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1 Intended Use

Intended purpose
Crowns and bridges in the anterior and posterior region

Patient target group
Patients with permanent teeth

Intended users / Special training

- Dentists (chairside fabrication of restorations; clinical workflow)

- Dental laboratory technicians (fabrication of restorations in the dental laboratory)
No special training required.

Use
For dental use only.

Description
IPS emax® ZirCAD Prime is a zirconium oxide block for the fabrication of fixed, full-contour restorations in anterior and posterior teeth.
IPS e.max ZirCAD Prime can be processed in an authorized CAD/CAM machine.”

After wet or dry processing of the block, the restorations are sintered using a sintering furnace.”” Once sintered, the restorations are
polished using e.g. OptraGloss® Extra Oral or glazed, or characterized and glazed using IPS e.max CAD Crystall./ materials.

Technical data

IPS e.max ZirCAD Prime
Block sizes C17,B50
Shade range C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1

Characteristics Unit Specifications Typical average value
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Flexural strength (biaxial, dentin) [MPa] =900 1100
Fracture toughness (dentin) [MPa »m"]

(IS0 6872:2015)
44
(based on IS0 14627:2012)

Chemical solubility [ng/em?] <100 -
Type / Class Type Il / Class 5

According to IS0 6872:2015

Indications
Missing tooth structure in anterior and posterior teeth, partial edentulism in the anterior and posterior region

Types of restorations:
- Crowns
~ Bridges (max. 2 connected pontics, max. 4-unit bridges)

Contraindications
- The use of the product is contraindicated if the patient is known to be allergic to any of its ingredients

Limitations of use

Do not use the product in the following cases:

- Untreated bruxism (the use of a splint is indicated after seating)
- Hybrid abutments and hybrid abutment crowns

- Temporary seating

The product must not be reused.
- @ Do not reuse

In the following situations, a successful procedure cannot be ensured:

- Falling short of the required minimum wall thicknesses and minimum connector dimensions

~ Milling of the blocks in a non-compatible CAD/CAM system!”

- Sintering in a non-compatible sintering furnace

- Mixing of IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains with other dental ceramics (e.g. IPS Ivocolor Glaze, Shades and Essences)
- Use of or contact with incompatible materials

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intraoral application

Side effects
There are no known side effects to date.

Interactions
There are no known interactions to date.

Clinical benefit
- Reconstruction of chewing function
- Restoration of esthetics



Composition

Components Percentage (%) by mass
Zirconium oxide (Zr0,) 870-955
Yttrium oxide (Y,04) >45-570
Hafnium oxide (Hf0,) <50
Aluminium oxide (Al,05) <10

Other oxides =15

2 Application
The following blocks and processing techniques are available:
Processing technique Types of restorations
Polishing technique Glazing technique Staining technique Crowns Bridges
v v v c17 B50

21 Shade determination
Clean the teeth prior to shade determination. Determine the shade based on the moist and unprepared tooth or the neighbouring teeth.
Determine the shade of the prepared tooth based on the largest discoloured area of the preparation.

With the polishing technique, the shade effect may differ from that of the shade guide. Depending on the degree of polishing, the shade
effect/intensity is increased. If necessary, it is recommended to select a block shade that is one shade brighter than the target shade.

2.2 Preparation

Prepare the tooth based on the guidelines for all-ceramic restorations and make sure to observe the minimum wall thicknesses:

- Prepare no angles or edges

- Shoulder preparation with rounded inner edges and/or chamfer preparation

- The indicated dimensions reflect the minimum wall thickness for IPS e.max ZirCAD restorations

- The radius of the preparation edges must be at least 1.0 mm (milling tool geometry) in order to ensure optimum processing in the
CAD/CAM machine

Posterior crown Anterior crown 3-unit bridges
Posterior crown as bridge Anterior crown as bridge
abutment abutment
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Dimensions in mm

4-unit bridges

Posterior crown as bridge

Anterior crown as bridge
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2.3 CAD/CAM processing
Make sure to observe the indicated minimum wall thicknesses and connector dimensions when designing the restoration.

Posterior region Anterior region Design type

Minimum layer thickness in ~ Connector dimensions in  Minimum layer thickness in  Connector dimensions in
mm? mm’

Crowns 08 - 08 -
Supporting the tooth
shape and/or the
3-unit bridges 08 9tel 08 QU gingiva
(Incisal, occlusal and/
or basal)
4-unit bridges 10 1260 10 9wl

B Height: 4 mm, width: 3 mm
" The indicated minimum connector dimensions must be positioned in the dentin area of the block.

Positioning of the designed restoration in the block (CAD):

- To ensure that restorations made of IPS e.max ZirCAD Prime show a clearly visible enamel area, they must be positioned as high up as
possible on the block in the CAD software. For single tooth restorations, it is recommended to place the restoration approximately
1 mm below the top edge of the block to obtain a clearly visible incisal portion. Bridge restorations must be placed in such a way that
the minimum connector dimensions are positioned in the high-strength dentin area in the lower two thirds of the block.

- Marking recess in the block: The dentin area is marked by a recess in the block. The incisal area is located on the opposite side.

Processing in the milling machine (CAM):

— Shrinkage factor: Since IPS e.max ZirCAD Prime shrinks by approximately 17-20% during sintering, the shrinkage factor of the
respective batch, which is included in the code on the material block, must be read into the software or manually entered.

—  For the wet processing of IPS e.max ZirCAD Prime, a dedicated milling fluid container should be used to avoid cross-contamination
with other materials (e.g. milling dust). Do not exceed the maximum amount of milling fluid for wet processing. Contamination may
result in discolouration of the restorations during sintering.

— For dry processing make sure that any residue is removed from the chamber of the CAM unit and that the chamber is dry.

2.4 Finishing
When separating the restorations from the block, make sure they are not contaminated with any grease or smudgy film since this may
negatively influence the shade result.

General information

- Non-dense-sintered zirconium oxide restorations are susceptible to damage and fractures. This fact has to be kept in mind during the
entire working procedure.

- If possible, any necessary post-processing procedure should be carried out while the restoration is still in its non-dense-sintered state
(observe the recommendations regarding grinding instruments®).

- Inthe non-dense-sintered state, the contact with unsuitable liquids or liquids not approved for zirconium oxide (e.g. contaminated
water and/or coolant liquid) and/or contact media (e.g. occlusal spray) must be prevented.

— Only use suitable grinding instruments, low speed and light pressure to prevent delamination and chipping at the margins in particular
(observe the recommendations regarding grinding instruments™).

- The non-dense-sintered restoration must not be cleaned in an ultrasonic bath or with the steam jet.

Dry-milled restorations

- Carefully separate the restoration from the holder using a separating disc or suitable grinding instruments®®. Smooth out the
attachment points of the holding bars with suitable grinding instruments'.

- After finishing, thoroughly remove any zirconium oxide dust either with a soft brush or by blasting the restoration with oil-free
compressed air.

Wet-milled restorations

- Carefully separate the restoration from the holder using a separating disc or suitable grinding instruments®. Smooth out the
attachment points of the holding bars with suitable grinding instrumentst.

- After finishing, thoroughly remove any adhering zirconium oxide dust from the restoration. Wet-milled restorations may be rinsed with
slowly running water.

- Inorder to prevent damage to the restoration during sintering, the IPS e.max ZirCAD restoration must be completely dry. Moist
restorations must not be sintered.

General notes on finishing

- Coarse tungsten carbide burs and/or grinding instruments™ with large diameters are only suitable to a certain extent, since they may
cause vibrations during finishing, which may result in chipping, among other things. Therefore, only fine tungsten carbide burs and/or
grinding instruments™® should be used.



- Do not "post-separate” the connector area of bridge constructions using a separating disc as this leads to predetermined breaking
points. Make sure that the minimum wall thicknesses and connector dimensions are maintained during finishing.

- Make sure to remove any adhering zirconium oxide dust before sintering. Adhering zirconium oxide particle may be sintered to the
restoration and result in inaccuracies of fit.

- The restoration must not be blasted with Al,0; or glass polishing beads.

2.5 Sintering
Sintering? is a thermal process during which IPS e.max ZirCAD Prime obtains its final physical and mechanical properties, such as its high
strength and translucency.

General notes

- Sintering temperatures that are too low or too high and/or sintering times that are too short or to too long will have a negative effect
on the above mentioned final properties.

- Basically, sintering beads are not recommended for the Programat CS6 sintering furnace being used.

- The restorations must not come into contact with each other during sintering.

- The correct program selection must be observed.

- Always keep the sintering accessories clean and free of dust so that the sintered restorations are not contaminated.

- For correct placement of the restorations in the sintering furnace, please observe the notes of the furnace being used.

- E]II The respective Operating Instructions of the sintering furnace® in use must be observed.

Process after sintering

- Always allow the restorations to cool to room temperature before proceeding.
- Do not touch the hot objects with metal tongs.

- Do not blast or quench the objects.

2.6 Finishing process

- Processing of sintered restorations should be kept to a minimum.

- The restoration should only be mechanically processed if it is absolutely necessary.

- Use only low pressure for reworking.

- If diamond grinding instruments are used for adjustments, the restoration must be cooled with water. As an alternative, other grinding
instruments may be used in conjunction with a dental-lab handpiece.

- Please observe the manufacturer's grinding tool recommendations.

- Check marginal areas and slightly rework, if necessary.

- When reworking the restorations, avoid designing sharp edges, aim for rounded ones.

- Do not use a separating disc to separate interdental areas.

- Make sure the minimum wall thicknesses and connector dimensions are maintained during reworking.

- Use only immaculate grinding instruments.

- Check the restoration for defects and tears before and after further processing.

= Zirconium oxide dust sintered to the restoration must be removed before glazing.

- Then clean the restoration with running water or the steam jet and dry.

2.7 Completion
Before proceeding, pre-finish and finish at least the occlusal contact surfaces. Additionally smooth the basal side of the framework
connectors in bridges using rubber polishers.

A first pre-polishing is possible before sintering to ease the effort of polishing for users. For this purpose, use only OptraGloss Extra Oral
polishers in the shape "Spiral Wheel". Make sure to use only light contact pressure and a speed of max. 5000 rpm (dark blue ) and 10,000
rpm (light blue). Pre-polishing for an excessive amount of time can lead to a deterioration of the polishing result. Blue residue from the
polisher should be avoided as much as possible.

Well-polished surfaces help to protect the opposing teeth from undesired wear. When doing this, make sure that the surface of the
ground occlusal surfaces are carefully polished after functional adjustment by grinding (observe the recommendations regarding
grinding instruments'¥). Various approaches are available to finish restorations.

Polishing
When final polishing, polish all areas of the outer surfaces. This minimizes plaque build-up and achieves an esthetically pleasing result.
Polishers that are applied extraorally are suitable for this purpose, e.g. OptraGloss® Extra Oral.

1) Pre-finishing: Use OptraGloss Extra Oral (diamond prepolisher/dark blue) dry at low speed to create a smooth overall surface.
2) Finishing: Finish functional areas using OptraGloss Extra Oral (diamond high-gloss polisher/light blue).
3) Optional: High-gloss polishing using OptraGloss polishing paste

Glazing and staining technique
Complete the restoration either by glazing only or by staining and glazing in one step.

- Glazing technique
a) Glazing using IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray

Position the restoration as described under "Fixing the restoration on an IPS e.max CAD Crystallization Pin". Hold the restoration by
the IPS e.max CAD Crystallization Pin. Shake the IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray vigorously immediately before use until the
mixing ball in the container is moving freely (approximately 20 seconds). If the spray is not sufficiently shaken, mainly the
propellant is discharged with a spraying burst. As a result, the restoration is insufficiently coated with glazing powder. Observe a
distance of 10 cm between the nozzle and the surface to be sprayed. Hold the spray can as upright as possible during spraying.
Spray the restoration from all sides with short bursts while simultaneously rotating the restoration so that an even, covering layer is
created. Shake the can again between individual bursts of spray. Subsequently, spray the restoration a second time from all sides
with short bursts while simultaneously rotating the restoration so that an even, covering layer is created. Shake the can again
between individual bursts of spray. Wait briefly until the glaze layer is dry and has assumed a whitish colour. Areas that do not show
an even layer have to be sprayed again. Fire the restoration using the stipulated firing parameters. Ensure that the maximum
loading capacity of the sintering furnace is not exceeded. Observe the directions under “How to proceed after firing". For
adjustments, please observe the information under "Corrective firing".



b) Glazing using IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Position the restoration as described under "Fixing the restoration on an IPS e.max CAD Crystallization Pin". Subsequently, apply a
covering layer of IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo evenly on the entire outer surfaces of the restoration using a brush. If the
ready-to-use glaze needs to be slightly diluted, it may be mixed with a small amount of IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Do not
apply the glaze too thickly. Avoid "pooling”, especially on the occlusal surface. Too thin a glaze layer may lead to an unsatisfactory
gloss. If the IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo accidentally reaches the inner aspects of the restoration, remove it with a dry
short-hair brush before firing. Fire the restoration using the stipulated firing parameters. Ensure that the maximum loading
capacity of the sintering furnace is not exceeded. Observe the directions under "How to proceed after firing". For adjustments,
please observe the information under "Corrective firing”.

- Staining technique
¢) Staining and glazing using IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Staining and glazing with IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray takes place in one firing cycle. Position the restoration as described
under "Fixing the restoration on an IPS e max CAD Crystallization Pin". Extrude the ready-to-use shades or stains from the syringe
and mix them thoroughly. The shades and stains may be slightly thinned using IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. However, the
consistency should still remain pasty. Apply the mixed shades and stains directly to the restoration using a fine brush. Spray the
restoration with IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray from all sides to coat it with an even layer. Proceed according to the
instructions under a). Fire the restoration using the stipulated firing parameters. Ensure that the maximum loading capacity of the
sintering furnace is not exceeded. Observe the directions under "How to proceed after firing". For adjustments, please observe the
information under "Corrective firing".

d) Staining and glazing using IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Staining and glazing of IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo takes place in one firing cycle. Position the restoration as described
under "Fixing the restoration on an IPS emax CAD Crystallization Pin". Subsequently, apply IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
evenly on the outer surfaces of the restoration using a brush. If the ready-to-use glaze needs to be slightly diluted, it may be mixed
with a small amount of IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Do not apply the glaze too thickly. Avoid “pooling", especially on the
occlusal surface. Too thin a glaze layer may lead to an unsatisfactory gloss. If characterizations are desired, the restoration can be
individualized using IPS e.max CAD Crystall./Shades and/or IPS e.max CAD Crystall./Stains. Extrude the ready-to-use shades and
stains from the syringe and mix them thoroughly. The shades and stains may be slightly thinned using IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid. However, the consistency should still remain pasty. Apply the mixed shades and stains directly to the unfired glaze layer using
a fine brush. Place the restoration in the centre of the IPS e.max CAD Crystallization Tray. A maximum of 6 units can be positioned
on the firing tray for Glaze firing. Position the IPS e.max CAD Crystallization Tray on the sintering tray and fire using the stipulated
firing parameters. Observe the directions under "How to proceed after firing". For adjustments, please observe the information
under "Corrective firing".

- Corrective firing
If additional characterizations or adjustments are required, a corrective firing using IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains and Glaze
can be conducted. Also use the IPS e.max CAD Crystallization Tray on the sintering tray for the corrective firing cycle. Use the
IPS emax CAD Crystall./Add-On including the respective mixing liguid to carry out minor shape adjustments (e.g. proximal contact
points). Apply the mixed add-on material directly on the unfired Glaze Paste and/or Shades and Stains in the areas to be adjusted and
fire. If the Glaze Spray is used, apply the Shades and Stains first. Subsequently, supplement the missing areas using Add-0n. Apply the
Glaze Spray immediately after the application of the Add-On and fire. After having applied the add-on material, conduct corrective
firing.

Fixing the restoration on an IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Select the largest possible IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) that best "fills" the inside of the restoration, but does not come
into contact with the surrounding crown walls.

2. Subsequently, fill the inside of the restoration with IPS Object Fix Putty or Flow up to the restoration margin.
Immediately re-seal the IPS Object Fix Putty/Flow syringe after extruding the material. Once removed from the aluminium bag, the
syringe is ideally stored in a resealable plastic bag or a container with a humid atmosphere.

3. Press the selected IPS e.max CAD Crystallization Pin deeply into the IPS Object Fix Putty or Flow material so that it is adequately
secured.

4. Prevent any IPS Object Fix residue from adhering to the outer surface of the restoration. Clean off any possible contamination with a
brush dampened with water and then dry.

How to proceed after firing

Remove the restoration from the furnace once the firing cycle is complete (wait for the acoustic signal of the furnace) and allow it to
cool to room temperature in a place protected from draft. Hot objects must not be touched with metal tongs. Remove the restoration
from the hardened IPS Object Fix Putty / Flow. Remove any residue with ultrasound in a water bath or with the steam jet. If the restoration
needs to be adjusted by grinding?, make sure that no overheating of the ceramic occurs.

Shade combination table
Customized characterizations and shade adjustments are applied using IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains.

A-D shade BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

PS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Ingisal n 12 1 12

IPS e.max CAD Crystall./ white cream

! sunset copper olive khaki mahogany
Stains

4



Firing parameters
IPS e.max ZirCAD Prime

Corrective/Stains/Glaze firing with IPS e.max CAD Crystall./ materials

Furnace Stand-by
Programat temperature
B
[°¢/°F]
g -y -
[N L)
180/356"
(0]
B ﬁ 230/446"
S3 403/757
€S2 S 403/757
=
08 403/767

IPS e.max ZirCAD Prime

Closing time

[min]

Glaze™
00:00
03:00¢
03:00¢

06:00

06:00

06:00

Heating rate

t”
[°C/°F/min]

150/270

60/108

90/162

90/162

90/162

Corrective/Stains/Glaze firing with IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Furnace Stand-by
Programat temperature
[°(:5°F]
CS6 _
[ - -
0$3 403/757
052 LD 0y
0 403/757

Closing time

[min]

Glaze"”

06:00

06:00

06:00

Heating rate

t”
[°C/°F/min]

150/270

90/162

90/162

90/162

&1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 units or one bridge
& Place IPS e.max CAD Crystallization Tray on the sintering tray, max. 6 units

[ Values for pre-drying
" Third heating stage

2.8 Seating

Firing Holding time | Heating rate Firing Holding time | Vacuum 1 Vacuum 2 Long-term | Cooling rate
temperature temperature 1 n cooling
m H1 t” n H2 1 n L tl
FCAR Dmin]  [C/CBmin] [CPF [minl | [gep [eeR [CPF [oC/°Hmin]
y 75/135 | 830/1526 00:00 70 /-
700/1292 00:00 /549 890/16349 0020 50/122 | 815/1499 = 850/1562 = -70/-126
y 95/171  840/1544 0 _ _ i
400/752 00:00 45/819 | 900/1652¢ 3 890/1634 | -70/-126
§ ’ 450/842  830/1626
830/1526 00:10 30/54 870/1598 03:00 830/1526  869/15% 0 0
§ ’ 450/842 | 830/1526
830/1526 00:10 30/54 870/1598 03:00 830/1526  869/1596 0 0
§ ’ 450/842  820/1508
820/1508 00:10 30/54 860/1580 03:00 820/1508  859/1578 0 0
Firing Holding time = Heating rate Firing Holding time | Vacuum 1 Vacuum 2 Long-term | Cooling rate
temperature temperature 1 il cooling
T H t” ] H2 172 n L t
[°c/°F] [min]  [°C/°F/min]  [°C/°F] [min] [ec/°Fl  [°c/°F) | [°C/°F1  [°C/°F/min]
y 75/135  830/1526 00:00 s
700/1292 00:00 30/500  G90/16349  00:20 50/122 | 815/1499 | 850/1562  -70/-126
450/842 | 830/1526
830/1526 00:10 30/54 870/1598 03:00 830/1526  869/15%6 0 0
§ ’ 450/842 | 830/1526
830/1526  00:10 30/54  870/1598  03:00 830/1526  869/159% 0 0
’ y 450/842  820/1508
820/1508 00:10 30/54 860/1580 03:00 820/1508  859/1578 0 0

Prior to seating, condition the IPS e.max ZirCAD Prime restoration by sandblasting the inner aspects of the crown with Al,03, 25-70 pum,

1bar (145 psi) or Al,05 70-110 um, 15 bar (2175 psi).

Preparation requirements

Sandblasting

Cleaning after try-in

Conditioning

Crowns

Bridges

Adhesive cementation
e.9. Multilink® Automix

Self-adhesive cementation Conventional cementation

Non-retentive
preparation

60switheg.
Monobond® Plus

e.g. SpeedCEM® Plus
Retentive preparation

Al,04,25-70 um, 1 bar (145 psi) or
Al,05,70-110 pm, 1.5 bar (2175 psi)

eg. Ivoclean

e.g. ZirCAD® Cement

Retentive preparation



3 Safety information

- Inthe case of serious incidents related to the product, please contact Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Liechtenstein, website: www.ivoclar.com, and your responsible competent authority.

- The current Instructions for Use are available on the website (www.ivoclarcom/elFU).

~ Explanation of the symbols: www.ivoclar.com/elFU

~  The Summary of Safety and Clinical Performance (SSCP) can be retrieved from the European Database on Medical Devices
(EUDAMED) at https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Basic UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Warnings

— Observe the Safety Data Sheet (SDS) (available at www.ivoclarcom).

- The processing of IPS e max ZirCAD Prime blocks produces dust which may irritate the skin and eyes and which may result in lung
damage. Make sure that the suction equipment at your milling machine and at your workplace works flawlessly. Do not inhale grinding
dust during finishing and wear a dust mask (particle class FFP2) as well as protective goggles and gloves.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Do not inhale the spray mist. The container is pressurized. Protect from direct sunlight and
temperatures over 50 °C/122 °F. Do not forcibly open or burn the can, even after it has been completely emptied.

Disposal information
Remaining stocks or removed restorations must be disposed of according to the corresponding national legal requirements.

Residual risks

Users should be aware that any dental intervention in the oral cavity involves certain risks. The following clinical residual risks are known:

- Chipping / fracture / decementation of the restorative material may lead to accidental swallowing or inhalation and dental re-
treatment.

- Cement excess may lead to irritation of the soft tissue / gingiva. Progressive inflammation may lead to bone resorption or
periodontitis.

4 Shelf life and storage

- Inthe original packaging
- Inadryplace
— Do not expose to physical impact or vibrations.

5 Additional information
Keep material out of the reach of children!

The material has been developed solely for use in dentistry. Processing should be carried out strictly according to the Instructions for Use. Liability cannot be accepted for damages resulting from failure to observe
the Instructions or the stipulated area of use. The user is responsible for testing the products for their suitability and use for any purpose not explicitly stated in the Instructions.

1 The complete list of compatible CAD/CAM systems is available at www.ivoclar.com.
" ¢.g. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire is not a registered trademark of lvoclar Vivadent AG.
" Ivoclar Vivadent Flow Chart "Recommended grinding instruments for extraoral and intraoral use"



1 Besti asse Ver

Zweckbestimmung
Kronen und Briicken im Front- und Seitenzahnbereich

Patientenzielgruppe
Patienten mit bleibenden Zahnen

Bestimmungsgemasse Anwender/besondere Schulung

- Zahnarzt (Herstellung der Restauration, chairside; klinischer Arbeitsablauf)
- Zahntechniker (Herstellung der Restauration, labside)

Keine besondere Schulung erforderlich

Verwendung
Nur fir den dentalen Gebrauch

Beschreibung
IPS e.max® ZirCAD Prime ist ein Zirkoniumoxid fr festsitzende vollanatomische Restaurationen im Front- und Seitenzahnbereich.
IPS e.max ZirCAD Prime Iasst sich in einem autorisierten CAD/CAM-Gerat™ bearbeiten.

Nach der Trocken- oder Nassbearbeitung des Blocks folgt der Sinterprozess in einem Sinterofen.”” Anschliessend folgt die Politur z.B. mit
OptraGloss® Extra Oral oder Glasur oder die individuelle Charakterisierung und Glasur mit den IPS e.max CAD Crystall./-Massen.

Technische Daten

IPS e.max ZirCAD Prime

Blockgrdssen C17,B50
Farbangebot C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1,A2, A3, B1
Eigenschaften Einheit Spezifikation Typischer Mittelwert
WAK (25-500°C) [10¢-K'] 105+05 -
Biegefestigkeit (biaxial, Dentin) [MPa] =900 1100
Bruchzahigkeit (Dentin) [MPa + m”] 55

_ (1S0 6872:2015)
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(in Anlehnung an 1S0 14627:2012)

Chemische Léslichkeit [ng/em?] <100 -
Typ/Klasse Typ I/ Klasse 5

Gemass IS0 6872:2015

Indikationen
Fehlende Zahnhartsubstanz im Front- und Seitenzahnbereich, partielle Zahnlosigkeit im Front- und Seitenzanbereich

Restaurationsarten:
- Kronen
- Briicken (max. 2 zusammenhé&ngende Zwischenglieder, max. 4-gliedrige Briicke)

Kontraindikationen
- Beierwiesener Allergie gegen in diesem Produkt enthaltene Inhaltsstoffe

Ve hecnhrink
Ver kungen

Das Produkt soll in folgenden Fallen nicht verwendet werden:

- Beiunbehandeltem Bruxismus (eine Schiene ist nach der Eingliederung indiziert)
- FUr Hybrid-Abutments und Hybrid-Abutment-Kronen

= Zur provisorischen Eingliederung

Das Produkt darf nicht wiederverwendet werden:
- ® Fir den Einmalgebrauch

In folgenden Situationen kann ein erfolgreiches Arbeiten nicht gewahrleistet werden:

- Unterschreitung der notwendigen Mindestwandstarken und Verbinderquerschnitte

— Zur CAM-Bearbeitung der Blécke in einem nicht kompatiblen CAD/CAM-System(”

- Sinterprozess in einem nicht kompatiblen Hochtemperaturofen

- Vermischung der IPS emax CAD Crystall./Glaze/Shades und Stains mit anderen Dentalkeramiken (z. B. IPS Ivocolor Glaze, Shades und
Essencen)

- Verwendung von bzw. Kontakt zu nicht kompatiblen Materialien

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Sprays:
- Intraorale Anwendung

Nebenwirkungen
Zum aktuellen Zeitpunkt sind keine Nebenwirkungen bekannt.

Wechselwirkungen
Zum aktuellen Zeitpunkt sind keine Wechselwirkungen bekannt.

Klinischer Nutzen
- Wiederherstellung derlgaufunktion
- Wiederherstellung der Asthetik

45
3]
0
4]
>
[1]
(a]




Zusammensetzung

Bestandteil Massenanteil in %
Zirkoniumoxid (Zr0,) 870 - 955
Yttriumoxid (Y,05) >45-<70
Hafniumoxid (Hf0,) <50
Aluminiumoxid (Al,05) <10
sonstige Oxide <15

2 Anwendung

Folgende Blocke und Verarbeitungstechniken stehen zur Verfligung:

Verarbeitungstechnik Restaurationsarten

Poliertechnik Glasurtechnik Maltechnik Kronen Briicken

c17 B50

21 Farbbestimmung
Vor der Farbbestimmung die Zahne reinigen. Die Farbe wird am noch feuchten und unpraparierten Zahn bzw. an den Nachbarzahnen
bestimmt. Die Stumpffarbe wird nach der Préparation an der grossten verfarbten Stelle bestimmt.

Bei der «Poliertechnik> kann die Farbwirkung vom Farbschlissel abweichen. Die Farbwirkung/Farbintensitat wird erhéht je nach
Poliergrad. Gegebenenfalls wird empfohlen, den Block einen Farbton heller als die Zielfarbe auszuwahlen.

2.2 Praparation

Die Praparation erfolgt nach den Regeln flr vollkeramische Restaurationen und die Mindestwandstarken mussen eingehalten werden:

- Keine Praparation von Ecken und Kanten

- Stufenprdparation mit abgerundeter Innenkante bzw. Hohlkehlpraparation

- Die angegebenen Dimensionen spiegeln die Mindestwandstarken der IPS e.max ZirCAD-Restauration wider.

- Der Durchmesser der Kante des praparierten Stumpfes muss min. 1,0 mm betragen (Schleifkdrpergeometrie), um ein optimales
Ausschleifen durch die CAD/CAM-Einheit zu gewahrleisten.

Seitenzahnkrone Frontzahnkrone 3-gliedrige Briicken
die Seitenzahnkrone die Frontzahnkrone
als Briickenpfeiler als Briickenpfeiler
08 08 08 0 U8

I oos I - 08 \ p , - 08

0= 1 |08 158 e | j—0s 08=

0,8 = -0,8 08 = - 08
5 087 1908 i 087 19 708
I 08 I 08

4-gliedrige Briicken

die Seitenzahnkrone
als Briickenpfeiler

die Frontzahnkrone
als Briickenpfeiler

10 10
\ud -1
10 ~ | —10 0=
10 - - 10
6 107 19 =10
Alle Angaben in mm I 10



2.3 CAD/CAM Verarbeitungsprozess
Beim Design der Restauration ist darauf zu achten, dass die vorgeschriebenen Mindestwandstarken und Verbinderquerschnitte nicht
unterschritten werden.

Seitenzahnbereich Frontzahnbereich Gestaltungsart
irke i it i | i itt
inmm in mm? inmm inmm?
Kronen 08 - 08 -
Zahnform- bzw.
Gingiva-
3-gliedrige Briicken 08 9ol 08 gt unterstitzend
(inzisal, okklusal
bzw. basal)

4-gliedrige Bricken 10 1200 10 9wl

1 Hohe: 4 mm, Breite: 3 mm
" Die angegebene minimale Verbinderquerschnittsflache muss im Dentinbereich des Blocks positioniert werden.

Positionierung des Designs im Block (CAD):

- Damit Restaurationen, die aus IPS e.max ZirCAD Prime hergestellt werden, einen deutlich sichtbaren Schmelzbereich aufweisen,
miussen diese in der CAD-Software moglichst weit oben im Block positioniert werden. Bei Einzelzahnrestaurationen empfiehlt es sich,
die Restauration ca. 1 mm unterhalb der Block-Oberkante zu platzieren, um einen deutlich sichtbaren Inzisalanteil zu erhalten.
Briickenrestaurationen mussen so platziert werden, dass die angegebene Mindestverbinderquerschnittsflache im hochfesten
Dentinbereich in den unteren zwei Dritteln des Blocks liegt.

- Kennzeichnung Vertiefung im Block: Dort, wo eine Vertiefung im Block sichtbar ist, befindet sich der Dentinbereich. Auf der
gegenlberliegenden Seite ist der Schneidebereich.

Bearbeitung in der Frasmaschine (CAM):

- Schrumpfungsfaktor: Da IPS e.max ZirCAD Prime wahrend der Sinterung um ca. 17 - 20% schrumpft, ist der Schrumpfungsfaktor der
jeweiligen Charge mit dem auf dem Block befindlichen Code in die Software einzulesen oder manuell einzugeben.

- Fir die Nassbearbeitung von IPS e max ZirCAD Prime sollte ein eigener Schleifmittelbehalter verwendet werden, um eine
Querkontamination anderer Materialien (z. B. Schleifstaub) zu verhindern. Bei der Nassbearbeitung ist die maximale Menge an
empfohlenem Schleifmittelzusatz nicht zu Uberschreiten. Kontaminationen kénnen zu Verfarbungen der Restaurationen beim
Sintervorgang flhren.

- Bei trockener Bearbeitung muss darauf geachtet werden, dass die Kammer der CAM-Einheit des Gerates von jeglichem Rickstand
befreit und trocken ist.

2.4 Ausarbeiten
Beim Heraustrennen der Restaurationen ist darauf zu achten, dass die Oberflachen der Restaurationen nicht durch einen Fett- oder
Schmutzfilm kontaminiert werden, da dieses zu unerwiinschten Farbergebnissen fiihren kann.

Allgemeine Informationen

- Nicht dicht gesinterte Zirkoniumoxid-Restaurationen sind anfallig fir Schadigungen und Briiche. Dies ist bei der gesamten Weiter-
verarbeitung zu beachten.

- Alle Nachbearbeitungen sollten im nicht dicht gesinterten Zustand durchgeftihrt werden (Schleifkérperempfehlung® beachten).

- Im nicht dicht gesinterten Zustand ist der Kontakt mit ungeeigneten und nicht fiir Zirkoniumoxid freigegebenen Fliissigkeiten (z. B.
verunreinigtes Wasser- und/oder Kiihlschmiermittel) und/oder Kontaktmedien (z. B. Okklusionsspray) zu vermeiden.

- Esdarf nur mit geeigneten Schleifkérpern, bei niedriger Drehzahl und wenig Anpressdruck gearbeitet werden, da es ansonsten zu
Abplatzungen und Ausbrichen - vor allem im Randbereich - kommen kann (Schleifkérperempfehlung® beachten).

- Die nicht dicht gesinterte Restauration darf nicht im Ultraschallbad oder mit dem Dampfstrahler gereinigt werden.

Restaurationen aus trockenem Fertigungsprozess

- Restauration mit einer Trennscheibe oder einem geeigneten Schleifkdrper™ vorsichtig vom Halter abtrennen. Die Ansatzstelle der
Haltestifte ist mit geeigneten Schleifkdrpern® zu verschleifen.

- Nach dem Ausarbeiten sollte die Restauration von anhaftendem Zirkoniumoxidstaub befreit werden, entweder durch die Verwendung
eines weichen Pinsels oder durch Abblasen mittels olfreier Druckluft.

Restauration aus nassem Fertigungsprozess

- Restauration mit einer Trennscheibe oder einem geeigneten Schleifkérper™ vorsichtig vom Halter abtrennen. Die Ansatzstelle der
Haltestifte ist mit geeigneten Schleifkdrpern™ zu verschleifen.

- Nach dem Ausarbeiten sollte die Restauration von anhaftendem Zirkoniumoxidstaub befreit werden. Nach einem nassen
Fertigungsprozess, kann die Restauration unter leicht fliessendem Wasser abgespdilt werden.

- Um eine Schadigung der Restauration bei der Sinterung zu verhindern, muss die IPS e max ZirCAD-Restauration komplett getrocknet
werden. Feuchte Restaurationen dirfen nicht gesintert werden!



Hinweise fiir die Nachbearbeitung

- Grobe Hartmetallfraser bzw. grobe Schleifkorper™ sind nur bedingt geeignet, da Vibrationen beim Ausarbeiten entstehen kénnen.
Diese konnen unter anderem zu Absplitterungen fiihren. Daher empfiehlt es sich nur feine Hartmetallfraser bzw. feine Schleifkorper
zu verwenden.

- Keinesfalls darf im Verbinderbereich von Briicken-Konstruktionen mit einer Trennscheibe «nachsepariert> werden, da dies zu Soll-
bruchstellen fihrt. Es ist darauf zu achten, dass nach dem Uberarbeiten die Mindestwandstarken und Verbinderquerschnitte der
Restaurationen noch gegeben sind.

- Esist darauf zu achten, dass der anhaftende Zirkoniumoxid-Staub vor dem Sintern entfernt wurde. Anhaftende Zirkoniumoxid-Partikel
konnen festsintern und zu Passungenauigkeiten fihren.

- Die Restauration darf nicht mit Al,0; und/oder Glanzstrahlperlen abgestrahlt werden.

2.5 Sintern
Beim Sinterprozess®” handelt es sich um einen thermischen Prozess, durch den IPS e.max ZirCAD Prime seine endgultigen physikalischen
Eigenschaften, wie die hohe Festigkeit und die Lichtdurchldssigkeit, erhalt.

Aligemeine Hinweise

- Zu niedrige oder zu hohe Sintertemperaturen, bzw. zu kurze oder zu lange Sinterzeiten wirken sich negativ auf die benannten Eigen-
schaften aus.

- Grundsatzlich werden im Programat CSé-Sinterofen keine Sinterkugeln verwendet.

- Die Restaurationen durfen sich wahrend des Sinterns nicht berthren.

- Die korrekte Programmauswahl ist zu beachten.

- Sinterhilfsmittel sind immer sauber und staubfrei zu halten, damit keine Verunreinigungen an den gesinterten Restaurationen auf-
treten.

- Zurrichtigen Platzierung der Sinterobjekte im Sinterofen bitte Hinweise des entsprechenden Ofens beachten.

- E]II Die jeweilige Gebrauchsinformation des Sinterofens® ist zu beachten.

Nach dem Sintern

- Heisse Restaurationen auf Raumtemperatur abklhlen lassen.
- Heisse Objekte nicht mit einer Metallzange berlhren.

- Objekte nicht abblasen oder abschrecken.

2.6 Nachbearbeitung

- Die Bearbeitung von gesinterten Restaurationen sollte sich auf ein Minimum beschranken.

- Die Restauration sollte nur mechanisch bearbeitet werden, wenn dies zwingend erforderlich ist.

- Die Ausarbeitung erfolgt mit geringem Anpressdruck.

- Beider Weiterverarbeitung mit diamantierten Schleifkdrpern muss die Restauration mit Wasser gekihlt werden. Alternativ konnen
dafir auch geeignete Ausarbeitungswerkzeuge unter Verwendung eines Technik-Handsttickes verwendet werden.

- Die Schleifkérperempfehlung des jeweiligen Herstellers beachten

- Randbereiche kontrollieren und gegebenenfalls leicht Uberarbeiten

- Beider Ausarbeitung scharfe Kanten vermeiden und Abrundungen anstreben.

- Interdental nicht mit Trennscheiben separieren.

- Nach dem Uberarbeiten auf Mindestwandstarke und Verbinderquerschnitte achten.

= Nur Schleifkorper in einwandfreiem Zustand verwenden.

- Vorund nach der Weiterverarbeitung die Restauration auf Defekte und Risse tberprifen.

- Festgesinterter Zirkoniumoxid-Staub muss vor dem Glasieren entfernt werden.

- Anschliessend unter fliessendem Wasser oder mit dem Dampfstrahler reinigen und trocknen.

2.7 Fertigstellung
Vor der Weiterverarbeitung sollten mindestens die okklusalen Kontaktflachen vor- und endgeglattet werden. Bei Briicken sollten
zusatzlich die Briickenverbinder basal mit einem Gummipolierer geglattet werden.

Um den Anwendern den Aufwand der Politur zu erleichtern, kann eine erste Vorpolitur bereits vor dem Sintern ausgefiihrt werden. Dazu
sollten ausschliesslich OptraGloss Extra Oral Polierer der Form "Spiral Wheel" verwendet werden. Hierbei ist auf einen geringen Anpress-
druck zu achten und eine Drehzahl von 5000 U/Min (dunkelblau) und 10000 U/min (hellblau) nicht zu Gberschreiten. Eine zu lange
Vorpolitur kann zu einer Verschlechterung des Polierresultats fihren. Blauer Abrieb durch Polierer ist mdglichst zu vermeiden.

Eine gute Politur schitzt den Antagonisten vor ungewollter Abrasion. Hierbei ist darauf zu achten, dass nach funktionellen Einschleif-
massnahmen, die Oberflachen der eingeschliffenen Kauflachen erneut sorgféltig poliert werden (Schieifkdrperempfehlung™ beachten).
Zur Finalisierung der Restauration stehen verschiedene Mdglichkeiten zur Verfiigung.

