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Consejos para el procesamiento de la cerdmica
ceraMotion® Me



- BASIC LINE / INDIVIDUAL LINE / TOUCH UP

Clasificacion
ceraMotion® Me es una ceramica de recubrimiento de tipo | clase 1 (segun DIN EN ISO 6872) para
recubrir estructuras de aleaciones de metales preciosos o aleaciones sin metales preciosos.

Indicacion
Ubicacion de los materiales cerdmicos para estructuras

Ceramica de recubrimiento ceraMoti . g
eramica de recubrimiento ceraldotion ceraMotion® Me est4 indicada para el recu-

brimiento de aleaciones dentales con una
expansion térmica de 13,9 - 10° K" a 15,1
-10° K" (25 °C hasta 500 °C).
ceraMotion® Me no se debe utilizar para
recubrir estructuras de cerdmica de alto
rendimiento (Al,O,, Zr0Q,), titanio/aleacio-
nes de titanio, aleaciones que contengan
mas de un 30 % de plata, y aleaciones den-
tales con un CET superior al especificado.

No utilizar ceraMotion® Me en caso de aler-
gias conocidas a alguno de los componentes.

*CET - coeficiente de expansion térmica (10° K, 25 °C hasta 500 °C).



cerar °

Diseio de la estructura

La estructura reproduce el diente de forma anatémicamente reducida, por lo que deben evitarse
esquinas y bordes. La cerdmica de recubrimiento solo se debe cocer si el espesor de la capa es

max. 2 mm.

espesor de la pared de la
estructura 0,4 mm

espesor de capa
ceramica max.
2 mm

guirlanda palatinj

Fig. 1: Disefio de la corona anterior

espesor de la pared de
la estructura 0,4 mm
Disefo de la estructura
Disefo de la estructura

guirlanda
palatina

espesor de
capa ceramica
max. 2 mm

Fig. 2: Disefno de la estructura de una corona
posterior
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Preparacion de la estructura

Tenga en cuenta la indicaciones del fabricante de la aleacion para el acabado, el chorreado y la
coccién de oxidacion.

Preparar las aleaciones remanium® con una fresa de carburo de dentado cruzado, chorrear con Al,O,
(125 pm) y limpiar. remanium® no necesita coccion de oxidacion (fig. 3), pero recomendamos
realizar una coccion de limpieza y de control.

Encontrard mas informacion sobre la preparacion de estructuras de aleaciones sin metales preciosos
en www.remanium-kompendium.de

Nota:

Las aleaciones dentales que contienen cinc (Zn)
deben decaparse después de la oxidacion durante
5-10 m en un bafio de acido segun las instrucciones
del fabricante.

Fig. 3: Estructura



Fig. 4: Muestra de coccion
correctamente cocida

Fig. 5: Muestra de coccién
insuficientemente cocida
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Control de la cocciéon

Para ajustar la temperatura de coccién de su horno reco-
mendamos hacer una coccién de prueba. Solo asi es posible
valorar si el proceso de coccién es correcto.

Mezclar la masa Transpa T con el Me Standard Modelling Li-
quid (REF 254-001-10) para preparar la muestra de coccion.

Realizar la primera cocciéon de dentina. Para ello, colocar la
muestra de coccion sobre una lamina de platino y no sobre
algodon de coccion ya que, de lo contrario, existe riesgo de
que se enturbie.

La temperatura del horno es adecuada cuando la muestra
de coccién sale del horno clara, transparente y con los bor-
des afilados (ver fig. 4).

Si la temperatura final es demasiado alta, la muestra estara
muy brillante y no tendra los bordes afilados. Si la tempe-
ratura final es demasiado baja, la muestra tendra un color
blanco lechoso (ver fig. 5).

Aumentar o reducir la temperatura final segun se necesite
en intervalos de 10 °C. A continuacién, cocer de nuevo una
muestra.
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Fig. 6: Aplicacién con el pincel

Fig. 7: Paste Opaque después de la
primera coccion

Opaquer en pasta

Paste Opaque:

Paste Opaque se puede usar de manera universal para todas
las aleaciones para cerdmica con y sin metales preciosos, y
para oro galvanizado.

Aplicar una capa uniforme de Paste Opaque sobre la es-
tructura; no es necesario realizar una coccién de correcciéon
(seguir las instrucciones del fabricante de la aleacion).

Nota:

Antes del uso, mezclar el Paste Opaque en un cuenco con
una espatula de cristal o de dgata. La pasta debe tener una
consistencia cremosa. Para conseguir la consistencia correcta,
después de la mezcla se puede afadir una pequefa cantidad
de Paste Liquid (REF 254-006-02).

