre circon

Con circon press puede inyectar sobre cualquier armadura de circén.
La armadura es preparada segun las indicaciones del fabricante.

Dos técnicas de inyeccion son posibles:
- en caso sea necesario hacer la coccion del Liner segun recomendado

1. Técnica de maquillaje
Modelar la corona o el puente con cera que queme sin dejar residuos, inyectar con transpa dentina,
trabajar y maquillar individualmente.

2. Técnica de estratificacion

Modelar la forma del diente reducidamente y inyectar en transpa dentina o dentina. Luego estratificar
individualmente con K2 circon advanced o base.

En caso de inyecciones de pura dentina el fondo deberia de ser estratificado con enamel y masas
transpa.

En caso de inyecciones con transpa dentina - estratificar como descrito en K2 advanced o base.

iEn caso de correcciones en el fondo dentina mezclar 25% de clear con la dentina correspondiente!
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Incitar, inyectar, desmuflar y elaborar
segun la descripcion de K2 press pero considerar los parametros para inyeccion sobre circon!

peso cera = modelado + preforma de colado
peso cera pastillas cilindro
hasta 0,69 1x2g 100g
hasta 1,3g 2x2g 100g / 200g
hasta 1,69 1x5g 3009
hasta 3,4g 2x5g 300g

Antes de empotrar debe de medir el peso de la cera,
para averiguar la cantidad de pastillas necesarias ( vea tablilla ).

ilmportante: no precalentar las pastillas y considere las instrucciones de inyeccion!

Coccion de glaseado

1. Coccion de glaseado con técnica de
maquillaje

Como habitual aplicar maquillaje K2 stains
circon individualmente y luego glasear.

2. Coccioén de glaseado con técnica de
estratificacion

La corona caracterizada inidividualmente con
magquillaje K2 stains circén es fijada con una
coccion de glaseado con o sin masa de
glaseado. ( vea K2 advanced / coccion de
glaseado ).

Partes inyectadas que no hayan sido
estratificadas deben de ser abrillantadas
manualmente ( DIA GLACE ).

jPrestar atencion a las instrucciones de
coccion ( ver tablilla )!

aplicacion del fluido para glasear, maquillaje

-20-

y / 0 masa de glaseado

trabajo acabado después de coccion de
glaseado



0005-G€€ IN-'HV = Bog

¥0~
70~
(enbedo) 0 13

0005-92¢€
0002-92¢€

00G1-8€€
(6s1) © as

eAlbuio yoealg  va €a ca ¥0 €92

0001-9€€ IN-'MY = BoL

0002-G€€ IN-HV = Boz

408
0™

(enbedo) €0 13 (edsuen) z1 13

[4e] 10 va €d 24 3z v

Japuog

“GL-6€€ UIN-HY
uojawep

“Gl-1€€ UN- MY
donid g\

aze|9

Bog / 6oz Jea|d
e N LY
e NS

ajuasedsuels)

0™ "0S-62€ IN-'HY
10" "0Z-6Z€ IN-HY
(edsuen) 11 13 OAISUd)U| [oweus

“0S-0€€ IN-HY
"02-0€€ IN- MY
ledQ joweug

"0G-82€ IN-'HY
"02-82€ IN- MY
J]oweuy

"0G-€2€ IN-HY
“G1-€2€ UIN-HY
do eunuag anbedo

"0G-22€ IN-HY
"Gl-12€ IN-UY
ewouyo

“06-GZ€ IN-MY
~02-G2€ IN-MY
@ eunuaq

"Gl-vZe IN-HY
oiquoH

“€0-12€ IN-HY
0d JanbedQ ejsed

"06-02€ IN-"MY
“G1-02€ IN-HY
O JanbedQ oAjod

SV €V (44 v ‘P3O

47 2) oJ3siujWNS ap UBWINSY

_21-



Datos técnicos

{SojnuIW G ap uglIdeINP /OJOBA UIS BUWIXEW UQI9209 ap einjesadwa) e ezaidwi] ap ugld209 e| 199ey A osn [ap sajue ouioy |d Jeiqije)!
jope}insail |9 sjueyoduwi s3! jousoy |ap uoldenyis e| e sopejdepe 1as ap uaqap A odi} p S9I0JBA UOS UQIID0D Bp SBUOIdBPUBWOIAI seT!