Politur
Bei der finalen Politur sollten alle Bereiche der dusseren Oberflache poliert werden. Dadurch wird eine Plague Anlagerung minimiert und
ein asthetisch ansprechendes Ergebnis erzielt. Hierzu eignen sich Polierer, die extraoral angewendet werden, z.B. OptraGloss® Extra Oral

1) Vorglattung: Fiir eine feine Gesamtoberflache OptraGloss Extra Oral (Diamant-Vorpolierer/dunkelblau) trocken bei niedriger Drehzahl
anwenden.

2) Endgléttung: Bereiche in Funktion mit OptraGloss Extra Oral (Diamant-Hochglanzpolierer/hellblau) nacharbeiten.

3) optional: Hochglanzpolitur mit OptraGloss Polierpaste

Glasur- und Maltechnik
Die Finalisierung der Restauration kann entweder ausschliesslich durch Glasieren oder durch Bemalen und Glasieren in einem Schritt
erfolgen.

- Glasurtechnik
a) Glasur mit IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
Restauration wie bei «Fixierung der Restauration auf einem IPS e.max CAD Crystallization Pin> beschrieben, platzieren.
Restauration am IPS e.max CAD Crystallization Pin festhalten. Das IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray unmittelbar vor der An-
wendung kréftig schitteln, bis sich die Mischkugel im Behélter frei bewegt (ca. 20 Sekunden). Wird das Spray zu wenig geschittelt,



tritt beim Spriihen vorwiegend Treibmittel aus. Dies bewirkt einen unzureichenden Auftrag an Glasur-Pulver. Der Abstand des
Spriihkopfes zur bespriihenden Oberflache soll 10 cm betragen und die Dose soll wahrend des Spriihvorgangs moglichst senkrecht
gehalten werden. Die Restauration von allen Seiten bei gleichzeitigem Drehen der Restauration mit kurzen Sprihstdssen bespriihen,
so dass eine gleichmassige Schicht erzeugt wird. Zwischen den einzelnen Sprihstdssen Spraydose erneut schitteln. Anschliessend
die Restauration ein zweites Mal von allen Seiten bei gleichzeitigem Drehen der Restauration mit kurzen Sprithstdssen besprihen,
so dass eine gleichmassig deckende Schicht entsteht. Zwischen den einzelnen Spriihstéssen Spraydose erneut schitteln. Kurz
abwarten, bis der Glasur-Auftrag abgetrocknet ist und sich eine weissliche Schicht zeigt. Bereiche, die noch keinen gleichmassigen
Auftrag zeigen, erneut besprihen. Anschliessend die Restauration mit dem vorgesehenen Brennparameter brennen. Dabei ist die
maximale Belegung des Brennofens zu beachten. Hinweise zu der «Vorgehensweise nach dem Brand> beachten. Fir Korrekturen
bitte Hinweise unter «Korrekturen> beachten.

b) Glasur mit IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Restauration wie bei «Fixierung der Restauration auf einem IPS e max CAD Crystallization Pin> beschrieben, platzieren. Anschliessend
die IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo deckend und gleichmassig mit einem Pinsel auf die gesamte Aussenflache der
Restauration auftragen. Wird eine leichte Verdinnung der gebrauchsfahigen Glasur gewiinscht, erfolgt dies mit dem IPS e max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Ein zu dicker Glasurauftrag ist zu vermeiden. Insbesondere auf der Okklusalflache darauf achten, dass es nicht
zu «Pfltzenbildung» kommt. Ein zu dinner Glasurauftrag fihrt zu unbefriedigendem Glanz. Sollte beim Anwenden von IPS e.max
CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo auf die Innenflache der Restauration gelangen, sind diese mit einem trockenen Kurzhaarpinsel vor
dem Brand zu entfernen. Anschliessend die Restauration mit dem vorgesehenen Brennparameter brennen. Dabei ist die maximale
Belegung des Brennofens zu beachten. Hinweise zu der «Vorgehensweise nach dem Brand> beachten. Fir Korrekturen bitte
Hinweise unter «Korrekturen> beachten.

Maltechnik

¢) Bemalung und Glasur mit IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
Die Bemalung und Glasur mit IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray erfolgt in einem Brennprozess. Die Restauration wie bei «Fixierung
der Restauration auf einem IPS e.max CAD Crystallization Pin» beschrieben, platzieren. Anschliessend die gebrauchsfahigen Shades
oder Stains aus der Spritze entnehmen und durchmischen. Die Shades und Stains kdnnen mit IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid
leicht verdlnnt werden. Die Konsistenz sollte jedoch noch pastds sein. Die angemischten Shades und Stains mit einem feinen Pinsel
gezielt direkt auf die Restauration applizieren. IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray gleichmdssig von allen Seiten auf die
Restauration spriihen. Vorgehensweise unter a) beachten. Anschliessend die Restauration mit dem vorgesehenen Brennparameter
brennen. Dabei ist die maximale Belegung des Brennofens zu beachten. Hinweise zu der «Vorgehensweise nach dem Brand>
beachten. Fir Korrekturen bitte Hinweise unter «Korrekturen» beachten.

d) Bemalung und Glasur mit IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Die Bemalung und Glasur mit IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo erfolgt in einem Brennprozess. Die Restauration wie bei
«Fixierung der Restauration auf einem IPS emax CAD Crystallization Pin> beschrieben, platzieren. Anschliessend die IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Paste/Fluo gleichmassig mit einem Pinsel auf die gesamte Aussenflache der Restauration auftragen. Wird eine
leichte Verdinnung der gebrauchsfahigen Glasur gewiinscht, erfolgt dies mit ganz wenig IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Ein zu
dicker Glasurauftrag ist zu vermeiden. Insbesondere auf der Okklusalflache darauf achten, dass es nicht zu «Pfltzenbildung>»
kommt. Ein zu dinner Glasurauftrag fuhrt zu unbefriedigendem Glanz. Falls Charakterisierungen gewiinscht sind, kann die
Restauration mit IPS e.max CAD Crystall./Shades und/oder IPS e.max CAD Crystall./Stains individualisiert werden. Die gebrauchs-
fertigen Shades und Stains der Spritze entnehmen und durchmischen. Die Shades und Stains kdnnen mit IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Liquid leicht verdiinnt werden. Die Konsistenz sollte jedoch noch pastés sein. Die angemischten Shades und Stains mit einem
feinen Pinsel gezielt direkt in die ungebrannte Glasurschicht applizieren. Anschliessend die Restauration mit dem vorgesehenen
Brennparameter brennen. Dabei ist die maximale Belegung des Brennofens zu beachten. Hinweise zu der «Vorgehensweise nach
dem Brand> beachten. Fiir Korrekturen bitte Hinweise unter «Korrekturen> beachten.

Korrekturen

Falls weitere Charakterisierungen oder Korrekturen notwendig sind, kann mit IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains und Glaze ein
Korrekturbrand durchgefiihrt werden. Den Korrekturbrand ebenfalls auf dem IPS e.max CAD Crystallization Tray auf dem Sintertisch
durchfiihren. Fir geringfligige Formkorrekturen (z.B. approximale Kontaktpunkte) steht das IPS e.max CAD Crystall./Add-0n mit seiner
Anmischflussigkeit zur Verfligung. Die angemischte Korrekturmasse mit einem Pinsel direkt auf die zu korrigierenden Bereiche bzw.
auf die ungebrannte Glaze Paste und/oder Shades und Stains auftragen und brennen. Wird das Glaze Spray verwendet, zuerst die
Shades und Stains auftragen. Anschliessend fehlende Bereiche mit Add-On ergdnzen. Glaze Spray direkt nach dem Auftrag des Add-On
aufspriihen und brennen. Nach Auftrag von Add-On den Korrekturbrand durchfihren.

Fixierung der Restauration auf einem IPS e.max CAD Crystallization Pin

1.

2.

Den grosstmaglichen IPS emax CAD Crystallization Pin (S, M, L) auswahlen, der die Restaurationsinnenseite am besten «ausfillt», aber
zirkular nicht an den Kronenwanden anstosst.

Anschliessend die Restaurationsinnenseite mit Brennhilfspaste IPS Object Fix Putty oder Flow bis zum Restaurationsrand auffillen.

IPS Object Fix Putty/Flow Spritze sofort nach Entnahme des Materials wieder fest verschliessen. Zur Lagerung die Spritze nach
Entnahme aus dem Aluminiumbeutel idealerweise in einem wieder verschliessbaren Kunststoffbeutel oder Gefass mit feuchter
Atmosphare aufbewahren.

Gewahlten IPS e.max CAD Crystallization Pin tief in das IPS Object Fix Putty oder Flow eindriicken, so dass dieser ausreichend fixiert ist.
Rickstande von IPS Object Fix auf der Aussenseite der Restauration vermeiden. Eventuelle Verunreinigungen mit einem mit Wasser
befeuchtetem Pinsel entfernen und anschliessend trocknen.

Vorgehensweise nach dem Brand

Nach Abschluss des Brennvorganges (Signalton Brennofen abwarten) Restauration aus dem Brennofen nehmen und Objekte an einem vor
Zugluft geschitzten Platz vollstandig auf Raumtemperatur abkihlen lassen. Heisse Objekte dirfen nicht mit einer Metallzange berihrt
werden. Anschliessend Restauration vom geharteten IPS Object Fix Putty/Flow abnehmen und anhaftende Riickstande mit Ultraschall im
Wasserbad oder mit Dampfstrahler reinigen. Falls Schieifkorrekturen? erforderlich sind, darauf achten, dass keine Uberhitzung der Keramik
erzeugt wird.



Farbkombinationstabelle
Individuelle Charakterisierungen und Farbanpassungen werden mit den IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains erreicht.

A-D-Zahnfarbe Bl B2 B3 B4 0 A A2 A M5 A BT B2 B B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 i 12

‘SPtS?-maX CAD Crystall/ white cream sunset copper olive khaki mahogany
ains

Brennparameter
IPS e.max ZirCAD Prime
Korrektur-/Malfarben-/Glanzbrand mit IPS e.max CAD Crystall./-Massen

Ofen Bereitschafts- | Schliesszeit Heizrate Brenn- Haltezeit Heizrate Brenn- Haltezeit Vakuum 1 Vakuum 2 Langzeit- Kihlrate
Programat temperatur temperatur temperatur 1 n abkiihlung
B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L tl
[°c] [min] ~ [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°¢] [°6]  [°C/min]
" ey _ - y 75 830 00:00 ~
CS6! | - ) Glanz 150 700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70
00:00
180! 95 840 0
0S4 ﬁ . 03:00¢ 60 400 00:00 @ @ @ - - 890 -70
230 03:00¢ 45 900 3
0S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 R ’«:& 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Korrektur-/Malfarben-/Glanzbrand mit IPS e.max CAD Crystall./-Add-On

Ofen Bereitschafts- | Schliesszeit Heizrate Brenn- Haltezeit Heizrate Brenn- Haltezeit Vakuum 1 Vakuum 2 Langzeit- Kiihlrate
Programat temperatur temperatur temperatur 1 il abkiihlung

B N ter T H ter n H2 12 2 L tl

[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
. y 75 830 00:00 ~

CS6 Glanz®” 150 700 00:00 30 890 00:201 50 815 850 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
082 "fg 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

<1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 Einheiten oder eine Briicke

&1 |PS e.max CAD Crystallization Tray auf den Sintertisch stellen, max. 6 Einheiten
I Werte fir die Vortrocknung

9 Dritte Heizstufe



2.8 Eingliederung
IPS e.max ZirCAD Prime-Restaurationen zur Konditionierung der Kroneninnenflachen vor der Befestigung mit Al,05, 2570 um, 1 bar oder
Al,04,70-110 um, 1,5 bar abstrahlen.

Adhasive Selbstadhasive Konventionelle
Befestigung Befestigung Befestigung
2. B. Multilink® Automix 2. B. SpeedCEM® Plus 2.B. ZirCAD® Cement
Qlpeiakionsaoteh i Gl R Retentive Praparation Retentive Praparation

Praparation

Sandstrahlen Al,04, 25-70 um, 1 bar oder

Al,05,70-110 um, 1,5 bar
Reinigung nach der Einprobe z.B. Ivoclean
Konditionieren 60 smitz.B.

Monobond® Plus
Kronen

Briicken

3 Sicherheitshinweise

- Beischwerwiegenden Vorfallen, die im Zusammenhang mit dem Produkt aufgetreten sind, wenden Sie sich an Ivoclar Vivadent AG,
Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein, Website: www.ivoclarcom und lhre zustandige Gesundheitsbehdrde.

- Die aktuelle Gebrauchsinformation ist auf der Website verfiigbar (www.ivoclarcom/elFU).

- Erkldrung der Symbole: www.ivoclarcom/elFU

— Der Kurzbericht tber Sicherheit und klinische Leistung (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) kann aus der
Europaischen Datenbank fiir Medizinprodukte (EUDAMED) unter https://ec.europa.eu/tools/eudamed abgerufen werden.
Basis-UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

Warnhinweise

- Sicherheitsdatenblatter (SDS) beachten (verfiigbar unter www.ivoclarcom).

- Wahrend der Bearbeitung von IPS e.max ZirCAD Prime-Blocken entstehen Staube, die zur Reizung der Augen, der Haut und zur
Schadigung der Lunge fiihren kénnen. Achten Sie daher auf ein ordnungsgemasses Funktionieren der Absaugung an lhrer Fras-
maschine und am Arbeitsplatz. Atmen Sie Keramikstaub wahrend der Ausarbeitung nicht ein und tragen Sie eine Staubschutzmaske
(Partikelklasse FFP2) sowie eine Schutzbrille und Handschuhe.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Spraynebel nicht einatmen. Behélter steht unter Druck. Vor Sonneneinstrahlung und Temperaturen
Uber 50°C schiitzen. Auch nach vélliger Entleerung nicht gewaltsam 6ffnen oder verbrennen.

Entsorgungshinweise
Restbestande oder entfernte Restaurationen sind gemass den nationalen gesetzlichen Bestimmungen zu entsorgen.

Restrisiken

Anwendern sollte bewusst sein, dass bei zahnarztlichen Eingriffen in der Mundhéhle generell gewisse Risiken bestehen. Folgende bekannte

klinische Restrisiken bestehen:

- Abplatzung/Fraktur/Dezementierung des Restaurationsmaterials kann zum Verschlucken- oder Einatmen von Material, und einer
erneuten zahnarztlichen Behandlung fiihren.

- Zementlberschisse kdnnen zu Irritationen des Gewebes/der Gingiva fihren. Bei fortschreitender Entziindung kann es zu Knochen-
abbau und Parodontitis kommen.

4 Lager-und Aufbewahrungshinweise

- Inder Originalverpackung
- Trocken lagern
- Keinen Schldgen oder ungedampften Vibrationen aussetzen

5 Zusdtzliche Informationen

Fur Kinder unzugdnglich aufbewahren!

Das Produkt wurde fiir den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und muss gemass Gebrauchsinformation verarbeitet werden. Fir Schaden, die sich aus g g oder nicht
Verarbeitung ergeben, ibernimmt der Hersteller keine Haftung. Dariiber hinaus ist der Verwender verpflichtet, das Material eigenverantwortlich vor dessen Einsatz auf Eignung und Verwendungsmaglichkeit fiir die
vorgesehenen Zwecke 2u priifen, zumal wenn diese Zwecke nicht in der Gebrauchsinformation aufgefiihrt sind.

" Die komplette Liste kompatibler CAD/CAM Systeme ist unter www.ivoclar.com ersichtlich.
@ 7.B. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire ist kein eingetragenes Warenzeichen der Ivoclar Vivadent AG.
- Ivoclar Vivadent Flow Chart “Extraorale und intraorale Schleifkorperempfehlung”



1 Utilisation prévue

Destination
Couronnes et bridges dans les zones antérieure et postérieure

Groupes cible de patients
Patients ayant des dents permanentes

Utilisateurs prévus / Formation spécifique

- Chirurgiens-dentistes (fabrication de restaurations au fauteuil ; flux de travail clinique)

- Prothésistes dentaires (fabrication de restaurations dentaires au laboratoire de prothése dentaire)
Pas de formation spécifique requise.

Utilisation
Réservé exclusivement a l'usage dentaire.

Description

IPS emax® ZirCAD Prime est un bloc d'oxyde de zirconium pour la fabrication de restaurations fixes et anatomiques en secteurs antérieurs
et postérieurs.

IPS e.max ZirCAD Prime doit étre usiné dans un systéme CAD/CAM autorisé™

Apres usinage en milieu humide ou sec du bloc, les restaurations sont frittées a I'aide d'un four de frittage.” Une fois frittées, les
restaurations sont polies a l'aide, par exemple, d'OptraGloss® Extra Oral ou glacées, ou caractérisées et glacées a l'aide des matériaux IPS
e.max CAD Crystall./.

Données techniques

IPS e.max ZirCAD Prime
Tailles des blocs C17,B50
Gamme de teintes C17:BL1, BL3, 0, A1,A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
Caractéristiques Unité Spécifications Valeurs moyennes typiques
CDT (25-500 °C) [10¢ K" 105+05 -
Résistance a la flexion (biaxiale, [MPa] =900 100
dentine)
Résistance a la propagation des [MPa - m"] 55
fissures (dentine) 7 (IS0 6872:2015)
44
(basée sur IS0 14627:2012)
Solubilité chimique [na/em?] <100 -
Type / Classe Type Il / Classe 5

Conforme a IS0 6872:2015

Indications
Structure de dent manquante sur dents antérieures et postérieures, édentement partiel en zones antérieure et postérieure

Types de restaurations :
- Couronnes
~ Bridges (2 pontics contigus max., bridges 4 éléments max.)

Contre-indications
- Lutilisation du produit est contre-indiquée en cas d'allergie connue du patient a I'un des composants

Restrictions d'utilisation

Ne pas utiliser le produit dans les cas suivants :

- Bruxisme non traité (I'utilisation d'une gouttiére est indiquée aprés la mise en place des restaurations)
- Piliers implantaires anatomiques et couronnes transvissées directement sur implants

- Mise en place provisoire

Ce produit ne doit pas étre réutilise.
- @ Ne pas réutiliser

Le succes de la procédure ne peut pas étre garanti sans le respect des indications suivantes :

- Respecter les épaisseurs et les dimensions minimales des connexions

- Usiner les blocs dans un systéme CAD/CAM compatible”

- Frittage dans un four a haute température compatible

- Ne pas mélanger IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains avec d'autres céramiques dentaires (par ex. IPS Ivacolor Glaze,
Shades et Essence)

- Ne pas utiliser ou mettre en contact avec des matériaux incompatibles.

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray :
- Ne pas appliquer en bouche

Effets secondaires
Aucun effet secondaire connu a ce jour.

Interactions
Aucune interaction connue a ce jour.
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Bénéfices cliniques
- Reconstruction de la fonction masticatoire
- Restauration de I'esthétique

Composition
Composants Pourcentage (%) de la masse
Oxyde de zirconium (Zr0,) 870955
Oxyde d'yttrium (Y,05) >45-<70
Oxyde d'hafnium (Hf0,) <50
Oxyde d'aluminium (AL,05) <10
Autres oxydes <15

2 Mise en ceuvre
Les blocs et les techniques de mise en ceuvre suivants sont disponibles :

Technique de mise en ceuvre Types de restaurations
Technigue de poli Techni de glag Techni de maquillage Couronnes Bridges
v v v c17 B50

21 Choix de la teinte
Nettoyer les dents avant de procéder au choix de la teinte. Déterminer la teinte sur la dent humide et non préparée ou les dents
adjacentes. Déterminer la teinte de la préparation en fonction de la plus grande zone dyschromiée de la préparation.

En technique de polissage, l'effet de teinte peut différer de celui du teintier. En fonction du degré de polissage, l'effet / lintensité de la
teinte est augmenté. Si nécessaire, il est recommandé de choisir un bloc dont |a teinte est d'une teinte plus claire que la teinte cible.

2.2 Préparation

Préparer la dent selon les directives pour les restaurations tout céramique et veiller a respecter les épaisseurs minimales :

~ Préparation sans coins ni angles

- Epaulement avec angle interne arrondi ou préparation concave (congé).

- Les dimensions données indiquent les épaisseurs minimales de préparation pour la restauration IPS e.max ZirCAD.

- L'épaisseur des bords de la préparation doit étre d'au moins 10 mm (géométrie de la fraise) afin d'assurer un usinage optimal dans
I'unité CAD/CAM.

Couronne postérieure Couronne antérieure Bridge jusqu'a 3 éléments
Couronne pilier postérieure Couronne pilier antérieure
08 08 08 08
08
I oo I | - 08 - 08
0= 1 |08 1% i | j—0s 08=
0,8 = - 0,8 08 - 08
6 087 u =08 6 08” 1 =08
l 08 l 08
Bridge jusqu'a 4 éléments
Couronne pilier postérieure Couronne pilier antérieure
10 10
1w -
10— I - 10 10°
10 = - 10
& 107 =M
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2.3 Processus de mise en ceuvre CFAO (CAD/CAM)
Lors de la conception de la restauration, il convient de respecter les épaisseurs minimales et les dimensions des connexions indiquées.

Zone postérieure Zone antérieure Forme de l'armature

Epai ini en | Di ions des { Epait ini en | Di ions des
mm en mm? mm en mm?

Couronnes 08 - 08 -
Soutient la forme de
) L la dent et/ou de la
Bridges jusqu'a 3 08 i1 08 o gencive

éléments .
(incisal, occlusal,

Bridges jusqu'a 4 et/ou basal)

o 1 D 12[&0] ’|0 Q[h]
éléments ! !
&I Hauteur : 4 mm, largeur : 3 mm

" Les dimensions des connexions minimales indiquées doivent étre placées dans la zone de dentine du bloc.

Positionnement dans le bloc de la restauration a usiner (CAD) :

— Pour garantir que les restaurations IPS e.max ZirCAD Prime présentent une zone d'émail bien visible, elles doivent étre positionnées le
plus haut possible dans le bloc dans le logiciel CAM. Pour les restaurations unitaires, il est recommandé de placer la restauration a
environ 1 mm sous le bord supérieur du bloc pour obtenir une zone incisale visible. Les restaurations de bridge doivent étre placées de
telle sorte que les dimensions minimales des connexions soient positionnées dans la zone dentinaire hautement résistante, dans les
deux tiers inférieurs du bloc.

- Marquage dans le bloc : Le c6té "dentine" est marqué par un évidement dans le bloc. La zone incisale est située du coté opposé.

Usinage dans l'usineuse (CAM) :

— Facteur de retrait : IPS emax ZirCAD Prime rétractant d'environ 17-20% lors du frittage, le facteur de rétraction des différents lots,
intégré dans le code figurant sur chaque bloc, sera lu par le logiciel ou entré manuellement.

- Pour l'usinage en milieu humide d'IPS e.max ZirCAD Prime, un réservoir pour liquide de coupe réservé a ce matériau doit étre utilisé
pour éviter la contamination croisée avec d'autres matériaux (ex. poussiére d'usinage). Ne pas dépasser la quantité maximale de
liquide de coupe pour l'usinage en milieu humide. Une contamination pourrait entrainer une coloration des restaurations pendant le
processus de frittage.

— Pour l'usinage a sec, veiller a ce que tout résidu soit retiré de la chambre de I'unité CAM et que la chambre soit seche.

2.4 Finitions
Lorsque vous détachez les restaurations du blac, veillez a ce qu'elles ne soient pas contaminées par de la graisse ou un film maculé, car
cela pourrait compromettre le résultat de teinte.

Informations générales

- Lesrestaurations en oxyde de zirconium non complétement frittées s'abiment ou se cassent facilement. Il convient d'en tenir compte
tout au long du traitement.

— Dans la mesure du possible, toute opération de post-traitement doit étre effectuée alors que la restauration n'est pas encore
complétement frittée (respecter les recommandations concernant les instruments de grattage).

- Arétat non complétement fritté, le contact avec des liquides inappropriés et des liquides non homologués pour l'oxyde de zirconium
(par exemple de I'eau contaminée et/ou un liquide de refroidissement) et/ou des produits de contact (par exemple un spray
d'occlusion) doit étre évité.

- Procéder a la finition en employant des instruments adaptés, avec une vitesse de rotation réduite et en appliquant une pression
légére, faute de quoi des fissures ou des éclats peuvent apparaitre, notamment dans la zone marginale (respecter les
recommandations relatives aux outils de grattage™).

- Larestauration non complétement frittée ne doit pas étre nettoyée dans un bain a ultrasons ni au jet de vapeur.

Restaurations usinées a sec

- Détacher délicatement la restauration du support a I'aide d'un disque a séparer ou une fraise fine®. Gratter les points d'attache au
support et finir la restauration a l'aide d'instruments adaptés®.

—  Apres la finition, éliminer soigneusement la poussiére d'oxyde de zirconium, soit avec un pinceau doux, soit par sablage de la
restauration avec de I'air comprimé exempt d'huile.

Restaurations usinées en milieu humide

— Détacher délicatement la restauration du support a I'aide d'un disque a séparer ou une fraise fine!”. Gratter les points d'attache au
support et finir la restauration a I'aide d'instruments adaptés®.

— Apres la finition, éliminer soigneusement toute poussiére d'oxyde de zirconium adhérente a la restauration. Les restaurations usinées
en milieu humide peuvent étre rincées a I'eau courante.

- Pour éviter que la restauration ne soit endommagée lors du frittage, la restauration en IPS e.max ZirCAD doit &tre complétement
seche. Les restaurations humides ne peuvent pas étre frittées.



Remarques générales relatives a la finition

- Les grosses fraises en carbure de tungsténe ou les instruments de fort diamétre ne sont pas adaptés, car ils produisent des vibrations
pouvant conduire, entre autres, a des félures. Nous recommandons par conséquent d'utiliser exclusivement des fraises fines en
carbure de tungstene ou de petits instruments®.

- Ne pas retoucher la zone de connexion des bridges a I'aide d'un disque a séparer car cela provoquerait des points d'amorces de
fracture. Vérifier que les épaisseurs minimales et les dimensions des connexions ne sont pas modifiées par la finition.

- Avant le frittage, veiller a éliminer toute poussiére d'oxyde de zirconium résiduelle. Des particules résiduelles seraient frittées sur la
restauration, entrainant des imprécisions d'ajustage.

- Larestauration ne doit pas étre sablée a I'Al,05 ni aux billes de verre.

2.5 Frittage
Le frittage'” est un processus thermique au cours duquel IPS e.max ZirCAD Prime obtient ses propriétés physiques et mécaniques finales,
telles que sa haute résistance et sa translucidité.

Remarques générales

- Des températures de frittage trop basses ou trop élevées et/ou des temps de frittage trop courts ou trop longs auront un effet négatif
sur les propriétés finales mentionnées ci-dessus.

- Les billes de frittage ne sont pas recommandées pour le four de frittage Programat utilisé.

- Lesrestaurations ne doivent pas entrer en contact les unes avec les autres pendant le frittage.

—  Choisir le programme approprié

- Lesaccessoires de frittage doivent toujours étre propres et exempts de poussiére afin de ne pas polluer la restauration frittée.

- Pour un placement correct des restaurations dans le four de frittage, veuillez respecter les indications du four utilisé.

- DE] Respecter le mode d'emploi du four de frittage™ utilisé.

Mise en ceuvre apres frittage

— Laisser toujours les restaurations refroidir a température ambiante.
- Ne pas toucher les éléments chauds avec une pince métallique.

- Ne pas souffler ni tremper les éléments.

2.6 Finition

- Lamise en ceuvre des restaurations frittées doit étre réduite au minimum.

- Larestauration ne doit étre ajustée de maniére mécanique qu'en cas d'absolue nécessiteé.

- Procéder a la retouche uniguement sous faible pression.

- Sidesinstruments de grattage sont utilisés pour les corrections, la restauration doit étre refroidie a I'eau. D'autres instruments de
grattage peuvent étre utilisés en conjonction avec une piece a main de laboratoire.

- Veuillez respecter les recommandations du fabricant des instruments de grattage.

- Contrdler les zones cervicales et procéder a une légére retouche si nécessaire.

- Lors de lafinition des restaurations, arrondir les angles vifs.

- Ne pas utiliser de disque a séparer pour retoucher les embrasures.

- Vérifier que les épaisseurs minimales et les dimensions des connexions ne sont pas modifiées par la retouche.

- Nutiliser que des instruments parfaitement propres.

— Vérifier que la restauration ne présente aucun défaut ni éclat avant et aprés tout traitement.

- La poussiére de zircone présente sur la restauration doit étre éliminée avant de procéder au glagage.

- Nettoyer ensuite la restauration a I'eau courante ou au jet de vapeur et sécher.

2.7 Achévement
Il convient au préalable de préfinir et de finir au moins les surfaces de contact occlusales. Lisser également la face basale des connexions
d'armature de bridges a I'aide de polissoirs en caoutchouc.

Un premier pré-polissage est possible avant le frittage pour faciliter le travail de polissage. Pour cela, utiliser uniqguement les polissoirs
OptraGloss Extra Oral en forme de "spirale". Veiller a n'exercer qu'une légére pression et respecter une vitesse de rotation maximale de
5000 tr/min (bleu foncé) et 10000 tours/min (bleu clair). Un pré-polissage trop long peut entrainer une détérioration du résultat du
polissage. Eviter autant que possible les résidus bleus provenant de l'instrument de polissage.

Des surfaces correctement polies aident a protéger les antagonistes de I'abrasion. Lors de cette opération, veiller a ce que les surfaces
occlusales corrigées soit soigneusement polie apres I'ajustage fonctionnel par grattage (respecter les recommandations relatives aux
instruments de grattage™ ). Il existe différentes approches pour la finition des restaurations.

Polissage
Lors du polissage final, polir toutes les zones des extrados. Cela permet de minimiser 'accumulation de plaque et d'obtenir une belle
esthétique finale. Les polissoirs appliqués par voie extraorale conviennent a cet effet, par exemple OptraGloss® Extra Oral.

1) Pré-finition : utiliser OptraGloss Extra Oral (pré-polissoir diamanté / bleu foncé) a sec et a faible vitesse afin de créer un état de
surface régulier.

2) Finition : finir les zones fonctionnelles a I'aide d'OptraGloss Extra Oral (polissoir diamanté haute brillance/ bleu clair).

3) Optionnel : polissage au brillant avec la pate a polir OptraGloss

Technique de glagage et maquillage
Finir la restauration soit par glagage seul, soit par maquillage et glagage en une seule étape.

- Technique de glagage
a) Glagage avec la glasure en spray IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray

Positionner la restauration sur la tige de cristallisation comme décrit au chapitre « Fixation de la restauration sur la tige IPS e.max
CAD Crystallization Pin ». Maintenir la restauration sur la tige IPS e.max CAD Crystallization Pin. Secouer énergiquement le spray
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray juste avant I'application jusqu'a ce que la bille de mélange bouge librement dans le récipient
(20 secondes environ). Si celui-ci n'est pas assez secoué, seul le gaz propulseur se libére pendant la pulvérisation. De ce fait, la
restauration n'est pas suffisamment recouverte de glasure en spray . Tenir la téte du flacon a environ 10 cm de la surface a
pulvériser. Pendant la pulvérisation, tenir le flacon a la verticale. Pulvériser la restauration sur tous les cotés par courtes pressions,
de fagon a obtenir une couche uniforme. Agiter le spray entre chaque pulvérisation. Pulvériser la restauration une seconde fois sur
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tous les cOtés par courtes pressions, de fagon a obtenir une couche couvrante et uniforme. Agiter le spray entre chaque
pulvérisation. Attendre un instant que la couche de glasure soit séche (la couche devient blanchatre). Les zones irrégulierement
recouvertes doivent a nouveau étre pulvérisées. Cuire la restauration en utilisant les paramétres de cuisson indiqués. Veiller a ne
pas dépasser la capacité de charge maximale du four de frittage. Respecter les instructions du chapitre "Comment procéder apres
la cuisson”. Pour les corrections, veuillez respecter les informations du chapitre "Cuisson de correction”.

b) Glagage avec la glasure en pate IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Positionner la restauration sur la tige de cristallisation comme décrit au chapitre « Fixation de la restauration sur la tige IPS e max
CAD Crystallization Pin >». Appliquer ensuite, a I'aide d'un pinceau, une couche d'IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo de maniére
uniforme sur toute la surface externe de la restauration. Si I'on souhaite une légere dilution de la glasure préte a I'emploi, celle-ci
peut étre mélangée avec un peu de liquide IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Ne pas appliquer la glasure en couche trop épaisse.
Veiller particulierement a ne pas I'appliquer en surépaisseur sur la surface occlusale. Une couche de glasure trop fine conduit a un
brillant insuffisant. Si IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo entre accidentellement en contact avec l'intrados de la restauration,
le retirer a I'aide d'un pinceau sec a poils courts avant cuisson. Cuire la restauration en utilisant les parametres de cuisson indiqués.
Veiller a ne pas dépasser la capacité de charge maximale du four de frittage. Respecter les instructions du chapitre "Comment
procéder apres la cuisson”. Pour les corrections, veuillez respecter les informations du chapitre "Cuisson de correction".

Technique de maquillage

¢) Magquillage et glagage avec IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
Le maquillage/glagage avec IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray se fait en un seul cycle de cuisson. Positionner la restauration sur la
tige de cristallisation comme décrit au chapitre « Fixation de la restauration sur la tige IPS e.max CAD Crystallization Pin ». Prélever
les Shades ou Stains préts a 'emploi de la seringue et mélanger soigneusement. Les Shades et Stains peuvent étre dilués
légérement avec le liquide IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. La consistance doit toutefois étre encore pateuse. Appliquer
directement au pinceau fin les Shades et Stains mélangés sur la restauration. Pulvériser la restauration sur toutes les faces avec
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray pour la couvrir d'une couche uniforme. Procédez selon les instructions du point a). Cuire la
restauration en utilisant les parameétres de cuisson indiqués. Veiller a ne pas dépasser la capacité de charge maximale du four de
frittage. Respecter les instructions du chapitre "Comment procéder apres la cuisson"”. Pour les corrections, veuillez respecter les
informations du chapitre "Cuisson de correction”.

d) Maquillage et glagage avec IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Le maquillage/glagage d'IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo se fait en un seul cycle de cuisson. Positionner la restauration sur
la tige de cristallisation comme décrit au chapitre « Fixation de la restauration sur la tige IPS e.max CAD Crystallization Pin .
Appliguer ensuite, a I'aide d'un pinceau, IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo de maniére uniforme sur toute la surface externe
de la restauration. Sil'on souhaite une légeére dilution de la glasure préte a I'emploi, celle-ci peut étre mélangée avec un peu de
liguide IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Ne pas appliquer la glasure en couche trop épaisse. Veiller particulierement a ne pas
I'appliquer en surépaisseur sur la surface occlusale. Une couche de glasure trop fine conduit a un brillant insuffisant. Si 'on désire
des caractérisations, la restauration est individualisée avec IPS e.max CAD Crystall./Shades et/ou IPS e.max CAD Crystall./Stains
avant I'application de glasure. Prélever les Shades et Stains préts a I'emploi de la seringue et les mélanger soigneusement. Les
Shades et Stains peuvent étre dilués Iégérement avec le liquide IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. La consistance doit toutefois
étre encore pateuse. Appliquer directement au pinceau les Shades et Stains sur la couche de glasure non cuite. Poser la
restauration au centre du support IPS e.max CAD Crystallization Tray. Six éléments maximum peuvent &tre posés sur le support de
cuisson pour la cuisson de glagage. Positionner le support de frittage IPS e.max CAD Crystallization Tray sur le plateau de frittage et
effectuer la cuisson suivant les parametres indiqués. Respecter les instructions du chapitre "Comment procéder apreés la cuisson".
Pour les corrections, veuillez respecter les informations du chapitre "Cuisson de correction”.

Cuisson de correction

Dans le cas ou d'autres caractérisations ou corrections sont nécessaires, une cuisson de correction peut alors étre réalisée avec les
IPS emax CAD Crystall./Shades, Stains et Glaze. Utiliser également le support IPS e.max CAD Crystallization Tray sur le plateau de
frittage pour le cycle de cuisson de correction. Utiliser IPS emax CAD Crystall./Add-On, y compris le liquide de mélange correspondant,
pour effectuer de petites corrections de forme (par ex. points de contact proximaux). Appliquer avec un pinceau la masse de
correction directement sur les zones a corriger et cuire. Sile spray de glagage est utilisé, appliquer tout d'abord les Shades et les
Stains. Ensuite, compléter les zones manquantes avec Add-0n. Pulvériser le spray de glagage directement apres I'application dAdd-0n
et cuire. Aprés avoir appliqué le matériau add-on, effectuer une cuisson de correction.

Fixer la restauration sur la tige IPS e.max CAD Crystallization Pin
1

@w

Choisir la tige de cristallisation IPS e.max CAD Crystallization Pin la plus large possible (S, M, L) qui "remplira" le mieux l'intrados de la
restauration, sans toutefois entrer en contact avec les parois de la couronne.

Remplir I'intrados de Ia restauration avec IPS Object Fix Putty ou Flow jusqu'aux limites cervicales.

Refermer immédiatement la seringue d'IPS Object Fix Putty/Flow aprés chaque utilisation. Une fois sortie de 'emballage en aluminium,
conserver la seringue de préférence dans un sachet plastique refermable ou dans un récipient a I'atmosphére humide.

Enfoncer profondément la tige choisie dans IPS Object Fix Putty ou Flow de fagon a ce qu'elle soit bien fixée.

Eviter les résidus d'IPS Object Fix sur la surface céramique de la restauration. Nettoyer toute trace de contamination & l'aide d'un
pinceau humide puis sécher.

Comment procéder aprés la cuisson

Retirer la restauration du four une fois le cycle de cuisson terminé (attendre le signal sonore du four) et la laisser refroidir a température
ambiante et a l'abri des courants d'air. Les éléments chauds ne doivent pas étre touchés avec des pinces métalliques. Retirer la
restauration de I'PS Object Fix Putty/Flow. Eliminer les résidus dans un bain & ultrasons ou au jet de vapeur. Siles restaurations doivent
étre retravaillées par grattage?, veiller a ce qu'il n'y ait pas de surchauffe de la céramique.

N
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Tableau de combinaisons des teintes

Les caractérisations individuelles et les corrections de teinte sont réalisées avec les Shades et Stains IPS e.max CAD Crystall./.

Teintes A-D BL1 B2 BL3 B4 0 M R
IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall,/
Stains

white cream

Paramétres de cuisson
IPS e.max ZirCAD Prime

A3

sunset

A35

A

B1 B2

copper

Cuisson de correction/maquillage/glagage avec les matériaux IPS e.max CAD Crystall./

Four Température de  Temps de Vitesse de  Température de
Programat service fermeture montée en cuisson
temp.
B S t” T
[°c] [min]  [°C/min] [°c]
&l o - ]
CS6 &= Glasure 150 700
00:00
(c]
o5 ﬁ a0 000U 60 400
03:00¢
S3 403 06:00 90 830
(S2 Tk 403 06:00 90 830
==

S 403 06:00 90 820

IPS e.max ZirCAD Prime

Temps de
maintien

H
[min]

00:00

00:00

00:10

00:10

00:10

Vitesse de
montée en
temp.
t”
[°C/min]
75
30

95
450

30
30

30

Cuisson de correction/maquillage/glagage avec IPS e.max CAD Crystall./ Add-on

Four Température de,  Temps de Vitesse de | Température de
Programat service fermeture | montée en cuisson
temp.
B S t” n
[°c] [min] ~ [°C/min] [°c]
S - Glasure™ 150 700
0S4 - - - = =
83 403 06:00 90 830
(S2 T 403 06:00 90 830
=
S 403 06:00 90 820

1 |PS CAD Speed Tray, 3 éléments max. ou un bridge

bl Placer le support de cristallisation IPS e.max CAD Crystallization Tray sur le plateau de frittage, 6 éléments max.