Evitar el contacto del Paste Opaque con el agua. Limpiar el
pincel con Paste Liquid.



cerar °

Fig. 8: Segunda aplicacién de Paste Opaque Fig. 9: Paste Opaque cocido
Temperatura de | Tiempo Incre- Inicio del Fin del vacio | Temperatura de Tiempo de
inicio (°C) de secado | mento vacio (°C) (°C) coccion (°C) retencion
(min) térmico
(°C/min)
Me Primer CAD/CAM 500 8 75 500 980* 980* 1 min
(con vacio)
Opéaquer en pasta 500 8 75 500 950/980* 950/980* 1 min
142 (con vacio)

El uso del imprimador ceraMotion® Me CAD/CAM sustituye la primera coccion del opaquer en pasta.
** En las aleaciones sin metales preciosos, cocer el opaquer en pasta 1 o ceraMotion® Me Primer CAD CAM a 980 °C.
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Opaquer en polvo

Opaque se puede utilizar con todas las aleaciones dentales indicadas. Aplicar de 1 a 2 capas uni-
formes de Opaque sobre la estructura; no es necesario realizar una coccion de correccion.

Fig. 10: Primera aplicacién de Opaque Fig. 11: Opaque después de la coccién

Nota: Mezclar Opaque con el Powder BOL Liquid (REF 254-008-10) hasta conseguir una consis-
tencia cremosa. Opaque también se puede aplicar con un sistema de pulverizacion.

Temperatura de | Tiempo Incre- Inicio del Fin del vacio | Temperatura de Tiempo de
inicio (°C) de secado | mento vacio (°C) (°Q) coccion (°C) retencion
(min) térmico
(°C/min)
Opéaquer en polvo 500 6 75 500 930 930 1 min
142 (con vacio)




Esquema de estratificacion: estratificacion basica

Opaquer

B Dentina

B Borde incisal

Fig. 12: Esquema de estratificacion basica

cerar
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Estratificacion

Construccion de la forma anatéomica completa con dentina, reduccion de la denti-
na en el tercio incisal. Recomendamos el liqguido de mezcla Me Standard Modelling Liquid
(REF 254-001-10).

Nota:
Los Stains/Body Stains se pueden mezclar en las masas ceramicas en hasta un 10 %.

A ) A\ )

Fig. 13: Forma anatémica completa Fig. 14: Reduccién de la dentina en el tercio
incisal




Fig. 15:

Aplicacién de la masa
incisal
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Me

Estratificacion
Aplicacion de la masa incisal
Tabla de clasificacion de incisales:
Color dentina Incisal Incisal Incisal

Standard Opal Transpa
A1, A2, B1 11 101 IT1
A3, A3,5, B2, B3, B4,
C1,C2,C3,D2, D3, D4 12 102 T2
A4, C4 13 103 IT3
Nota:

La estratificacion debe sobredimensionarse ligeramente
para compensar la contraccion de la sinterizacion (figs. 15
y 16). En el modelado de puentes, la estratificacion debe
separarse antes de la primera coccion con dentina desde
interdental hasta la estructura para controlar la contraccion.

Fig. 16: Estratificacion antes de la
primera coccion
Temperatura de | Tiempo | Incre- | Inicio del Fin del Temperatura de | Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) coccion (°C) retencion miento
secado | térmico lento
(min) | (°C/min)
Dentin 1 500 6 55 500 870 870 2 min -
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Coccion

ceraMotion® Me se ha desarrollado para el enfriamiento rapido.

Esto también es valido para el uso en aleaciones sin metales preciosos.

La superficie debe estar brillante después de la coccién.

En el caso de puentes y piezas de grandes dimensiones con pénticos masivos, recomendamos
usar pines de soporte en todas las coronas.

Los valores indicados aqui son orientativos y deben adaptarse segun las indicaciones del fabrican-
te y las desviaciones debidas a la antigliedad del horno.

Las tablas de coccion estan pensadas para hornos calibrados periédicamente con plata fina.
Aungue hemos puesto toda la atencién en la elaboracion de las indicaciones, no podemos
asumir ninguna garantia sobre ellas.



Estratificacion de correccion

cerar

Resultados después de la primera coccion con dentina y la estratificacion de correccién.

4

Fig. 17: Resultado después de la primera
coccién con dentina

&

/

4

p

Fig. 18: Correccién de la forma con las masas

de dentina e incisal después de la
primera coccion con dentina
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Estratificacion de correccion

Nota:

En la modelacion de puentes, rellenar primeramente
los espacios interdentales y las superficies basales de
los pénticos con la masa Dentin.

»

Fig. 19: Correccién de la forma con las masas
de dentina e incisal después de la
primera coccién con dentina

Temperatura de | Tiempo | Incre- Inicio del Fin del Temperatura de | Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) coccion (°C) retencion miento
secado | térmico lento

(min) | (°C/min)
Dentin 2 500 4 55 500 870 870 1 min -
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Procesamiento
Correcciones de la forma y acabado

Realizar las correcciones de la forma con las herramientas adecuadas. Pulir uniformemente y
limpiar bien toda la superficie antes de la coccion de glaseado.