sojnuiw g-9 opedas ap odwal} ‘eysed ua sanbedo opuesn
9 ,0.6 leuy einjesadwa) sosoloald ou sajejaw opues( ,

4.2¢8€1 ulw / 4.¢€LL 4,278 opease|b ap esew uod

ajue|jiq ulw | 00,052 ou ulw / 9.5% ulw g J.0S¥ opease|b ap ug19209
4.8L77L ulw / 4,11 4,298

ajue|jlq ulw | 0,041 ou ulw / 9,5% ulw g D06V opease|b ap uo12209
4,00%71L ulw / 4,701 4,252

ajue|jiq ulw 3,092 Is ulw / 3,01 ulw g 3,007 BUIJUSP 3P UQIII0 "¢
4.817L ulw /4,701 4,252

djueljlq ulw 00042 Is ulw / 9,0% ulw 9 0,007 BURUSP 3p UOIID0] °}
4,0671 ulw / 4.€LL 4,908

sjue|jlq ulw J.018 Is ulw / 9,5 ulw ¢ J.0€Y olquioy 3p uoldd20)

d.¥2LL uiw /4,291 4.2¥8 xOAjod

sjue|jiq ulw J.016 Is ulw /9,52 ulw ¢ J.06¥ Janbedo ap u012209 ‘g

d.CvLL ulw /4,291 4.¢v8 xOAjod

ajuejuq ulw 2,056 Is ulw /9,52 ulw g 3,057 Janbedo ap uol2209 ‘|

juoloeaje e| ap ajuedligey} |9p sauoidonjsul sej unbag! OpIX0 9p U020
apyiadns  eiadse ap leuy eanjesadwa) opeoas ap leidiuj
uoloezuajoeie) odwsal] | einjesadwa) [JJE1TY ap epigns odwsai) eanjesadwa)

472M IL3A

-22 -



¢a ¥O €23 ¢ 10 va €8

Aw elpaw ugloenuels

ojuajwe|qop ap ezaing

Jwo/br pepljignjos

5 uoloBWIOISURI} 3P Ojund

(.005-52) 130

-

epipaw
ap pepiun seoisyy sapepaidoid

cd

I

9 vv g'ev

va €9 zcga

1A AA SEENA

19 vv g'ev




Datos técnicos

jsojnujw G ap uolodeINp /OI9BA UlS Bwixew einjesadwa) e ezaidwi| ap UoI9909 e 199eY A osn |9p sajue ouloy |3 Jeiqijed!
jopejjnsail |2 ajuepodwi s3! jousoy [ap uoioenyis e| e sopejdepe 1as ap uaqap A odi} 9p SaJO[EA UOS UQIDD0D P SBUOIIBPUBWOIAI Se!

408221/ D .0.6 leuly eanjeiadwa) sosoloaid ou sajejaw opuesq ,

-24 -

ENZ T ulw / 4.¢11 EN4%)

ulu 0,072 ou ulw / 9,.5% ulw g o J11 4 opease|9
uo1999Aul

9p edlweldd aiqos J.¢8¢ET a7 J.€17 ER47°]
afe|inbew ap eoludg) ulw | 0,062 ou ulw / 9,59 ulw ¢ 0,05 afe||inbew ap uo12009
ERAIA Ui/ 3,611 3,278 opease|b op esew U0
ulw 0,062 ou ulw / 9,51 ulw ¢ 0,05V opease|b ap uo19209

1.8171 ulw / 4,¢e11L EN47%]
ulw 0,041 ou ulw / 9,69 ulw g 0,06V opease|b ap uo19209

uo1993Aul 8p ed1WeIdd 4,00t ulw / 4.%01 4,252
91qos uoloeolpensy ulw | 0,092 Is uiw / 9,0 ulw 9 J.,00% BUlUSp 3p UgId30Y ¢

4.8L7L ulw / 4.%01 4,292
ulw | 0,041 Is ulw / 9,0% ulw g J.00% BUljUsp 3p UgId30Y |
d.¥CLL ulw /4,291 4.8 OAjod
ulw 0,016 Is ulw / 9,52 ulw g 0.05% | /4enbedo ap ug19209 'z
ER4 71" uiw /4,291 4,28 xOAlOd
lejaw 81qos uo1o23ku| ulw | 0,056 Is ulw / 9,52 ulw ¢ 0.,05¥ | /4enbedo ap uo12209 |
OpIX0 9p
juoloeaje k| ap ajuesliqe} |ap sauoldanIsul se| unbag! uo12209