1 Valeurs de préséchage
" Troisieme étape de montée en température

Temps de
maintien

H1
[min]

00:00

00:10

00:10

00:10

Vitesse de
montée en
temp.
t”
[°C/min]

75
30

30

30

30

Température
de cuisson

1]
[°c]
830

890

840
900

870

870

860

Température
de cuisson

L
[ec]
830

890

870

870

860

B3 B4

olive

Temps de
maintien

H2
[min]

00:00
00:20«

0
30

03:00

03:00

03:00

Temps de
maintien

H2
[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

¢l c2

khaki

Début du vide

Vi,
Vi,
[°c]

50

450/830

450/830

450/820

Début du vide

vi,
Vi,
[°C]

50

450/830

450/830

450/820

C3 ¢4 D2 D3 D4
3 4

12

mahogany

Finduvide ~Refroidissement|  Vitesse de
lent refroidissement

V2,
V2, L tl
[°c] [°c] [°C/min]
815 850 -70
- 890 -70
830/869 0 0
830/869 0 0
820/859 0 0

Finduvide Refroidissement, Vitesse de
lent refroidissement

V2,
V2, L tl
[ec] [°c] [°C/min]
815 850 -70
830/869 0 0
830/869 0 0
820/859 0 0
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.8 Assemblage

Avant leur mise en place, conditionner les restaurations IPS e.max ZirCAD Prime par sablage des intrados des couronnes a 'Al,0s,
25-70 um, 1 bar de pression ou a IAl,05, 70-110 um, 1,5 bar.
Collage adhésif Collage auto-adhésif scellement
ex. Multilink® Automix ex. SpeedCEM® Plus ex. ZirCAD® Cement
IBGEIIEES E (ETE € [y Prepgrat|qn Préparation rétentive Préparation rétentive
non-rétentive
Sablage Al,03,25-70 um, 1bar ou
Al,03 70-110 pm, 15 bar
Nettoyage aprés essayage ex. lvoclean
Conditionnement 60s avec

ex. Monobond® Plus
Couronnes

Bridges

Informations relatives a la sécurité

En cas d'incident grave lié au produit, veuillez contacter Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein,
site Internet : www.ivoclarcom et les autorités compétentes.

Le présent mode d'emploi est disponible sur notre site internet (www.ivoclarcom/elFU).

Explication des symboles : www.ivoclarcom/elFU

Le Résumé des Caractéristiques de Sécurité et de Performance Clinique (SSCP) peut étre consulté dans la base de données
européenne sur les dispositifs médicaux (EUDAMED) a I'adresse https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Basic UDI-DI : 76152082ACERAQ06F2

Consignes de sécurité

Respecter la Fiche de Données Sécurité (SDS) (disponible sur www.voclarcom).

L'usinage des blocs IPS e.max ZirCAD Prime produit de la poussiére pouvant irriter la peau et les yeux et entrainer des Iésions
pulmonaires. Assurez-vous que les systemes d'aspiration de votre unité d'usinage et de votre lieu de travail fonctionnent parfaitement.
Ne pas inhaler les poussiéres de grattage pendant la finition et porter un masque anti-poussiére (classe de particules FFP2) ainsi que
des lunettes de protection et des gants.

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray : Ne pas inhaler le brouillard de pulvérisation. Le conteneur est pressurisé. Protéger des rayons
directs du soleil et des températures supérieures a 50 °C. N'ouvrez pas de force ou ne brilez pas le conteneur, méme aprés l'avoir
complétement vidé.

Informations sur I'élimination
Les stocks restants ou les restaurations déposées doivent étre éliminés conformément aux exigences légales nationales correspondantes.

Risques résiduels
Les utilisateurs doivent &tre conscients que toute intervention en bouche comporte des risques. Les risques cliniques résiduels suivants
sont connus :

La délamination / |a fracture / le décollement du matériau de restauration peut entrainer I'ingestion / I'aspiration accidentelle de
matériau et exige un renouvellement du traitement dentaire.

Un exces de matériau d'assemblage peut entrainer une irritation des tissus mous / de la gencive. Une inflammation progressive peut
entrainer une résorption osseuse ou une parodontite.

4 Durée de vie et conditions de conservation

- Dans son emballage d'origine
- Dans un endroit sec
- Ne pas exposer a des coups ou des vibrations.

5 Informations supplémentaires

Ne pas laisser a la portée des enfants !

Exclusivement réservé  l'usage dentaire. Le produit doit tre mis en cuvre en respectant scrupuleusement le mode d'emploi. La responsabilité du fabricant ne peut étre reconnue pour des dommages résultant d'un
non-respect du mode d'emploi ou un élargissement du champ d'application prévu. Lutilisateur est tenu de vérifier sous sa propre responsabilité I'appropriation du matériau a I'utilisation prévue, et ce d'autant plus

si

[0
2]
@

celle-ci n'est pas citée dans le mode d'emploi.

La liste complete des systemes CAD/CAM compatibles est disponible & 'adresse suivante : wwwivoclarcom,
ex. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire n'est pas une marque déposée par Ivoclar Vivadent AG..
Flowchart Ivoclar Vivadent "Instruments de grattage recommandés pour usage extra-oral et en bouche"



1 Uso conforme alle norme

Destinazione d'uso
Corone e ponti nei settori anteriori e posteriori

o
c
0
©
&

Categorie di pazienti
Pazienti con dentatura permanente

Utilizzatori abilitati conformemente alle norme / Formazione specifica
- Odontoiatri (produzione chairside di restauri; flusso di lavoro clinico)
- Odontotecnici (produzione di restauri in laboratorio odontotecnico)
Nessuna formazione specifica richiesta.

Utilizzo
Solo per uso dentale!

Descrizione

IPS emax® ZirCAD Prime € un blocchetto in ossido di zirconio per la realizzazione di restauri fissi, interamente anatomici, nei settori
anteriori e posteriori.

IPS e.max ZirCAD Prime pud essere lavorato in un apparecchio CAD/CAM autorizzato.™”

Dopo la lavorazione ad acqua o a secco del blocchetto, i restauri vengono sinterizzati in un forno per sinterizzazione.” Una volta
sinterizzati, i restauri vengono lucidati utilizzando per es. OptraGloss® Extra Oral, oppure glasati, o anche caratterizzati e glasati utilizzando
i materiali IPS e.max CAD Crystall./

Dati tecnici IPS e.max ZirCAD Prime

Dimensioni blocchetto: C17,B50
Gamma colori C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1
Caratteristiche Unita di misura Specifiche Valore medio tipico
CET (25-500°C) [10¢+ K1 105+05 -
Resis_tenza alla flessione (biassiale, [MPa] - 900 100
dentinale)
Tenacia alla frattura (dentinale) [MPa - m™] 55

_ (IS0 6872:2015)
14
(secondo IS0 14627:2012)

Solubilita chimica [na/em?] <100 -
Tipo / Classe Tipo Il / Classe 5

Secondo IS0 6872:2015

Indicazioni
Struttura dentale mancante in denti anteriori e posteriori, edentulismo parziale nei settori anteriori e posteriori.

Tipi di restauro:
- Corone
~ Ponti (max. 2 elementi intermedi, max. 4 elementi per ponte)

Controindicazioni
- Lutilizzo del prodotto sul paziente & controindicato in caso di allergia nota ad una delle sue componenti

Restrizioni d'uso

Non utilizzare il prodotto in caso di:

- Bruxismo non trattato (dopo la cementazione & indicato l'uso di un bite di protezione)
- Abutment ibridi e corone abutment ibride

- Cementazione provvisoria

Il prodotto non puo essere riutilizzato.
- @ Non riutilizzare!

Nelle seguenti situazioni non € possibile garantire una lavorazione di successo:

- Mancato rispetto degli spessori minimi richiesti per le pareti e delle dimensioni minime delle connessioni

- Fresatura dei blocchetti in un sistema CAD/CAM non compatibile™

- Sinterizzazione in un forno per sinterizzazione non compatibile

~ Miscelazione di IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades e Stains con altre ceramiche dentali (per es. IPS Ivocolor Glaze, Shade ed
Essence).

- Utilizzo o contatto con materiali incompatibili

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Applicazione intraorale

Effetti collaterali
Non sono attualmente noti effetti collaterali.

Interazioni
Non sono attualmente note interazioni.
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Benefici clinici
- Ripristino della funzione masticatoria
— Ripristino dell'estetica

Composizione

Componenti Percentuale (%) in massa
Ossido di zirconio (Zr0,) 870 - 955
Ossido di ittrio (Y,05) >45-<70
Ossido di afnio (HfO,) =50
Ossido di alluminio (Al,0;) =10
Altri ossidi <15
2 Utilizzo

Sono disponibili i seguenti blocchetti e tecniche di lavorazione:
Tecnica di lavorazione Tipi di restauro

Tecnica di lucidatura Tecnica di glasura Tecnica di pittura Corone Ponti

c17 B50

21 Scelta del colore
Prima della scelta del colore, effettuare la pulizia dei denti. Determinare il colore sul dente umido e non preparato o sul dente contiguo. Il
colore del moncone si determina dopo la preparazione, sulla base dell'area maggiormente discromica.

Con la tecnica di lucidatura, I'effetto cromatico puo differire da quello della scala colori. A seconda del grado di lucidatura, si aumenta
I'effetto cromatico/intensita di colore. In caso, si raccomanda di selezionare un blocchetto di un colore pili chiaro rispetto al colore che si
vuole ottenere.

2.2 Preparazione

Preparare il dente seguendo le linee guida per la realizzazione di restauri in ceramica integrale e assicurarsi di rispettare gli spessori

minimi delle pareti:

— Preparazione priva di angoli e spigoli

- Preparazione a spalla con angoli interni arrotondati e/o preparazione a chamfer

- Le dimensioni indicate rispecchiano lo spessore minimo delle pareti per i restauri IPS e.max ZirCAD.

- Il diametro dei bordi del moncone preparato deve essere di almeno 1 mm (geometria dello strumento di rifinitura), per garantire
un'ottimale lavorazione nell'apparecchio CAD/CAM.

Corona posteriore Corona anteriore Ponti di 3 elementi
Corona posteriore come Corona anteriore come
pilastro di ponte pilastro di ponte
08 08 08 08 08
0 | - 08 \ o - 08
0B 1 |08 0ee e | j=0e 0e%
0,8 = 0,8 08 = - 08
6 087 1008 6 087 19 08
I 08 I 08

Ponti di 4 elementi

Corona posteriore come Corona anteriore come pilastro
pilastro di ponte di ponte

10 10

\ v -1
10 =~ I - 10 10"
10 - - 10

6 10 - 10 -0
Dimensioni in mm I 120



2.3 Lavorazione CAD/CAM
In fase di progettazione del restauro, assicurarsi di rispettare le dimensioni minime dei connettori e gli spessori minimi indicati per le
pareti.

Settori posteriori Settori anteriori Tipo di
conformazione
Spessore minimo dello | Dimensioni connettore in ~ Spessore minimo dello  Dimensioni connettore in
strato in mm mm? strato in mm mm?
Corone 08 - 08 -

Asupporto della
forma del dente e/o
Ponti di 3 elementi 08 9l 08 1] della gengiva
(incisale, occlusale

e/ alla base)
Ponti di 4 elementi 10 1200 10 9wl

1 Altezza: 4 mm, larghezza: 3 mm
© | 3 superficie minima della sezione dei connettori indicata deve essere posizionata nella zona dentinale del blocchetto.

Posizionamento del restauro progettato nel blocchetto (CAD):

- Affinché i restauri realizzati con IPS e.max ZirCAD Prime presentino una zona di smalto chiaramente visibile, nel software CAD, queste
zone devono essere posizionate nella parte piu alta possibile del blocchetto. In caso di restauri di denti singoli, si consiglia di
posizionare il restauro a ca. T mm sotto il bordo superiore del blocchetto, in modo tale da ottenere una parte incisale chiaramente
visibile. | restauri a ponte devono essere posizionati in modo tale che le dimensioni minime dei connettori siano posizionate nell'area
della dentina ad alta resistenza, nei due terzi inferiori del blocchetto.

~ Marcatura/concavita nel blocchetto: Larea dentinale si trova nel punto della concavita del blocchetto. Larea incisale si trova sul lato
opposto.

Lavorazione nella fresatrice (CAM):

- Fattore di contrazione: Poiché durante la sinterizzazione IPS e.max ZirCAD Prime si contrae del 17- 20 % ca., il fattore di contrazione
del relativo lotto, che € indicato nel codice che si trova sul blocchetto, deve essere letto dal software oppure inserito manualmente.

— Per la lavorazione ad acqua di IPS e.max ZirCAD Prime, utilizzare un contenitore separato per I'additivo, in modo da evitare una
contaminazione crociata con altri materiali (per es. polvere di rifinitura). Nella lavorazione ad acqua, non superare la quantita
consigliata di additivo di fresatura. Le contaminazioni possono condurre a decolorazioni dei restauri durante il processo di
sinterizzazione.

- In caso di lavorazione a secco, € necessario assicurarsi che la camera di fresatura dell'apparecchio CAM sia stata prima pulita ed
asciugata.

2.4 Rifinitura
Durante la separazione dei restauri dal blocchetto assicurarsi di non contaminarli con un film di grasso o sporco perché in tal caso si
potrebbe compromettere il risultato cromatico.

Informazioni generali

- lrestauriin ossido di zirconio non sinterizzati densamente sono inclini a danni e fratture. Questo deve pertanto essere tenuto in
considerazione nell'intero processo di lavorazione.

- Se possibile, ogni ulteriore lavorazione manuale dovrebbe essere effettuata allo stato non sinterizzato densamente (attenersi ai
consigli riguardanti gli strumenti di rifinitura®).

- Allo stato non sinterizzato densamente, si deve impedire il contatto con liquidi non idonei o non deliberati per l'ossido di zirconio (per
es. acqua e/o liquido refrigerante contaminati) e/o liquidi di contatto (per es. spray per occlusione).

- Rifinire soltanto con idonei strumenti di rifinitura, ad un basso numero di giri ed esercitando una leggera pressione per evitare
distacchi e frastagliature, soprattutto in zona marginale (attenersi ai consigli riguardanti gli strumenti di rifinitura™).

- Non detergere il restauro non sinterizzato in bagno ad ultrasuoni oppure con il vaporizzatore.

Restauri fresati a secco

- Separare cautamente il restauro dal supporto con disco separatore oppure con strumenti di rifinitura idonei®. Rifinire il punto di
attacco delle barre di supporto con idonei strumenti per rifinitura™.

- Dopo larifinitura, liberare il restauro dalla polvere di ossido di zirconio con un pennello morbido oppure passando un getto d‘aria
compressa priva di olio.

Restauri fresati ad acqua

- Separare cautamente il restauro dal supporto con disco separatore oppure con strumenti di rifinitura idonei®. Rifinire il punto di
attacco delle barre di supporto con idonei strumenti per rifinitura®.

- Dopo larifinitura, rimuovere accuratamente dal restauro tutta la polvere di rifinitura dell'ossido di zirconio. | restauri fresati ad acqua
possono essere risciacquati brevemente sotto acqua corrente.

- Per evitare danni al restauro durante la sinterizzazione, il restauro IPS e.max ZirCAD deve essere completamente asciutto. Non
sinterizzare restauri ancora umidi!
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Avvertenze generali per la rifinitura

- Le frese in carburo di tungsteno e/o gli strumenti di rifinitura™ grossolani e con grandi diametri sono adatti solo in misura limitata,
poiché possono causare vibrazioni durante la finitura, provocando, fra le altre cose, scheggiature. Pertanto si consiglia di utilizzare
soltanto frese e strumenti di rifinitura™ a grana fine.

— Innessun caso utilizzare un disco separatore per “separare a posteriori" nella zona dei connettori di ponti, perché si puo creare una
zona predisposta alla rottura. Prestare attenzione, affinché dopo la rifinitura siano mantenuti gli spessori minimi e le sezioni delle
connessioni dei restauri.

- Fare attenzione a rimuovere accuratamente tutti i residui di polvere di ossido di zirconio prima della sinterizzazione. Le particelle di
ossido di zirconio aderenti potrebbero sinterizzarsi e condurre ad imprecisioni nell'adattamento.

- Non sabbiare il restauro con Al,0; oppure con perle di vetro per lucidatura.

2.5 Sinterizzazione
La sinterizzazione™ & un processo termico durante il quale IPS e.max ZirCAD Prime raggiunge le sue caratteristiche fisiche e meccaniche
finali, quali I'elevata resistenza e traslucenza.

Note generali

- Temperature di sinterizzazione troppo basse o troppo elevate, o tempi di sinterizzazione troppo brevi o troppo lunghi, hanno un influsso
negativo sulle caratteristiche finali sopracitate.

- Ingenerale, per il forno per sinterizzazione Programat CS6 non & consigliato l'uso di sfere di sinterizzazione.

- Irestauri non devono entrare in contatto tra loro durante la sinterizzazione.

- Enecessario effettuare la corretta selezione del programma.

- Tenere sempre gli accessori di sinterizzazione puliti e privi di polvere, in modo che non si verifichino contaminazioni nei restauri
sinterizzati.

- Peril corretto posizionamento dei restauri nel forno per sinterizzazione, rispettare le indicazioni del relativo forno.

- E]II Attenersi alle rispettive Istruzioni d'uso del forno per sinterizzazione™ utilizzato.

Processo dopo la sinterizzazione

- Prima di procedere con l'ultimazione lasciar raffreddare i restauri a temperatura ambiente.
- Non toccare gli oggetti caldi con pinze metalliche.

- Non raffreddare gli oggetti con getto d'aria 0 con acqua.

2.6 Processo di ultimazione

- Larifinitura dei restauri sinterizzati deve essere limitata al minimo indispensabile.

- Rifinire il restauro meccanicamente soltanto se & veramente indispensabile.

- Esercitare minima pressione durante la rifinitura.

- In caso dirifinitura con strumenti diamantati deve essere utilizzato un raffreddamento ad acqua. In alternativa, si possono utilizzare
anche strumenti di rifinitura idonei con I'utilizzo di un manipolo da laboratorio.

- Attenersi ai consigli del produttore degli strumenti di rifinitura!

- Controllare le zone marginali ed eventualmente rifinirle leggermente.

- Nellarifinitura di restauri evitare bordi acuti, cercando sempre di arrotondare.

- Non separare le zone interdentali con dischi di separazione.

- Dopo larifinitura, prestare attenzione che vengano mantenuti gli spessori minimi delle pareti e le dimensioni del connettore.

- Utilizzare soltanto strumenti per rifinitura in perfetto stato.

- Prima e dopo l'ulteriore lavorazione, controllare che il restauro non presenti difetti ed incrinature.

- Prima della glasura, eliminare la polvere di ossido di zirconio sinterizzata.

- Quindi detergere il restauro sotto acqua corrente o con vaporizzatore ed asciugare.

2.7 Finalizzazione
Prima di procedere, prelevigare e levigare almeno le superfici di contatto occlusale. Si consiglia di levigare la superficie basale dei
connettori dei ponti con gommini per lucidatura.

Per facilitare la lucidatura all'utilizzatore, & possibile eseguire una prima prelucidatura prima della sinterizzazione. A tale scopo, utilizzare
esclusivamente strumenti per lucidatura OptraGloss Extra Oral nella forma di Disco a Spirale. Assicurarsi di utilizzare solo una leggera
pressione di contatto e una velocita massima di 5.000 giri/min (blu) e 10.000 giri/min (azzurro). Una prelucidatura troppo lunga pud
portare a un risultato insoddisfacente. | residui blu degli strumenti per lucidatura devono essere evitati il pili possibile.

Superfici ben lucidate aiutano a proteggere gli antagonisti da un'abrasione indesiderata. Quindi, dopo aver effettuato rifiniture funzionali,
lucidare accuratamente le superfici occlusali rifinite (attenersi ai consigli sull'uso di strumenti di rifinitura). Per la rifinitura dei restauri,
sono utilizzabili diversi approcci.

Lucidatura

Durante la lucidatura finale, lucidare tutte le aree delle superfici esterne. In questo modo, si riduce al minimo I'accumulo di placca e si
ottiene un risultato esteticamente gradevole. A questo scopo, sono indicati gli strumenti per lucidatura che si utilizzano per via extraorale,
come ad esempio OptraGloss® Extra Oral.

1) Pre-levigatura: utilizzare OptraGloss Extra Oral (strumento diamantato per prelevigatura/blu) a secco a bassa velocita per creare una
superficie liscia.

2) Levigatura: levigare le aree funzionali con OptraGloss Extra Oral (strumento diamantato per lucidatura a specchio/azzurro).

3) Optional: lucidatura a specchio con la pasta per lucidatura OptraGloss

Tecnica di glasura e pittura
Completare il restauro con la sola glasura oppure con la pittura e glasura in un'unico passaggio.

- Tecnica di glasura
a) Glasura con IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
Posizionare il restauro come descritto in "Fissaggio del restauro sul perno IPS e.max CAD Crystallization Pin". Tenere il restauro
tramite I'PS e.max CAD Crystallization Pin. Agitare vigorosamente IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray poco prima dell'utilizzo, fino a
che la sfera di miscelazione si muove liberamente nel contenitore (ca. 20 secondi). Se lo spray non viene sufficientemente agitato,
mentre si spruzza fuoriesce principalmente gas propellente. Questo determina un'insufficiente applicazione di polvere di glasura.
Rispettare una distanza di ca. 10 cm. fra I'ugello erogatore e la superficie da trattare. Durante I'applicazione tenere il flacone il piu



possibile in posizione verticale. Spruzzare sul restauro da tutti i lati, ruotando il restauro e contemporaneamente applicando un
breve spruzzo in modo da creare uno strato coprente ed uniforme. Fra un'applicazione spray e I'altra, agitare nuovamente il flacone.
Quindi, spruzzare una seconda volta sul restauro da tutti i lati, ruotando il restauro e contemporaneamente applicando un breve
spruzzo in modo da creare uno strato coprente ed uniforme. Fra un‘applicazione spray e I'altra, agitare nuovamente il flacone.
Attendere brevemente finché I'applicazione di glasura si € asciugata e presenta uno strato biancastro. Applicare nuovamente sulle
zone che non presentano ancora una copertura uniforme. Eseguire la cottura del restauro utilizzando i parametri di cottura previsti.
Assicurarsi di non superare la capacita massima di carico del forno per sinterizzazione. Attenersi alle indicazioni del capitolo
“Procedimento dopo la cottura” In caso di correzioni, attenersi alle informazioni del capitolo “"Cottura di correzione".

b) Glasura con IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste Fluo
Posizionare il restauro come descritto in "Fissaggio del restauro sul perno IPS e.max CAD Crystallization Pin". Quindi, con un pennello,
applicare uno strato uniforme di IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo sull'intera superficie esterna del restauro. Qualora si
desideri diluire leggermente la glasura pronta all'uso, utilizzare un po' di liquido IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Evitare
I'applicazione di uno strato troppo spesso di glasura. In particolare, nella superficie occlusale, prestare attenzione che non si
formino ,accumuli”. Lapplicazione di uno strato troppo sottile di glasura porta ad una lucentezza insoddisfacente. Qualora durante
I'utilizzo, la glasura IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo dovesse giungere alle superfici interne del restauro, eliminarla prima
della cottura utilizzando un pennello a pelo corto asciutto. Eseguire la cottura del restauro utilizzando i parametri di cottura
previsti. Assicurarsi di non superare la capacita massima di carico del forno per sinterizzazione. Attenersi alle indicazioni del
capitolo "Procedimento dopo la cottura” In caso di correzioni, attenersi alle informazioni del capitolo "Cottura di correzione".

- Tecnica di pittura
c) Pittura e glasura con IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

La pittura e glasura con IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray avviene in un unico ciclo di cottura. Posizionare il restauro come
descritto in "Fissaggio del restauro sul perno IPS e.max CAD Crystallization Pin". Estrudere Shades o Stains pronti all'uso dalla siringa
e miscelare accuratamente. Shades e Stains possono essere leggermente diluiti con IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Tuttavia la
consistenza dovrebbe rimanere pastosa. Con un pennello fine, applicare Shades e Stains miscelati direttamente sullo strato di
glasura da cuocere. Spruzzare sul restauro IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray da tutti i lati in modo da coprirlo con uno strato
uniforme. Procedere secondo le Istruzioni al punto a). Eseguire la cottura del restauro utilizzando i parametri di cottura previsti.
Assicurarsi di non superare la capacita massima di carico del forno per sinterizzazione. Attenersi alle indicazioni del capitolo
"Procedimento dopo la cottura” In caso di correzioni, attenersi alle informazioni del capitolo "Cottura di correzione".

d) Pittura e glasura con IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
La pittura e glasura di IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo avviene in un unico ciclo di cottura. Posizionare il restauro come
descritto in "Fissaggio del restauro sul perno IPS e.max CAD Crystallization Pin". Quindi, con un pennello, applicare uno strato
uniforme di IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo sulla superficie esterna del restauro. Qualora si desideri diluire leggermente la
glasura pronta all'uso, utilizzare un po' di liquido IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Evitare I'applicazione di uno strato troppo
spesso di glasura. In particolare, nella superficie occlusale, prestare attenzione che non si formino ,accumuli”. Lapplicazione di uno
strato troppo sottile di glasura porta ad una lucentezza insoddisfacente. Se si desiderano caratterizzazioni, individualizzare il
restauro utilizzando IPS e.max CAD Crystall./Shades /o IPS e.max CAD Crystall./Stains. Estrudere Shades e Stains pronti all'uso dalla
siringa e miscelare accuratamente. Shades e Stains possono essere leggermente diluiti con IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid.
Tuttavia la consistenza dovrebbe rimanere pastosa. Con un pennello fine, applicare Shades e Stains miscelati direttamente sullo
strato di glasura da cuocere. Posizionare il restauro al centro dell'lPS e.max CAD Crystallization Tray. Sul piano di sinterizzazione
possono essere posizionati per la glasura al massimo 6 unita. Posizionare IPS e.max CAD Crystallization Tray sul piano di
sinterizzazione ed effettuare la cottura con i parametri di cottura previsti. Attenersi alle indicazioni del capitolo "Procedimento
dopo la cottura” In caso di correzioni, attenersi alle informazioni del capitolo "Cottura di correzione".

Cottura di correzione
Qualora fossero necessarie ulteriori caratterizzazioni o correzioni, € possibile effettuare una cottura di correzione utilizzando IPS e.
max CAD Crystall./Shades, Stains e Glaze. Utilizzare IPS e.max CAD Crystallization Tray sul piano di sinterizzazione per il corretto ciclo di
cottura. Utilizzare IPS e.max CAD Crystall./Add-On con il rispettivo liquido di miscelazione per effettuare piccole correzioni di forma
(per es. punti di contatto prossimali). Applicare la massa Add-0n miscelata con un pennello direttamente sulle zone da correggere e/o
sulla pasta Glaze e/o Shade o Stains da cuocere ed effettuare la cottura. Se si utilizza Glaze Spray, applicare prima gli Shade e gli
Stains. Quindi completare le zone mancanti con Add-0On. Applicare Glaze Spray subito dopo I'applicazione dellAdd-On e quindi
effettuare la cottura. Dopo I'applicazione della massa Add-0On effettuare la cottura di correzione.

Fissaggio del restauro su IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Scegliere il perno IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) nella misura pit grande possibile, in modo che riempia in modo ottimale
l'interno del restauro, ma non tocchi circolarmente le pareti della corona.

2. Riempire l'interno del restauro con la pasta per cottura IPS Object Fix Putty oppure Flow fino al bordo del restauro.
Chiudere bene la siringa IPS Object Fix Putty/Flow immediatamente dopo I'uso. Dopo aver tolto la siringa dal foglio in alluminio, si
consiglia di conservarla in un sacchetto in plastica richiudibile oppure in un contenitore con atmosfera umida.

3. Inserire profondamente il perno IPS e.max CAD Crystallization Pin scelto nella pasta IPS Object Fix Putty oppure Flow, in modo che sia
ben fissato.

4. Evitare che eventuali residui di IPS Object Fix aderiscano alla superficie esterna del restauro. Rimuovere ogni impurita all'esterno del
restauro con pennello umido di acqua e quindi asciugare.

Procedura dopo la cottura

Al termine della cottura, prelevare il restauro dal forno (attendere il segnale acustico del forno) e lasciarlo raffreddare a temperatura
ambiente in luogo protetto da correnti d'aria. Non toccare gli oggetti caldi con pinze metalliche. Staccare il restauro dalla pasta IPS
Object Fix Putty / Flow indurita. Eliminare ogni residuo in bagno d'acqua ad ultrasuoni o con vaporizzatore. Se il restauro necessita di
correzioni tramite rifinitura’ assicurarsi di non surriscaldare la ceramica.
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Tabella di combinazione colori

Caratterizzazioni individuali ed adattamenti cromatici si effettuano con IPS e.max CAD Crystall./Shades e Stains.

Colori A-D BL1

IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall./
Stains

Parametri di cottura
IPS e.max ZirCAD Prime

BL2

BL3

Bl4 0

MR

white cream sunset copper

A3 AR5 M

12

B1 B2

olive khaki mahogany

Cottura di correzione/Stains/Glaze con materiali IPS e.max CAD Crystall./

Forno Stand-by
Programat temperatura
[‘5:]
(S o _
.k
CS3 403
BY) 403
0 403

IPS e.max ZirCAD Prime

Tempo di

chiusura
N

[min]

Glaze™
00:00
03:00
03:00

06:00

06:00

06:00

Gradiente
termico
t”
[°C/min]

150

60

90

90

90

Temperatura

di cottura
T
[°cl

700

400

830

830

820

Cottura di correzione/Stains/Glaze con IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Forno Stand-by
Programat temperatura
B
[°c]
5 ) .
056 X )
CS4 - -
£s3 403
052 D 403
==
0 403

Tempo di
chiusura
S
[min]

Glaze™

06:00

06:00

06:00

Gradiente
termico
t”
[°C/min]

150

1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 unita o un ponte
1 Pgsizionare IPS e.max CAD Crystallization Tray sul piano di sinterizzazione, max. 6 unita

1 Valore per la preasciugatura

" Terza fase di riscaldamento

Temperatura
di cottura
n
[ec]

700

830

830

820

Tempo di Gradiente
tenuta termico
H t”
[min] ~ [°C/min]
75
0000 | o,
y 95
00:00 450
00:10 30
00:10 30
00:10 30
Tempo di Gradiente
tenuta termico
1] t”
[min] ~ [°C/min]
75
00:00 309
00:10 30
00:10 30
00:10 30

Temperatura
di cottura
Y3
[°cl
830
8901

840
900

870

870

860

Temperatura
di cottura
2
[ec]
830
890~

870

870

860

B3 B4

Tempo di
tenuta
H2
[min]

00:00
00:20«

0
30

03:00

03:00

03:00

Tempo di

tenuta
H2

[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

1 62 €3 ¢4 D2

3
Vuoto 1 Vuoto 2
n pal
12 2
[°c] [°c]
50 815

450/830 | 830/869

450/830 | 830/869

450/820 | 820/859

Vuoto 1 Vuoto 2
n n
12 2

[°c] [°cl
50 815

450/830 | 830/869

450/830 | 830/869

450/820 | 820/859

Raffredda-
mento lento

L
[°c]
850
890

0

0

0

Raffredda-

D3 D4

Gradiente di
raffreddamento
tl
[°C/min]

-70

-70

Gradiente di

mento lento  raffreddamento

L
[°c]

850

tl
[°C/min]

-70
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8 Cementazione

rima della cementazione, condizionare il restauro IPS emax ZirCAD Prime sabbiando I'interno della corona con Al,0,, 25-70 pum,
bar oppure Al,05, 70-110 um, 1,5 bar.
Cementazione adesiva  Cementazione autoadesiva Cementazione
per es. Multilink® Automix =~ per es. SpeedCEM® Plus convenzionale

per es. ZirCAD® Cement

Requisiti per la preparazione Preparazione non

. . Preparazione ritentiva Preparazione ritentiva
ritentiva
Sabbiatura Al,04, 2570 um, 1 bar oppure
Al,04, 70-110 um, 1,5 bar
Detersione dopo la messa in prova per es. Ivoclean
Condizionamento 60 secondi con per es. _
Monobond® Plus
Corone
Ponti
Avvertenze di sicurezza

In caso di eventi gravi verificatisi in relazione al prodotto, contattare Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Liechtenstein, sito Internet: www.ivoclarcom, e le autorita sanitarie competenti locali.

Le Istruzioni d'Uso in vigore sono reperibili sul sito web (www.ivoclarcom(elFU).

Spiegazione dei simboli: www.ivoclarcom/elFU

Il Summary of Safety and Clinical Performance (Sintesi relativa alla Sicurezza e alla Prestazione Clinica - SSCP) pud essere consultato
dall'European Database on Medical Devices EUDAMED (database europeo sui dispositivi medici) al sito https://ec.europa.eu/tools/
eudamed.

Basic UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Avvertenze

Attenersi alle schede di sicurezza (SDS) (disponibili sul sito www.ivoclarcom).

La lavorazione dei blocchetti IPS e.max ZirCAD Prime produce polvere che puo irritare la cute e gli occhi e che puo provocare danni ai
polmoni. Assicurarsi che l'impianto di aspirazione della fresatrice e sul posto di lavoro funzionino perfettamente. Durante la rifinitura
non inalare la polvere dirifinitura ed indossare mascherina di protezione (classe di particelle FFP2), nonché occhiali e guanti di
protezione.

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray: Non inalare lo spray nebulizzato. Il contenitore & sotto pressione. Proteggere da luce solare diretta
e da temperature superiori a 50 °C. Non aprire con la forza o bruciare il flacone, anche dopo che & stato completamente svuotato.

Avvertenze per lo smaltimento

S

Ri
Gl
N

5
C

corte rimanenti e restauri rimossi devono essere smaltiti conformemente alle disposizioni di legge nazionali.

ischi residui
li utilizzatori devono essere consapevoli che negli interventi odontoiatrici eseguiti nel cavo orale esistono generalmente alcuni rischi.
ono noti i sequenti rischi clinici residui:
Distacchi (chipping) / fratture / decementazione del materiale da restauro possono condurre a ingestione o inalazione e quindi ad un
nuovo trattamento dentale.
Eccedenze di cemento possono condurre a irritazione dei tessuti morbidi/gengiva. Linfiammazione progressiva put portare al
riassorbimento osseo o alla parodontite.

Avvertenze di conservazione e stoccaggio

Nel confezionamento originale
Inluogo asciutto
Non esporre ad impatto fisico o vibrazioni.

Informazioni supplementari
onservare fuori dalla portata dei bambini!

Questo prodotto & stato progettato esclusivamente per un utilizzo in campo dentale. Il suo impiego deve awenire solo seguendo le specifiche Istruzioni d‘uso del prodotto. Il produttore non si assume alcuna

e

sponsabilita per danni risultanti dalla mancata osservanza delle Istruzioni d'uso o da utilizzi diversi dal campo d'impiego previsto per il prodatto. Lutente pertanto & tenuto a verificare, prima dell'impiego, idoneita

dei prodotti agli scopi previsti, in particolare nel caso in cui tali scopi non siano tra quelli indicati nelle Istruzioni d'uso.

m
w
@

L'elenco completo dei sistemi CAD/CAM compatibili & disponibile sul sito www.ivoclar.com.
per es. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire non & un marchio registrato Ivoclar Vivadent AG.
Ivoclar Vivadent flow chart "Strumenti di rifinitura consigliati per 'uso extraorale ed intraorale”.
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1 Uso previsto

Uso previsto
Coronas y puentes en la region anterior y posterior

Grupo objetivo de pacientes
Pacientes con dientes permanentes

Usuarios previstos/Formacion especial

- Dentistas (fabricacién de restauraciones en consulta, flujo de trabajo clinico)

- Técnicos de laboratorio dental (fabricacién de restauraciones en el laboratorio dental)
No se requiere formacién especial.

Uso
Solo para uso odontoldgico.

Descripcion

IPS emax® ZirCAD Prime es un bloque de ¢xido de circonio para la fabricacion de restauraciones fijas de contorno completo en dientes
anteriores y posteriores.

IPS e.max ZirCAD Prime debe procesarse en una maquina CAD/CAM autorizada.™

Después del procesamiento hiimedo o seco del bloque, las restauraciones se sinterizan en un horno de sinterizacion.” Una vez
sinterizadas, las restauraciones se pulen con, por ejemplo, OptraGloss® Extra Oral o se glasean, o se caracterizan y glasean con materiales
IPS e.max CAD Crystall.

Datos técnicos

IPS e.max ZirCAD Prime
Tamarios de bloque C17,B50
Gama de tonos C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
Caracteristicas Unidad Especificaciones Valor promedio tipico
CTE (25-500 °C) [10% K] 1056+05 -
Resistencia a la flexion (biaxial, [MPa] 2000 100
dentina)
Tenacidad a la fractura (dentina) [MPa»m"] 55
_ (IS0 6872:2015)
44

(seguin 1S0 14627:2012)
Solubilidad quimica [na/em?] <100 -
Tipo/Clase Tipo Il/Clase &

Segun la norma IS0 6872:2015

Indicaciones
Ausencia de estructura dentaria en dientes anteriores y posteriores, edentulismo parcial en la region anterior y posterior

Tipos de restauraciones:
- Coronas
— Puentes (max. 2 pénticos conectados, max. puentes de 4 piezas)

Contraindicaciones
- Eluso del producto esta contraindicado si se sabe que el paciente es alérgico a alguno de sus componentes

Limitaciones de uso

No utilice el producto en los siguientes casos:

- Bruxismo no tratado (el uso de férula esta indicado después del asiento)
— Pilares hibridos y coronas con pilares hibridos

— Asiento temporal

El producto no debe reutilizarse.
- @ No reutilizar

En las siguientes situaciones, no se puede garantizar un procedimiento exitoso:

~ No alcanzar los espesores de pared minimos requeridos y las dimensiones minimas del conector

- Fresar los blogues en un sistema CAD/CAM incompatible™

- Sinterizar en un horno de sinterizacion incompatible

- Mezclar IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades y Stains con otros materiales ceramicos dentales (por ejemplo, IPS Ivacolor Glaze,
Shades y Essences)

- Uso de o contacto con materiales incompatibles

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Aplicacion intraoral

Efectos secundarios
No se han observado efectos secundarios hasta la fecha.

Interacciones
No se conocen interacciones hasta la fecha.



Beneficio clinico
- Reconstruccion de la funcion masticatoria
- Restauracion de la estética

Composicién
Componentes Porcentaje (%) en masa
Oxido de circonio (Zr0,) 870-955
Oxido de itrio (Y,04) >45-<70
Oxido de hafnio (Hf0,) <50
Oxido de aluminio (Al,0) <10
Otros oxidos <15

2 Aplicacion
Estan disponibles los siguientes bloques y técnicas de procesamiento:

Técnica de procesamiento Tipos de restauraciones

Técnica de pulido Técnica de glaseado Técnica de maquillaje Coronas Puentes

v v v c17 B50

21 Determinacion del tono
Limpie los dientes antes de la determinacion del tono. Determine el tono en funcion del diente hiimedo sin preparar o de los dientes
adyacentes. Determine el tono del diente preparado en funcion del area con mayor decoloracion de la preparacion.