Fig. 20: Finalizacion

17
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Coccion de glaseado

En la superficie pueden aplicarse efectos de color individual con los Stains/Body Stains (fig. 21).
En caso necesario, aplicar la masa de glaseado Glaze mezclada con Stains Liquid (REF 254-010-02)
en toda la pieza.

Fig. 21: Aplicacién de Stains/Glaze

Temperatura de | Tiempo | Incre- Inicio del Fin del Temperatura de | Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) coccion (°C) retencion miento
secado | térmico lento
(min) | (°C/min)
Fijacién con maqui- 500 4 75 500 860 860 20s -
llajes
Brillo sin glaseado 500 4 75 500 870 870 1 min -
Brillo con glaseado 500 6 75 500 860 860 1 min -
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Finalizacién
La pieza finalizada después de la coccion de glaseado.

A X

Fig. 22: Pieza finalizada labial

Fig. 23: Pieza finalizada labial



- INDIVIDUAL LINE

Preparacion de la estructura con hombro ceramico

Tenga en cuenta la indicaciones del fabricante de la aleacion para el acabado, el chorreado y la
coccion de oxidacion.

Prepare las aleaciones remanium® con una fresa de carburo de dentado cruzado, chorrear con Al,O;
(125 pym) y limpiar. remanium® no necesita una cocciéon de oxidacion (fig. 1).

Encontrard mas informacion sobre la preparacion de estructuras de aleaciones sin metales precio-
sos en www.remanium-kompendium.de

Fig. 1: Estructura reducida, chorreada
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Opaquer

Fig. 2: Paste Opaque individual Fig. 3: Aplicacién con el pincel
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INDIVIDUAL LINE

Opaquer

Fig. 4: Pasta Opaque cocida con banda blanca Fig. 5: Pasta Opaque cocida con efecto naranja
incrustada integrado



Esquema de estratificacion: estratificacion individual

Fig. 6: Esquema de estratificacion individual

Opaquer
Hombro
Base Dentin
Dentin

Borde incisal

cerar
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- INDIVIDUAL LINE

Tabla de mezcla de las masas de hombro

ceraMotion® Me ofrece cuatro masas de hombro repartidas en los grupos cromaticos A-B-C-D.
Con la masa de hombro White pueden regularse todas las gradaciones de colores desde A1 hasta
D4 mediante la mezcla correspondiente siguiendo la tabla de mezcla. Si se afiade la masa de hom-
bro Transpa a la mezcla es posible reforzar la traslucidez del hombro. Utilizar el liquido de mezcla para
masas de hombro Shoulder Liquid (REF 254-004-02).

Colores de dientes A B C D white
Al 50 % 50 %
A2 65 % 35 %
A3 70 % 30 %
A3,5 100 %

Ad 100 %

B1 35 % 65 %
B2 80 % 20 %
B3 90 % 10 %
B4 100 %

@ 50 % 50 %
C2 75 % 25 %
Cc3 85 % 15 %
Cc4 100 %

D2 60 % 40 %
D3 60 % 30 % 10 %
D4 100 %
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Notas
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INDIVIDUAL LINE

Hombro

Fig. 7: Primera aplicacién de la masa de hombro Fig. 7: Primera aplicacion de la masa de hombro

Temperatura de | Tiempo | Incre- Inicio del Fin del Temperatura de | Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) coccion (°C) retencion miento
secado | térmico lento
(min) | (°C/min)
Hombro 1 + 2 500 6 55 500 900 900 1 min -
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Fig. 9: Segunda aplicacién de la masa de hombro Fig. 10: Hombro cocido
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Estratificacion
Construccion de la forma anatémica completa con dentina.

Fig. 11: Forma anatémica completa Fig. 12: Reduccién de la dentina en el tercio incisal
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Fig. 13: Aplicacién de una veta de Transpa Fig. 14: Aplicacion del Dentin Modifier Fluo

Nota: La estratificacion individual mostrada es una propuesta y debe ajustarse a los efectos
deseados.

29
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Estratificacion

g y G >

Fig. 15: Banda blanca incrustada, efecto naranja en Fig. 16: Estratificacion alterna con 12 e 10 2
la zona cervical




Fig. 17: Recorte, aplicacion de Dentin Modifier
Fluo naranja, extendido hasta el borde
incisal

cerar °

Fig. 18: Adicién de Dentin e Incisal Opal
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INDIVIDUAL LINE

Construccion

u p/ 9 /

Fig. 19 Resultado después de la primera coccion Fig. 20 Resultado después de la primera coccion
con dentina con dentina
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Estratificacion de correccion y finalizacion

L

Fig. 21: Estratificacién con Dentin, Incisal

y Transpa 1/1

\J L

Fig. 22: Acabado y tratamiento de la superficie
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Finalizacion

i

Fig. 23: Aplicacién de Stains/Glaze Fig. 24: Pieza finalizada
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Fig. 25: Pieza finalizada Fig. 26: Pieza finalizada
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B ouchue

Coccion creativa/ coccion adicional:
a) Coccion creativa

0 Bordes marginales e incisales muy naturales
0 grados de brillo individuales en una Unica pieza
0 correcciéon y cocciéon de glaseado en uno

Fig. 27: Aplicacién de las masas TU Dentin/Incisal, Fig. 28: Pieza finalizada
mezcladas con Modelling Liquid

Nota: Se puede trabajar con o sin pasta de glaseado. Si se usa la pasta de glaseado, cubrir pri-
mero con ella la superficie completa, realizar el maquillaje y aplicar encima las masas Touch Up.