BeI1adsa op Teury eInjeradws} Opesas ap el

uoloealpuj odwai] eanjesadwa] [JEI=TN ap epiqng odwsai} eamesadwa)

ssaid g\ |LIA




jousoy |9p serouedalosip
sa|qisod e opigap eiouajod e| uajsnle A uaiapisuod JoAey Jod!

1sd g/ - G9 1sd g/ - G9 ‘ojualweje) |3 ajueinp ajualoed |9p saU3IP SO|
Jeq 0‘G - Gy Jeq 0'G - G uo1999Aul ap ugisaid ap uoloenyis e| unbas epewo) 19s ap agap |eulj uoisiddAP e
‘|ejaw 81qos uold9aAul ej esed o afejjinbew Jesn oban| ap
‘xew ‘xew o1oeA osed ua sajuaiedsuesy eupuap sejjiysed ap osn |8 SOWEPUIWOIDY
"opejoakul ojapow |3 31qOS UQIoeIII}eI}Sd
ulw gL ulw g} uo1999Aul ap uoioeing ap osed ua pepioedo ejje ap sejjpsed ap oSN |8 SOWEPUBWOINY
ulw Gz uiw 0z eladsa ap odwal)
4.2811 EN474% |ejaw aiqos uol293Au = pod
2.516 2,066 leuyy eanjesadwa] SBUO0I0D 3p OAIINISNG = )
KejuQ ‘Aejuj 48audp = 0 ‘1 ‘A
uiw / 4,01 ulw / 4,0% 1 ojuajwejuajed
uiw / 9,09 uiw / 9,09 ap eunjesadwa]
pe| €€ CET| LET "80-0G€ IN-"MVY
4.2621 4.2621 ojusiwejuajesasd vl €1 21 |1 % G€ 7 X 7 6 le Xi X 7 XX
0,002 0,002 ap eunjesadwa] g€ L€ 9¢7 GE€” "80-0G€ UN-MVY
5 5 5 09S 6SS 89S 288 %0y | X | By X XX | XX
e[jnw e| ap ouewe
00€ 002 / boOlL 13 | 9p ou 1 0" 62" 8z Iz 80-098 IN-NY
+v1 +€L +2l +LL % SP 7 X 7 muxl xi X 7 XX
uo1993Aul ap soujaweled / odi} ap salojep
60~ 807" L0~ 90" S0 | ¥0™ €07 20" Lo "GL-0G€ UN-MY
zal 2ol 101 €dl zdal |19l €VL ZVL|LVL| %09 XX | Bexel  XX| XX | X
9C” STANIS 74 €¢’ ¢cc| e 0" 6L7 8L” "80-0G€ UN-'HY
eal 2ol 101 €dl e¢al|lalL €VL eVL LVL| %09 XX 7 muxi xxi XX X
Ll 9L GL LU €L 2L LLT 0L 60" | 807 L0907 | SO #0) €077 ¢07| L0 "80-0S€ UN-UY
ag ¥d €d. za ¥2 €2 2O 1O v49 €9 z9 19 ¥V SGEV €V TV LV % S.L XX | Bexy XX XX X
ayoes|g| va €a za ¥o| €0 2O 1O va| €49 za| 19| ¥V S‘eV €V| V| LV|pepoedo| Jonid| °p10| Wod A O‘lA

uoI929Aul eied sejjised se| op o4jsiuIWINS Bp UswWINSay :ssaid Z)y

S021U29) sojeq

-25-



Aw

elpaw uoldejnuels)
edin ojuajwe|qop ap ezaing
wo/brl pepiiqnios
Do uoloewlojsued) ap oyund
M, 01 (,006-52) 13D
epipaw
ap pepiun

seoisyly sapepaidoid

-26-



"02-28¢€ IN-'HY
uojpwepy

“0¢-18€ IN-'HY
Jonjd gy

¢00¢-08€ “IN-"HY 9ze|9
1002-08€ IN-"HV 1e3|d

"02-6.€ UN-MY
ajuasedsuels]