Con la técnica de pulido, el efecto de tono puede ser diferente del de la guia de tonos. El efecto e intensidad del tono aumenta en funcion
del grado de pulido. En caso necesario, se recomienda seleccionar un tono de blogue que sea un tono mas brillante que el tono objetivo.

2.2 Preparacion

Prepare el diente segun las guias para las restauraciones de ceramica sin metal y asegurese de respetar los grosores minimos de pared:

~  Prepare sin angulos ni bordes

- Preparacion de hombro con bordes internos redondeados y/o preparacion de chaflan

- Las dimensiones indicadas se refieren al grosor minimo de la pared para las restauraciones de IPS e.max ZirCAD

- Elradio de los bordes de preparacién debe ser de al menos 1,0 mm (geometria de la herramienta de fresado) para garantizar un
procesamiento dptimo en la maguina CAD/CAM

Dimensiones en mm

Corona posterior Corona anterior Puentes de 3 piezas
Corona posterior como pilar Corona anterior como pilar
de puente de puente
08 08 08 0 08
1 os I | - 08 s | - 038
0,8 1 =08 08” 0,8mm | — 0,8 08”
0,8m= -0,8 08 - 0,8
6° 08” 1'0- 08 6° 0,8’ 1'0- 08
l 08 I 08
Puentes de 4 piezas

Corona posterior como pilar

Corona anterior como pilar

de puente de puente
10 10
\ 10 =10
1,0 =~ - 1,0 1,0*
10 = - 10
& 107 19~ 10




2.3 Procesamiento CAD/CAM
Asegurese de respetar los grosores minimos de pared y las dimensiones del conector indicados al disefiar la restauracion.

Regidn posterior Regidn anterior Tipo de disefio
Grosor minimo de la Dimensiones del | Grosor minimodela  Dimensiones del
capa en mm conector en mm? capa en mm conector en mm?
Coronas 08 - 08 -
Da soporte a la forma
de las piezas y/o la
Puentes de 3 piezas 08 9ted 08 QU encia
(incisal, oclusal o
basal)
Puentes de 4 piezas 10 1260 10 9wl

L1 Altura: 4 mm, anchura: 3 mm
1 Las dimensiones minimas indicadas de los conectores deben colocarse en el rea dentinaria del bloque.

Posicionamiento de la restauracion disefiada en el bloque (CAD):

- Para garantizar que las restauraciones fabricadas de IPS e.max ZirCAD Prime muestren un area de esmalte claramente visible, deben
colocarse en la posicion mas alta posible del bloque en el software CAD. Para restauraciones de una sola pieza, se recomienda colocar
la restauracion aproximadamente 1 mm por debajo del borde superior del blogue para obtener una porcidn incisal claramente visible.
Las restauraciones de puente deben colocarse de modo que las dimensiones minimas del conector se cologuen en el drea de la
dentina de alta resistencia en los dos tercios inferiores del bloque.

- Marcaje de rebajes en el bloque: El drea de la dentina estd marcada por un rebaje en el blogue. El drea incisal se encuentra en el lado
opuesto.

Procesamiento en la fresadora (CAM):

- Factor de contraccion: Dado que el IPS e max ZirCAD Prime se contrae aproximadamente un 17-20 % durante la sinterizacion, el factor
de contraccion de cada lote que se incluye en el codigo del bloque de material se debe leer con el software o introducir
manualmente.

- Para el procesamiento en himedo de IPS e.max ZirCAD Prime se debe utilizar un envase de fluido de fresado especifico para evitar la
contaminacion cruzada con otros materiales (por ejemplo, polvo de fresado). No exceda la cantidad méxima de fluido de fresado para
el procesamiento en himedo. La contaminacidn puede provocar decoloracion de las restauraciones durante la sinterizacion.

- Para el procesamiento en seco, asegurese de eliminar cualquier residuo de la camara de la unidad CAM y de que la camara esté seca.

2.4 Acabado
Al separar las restauraciones del bloque, asegurese de que no estén contaminadas con grasa o una pelicula sucia, ya que esto puede
influir negativamente en el resultado cromatico.

Infurmaclon general
Las restauraciones de 6xido de circonio que no estén densamente sinterizadas pueden dafiarse o fracturarse. Este hecho se debe
tener en cuenta durante todo el procedimiento de trabajo.

- Sifuera posible, todas las tareas posteriores al procesamiento deben realizarse mientras la restauracion todavia esta sin sinterizar
densamente (tenga en cuenta las recomendaciones sobre el instrumental de fresado™).

- Mientras esté sin sinterizar, se debe evitar el contacto con liquidos no adecuados o liquidos no aprobados para su uso con 6xido de
circonio (por ejemplo, agua contaminada o liquido refrigerante) o medios de contacto (aerosol oclusal).

- Utilice unicamente instrumental de fresado adecuado, a baja velocidad y con poca presion para evitar la deslaminacion y el astillado,
especialmente en los bordes (tenga en cuenta las recomendaciones sobre el instrumental de fresado™®).

- Larestauracion sin sinterizar densamente no debe limpiarse por ultrasonidos ni con vapor a presion.

Restauraciones fresadas en seco

- Separe cuidadosamente la restauracion del soporte usando un disco separador o instrumental de fresado apropiado. Alise los puntos
de fijacion de las barras de retencion utilizando instrumental de fresado adecuado™.

- Después del acabado, elimine completamente el polvo de ¢xido de circonio con un cepillo suave o arenando la restauracion con aire
comprimido sin aceite.

Restauraciones fresadas en himedo
Separe cuidadosamente la restauracion del soporte usando un disco separador o instrumental de fresado apropiado®®. Alise los puntos
de fijacion de las barras de retencion utilizando instrumental de fresado adecuado®®.

- Después del acabado, elimine completamente el polvo de dxido de circonio adherido a la restauracion. Las restauraciones fresadas en
humedo se pueden enjuagar con agua a baja presion.

- Para evitar dafiar las restauraciones durante la sinterizacion, la restauracion de IPS e.max ZirCAD debe estar completamente seca. Las
restauraciones himedas no se deben sinterizar.



Notas generales sobre el acabado
Las fresas o el instrumental de fresado™ de carburo de wolframio, gruesos, de didmetros grandes solo son apropiados hasta cierto
punto, ya que pueden causar vibraciones durante el acabado y provocar astillado, entre otras cosas. Por ello, solo se deben utilizar
fresas y/o instrumental de fresado™ de carburo de wolframio finos.

- No "separe posteriormente" el drea del conector de las construcciones de puentes usando un disco separador, ya que esto hace que
aparezcan puntos de rotura predeterminados. Asegurese de que, durante el acabado, se mantiene el grosor de la pared y las
dimensiones del conector minimos.

- Asegurese de limpiar el polvo de dxido de circonio adherido antes de la sinterizacion. Las particulas de 6xido de circonio adheridas
pueden sinterizarse a la restauracion y provocar imprecisiones en el ajuste.

- No arene las restauraciones con Al,03 ni con perlas de pulido de vidrio.

25 Sinterizacion
La sinterizacion® es un proceso térmico durante el cual el IPS e.max ZirCAD Prime obtiene sus propiedades fisicas y mecanicas finales,
como su alta resistencia y translucidez.

Notas generales

- Las temperaturas de sinterizacién demasiado bajas o demasiado altas y/o los tiempos de sinterizacion demasiado cortos o demasiado
largos tendran un efecto negativo en las propiedades finales mencionadas anteriormente.

- Basicamente, no se recomienda utilizar perlas de sinterizacion para el horno de sinterizacion Programat CS6 que se estd usando.

- Lasrestauraciones no deben tocarse entre si durante la sinterizacion.

- Se debe seleccionar el programa correcto.

- Mantenga siempre los accesorios de sinterizacidn limpios y sin polvo para que las restauraciones sinterizadas no se contaminen.

- Para la colocacion correcta de las restauraciones en el horno de sinterizacion, respete las indicaciones del horno que se esta usando.

- DII Deben respetarse las respectivas instrucciones de uso del horno de sinterizacion® que se esta usando.

Procesamiento después de la sinterizacion

- Siempre deje enfriar las restauraciones a temperatura ambiente antes del procesamiento.
- No toque las piezas calientes con pinzas metalicas.

— No arene ni enfrie rapidamente las piezas.

2.6 Procesamiento de acabado
El procesamiento en las restauraciones sinterizadas se debe reducir al minimo.

- Larestauracion solo se debe procesar mecanicamente si es absolutamente necesario.

- Para el retoque, utilice Unicamente baja presion.

— Sise utiliza instrumental de fresado diamantado para los ajustes, la restauracion se debe enfriar con agua. Como alternativa, se puede
emplear otro instrumental de fresado junto con una pieza de mano de laboratorio dental.

- Respete las recomendaciones del fabricante del equipo de fresado.

- Compruebe los bordes y retoque ligeramente si es necesario.

- Para el retoque de las restauraciones, evite crear bordes afilados, hagalos redondeados.

- No utilice un disco separador para separar las areas interdentales.

- Asegurese de que, durante el retoque, se mantiene el grosor de la pared y las dimensiones del conector minimos.

- Utilice Unicamente instrumental de fresado en perfecto estado.

- Compruebe si la restauracion presenta defectos o roturas antes y después de continuar con el procesamiento.

- Quite el polvo de oxido de circonio sinterizado de la restauracion antes del glaseado.

- Acontinuacion, limpie la restauracion con agua corriente o chorro de vapor y séquela.

27 Finalizacion
Antes de continuar, realice un preacabado y acabe al menos las superficies de contacto oclusales. Ademas, alise el lado basal de los
conectores de la estructura en puentes con pulidores de goma.

Es posible un primer pulido previo antes de la sinterizacion para facilitar el esfuerzo de pulido a los usuarios. Para ellg, utilice Unicamente
pulidores extraorales OptraGloss con forma de "rueda en espiral”. Asegurese de usar solo una presion de contacto ligera y una velocidad
maxima de 5000 rpm (azul oscuro) y 10.000 rpm (azul claro). Un pulido previo durante un tiempo excesivo puede provocar un deterioro
del resultado de pulido. Los residuos azules del pulidor deben evitarse tanto como sea posible.

Un buen pulido de las superficies ayuda a proteger la pieza antagonista de un desgaste no deseado. Para ello, asegurese de que las
superficies oclusales se hayan pulido cuidadosamente después del ajuste funcional por medio del fresado (respete las recomendaciones
concernientes al instrumental de fresado™). Hay varios planteamientos disponibles para terminar las restauraciones.

Pulido
Al realizar el pulido final, pula todas las &reas de las superficies exteriores. Esto minimiza la acumulacion de placa y logra un resultado
estéticamente agradable. Los pulidores que se aplican extraoralmente son adecuados para este fin, por ejemplo, OptraGloss® Extra Oral.

1) Preacabado: Use OptraGloss Extra Oral (prepulidor de diamante/azul oscuro) seco a baja velocidad para crear una superficie uniforme
en general.

2) Acabado: Termine las areas funcionales con OptraGloss Extra Oral (pulidor de alto brillo de diamante/azul claro).

3) Opcional: Pulido de alto brillo con pasta de pulido OptraGloss

Técnica de glaseado y maquillaje
Complete la restauracion ya sea solo con glaseado o con maquillaje y glaseado en un solo paso.

- Técnica de glaseado
a) Glaseado con aerosol IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Coloque la restauracion como se describe en "Fijacion de la restauracion sobre una espiga de cristalizacion IPS e.max CAD". Sujete
la restauracion por la espiga de cristalizacion IPS e.max CAD. Agite bien el recipiente de aerosol IPS e.max CAD Crystall./Glaze justo
antes de usarlo hasta que la bola de mezclado que hay en el interior se mueva con facilidad (aproximadamente 20 segundos). Si el
aerosol no se agita lo suficiente, la mayor parte del propulsor se descargara en una rafaga de pulverizacién. Como resultado, la
restauracion quedarad insuficientemente recubierta con polvo de glaseado. Mantenga una distancia de 10 cm entre la boquillay la
superficie a pulverizar. Sujete el recipiente de pulverizacion lo mas verticalmente posible durante la pulverizacidn. Pulverice la




restauracion por todas las caras con rafagas cortas mientras gira simultaneamente la restauracion, hasta crear una capa de
recubrimiento homogénea. Agite nuevamente el recipiente entre una aplicacion de aerosol y la siguiente. A continuacion, pulverice
la restauracion una segunda vez por todas las caras con rafagas cortas mientras gira simultdneamente la restauracion, hasta crear
una capa homogénea de recubrimiento. Agite nuevamente el recipiente entre una aplicacion de aerosol y la siguiente. Espere un
momento hasta que la capa de glaseado se haya secado y haya adquirido un color blanguecino. Las zonas que no presenten una
capa homogénea deben pulverizarse de nuevo. Cueza la restauracion utilizando los parametros de coccion estipulados. Asegurese
de que no se exceda la capacidad de carga maxima del horno de sinterizacion. Siga las instrucciones del apartado "Cémo proceder
después de la coccion”. Para los ajustes, siga la informacion detallada en el apartado "Coccion correctora”.

b) Glaseado con IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Coloque la restauracion como se describe en "Fijacion de la restauracion sobre una espiga de cristalizacion IPS e.max CAD". A
continuacion, aplique una capa de recubrimiento de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo uniformemente en la superficie
exterior completa de la restauracion con un pincel. Si es necesario diluir ligeramente el glaseado listo para usar, puede mezclarse
con una pequefia cantidad de liquido IPS e.max CAD Crystall./Glaze. No aplique una capa de glaseado demasiado gruesa. Evite que
se "acumule", especialmente sobre la superficie oclusal. Si la capa de glaseado es demasiado fina, el brillo podria no ser el
adecuado. Si el IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo entra accidentalmente en contacto con la cara interior de la restauracion,
retirelo con un cepillo de pelo corto seco antes de iniciar la coccion. Cueza la restauracion utilizando los parametros de coccion
estipulados. Asegurese de que no se exceda la capacidad de carga maxima del horno de sinterizacion. Siga las instrucciones del
apartado "Como proceder después de la coccidn". Para los ajustes, siga la informacion detallada en el apartado "Coccidn
correctora”.

- Técnica de maquillaje
¢) Magquillaje y glaseado con aerosol IPS e max CAD Crystall./Glaze

El maguillaje y glaseado con aerosol IPS e.max CAD Crystall./Glaze se produce en un ciclo de coccion. Cologue la restauracion como
se describe en "Fijacion de la restauracion sobre una espiga de cristalizacion IPS e.max CAD". Extraiga los tonos y maquillajes de la
jeringa listos para usar y mézclelos bien. Los tonos y maquillajes se pueden diluir ligeramente con IPS e.max CAD Crystall./Glaze
liquido. No obstante, la consistencia debe mantenerse pastosa. Aplique los tonos y maquillajes mezclados directamente sobre la
restauracion con un pincel fino. Pulverice la restauracion con aerosol de IPS emax CAD Crystall./Glaze por todos los lados para
cubrirla con una capa uniforme. Proceda de acuerdo con las instrucciones del punto a). Cueza la restauracion utilizando los
parametros de coccion estipulados. Asegurese de que no se exceda la capacidad de carga maxima del horno de sinterizacion. Siga
las instrucciones del apartado "Como proceder después de la coccion'. Para los ajustes, siga la informacion detallada en el
apartado "Coccion correctora”.

d) Magquillaje y glaseado con IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
El maguillaje y glaseado de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo se produce en un ciclo de coccion. Cologue la restauracion
como se describe en "Fijacion de la restauracion sobre una espiga de cristalizacion IPS e.max CAD". A continuacion, aplique IPS e.
max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo uniformemente en la superficie exterior de la restauracion con un pincel. Si es necesario diluir
ligeramente el glaseado listo para usar, puede mezclarse con una pequefia cantidad de liquido IPS e.max CAD Crystall./Glaze. No
aplique una capa de glaseado demasiado gruesa. Evite que se "acumule”, especialmente sobre la superficie oclusal. Si la capa de
glaseado es demasiado fina, el brillo podria no ser el adecuado. Si se desea realizar una caracterizacion, la restauracion puede
individualizarse usando IPS e.max CAD Crystall./Shades y/o IPS e max CAD Crystall./Stains. Extraiga los tonos y maquillajes listos para
usar de la jeringa y mézclelos bien. Los tonos y maquillajes se pueden diluir ligeramente con IPS e.max CAD Crystall./Glaze liquido.
No obstante, la consistencia debe mantenerse pastosa. Aplique los tonos y maquillajes mezclados directamente sobre la capa de
glaseado no cocida con un pincel fino. Coloque la restauracion en el centro de la bandeja de cristalizacion IPS e.max CAD. Se
pueden colocar un maximo de 6 unidades en la bandeja de coccion para la coccion con Glaze. Coloque la bandeja de cristalizacion
IPS e.max CAD en la bandeja de sinterizacidn y cueza utilizando los parametros de coccion estipulados. Siga las instrucciones del
apartado "Como proceder después de la coccidn". Para los ajustes, siga la informacion detallada en el apartado "Coccion
correctora”.

- Coccidn correctora
Si fuera necesario realizar caracterizaciones o ajustes adicionales, puede realizarse una coccion correctiva usando IPS e.max CAD
Crystall./Shades, Stains y Glaze. Utilice también la bandeja de cristalizacion IPS e.max CAD en la bandeja de sinterizacion para el ciclo
de coccidn correctora. Utilice IPS e.max CAD Crystall/Add-0n, incluido el liquido de mezclado respectivo, para realizar pequefios
ajustes de forma (por ejemplo, puntos de contacto proximales). Apligue el material Add-On mezclado directamente sobre la pasta de
glaseado o los tonos y maquillajes sin cocer en las zonas que hay que ajustar y lleve a cabo la coccion. Si usa el aerosol de glaseado,
aplique tonos y maquillajes antes. Posteriormente, complete las zonas que falten con Add-0n. Aplique el aerosol de glaseado
inmediatamente después de la aplicacion del material Add-On y lleve a cabo la coccion. Después de haber aplicado el material de
adicion (Add-0n), realice una coccion correctora.

Fije la restauracion sobre una espiga de cristalizacion IPS e.max CAD.

1. Seleccione la espiga de cristalizacion IPS e max CAD de mayor tamafio posible (S, M, L) que mejor se "ajuste” al interior de la
restauracion, pero que no toque las paredes que rodean la corona.

2. Posteriormente, rellene el interior de la restauracion con pasta IPS Object Fix Putty o Flow hasta el borde de la restauracion.
Vuelva a sellar inmediatamente la jeringa de IPS Object Fix Putty/Flow después de extraer el material. Una vez sacada de la bolsa de
aluminio, la mejor forma de conservar la jeringa es en una bolsa de plastico o envase, reutilizables, con atmaésfera himeda.

3. Introduzca la espiga de cristalizacion IPS e.max CAD seleccionada, profundamente en el material IPS Object Fix Putty o Flow de forma
que quede bien fijada.

4. Evite que cualquier residuo de IPS Object Fix se adhiera a la superficie exterior de la restauracion. Retire toda la suciedad con un
cepillo mojado con aguay luego seque.

Como proceder después de la coccion

Saque las restauraciones del horno cuando finalice el ciclo de coccion (espere hasta que escuche la sefial acustica del horno) y deje que
se enfrien a temperatura ambiente en un lugar en el que no haya corrientes de aire. Las piezas calientes no se deben tocar con pinzas
metdlicas. Quite la pasta IPS Object Fix Putty/Flow endurecida de la restauracion. Elimine los restos con ultrasonidos en un bafio de agua o
con el chorro de vapor. Si es necesario ajustar la restauracion mediante fresado?, asegurese de que no se produzca un
sobrecalentamiento de la ceramica.



Tabla de combinacion de tonos
Las caracterizaciones y ajustes de tono personalizados se aplican usando IPS e.max CAD Crystall./Shades y Stains.

Color A-D BL1 BL2 BL3 BL4 0 A1 A2 A3 A35 A4 B1 B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 1 12

‘SPtS»E-mﬂX CAD Crystall./ blanco crema atardecer cobre aceituna caqui caoba
ains

Parametros de coccion

IPS e.max ZirCAD Prime
Coccidn Correctora/Stains/Glaze con materiales IPS e.max CAD Crystall./

Horno Temperatura Tiempo Velocidad de | Temperatura = Tiempode | Velocidad de Temperaturade| Tiempo de Vacio 1 Vacio 2 Enfriamiento | Velocidad de
Programat de espera decierre | calentamiento  de coccidn | mantenimiento  calentamiento . coccion  mantenimiento 1 il prolongado | enfriamiento
B N t T H t” 13 H2 12 2 L tl
[°¢] [min]  [°C/min]  [°C] [min] ~ [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
- ey _ « y 75 830 00:00 ~
cser | S Glaze 150 700 0000 . goga | ggope OO 815 850 70
00:00
1]
cs4e ﬁ ao0e m008 60 400 o000 o MO D - - 80 70
03:00
CS3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
CS2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
[N 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Coccidn correctora/tonos/maquillaje con IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Horno Temperatura Tiempo Velocidad de |~ Temperatura = Tiempode | Velocidad de Temperaturade| Tiempo de Vacio 1 Vacio 2 Enfriamiento | Velocidad de
Programat de espera deciere | calentamiento  de coccion | mantenimiento| calentamiento  coccién | mantenimiento 1 bl prolongado | enfriamiento
t” n 1] t” 2 H2 1 2 L tl
[°c] [min]  [°G/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°¢] [°cl [l [°C/min]
- 75 830 00:00
- [c] X -
CS6 Glaze 150 700 00:00 309 890 00:20¢ 50 815 850 70
Cs4 - - - - - - - - - - - - -
CS3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
CS2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
CS 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820  820/859 0 0

1 Bandeja IPS CAD Speed, max. 3 unidades o un puente

& Coloque la bandeja de cristalizacion IPS e.max CAD sobre el soporte de sinterizacion, max. 6 unidades
[ Valores para presecado

" Tercera etapa de calentamiento



2.8 Asiento
Antes del asiento, acondicione la restauracion de IPS e.max ZirCAD arenando las partes internas de la corona con Al,0, de 25-70 um a
1bar o Al,05 de 70-110 um a 1,5 bar.

Cementacion adhesiva Cementacion Cementacion
p. ej. Multilink® Automix autoadhesiva convencional
p. ej. SpeedCEM® Plus p. ej., ZirCAD® Cement
Requisitos de preparacion Preparacidn no retentiva Preparacion retentiva Preparacidn retentiva
Arenado Al,03, 25-70 um, 1 bar o
Al,03, 70-110 um, 1,5 bar
Limpieza tras la prueba en boca p. €j. Ivoclean
Acondicionamiento 60 s con, p. ej,

Monobond® Plus
Coronas

Puentes

3 Informacion de seguridad

- Encaso de incidentes graves relacionados con el producto, péngase en contacto con Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, sitio web: www.ivoclarcom, y con las autoridades competentes responsables.

- Las presentes Instrucciones de uso estan disponibles en el sitio web (www.ivoclarcom/elFU).

- Explicacion de los simbolos: wwwi.ivoclarcom/elFU

- ElResumen sobre seguridad y prestaciones clinicas (SSCP) se puede obtener de la Base de datos europea sobre productos sanitarios
(EUDAMED) en https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
UDI-DI basico: 76152082ACERA006F2

Advertencias
Consulte la Ficha de datos de seguridad (FDS) (disponible en www.ivoclar.com).

- El procesamiento de bloques IPS e.max ZirCAD Prime produce polvo que puede irritar la piel y los ojos y dafiar los pulmones. Asegurese
de que el extractor de la fresadoray de la zona de trabajo funciona correctamente. No inhale el polvo del fresado durante el acabado
y use una mascarilla para el polvo (para particulas de clase FFP2), asi como gafas y guantes de proteccion.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: No inhalar la niebla del aerosol. El recipiente estd presurizado. Proteger de la luz solar directay de
temperaturas superiores a 50 °C. No abrir a la fuerza ni quemar el recipiente, incluso después de que se haya vaciado por completo.

Informacidn para la eliminacion
Las existencias restantes o las restauraciones extraidas deben eliminarse de acuerdo con los requisitos legales nacionales
correspondientes.

Riesgos residuales

Los usuarios deben ser conscientes de que cualquier intervencion dental en la cavidad bucal conlleva ciertos riesgos. Se conocen los

S\gwentes riesgos clinicos residuales:
El astillado/fractura/descementacion del material de restauracion puede provocar una ingestion o inhalacion accidental y requerir un
nuevo tratamiento dental.

- Elexceso de cemento puede provocar irritacion de los tejidos blandos o encias. La inflamacion progresiva puede provocar reabsorcion
6sea o periodontitis.

4 Vida util y almacenamiento

- En el embalaje original
- Enunlugarseco
- No exponer a impactos fisicos o vibraciones.

5 Informacion adicional
iMantener el material fuera del alcance de los nifios!

El material ha sido desarrollado exclusivamente para su uso en odontologia. El tratamiento debera realizarse estrictamente de conformidad con las instrucciones de
uso. No se aceptard responsabilidad alguna por los dafios provocados por el incumplimiento de las instrucciones o del ambito de aplicacién indicado. Antes del uso, el
usuario estd obligado a comprobar, bajo su propia responsabilidad, si el material es apto para los fines previstos, sobre todo cuando estos no figuran explicitamente
en las instrucciones de uso.

1 La lista completa de sistemas CAD/CAM compatibles esté disponible en www.ivoclarcom
" p.ej, Programat CSé, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire no es una marca registrada de Ivoclar Vivadent AG.
" Diagrama de flujo de Ivoclar Vivadent "Instrumental de fresado recomendado para uso extraoral e intraoral".



1 Uso Pretendido

Finalidade prevista
Coroas e pontes fixas na regido anterior e posterior

Publico-alvo de pacientes
Pacientes com dentigdo permanente
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Usudrios pretendidos / Treinamento especial

- Dentistas (confecgdo de restauragdes no consultorio; fluxo de trabalho clinico)

- Técnicos de laboratorio de protese (confecgdo de restauragbes em laboratério de prétese)
N&o requer treinamento especial

Uso

Apenas para uso odontoldgico.

Descrigdo

0 IPS emax® ZirCAD Prime é um bloco de dxido de zirconio para a fabricagdo de restaurag@es fixas monoliticas em dentes anteriores e
posteriores. 0 IPS e.max ZirCAD Prime pode ser processado em uma fresadora CAD/CAM autorizada.™

Apos o processamento Umido ou seco do bloco, as restauragdes sao sinterizadas em um forno de sinterizagdo.”? Uma vez sinterizadas, as
restauragdes sdo polidas utilizando, por exemplo, 0 OptraGloss® Extra Oral ou glazeadas, ou caracterizadas e glazeadas utilizando os
materiais IPS e.max CAD Crystall./.

Dados técnicos

IPS e.max ZirCAD Prime
Tamanho dos blocos C17,B50
Cores C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Caracteristicas Unidade Especificagdes Valor médio tipico
CET (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Resisténcia a flexao (biaxial, dentina) [MPa] =900 1100
Tenacidade & fratura (dentina) [MPa - m™] 55
_ (IS0 6872:2015)
44
(baseado na IS0 14627:2012)

Solubilidade quimica [ug/em?] <100 -
Tipo / Classe Type Il / Class 5

De acordo com a IS0 6872:2015

Indicagdes
Auséncia de estrutura dentaria em dentes anteriores e posteriores, edentulismo parcial na regido anterior e posterior

Tipos de restauragdes:
- Coroas
- Pontes fixas (max. 2 ponticos conectados, max. pontes fixas de 4 unidades)

Contraindicagées
- 0 uso do produto é contraindicado se o paciente apresentar alergia conhecida a qualquer um de seus ingredientes

Limitagdes de uso

N&o utilize o produto nos seguintes casos:

- Bruxismo ndo tratado (o uso de uma placa oclusal é indicado ap¢s a instalagao)
~ Pilares hibridos e coroas de pilares hibridos

- Instalagdo temporaria

0 produto ndo deve ser reutilizado.
- ® Néo reutilize

Nas situagdes a seguir, ndo € possivel garantir um procedimento bem-sucedido:

— N&o atingir as espessuras minimas de parede e as dimensdes minimas do conector exigidas

- Fresagem dos blocos em um sistema CAD/CAM ndo compativel™

- Sinterizagdo em um forno de sinterizagdo ndo compativel

- Mistura do IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades e Stains com outras ceramicas odontoldgicas (p.ex. IPS Ivocolor Glaze, Shades e
Essences).

- Uso ou contato com materiais incompativeis

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Aplicagdo intraoral

Efeitos colaterais
N&o ha efeitos colaterais conhecidos até o momento.

Interagdes
N&o ha interagdes conhecidas até o momento.
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Beneficios clinicos
- Reestabelecimento da fungdo mastigatdria
- Reestabelecimento da estética

Composigdo
Componentes Porcentagem (%) em massa
Oxido de zircanio (Zr0,) 870955
Oxido de itrio (Y,04) >45-<70
Oxido de hafnio (Hf0,) <50
Oxido de aluminio (Al,0;) <10
Outros oxidos <15
2 Aplicagao
Os seguintes blocos e técnicas de processamento estdo disponiveis:
Técnica de processamento Tipo de restauragdes
Técnica de polimento Técnica de glaze Técnica de pigmentagao Coroas Pontes fixas
c17 B50

21 Determinagdo da cor
Limpe os dentes antes da determinagdo da cor. Determine a cor baseado no dente Umido e n&o preparado ou nos dentes vizinhos.
Determine a cor do dente preparado baseado na maior drea descolorida do preparo.

Com a técnica de polimento, o efeito da cor pode ser diferente da escala de cores. Dependendo do grau de polimento, o efeito/
intensidade da cor € aumentado. Se necessario, recomenda-se selecionar uma cor de bloco que seja um tom mais claro do que a cor
desejada.

2.2 Preparo

Prepare o dente com base nas diretrizes para restauragdes de ceramica pura e certifique-se de observar as espessuras minimas das

paredes:

- N&o prepare angulos ou bordas

- Preparo em ombro com bordas internas arredondadas e/ou preparo em chanfro

- Asdimensoes indicadas refletem a espessura minima de parede para as restauragdes em IPS e.max ZirCAD.

- Oraio das bordas do preparo deve ser de, no minimo, 1,0 mm (geometria da ferramenta de fresagem), para assegurar o
processamento ideal da fresadora CAD/CAM.

Coroa posterior Coroa anterior Pontes fixas de 3 unidades
Coroa posterior como pilar da Coroa anterior como pilar da
ponte fixa ponte fixa
08 08 08 08 08
os | - 08 \ p , - 08
0Bm 1 |08 0ee e | j=0e 008
0,8 = - 0,8 08 = - 08
6 087 1908 6 087 19 08
I 08 I 08
Pontes fixas de 4 unidades
Coroa posterior como pilar da Coroa anterior como pilar da
ponte fixa ponte fixa
10 10
\ v -1
10 =~ I - 10 10"
10 - - 10
6 10 - 10 -0
Dimensdes em mm I 10
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3 Processamento no CAD/CAM
ertifique-se de observar as espessuras minimas de parede e as dimensdes do conector indicadas ao planejar o desenho da restauragao.
Regido Posterior Regido Anterior Tipo de desenho
Espessura minima Dimensdes do conector Espessura minima Dimensdes do conector
em mm’ em mm’
Coroas 08 - 08 -
Suporte da forma do
Pontes fixas de 08 o0 08 o dente e/ou da gengiva
3 unidades (Incisal, oclusal e/ou
basal)

Pontes fixas de

[a,0] b]
4 unidades 10 2 10 o

B Altura: 4 mm, largura: 3 mm
- As dimensdes minimas indicadas do conector devem ser posicionadas na area da dentina do bloco.

P

P

2.

A
p

osicionamento do design da restaurag&o no bloco (CAD):
Para assegurar que as restauragées confeccionadas em IPS e.max ZirCAD Prime mostrem uma area de esmalte claramente visivel,
elas devem ser posicionadas o mais alto possivel no bloco no software CAD. Para as restauragées de um Unico dente, recomenda-se
posicionar a restauragdo aproximadamente 1 mm abaixo da borda superior do bloco, para a obtengdo de uma porgdo incisal
claramente visivel. As restauragdes de pontes fixas devem ser posicionadas de forma que as dimensdes minimas do conector sejam
posicionadas na area de denting, de alta resisténcia, nos dois tergos inferiores do bloco.

Marcagdo de recesso no bloco: A drea da dentina € marcada por um recesso no bloco. A drea incisal esta localizada no lado oposto.

rocessamento na fresadora (CAM):
Fator de contragdo: Como o IPS e.max ZirCAD Prime contrai aproximadamente 17-20% durante a sinterizagao, o fator de contragdo do
respectivo lote, que esta incluido no cédigo do bloco, deve ser lido pelo software ou inserido manualmente.
Para o processamento Umido do IPS e.max ZirCAD Prime, um recipiente de fluido de fresagem dedicado deve ser utilizado para evitar
a contaminagdo cruzada com outros materiais (p.ex., pé de fresagem). Ndo exceda a quantidade maxima de fluido de fresagem para
0 processamento Umido. A contaminagdo pode resultar na descoloragdo das restauragdes durante a sinterizagdo.
Para o processamento a seco, certifique-se de que qualquer residuo seja removido da cdmara da unidade CAM e que a camara esteja
seca.

4 Acabamento
0 separar as restauragdes do bloco, certifique-se de que elas ndo estejam contaminadas com qualquer pelicula de graxa ou mancha,
ois isso pode influenciar negativamente o resultado da cor.

Infurma:;ues gerais

As restaurag@es de oxido de zirconio ndo densamente sinterizadas sdo suscetiveis a danos e fraturas. Esse fato deve ser mantido em
mente durante todo o procedimento de trabalho.

Se possivel, qualquer procedimento de pds-processamento necessario deve ser realizado enquanto a restauragao ainda estiver em
seu estado ndo densamente sinterizado (observe as recomendag@es sobre instrumentos de desgaste’).

No estado ndo densamente sinterizado, deve-se evitar o contato com liquidos inadequados ou liguidos ndo aprovados para 6xido de
zirc6nio (por exemplo, 4gua contaminada e/ou liquido de arrefecimento) e/ou meios de contato (por exemplo, spray oclusal).

Utilize somente instrumentos de desgaste adequados, com baixa velocidade e leve pressdo para evitar delaminagdo e lascamento, em
particular nas margens das restauragdes (observe as recomendagdes sobre instrumentos de desgaste™).

A restauragdo ndo densamente sinterizada ndo deve ser limpa em um banho ultrassénico ou com jato de vapor.

Restauragdes fresadas a seco

Separe cuidadosamente a restauragao do suporte utilizando um disco de separagdo ou instrumentos de desgaste adequados'”. Alise
0s pontos de fixagdo das barras de suporte com instrumentos de desgaste adequados™.

Apds o acabamento, remova completamente qualquer pd de dxido de zircdnio com uma escova macia ou jateando a restauragdo
com ar comprimido isento de dleo.

Restaurac;oes fresadas a imido

Separe cuidadosamente a restauragdo do suporte utilizando um disco de separagdo ou instrumentos de desgaste adequados®. Alise
o0s pontos de fixagdo das barras de suporte com instrumentos de desgaste adequados™.

Apos o acabamento, remova completamente qualquer pd de 6xido de zircdnio aderido a restauragdo. As restauragoes fresadas a
umido podem ser enxaguadas com 4gua corrente lenta.

Para evitar danos a restauragdo durante a sinterizagdo, a restauragdo em IPS e.max ZirCAD deve estar completamente seca. As
restauragdes Umidas ndo devem ser sinterizadas.
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Ubservaqoes gerais sobre acabamento
As brocas grossas de carboneto de tungsténio e/ou instrumentos de desgaste®® com didmetros grandes sdo adequados apenas até
certo ponto, pois podem causar vibragdes durante o acabamento, o que pode resultar em lascamento, entre outras coisas. Portanto,
somente brocas finas de carbeto de tungsténio e/ou instrumentos de desgaste™ finos devem ser utilizadas.

- N&o "pds-separe" a drea do conector de pontes fixas utilizando um disco de separagao, pois isso leva a pontos de ruptura
predeterminados. Certifique-se de que as espessuras minimas da parede e as dimensdes do conector sejam mantidas durante o
acabamento.

- Certifique-se de remover qualquer pé de dxido de zirconio aderente antes da sinterizagdo. Particulas de oxido de zircnio aderidas
podem ser sinterizadas na restauragao e resultar em imprecisdes de ajuste.

- Arestauragdo ndo deve ser jateada com Al,0; ou esferas de polimento de vidro.

2.5 Sinterizagdo
Asinterizagdo™ & um processo térmico durante o qual o IPS e.max ZirCAD Prime obtém suas propriedades fisicas e mecanicas finais,
como alta resisténcia e translucidez.

Observagdes gerais

- Temperaturas de sinterizagdo muito baixas ou muito altas e/ou tempos de sinterizagdo muito curtos ou muito longos terdo um efeito
negativo sobre as propriedades finais mencionadas acima.

- Basicamente, as esferas de sinterizagdo ndo sdo recomendadas quando utilizado o forno de sinterizagdo Programat CSé.

- Asrestauragdes ndo devem entrar em contato umas com as outras durante a sinterizagdo.

- Aselegdo correta do programa deve ser observada.

- Sempre mantenha os acessorios de sinterizagdo limpos e livres de poeira para que as restauragdes sinterizadas no sejam
contaminadas.

- Para o posicionamento correto das restauragdes no forno de sinterizagdo, observe as observagdes do forno que estd sendo utilizado.

- E]II As respectivas Instrugdes Operacionais do forno de sinterizagdo™ em uso devem ser observadas.

Processo apés a sinterizagéo

- Sempre deixe as restauragdes esfriarem até a temperatura ambiente antes de prosseguir.
- N&o toque nos objetos quentes com pingas de metal.

- N&o jateie ou resfrie os objetos.

2.6 Processo de acabamento

- 0 processamento de restauragoes sinterizadas deve ser minimo.

- Arestauragdo so deve ser processada mecanicamente se for absolutamente necessario.

- Use somente pressao baixa para retrabalhos.

- Se forem utilizados instrumentos de desgaste de diamante para ajustes, a restauragdo devera ser resfriada com agua. Como
alternativa, outros instrumentos de desgaste podem ser utilizados em conjunto com uma pega de mao de laboratdrio odontoldgico.

- Observe as recomendagdes do fabricante do instrumento de desgaste.

- Verifique as dreas marginais e, se necessario, faga um pequeno recontorno.

- Ao remodelar as restauragdes, evite confeccionar bordas afiadas e procure arredonda-las.

- N&o use um disco de separagdo para separar areas interdentais.

— Certifique-se de que as espessuras minimas das paredes e as dimensges do conector sejam mantidas durante o retrabalho.

- Use somente instrumentos de desgaste em bom estado e livre de impurezas.

- Verifique se ha defeitos na restauragdo antes e depois do processamento posterior.

- 0 pode dxido de zirconio sinterizado na restauragdo deve ser removido antes da aplicagdo do glaze.

- Em seguida, limpe a restauragdo com dgua corrente ou jato de vapor e seque..

2.7 Finalizagao
Antes de prosseguir, faga o pré-acabamento e o acabamento pelo menos das superficies de contato oclusal. Além disso, alise o lado basal
dos conectores da estrutura em pontes fixas utilizando polidores de borracha.