Temperatura de | Tiempo | Incre- Inicio del Fin del Temperatura Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) final (°C) retencion miento
secado | térmico lento

(min) | (°C/min)

Glaseado y correc-
cion

con o sin material de
glaseado

500 6 75 500 860 860 20s -
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b) Coccion adicional

O aplicar con posterioridad los puntos de contacto oclusales
O rebasado basal

Fig. 29: Aplicacién de Touch Up en caso de Fig. 30: Rebasar por basal
ausencia de oclusion

Nota: Se puede trabajar con o sin pasta de glaseado. Si se usa la pasta de glaseado, cubrir primero
con ella la superficie completa, realizar el maquillaje y aplicar encima las masas Touch Up.

37
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Reparacion
0 Reparacion de una pieza utilizada por el paciente

Fig. 31: Preparacion de la estructura Fig. 32: Pieza finalizada después de la coccion
de glaseado

Notas: Las piezas que se hayan usado intraoralmente se deben secar en el horno de precalen-
tamiento. Limpiar la pieza, raspar o chorrear la superficie. Calentar la restauraciéon en el horno
de precalentamiento desde la temperatura ambiente hasta 600 °C a una velocidad de 5 °C/min,
tiempo de retencion 2-4 horas. Después, sacar la pieza inmediatamente del horno.

Aplicar Opague medium y cocer de acuerdo con la guia de coccion indicada.
En caso de reparaciones, mezclar 50 % de Touch Up con 50 % de Base Dentin, Dentin o Incisal.
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Me
Temperatura de | Tiempo | Incre- | Inicio del Fin del Temperatura Tiempo de Enfria-
inicio (°C) de mento | vacio (°C) | vacio (°C) final (°C) retencién miento
secado | térmico lento
(min) | (°C/min)

Opaquer Touch Up 500 8 75 500 860 860 20s -
Coccién con dentina
durante la reparacion 500 6 75 500 860 860 20s -
Coccién de glaseado
sin pasta de glaseado 500 4 75 500 860 860 20s -
durante la reparacién
Coccién de glaseado
con pasta de -
glaseado durante la 500 6 75 500 860 860 20s

reparacion
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Tabla de coccion (universal)

Temperatura de | Tiempo de | Incremento | Inicio del vacio | Fin del vacio | Temperatura de | Tiempo de | Enfriami-
inicio °C secado min | térmico °C °C coccién °C retencion | ento lento
°C/min
. 1 min

Me Primer CAD/CAM 500 8 75 500 980** 980** . -
(con vacio)

Opaquer en pasta 500 8 75 500 950,980 950,980 1 min -

142 (con vacio)

Opdguer en polvo 500 6 75 500 930 930 1 min -

1+2 (con vacio)

Hombro 1 + 2 500 6 55 500 900 900 1 min -

Dentin 1 500 6 55 500 870 870 2 min -

Dentin 2 500 4 55 500 870 870 1 min -

Masa para 500 4 75 500 860 860 205 -

correcciones

Fiacion con 500 4 75 500 860 860 205 -

maquillajes

Brillo sin glaseado 500 4 75 500 870 870 1 min -

Brillo con glaseado 500 6 75 500 860 860 1 min -

Touch Up Glaseado y

correccién con y sin 500 6 75 500 860 860 20s -

material de glaseado

El uso del imprimador ceraMotion® Me CAD/CAM sustituye la primera coccién del opaquer en pasta
* La masa de correccion debe mezclarse en una relacion 1 : 1 con Base Dentin, Dentin o Incisal.
** En las aleaciones sin metales preciosos, cocer el opaquer en pasta 1 o Primer CAD CAM ceraMotion® Me a 980 °C.

Coccion

ceraMotion® Me se ha desarrollado para el enfriamiento rapido.

Esto también es valido para el uso en aleaciones sin metales preciosos.

La superficie debe estar brillante después de la coccién.