0™ €0” 20~ 10” 02-8.€ UN-MY
(enbedo) 0 13 (enbedo) €0 13 (edsuen) z1 13 (edsuen) L1 13 DAISU3)U| [weus

"0C-LLE IN-HY
jedo |oweuy

"02-9.€ IN-'HY
J]oweuy

"0C-GLE UN-MY
eujuaq anbedo
"0C7.LE UN-HY
ewouayn

VA ] A T A 1 “ 60" 80" 0" 90" S0° ¥OT €07 <20 10T "0C-€LE UIN-HY
aa va €a ¢¢a +vo va €9 ¢9 19 vV G'eV €&V 2V LV eunusg
"02-CLE IN-HY
oIquwoH

"0C-LLE UIN-HY
Jauj awea

"02-0L€ IN-'MY
Jaui saweuy

eAlbuIn yoeslg ¥a@ €ad 2a ¥O €O 2O 1D v €9 29 19 vV GEV €V gV LV 'PIO 10|09

UQUID ZY OJJSIUIWINS BP UBWINSIY

I N
-27-




Datos técnicos

€1 21

va ¢€a

-1

¢a ¥

¢l 21 21

€ ¢ 1D

-1 €1

va

€1 €1

€9 z9d 19 PV Sev

1 ¢ €1 2

1A 24

4l 4l

Jaui

1009

isojnuiw G ap uoldeInp /OIJEA UIS Bwixew einjesadwa) e ezaidwi| ap uoI2209 k| 13dey A osn [ap sajue ousoy |d Jeiqije)!
jopej|nsaiu |9 esed ajuepodwi Anw s3! jouloy |ap uoioenyis e| e sopejdepe Jas ap uagap A odi ap saiojeA UOS UQIDD0D 3P SBUOIdepPUBWOIL seT!

ENZ14" ulw /4,11 4,968 opease|b ap oAjod uos

{jueuq ulw 0,062 ou ulw / 9.9 ulw g Q087 opease|b ap uo19209
4,80G1 uw / 4,11 4,968

{jueljuq ulw 0,028 ou uiw / 9,69 ulw g J.,08¥ opease|b ap uo19209
ENAA4" ulw / 4.€1L 4,298

|jueljuq ulw 0,008 Is ulw / 9,5% ulw 9 J.,0S¥ BURUSP 3p UOId20) '
4,06%1 ulw / 4.€1L 4,218

sjueluq ulw 0,018 Is ulw / 9,5% ulw 9 0,0S¥ BURUSP 3p UOII20] °|
E A" uiw /4.1l 4.2¥8

ajuejuq ulw 3,008 Is ulw / 9,55 ulw 0,051 Jaul7 ap ugldxd20)
14,9261 ulw / 4.¢1L 4.¢¥8

ajueluq ulw J.,0€8 Is ulw / 9,51 ulw 0,061 olqwoy sp uoldd20)
aloysadns  piradse ap leuyy einjesadwa) ap opeoas ap leioiuj
ap ia9joeiR) odwsal} eanjesadwa) [JJE1=7 N ap epigqng odwsai] eanjesadwa)

UodlId 2y [L3A

-28-



¥a €a 2a ¥O €3 20 1O va €9 ¢zd 19 PV SEV €V TV LV

¥a €a 2a ¥O €3 20 1O va €9 ¢zd 19 VPV SEV €V TV LV




Jeq
uo1299Aul ap uoisald

uo1999Aul ap uoilodeing
eljadsa ap odwai]

leuy
eanjesadwa)

ojuajwejuajes
ap eunjesadwa)

ojuaiwejuajesasd
ap eunjesadwa)

e|jnw e| ap ouewe]
UQ1Id 91gO0S UOI93AUl = Zod
SBU0JO0D 3p OAIISNS =)

uo1999Aul op soljaweled / odi} op saiojep :ssaid uodID ZY

"G1-06€ UN-'HY

7'80-06€ UN-'HY

7'80-06€ N-'HY
Ques v £0 20 ¥ 0 70 10 va ta 28 18 WV StV oV oV Ly pepedo ond 0 2od