£ possivel realizar um primeiro pré-polimento antes da sinterizagdo para facilitar o polimento para os usuarios. Para essa finalidade, utilize
somente polidores OptraGloss Extra Oral no formato "Spiral Wheel". Certifique-se de usar apenas uma pressao leve de contato e uma
velocidade maxima de. 5000 rpm (azul escuro) e 10.000 rpm (azul claro). O pré-polimento por um periodo de tempo excessivo pode levar
a deterioragdo do resultado do polimento. Os residuos azuis do polidor devem ser evitados 0 maximo possivel.

Superficies bem polidas ajudam a proteger os dentes antagonistas de desgastes indesejaveis. Ao fazer isso, certifique-se de que a
superficie das superficies oclusais ajustadas seja cuidadosamente polida apds o ajuste funcional por meio de desgaste (observe as
recomendagdes sobre instrumentos de desgaste®). Ha varias abordagens disponiveis para o acabamento das restauragdes.

Polimento

Ao realizar o polimento final, faga o polimento de todas as dreas das superficies externas. Isso minimiza o acumulo de placa bacteriana e
obtém um resultado esteticamente agradavel. Os polidores que sdo aplicados extraoralmente sdo adequados para essa finalidade, por
exemplo, o OptraGloss® Extra Oral.

1) Pré-acabamento: utilize o OptraGloss Extra Oral (pré-polidor de diamante/azul escuro) seco em baixa velocidade para criar uma
superficie geral lisa.

2) Acabamento: dé acabamento as areas funcionais utilizando o OptraGloss Extra Oral (polidor diamantado de alto brilho/azul claro).

3) Opcional: polimento de alto brilho com a pasta de polimento OptraGloss

Técnica de pigmentagdo e glaze
Finalize a restauragdo apenas com o glaze ou com pigmentagdo associada ao glaze em uma Unica etapa.

- Técnica de Glaze
a) Glazeamento utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
Posicionar a restauragdo como descrito em "Fixagdo da restauragdo em um IPS e.max CAD Crystallization Pin". Segurar a
restauragdo pelo IPS e.max CAD Crystallization Pin. Agitar vigorosamente o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, imediatamente
antes do uso, até que a esfera de mistura no recipiente esteja se movendo liviemente (aproximadamente, 20 segundos). Se o spray



ndo for suficientemente agitado, principalmente o propulsor sera descarregado com o jato de spray. Como resultado, a restauragao
ndo sera suficientemente revestida com o pd de glaze. Observe uma distancia de 10 cm entre o bico e a superficie a ser aplicada
com o spray de glaze. Segure a lata de spray na posigdo mais vertical possivel durante a aplicagdo. Aplique o spray na restauragdo
em todos os lados com rajadas curtas e, a0 mesmo tempo, gire a restauragdo para que seja criada uma camada uniforme de
cobertura. Agite a lata novamente entre as aplicagdes individuais de spray. Em seguida, aplique o spray na restauragdo uma
segunda vez, de todos os lados, com jatos curtos e, a0 mesmo tempo, gire a restauragdo para criar uma camada de cobertura
uniforme. Agite a lata novamente entre os jatos individuais de spray. Aguarde um pouco até que a camada de glaze esteja seca e
tenha assumido uma cor esbranquigada. As dreas que ndo apresentarem uma camada uniforme deverdo receber a aplicagdo do
glaze novamente. Realize a cristalizagdo da restauragdo utilizando os parametros de cristalizagdo estipulados. Certifique-se de que
a capacidade maxima de carga do forno de sinterizagdo ndo seja excedida. Observe as instrugdes em "Como proceder apos a
queima". Para ajustes, observe as informagdes em "Queima corretiva".

b) Glazeamento utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Posicionar a restauragdo conforme descrito em "Fixagdo da restauragdo em um IPS e.max CAD Crystallization Pin".
SubseqUentemente, aplicar uma camada de cobertura de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo, uniformemente, sobre toda a
superficie externa da restauragdo, usando um pincel. Se o glaze pronto para uso precisar ser ligeiramente diluido, ele pode ser
misturado com uma pequena quantidade de IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. N&o aplicar o glaze de forma muito espessa.
Evitar a formagdo de "pogas’, especialmente na superficie oclusal. Uma camada muito fina de glaze pode levar a um brilho
insatisfatorio. Se o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo acidentalmente atingir os aspectos internos da restauragdo, remové-lo
com um pincel seco de pelos curtos antes da queima. Cristalize a restauragdo utilizando os pardmetros de queima estipulados.
Certifique-se de que a capacidade maxima de carga do forno de sinterizagdo ndo seja excedida. Observe as instrugdes em "Como
proceder apos a queima". Para ajustes, observe as informagdes em "Queima corretiva”.

Técnica de pigmentagao

¢) Pigmentag&o e glazeamento utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
A pigmentagdo e o glazeamento com o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray ocorrem em um ciclo de queima. Posicionar a
restauragdo conforme descrito em "Fixagdo da restauragdo em um IPS e.max CAD Crystallization Pin". Extrudar as cores ou
pigmentos prontos para uso da seringa e mistura-los completamente. As cores e os pigmentos podem ser ligeiramente diluidos
com o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Entretanto, a consisténcia ainda deve permanecer pastosa. Aplicar as misturas de cores
e pigmentos diretamente sobre a restauragdo usando um pincel fino. Aplique o spray de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray na
restauragdo em todos os lados para revesti-la com uma camada uniforme. Proceder de acordo com as instrugdes do item a).
Cristalizar a restauragdo utilizando os pardmetros de queima estipulados. Assegurar que a capacidade maxima de carga do forno
de sinterizagdo ndo seja excedida. Observe as instrugdes do item "Como proceder apés a queima". Para ajustes, observe as
informagdes em "Queima corretiva”.

d) Pigmentag&o e glazeamento utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
A pigmentagdo e o glazeamento com o IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ocorrem em um ciclo de queima. Posicionar a
restauragdo como descrito em "Fixagdo da restauragao em um IPS emax CAD Crystallization Pin". Subseqlientemente, aplicar o
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo, uniformemente, sobre as superficies externas da restauragdo, usando um pincel. Se o
glaze pronto para uso precisar ser ligeiramente diluido, ele pode ser misturado com uma pequena quantidade de IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Nao aplicar o glaze de forma muito espessa. Evitar a formagdo de "pogas", especialmente na superficie
oclusal. Uma camada muito fina de glaze pode levar a um brilho insatisfatorio. Se caracterizagdes forem desejadas, a restauragdo
pode ser individualizada usando o IPS e.max CAD Crystall./Shades e/ou o IPS e.max CAD Crystall./Stains. Extrudar as cores e
pigmentos prontos para uso da seringa e mistura-los completamente. As cores e pigmentos podem ser ligeiramente diluidos com o
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Entretanto, a consisténcia ainda deve permanecer pastosa. Aplicar as cores e pigmentos
misturados diretamente sobre a camada de glaze ndo queimada usando um pincel fino. Colocar a restauragdo no centro da
IPS e.max CAD Crystallization Tray. No maximo, 6 unidades podem ser posicionadas na bandeja de queima para queima do glaze.
Posicionar a IPS e.max CAD Crystallization Tray sobre a bandeja de sinterizagdo e queimar, utilizando os estipulados parametros de
queima. Observar as instrugdes do item "Como proceder apds a queima". Para ajustes, favor observar as informagdes contidas em
"Queima corretiva".

Queima corretiva

Se forem necessarias caracterizag@es ou ajustes adicionais, uma queima corretiva, utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains
e Glaze, pode ser conduzida. Usar também a IPS e.max CAD Crystallization Tray na bandeja de sinterizagdo para o ciclo de queima
corretiva. Utilize o IPS emax CAD Crystall./Add-On, incluindo o respectivo liquido de mistura, para realizar pequenos ajustes de forma
(p.ex, pontos de contato proximais). Aplicar o material de adigdo misturado diretamente sobre o Glaze Paste e/ou Shades e Stains ndo
queimados nas areas a serem ajustadas e queimar. Se o Glaze Spray for usado, aplique primeiro os Shades e Stains. Em sequida,
complemente as dreas ausentes usando o Add-0n. Aplique o Glaze Spray imediatamente apds a aplicagdo do Add-On e queime. Depois
de aplicar o material complementar, realize a queima corretiva.

Fixagdo da restauragdo em um pino de cristalizagdo IPS e.max CAD

1

Selecione o maior IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) possivel que melhor "preencha” o interior da restauragdo, mas que ndo
entre em contato com as paredes circundantes da coroa.

Em seguida, preencher o interior da restauragdo com o IPS Object Fix Putty ou Flow até a margem da restaurag&o.

ApGs a extrusdo do material, vedar imediatamente a seringa de IPS Object Fix Putty/Flow. Uma vez removida da bolsa de aluminio, a
seringa deve ser armazenada em uma bolsa plastica que possa ser fechada novamente ou em um recipiente com atmosfera imida.
Pressione o IPS e.max CAD Crystallization Pin selecionado profundamente no material IPS Object Fix Putty ou Flow, de modo que ele
figue adequadamente fixado.

Evitar que qualquer residuo de IPS Object Fix adira a superficie externa da restauragdo. Limpar qualquer possivel contaminagdo com
um pincel umedecido com dgua e, em seguida, secar..

Como proceder ap6s a queima

Retire a restauragdo do forno apés o término do ciclo de queima (aguarde o sinal acustico do forno) e deixe-a esfriar até a temperatura
ambiente em um local protegido de correntes de ar. Os objetos quentes ndo devem ser tocados com pingas de metal. Remova a
restauragdo do IPS Object Fix Putty / Flow endurecido. Remova qualquer residuo com ultrassom em banho-maria ou com o jato de vapor.
Se a restauragdo precisar ser ajustada por desgaste3, certifique-se de que ndo ocorra superaguecimento da ceramica.



Tabela de combinagdo de cores
As caracterizagGes personalizadas e os ajustes de cores sdo aplicados utilizando o IPS e.max CAD Crystall./Shades e Stains.

Cores A-D

IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall./
Stains

Parametros de queima
IPS e.max ZirCAD Prime

BL1

BL2 | BL3

white

Bl4 0

cream

M

LYk}

sunset

A5 M

B1 B2

copper

Queima de Corregdo/Pigmentagdo/Glaze com os materiaisIPS e.max CAD Crystall./

Forno Temperatura de
Programat stand-by
B
[ecl
CS6t -

Py
-
180[DJ
6]
034 ﬁ 2309

083 403
082 403
[ 403

IPS e.max ZirCAD Prime

Tempo de
fechamento

[min]

Glaze™

00:00
03:00
03:00"

06:00

06:00

06:00

Taxa de

aquecimento

t”
[°C/min]

150

60

90

90

90

Temperatura | Tempo de

de queima espera
T H
[°c] [min]
700 00:00
400 00:00
830 0010
830 00:10
820 00:10

Taxa de
aquecimento
t”
[°C/min]

75
309

95
459

30

30

30

Queima de Corregdo/ Pigmentagao/Glaze com o IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Forno Temperatura de|  Tempo de
Programat stand-by | fechamento
B S
[°c] [min]
CS6 - Glaze™
0S4 - - _
0S3 403 06:00
£s2 ®» 403 0600
==
08 403 06:00

Taxa de

aquecimento

tr
[°C/min]

150

90

90

90

Temperatura Tempo de

deque\ma espera
T H1
[°c] [min]
700 00:00
830 00:10
830 00:10
820 00:10

&1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 unidades ou uma ponte fixa
B Colocar a IPS e.max CAD Crystallization Tray na bandeja de sinterizagdo, max. 6 unidades

) Valores para pré-secagem

@ Terceiro estagio de aguecimento

42

Taxa de
aquecimento
t”
[°C/min]

75
30

30

30

30

Temperatura
de queima
2
[°cl
830
890

840
900

870
870

860

Temperatura
de queima
2
[°c]
830
8901

870

870

860

B3 B4

olive

Tempo de
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2.8 Instalagao
Antes da instalagdo, condicione a restauragdo de IPS e.max ZirCAD Prime, jateando os aspectos internos da coroa com Al203, 25-70 um,
1bar ou Al,05, 70-110 pum, 1,5 bar.

Cimentagao Adesiva Cimentagdo Auto-adesiva Cimentagdo Convencional

p.ex. Multilink® Automix p.ex. SpeedCEM® Plus p.ex. ZirCAD® Cement
Requisitos de preparagao Preparo ndo retentivo Preparo retentivo Preparo retentivo
Jateamento Al,03, 2570 pm, 1 bar or
Al,03, 70110 um, 1.5 bar
Limpeza apds o try-in p.ex. lvoclean
Condicionamento 60 s com p.ex.

Monobond® Plus
Coroas

Pontes fixas

3 Informagdes de seguranga

- No caso de incidentes graves relacionados ao produto, por favor entre em contato com a Ivoclar, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Liechtenstein, site: www.ivoclarcom, e com seu 6rgdo responsavel competente.

~ AsInstrugdes de Uso atuais estdo disponiveis na sessdo de download do site da Ivoclar (www.ivoclarcom/elFU).

- Explicagdes dos simbolos podem ser encontradas em: www.ivoclarcom/elFU

- 0 "Summary of Safety and Clinical Performance" (SSCP) pode ser obtido em European Database on Medical Devices (EUDAMED) no
site: https:// ec.europa.eu/tools/eudamed.
Basic UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Avisos

- Observe o Safety Data Sheet (SDS) (disponivel em www.ivoclarcom).

- 0 processamento dos blocos de IPS e.max ZirCAD Prime produz poeira que pode irritar a pele e os olhos e, que pode resultar em danos
aos pulmdes. Certifique-se de que o equipamento de sucgdo em sua fresadora e em seu local de trabalho funcione perfeitamente.
N&o inale a poeira de fresagem durante o acabamento e use uma mascara contra poeira (classe de particulas FFP2), bem como
aoculos e luvas de protegdo.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: N&o inalar a névoa do spray. O recipiente € pressurizado. Proteger da luz solar direta e de
temperaturas acima de 50 °C. Ndo abrir a forga nem queimar a lata, mesmo depois de ter sido completamente esvaziada.

Informagdes sobre descarte
0Os estoques remanescentes ou as restauragdes removidas devem ser descartados de acordo com os requisitos legais nacionais
correspondentes.

Riscos residuais

0Os usudrios devem estar cientes de que qualquer intervengdo odontoldgica na cavidade oral envolve certos riscos. Os seguintes riscos

clinicos residuais sdo conhecidos:

- Lascamento/fratura/descimentagdo do material restaurador pode levar a deglutigdo ou inalagdo acidental e ao retratamento
odontoldgico.

- 0 excesso de cimentagdo pode causar irritagdo do tecido mole / gengiva. A inflamag&o progressiva pode levar a reabsorgao 6ssea ou
periodontite.

4 Tempo de prateleira e armazenamento

- Na embalagem original
- Emumlocal seco
- N&o expor a impactos fisicos ou vibragdes.

5 Informagdes adicionais
Mantenha o material fora do alcance de criangas!
0 material foi i para uso em odontologia. 0 deve ser realizado de acordo com as Instrugdes de Uso. Responsabilidades ndo podem ser aceitas por danos

resultantes da inobservancia das InstrugGes ou da drea de aplicagéo estipulada. 0 usuario € responsdvel por testar o produto quanto & sua adequagdo e uso para qualquer finalidade nao explicitamente indicada
nas Instrugdes.

1 Alista completa de sistemas CAD/CAM compativeis est4 disponivel em www.ivoclarcom.
2 Por exemplo, Programat CS6, Programat CS4, GEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire ndo é uma marca registrada da Ivoclar Vivadent AG.
" Fluxograma da Ivaclar "Instrumentos de desgaste recomendados para uso extraoral e intraoral".
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1 Avsedd anvandning

Avsett andamal
Kronor och broar i det anteriora och posteriora omradet

Patientmalgrupp
Patienter med permanenta tander

Avsedda anvandare / Speciell tréning

- Tandlakare (klinikframstallda restaurationer; kliniskt arbetsflode)
~ Tandtekniker (laboratorieframstallda restaurationer)

Ingen sarskild traning kravs.

Anvandning
Endast for dentalt bruk.

Beskrivning

IPS e.max® ZirCAD Prime ar ett zirkoniablock for framstallning av fastsittande, helanatomiska restaurationer for anteriora och posteriora
tander.

IPS e.max® ZirCAD Prime kan bearbetas i godkanda CAD/CAM apparater

Efter vat- eller torr-bearbetning av blocket, sintras restaurationerna i en sintringsugn.’ Nar sintringen &r klar, poleras restaurationerna
med t.ex. OptraGloss® Extra Oral eller glaseras, eller karaktariseras med IPS e.max CAD Crystall./ material.

Teknisk data

IPS e.max ZirCAD Prime
Blockstorlek C17,B50
Farger C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Karaktdristika Enhet Specifikationer Typiskt medelvarde
CTE (25-500 °C) [10%-K» 105+05 -
Bojhallfasthet (biaxial, dentin) [MPa] =900 1100
Brottseghet (dentin) [MPa+ m"?] 55
_ (IS0 6872:2015)
44
Enligt IS0 14627:2012)
Kemisk I8slighet [ng/em? <100 -
Typ / Klass Typ Il / Klass b

Enligt IS0 6872:2015

Indikationer
Forlust av tandstruktur pa anteriora och posteriora ténder, partiell tandloshet i det anteriora och posteriora omradet

Typer av restaurationer:
- Kronor
- Broar (maximalt 2 sammankopplade pontic, maximalt 4-ledsbroar)

Kontraindikationer
- Det &r kontraindicerat att anvanda produkten om patienten har kand allergi mot nagot av innehallet

Begransningar i anvandningen

Anvand inte produkten i féljande fall:

~ Obehandlad bruxism (det &r indicerat att anvanda bettskena efter cementering)
- Hybriddistanser eller hybriddistanskronor

- Tempordr cementering

Produkterna far inte dteranvandas

- ® Ateranvand inte

For foljande situationer kan ett lyckat arbete ej sakerstallas.

- De angivna minimimatten pa vaggtjocklek och connector-dimensioner halls inte

- Maskinbearbetning av blocken i ett icke godkant CAD/CAM system[1]

- Sintring i en icke-kompatibel sintringsugn

- Blandning av IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades och Stains med andra dentala keramer (t.ex. IPS Ivocolor Glaze, Shades och
Essences)

- Anvanda eller komma i kontakt med icke kompatibla material

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intraoral applicering

Biverkningar / sidoeffekter
Inga kanda till dags dato.

Interaktioner
Inga kanda till dags dato.

44



Kliniska fordelar
- Rekonstruktion av tuggfunktion
- Restauration av estetiken

Svenska

Sammansattning

Komponenter: Viktprocent (%)
Zirkoniaoxid (Zr0,) 870~ 955
Yttriumoxid (Y,05) >45-<70
Hafniumoxid (Hf0,) <50
Aluminiumoxid (Al,05) =10
Andra oxider <15

2 Applicering
Féljande block och framstaliningstekniker finns tillgangliga

Framstallningsteknik Typer av restaurationer
Poler-teknik Glaserings-teknik Malnings-teknik Kronor Broar
v v v c17 B50

21 Val av farg
Rengér tanderna fore fargvalet. Valj farg pa fuktig och opreparerad tand eller granntander. Valj farg pa den preparerade tanden efter det

mest missfargade omradet pa preparationen.

Med poler-tekniken kan fargeffekten skilja sig nagot jamfort med fargskalan. Beroende pa grad av polering, kan fargeffekten/intensiteten
Gkas. Vi rekommenderar att vid behov valja en blockfarg som ar nagon farg ljusare an malfargen

2.2 Preparation

Preparera tanden enligt riktlinjerna for helkeramiska restaurationer och se till att du kontrollerar minsta vaggtjocklek.

- Preparera inga vinklar eller horn

- Skulderpreparation med rundade inre kanter och/eller chamferpreparation

- De angivna dimensionerna aterspeglar minsta tjocklek for IPS e.max® ZirCAD restaurationerna

- Radien pé preparationens kanter maste vara minst 1 mm (frasredskapens geometri) fér att sdkra optimal framstallning i CAD/CAM

apparaten
Posterior krona Anterior krona 3-ledsbroar
Posterior krona som brostod Anterior krona som brostod
08 08 08 08
08
I oo I | - 08 - 08
0= 1 |08 1% i | j—0s 08=
0,8 = - 0,8 08 - 08
6 087 u =08 6 08” 1 =08
l 08 l 08
4-ledsbroar
Posterior krona som brostéd Anterior krona som brostod
10 10
1w -
10— I - 10 10°
10 = - 10
& 107 =M
Dimensioner i mm I 10
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2.3 CAD/CAM process
Se till att minsta vaggtjocklek och connector-dimensioner bibehalls nar restaurationen framstalls.

Posteriort omrade Anteriort omrade Typ av design
Minsta véiggtiocklek | mm [:onnector-mrrzlensmner I Minsta viggtiockleki mm Gunnector-dm:ensmner i

mm mm

Kronor 08 - 08 -
Stodjer tandformen
och/eller gingiva
3-ledsbroar 08 9ol 08 9l .
(incisal, ocklusal och/
eller basal)

4-ledsbroar 10 12001 10 9l

B Hojd: 4 mm bredd: 3 mm
' De angivna connector-dimensionerna maste placeras i blockets dentinomrade.

Placering av den designade restaurationen i blocket (CAD):

— For att sakerstélla att restaurationer framstallda av IPS e.max ZirCAD Prime uppvisar ett tydligt emaljomrade, maste de placeras sa
hogt som méjligt i blocket i CAD-mjukvaran. Pa singel-restaurationer rekommenderar vi att placera restaurationen
c:a 1mm under den 6vre kanten pa blocket sa att en tydligt synlig incisal del skapas. Brorestaurationer maste placeras sd att
minimiconnectordimensionerna positioneras i dentinomradet med hdg styrka, i de lagre tva tredjedelarna av blocket.

B

173
incisalomradet

~ Markerad férdjupning i blocket: Dentinomradet & markerat med en férdjupning i blocket. Incisalomradet ligger pa motsatt sida.

Bearbetning i frismaskinen (CAM):

- Krympningsfaktor: Eftersom IPS e.max ZirCAD Prime krymper c:a 17— 20% under sintringen, maste krympningsfaktorn fér varje batch,
som &r inkluderad i koden pa materialblocket, matas in i mjukvaran eller matas in manuellt.

- For vat-bearbetning av IPS e.max ZirCAD Prime, ska en behallare avsedd specifikt for frasvatska anvandas for att undvika
korskontaminering (t.ex. frisdamm). Overskrid inte maximal mangd frasvatska vid vat-bearbetning. Kontaminering kan leda till
missfargning av restaurationen da den sintras.

~ For torr-bearbetning se till att alla rester &r borttagna fran CAM-apparatens kammare och att kammaren &r torr.

2.4 Finishering
Nar restaurationerna separeras fran blocken, se till att de inte kontamineras av fett eller smuts, da det paverkar fargen negativt.

Generell information

- Zirkonia-restaurationer som inte ar tatsintrade ar mycket kansliga for skador och frakturer. Detta maste man tanka pa under hela
arbetsprocessen.

- Om det ar méjligt ska allt arbete efter avslutad framstaliningsprocess utfdras nar restaurationen fortfarande ar i icke tatsintrad fas
(var vanlig och I&s rekommendationerna angaende slipinstrument®).

- licke tatsintrad fas, maste kontakt med oldmpliga vatskor som inte &r godkanda for zirkonia (t.ex. kontaminerat vatten och/eller
kylvatskor) och/eller kontaktmedel (t.ex. ocklusal spray) undvikas.

- Anvand endast Iampliga slipinstrument, 1agt varvtal och Iatt tryck for att forhindra att fasaderna slapper eller flisas sonder. Var sarskilt
férsiktig vid kanterna, sa att dessa inte skadas. (var vénlig och Ias rekommendationerna angaende slipinstrument®).

~ Icke tatsintrad restauration far inte rengoras i ultraljudsbad eller med vattenanga.

Torr-frasta restaurationer

~ Separera forsiktigt restaurationen fran hallaren med en separerdisk eller Idmpligt slipinstrument®. Jdmna ut kontaktpunkten fran
hallaren med lampligt slipinstrument®.

- Efter finishering ta noggrant bort zirkoniadamm med antingen en mjuk pensel eller bldstra restaurationen med olje-fri luft.

Vat-frasta restaurationer

- Separera forsiktigt restaurationen fran hallaren med en separerdisk eller Idmpligt slipinstrument®. Jdmna ut kontaktpunkten fran
hallaren med lampligt slipinstrument®.

- Rengdr restaurationen noggrant efter finisheringen och se till att allt kvarvarande zirkoniadamm avldgsnas. Vat-frasta restaurationer
kan skéljas med en svag strale av rinnande vatten.

— For att undvika skada pa restaurationen under sintringen, maste IPS e.max ZirCAD restaurationen vara helt torr. Fuktiga restaurationer
far inte sintras.

Generell information om finishering

- Grova hardmetallborr och/eller slipinstrument *’med stor diameter ar endast Idmpliga att anvanda i begransad utstrackning, da de
kan skapa vibrationer under finisheringen, som kan orsaka att flisor slas loss. Darfor ska endast fina hardmetallborr och/eller
slipinstrument™® anvandas.

- "Post-separera" inte connector-omradet pa brokonstruktioner med separerdisk, da det leder till férutbestamda brytpunkter. Se till att
minsta vaggtjocklek och connector-dimensioner bibehalls under finisheringen.
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- Se aven till att allt kvarvarande zirkoniadamm avldgsnas innan sintringen. Kvarsittande zirkoniapartiklar som sintras in i restaurationen
kan leda till dalig passform.
— Restaurationen far inte blastras med Al,Q, eller glaspolerparlor.

2.5 Sintring
Sintring®? &r en varmeprocess dar IPS e.max ZirCAD Prime erhaller de slutliga fysiska och mekaniska egenskaperna, som hég styrka och
ljusgenomslapplighet.

Generella regler

- Sintringstemperaturer som &r for 1dga eller for hdga och/eller sintringstider som &r for korta eller langa, kommer negativt paverka de
ovannamnda slutliga egenskaperna.

- Generellt rekommenderas inte att sintringsparlor anvands for Programat CSé sintringsugn.

- Restaurationerna far inte komma i kontakt med varandra under sintringen.

- Kontrollera att ratt program valjs.

~ Hall alltid sintringstillbehéren rena och fria fran damm for att undvika att kontaminering sintras fast pa restaurationen.

— Varvanlig och Ias instruktionerna for den sintringsugn som anvands, sa att restaurationerna placeras ratt.

- DE] Respektive instruktion for sintringsugnar® maste foljas.

Process efter sintring

- L&t alltid restaurationerna svalna till rumstemperatur innan arbetet fortsatter.
~ ROrinte varma objekt med metalltang.

- Blastra eller spola inte av objekten.

2.6 Finishering

- Bearbetning av sintrade restaurationer ska hallas till ett minimum.

— Restaurationen ska endast bearbetas manuellt om det ar absolut nédvandigt.

— Anvéand endast 1agt tryck vid finisheringen.

- Om diamantslipinstrument anvands till justeringarna, ar det obligatoriskt att kyla restaurationen med vatten under arbetet. Som
alternativ kan andra slipinstrument anvandas tillsammans med tandtekniska handstycken.

- Var vanlig och f6lj rekommendationerna fran tillverkaren av instrumenten.

- Kontrollera kanterna och finishera vid behov forsiktigt.

- Vid finisheringen undvik att skapa skarpa kanter, forsok runda av kanterna.

- Anvand inte separerdiskar till approximalomradena.

~Se till att minimivaggtjockleken och connector-dimensioner bibehalls under finisheringen.

- Anvand endast felfria slipinstrument.

- Kontrollera om restaurationen har defekter eller sprickor innan arbetet fortsatter.

—  Zirkoniadamm som sintrats pa restaurationen maste tas bort innan glaseringen.

- Rengdr sedan restaurationen med rinnande vatten eller jetanga och blas torrt.

2.7 Féardigstallande
Innan arbetet fortsatter, se till att atminstone den ocklusala ytan och kontaktytorna ar fér-finisherade och finisherade. Jamna dessutom
ut basalsidan pa skelett-connectors med gummipolerare.

En forsta for-polering kan géras innan sintringen for att forenkla poleringen. For att gora detta, anvand endast OptraGloss Extra Oral-
polerare i formen "spiralhjul”. Se till att endast anvanda latt tryck och hastighet pa maximalt 5000 v/m (mérkbla) och 10000 v/m (ljusbla).
For-polering under for 1ang tid kan leda till férsamrat polerresultat. Undvik i méjligaste man bla rester av polermaterial.

Vaélpolerade ytor hjalper till att skydda antagonerande tander mot nétning. Om du gor funktionell justering med slipning, se till att ytorna
pa de ocklusala ytorna poleras noggrant efterdt och kontrollera att originalytan terstalls (var vanlig och |as rekommendationerna om
slipinstrument™). Det finns flera olika méjligheter till att finishera restaurationerna.

Polering
Vid slutpolering poleras alla yttre ytor. Det minimerar plackbildningen och skapar ett estetiskt resultat. Polerare som anvands extraoralt ar
lampliga for detta, t.ex. OptraGloss® Extra Oral.

1) For-finishering: Anvand OptraGloss Extra Oral (diamant for-polerare/morkbla) torr med 1ag hastighet for att skapa en jamna generell yta..
2) Finishering: Finishera funktionella omraden med OptraGloss Extra Oral (diamant hég-glans polerare/ljusbla).
3) Valfritt: Hég-glanspolering med OptraGloss polerpasta

Glaserings- och malnings-teknik
Gor fardigt restaurationen genom antingen enbart glasering eller malning och glasering i ett steg.

- Glaserings-teknik
a) Glasering med IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray

Placera restaurationen som det beskrivs under " Fixering av restaurationer med IPS e.max CAD Crystallization Pin". Hall
restaurationen pa plats med IPS e.max CAD Crystallization Pin. Skaka IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray ordentligt precis innan den
ska anvandas tills blandningsbollen i behallaren ror sig fritt (c:a 20 sekunder). Om sprejen inte &r tillrdckligt skakad, kommer framst
drivmedel att sprejas ut. Detta leder till att restaurationen inte &r tackt med tillrackligt glaseringspulver. Kontrollera att avstandet
&r 10 cm fran spetsen till ytan som ska sprejas. Hall sprejen sa uppréatt som méjligt under sprejningen. Spreja alla ytor pa
restaurationen med korta sprejningar samtidigt som restaurationen roteras sa ett jamnt, tackande skikt skapas. Skaka behallaren
igen mellan varje enstaka sprejning. Spreja alla ytor pa restaurationen en gang till med korta sprejningar samtidigt som
restaurationen roteras sa att ett jamnt, tackande skikt skapas. Skaka behallaren igen mellan varje enstaka sprejning. Vanta tills
glaseringsskiktet ar torrt och har fatt en vitaktig farg. Omraden som inte &r jamnt tackta, maste sprejas igen. Brann restaurationen
med de angivna brénnparametrarna. Se till att maximal packningskapacitet for sintringsugnen inte dverskrids. Las instruktionerna
under "Hur du fortsatter efter branning". For justeringar var vanlig och |3s informationen under "Korrektionsbranning”.

b) Glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Placera restaurationen som det beskrivs under " Fixering av restaurationer med IPS e.max CAD Crystallization Pin". Applicera ett
téckande skikt av IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo jamnt pa hela yttre ytan pa restaurationen med hjélp av en pensel. Om
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den fardig-att-anvanda glazen behdver tunnas ut, kan den blandas med lite IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Applicera inte
glaseringsmaterial for tjockt. Undvik "ansamling av pélar”, speciellt pa den ocklusala ytan. For tunna skikt kan leda till otillracklig
glans. Om IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo hamnar pa restaurationens inre ytor, ta bort det med en torr pensel med korta
har innan branningen. Brann restaurationen med de angivna brannparametrarna. Se till att maximal packningskapacitet for
sintringsugnen inte dverskrids. Las instruktionerna under "Hur du fortsatter efter branning”. For justeringar var vanlig och I3s
informationen under "Korrektionsbranning".

- Malnings-teknik:
¢) Malning och glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Mé&lIning och glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray sker under en branncykel. Placera restaurationen som det beskrivs
under "Fixering av restaurationer med IPS e.max CAD Crystallization Pin". Tryck ut de fardig-att-anvanda fargerna ur sprutorna och
blanda ordentligt. Shades och stains kan tunnas ut nagot med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistensen ska dock férbli
som en pasta. Applicera blandade shades och stains direkt pa restaurationen med hjalp av en tunn pensel. Spreja restaurationen
med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray fran alla sidor sa att ett jamnt skikt bildas. Fortsatt enligt instruktionerna under a). Brann
restaurationen enligt de angivna brannparametrarna. Se till att maximal packningskapacitet for sintringsugnen inte éverskrid. Las
instruktionerna under "Hur du fortsatter efter branning"”. For justeringar var vanlig och Ias informationen under
“"Korrektionsbranning".

d) Malning och glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Malning och glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo sker under en branncykel. Placera restaurationen som det
beskrivs under " Fixering av restaurationer med IPS e.max CAD Crystallization Pin". Applicera darefter IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Paste/Fluo jamnt pa restaurationens yttre yta med hjalp av en pensel. Om den fardig-att-anvanda glazen behéver tunnas ut, kan
den blandas med lite IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Applicera inte glaseringsmaterial for tjockt. Undvik "ansamling av pélar”,
speciellt pa den ocklusala ytan. For tunna skikt kan leda till otillracklig glans. Individuella karaktariseringar pa restaurationen kan
géras med IPS emax CAD Crystall./Shades och/eller IPS e.max CAD Crystall./Stains. Tryck ut de fardig-att-anvanda fargerna ur
sprutorna och blanda dem ordentligt. Shades och stains kan tunnas ut nagot med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistensen
ska dock forbli som en pasta. Applicera blandade shades och stains direkt pa glaze med hjélp av en tunn pensel. Placera
restaurationen i mitten pa IPS e.max CAD Crystallization Tray. Maximalt 6 delar kan placeras pa brannbrickan for Glaze-branning.
Placera IPS e.max CAD Crystallization Tray pa sintringsbrickan och brénn med de angivna brannparametrarna. Las instruktionerna
under "Hur du fortsatter efter branning". For justeringar var vanlig och Ids informationen under "Korrektionsbranning”.

- Korrektionsbranning
Om ytterligare karaktariseringar eller justeringar kravs, kan korrektionsbranning med IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stain och Glaze
utféras. Anvand IPS e.max CAD Crystallization Tray pa sintringsbrickan fér korrektionsbranningen. Anvand IPS e.max CAD Crystall./
Add-0n tillsammans med respektive blandningsvétska for att géra mindre formjusteringar (t.ex. approximala kontaktpunkter).
Applicera det blandade add-on materialet direkt pa obrand Glaze Paste och/eller Shades och Stains i omraden som ska justeras och
brannas. Om Glaze Spray anvands, applicera Shades och Stains forst. Applicera sedan Add-on pa omraden dar material saknas.
Applicera Glaze Spray omedelbart efter applicering av add-on och brann. Efter applicering av add-on material genomfor du
korrektionsbranningen.

Fixering av restaurationer med IPS e.max CAD Crystallization Pin

1 Valj storsta mojliga IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) som bast "fyller" insidan av restaurationen utan att komma i kontakt med
de omgivande kronvdggarna.

2 Fyll sedan insidan av restaurationen med IPS Object Fix Putty eller Flow upp till restaurationens kant.
Forsegla omedelbart IPS Object Fix Putty/Flow sprutan efter att du tryckt ut material. Nar sprutan har tagits ut ur aluminiumpasen
forvaras den bast i en aterférslutningsbar plastpase eller behallare med fuktig atmosfar.

3 Tryck vald IPS e.max CAD Crystallization Pin djupt in i IPS Object Fix Putty eller Flow materialet, s att det sitter ordentligt fast.

4 Setill att inget IPS Object Fix-material sitter kvar pa restaurationens utsida. Ta bort all kontaminering med en pensel fuktad med
vatten och torka.

Hur du fortsdtter efter branning

Ta ut restaurationen ur ugnen nar branncykeln &r fardig (vénta pa ugnens akustiska signal) och It den svalna till rumstemperatur pa en
plats fri frén drag. Varma objekt far inte réras med tang. Ta bort restaurationen fran det harda IPS Object Fix Putty/Flow-materialet. Ta
bort allt Gverskott med ultraljud i vattenbad eller med jetanga. Om restaurationen behdver justeras med slipning? se till att keramen inte
odverhettas.

Fargkombinationstabell
Individuella karaktariseringar och fargjusteringar gérs med IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains.

A-D firger BL1 B2 B3 B4 0 A A2 AN M5 A BT B2 B B4 €1 C2 C3 €4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal n 12 I 12

\sPtS_e‘max CAD Crystall./ white cream sunset copper olive khaki mahogany
ains

D4



Brannparametrar
IPS e.max ZirCAD Prime

Korrektions- /Stains- /Glaze-branning med IPS e.max CAD Crystall./ material

Ugn Stand-by  Stangningstid | Uppvarmnings-

Programat temperatur hastighet
B S tor
[°c] [min]  [°C/min]
e | (P Glaze® = 150
00:00
lc]
oS4y ﬁ %ggm 03004 | 60
03:00%
053 403 0600 90
0s2 i 03 06:00 90
[ 403 0600 90

IPS e.max ZirCAD Prime

Korrektions- /Stains- /Glaze-brinning med IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Ugn Stand-by | Stangningstid | Uppvarmnings-
Programat temperatur hastighet
B N t”

[°c] [min]  [°G/min]
0S6 - Glaze™ 150
0S4 - - - =
83 403 06:00 90
052 » 403 | 0600 90
[ 403 06:00 90

&IPS CAS Speed Tray, max 3 delar eller en bro

- Varden for for-torkning
" Tredje varmenivan

2.8 Fastsdttning

Brénn- Halltid Uppvérmnings-  Brénn- Halltid Vakuum 1 Vakuum 2 Langtids- Avkylnings-
temperatur hastighet temperatur 1 n avkylning hastighet
T Ll t” 1 H2 12 2 L 1l
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
y 75 830 00:00 ~
700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70
95 840 0
400 00:00 4500 9001 30 - - 890 -70
830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0
Bréinn- Halltid | Uppvérmnings-  Bréinn- Halltid Vakuum 1 Vakuum 2 Langtids- | Avkylnings-
temperatur hastighet temperatur 1 il avkylning hastighet
n H t” 2 H2 12 22 L tl
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [ec] [°c] [°C/min]
§ 75 830 00:00 ~
700 00:00 30 890 00:201 50 815 850 70
830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
820 00:10 30 860 03:00  450/820 ' 820/859 0 0

o1 Placera IPS emax CAD Crystallization Tray pa sintringsbrickan, max 6 delar

Innan IPS e.max ZirCAD Prime restaurationen satts in i munnen ska den konditioneras genom att de inre delarna av kronan sandblastras
med Al,03, 25-70 um, 1 bar eller Al,05, 70-110 pm, 1,5 bar.

Preparationskrav

Sandblastring

Rengdring efter inprovning

Konditionering

Kronor

Broar

Adhesiv cementering
tex. Multilink® Automix

Sjalv-adhesiv cementering Konventionell cementering
tex. SpeedCEM® Plus tex. ZirCAD® Cement
Preparation utan

Preparation med Preparation med

retention retention retention
Al,03,25-70 um, 1 bar eller
Al,05, 70=110 um, 1,6 bar
tex. Ivoclean
60 s med

e.g. Monobond® Plus
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3 Sakerhetsinformation

- I'handelse av allvarliga incidenter, relaterade till produkten, kontakta Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan /
Liechtenstein, webbplats: www.ivoclar.com samt ansvarig behdrig myndighet.