En el caso de puentes y piezas de grandes dimensiones con pénticos masivos, recomendamos
usar pines de soporte en todas las coronas.



cerar °

Informacioén fisicoquimica (seguin DIN EN ISO 6872) ceraMotion® Me

ceraMotion® Me Tipo Clase | Coeficiente de expansion térmica Temperatura de Solubilidad quimica L Resistencia a la flexion
a (de 25 °C a 500 °C transicion vitrea en pglcm? oen MPa
oT;)en1-10-6K-1 Tsen°C
Primer | 1 12,1 610 40 120
Opaque | 1 12,3 590 35 125
Dentin | 1 12,5 550 35 95
Incisal | 1 12,5 550 35 95
Modifier | 1 12,5 550 35 95
Touch Up | 1 12,3 520 30 100
Glaze | 1 10,9 480 50 130
Stains | 1 8,4 530 45 130
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Vista general de productos

Opaquer, Paste Opaquer 0, PO OA1- 0D4

Opaque Modifier PO gingival, orange

Paste Opaque Modifier POM gingival, orange

Primer CAD/CAM PR

Shoulder SM A, B, C, D, white, transpa

Gingival G 1,2,3,4

Incisal Value v 1,2,3

Value Modifier Bright VM B incisal opal, dentin opal

Incisal Modifier Value MV opal pure, opal pink, opal violet

Transpa Modifier Value ™V orange, lemon, salmon

Transpa Value v transpa

Base Dentin BD A-D

Base Dentin Modifier BDM salmon, caramel, ochre, ivory, lemon, vanilla, brown

Dentin D A-D

Dentin Modifier Chroma DM C A, B, C, orange

Dentin Modifier Fluo DM F cream, yellow, orange

Incisal I 1,2,3

Incisal Opal 10 1,2,3

Incisal Transpa T 1,2,3

Transpa T transpa

Incisal Modifier M opal honey, opal white, opal blue, grey, opal grey

Chroma Concept Paste Opaque CCPO 1, (bleach), 2, 3, 4

Chroma Concept Opaque cco

Chroma Concept Dentin ccb 1 (bleach), 2 (bleach), 3,4,5,6,7,8,9,10, 11,12

Chroma Concept Incisal CCl 1 (bleach)

Touch Up Paste Opaque TU BD light, medium, dark

Touch Up Base Dentin TU BD light, medium, dark

Touch Up Dentin TUD light, medium, dark

Touch Up Incisal TUI medium, opal, transpa

Touch Up Gingival TUG 2,4

Correction C transpa

Glaze GL transpa

Body Stains BST A B, C

Stains ST 1 white, 2 vanilla, 3 yellow, 4 orange, 5 pink, 6 purple, 7 blue, 8 grey,
9 olive green, 10 olive yellow, 11 medium brown, 12 red brown, 13 black

Liquids Standard Modelling Liquid, Modelling Liquid, Modelling Liquid +, Paste Liquid, Powder BOL

Liquid, Shoulder Liquid, Stains Liquid, Contrast Marker
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Notas
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Nota

¢ Para la obtencion de piezas cerdmicas impecables es imprescindible tener en cuenta la tem-
peratura exacta de su horno de cerdmica. Por este motivo, le recomendamos que revise con
regularidad el control de la temperatura del horno.

¢ Ademas, la cdmara debe limpiarse de vez en cuando para evitar la contaminacion de la ceramica.

e Dejar el horno cerrado. Para evitar en lo posible que entre humedad en la cdmara de cocciéon se
aconseja cerrar el horno después de cada uso e incluso, segun el caso, cambiar al modo nocturno.

® En el caso de las piezas utilizadas de manera provisional por el paciente con ceraMotion® Me
es fundamental tener en cuenta las indicaciones para la limpieza del horno a fin de asegurar el
correcto procesamiento posterior.

Limpieza del horno

Los hornos de ceramica se deben limpiar con regularidad para eliminar los depésitos en las paredes
interiores de la cdmara de coccion.

En general recomendamos:

e Limpiar el horno con ldminas de fibra de carbén REF 260-317-00
e Limpiar también el portapiezas

e Temperatura basal: 600 °C

e Tiempo de secado: 1 min

Velocidad de calentamiento: 100 °C-120 °C/min

e Temperatura final: 1050 °C

e Tiempo de retencion: 10 min

Ejecutar el programa de coccion sin vacio. jTener en cuenta las indicaciones del fabricante del horno!
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Consejos para el procesamiento de la ceramica ceraMotion® Me

m CONSEJOS PARA SOLUCIONAR LOS SIGUIENTES PROBLEMAS

O 0 N O U1 A W N =

- s A s s s s s
0 N o0 U1 A W N = O

El color de la superficie de la estructura no es uniforme después de la coccion de oxidacion.
Las estructuras metalicas se deforman.

Los colores son demasiado claros y poco transparentes. La cerdmica es porosa.

Las superficies de la cerdmica son demasiado asperas.

Las superficies son demasiado lisas. Los bordes y los contornos se redondean.
Adhesién deficiente entre las capas de ceramica.

Grado de glaseado insuficiente.

Fisuras longitudinales tras la coccién.

Grietas tras la coccion.