elpaw ugioe|nueln

pepijiqnjos




Problema

Superficie con
manchas después
de la coccion de 6xido

Burbujas en el
polvo opaquer

Burbujas o desconche
del polvo opaquer

Desconches del
opaquer en pasta

Grietas en el opaquer

Dentina

Grietas en la ceramica

Desconches después
de la coccién de
correccion

Porosidades en
la superficie

Problemas y soluciones

Origen

impurezas del metal

error de colado

demasiada presion de arenado
angulo de arenado incorrecto

Impureza de la superficie de metal
polvo de opaquer desecado

ha sido mezclado nuevamente

tiempo de presecado demasiado
corto o temperatura demasiado alta

temperatura demasiado alta

aplicacion del opaquer demasiado
gruesa o incluso charcos

aplicacion demasiada de masa

estratificacion demasiado seca

estratificacion demasiado seca

superficie impura,

p.ej. aislante

estratificacion demasiado seca

Solucién

pulir, arenar y limpiar la superficie,
eventualmente repetir la coccion
de 6xido

ver instrucciones del fabricante

ver instrucciones del fabricante
2-3 bar angulo < 90°

vaporar bien la armadura y no
volver a tocar

usar polvo de opaquer solamente
para una vez

respetar las instrucciones de uso

aplicar el opaquer fino y uniforme,

no estriar demasiado fuerte, no diluir
jamas la pasta opaquer con agua,
solamente humedecer un poco el pincel

no aplicar mas de un espesor de 3 mm
estratificar mas humedo,
no densificar demasiado

estratificar mas humedo,
no densificar demasiado

limpiar bien la superficie
antes de la aplicacion

estratificar mas humedo,
no densificar demasiado

9} sojeq
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écnicos

Datos t

Problema

Fisuras en
la ceramica

Fisuras diagonales
sobre el eje del diente

Fisuras paralelas en
el eje del diente

Burbujas en la
ceramica

Revestimiento
parece ,,muerto“

Color demasiado claro

Color demasiado gris

Origen

mala construccién
de la armadura

superficie de la armadura
impura

valor CET no compatible

aplicaciéon de opaquer en pasta
con aleaciones CoCr

elementos del puente no
separados

fallo al colar la aleacion
superficie del metal impura
fallo en la superficie de

la armadura

pasta de opaquer utilizada
con aleacioén con zinc

el horno produce poco vacio

temperatura de coccioén
demasiado baja

uso del liquido falso

demasiada aplicacion de
masa incisal

demasiada aplicacion de
masa transpa

Solucién

construir la armadura segun
las instrucciones

limpiar bien la armadura
antes de la coccion

usar aleaciones con CET
entre 13,8 y 14,9, prolongar el
tiempo de enfriamiento o sacar
rapidamente del horno

para aleaciones de CoCr usar
solamente el polvo opaquer

separar elementos del puente
hasta la masa de base

ver instrucciones del fabricante

vaporear bien la armadura y
no volver a tocar

alijar la armadura siempre solo
en un sentido

utilizar solamente polvo de opaquer
con aleaciones con zinc

controlar la bomba del vacio,
y la descripcion del horno

calibrar el horno con la prueba de plata,
o determinar la temperatura haciendo
varias cocciones de la masa transpa
después de la coccién debe de brillar
ligeramente, ya que sino la coccion no
esta completa

usar solo liquido K2 para modelar
de ningin modo usar liquidos de larga
duracion

aplicar la masa incisal segun la tablilla

no usar excesivamente la masa transpa



Problema

Borde de metal
aparece por el
revestimiento

Descoloramiento
de la ceramica

Puntos negros en
la ceramica

decoloramiento
negro sobre el
revestido de ceramica

Estrias en toda la
superficie de la
coccion de glaseado

Origen

borde de metal no cubierto

horno no limpio

masa contaminada con
polvo de metal

mezcla del maquillaje con liquido
de glaseado

polvo de pulimento

Ceramica de inyeccion

Objeto no inyectado
al completo

Excesos en los bordes

Excesos del modelado
y de los canales de
Presion

escasas pastilla de inyeccién

temperatura de inyeccion
demasiado baja,

tiempo de inyeccion
demasiado corto,

poca presién de inyeccion

mal posicionamiento del hilo de cera

fisuras en el revestimiento

Solucién

cubrir el borde metalico primero

con SH5 después completar con

los colores especificos del hombro.
SH1-SH4 y SH6, SH7 son masas de
hombro fluorescentes y translucidas,
SH5 es opaco.

hacer la limpieza del horno o una
coccion con grafito a temperatura
maxima durante 5 min.