- Aktuell bruksanvisning finns pd hemsidan (www.ivoclarcom/).

~ Forklaring pa symboler: www.ivoclar.com/elFU

- Ensammanfattning av sakerhet och klinisk prestanda (SSCP) kan hamtas fran den europeiska databasen for medicintekniska
produkter (European Database on Medical Devices EUDAMED) pa https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Basic UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Varningar

—  Varvanlig och las sékerhetsdatabladet (SDS ) (tillgénglig pa www.ivoclarcom).

- Arbetet med IPS e.max ZirCAD Prime block producerar damm, vilket kan irritera hud och 6gon och leda till lungskada. Se till att
utsugsutrustning finns vid frasmaskinen och att din arbetsplats fungerar helt utan problem. Inandas inte slipdamm under
finisheringen. Bar skyddsmask ( partikelklass FFP2) samt skyddsglaségon och handskar.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Sprays: Andas inte in sprejanga. Behallaren ar under tryck. Skyddas fran direkt solljus och temperaturer
éver 50°C. Oppna inte behallaren med vald, brann den inte, ens nar den &r helt tom.

Information om kassering
Aterstaende lager eller borttagna restaurationer maste kasseras enligt gallande nationella lagar och regelverk.

Kvarstaende risker

Anvéndare maste vara medvetna om att alla ingrepp i munhalan innebar en viss risk for komplikationer. Féljande kliniska kvarstaende

risker ar kanda:

- Avslagna keramiska delar / frakturer / restaurationsmaterial som lossnar kan leda till oavsiktlig inandning eller att de svéljs, samt
dental dterbehandling.

- Overskott av cement kan ge irriterad slemhinna / irriterat tandkétt. Progressiv inflammation kan leda till benresorption och parodontit.

4 Hallbarhet och férvaring

- loriginalférpackningen
- Paentorr plats
- Skainte utsattas for fysisk paverkan eller vibrationer.

5 Ytterligare information
Férvaras oatkomligt fér barn!

Materialet har utvecklats endast for dentalt bruk. Bearbetningen ska noga filja de givna instruktionerna. Tillverkaren patager sig inget ansvar for skador uppkomna genom oaktsamhet i att folja bruksanvisningen
eller anvéndning utanfdr de givna indikationsomradena. Anvandaren &r ansvarig for kontrollen av materialets lamplighet till annat dndamal &n vad som finns direkt uttryckt i instruktionerna.

1 Fullsténdig lista pa kompatibla CAD/CAM system finns tillgéngligt pa www.ivoclar.com,

2 tex. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire &r inte ett registrerat varumérke frén lvoclar Vivadent AG
" Ivaclar Vivadent flow chart "Recommended grinding instruments for extraoral and intraoral use".
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1 Tilsigtet anvendelse

Tilsigtet formal
Kroner og broer i for- og kindtandsregionen

Patientmalgruppe
Patienter med permanente taender

Tilsigtede brugere/sarlig uddannelse

- Tandlager (fremstilling af restaureringer i stolen, klinisk arbejdsprocedure)
- Laboratorietandteknikere (fremstilling af restaureringer pa tandlaboratorier)
Ingen s&rlig traening udover grunduddannelse pakraevet.

Brug
Kun til brug i forbindelse med restaurering af teender.
Beskrivelse

IPS emax® ZirCAD Prime er en zirconiumoxidblok til fremstilling af faste (cementerede) restaureringer med fuld kontur (fuldkroner) i for-
og kindtaender. IPS e.max ZirCAD Prime kan bearbejdes i en godkendt CAD/CAM-maskine.”

Efter vad eller tar bearbejdning af blokken sintres restaureringerne i en sintringsovn.” Nar de er sintrede, poleres restaureringerne med fx
OptraGloss® glaseres, eller karakteriseres og glaseres med IPS e.max CAD Crystall./-materialer.

Tekniske data

IPS e.max ZirCAD Prime
Blokstarrelser C17,B50
Farveudvalg C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
Egenskaber Enhed Specifikationer Typisk gennemsnitlig veerdi
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Bojestyrke (toakset dentin) [MPa] =900 1100
Brudstyrke (dentin) [MPa - m™] 55
_ (1S0 6872:2015)
44
(baseret pa IS0 14627:2012)
Kemisk oplaselighed [ug/em?] <100 -
Type/klasse Type ll/Klasse 5

I'henhold til IS0 6872:2015

Indikationer
Manglende tandsubstans i for- og kindtaender, manglende tander i for- og kindtandsomrade

Typer af restaureringer:
- Kroner
- Broer (maks. 2 forbundne broled, maks. 4-enhedsbroer)

Kontraindikationer
~ Produktet bar ikke anvendes pa patienter med kendt allergi overfor et eller flere af indholdsstofferne i produktet

Begraensninger i brug

Brug ikke produktet i falgende tilfaelde:

- Ubehandlet bruksisme (indikation for beskyttelsesskinne efter cementering)
- Hybridabutments og hybridabutmentkroner

- Provisorisk cementering

Produktet ma ikke genanvendes.
- ® M3 ikke genbruges

| felgende situationer kan ikke sikres et vellykket resultat:

— Manglende opfyldelse af de pakraevede minimum-vaegtykkelser og minimum-konnektordimensioner

— Fraesning af blokke pa et ikke-kompatibelt CAD/CAM-system!”

- Sintring i en ikke-kompatibel sintringsovn

- Blanding IPS e.max CAD Crystall./Glaze, farvetoner og farver med andet dentalkeramisk materiale (fx IPS Ivocolor Glaze, Shades and
Essences)

- Brug af eller kontakt med ikke-kompatible materialer

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:

- Bruges intraoralt

Bivirkninger

Der er ingen kendte bivirkninger til dato.

Interaktioner
Der er dags dato ingen kendte interaktioner.

Klinisk fordel
- Rekonstruktion af tyggefunktion
- Restaurering af a&stetik
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Sammensaetning

Komponenter Procentdel (%) af masse
Zirkoniumoxid (Zr0,) 870 % - 955
Yttriumoxid (Y,05) >45-<70
Hafniumoxid (Hf0,) <50
Aluminiumoxid (Al,05) <10

Andre oxider <15

2 Applikation
Folgende blokke og behandlingsteknikker er tilgaengelige:
Bearbejdningsteknik Typer af restaureringer

Poleringsteknik Glaseringsteknik Indfarvningsteknik Kroner Broer

c17 B50

21 Valg af farve
Renggr taenderne forud for valg af farve. Bestem farven baseret pa den fugtige og upraeparerede tand eller nabotanderne. Bestem
farven pa den praeparerede tand (stubfarven) baseret pa det sterste misfarvede praeparerede omrade.

Farveeffekten kan variere fra farveskalaen afhangig af den valgte poleringsteknik. Afhaengigt af graden af polering gges effekten/
intensiteten af farvetonen. Det anbefales at vaelge en bloknuance, efter behov, der er én nuance lysere end den gnskede endelige nuance.

2.2 Forarbejdning

Przeparer tanden i henhold til retningslinjerne for restaureringer i helkeramik, og serg for at overholde minimumlagtykkelsen:

- Praeparer ingen vinkler eller kanter

- Skulderpreaeparation med afrundede indvendige kanter og/eller praeparation med chamfer

- De navnte mal angiver minimumslagtykkelsen for IPS e.max ZirCAD-restaureringer

- Radius for overgangen mellem aksiale vaegge og skulder skal vaere mindst 1,0 mm (fraesevaerktgjets geometri) for at sikre optimal
bearbejdning i CAD/CAM-maskinen

Kindtandskrone Fortandskrone 3-ledsbroer
Kindtandskrone som bro- Fortandskrone som bro-
abutment abutment
08 08 08 0 U8
I oo I - 08 \ v - 08
0= 1 |08 158 e | j—0s 08=
0,8 = -0,8 08 = - 08
5 087 1908 i 087 19 708
I 08 I 08
4-ledsbroer
Kindtandskrone som bro- Fortandskrone som bro-
abutment abutment
10 10
\ v - 10
10 ~ | -0 0=
10 - - 10
6 107 19 =10
Malimm I 20
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2.3 CAD/CAM-behandling
Serg for at overholde de angivne minimumslagtykkelser og forbindelsesdimensioner, nar du designer restaureringen.

Kindtandsregion Fortandsregion Designtype

Minimumlagtykkelse i mm Konnektordimensioner i mm? Minimumlagtykkelse i mm Konnektordimensioner i mm?

Kroner 08 - 08 -
Understatte endelig
tandanatomi og/eller
3-ledsbroer 08 9 08 9w gingiva
(Incisal, okklusal og/
eller basal)
4-ledsbroer 10 121201 10 Qul

1 Hgjde: 4 mm, bredde: 3 mm
I Det angivne minimum for konnektordimensioner skal anbringes i blokkens dentinomrade.

Placering af den designede restaurering i blokken (CAD):

~ For at sikre at restaureringer lavet af IPS e.max ZirCAD Prime viser et tydeligt synligt emaljeomrade, skal de placeres sa hgjt som
muligt i blokken i CAD-softwaren. For restaureringer af individuelle teender er det tilradeligt at placere restaureringen ca. 1 mm under
blokkens gverste kant for at sikre et klart synligt incisalt omrade. Broer skal placeres pa en sadan made, at de minimumsdimensioner,
som forbindelsesstykket skal have, er placeret i dentinomradet i de nederste to tredjedele af blokken.

- Markeringshak i blokken: Dentinomradet markeres med et hak i blokken. Det incisale omrade (HT-laget) befinder sig p& den modsatte
side.

Behandling i freesemaskinen (CAM):

- Krympefaktor: Da IPS e.max ZirCAD Prime krymper med cirka 17 - 20 % ved sintring, skal krympefaktoren for den respektive batch, som
indgar i koden pa materialeblokken, laeses ind i softwaren eller indtastes manuelt.

- Til vad bearbejdning af IPS e.max ZirCAD benyttes en beholder dedikeret til fraesevaeske for at undga krydskontaminering med andre
materialer (fx freesestav). Overskrid ikke den maksimale maengde fraesevaeske til vad bearbejdning. Kontaminering kan resultere i
misfarvning af restaureringerne under sintring.

- Til ter bearbejdning er det vigtigt at eventuelle rester er fiernet fra kammeret i CAM-enheden, og at kammeret er tort.

2.4 Fzrdiggerelse
Nar du adskiller restaureringerne fra blokken, skal du sgrge for, at de ikke er forurenet med fedt eller udtvaeret film, da dette kan have en
negativ indflydelse pa farveresultatet.

Generelle oplysninger

- Ikke-taetsintrede zirkoniumoxid-restaureringer er modtagelige for skader og brud. Husk dette under hele arbejdsprocessen.

- Hvis det er muligt, bar enhver ngdvendig efterbehandlingsprocedure udferes, mens restaureringen stadig er i sin ikke-teetsintrede
tilstand (overhold anbefalingerne vedragrende slibeinstrumenter™).

- likke-taetsintret tilstand skal kontakt med uegnede vaesker eller vaesker, der ikke er godkendt til zirkoniumoxid (fx forurenet vand og/
eller kalevaeske) og/eller kontaktmedier (fx okklusal spray) forhindres.

- Brug kun egnede slibeinstrumenter, lav hastighed og let tryk for at forhindre delaminering og chipping i kantomraderne (overhold
anbefalingerne vedrgrende slibeinstrumenter®).

- Den ikke-teetsintrede restaurering ma ikke renggres i et ultralydsbad eller med dampstrale.

Tor-fraesede restaureringer

- Adskil forsigtigt restaureringen fra holderen ved hjalp af en separationsskive eller passende slibeinstrumentert. Glat
fastgerelsespunkterne efter holdestaengerne ud med passende slibeinstrumenter®.,

- Efter feerdiggarelsen fjernes alt zirkoniumoxidstev grundigt enten med en blgd barste eller ved at blaese restaureringen med oliefri
trykluft.

Vad-fraesede restaureringer

- Adskil forsigtigt restaureringen fra holderen ved hjelp af en separationsskive eller passende slibeinstrumentert?. Glat
fastgerelsespunkterne efter holdestaengerne ud med passende slibeinstrumentert.

- Efter feerdiggaerelsen fiernes alt vedhaeftet zirkoniumoxidstav grundigt fra restaureringen. Vad-fraesede restaureringer kan skylles med
langsomt lgbende vand.

- For at undga skader pa restaureringen under sintring skal IPS e.max ZirCAD-restaureringen vare helt ter. Fugtige restaureringer ma
ikke sintres.

Generelle noter om faerdiggerelse

— Grove wolframkarbidbor og/eller slibeinstrumenter®™ med store diametre er kun egnede i et vist omfang, da de kan forarsage
vibrationer under efterbehandlingen, hvilket blandt andet kan resultere i chipping. Derfor bar der kun anvendes fine wolframcarbidbor
og/eller slibeinstrumentert.



- Undlad at "efterseparere" forbindelsesomradet pa brokonstruktioner med separationsskive, da dette ferer til forudbestemte
brudpunkter. Sgrg for, at minimumvaegtykkelse og kannektormal opretholdes under feerdiggarelsen.

- Serg for at fjerne eventuel vedhaeftet zirkoniumoxidstav far sintring. Vedhaeftede zirkoniumoxidpartikler kan sintres til restaureringen
0g kompromittere praecisionen.

- Restaureringen ma ikke renggres med sandblaesning med Al,0; eller glasperler.

2.5 Sintring
Sintring™ er en termisk proces, hvor IPS e.max ZirCAD Prime opnar sine endelige fysiske og mekaniske egenskaber, sdsom dens hgje styrke
0g gennemskinnelighed.

Generelle bemaerkninger

- Sintringstemperaturer, der er for lave eller for hgje og/eller sintringstider, der er for korte eller for lange, vil have en negativ effekt pa
de ovennaevnte materialeegenskaber.

- Som udgangspunkt anbefales sintringsperler ikke til Programat CSé sintringsovnen, der bruges.

~ Restaureringerne ma ikke bergre hinanden under sintringen.

- Det korrekte programvalg skal overholdes.

— Hold altid sintringstilbehgret rent og fri for stav, sa de sintrede restaureringer ikke forurenes.

- For korrekt placering af restaureringerne i sintringsovnen, skal du falge noterne for hver enkelt ovn, der anvendes.

- E]II Betjeningsvejledningen for den sintringsovn'?, der bruges, skal overholdes.

Proces efter sintring

- Lad altid restaureringerne kele ned til stuetemperatur, far der fortsaettes.
- Rer ikke ved de varme emner med metaltaenger.

- Emnerne ma ikke blaeses eller dampes.

2.6 Feerdiggerelsesproces

— Behandling af sintrede restaureringer bar holdes pa et minimum.

- Restaureringen bgr kun bearbejdes mekanisk, hvis det er absolut ngdvendigt.

- Brug kun lavt tryk til bearbejdning.

- Hvis der anvendes diamantslibeinstrumenter til tilpasninger, skal restaureringen afkgles med vand. Som alternativ kan der bruges
andre slibeinstrumenter i laboratoriehandstykke.

- Felg producentens anbefalinger vedrarende slibeinstrumenter.

~ Tjek kantomrader og bearbejd dem let efter behov.

- Ved bearbejdning af restaureringerne skal man undga at lave skarpe kanter og straebe efter at gare dem runde.

- Brug ikke en separationsskive til at adskille interdentale omrader.

- Serg for, at minimumvaegtykkelsen og konnektormal vedligeholdes under bearbejdningen.

- Brug kun slibeinstrumenter uden skader.

- Kontrollér restaureringen for defekter og fejl far og efter behandlingen.

- Zirkoniumoxidstav, der er sintret til restaureringen skal fjernes far glasering.

- Renger derefter restaureringen med rindende vand eller dampspray og lad tarre.

2.7 Klarggring
Far du gar i gang, skal du som minimum forbehandle og efterbehandle de okklusale kontaktflader. Brug desuden en gummipolerer til at
glatte den basale side af konnektorerne pa broerne pa stellet.

En farste forpolering er mulig for sintring for at lette poleringsarbejdet for brugerne. Til dette formal ma du kun bruge OptraGloss Extra
Oral polerer i formen "Spiral Wheel". Sarg for kun at bruge et let kontakttryk og en hastighed pa maks. 5000 rpm (markebla) og 10.000 rpm
(lysebld). For lang tids forpolering kan fare til en forringelse af poleringsresultatet. BIa rester fra polermaskinen ber undgés s& meget som
muligt.

Velpolerede overflader hjaelper med at beskytte de modstaende teender mod ugnsket slid. Nar du ger dette, skal du sgrge for, at
overfladen af de slebne okklusale overflader poleres omhyggeligt efter indslibning i okklusion og artikulation (overhold anbefalingerne
vedrgrende slibeinstrumentert). Der findes forskellige metoder til at faerdiggere restaureringer.

Polering
Ved den afsluttende polering skal alle omrader pa de ydre overflader poleres. Det minimerer opbygningen af plak og giver et astetisk
tiltalende resultat. Polermidler, der paferes ekstraoralt, er velegnede til dette formal, fx OptraGloss® Extra Oral.

1) Pree-feerdiggerelse: Brug OptraGloss Extra Oral (diamantforpolerer/markebld) tar ved lav hastighed for at skabe en glat overflade.
2) Feerdiggarelse: Feerdigger omrader med okklusion eller artikulation med OptraGloss Extra Oral (diamant-hgjglanspolerer/lysebld).
3) Valgfrit: Hgjglanspolering med OptraGloss Extra Oral-pasta

Glaserings- og indfarvningsteknik
Faerdigger restaureringen enten ved kun at glasere eller ved at bejdse og glasere i ét trin.

- Glaseringsteknik
a) Glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze-spray

Placer restaureringen som beskrevet under "Fiksering af restaureringer pa IPS e.max CAD Crystallization Pin". Fasthold
restaureringen med IPS e.max CAD Crystallization-stiften. Ryst IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray grundigt straks far brug, indtil
kuglen i beholderen bevaeger sig frit (ca. 20 sekunder). Hvis sprayen ikke rystes tilstraekkeligt, udledes hovedsageligt drivmiddel ved
sprayningen. Det resulterer i, at restaureringen ikke coates tilstraekkeligt med glaseringspulveret. Overhold en afstand pa 10 cm
mellem dysen og den overflade, der sprajtes pa. Hold spraydasen s& opretstadende som muligt under sprgjtningen. Sprajt
restaureringen fra alle sider med korte sprejt, mens restaureringen samtidigt drejes, sa der dannes et jaevnt fordelt daeklag. Ryst
dasen igen mellem de enkelte sprejtelag. Sprajt efterfalgende restaureringen endnu en gang fra alle sider med korte sprejt, mens
restaureringen samtidigt drejes, sa der dannes man et jaevnt deeklag. Ryst dasen igen mellem de enkelte sprejtelag. Vent et kort
gjeblik, indtil glaseringslaget er tert og har antaget en hvidlig farve. Omrader, der ikke fremstar med et jeevnt lag, skal sprajtes igen.
Braend restaureringen ved hjzlp af de angivne braendingsparametre. Sgrg for, at sintringsovnens maksimale belastningskapacitet
ikke overskrides. Falg anvisningerne under "Hvad skal jeg gare efter braendingen". Hvis der skal foretages justeringer, overholdes
anvisningerne i "korrigerende braending”.



b) Glasering med IPS emax CAD Crystall./Glaze-pasta/fluo
Placer restaureringen som beskrevet under “Fiksering af restaureringer pa IPS e.max CAD Crystallization Pin". Brug derefter en
barste til at pafare et deeklag af IPS e.max CAD Crystall./Glaze-pasta/fluo jeevnt pa alle restaureringens udvendige flader. Hvis det er
ngdvendigt at fortynde den brugsklare glasur let, kan den blandes med en smule IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Pafar ikke
glasuren i for tykt lag. Undga pytter, isaer pa den okklusale flade. Hvis glasurlaget er for tyndt, kan det resultere i en utilfredsstillende
glans. Hvis IPS e.max CAD Crystall./Glaze-pasta/fluo ved et uheld kommer pa de indvendige sider af restaureringen, skal den fjernes
med en tar kortharet berste for braending. Braend restaureringen ved hjzelp af de angivne braendingsparametre. Serg for, at
sintringsovnens maksimale belastningskapacitet ikke overskrides. Fglg anvisningerne under "Hvad skal jeg gare efter braendingen”.
Hvis der skal foretages justeringer, overholdes anvisningerne i “korrigerende branding".

- Indfarvningsteknik
¢) Farvning og glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze-spray

Farvning og glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze-spray sker i én braendingscyklus. Placer restaureringen som beskrevet
under "Fiksering af restaureringer pa IPS e.max CAD Crystallization Pin". Extruder de brugsklare farvetoner eller farver fra sprgjten
og bland dem grundigt. Farvetoner og farver kan fortyndes en anelse med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistensen bagr
dog stadig vaere som en pasta. Pafer de blandede farvetoner og farver direkte pa restaureringen med en fin berste. Sprejt
restaureringen med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray fra alle sider for at coate den med et jaevnt lag. Fortsaet i henhold til
brugsanvisningen under a). Braend restaureringen ved hjaelp af de angivne braendingsparametre. Sgrg for, at sintringsovnens
maksimale belastningskapacitet ikke overskrides. Falg anvisningerne under "Hvad skal jeg gare efter braendingen”. Hvis der skal
foretages justeringer, overholdes anvisningerne i "korrigerende branding".

d) Farvning og glasering med IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Farvning og glasering med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo sker i én braeendingscyklus. Placer restaureringen som beskrevet
under "Fiksering af restaureringer pa IPS e.max CAD Crystallization Pin". Brug derefter en bgrste til at pafere IPS e max CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo jeevnt pa restaureringens udvendige flader. Hvis det er ngdvendigt at fortynde den brugsklare glasur let, kan den
blandes med en smule IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. Pafar ikke glasuren i for tykt lag. Undga pytter, is&r pa den okklusale
flade. Hvis glasurlaget er for tyndt, kan det resultere i en utilfredsstillende glans. Hvis karakteriseringer gnskes, kan restaureringen
karakteriseres ved hjeelp af IPS e.max CAD Crystall./Shades og/eller IPS e.max CAD Crystall./Stains. Extruder de brugsklare farvetoner
og farver fra sprejten og bland dem grundigt. Farvetoner og farver kan fortyndes en anelse med IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid. Konsistensen bgr dog stadig vaere som en pasta. Pafgr de blandede farvetoner og farver direkte pa det ubraendte glasurlag
med en fin barste. Saet restaureringen midt pa IPS e.max CAD Crystallization-bakken. Der kan maksimalt placeres seks enheder pa
braendingsbakken til glasurbranding. Anbring IPS e.max CAD Crystallization-bakken pa sintringsbakken og braend under anvendelse
af de angivne braendingsparametre. Falg anvisningerne under "Hvad skal jeg gare efter braendingen”. Hvis der skal foretages
justeringer, overholdes anvisningerne i "korrigerende braending".

- Korrigerende braending
Ved behov for yderligere karakterisering eller justering kan der foretages en korrigerende branding med IPS e.max CAD Crystall./
Shades, Stains 0g Glaze. Brug 0gsa IPS e.max CAD Crystallization-bakken pa sintringsbakken til den korrigerende braendingscyklus. Brug
IPS emax CAD Crystall./Add-On blandet med den tilharende vaeske til at lave mindre korrektioner af formen (fx approksimale
kontaktpunkter). P&fgr det blandede add-on materiale direkte pa den ubraendte Glaze-pasta og/eller Shades og Stains i de omrader,
der skal justeres, og braend. Hvis der bruges Glaze-spray, skal Shades og Stains paferes farst. Derefter suppleres de manglende omrader
med add-on. Pafer Glaze-spray straks efter pafering af add-on og braend. Efter pafering af add-on-materialet udfares korrigerende
braending.

Fastgerelse af restaureringen pa IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Veelg den starst mulige IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), der bedst "udfylder" restaureringen indvendigt, men som ikke

kommer i kontakt med de omgivende kronevaegge.

2. Fyld efterfalgende restaureringen indvendigt med IPS Object Fix Putty eller Flow op til restaureringskanten. Seet straks proppen pa
IPS Object Fix Putty/Flow-sprgjten igen efter extrusion af materialet. Nar sprejten ferst er fiernet fra aluminiumsposen, bar den
opbevares i en genlukkelig plastikpose eller en beholder med god luftfugtighed.

. Tryk den valgte IPS emax CAD Crystallization Pin dybt ind i IPS Object Fix Putty eller Flow-materialet, sa den sidder godt fast.

4. Undga, at rester af IPS Object Fix klaeber til den ydre restaureringsoverflade. Fjern eventuelle rester med en berste, som er fugtet med

vand, og tar.

w

Hvad skal jeg gere efter braendingen

Tag restaureringen ud af ovnen, nar braendingscyklussen er faerdig (vent, indtil ovnen afgiver et lydsignal), og lad strukturen kgle ned til
stuetemperatur et sted, hvor der ikke er traek. Varme genstande ma ikke bergres med metaltaenger. Fjern restaureringen fra det haerdede
IPS Object Fix Putty/Flow. Fjern eventuelle rester med ultralyd i vandbad eller med dampspray. Hvis det er ngdvendigt at justere
restaureringen med beslibning?, skal det sikres, at keramikken ikke bliver for varm.

Farvekombinationstabel
Tilpasset karakterisering og farvetilpasning pafares ved hjalp af IPS e.max CAD Crystall./Shades og Stains.

A-D-farve BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 1 12

‘SPtS'e.maX CAD Crystall./ hvid creme sunset kobber oliven khaki mahogni
ains
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Braendingsparametre
IPS e.max ZirCAD Prime
Korrigerende/Stains/Glaze-braending med IPS e.max CAD Crystall./-materialer

Ovn Stand-by Lukketid Opvarmnings- | Breendings- | Opholdstid | Opvarmnings-  Breendings- | Opholdstid Vacuum 1 Vacuum 2 Langvarig Afkalings-
Programat temperatur hastighed temperatur hastighed temperatur 1 n afkaling hastighed
B S t” T Ll t” T H2 12 2 L 1l
[oc] [min]  [°C/min] = [°C] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
i ey _ o y 75 830 00:00 R
[N | - ) Glasur' 150 700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70
00:00
180 . ' 95 840 0
0S4 ﬁ 230% OSEOUL:J 60 400 00:00 4500 9001 30 - - 890 -70
03:00©
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Korrigerende/Stains/Glaze-braending med IPS e.max CAD Crystall./-add-on

Ovn Stand-by Lukketid Opvarmnings- | Breendings- | Opholdstid | Opvarmnings- Brandings- = Opholdstid Vacuum 1 Vacuum 2 Langvarig Afkelings-
Programat temperatur hastighed temperatur hastighed temperatur 1 il afkeling hastighed
B N t” T H ter T H2 12 7 L tl
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
o § 75 830 00:00 ~
0S6 Glasur® 150 700 00:00 30 89019 | 00-20¢ 50 815 850 70
0S4 - - - = = - = = = = = =
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

&IPS CAD Speed-bakke, maks. 3 enheder eller en bro

1 Anbring IPS e.max CAD Crystallization-bakken pa sintringsbakken, maks. 6 enheder
e Veerdier for for-tarring

" Tredje opvarmningstrin

2.8 Indseetning
Inden haerdning konditioner IPS e.max ZirCAD Prime-restaureringen ved at sandbleese de indre sider af kronen med Al,03, 25-70 um, 1 bar
eller Al,03, 70-110 um, 1,5 bar.

Adhzesiv cementering  Selvadhaesiv cementering Konventionel cementering

fx Multilink® Automix fx SpeedCEM® Plus fx ZirCAD® Cement
Siallprearaton Ikke—reten_t\v Retentiv praeparation Retentiv preeparation
praeparation
Sandblasning Al,03,25-70 um, 1 bar eller
Al,05, 70-110 um, 15 bar
Rens efter indprgvning fx Ivoclean
Konditionering 60 sek. med Monobond® _
Plus
Kroner
Broer

3 Sikkerhedsoplysninger

- Itilfeelde af alvorlige ulykker, der vedrarer brugen af produktet, bedes du kontakte Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494
Schaan/Liechtenstein, hjemmeside: www.ivoclarcom, samt den ansvarlige myndighed.

- Den aktuelle brugsanvisning findes p& webstedet (www.ivoclarcom/elFU).

~ Forklaring af symbolerne: www.ivoclar.com/elFU

- Sammenfatning af sikkerhed og klinisk brug (SSCP) kan hentes fra den europaeiske database over medicinsk udstyr (EUDAMED) pa
https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Grundleeggende UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

g
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Advarsler

- Se sikkerhedsdatabladet (SDS) (findes pd www.ivoclarcom).

- Beslibning af IPS e.max ZirCAD Prime-blokke producerer stav, som kan irritere hud og gjne, og som kan resultere i lungeskade. Serg for,
at udsugningen pa din fraeser og pa din arbejdsplads fungerer upaklageligt. Indand ikke slibestav under faerdiggerelsen, og baer en
stavmaske (partikelklasse FFP2) samt beskyttelsesbriller og handsker.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Indand ikke spraytagen. Beholderen er under tryk. Beskyttes mod direkte sollys og temperaturer
over 50 °C. Dasen ma ikke tvinges aben og ma ikke braendes, selvom den er helt tom.

Oplysninger om bortskaffelse
Ikke benyttet materiale eller fiernede restaureringer skal bortskaffes i overensstemmelse med de relevante nationale lovkrav.

Generelle risici

Brugere skal vaere opmaerksomme p3, at enhver behandling i mundhulen kan medfgre bivirkninger. De felgende kliniske bivirkninger er

kendte:

- Kantdefekter/brud/tab af restaureringen kan fere til indtagelse eller indanding af materiale og dermed behov for fremstilling af ny
restaurering.

- Overskydende cement kan fere til irritation af bladvaev/tandked. Progressiv inflammation kan fare til knogleresorption eller
parodontitis.

4 Holdbarhed og opbevaring

— lden oprindelige emballage
- Paettort sted
—  Ma ikke udsaettes for fysisk pavirkning eller vibrationer.

5 Yderligere oplysninger
Opbevar materialet utilgaengeligt for bern!
Materialet er udviklet udelukkende til brug i forbindelse med restaurering af teender. Bearbejdning ber udfares i naje overensstemmelse med brugsvejledningen. Producenten patager sig intet ansvar for skader,

der skyldes manglende af eller det angivne ade. Brugeren er forpligtet til at teste produkterne for deres egnethed og anvendelse til formal, der ikke er udtrykkeligt anfort i
brugsanvisningen.

" Den komplette liste over kompatible CAD/CAM-systemer findes pa www.ivoclar.com.
1@ fx. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire er ikke et registreret varemaerke tilharende lvoclar Vivadent AG.
@ Ivoclar Vivadents flowdiagram, “Anbefalede slibeinstrumenter til ekstraoral og intraoral brug"



1 Kayttotarkoitus

Kayttokohteet
Kruunut ja sillat etu- ja takahammasalueella

Kohderyhmat
Potilaat, joilla on pysyvid hampaita

Kayttajat/koulutusvaatimukset

- Hammaslaakarit (restauraatioiden valmistus vastaanotolla; kliininen tydnkulku)
~ Hammasteknikot (restauraatioiden valmistus hammaslaboratoriossa)

Ei erityisia koulutusvaatimuksia.

Kaytto

Vain hammasladketieteelliseen kayttoon.

Kuvaus

IPS emax® ZirCAD Prime on zirkoniumoksidiblokki kiinteisiin taysin viimeisteltyihin etu- ja takahammasrestauraatioihin. IPS e.max ZirCAD
Prime -blokkeja voidaan kasitelld hyvéksyttyd CAD/CAM-konetta kayttaen.l”

Blokin marka- tai kuivakasittelyn jalkeen restauraatiot sintrataan sintrausuunissa.” Sintrauksen jalkeen restauraatiot kiillotetaan
esimerkiksi OptraGloss® Extra Oral -kiillottajalla tai lasitetaan tai karakterisoidaan ja lasitetaan IPS e.max CAD Crystall./ -materiaaleja
kayttaen.

Tekniset tiedot

IPS e.max ZirCAD Prime
Blokkien koot C17,B50
Savyasteikko C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Ominaisuus Yksikko Tekniset tiedot Tyypillinen keskiarvo
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105 +0,5 -
Taivutuslujuus (kaksiakselinen, dentiini) | [MPa] =900 1100
Murtumislujuus (dentiini) [MPa » m"] 55
(IS0 6872:2015)
- 44
(standardin IS0 14627:2012
mukaan)

Kemiallinen liukoisuus [ug/em?] <100 -
Tyyppi / luokka Tyyppi Il / luokka 5

Standardin IS0 6872:2015 mukaan

Kayttoaiheet
Etu- ja takahampaiden puuttuvat hammasrakenteet, osittainen hampaattomuus etu- ja takahammasalueella

Restauraatiotyypit:
- Kruunut
~Sillat (enint. 2 yhdistettya valiosaa, enint. 4 yksikén sillat)

Vasta-aiheet
- Tuotteen kayttd on kontraindikoitu, mikali potilaan tiedetdan olevan allerginen mille tahansa aineen ainesosalle.

Kayttorajoitukset

Tuotetta ei saa kdyttad seuraavissa tapauksissa:

~ Hoitamaton bruksismi (kiskon kdytt6 on indikoitua sementoimisen jalkeen)
- Hybridiabutmentit ja hybridiabutmenttikruunut

- Vdliaikainen sementointi.

Tuotetta ei saa kdyttaa uudelleen.
- @ Ei saa kayttaa uudelleen

Toimenpiteen onnistumista ei voida taata seuraavissa tilanteissa:

- Seindmien vahimmaispaksuudet ja yhdysosan vahimmadismitat eivat ole ohjeiden mukaiset

- Blokin jyrsiminen ei-yhteensopivaa CAD/CAM-jérjestelmaa kayttaen™

- Sintraus yhteensopimattomassa sintrausuunissa

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains -aineiden sekoittaminen muihin hammaskeraameihin (esim. IPS Ivocolor Glaze,
Shades and Essences)

- Kayttd yhdessa yhteensopimattomien materiaalien kanssa tai kosketuksissa tallaisiin materiaaleihin

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Applikointi suussa

Haittavaikutukset
Haittavaikutuksia ei toistaiseksi tunneta.

Yhteisvaikutukset
Yhteisvaikutuksia ei toistaiseksi tunneta.



Kliiniset hyodyt
- Purentatoiminnan palauttaminen
— Estetiikan paraneminen

Koostumus
Massaprosentti (%)
870-955 %
>45%-<70%

Komponentit
Zirkoniumoksidi (Zr0,)
Yetriumoksidi (Y,03)

Hafniumoksidi (Hf0,) =50
Alumiinioksidi (Y,05) <10
Muut oksidit <15
2 Kaytto
Saatavana ovat seuraavat blokit ja tekniikat:
Valmistustekniikka Restauraatiotyypit
Kiillotustekniikka Lasitustekniikka Maalaustekniikka Kruunut Sillat
v v v c17 B50

21 Varin valinta

Puhdista hampaat ennen varinmaaritysta. Maarita vari kostean ja preparoimattoman hampaan varin tai viereisten hampaiden varin
perusteella. Maarita preparoidun hampaan vari preparoinnin suurimman varjdytyneen alueen perusteella.

Kiillotustekniikan vaikutuksesta sévy voi poiketa varimallissa kuvatusta sévysta. Kiillotusasteesta riippuen savyn efekti/intentisiteetti voi

olla suurempi. Tarvittaessa suosittelemme valitsemaan blokin savyn, joka on astetta kirkkaampi kuin haluttu savy.

2.2 Preparointi

Preparoi hammas tdyskeraamisia restauraatioita koskevien ohjeiden mukaisesti ja muista noudattaa madritettyja seindmien

vahimmaispaksuuksia:

- Ala preparoi hampaaseen kulmia tai reunoja
- Olkapaan preparointi on tehtava siten, etta sisdreunat ja/tai viiste ovat pyoristettyja.

- IImoitetut mitat ovat IPS e.max ZirCAD -restauraatioiden seindmien vahimmaispaksuuksia.
~ Preparoinnin reunojen sateen on oltava vahintdan 1,0 mm (jyrsintatyékalun muotoilu), jotta optimaalinen prosessointi CAD/CAM-

koneella voidaan taata.

Taka-alueen kruunu

Etualueen kruunu

Kolmen

yksikon sillat

Taka-alueen kruunu sillan
tukihampaana

Etualueen kruunu sillan
tukihampaana

08 08 08 08
I oos I | - 08 o8 - 08
6= 1 |08 052 e | =0 008
0,8 == 0,8 08 == - 0,8
& 08~ 10 ~08 6 08 - 10 ~08
l 08 I 08
4 yksikon sillat
Taka-alueen kruunu sillan Etualueen kruunu sillan
tukihampaana tukihampaana
10 10
\ 0 =10
TP | —10 0"
10 = - 10
6° 07 10 =10
Mitat millimetreind (mm) l 20
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2.3 CAD/CAM-kasittely
Noudata ilmoitettuja seindmien vahimmaispaksuuksia ja yhdysosien mittoja restauraation suunnittelussa.

Taka-alue Etualue Tyyppi
Seinamien . Seindmien p
vaimmaispaksuus (mm) NOVSOS2N WA (M) vk () YhdYsosan mitat (mi)
Kruunut 08 - 08 -
Hampaan muodon
L ja/tai ikenien tuki
Kolmen yksikon sillat 08 9tel 08 9l o .
(inkisaali-, okklusaali-
ja/tai basaalialue)
4 yksikon sillat 10 1260 10 9wl

B Korkeus: 4 mm, leveys: 3 mm
Bl Maaritetty yhdysosan poikkileikkauksen minimimitta on sijoitettava blokin dentiinialueelle.

Suunnitellun restauraation sijoittaminen blokkiin (CAD):

- Jotta IPS e.max ZirCAD Prime -materiaalista valmistettujen restauraatioiden kiillealue olisi selkedsti nakyvissa, materiaali on sijoitettava
mahdollisimman korkealle blokkiin CAD-ohjelmistossa. Jos kyseessa on yksittdisen hampaan restauraatio, restauraatio on suositeltavaa
asettaa noin T mm blokin yldreunan alapuolelle, jotta inkisaalialue nakyy selvasti. Siltarestauraatiot on asetettava paikalleen siten, etta
yhdysosien vahimmaismitat sijoittuvat blokin kahden alemman kolmasosan suuren lujuuden dentiinialueelle.

1/3n
inkisaalialue

- Syvennyksen merkitseminen blokkiin: Dentiinialue on merkitty blokissa syvennyksella. Inkisaalialue on vastakkaisella puolella.

Kasittely jyrsintidkoneessa (CAM):

—  Kutistumiskerroin: Koska IPS e.max ZirCAD Prime kutistuu noin 17-20 prosenttia sintrauksen aikana, materiaaliblokin koodiin sisdltyva
eran kutistumiskerroin on huomioitava ohjelmistossa tai lisattava kasin.