Grietas o microburbujas en la base o en el hombro después de la coccién.

Grietas y desprendimientos en la zona marginal.

Desprendimientos en la coccién con dentina.

Grietas en la cerdmica con posterioridad.

Burbujas en el opaquer.

Burbujas en las aleaciones con alto contenido en oro y un elevado porcentaje de cinc.
Burbujas procedentes de la estructura.

Burbujas en la ceramica.

Burbujas al cocer puentes utilizados provisionalmente por el paciente.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema

1

El color de la superficie de la
estructura no es uniforme
después de la coccion de
oxidacién.

Causa

® Abrasivos inadecuados o sucios.

e Crisol de fundicién erréneo o antiguo.

® Suciedad por un chorreado o una limpieza incorrectos.

® Porosidad en la estructura metalica con inclusiones que provocan
la formacion de gas.

Causa:

— metal para colado insuficiente

—metal para colado antiguo (colado demasiadas veces)

—no se ha respetado la regla de 50 % antiguo y 50 % nuevo
— colocacion incorrecta de los canales de colada

— tallado alternando la direccion durante el acabado —
se producen solapamientos, particularmente en el caso de las
aleaciones preciosas

— abrasivos diamantados inadecuados durante el acabado de las
estructuras metalicas




cerat)otions,

o Utilizar abrasivos adecuados para el tipo de aleacion. Utilizar abrasivos especificos para cada tipo de
aleacion.

e Utilizar el crisol de fundicién solo para un metal. Utilizar un crisol de fundicion nuevo si se forman
demasiadas escorias. Usar solo crisoles ceramicos.

® Chorrear la estructura con una arenadora desechable en un angulo de 45°y con una presion de 2-3 bar.
Limpieza por ultrasonidos con agua destilada o chorro de vapor.

® Tener en cuenta las indicaciones del fabricante de la aleacién. Los diferentes tipos de aleaciones
(aleaciones metdlicas y aleaciones no metalicas) requieren un procedimiento concreto (mecanizado,
oxidacion, decapado, etc.).
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema Causa

1 | El color de la superficie de la | e Tallado insuficiente de la superficie de la estructura.
estructura no es uniforme
después de la coccion de
oxidacién.

® Soldaduras.

® Aleacion enriquecida con carbono, hidrégeno y/u oxigeno.

2 | Las estructuras metalicas se | ® Temperatura final demasiado alta.

deforman.
® Velocidad de aumento de la temperatura demasiado alta.
® Conector demasiado fino.
3 | Los colores son demasiado ® Temperatura de precalentamiento demasiado alta.

claros y poco transparentes.

M ® Temperatura final demasiado baja.
La ceramica es porosa.

® Vacio activado demasiado tarde.

® Sin vacio o vacio insuficiente durante la ejecucion del programa.

® Humedad en la cdmara de coccion.

® Aislante inadecuado o aplicado en una capa demasiado gruesa.




cerat)otions,

® Correccién de toda la superficie a recubrir. Reduccién de éxidos, porosidades de la superficies y restos de
los revestimientos. Esto es valido también para las estructuras fresadas o fabricadas mediante fusion laser.

® Repasar minuciosamente los puntos de soldadura, decaparlos y chorrearlos.

® Observar las instrucciones de procesamiento del fabricante de la aleacion. Tener en cuenta el ajuste de la
llama, la temperatura de fundicién y las recomendaciones sobre el crisol.

Para ajustar las temperaturas de coccion del horno recomendamos hacer una coccién de prueba, ya que
solo asf serd posible valorar si la guia de coccién es correcta.

Utilice la masa Transpa T mezclada con el liquido de modelar (REF 254-000-10) y haga la primera coccion
con dentina.

Coloque la muestra de coccion sobre una lamina de platino y no sobre algodén de coccién ya que, de lo
contrario, existe riesgo de que se enturbie. La temperatura del horno es adecuada cuando la muestra de
coccioén sale del horno clara y transparente, con los bordes afilados.

No use aceite para bebés ni productos similares para el aislamiento.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema

Los colores son demasiado
claros y poco transparentes.
La ceramica es porosa.

Causa

Uso de espatulas metalicas para la mezcla.

Mezclar de nuevo la cerdmica con el liquido de modelar.

Agua del pincel sucia.

Superficies de la ceramica
demasiado asperas.

Temperatura final demasiado baja.

5 | Las superficies son demasia-
do lisas. Los bordes y los
contornos se redondean.

Temperatura final demasiado alta.

6 | Adhesion deficiente entre las
capas de ceramica.

Temperatura final demasiado baja.

Véase el punto 12.

Durante la estratificacién la cerdmica no estaba himeda de manera unifo
es posible que estuviese seca.

La superficie de la cerdmica estaba contaminada antes de las cocciones
siguientes.




cerat)otions,

® Para mezclar utilizar una espétula de cristal o de 4gata para evitar la abrasién metalica.