En general: limpiar el horno antes del
primer uso de K2 y luego una vez

al mes.

mantener el sitio de la ceramica
limpio, no revestir y estratificar
en el mismo sitio.

usando maquillaje en la superficie de
ceramica, mezclar solamente con
liguido de modelado.

limpiar bien antes de la coccion
de glaseado

averiguar el peso de la cera 'y
determinar la cantidad de pastillas

controlar la temperatura de inyeccion,
calibrar el horno

colocar inlays con bordes hacia el

exterior, todos los modelos a una altura

y los canales de presion en linea

ver instrucciones de uso
considerar el tiempo de fraguado

9} sojeq
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Datos técnicos

Problema Origen
La mufla revienta presion de inyeccion demasiado alta

después de la inyeccién

La mufla no esta en angulo recto
con el pistén

Fisuras en la ceramica presion demasiado alta al
de inyeccion pulir y separar, o instrumentos
de pulido no apropiados

Inclusion del hilo de cera fijado incorrectamente
revestimiento alacera
Manchas blancas, temperatura de inyeccién

porosidades o colores demasiado alta
no apropiados
cera quema dejando residuos

Fisuras después de mala guia de quemado
la coccioén

soporte no apropiado

El objeto no encaja temperatura de coccion
después de la demasiado alta
coccion

K2 circén

Técnica de estratificacion

Fisuras en el puente  vano muy grande

PoZ - inyeccion sobre circéon

Inclusion de Liner aplicacién de Liner demasiado
en la inyeccién gruesa

Color demasiado uso de pastilla dentina

opaco

Solucién

verificar parametros de inyeccion

rectificar el fondo de la mufla en angulo
recto después del tiempo de fraguado
verificar la posicion correcta en el horno

evitar sobrecalentamiento de la
ceramica, pulir con instrumentos
diamantados con poca presion y
refrigerando con agua

evitar excesos en los bordes y fijar

el hilo de cera de manera de que quede
una superficie lisa

ver la tablilla de Yeti VKS

usar cera Yeti VKS

verificar parametros de inyeccion

posicionar sobre algodon o soporte
especial para cocciéon

verificar tablilla de coccion
espesor de la pared demasiado fino
respetar un espesor minimo de 0,8 mm

en caso de vanos extremamente
grandes hacer la coccion con
enfriamiento duradero

mezclar el Liner aguado y aplicar fino

Estratificar la dentina completamente
con transpa o enamel o bien usar
pastilla transpa dentina



Surtido K2 LF y K2 press

Basis - Kit Polvo ( Art.-No. 320-0000 ) en armario de ceramica

16 x 15 g polvo opaquer (A1 - D4 ), 16 x 15 g opaque dentina ( A1 - D4 ), 16 x 20 g dentina (A1 -D4),
4 x 20 g enamel / incisal ( E 57 - E 60 ), 4 x 20 g enamel opal (EO 57 - EO 60 ), 1 x 20 g clear,

1 x 20 g transpa normal, 1 x 10g masa de glaseado, 1 x 5 g bonder, 1 x 50 ml liquido opaquer,

1 x 50 ml liquido para modelar, 1 x 25 ml liquido para hombro, 1 x 25 ml fluido para glaseado

Basis - Kit Pasta ( Art.-No. 320-0000/2 ) en armario de ceramica

16 x 15 g pasta opaquer (A1 -D4 ), 16 x 15 g opaque dentina (A1 -D4 ), 16 x 20 g dentina (A1 - D4 ),
4 x 20 g enamel (E 57 - E 60 ), 4 x 20 g enamel opal (EO 57 - EO 60 ), 1 x 20 g clear,

1 x 20 g transpa normal, 1 x 10g masa de glaseado, 1 x 5 g bonder,

1 x 50 ml liquido para modelar, 1 x 25 ml liquido para hombro, 1 x 25 ml fluido para glaseado

Confidential - Kit ( Art.-No. 320-0001 )