- IPS emax ZirCAD Prime -restauraatioiden markakasittelyssa on kaytettava kasittelyyn tarkoitettua jyrsintanestesailiota muiden
materiaalien ristikontaminaation (esim. jyrsintapély) estamiseksi. Markakasittelyssa ei saa ylittaa jyrsintdnesteen sallittua
enimmaismaaraa. Kontaminoituminen voi johtaa restauraatioiden varjdytymiseen sintrauksen aikana.

- Kuivakasittelyssa on varmistettava, ettd kaikki jadmat poistetaan CAM-yksikén kammiosta ja ettd kammio on kuiva.

2.4 Viimeistely
Kun restauraatiot irrotetaan lohkosta, varmista, ettei niiden pinnoissa ole epapuhtauksia, kuten rasvaa tai kalvoa, koska tdma saattaa
vaikuttaa savytystulokseen negatiivisesti.

Yleiset tiedot

- Zirkoniumoksidirestauraatiot, joita ei ole taysin sintrattu (non-dense-sintered), ovat herkkia vahingoittumaan ja murtumaan. Taméa on
pidettava mielessa koko tydskentelyn ajan.

- Kaikki tarvittavat jalkikasittelytoimenpiteet tulisi mahdollisuuksien mukaan suorittaa silloin, kun restauraatiota ei ole vield taysin
sintrattu (non-dense-sintered) (katso hiontainstrumentteja koskevat suositukset®).

- Jos restauraatiota ei ole vield tdysin sintrattu, on estettava kosketus sopimattomien nesteiden ja sellaisten nesteiden kanssa, joita ei
ole hyvaksytty kdytettavaksi zirkoniumoksidin (esim. kontaminoitunut vesi ja/tai jadhdytysneste) ja/tai kontaktiaineen (esim.
okkluusiospray) kanssa.

- Kaytd ainoastaan tarkoitukseen soveltuvia hiontainstrumentteja, alhaista nopeutta ja kevytta painetta delaminoitumisen ja
murtumisen estamiseksi erityisesti reuna-alueilla (noudata hiontainstrumentteja koskevia suosituksia®™).

- Restauraatiota, jota ei ole taysin sintrattu (non-dense-sintered), ei saa puhdistaa ultradanipesulaitteessa tai hyrypesulla.

Kuivajyrsityt restauraatiot

- Erota restauraatio pidikkeesta varovasti separointilaikan tai tarkoitukseen soveltuvien hiontainstrumenttien avulla®. Tasoita
pidiketankojen kiinnityskohdat tarkoitukseen soveltuvilla hiontainstrumenteillat™.

— Poista zirkoniumoksidipoly viimeistelyn jalkeen huolellisesti joko pehmealld harjalla tai puhaltamalla restauraatio oljyttomalla
paineilmalla.

Markajyrsityt restauraatiot

- Erota restauraatio pidikkeesta varovasti separointilaikan tai tarkoitukseen soveltuvien hiontainstrumenttien avulla®. Tasoita
pidiketankojen kiinnityskohdat tarkoitukseen soveltuvilla hiontainstrumenteilla®.

- Poista zirkoniumoksidip6ly restauraatiosta huolellisesti viimeistelyn jalkeen. Markajyrsityt restauraatiot voidaan huuhdella hitaasti
juoksevalla vedella.

- IPS emax ZirCAD -restauraation on oltava tdysin kuiva, jotta se ei vaurioituisi sintrauksen aikana. Kosteita restauraatioita ei saa sintrata.

Yleisia viimeistelya koskevia huomautuksia

- Karkeat kovametalliporat ja/tai hiontainstrumentit®®, joilla on suuri halkaisija, soveltuvat kdytettavéksi vain rajoitetusti, silla ne voivat
aiheuttaa viimeistelyn aikana tarindd, joka voi johtaa muun muassa materiaalin lohkeamiseen. Tasta syysta viimeistelyssa tulisi kayttaad
ainoastaan hienoja kovametalliporia ja/tai hiontainstrumenttejat™.
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- Al4 erota siltarakenteiden yhdysosia separointilaikan avulla jalkikateen, koska muutoin seurauksena voi olla katkaisukohtien
muodostuminen. Varmista, ettd seinaman vahimmaispaksuus ja yhdysosan mitat sailyvat viimeistelyn aikana.

- Poista zirkoniumoksidip6ly restauraatiosta huolellisesti ennen sintrausta. Kiinnittyva zirkoniumoksidipdly saattaa sintrautua
restauraatioon ja heikentda istuvuutta.

— Jaamia ei saa poistaa Al,03-puhalluksella tai lasikiillotushelmilla.

2.5 Sintraus
Sintrausprosessissa” kdytetaan [ampo4, ja IPS e.max ZirCAD Prime saavuttaa prosessin aikana lopulliset fyysiset ja mekaaniset
ominaisuutensa, kuten lujuuden ja lapikuultavuuden.

Yleisia huomautuksia

~ Jos sintrausldmpdtila on liian alhainen tai liian korkea ja/tai sintrausaika on liian lyhyt tai pitka, tdma vaikuttaa negatiivisesti edelld
mainittuihin lopullisiin ominaisuuksiin.

- Yleensa helmien kayttda ei suositella, kun sintraus suoritetaan Programat CSé -sintrausuunilla.

- Restauraatiot eivat saa koskettaa toisiaan sintrauksen aikana.

- Huomioi oikea ohjelmavalinta.

- Pida sintraustarvikkeet aina puhtaina ja polyttéming, jotta sintratut restauraatiot eivat likaannu.

- Noudata sintrausuunin kadyttéohjeita, jotta voit varmistaa, etta restauraatiot asetetaan uuniin oikein.

- E]II Sintrausuunin® kayttdohjeita on noudatettava.

Kasittely sintrauksen jdlkeen

- Anna restauraatioiden aina jadhtya huoneenlampadisiksi ennen kuin jatkat.
- Kuumia esineitd ei saa koskettaa metallipihdeilla.

- Ala hiekkapuhalla esineita tai jaahdyta niita vedell.

2.6 Viimeistelyprosessi

- Sintrattujen restauraatioiden kasittelya tulee minimoida.

- Restauraatiota tulee kasitelld mekaanisesti vain valttdmattémissa tapauksissa.

- Kaytd muokkauksessa vain alhaista painetta.

- Jos muotoiluun kdytetaan timanttihiontainstrumentteja, restauraatio on jaahdytettava vedelld. Vaihtoehtoisesti voidaan kayttdd myods
muita instrumentteja hammaslaboratorion kasikappaleen kanssa.

- Noudata hiontainstrumentin valmistajan antamia suosituksia.

- Tarkista marginaalialueet ja muokkaa niitd hieman tarvittaessa.

- Valta restauraatioiden muokkauksessa teravien reunojen muodostumista ja pyri tekemaan reunoista pydristettyja.

- Al4 kdyta hammasvalialueiden erottamisessa separointilaikkaa.

- Varmista, ettd seindman vahimmaispaksuus ja yhdysosan mitat sdilyvat muokkauksen aikana.

— K&yta vain virheettomia hiontainstrumentteja.

- Tarkista restauraatio vikojen ja repedmien varalta ennen jatkokasittelyd ja sen jalkeen.

- Restauraatioon sintraantunut zirkoniumoksidip6ly on poistettava ennen lasitusta.

- Puhdista restauraatio juoksevalla vedelld tai hdyrypesulla ja kuivaa.

2.7 Valmiiksi saattaminen
Ennen jatkamista tee viimeistelyn valmisteluty6t ja viimeistele vahintaan okklusaaliset kosketuspisteet. Tasoita lisaksi siltojen rungon
yhdysosien basaalipuolen rakenne kumikiillotuskarkien avulla.

Ennen sintrausta voidaan tehda ensimmainen esikiillotus, mika helpottaa kiillotusta kdyton aikana. Kayta tahan vain OptraGloss Extra
Oral -kiillotuskarkia, joiden muoto on spiraalipyéra. Kayta vain kevytta kosketuspainetta ja enintaan 5 000 rpm:n (tummansininen) ja
10 000 rpmin (vaaleansininen) nopeutta. Liian pitka esikiillotus voi heikentaa kiillotustulosta. Kiillotuskarjen sinisia jaamia tulee valttaa.

Pintojen huolellinen kiillotus auttaa suojaamaan vastapurijoita ei-toivotulta kulumiselta. Varmista, etta hiotut okklusaalipinnat kiillotetaan
huolellisesti hionnan viimeistelyn jalkeen (noudata hiontainstrumentteja koskevia suosituksia®). Restauraatiot voi viimeistella useilla eri
tavoilla.

Kiillotus
Kiillota lopuksi ulkopinnat kauttaaltaan. Talla minimoidaan plakin kertyminen ja saadaan aikaan esteettisesti miellyttava lopputulos.
Sopivia kiillotuskarkia ovat suun ulkopuoliseen kdyttdon tarkoitetut kérjet, kuten OptraGloss® Extra Oral.

1) Viimeistelyn valmistelutydt: hio pinta tasaiseksi kdyttamalla tydhdn OptraGloss® Extra Oral -kiillottajaa (timanttiesikiillotuskarked/
tummansinista) kuivana alhaisella nopeudella.

2) Viimeistely: viimeistele toiminnalliset alueet OptraGloss Extra Oral -Kiillottajalla (timanttihuippukiillotuskarki/vaaleansininen).

3) Vaihtoehto: huippukiillotus OptraGloss-kiillotustahnalla

Lasitus- ja maalaustekniikka
Viimeistele restauraatio joko pelkastaan lasittamalla tai maalaamalla ja lasittamalla samassa vaiheessa.

- Lasitustekniikka
a) Lasitus IPS e.max CAD Crystall./Glaze Sprayn avulla

Aseta restauraatio kohdan "Restauraatioiden kiinnitys IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon” ohjeiden mukaisesti. Kiinnita
restauraatio IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon. Ravista IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray -ainetta voimakkaasti ennen
kayttod, kunnes sailion sekoituspallo alkaa liikkua vapaasti (noin 20 sekuntia). Jos suihkepakkausta ei ravisteta riittavan hyvin,
suihkutettaessa vapautuu lahinnd ponneainetta. Taman seurauksena restauraatioon ei tule riittavaa lasitusjauhepinnoitusta.
Suuttimen ja suihkutettavan pinnan valisen etdisyyden on oltava 10 cm. Pida suihkepakkaus mahdollisimman pystysuorassa
asennossa suihkutuksen aikana. Suihkuta restauraatio kaikilta puolilta lyhyina suihkauksina ja kierrd samalla restauraatiota siten,
ettd saat aikaan tasaisen ja peittavan kerroksen. Ravista pakkausta suihkausten valilld. Suihkuta restauraatio toisen kerran kaikilta
puolilta lyhyina suihkauksina ja kierrd samalla restauraatiota siten, ettd saat aikaan tasaisen ja peittavan kerroksen. Ravista
pakkausta suihkausten valilla. Odota, etta lasitekerros kuivuu ja muuttuu variltaan vaaleaksi. Alueet, joilla ei ole tasaista
lasitekerrosta, on suihkutettava uudelleen. Polta restauraatio madritettyjen polttoparametrien mukaisesti. Varmista, ettd
sintrausuunin enimmaiskuormituskapasiteetti ei ylity. Katso kohdassa “Polton jalkeen suoritettavat toimenpiteet” annetut ohjeet.
Katso ohjeet muotoilujen tekemista varten kohdasta "Korjauspoltto”.



b) Lasitus IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluon avulla
Aseta restauraatio kohdan “"Restauraatioiden kiinnitys IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon” ohjeiden mukaisesti. Levita
harjalla tasainen kerros IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo -ainetta restauraation kaikille ulkopinnoille. Jos kayttovalmista
lasitetta on hieman laimennettava, lasite voidaan sekoittaa pieneen maaraan IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid -nestetta. Al tee
lasitekerroksesta liian paksua. Ald anna aineen "lammikoitua” etenkaan okklusaalipinnalle. Jos lasitekerros on liian ohut, kiiltoaste ei
Vvalttdmatta ole toivotun kaltainen. Jos IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo -ainetta padsee vahingossa restauraation sisaosiin,
poista aine sielta kuivalla lyhytharjaksisella harjalla ennen polttoa. Polta restauraatio madritettyjen polttoparametrien mukaisesti.
Varmista, etta sintrausuunin enimmaiskuormituskapasiteetti ei ylity. Katso kohdassa "Polton jdlkeen suoritettavat toimenpiteet”
annetut ohjeet. Katso ohjeet muotoilujen tekemista varten kohdasta "Korjauspoltto”.

- Maalaustekniikka
¢) Lasitus ja maalaus IPS e.max CAD Crystall./Glaze Sprayn avulla

Maalaus ja lasitus IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray -aineella tehdaan yhdessa polttojaksossa. Aseta restauraatio kohdan
"Restauraatioiden kiinnitys IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon" ohjeiden mukaisesti. Annostele kayttdvalmiit savyt tai varit
ruiskusta ja sekoita ne huolellisesti. Savyja ja véreja voidaan hieman ohentaa IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid -nesteen avulla.
Koostumuksen on kuitenkin pysyttava tahnamaisena. Levitd sekoitetut savyt ja varit suoraan restauraatioon ohutharjaksisella
harjalla. Suihkuta restauraatioon IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray -ainetta kaikilta puolilta siten, etta ainetta tulee joka kohtaan
tasainen kerros. Jatka noudattamalla kohdassa a) annettuja ohjeita. Polta restauraatio maaritettyjen polttoparametrien mukaisesti.
Varmista, etta sintrausuunin enimmaiskuormituskapasiteetti ei ylity. Katso kohdassa "Polton jalkeen suoritettavat toimenpiteet”
annetut ohjeet. Katso ohjeet muotoilujen tekemistd varten kohdasta "Korjauspoltto”.

d) Lasitus ja maalaus IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluon avulla
Maalaus ja lasitus IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo -aineella tehdaan yhdessa polttojaksossa. Aseta restauraatio kohdan
"Restauraatioiden kiinnitys IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon" ohjeiden mukaisesti. Levita harjalla tasainen kerros
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo -ainetta restauraation ulkopinnoille. Jos kayttovalmista lasitetta on hieman laimennettava,
lasite voidaan sekoittaa pieneen maaraan IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid -nestetta. Ala tee lasitekerroksesta liian paksua. Ald
anna aineen "lammikoitua” etenkaan okklusaalipinnalle. Jos lasitekerros on liian ohut, kiiltoaste ei valttamatta ole toivotun
kaltainen. Jos karakterisointi on tarpeen, restauraatio voidaan muokata halutun kaltaiseksi IPS e.max CAD Crystall./Shades -aineiden
ja/tai IPS exmax CAD Crystall./Stains -aineiden avulla. Annostele kayttovalmiit sévyt ja varit ruiskusta ja sekoita ne huolellisesti.
Savyjd ja vareja voidaan hieman ohentaa IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid -nesteen avulla. Koostumuksen on kuitenkin pysyttava
tahnamaisena. Levita sekoitetut sdvyt ja varit suoraan polttamattomalle lasikerrokselle ohutharjaksisella harjalla. Aseta restauraatio
IPS e.max CAD Crystallization Tray -alustan keskelle. Polttoalustalle voidaan asettaa enintaan kuusi yksikkoa lasituspolttoa varten.
Aseta IPS e.max CAD Speed Crystallization Tray -alusta sintrausalustalle ja suorita poltto maaritettyja polttoparametreja kayttaen.
Katso kohdassa "Polton jalkeen suoritettavat toimenpiteet” annetut ohjeet. Katso ohjeet muotoilujen tekemista varten kohdasta
"Korjauspoltto”.

- Korjauspoltto
Jos lisdmuotoilut tai -s&adot ovat tarpeen, voidaan suorittaa korjauspoltto IPS e.max CAD Crystall./Shades-, Stains and Glaze -aineita
kédyttaen. Kayta korjauspoltossa myds IPS e.max CAD Crystallization Tray -alustaa sintrausalustalla. Kayta IPS e.max CAD Crystall./
Add-0n -ainetta ja sen kanssa kdytettavaa sekoitusnestettd, kun teet tarvittavat vahaiset muodonmuutokset (esim. proksimaalivélien
kontaktipisteet). Levita sekoitettu Add-On-materiaali suoraan polttamattomalle Glaze Paste- ja/tai Shades and Stains -pinnalle
muokattavilla alueilla ja suorita poltto. Jos kaytdssa on Glaze Spray -aine, levitad Shades and Stains -aine ensin. Kasittele sen jalkeen
puuttuvat alueet Add-On-aineella. Annostele Glaze Spray -aine heti Add-On-aineen annostelun jalkeen ja suorita poltto. Kun Add-On-
materiaali on lisatty, suorita korjauspoltto.

Restauraation kiinnitys IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikkoon

1. Valitse suurin mahdollinen IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikko (S, M, L), joka "téyttaa" parhaiten restauraation sisépuolen, mutta
joka ei osu ymparilld oleviin kruunun seinamiin.

2. Tayta restauraation sisapuoli IPS Object Fix Putty- tai Flow up -materiaalilla restauraation reunaan asti. Sulje IPS Object Fix Putty/Flow
-ruisku heti aineen annostelun jdlkeen. Kun ruisku on poistettu alumiinipussista, sita on sdilytettava uudelleensuljettavassa
muovipussissa tai sailiossa, jonka sisdpuoli pysyy kosteana.

3. Paina valitsemasi IPS e.max CAD Crystallization Pin -puikko syvalle IPS Object Fix Putty- tai Flow-materiaaliin siten, etta se on
paikallaan riittavan pitavasti.

4. Estéd restauraation ulkopinnan IPS Object Fix -jadmat. Poista mahdolliset likajadamat vedelld kostutetulla harjalla ja kuivaa.

Polton jalkeen suoritettavat toimenpiteet

Poista restauraatio uunista, kun polttojakso on suoritettu loppuun (odota uunin dénimerkkid) ja anna sen jadhtyd huoneenlampaéiseksi
vedolta suojattuna. Kuumia esineita ei saa koskettaa metallipindeill. Poista restauraatio kovetetusta IPS Object Fix Putty/Flow -aineesta.
Poista mahdolliset jaamat joko ultradanipesulaitteessa tai hoyrypesulla. Jos restauraatiota on muokattava hiomalla®, varmista, etteivat
keraamiset osat ylikuumennu.

Sévy-yhdistelmataulukko
Yksiléllinen karakterisointi ja sévyn muokkaus tehdaan IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains -aineiden avulla.

A-D-sévy BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

PS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Ingisal n 12 1 12

\SPtS_e.maX CAD Crystall./ white cream sunset copper olive khaki mahogany
ains
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Polttoparametrit
IPS e.max ZirCAD Prime
Korjaus-/vérjays-/lasituspoltto IPS e.max CAD Crystall./ -materiaaleja kdyttaen

Uuni Valmiustila- ~ Sulkeutumis- = Kuumennus- Poltto- Pitoaika Kuumennus- Poltto-

Programat lampétila aika nopeus lampétila nopeus lampatila
B S t” T Ll t” 1

[°c1 [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]

o0 @Y - Lestuse 150 700 omo0 o B30

00:00

180 95 840

0S4 ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 @ @
230 03:00¢ 45 900

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860

IPS e.max ZirCAD Prime
Korjaus-/vérjdys-/lasituspoltto IPS e.max CAD Crystall./ Add-On -materiaaleja kiyttaen

Uuni Valmiustila- = Sulkeutumis- | Kuumennus- Poltto- Pitoaika Kuumennus- Poltto-
Programat |ampétila aika nopeus lampétila nopeus lampétila
B N t” n H t” T2
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]
I ' 75 830
S6 Lasitus'” 150 700 00:00 30 890
0S4 - - - = = - = =
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860

&1 |PS CAD Speed Tray, enint. 3 yksikkda tai yksi silta

B Aseta IPS e.max CAD Speed Crystallization Tray -alusta sintrausalustalle, enint. 6 yksikkda
<l Esikuivauksessa kdytettavat arvot

@ Kolmas kuivausvaihe

2.8 Asentaminen

Pitoaika

H2
[min]

00:00
00:20

0
3@

03:00

03:00

03:00

Pitoaika

H2
[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

ANlipaine 1 Nipaine 2 | Pitkakestoinen

n il jaahdytys
12 22 L
] [°c] [°cl
50 815 850

- - 890

450/830 | 830/869 0

450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

Jaahdytys-

nopeus
1l

[°C/min]

Alipaine 1 Nipaine 2 | Pitkakestoinen

n n jaahdytys
12 2 L
[°c] [°c] reel

50 815 850

450/830 | 830/869 0
450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

Kasittele IPS e.max ZirCAD -restauraatio hiekkapuhaltamalla kruunun sisdosat Al,Oglla (25-70 um, 1 bar) tai Al,0zlla (70-110 pm, 1.5 bar).

Adhesiivinen sementointi  Itsekiinnittyva sementointi  Perinteinen sementointi

esim. Multilink® Automix esim. SpeedCEM® Plus esim. ZirCAD® Cement

Preparointia koskevat vaatimukset Ei-retentiivinen L - L -

L Retentiivinen preparointi | Retentiivinen preparointi

preparointi
Hiekkapuhallus Al,03, 2570 pum, 1 bar tai
Al,04, 70-110 pum, 1,5 bar
Puhdistus sovituksen jalkeen esim. lvoclean
Esikasittely 60s, kun kaytdssa on _
Monobond® Plus

Kruunut
Sillat

3 Turvallisuustiedot

- Jos tuotteeseen liittyvid vakavia haittatapahtumia havaitaan, ota yhteytta Ivoclar Vivadent AG -yhtiodn, osoite Bendererstrasse 2,
9494 Schaan, Liechtenstein, verkkosivusto www.ivoclarcom, seka paikallisiin terveysviranomaisiin.

- Ajantasaiset kdyttohjeet ovat saatavana verkkosivustosta (www.ivoclarcom/elFU).
- Kaytettyjen symbolien selitykset: www.ivoclarcom/elFU

— Turvallisuutta ja kliinista suorituskykya koskeva yhteenveto (Summary of Safety and Clinical Performance, SSCP) voidaan noutaa
eurooppalaisesta laakinnallisten laitteiden tietokannasta (EUDAMED) osoitteesta https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Yksiléllinen

UDI-DI: 76152082ACERAD06F2

-70

-70

Jaahdytys-
nopeus
tl
[°C/min]

-70



Varoitukset

- Noudata kayttsturvallisuustiedotteen (SDS) ohjeita (saatavana osoitteesta www.ivoclarcom).

- IPS emax ZirCAD Prime -blokkien kasittelyn aikana syntyy pélya, joka saattaa drsyttaa ihoa ja silmia seka aiheuttaa keuhkovaurioita.
Varmista, etta seka jyrsintakoneesi etta tytilasi imulaitteet toimivat taydellisesti. Ala hengitd jyrsintapélya viimeistelyn aikana ja kdyta
polysuojainta (hiukkasluokka FFP2) seka suojakasineitd ja -laseja.

- IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Ala hengitd materiaalista tulevia hdyryja. Sailié on paineistettu. Suojaa suoralta auringonvalolta ja
yli 50 °C lampétiloilta. Ald avaa suihkepakkausta vakisin auki &1aka polta sitd edes tyhjana.

Havittdminen
Jaljelle jaava materiaali tai poistetut restauraatiot on havitettdva voimassa olevien paikallisten saddosten mukaisesti.

Jaanndsriskit

Kayttdjan on syyta tietdd, ettd suussa tehtaviin toimenpiteisiin liittyy tiettyja riskejd. Mahdollisia jdanndsriskeja ovat esimerkiksi seuraavat:

- Restauraatiomateriaalin murtuminen tai halkeaminen tai sidostuksen pettdminen saattaa johtaa materiaalin nielemiseen/inhalointiin
ja siten hammashoitotoimenpiteen uusimiseen.

— Ylim&arainen sementti voi aiheuttaa pehmytkudosten/ikenien arsytysta. Eteneva inflammaatio voi johtaa luun resorptioon tai
parodontiittiin.

4 Kayttoika ja sailytys

- Alkuperdaisessa pakkauksessa
- Kuivassa paikassa
- A3 altista fyysisille iskuille tai tarindlle.

5 Lisatietoja
Pida lasten ulottumattomissa!

Tama materiaali on tarkoitettu ainoastaan hammaslaaketieteelliseen kéyttdon. Materiaalia tulee kasitella tarkasti kayttdohjeita noudattaen. Valmistaja i vastaa vahingoista, jotka johtuvat siitd ettd kayttdohjeita
tai ohjeiden mukaista soveltamisalaa ei noudateta. Tuotteiden soveltuvuuden testaaminen tai kéyttaminen muuhun kuin ohjeissa mainittuun tarkoitukseen on kdyttajan vastuulla.

U Kattava luettelo yhteensopivista CAD/CAM-jarjestelmistd on sivustossa www.ivoclar.com.

@ esim. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire ei ole Ivoclar Vivadent AG:n rekisterdity tavaramerkki.
@ Ivoclar Vivadentin vuokaavio "Suun ulko- ja sisdpuoliseen kayttoan suositellut hiontainstrumentit”
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1 Tiltenkt bruk

Formal
Kroner og broer i anterior- og posterioromradet

Pasientmalgruppe
Pasienter med permanente tenner

Tiltenkt bruker/spesiell oppleering

- Tannleger (fremstilling av restaureringer hos tannlegen; klinisk arbeidsforlgp)
- Tannteknikere (fremstilling av restaureringer pa laboratoriet)

Ingen spesiell oppleering ngdvendig

Bruk
Kun til odontologisk bruk

Beskrivelse
IPS e.max® ZirCAD Prime er et zirkoniumoksid til faste fullanatomiske restaureringer i anterior- og posterioromradet. IPS e.max ZirCAD
Prime kan bearbeides i et autorisert CAD/CAM-apparat'™.

Etter tarr- eller vatbearbeiding av blokken falger sintringsprosessen i en sintringsovn.” Deretter falger polering feks. med OptraGloss®
Extra Oral eller glasur eller individuell karakterisering og glasur med IPS e.max CAD Crystall./-masser.

Tekniske data

IPS e.max ZirCAD Prime

Blokkstarrelser C17,B50
Fargetilbud C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1,A2, A3, B1
Egenskaper Enhet Spesifikasjon Typisk middelverdi
Varmeutvkoeff. (25-500°C) [10¢- K] 105+05 -
Boyefasthet (biaksial, dentin) [MPa] =900 1100
Bruddfasthet (dentin) [MPa - m™] 55

_ (1S0 6872:2015)
44
(i forbindelse med IS0 14627:2012)

Kjemisk lgselighet [ug/em?] <100 -
Type/klasse Type Il /Klasse 5

Int. IS0 6872:2015

Indikasjoner
Manglende tannsubstans i anterior- og posterioromradet, delvis tannlgshet i anterior- og posterioromradet

Restaureringstyper:
- Kroner
- Broer (maks. 2 sammenhengende mellomledd, maks. 4-leddede broer)

Kontraindikasjoner
- ved pavist allergi mot innholdsstoffene i dette produktet

Bruksbegrensninger

Produktet skal ikke brukes i falgende tilfeller:

- Ved ubehandlet bruksisme (en skinne er indikert etter tilpasningen)
- Til hybrid-abutment og hybrid-abutment-kroner

— Til provisorisk tilpasning

Produktet skal ikke gjenbrukes:
- ® Til engangsbruk

| felgende situasjoner kan ikke vellykket arbeid garanteres:

- Underskridelse av ngdvendig minimum veggtykkelser og kontaktflater

- Til CAM-bearbeiding av blokkene i et ikke kompatibelt CAD/CAM-system'”

- Sintringsprosess i en ikke kompatibel hgytemperaturovn

- Blanding av IPS e.max CAD Crystall./Glaze/Shades og Stains med annet dentalt porselen (feks. IPS Ivocolor Glaze, Shades og Essences)
- Brukav ev. kontakt med ikke kompatible materialer

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Sprays:

- Intraoral bruk

Bivirkninger

Per i dag finnes det ingen kjente bivirkninger.

Interaksjoner
Per i dag finnes det ingen kjente interaksjoner.

Klinisk nytte
- Gjenoppretting av tyggefunksjonen
- Gjenoppretting av estetikken
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Sammensetning

Bestanddel Masseandel i %
Zirkoniumoksid (Zr0,) 870-955
Yttriumoksid (Y,03) >45-<70
Hafniumoksid (Hf0,) <50
Aluminiumoksid (Al,05) <10
andre oksider <15

2 Anvendelse
Folgende blokker og bearbeidingsmetoder er tilgjengelige:

Bearbeidingsmetode Restaureringstyper

Poleringsteknikk Glasurteknikk Maleteknikk Kroner Broer

c17 B50

21 Fargebestemmelse
Rengjer tennene far valg av farge. Fargen bestemmes ut fra den fortsatt fuktige og upreparerte tannen eller nabotennene.
Prepareringens farge bestemmes ut fra det sterste misfargede punktet etter preparering.

Ved "Poleringsteknikk” kan fargevirkningen avvike fra fargeskalaen. Fargevirkningen/fargeintensiteten gkes avhengig av poleringsgrad. Det
anbefales eventuelt a velge blokk som er én fargetone lysere enn malfargen.

2.2 Preparering

Preparering ma utfares iht. regler for helkerame restaureringer, og minimum veggtykkelser ma overholdes:

- Ingen preparering av hjerner eller kanter

- Skulderpreparering med avrundet innerkant eller hulkilepreparering

- Angitte dimensjoner gjenspeiler minimum veggtykkelser for IPS e.max ZirCAD-restaureringer.

- Diameteren til kanten pa den preparerte tannen ma minst vaere 1,0 mm (slipeskivegeometri) for & ivareta optimal sliping i CAD/CAM-
enheten.

Posteriorkrone Fortannskrone 3-leddede broer
Posteriorkrone som bropilar Fortannskrone som bropilar
08 08 R ot
08 | =08 \ 1 , - 08
0= 1 |-08 158 06m | |—os 158
08 == -0,8 08 = - 08
° 087 10 ~08 6 08 10 ~08
I 08 I 08

4-leddede broer

Posteriorkrone som bropilar Fortannskrone som bropilar
10 10
\ oo -1
10 — | —10 170-
10 - - 10
6 0w =W
Alle verdier oppgitt i mm I 120
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2.3 CAD/CAM bearbeidingsprosess
Ved utforming av restaureringen ma man passe pa at de foreskrevne minimum veggtykkelsene og kontaktflatene ikke underskrides.

Posterioromrade Anterioromrade Utformingstype

Minimumsveggtykkelse imm  Kontaktflate i mm?  Minimumsveggtykkelse imm  Kontaktflate i mm?

Kroner 08 - 08 -
Tannform- eller
3-leddede broer 08 ou! 08 9! gingiva-stattende
(incisal, okklusal eller
basal)
4-leddede broer 10 121201 10 Qul

1 Hgyde: 4 mm, bredde: 3 mm
© Den angitte minimumskontaktflaten ma posisjoneres i dentinomradet til blokken.

Posisjonering av designen i blokken (CAD):

~ For asikre at restaureringer laget av IPS e.max ZirCAD Prime har et godt synlig emaljeomrade, ma de plasseres sa hgyt som mulig i
blokken i CAD-programvaren. Ved enkelttannsrestaureringer anbefales det & plassere restaureringen ca. 1 mm under overkanten av
blokken for a fa en godt synlig incisal andel. Brorestaureringer ma plasseres slik at den angitte minimums kontaktflaten ligger i det
heyfaste dentinomradet i nedre to tredjedeler av blokken.

- Markering fordypning i blokken: Dentinomradet ligger der en fordypning i blokken er synlig. P& motsatt side er incisalomradet.

Bearbeiding i fresemaskinen (CAM):

- Krympefaktor: Ettersom IPS e.max ZirCAD Prime krymper med ca. 17-20 % ved sintring, ma krympefaktoren til den aktuelle batchen
leses inn i programvaren ved hjelp av koden pa blokken eller legges inn manuelt.

~ Ved vatbearbeiding av IPS e.max ZirCAD Prime bar det brukes en separat slipemiddelbeholder for & hindre krysskontaminering med
andre materialer (feks. slipestav). Ved vatbearbeiding ma den maksimalt anbefalte tilsetningen av slipemiddel ikke overskrides.
Kontaminering kan fare til misfarging av restaureringene under sintringsprosessen.

— Ved torr bearbeiding ma det sikres at kammeret til apparatets CAM-enhet er helt fritt for rester og er tart.

2.4 Bearbeiding
Ved separering av restaureringen ma det pases at overflatene pa restaureringene ikke kontamineres av en fett- eller smussfilm, da dette
kan fare til ugnskede fargeresultater.

Generell informasjon

~ Ikke tett sintrede zirkoniumoksid-restaureringer er utsatt for skader og brudd. Dette ma tas hensyn til under hele den videre
bearbeidingen.

- All etterbehandling ber utfares i ikke tett sintret tilstand (falg anbefaling for slipeskiver®).

- |ikke tett sintret tilstand ma man unngd kontakt med uegnede vaesker som ikke er godkjent til zirkoniumoksid (feks. forurenset vann
og/eller kjglesmaremiddel) og/eller kontaktmedier (feks. okklusjonsspray).

— Deterkuntillatt 3 arbeide med egnede slipeskiver, pa lavt turtall og lavt presstrykk, ellers kan det oppsta avskalling og brudd - spesielt
i kantomradet (folg anbefaling for slipeskiver®).

- Den ikke tett sintrede restaureringen skal ikke rengjeres i ultralydbad eller med dampapparat.

Restaureringer med tarr produksjonsprosess

- Skill restaurasjonen forsiktig fra holderen med en kappeskive eller en egnet slipeskive!™. Festepunktet til holdestiftene skal slipes med
egnede slipeskivert™.

- Etter bearbeiding skal restaureringen frigjgres for fastsittende zirkoniumoksidstav, enten ved bruk av en myk pensel eller ved a blase
med oljefri trykkluft.

Restaurering med vat fremstillingsprosess

- Skill restaurasjonen forsiktig fra holderen med en kappeskive eller en egnet slipeskive'®. Festepunktet til holdestiftene skal slipes med
egnede slipeskiver™.

~ Etter bearbeiding skal restaureringen frigjgres for fastsittende zirkoniumoksidstev. Etter en vat fremstillingsprosess kan restaureringen
skylles under lett rennende vann.

- For a unnga skade pa restaureringen under sintring, ma IPS e.max ZirCAD-restaureringen terkes helt. Fuktige restaureringer ma ikke
sintres!

Anvisninger for etterbehandlingen

- Grove hardmetallfreser eller grove slipeskiver™ er kun egnet i begrenset grad, da vibrasjoner kan oppsta under bearbeidingen. Dette
kan blant annet fare til oppsplitting. Det anbefales derfor a bruke kun fine hardmetallfreser eller fine slipeskiver®.

- Under ingen omstendigheter skal det "ettersepareres" med kappeskive i kontaktpunktomradet til brokonstruksjoner, da dette farer til
forhandsbestemte bruddpunkter. Det ma sikres at minimumsveggtykkelsene og kontaktflatene til restaureringene fortsatt er gitt
etter bearbeidingen.
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- Man ma passe pa at det fastsittende zirkoniumoksidstevet er fjernet far sintring. Fastsittende zirkoniumoksidpartikler kan sintres fast
og fere til ungyaktig tilpasning.
— Restaureringen ma ikke sandblases med Al,0; og/eller glassperler.

2.5 Sintring
Sintringsprosessen'” er en termisk prosess som gir IPS emax ZirCAD Prime de endelige fysiske egenskapene som hay styrke og
transparens.

Generelle anvisninger

- Sintringstemperaturer som er for lave eller for haye, eller sintringstider som er for korte eller for lange, har en negativ effekt pa de
angitte egenskapene.

- Prinsipielt brukes det ingen sintringskuler i Programat CSé-sintringsovnen.

- Det ma ikke vaere kontakt mellom restaureringene under sintringen.

~ Korrekt programvalg ma overholdes.

- Sintringshjelpemidler skal alltid holdes rene og stevfrie slik at det ikke oppstar forurensning pa de sintrede restaureringene.

— For riktig plassering av sintringsobjektene i sintringsovnen ma instruksjonene for den aktuelle ovnen falges.

- DE] Den respektive bruksanvisningen for sintringsovnen® ma falges.

Etter sintringen

- Lavarme restaureringer avkjgles til romtemperatur.
- Varme objekter skal ikke bergres med metalltang.
~Ikke blas av objekter eller kjgl dem i kaldt vann.

2.6 Etterbearbeiding

— Bearbeiding av sintrede restaureringer bgr holdes pa et minimum.

— Restaureringen bar kun bearbeides mekanisk nar dette er absolutt ngdvendig.

- Bearbeidingen skal gjgres med lavt presstrykk.

— Restaureringen ma avkjeles med vann ved videre bearbeiding med diamanterte slipeskiver. Alternativt kan egnet bearbeidingsverktay
0gsa brukes med et tilsvarende handstykke.

- Folg anbefalingene for slipeskiver fra den respektive produsenten

~ Kontroller kantomrader og bearbeid litt om ngdvendig

- Ved bearbeiding ma du unnga skarpe kanter og tilstrebe avrundede kanter.

- Ikke separer interdentalt med kappeskiver.

— Etter bearbeiding ma du passe pa minimumsveggtykkelse og kontaktpunkter.

- Bruk kun slipeverktay som er i perfekt stand.

- Kontroller restaureringen for defekter og sprekker for og etter videre bearbeiding.

- Fastsintret zirkoniumoksidstev ma fjernes far glasering.

- Rengjer deretter under rennende vann eller med dampapparat og terk.

2.7 Fullfgring
For videre bearbeiding skal minst de okklusale kontaktflatene for- og sluttpoleres. Ved broer skal i tillegg kontaktpunktene poleres basalt
med en gummipolerer.

For & gjare poleringen enklere for brukerne, kan en farste forpolering utferes for sintring. Til dette skal man kun bruke OptraGloss Extra
Oral Polerer av formen "Spiral Wheel". Her skal man passe pa et lavt presstrykk og ikke overskride et turtall pa 5000 o/min (markebld) og
10000 o/min (lysebld). En for lang forpolering kan fare til et darligere poleringsresultat. BIa slitasje fra polerer skal helst unngas.

En god polering beskytter motstaende tann mot ugnsket abrasjon. Det er viktig a sgrge for at overflatene pa de innslipte tyggeflatene
etter funksjonelle slipetiltak poleres omhyggelig pa nytt (fglg anbefaling for slipeskiver™).
For & gjare ferdig restaureringen har man forskjellige muligheter til disposisjon.

Polering
Ved den endelige poleringen skal alle omrader av den ytre overflaten poleres. Dermed reduseres plakkoppbygging og man oppnar et
estetisk tiltalende resultat. Til dette er polerere som brukes ekstraoralt, egnet, feks. OptraGloss® Extra Oral

1) Forglatting: For en fin overflate totalt skal det brukes OptraGloss Extra Oral (diamant-forpolerer/mgrkebld) tert ved lavt turtall.
2) Sluttglatting: Bearbeid funksjonelle omrader med OptraGloss Extra Oral diamant-hgyglanspolerer/lysebla.
3) Alternativ: Hayglanspolering med OptraGloss poleringspasta

Glasur- og maleteknikk
Fullfaringen av restaureringen kan gjeres enten med kun glasering eller ved maling og glasering i ett trinn.