® Para volver a mezclar la cerdmica utilizar solo agua destilada.

® Cambiar el agua del pincel.

Cuando la temperatura de coccién es la correcta, la ceramica brilla y los bordes estan afilados. Si la cerdmica
esta aspera es porque la temperatura es demasiado baja. Aumentar la temperatura en pasos de 10 °C y
cocer una nueva muestra.

® Comprobar la temperatura del horno, ver las soluciones 2, 3, 4, 5.

® Comprobar el vacio.

® V/éase la solucién en el punto 12.

mey

® Comprobar que el nivel de humedad es uniforme durante la estratificacion.

® Después del tallado o antes de la siguiente coccién eliminar el polvo generado durante el tallado o
cualquier otro tipo de impurezas (grasa, aislante, etc.) y limpiar con vapor.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema Causa
Grado de glaseado ® Contaminacién de la superficie cerdmica por polvo de tallado o
insuficiente. restos de los pulidores de silicona o de goma.
8 | Fisuras longitudinales tras ® | a masa cerdmica no se ha separado hasta el opaquer antes de la
la coccion. primera coccién de la dentina.
9 | Grietas tras la coccion. ® Disefo incorrecto de la estructura.

® |a estructura se ha mecanizado con bordes demasiado afilados.

® Recubrir por completo la estructura con ceramica.

® No realizar coccion de oxidacion.

® |a masa cerdmica no se ha separado hasta el opaquer antes de la
primera coccion de la dentina.

® Enfriamiento lento.

® CET de la estructura fuera del rango indicado o muy al Iimite.




cerat)otions,

® Limpiar bien.

® Aumentar la temperatura final en 10 °C més y cocer de nuevo.

® Mezclar las masas con Me Standard Modelling Liquid (REF 254-001-10).

® Para controlar la contraccién, separar el modelado hasta el opaquer antes de la primera coccion.

® Modelar formas dentales reducidas, construir una estructura estable.

e Redondear los bordes con fresas adecuadas.

® Modelar guirnaldas o superficies de evacuacion en la estructura para que el calor pueda salir de la
estructura.

® Realizar la coccién de oxidacién segun las instrucciones del fabricante de la aleacion.

® Véase el punto 8.

® Enfriamiento rdpido, apertura directa del horno después de la coccién, es decir, el horno de cerdmica
debe estar completamente abierto como minimo en los primeros 15 s. Humedecer las grietas con la masa
de glaseado Me (REF 252-270-02) y realizar la sequnda coccién con dentina, sin enfriamiento lento.

El CET debe encontrarse entre 13,9 °C-15,0 °C/25 °C-500 °C. Si la indicacién se refiere al rango de
temperaturas entre 25 °C-600 °C, el CET puede ser un poco mds bajo en el intervalo 25 °C-500 °C.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema Causa
10 | Grietas o microburbujas en la | ® Ajslantes con aceite.
base o en el hombro después
de la coccién.
11 | Grietas y desprendimientos | ¢ Correcciones en la estructura desde el interior, repasado demasiado
en la zona marginal. tosco en caso de imprecisiones en el ajuste.
® Preparaciones deficientes del mufion.
® Prueba de uso de la pieza sin fijacién (cemento).
® Extraccion brusca después de la prueba en boca de la estructura.
® Estructura demasiado delgada en la zona marginal.
12 | Desprendimientos en la ® Temperatura inicial del horno demasiado alta.

coccion con dentina.

Apertura del horno demasiado estrecha.

El portapiezas y los pines estan demasiado calientes.

Tiempo de secado previo demasiado corto.

La temperatura indicada no refleja las condiciones reales en la
camara del horno (dependiendo de la posicién del termopar y la
irradiacién del calor).

Superficie sucia, puede que por el aislante, el polvo generado
durante el tallado (acta como una capa separadora).
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® Usar aislantes para cerdamicas de baja fusion.

® En caso de impresiones inexactas o de preparaciones deficientes, realizar pruebas en boca de la
estructura.

e |imites de la preparacién definidos, dado el caso preparaciones de chaflan.

® Evitar la prueba de uso de piezas no cementadas.

® Colocar el extractor de coronas solo en el espacio interdental.

® E| grosor de la estructura no debe ser inferior a 0,3 mm.

® Bajar la temperatura basal a 450 °C.

e Utilizar portapiezas y pines frios.

® Prolongar el tiempo de secado previo de piezas de mayor tamafo.

® No colocar el objeto demasiado pronto en la bandeja.

® |impiar bien la superficie antes de la aplicacion para asegurar la union.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema Causa
13 | Grietas en la ceramica con ® Chorreado de la superficie interna de la corona con demasiada
posterioridad. presion o tamario de grano equivocado.
® |impieza puntual con vapor demasiado fuerte.
14 | Burbujas en el opaquer. ® Secado previo del opaquer demasiado breve o temperatura de

precalentamiento demasiado alta. Si el porcentaje de opaquer liquido
es demasiado alto y el tiempo de secado previo demasiado breve, o
la temperatura de precalentamiento demasiado alta, los liquidos
salen con fuerza. Se producen burbujas y fisuras y se limita la
adherencia (desprendimientos).