1 x 15 g polvo opaquer A3, 1 x 20 g enamel E 59, 1 x 2 g bonder, 1 x 20 g dentina A3,
1 x 10 g masa para glaseado, 1 x 20 g transpa normal, 1 x 50 g liquido para opaquer,
1 x 50 ml liquido para modelar, 1 x 25 ml fluido para glaseado

Advanced - Kit Polvo ( Art.-No. 320-0002 ) en armario de ceramica

1 x 15 g bleach opaquer, 1 x 15 g opaquer gingiva polvo, 7 x 15 g masa de hombro polvo (SH1 - SH7),
1 x 15 g masa de hombro gingiva, 1 x 20 g bleach dentina, 1 x 15 g gingiva,

4 x 15 g chroma dentina (CHA-CH D ), 1 x 20 g transpa opal, 3 x 20 g transpa ( T1-T3),

3 x 15 g mamelon ( MM 1 - MM3 ), 4 x 20 g enamel intensivo ( T1, T2, O3, O4 ),

2 x15 g K2 fluor (PF 1, PF 2)

Stain - Kit ( Art.-No. 320-0003 ) en caja
10 x 2 g stain maquillaje (A-D und 5-10), 1 x 10 g masa de glaseado, 1 x 25 ml fluido de glaseado

Press - Kit ( Art.-No. 320-0004 ) en caja

Pastillas Press para inyecciéon 4 x 2 g

(A1- A3,B1- B3, C1,C2,D2, BD, TA1 - TA3, TB1 - TB3, TC1, TC2, TD2
T1+-T3+, T4+, T1-T4, S57 - S60 ), 10 x 2g pistones

Muestrario de colores
Art.-No. 320-0100 dentina, Art.-No. 320-0200 hombro / fluor / intensivo / chroma
Art.-No. 320-0300 transpa / enamel / mamelon, Art.-No. 320-0400 pastilla press

Stains

ST-A Art.-No. 340-0201 ST-6 Art.-No. 340-0206
ST-B Art.-No. 340-0202 ST-7 Art.-No. 340-0207
ST-C Art.-No. 340-0203 ST-8 Art.-No. 340-0208
ST-D Art.-No. 340-0204 ST-9 Art.-No. 340-0209
ST-5 Art.-No. 340-0205 ST-10 Art.-No. 340-0210
K2 Liquidos

Liquido para modelar 50ml Art.-No. 341-0050, 250ml Art.-No. 341-0250
Liquido para opaquer 50ml Art.-No. 342-0050, 250ml Art.-No. 342-0250
Liquido para hombro  25ml Art.-No. 343-0025, 50ml Art.-No. 343-0050
Liquido para glaseado 25ml Art.-No. 344-0025, 50ml Art.-No. 344-0050

-36 -




Surtido K2 circon y K2 circén press

Basis Circoén Kit ( Art.-No. 370-0000 ) en armario de ceramica

3 x 20 g liner para armadura ( FL1 - FL3 ), 5 x 15 g opaque dentina ( OD1 - OD5 ), 16 x 20 g dentina
(A1-D4),4x20genamel (E57-E60),4 x20genamel opal (EO 57 - EO 60 ), 1 x 20 g clear,

1 x 20 g transpa normal, 1 x 10 g masa de glaseado, 1 x 50 ml liquido para modelar, 1 x 25 ml liquido
para hombro, 1 x 25 ml fluido para glaseado

Confidential Circén Kit ( Art.-No. 370-0001 )
1 x 20 g liner para armadura FL1, 1 x 20 g enamel E 59, 1 x 20 g dentina A3, 1 x 10 g masa de
glaseado, 1 x 20 g transpa normal, 1 x 50 ml liquido para modelar, 1 x 25 ml fluido para glaseado

Advanced Circon Kit ( Art.-No. 370-0002 ) en armario de ceramica

7 x 20 g masa de hombro polvo ( SH1 - SH7 ), 1 x 20 g masa de hombro gingiva, 1 x 20 g bleach
dentina, 1 x 20 g gingiva, 4 x 15 g chroma dentina (CHA-CHD ), 1 x 20 g transpa opal, 3 x 20 g
transpa (T1-T3), 3 x 15 g mamelon (MM 1 - MM3 ), 4 x 20 g enamel intensivo ( T1, T2, O3, 04 ),
2x15g K2 fluor (PF 1, PF 2)