® Restos de aceite por la aplicacion de aire comprimido.

® | 0s aislantes, la grasa de los dedos y los restos de crema sobre las
superficies a cementar debilitan la unién y provocan la formacion de
burbujas y fisuras en el opaquer.
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® Chorrear con 50 pm, presion inferior a 2 bar con éxido de aluminio o perlas de vidrio.

® Evitar zonas delgadas en la estructura — min. 0,3 mm.

® Limpiar cuidadosamente la pieza con vapor.

® Humedecer las grietas con la masa de glaseado Me (REF 252-270-02) y realizar la segunda coccién con
dentina, sin enfriamiento lento.

® Bajar la temperatura de precalentamiento a 450 °C. Asegurarse de que tanto el portapiezas como los
pines estan a temperatura ambiente. Tener en cuenta el calor radiante del horno. Colocar el elevador en
la posicion mas baja.
Incrementar el tiempo de secado previo a 1-2 minutos. Asegurarse de que la pieza se introduce en el
horno al alcanzarse la temperatura de precalentamiento, es decir, el horno debe haberse enfriado por
completo hasta la temperatura de precalentamiento después de una coccién previa.

® |impiar el pincel para el opaquer en pasta con Paste Liquid (REF 254-006-02). No debe entrar en contacto
con agua. Ajustar la consistencia del opaquer con un poco de Opaker Liquid.

® Comprobar el sistema de aire comprimido, evitar si es posible el aire comprimido.

® Manipular las superficies de manera limpia.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.° Problema Causa
15 | Burbujas en las aleaciones ® No se ha realizado el chorreado o el decapado.
con alto contenido en oro
y un elevado porcentaje
de cinc.
16 | Burbujas procedentes de ® Acondicionamiento incorrecto de la estructura: un acabado con

la estructura.

grasa provoca alteraciones desfavorables en la superficie de la
estructura, especialmente en el caso de las aleaciones preciosas.

® Contaminacion: hornos muy sucios (cuando se utilizan también para
otros sistemas de ceramica), cocciones del bonder en el galvanizado,
soldaduras en el horno, masas refractarias para mufones, etc.

® Rechupes o porosidades tras la colada.
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® Observar las indicaciones del fabricante de la aleacién relativas al chorreado y al decapado.

e Utilizar solo fresas de carburo y tallar en una direccion. Después del acabado, chorrear la estructura con
oxido de aluminio (125-250 pum) en la arenadora desechable con una presiéon de 2-3 bar en un angulo de
45°. Limpiar después con vapor. Realizar la coccién de oxidacion segun las instrucciones del fabricante de
la aleacion.

® Realizar con frecuencia una coccién de limpieza del horno con laminas de fibra de carbén (REF 260-317-00).
Limpieza del horno:
— Limpiar también el portapiezas
— Temperatura basal: 600 °C
— Tiempo de secado: 1 min
- Velocidad de calentamiento: 100 °C-120 °C/min
— Temperatura final: 1050 °C
- Tiempo de retencion: 10 min
— Ejecutar el programa de coccioén sin vacio
— Observar las indicaciones del fabricante del horno

® Abrir los rechupes y las porosidades y sellarlos con laser o soldadura.
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Consejos para la ceramica ceraMotion® Me

N.°

17

Problema

Burbujas en la ceramica.

Causa

e Particulas de suciedad en la estratificacion.

® Aislamiento en la superficie de la cerdmica, limpieza insuficiente de
las superficies (las particulas generadas durante el tallado acttan
como una capa separadora).

® Mezclar de nuevo la cerdmica con el liquido de modelar.

® Burbujas procedentes de la estructura (punto 16).

® Burbujas en el opaquer. (punto 14).

18

Burbujas al cocer puentes
utilizados provisionalmente
por el paciente.

® |as piezas utilizadas por los pacientes no se han secado
completamente.
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® Cubrir el material (cerrar los botes de las cerdmicas después del uso y proteger el polvo de la placa de
mezcla). Limpiar la pieza después de cada tallado bajo del chorro de agua corriente.

® Trabajar de manera limpia.

® Para volver a mezclar la cerdmica utilizar solo agua destilada.

® Véase el punto 16.

® \/ase el punto 14.

® |impiar la pieza, raspar o chorrear la superficie.
Calentar la pieza en el horno de precalentamiento desde la temperatura ambiente hasta los 600 °C en
incrementos de 5 °C por minuto.
Tiempo de retencidon min. 2-4 horas. Sacar directamente del horno y realizar las cocciones de correccién.

61



Notas
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