Stain Circén Kit ( Art.-No. 370-0003 ) en caja
10 x 2 g stain maquillaje (A-Dy 5-10), 1 x 10 g masa de glaseado, 1 x 25 ml fluido de glaseado

Press Circon Kit ( Art.-No. 370-0004 ) en caja

Pastillas Press para inyecciéon 4 x 2 g

(A1- A3,B1- B3, C1,C2,D2,BD, TA1 - TA3, TB1-TB3, TC1, TC2, TD2),
10 x 2g pistones

Stains

ST-A Art.-No. 383-0201 ST-6 Art.-No. 383-0206
ST-B Art.-No. 383-0202 ST-7 Art.-No. 383-0207
ST-C Art.-No. 383-0203 ST-8 Art.-No. 383-0208
ST-D Art.-No. 383-0204 ST-9 Art.-No. 383-0209
ST-5 Art.-No. 383-0205 ST-10 Art.-No. 383-0210
K2 Liiquidos

Liquido para modelar 25ml Art.-No. 384-0025, 50ml Art.-No. 384-0050, 250ml Art.-No. 384-0250
Liquido para hombro  25ml Art.-No. 385-0025, 50ml Art.-No. 385-0050
Liquido para glaseado 25ml Art.-No. 386-0025, 50ml Art.-No. 386-0050

Surtido de accesorios

Armario de ceramica
Art.-No. 320-0010 armario de ceramica 4-cajones gris/blanco ( Standard )
Art.-No. 320-0011 armario de ceramica 1-cajon gris/blanco ( para ampliar )

Revestimiento para K2 press y K2 press circon
Art.No. 360-0100 polvo revestimiento K2 press 40x100g
Art.No. 360-0750 K2 press liquido 750 ml

Zé6calo y mufla

Art.No. 350-0701 cilindro de silicona pequefio, 100g + z6calo completo

Art.No. 350-0703 cilindro de silicona mediano, 200g + z6calo completo

Art.No. 350-0706 cilindro de silicona grande, 300g + zdcalo completo
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Los datos técnicos y los ejemplos de estratificacion son valores empiricos
de la empresa YETI Dental.
No requieren el derecho a entereza y veracidad.
El uso de masas individuales y de la estratificaciéon de la ceramica son
diferentes de caso a caso y se orientan en el paciente.

Sobre todo nuestras recomendaciones de coccién son valores de tipo y
deben de ser adaptados por el usuario segun el caso. El respirar de polvo
de ceramica debe de ser evitado.

Recomendamos proteccion de boca y cara, asi como el trabajar con el
aparato de aspiracion.

jAtencién!: Nuestros productos deben de ser usados segun las instrucciones de uso de la empresa
YETI Dental. Declinamos cualquier responsabilidad por dafios derivados de la manipulaciéon o el
tratamiento incorrectos. El usuario debera comprobar, ademas, la idoneidad del producto para el
ambito de aplicacién previsto antes de su uso. Queda excluida cualquier responsabilidad por nuestra
parte si el producto se utiliza en una combinacién incompatible o inadmisible con materiales o
aparatos de otros fabricantes. Asimismo, con independencia del fundamento juridico y en la medida
en que la legislacion lo admita, nuestra responsabilidad por la exactidud de estos datos se limitara en
todo caso al valor de la mercancia suministrada segun la factura sin IVA. En especial, en la medida
en que la legislacion lo admita, no aceptamos en ningun caso responsabilidad alguna por lucro
cesante, dafios indirectos, dafios consecuenciales o reclamaciones de terceros contra el comprador.
Solo admitiremos derechos a indemnizacién derivados de causas atribuibles a nosotros (en el
momento de la conclusién del contrato, violacién del contrato, actos ilicitos, etc.) en caso de dolo o
negligencia grave. jCon la edicién de estas instrucciones todos los datos dados hasta ahora pierden
la validad!

iReserva del derecho de modificaciones!
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econdmico - resultados seguros valor de abrasion convencional para el paciente

K2 la ceramica leucita

YETI Dentalprodukte GmbH - Industriestrasse 3 - D-78234 Engen
www.yeti-dental.com - e-mail: info@yeti-dental.de - www.dentalwax.com
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