- Glasurteknikk
a) Glasur med IPS e.max CAD Crystall./Glaze spray

Plasser restaurering som beskrevet i "Fiksering av restaureringen pa en IPS emax CAD Crystallization Pin". Hold fast restaureringen
pa IPS e.max CAD Crystallization Pin. Rist IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray kraftig fer bruk, til blandekulene i beholderen beveger
seg fritt (ca. 20 sekunder). Hvis sprayen ristes for lite, vil dette fare til en overdreven utspreyting av drivmiddel. Dette farer til
utilstrekkelig pafering av glasurpulver. Hold 10 cm avstand fra spraytehodet til overflaten som skal sprayes, og hold boksen mest
mulig loddrett ved sprayting. Spray restaureringen fra alle sider med korte sprayt samtidig som restaureringen dreies for & oppna et
jevnt lag. Rist sprayboksen pa nytt mellom de enkelte pasprayingene. Spray deretter restaureringen en gang til fra alle sider med
korte sprayt samtidig som restaureringen dreies for a oppna et jevnt dekkende lag. Rist sprayboksen pa nytt mellom de enkelte
pasprayingene. Vent en liten stund til den paferte glasuren har terket og viser et hvitaktig lag. Omrader som enna ikke har en jevn
pafering, ma sprayes pa nytt. Brenn deretter restaureringen med de fastsatte brennparameterne. Pass samtidig pa hva som er
maksimal fylling av brennovnen. Fglg anvisningene i “Fremgangsmate etter brenning”. For korrekturer ma anvisningene under
"Korrekturer" folges.

b) Glasur med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Plasser restaurering som beskrevet i “Fiksering av restaureringen pa en IPS emax CAD Crystallization Pin". Pafer deretter IPS e.max
CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo dekkende og jevnt med en pensel pa hele restaureringens utvendige overflate. Dersom det @nskes en



lett fortynning av den bruksferdige glasuren, gjgres det med IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Unngé for tykk p&fering av glasur.
Pass sarlig pa at det ikke oppstar for tykke lag pa okklusalflaten. En for tynn pafering av glasur ferer til en utilfredsstillende glans.
Hvis det kommer Paste/Fluo pa den innvendige flaten av restaureringen nar IPS e.max CAD Crystall./Glaze brukes, ma det fjernes
med en tarr, kortharet pensel far brenning. Brenn deretter restaureringen med de tiltenkte brenneparametrene. Man ma passe pa
maksimal belegging i brenneovnen. Fglg anvisningene i "Fremgangsmate etter brenning". For korrekturer ma anvisningene under
"Korrekturer" folges.

Maleteknikk

¢) Maling og glasur med IPS e.max CAD Crystall./Glaze spray
Maling og glasur med IPS emax CAD Crystall./Glaze spray skjer i en brenneprosess. Plasser restaureringen som beskrevet i “Fiksering
av restaureringen pa en IPS e.max CAD Crystallization Pin". Ta deretter ut de bruksklare Shades eller Stains fra sprayten og bland
dem godt. Shades og Stains kan fortynnes noe med CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistensen skal likevel vaere deigaktig. Pafer de
blandede Shades og Stains med en fin pensel systematisk rett pa restaureringen. Spray alle sidene av restaureringen med IPS e.max
CAD Crystall./Glaze Spray. Overhold fremgangsmate a). Brenn deretter restaureringen med de fastsatte brennparameterne. Pass
samtidig pa hva som er maksimal fylling av brennovnen. Fglg anvisningene i “Fremgangsmate etter brenning”. For korrekturer ma
anvisningene under "Korrekturer" fglges.

d) Maling og glasur med IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Maling og glasur med IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo skjer i en brenneprosess. Plasser restaureringen som beskrevet i
“Fiksering av restaureringen p& en IPS e.max CAD Crystallization Pin". P&fer deretter IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo jevnt
med en pensel pa restaureringens samtlige utvendige overflater. Dersom det gnskes en lett fortynning av den bruksferdige
glasuren, gjgres det med ganske lite IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Unnga for tykk pafering av glasur. Pass saerlig pa at det
ikke oppstar for tykke lag pa okklusalflaten. En for tynn pafering av glasur farer til en utilfredsstillende glans. Hvis karakterisering er
gnsket, kan restaureringen tilpasses individuelt med IPS e.max CAD Crystall./Shades og/eller IPS e.max CAD Crystall./Stains. Ta
bruksferdige Shades og Stains fra sprayten og bland dem godt. Shades og Stains kan fortynnes noe med CAD Crystall./Glaze Liquid.
Konsistensen skal likevel vaere deigaktig. Appliser de blandede Shades og Stains med en fin pensel systematisk rett pa det ubrente
glasurlaget. Brenn deretter restaureringen med de fastsatte brennparameterne. Pass samtidig pa hva som er maksimal fylling av
brennovnen. Falg anvisningene i "Fremgangsmate etter brenning". For korrekturer ma anvisningene under "Korrekturer” falges.

Korrektur

Hvis ytterligere karakterisering eller korrekturer er ngdvendig, kan det gjennomfares en korrekturbrenning med IPS e.max CAD
Crystall./Shades, Stains og Glaze. Korrekturbrenningen skal 0gsa gjennomfares pa IPS e.max CAD Crystallization Tray pa sintringsbordet.
IPS emax CAD Crystall./Add-On og tilherende blandevaeske kan brukes til mindre formkorrekturer (feks. approksimale kontaktpunkter).
Pafar den blandede korrekturmassen med en pensel rett pa omradene som skal korrigeres, eller p& den ubrente Glaze Paste og/eller
Shades and Stains og brenn. Hvis du bruker Glaze Spray, ma Shades and Stains paferes farst. Suppler deretter manglende omrader
med Add-On. Spray pa Glaze Spray umiddelbart etter pafering av Add-0n og brenn. Etter pafering av Add-On skal korrekturbrenningen
gjennomfares.

Fiksering av restaureringen pa en IPS e.max CAD Crystallization Pin

1

2.

3.
4.

Velg starst mulig IPS emax CAD Crystallization Pin (S, M, L) som best “fyller" innsiden av restaureringen, men som samtidig ikke berarer
kronens vegger sirkulaert.

Fyll deretter innsiden av restaureringen med enten brennhjelpspasta IPS Object Fix Putty eller Flow opp til kanten av restaureringen.
Lukk igjen IPS Object Fix Putty/Flow-spreyten umiddelbart etter uttak av materiale. Etter at sprayten er tatt ut av aluminiumsposen,
ma den oppbevares i en lukkbar plastpose eller beholder med fuktig atmosfaere.

Trykk den valgte IPS e.max CAD-krystalliseringsstiften dypt inn i IPS Object Fix Putty/Flow, slik at den fikseres tilstrekkelig. godt.

Unnga rester av IPS Object Fix pa utsiden av restaureringen. Fjern eventuelle forurensninger med en vannfuktet pensel og terk etterpa.

Fremgangsmate etter brenning

Ta restaureringen ut av brennovnen etter avsluttet brenning (vent pa signaltonen), og la objektene avkjgles helt til romtemperatur pa et
sted beskyttet mot trekk. Varme objekter ma ikke bergres med metalltenger. Etterpa fjernes restaureringen fra herdet IPS Object Fix
Putty/Flow, og fastsittende rester rengjeres i ultralydbad eller med dampapparat. Hvis korrigerende sliping® er ngdvendig, ma du passe pa
at porselenet ikke overopphetes.

Fargekombinasjonstabell
Individuelle karakteriseringer og fargetilpasninger oppnas med IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains.

A-D-tannfarge BL1 B2 B3 B4 O M A2 A3 M5 M Bl B2 B B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3
IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4
IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal " 12 " 2

IPS &.max CAD Crystall/ white cream sunset copper olive khaki mahogany

Stains
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Brennparameter
IPS e.max ZirCAD Prime
korrektur-/malefarge-/glansbrenning med IPS e.max CAD Crystall./-masser

Ovn Stand by- Lukketid Varmerate Brenn- Holdetid Varmerate Brenn-
Programat temperatur temperatur temperatur

B S t” T Ll t” 1

[°c1 [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]

e} ey - (] . 75 830

86! | - ) Glans 150 700 00:00 300 890

00:00

180« 95 840

0S4 ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 @ @
230 03:009 45 900

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0S2 L 403 06:00 90 830 00:10 30 870

==
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860

IPS e.max ZirCAD Prime

korrektur-/malefarge-/glansbrenning med IPS e.max CAD Crystall./-Add-On

Ovn Stand by- Lukketid Varmerate Brenn- Holdetid Varmerate Brenn-

ngramat temperatur temperatur temperatur
B N t” n H t” T2

[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]

0S6 - Glans® 150 700 00:00 = 7530 830890
0S4 - - - - - - - -

083 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0$2 "_n«/ 403 06:00 90 830 00:10 30 870

[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860

&IPS CAD Speed Tray, maks. 3 enheter eller én bro

1 |PS e.max CAD Crystallization Tray plasseres pa sintringsbordet, maks. 6 enheter
<1 Verdier for fortgrkingen

" Tredje varmetrinn

2.8 Tilpasning

Sandbl3s IPS e.max ZirCAD Prime-restaureringer til klargjgring av kronens innvendige flater far sementering med Al,05, 25-70 pum, 1 bar

eller Al,03, 70—110 pum, 1,5 bar.

Adhesiv sementering feks.  Selvadhesiv sementering Konvensjonell sementering

Multilink® Automix feks. SpeedCEM® Plus feks. ZirCAD® Cement
Prepareringsanbefaling Ikke retentiv preparering Retentiv preparering Retentiv preparering
Sandblasing Al,03,25-70 um, 1 bar eller

Al,05,70-110 um, 1,5 bar
Rengjgring etter innpraving feks. Ivoclean
Klargjering 60 s med feks. _
Monobond® Plus

Kroner
Broer

3 Sikkerhetsanvisninger

- Ved alvorlige hendelser som oppstar i forbindelse med produktet, skal du ta kontakt med Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494

Schaan/Liechtenstein, nettside: www.ivoclarcom og lokal helsemyndighet.
- Den gjeldende bruksanvisningen er tilgjengelig pa nettstedet (www.ivoclarcom/elFU).
~  Symbolforklaringer: www.ivoclarcom/elFU

Holdetid

H2
[min]

00:00
00:20

0
3@

03:00

03:00

03:00

Holdetid

H2
[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

Vakuum 1 Vakuum 2 Langtids-

1 pal avkjaling
1 n Lol
[°c] [°c]
50 815 850
- - 890

450/830 | 830/869 0

450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

Vakuum 1 Vakuum 2 Langtids-

1 il avkjaling
1 n Ll
[°c] [°c]
50 815 850

450/830 | 830/869 0

450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

- Sammendraget om sikkerhet og klinisk ytelse (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) er tilgjengelig fra European
Medical Devices Database (EUDAMED) pd https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Basis-UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

Kjolerate

ti[°¢/
min]

-70

-70

Kjolerate

ti[°e/
min]

-70



Advarsler

- Folg sikkerhetsdatabladene (SDS) (tilgiengelig pa www.ivoclarcom).

- Under behandlingen av IPS e.max ZirCAD Prime-blokkene dannes det stav som kan irritere gyne og hud og skade lungene. Du bar
derfor sarge for at avtrekkssystemet pa fresen din og pa arbeidsplassen fungerer som den skal. lkke pust inn keramisk stgv under
etterbehandling og bruk stevmaske (partikkelklasse FFP2) samt vernebriller og hansker.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Unngd innanding av spraytake. Beholderen star under trykk. Holdes unna direkte sollys og
temperaturer over 50°C. Ma ikke apnes med makt eller brennes selv om den er helt tom.

Anvisninger for avfallshandtering
Rester eller fjernede restaureringer skal handteres iht. nasjonale lover og forskrifter.

Restrisiko

Brukeren ma vaere bevisst pa at tannlegeinngrep i munnhulen generelt kan medfere en viss risiko. Det finnes fglgende kliniske restrisikoer:

- Avskalling/fraktur/desementering av restaureringsmaterialet kan fare til svelging eller innanding av materiale og til ny
tannlegebehandling.

~ Overskudd av sement kan fgre til irritasjoner av vev/gingiva. Ved progressiv betennelse kan det oppsta beintap og periodontitt.

4 Instruksjoner for lagring og oppbevaring

- loriginalforpakning
- Oppbevares tart
- M3 ikke utsettes for slag eller udempede vibrasjoner

5 Ytterligere informasjon
Oppbevares utilgjengelig for barn!

Produktet er utviklet til bruk pa det odontologiske omradet og ma bearbeides i henhold til bruksanvisningen. Produsenten patar seg intet ansvar for skader som oppstar pa grunn av annen bruk eller ikke-fagmessig
bearbeiding. | tillegg er brukeren forpliktet til pa eget ansvar & kontrollere at materialet egner seg og kan brukes til de tiltenkte formélene, spesielt hvis disse ikke er oppgitt i bruksanvisningen.

1 Komplett liste over kompatible CAD/CAM-systemer finnes pa www.ivoclar.com.
2 feks. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire er ikke et registrert varemerke til Ivoclar Vivadent AG.
W Ivaclar Vivadent prosessdiagram "Anbefalte slipeskiver til ekstraoral og intraoral bruk"



1 Beoogd gebruik

Beoogd doel
Kronen en bruggen in de anterieure en posterieure regio

Patiéntendoelgroep
Patiénten met permanent gebit

Beoogde gebruikers / speciale training

- Tandartsen (vervaardigen van restauraties aan de stoel; klinische workflow)

- Tandtechnici (vervaardigen van restauraties in het tandheelkundig laboratorium)
Geen speciale training nodig.

Gebruik
Uitsluitend voor tandheelkundig gebruik.

Omschrijving

IPS e.max® ZirCAD Prime is een zirkoniumoxideblok voor de vervaardiging van vaste restauraties met volledige contour in anterieure en
posterieure gebitselementen. IPS e.max ZirCAD Prime kan worden verwerkt in een geautoriseerde CAD/CAM-machine.”

Na het nat of droog bewerken van het blok worden de restauraties gesinterd in een sinteroven.” Na het sinteren worden de restauraties
gepolijst met bijv. OptraGloss® Extra Oral of geglazuurd, of gekarakteriseerd en geglazuurd met IPS e.max CAD Crystall./materialen.

Technische gegevens

IPS e.max ZirCAD Prime
Blokmaten C17,B50
Tintenassortiment C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1

Kenmerken Eenheid Specificaties Typische gemiddelde waarde
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Buigsterkte (biaxiaal, dentine) [MPa] =900 1100
Breuktaaiheid (dentine) [MPa - m™]

(150 6872:2015)
44
(gebaseerd op IS0 14627:2012)

Chemische oplosbaarheid [ng/em?] <100 -
Type / klasse Type Il / klasse 5

In overeenstemming met ISO 6872:2015

Indicaties
Ontbrekende tandstructuur in de anterieure en posterieure elementen, gedeeltelijk edentulisme in de anterieure en posterieure regio

Typen restauraties:
- Kronen
- Bruggen (max. 2 verbonden dummytanden, brug over max. 4 eenheden)

Contra-indicaties
- Bijeen bekende allergie voor een of meer bestanddelen van het product dient van toepassing te worden afgezien

Beperkingen van het gebruik

Gebruik het product in de volgende gevallen niet:

- Onbehandeld bruxisme (het gebruik van een spalk is geindiceerd na plaatsing)
- Hybride abutments en hybride abutmentkronen

- Tijdelijke plaatsing

Het product mag niet worden hergebruikt.
- @ Niet hergebruiken

In de volgende situaties is een geslaagde ingreep niet gewaarborgd:

- Hetniet voldoen aan de vereiste minimale wanddikten en minimale connectorafmetingen

~ Frezen van de blokken in een niet-compatibel CAD/CAM-systeem!”

- Sinteren in een niet-compatibele sinteroven

- Hetvermengen van IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades en Stains met ander tandheelkundig keramiek (bijv. IPS Ivocolor Glaze,
Shades en Essences)

- Gebruik van of contact met incompatibele materialen

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intra-orale toepassing

Bijwerkingen
Tot op heden zijn er geen bekende bijwerkingen.

Interacties
Tot op heden zijn er geen bekende interacties.

Klinisch voordeel
- Reconstructie van de kauwfunctie
- Herstel van esthetiek
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Samenstelling

Componenten Percentage (%) op massa
Zirkoniumoxide (Zr0,) 870-955
Yttriumoxide (Y,05) >45-570
Hafniumoxide (Hf0,) <50
Aluminiumoxide (Al,03) =10

Andere oxides <15

2 Toepassing
De volgende blokken en verwerkingstechnieken zijn beschikbaar:

Verwerkingstechniek Typen restauraties
Polijsttechniek Glazuurtechniek Vlektechniek Kronen Bruggen
v v v c17 B50

21 Kleurbepaling
Reinig vddr het bepalen van de juiste kleurtint het gebit. Bepaal de tint op basis van het vochtige en niet-geprepareerde element of de
naastgelegen elementen. Bepaal de tint van het geprepareerde element op basis van het grootste verkleurde gebied van de preparatie.

Door de polijsttechniek kan het kleureffect verschillen van dat van de kleurenwaaier. Afhankelijk van de mate van polijsten wordt het
kleureffect / de kleurintensiteit groter. Het wordt aanbevolen om indien nodig een bloktint te selecteren die één tint lichter is dan de
doeltint.

2.2 Preparatie

Prepareer het element op basis van de richtlijnen voor volledig keramische restauraties en zorg ervoor dat de minimale wanddikte in acht

wordt genomen:

- Prepareer geen hoeken of scherpe randjes

- Preparatie van de schouder met afgeronde binnenranden en/of preparatie van de afschuining

- De aangegeven afmetingen geven de minimale wanddikte weer voor IPS e.max ZirCAD-restauraties

- Deradius van de randen van de preparatie dient minimaal 1,0 mm te zijn (geometrie freesgereedschap) om een optimale verwerking
in de CAD/CAM-machine te waarborgen

Posterieure kroon Anterieure kroon bruggen over 3 eenheden
Posterieure kroon als Anterieure kroon als
brugabutment brugabutment
08 18 08 U8
08
I oo I | - 08 - 08
08~ 1 =08 08° 08~ | — 08 08°
0,8 = 0,8 08 == - 0,8
6o 08” 1 ~0u8 6° 08”7 1 ~08
l 08 l 08
Bruggen over 4 eenheden
Posterieure kroon als Anterieure kroon als
brugabutment brugabutment
10 10
\ o -10
TP | - 10 0°
10 - - 10
6° 07 10 =10
Afmetingen in mm l 10
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2.3 CAD/CAM-verwerking
Let bij het ontwerpen van de restauratie op de aangegeven minimale wanddiktes en connectorafmetingen.

Posterieure regio Anterieure regio Ontwerptype

Afmetlnge;:gnnectur " Minimale laagdikte in mm

Minimale laagdikte in mm ‘\frnetmse:1 ;oznnector in

Kronen 08 - 08 - De vorm van het
element en/of het
bruggen over 3 . tandvlees
eenheden 08 o 08 9 ondersteunen
(incisaal, occlusaal en/
Bruggen over 4 10 19681 10 oo of basaal)
eenheden ! !

& Hoogte: 4 mm, breedte: 3 mm
&I De aangegeven minimale connectorafmetingen moeten worden geplaatst in het dentinegebied van het blok.

Positionering van de ontworpen restauratie in het blok (CAD):

- Om te verzekeren dat restauraties die zijn gemaakt van IPS emax ZirCAD Prime een duidelijk zichtbaar glazuurgebied vertonen,
moeten ze zo hoog als mogelijk op het blok in de CAD-software worden geplaatst. Voor restauraties van één element wordt
aangeraden de restauratie ongeveer 1 mm onder de bovenrand van het te plaatsen, om een duidelijk zichtbaar incisaal gedeelte te
verkrijgen. Brugrestauraties moeten zodanig worden geplaatst dat de minimale connectorafmetingen in het dentine met hoge sterkte
in de onderste twee derde van het blok worden gepositioneerd.

- Uitsparing in het blok markeren: Het dentinegebied wordt gemarkeerd door een uitsparing in het blok. Het incisale gebied bevindt zich
aan de tegenovergelegen zijde.

Verwerking in de freesmachine (CAM):

- Krimpfactor: Aangezien IPS e.max ZirCAD Prime tijdens het sinteren met ongeveer 17-20% krimpt, moet de krimpfactor van de
desbetreffende partij, die in de code op het materiaalblok is opgenomen, in de software worden ingelezen of handmatig worden
ingevoerd.

- Voor de natte verwerking van IPS e.max ZirCAD Prime moet een speciale container met freesvloeistof worden gebruikt om
kruisbesmetting met andere materialen (zoals freesstof) te voorkomen. Overschrijd de maximale hoeveelheid freesvloeistof voor
natte verwerking niet. Verontreiniging kan leiden tot verkleuring van de restauraties tijdens het sinteren.

- Voor het droog verwerken moet ervoor worden gezorgd dat restmateriaal uit de kamer van de CAM-eenheid wordt verwijderd en dat
de kamer droog is.

2.4 Afwerking
Bij het scheiden van de restauraties van het blok moet ervoor worden gezorgd dat ze niet verontreinigd zijn met een vettige of smerige
laag, omdat dit het kleurresultaat negatief kan beinvioeden.

Algemene informatie

- Niet-dicht-gesinterde zirkoniumoxiderestauraties zijn gevoelig voor beschadiging en fracturen. Met dit feit moet tijdens het gehele
werkproces rekening worden gehouden.

- Indien mogelijk moet noodzakelijke naverwerking worden uitgevoerd met de restauratie in niet-dicht-gesinterde staat (neem de
aanbevelingen met betrekking tot slijpinstrumenten in acht™).

- Inniet-dicht-gesinterde toestand moet contact met ongeschikte vloeistoffen of vioeistoffen die niet zijn goedgekeurd voor
zirkoniumoxide (bijv. verontreinigd water en/of koelvloeistof) en/of contactmedia (bijv. occlusale spray) worden voorkomen.

- Gebruik uitsluitend geschikte slijpinstrumenten, een laag toerental en lichte druk om delaminatie en afbrokkeling aan de randen in
het bijzonder te voorkomen (neem de aanbevelingen betreffende slijpinstrumenten in acht®).

- De niet-dicht-gesinterde restauratie mag niet in een ultrasoon bad of met een stoomstraal worden gereinigd.

Droog gefreesde restauraties

- Scheid de restauratie voorzichtig van de houder met behulp van een scheidingsschijf of geschikte slijpinstrumenten®®. Maak de
bevestigingspunten van de bevestigingsstaven glad met geschikte slijpinstrumenten™.

- Verwijder na het afwerken achtergebleven zirkoniumoxidestof ofwel met een zachte borstel ofwel door de restauratie te stralen met
olievrije perslucht.

Nat gefreesde restauraties

- Scheid de restauratie voorzichtig van de houder met behulp van een scheidingsschijf of geschikte slijpinstrumenten’®. Maak de
bevestigingspunten van de bevestigingsstaven glad met geschikte slijpinstrumenten™®.

- Verwijder na afwerking grondig al het aanhangende zirkoniumoxidestof van de restauratie. Nat gefreesde restauraties kunnen worden
afgespoeld met langzaam stromend water.

- 0Om beschadiging van de restauratie tijdens het sinteren te voorkomen, moet de IPS e.max ZirCAD-restauratie volledig droog zijn.
Vochtige restauraties mogen niet worden gesinterd.
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Algemene opmerkingen over afwerking

- Grove wolfraamcarbide boren en/of slijpinstrumenten® met grote diameters zijn slechts tot op zekere hoogte geschikt, omdat deze
tijdens het afwerken trillingen kunnen veroorzaken, die onder andere tot afbrokkeling kunnen leiden. Daarom mogen alleen fijne
wolfraamcarbide boren en/of slijpinstrumenten® worden gebruikt.

- Het connectorgedeelte van brugconstructies mag niet worden 'nagescheiden’ met een scheidingsschijf, omdat dit leidt tot vooraf
bepaalde breukpunten. Zorg ervoor dat de minimale wanddikten en connectorafmetingen tijdens het afwerken gehandhaafd blijven.

- Zorg ervoor dat aanhangend zirkoniumoxidestof voor het sinteren verwijderd wordt. Aanklevende zirkoniumoxidedeeltjes kunnen aan
de restauratie worden gesinterd en leiden tot onnauwkeurigheden in de pasvorm.

- De restauratie mag niet worden gestraald met Al,0; of glazen polijstkorrels.

2.5 Sinteren
Sinteren is een thermisch proces waarbij IPS e.max ZirCAD Prime zijn uiteindelijke fysische en mechanische eigenschappen verkrijgt,
zoals de hoge sterkte en doorschijnendheid.

Algemene opmerkingen

- Eente hoge of te lage temperatuur voor het sinteren en/of tijden die te kort of te lang zijn, zullen een negatief effect hebben op de
hierboven genoemde uiteindelijke eigenschappen.

- In principe worden sinterkorrels niet aanbevolen voor de gebruikte Programat CSé-sinteroven.

- De restauraties mogen tijdens het sinteren niet met elkaar in contact komen.

- De juiste programmakeuze moet in acht worden genomen.

- Houd de accessoires voor het sinteren altijd schoon en stofvrij zodat gesinterde restauraties niet worden verontreinigd.

- Neem de informatie van de gebruikte oven in acht voor een juiste plaatsing van de restauraties in de sinteroven.

- DE] De bedieningsinstructies van de gebruikte sinteroven™ die wordt gebruikt, moeten in acht worden genomen.

Proces na sinteren

- Laat de restauraties altijd afkoelen naar kamertemperatuur voordat wordt verdergegaan.
- Raak de hete voorwerpen niet aan met metalen tangen.

- De voorwerpen mogen niet worden gestraald of geblust.

2.6 Afwerkingsproces

- Het verwerken van gesinterde restauraties moet tot een minimum worden beperkt.

— De restauratie mag alleen mechanisch worden verwerkt indien dit absoluut noodzakelijk is.

- Gebruik alleen lage druk voor het nabewerken.

- Indien voor het afstellen diamanten slijpinstrumenten worden gebruikt, moet de restauratie met water worden gekoeld. Als alternatief
kunnen andere slijpinstrumenten worden gebruikt in combinatie met een handstuk van een tandtechnisch laboratorium.

- Neem de aanbevelingen van de fabrikant van het slijpinstrument in acht.

- Controleer de marginale zones en bewerk indien nodig lichtjes na.

- Vermijd bij het nabewerken van de restauraties het maken van scherpe randen; probeer afgeronde randen te maken.

- Gebruik geen scheidingsschijf om interdentale gebieden te scheiden.

- Zorg ervoor dat de minimale wanddikten en connectorafmetingen tijdens het nabewerken gehandhaafd blijven.

- Gebruik alleen onberispelijke slijpinstrumenten.

- Controleer de restauratie voor en na de verdere bewerking op defecten en scheuren.

- Op de restauratie gesinterd zirkoniumoxidestof moet vadr het glazuren worden verwijderd.

— Reinig de restauratie vervolgens met stromend water of de stoomstraal en droog de restauratie af.

2.7 Afronding
Voordat wordt doorgegaan, moeten ten minste de occlusale contactoppervlakken worden voorbewerkt en afgewerkt. Maak ook de
onderkant van de frameverbindingen in bruggen glad met een rubberen polijstschijf.

Een eerste voorpolijsting is mogelijk vaor het sinteren om het polijsten voor gebruikers te vergemakkelijken. Gebruik hiervoor alleen
polijstmachines van OptraGloss Extra Oral in de vorm 'Spiraalwiel'. Gebruik alleen een lichte contactdruk en een toerental van max.

5000 tpm (donkerblauw ) en 10.000 tpm (lichtblauw). Te lang voorpolijsten kan leiden tot een verslechtering van het polijstresultaat. Blauw
residu van de polijster moet zo veel als mogelijk worden vermeden.

Goed gepolijste oppervlakken helpen te beschermen de tegenovergelegen gebitselementen tegen ongewenste slijtage. Let er daarbij op
dat het opperviak van de geslepen occlusale viakken na functionele aanpassing door slijpen zorgvuldig wordt gepolijst (neem de
aanbevelingen betreffende slijpinstrumenten in acht™). Er zijn verschillende benaderingen beschikbaar om restauraties af te werken.

Polijsten
Polijst bij het laatste polijstwerk alle delen van de buitenoppervlakken. Dit minimaliseert de opbouw van tandplak en zorgt voor een
esthetisch mooi resultaat. Polijstmiddelen die extraoraal worden aangebracht zijn hiervoor geschikt, bijvoorbeeld OptraGloss® Extra Oral.

1) Voorwerken: Gebruik OptraGloss Extra Oral (diamanten voorpolijster/donkerblauw) drogen bij lage snelheid om een glad oppervlak te
creéren.

2) Afwerking: Werk functionele gebieden af met OptraGloss Extra Oral (diamant hoogglans-polijstmachine/lichtblauw).

3) Optioneel: Hoogglans polijsten met OptraGloss polijstpasta

Techniek van glazuren en viekken
Voltooi de restauratie door alleen te glazuren of door te viekken en te glazuren in één stap.

- Glazuurtechniek
a) Glazuren met behulp van IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Plaats de restauratie zoals beschreven onder 'De restauratie fixeren op een IPS e.max CAD Crystallization Pin'. Houd de restauratie
vast bij de IPS e.max CAD Crystallization Pin. Schud de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray direct voor gebruik krachtig tot de
mengbal in de container vrij kan bewegen (ca. 20 seconden). Als de spray niet voldoende is geschud, komt voornamelijk het drijfgas
vrij als er wordt gesprayd. Als resultaat zal de restauratie onvoldoende gecoat zijn met glazuurpoeder. Houd een afstand van 10 cm
aan tussen de spuitmond en het te sprayen oppervlak. Houd de sprayfles zo rechtop als mogelijk tijdens het sprayen. Gebruik de
spray vanaf alle kanten in korte pulsen op de restauratie en laat de restauratie tegelijkertijd ronddraaien, zodat een gelijkmatige
deklaag tot stand komt. Schud de bus nogmaals tussen de individuele spuitbeurten. Gebruik de spray daarna een tweede keer
vanaf alle kanten in korte pulsen op de restauratie en laat de restauratie tegelijkertijd ronddraaien, zodat een gelijkmatige deklaag
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tot stand komt. Schud de bus nogmaals tussen de individuele spuitbeurten. Wacht korte tijd tot de glazuurlaag droog is en een
wittige kleur heeft. Gebieden waar geen gelijkmatige laag te zien is, moeten opnieuw worden gesprayd. Bak de restauratie en
gebruik daarbij de aangegeven parameters voor bakken. Zorg ervoor dat de maximale laadcapaciteit van de sinteroven niet wordt
overschreden. Neem de instructies onder ‘Hoe verder na het bakken'in acht. Neem voor aanpassingen de informatie onder
‘Correctief bakken'in acht.

b) Glazuren met behulp van IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Plaats de restauratie zoals beschreven onder 'De restauratie fixeren op een IPS e.max CAD Crystallization Pin'. Breng hierna met een
borsteltje gelijkmatig een dekkende laag IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo aan op de buitenoppervlakken van de restauratie.
Als het gebruiksklare glazuur lichtjes moet worden verdund, kan het worden vermengd met een kleine hoeveelheid IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Breng het glazuur niet te dik aan. Vermijd ‘poelen’, in het bijzonder op het occlusale opperviak. Een te dunne
glazuurlaag kan ertoe leiden dat de glans niet voldoet. Als de IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo onbedoeld de
binnenaspecten van de restauratie bereikt, verwijder het materiaal dan vddr het bakken met een droge borstel met korte haren.
Bak de restauratie en gebruik daarbij de aangegeven parameters voor bakken. Zorg ervoor dat de maximale laadcapaciteit van de
sinteroven niet wordt overschreden. Neem de instructies onder 'Hoe verder na het bakken'in acht. Neem voor aanpassingen de
informatie onder ‘Correctief bakken'in acht.

- Vlektechniek
¢) Vlekken en glazuren met behulp van IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Vlekken en glazuren met IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray vindt plaats in één bakcyclus. Plaats de restauratie zoals beschreven
onder 'De restauratie fixeren op een IPS e.max CAD Crystallization Pin'. Extrudeer de gebruiksklare tinten of kleuren uit de
injectiespuit en vermeng ze grondig. De tinten en kleuren kunnen enigszins worden verdund met behulp van IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. De consistentie moet echter wel op pasta blijven lijken. Breng de gemengde kleurtinten en vlekking direct op
de restauratie aan met een fijn borsteltje. Spray vanaf alle kanten IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray op de restauratie om deze
met een gelijkmatige laag te bedekken. Ga verder volgens de instructies onder a). Bak de restauratie en gebruik daarbij de aan-
gegeven parameters voor bakken. Zorg ervoor dat de maximale laadcapaciteit van de sinteroven niet wordt overschreden. Neem de
instructies onder 'Hoe verder na het bakken'in acht. Neem voor aanpassingen de informatie onder 'Correctief bakken' in acht.

d) Vlekken en glazuren met behulp van IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Vlekken en glazuren van IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo vindt plaats in één bakcyclus. Plaats de restauratie zoals beschreven
onder 'De restauratie fixeren op een IPS e.max CAD Crystallization Pin'. Breng hierna met een borsteltje IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo gelijkmatig aan op de buitenoppervlakken van de restauratie. Als het gebruiksklare glazuur lichtjes moet worden
verdund, kan het worden vermengd met een kleine hoeveelheid IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Breng het glazuur niet te dik
aan. Vermijd ‘poelen’, in het bijzonder op het occlusale oppervlak. Een te dunne glazuurlaag kan ertoe leiden dat de glans niet
voldoet. Als karakteriseringen gewenst zijn, kan de restauratie worden geindividualiseerd met IPS e.max CAD Crystall./Shades en/of
IPS e.max CAD Crystall./Stains. Extrudeer de gebruiksklare kleurtinten en vlekking uit de injectiespuit en vermeng ze grondig. De
tinten en kleuren kunnen enigszins worden verdund met behulp van IPS e max CAD Crystall./Glaze Liquid. De consistentie moet
echter wel op pasta blijven lijken. Breng de gemengde kleurtinten en viekking direct op de ongebakken glazuurlaag aan met een
fijn borsteltje. Plaats de restauratie in het midden van de IPS e.max CAD Crystallization Tray. Er kunnen maximaal 6 eenheden op de
baktray voor glazuurbakken worden geplaatst. Plaats de IPS e.max CAD Crystallization Tray op de sintertray en bak met behulp van
de aangegeven parameters voor bakken. Neem de instructies onder ‘Hoe verder na het bakken' in acht. Neem voor aanpassingen
de informatie onder 'Correctief bakken' in acht.

- Correctief bakken
Als aanvullende karakteriseringen of aanpassingen nodig zijn, kan correctief bakken worden uitgevoerd met behulp van IPS e.max CAD
Crystall./Shades, Stains and Glaze. Gebruik ook de IPS e.max CAD Crystallization Tray en plaats deze op de sintertray voor de correctieve
bakeyclus. Gebruik IPS e.max CAD Crystall./Add-0n inclusief de bijbehorende mengvloeistof om kleine vormaanpassingen te maken
(zoals de proximale contactpunten). Breng het gemengde Add-On-materiaal rechtstreeks aan op de ongebakken Glaze Paste en/of
Shades and Stains op de aan te passen gebieden en bak de restauratie. Als Glaze Spray wordt gebruikt, breng dan eerst de Shades and
Stains aan. Vul hierna de ontbrekende gebieden aan met behulp van Add-0n. Pas de Glaze Spray direct na het aanbrengen van de
Add-0n toe en bak de restauratie. Voer na het aanbrengen van het Add-On-materiaal het correctieve bakken uit.

o
@

restauratie fixeren op een IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Selecteer de grootst mogelijke IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) die de binnenkant van de restauratie het best 'opvult’, maar
niet in contact komt met de omliggende wanden van de kroon.

2. Vul hierna de binnenkant van de restauratie met IPS Object Fix Putty of Flow tot aan de marge van de restauratie. Sluit de injectiespuit

met IPS Object Fix Putty/Flow direct na het extruderen van het materiaal weer af. Zodra de spuit uit de aluminium verpakking is

verwijderd, wordt deze idealiter bewaard in een hersluitbare plastic zak of container met vochtige atmosfeer.

Druk de geselecteerde IPS e max CAD Crystallization Pin diep in de IPS Object Fix Putty of Flow zodat deze goed vast komt te zitten.

4. Voorkom dat resten IPS Object Fix zich aan het buitenoppervlak van de restauratie hechten. Verwijder alle mogelijke verontreiniging

met een met water bevochtigd borsteltje en laat de oppervlakken hierna drogen.

w

Hoe verder na het bakken

Haal de restauratie uit de oven zodra de bakeyclus is voltooid (wacht op het akoestische signaal van de oven) en laat de restauratie op
een plek zonder tocht afkoelen tot kamertemperatuur. Hete objecten mogen niet worden aangeraakt met metalen tangen. Haal de
restauratie van de uitgeharde IPS Object Fix Putty/Flow. Verwijder eventueel restmateriaal ultrasoon in een waterbad of met de
stoomstraal. Als de restauratie moet worden aangepast met behulp van slijpen?, zorg er dan voor dat het keramiek niet oververhit raakt.



Tabel met kleurtintcombinaties
Aangepaste karakteriseringen en kleuraanpassingen worden aangebracht met behulp van IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains.

Kleurtint A-D BL1 B2 B3 B4 0 A A2 A M5 A BT B2 B B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 i 12

\SPtSFB.max CAD Crystall/ wit créme zonsondergang koper olijf kaki mahonie
ains

Parameters voor bakken
IPS e.max ZirCAD Prime
Correctief/vlekkings-/glazuurbakken met IPS e.max CAD Crystall./-materiaal

Oven Standby Sluitingstijd | Verwarmings- Bak- Verblijftijd | Verwarmings- Bak- Verblijftijd Vacuim 1 Vacuiim2 | Langetermijn- | Afkoelsnelheid
Programat temperatuur snelheid  temperatuur snelheid  temperatuur n pal koeling

B S t” T H t” 7 H2 1 22 L tl

rel  mind | Pomind el [mind  Pomind 6 Dmind gl [g) 6] [/min]
(N \~:‘-:, - Glazuren! 150 700 00:00 3702] 8%3[][[)’] 0%02%%] 50 815 850 -70
. 00:00
esn ﬁ 0w m008 60 400 o000 o MO D - - 80 70
03:00¢

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830  830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Correctief/vlekkings-/glazuurbakken met IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Oven Standby Sluitingstijd | Verwarmings- Bak- Verblijftijd = Verwarmings- Bak- Verblijftijd Vacuiim 1 Vacuim2 | Langetermijn-  Afkoelsnelheid
Programat temperatuur snelheid temperatuur snelheid temperatuur 1 n koeling

B S t” n 1] t” 2 H2 12 22 L tl

el min]  [C/minl el [min]  [PCminl 6] [min] o] ] [°cl | [°C/min]

6 @Y - v 150 700 0000 o g0 M 50 a5 g0 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
(S2 R ’«:ﬁ 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03.00 | 450/820 820/859 0 0

1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 eenheden of één brug

1 Plaats IPS e.max CAD Crystallization Tray op de sintertray, max. 6 eenheden
I Waarden voor voordrogen

" Derde verwarmingsfase



2.8 Plaatsing
Conditioneer vaor plaatsing de IPS e.max ZirCAD Prime-restauratie door de binnenaspecten van de kroon te zandstralen met Al,Q05,
25-70 um, 1 bar of Al,04, 70-110 um, 1,5 bar.

Adhesieve cementering Zelfhechtende Conventionele
bijv. Multilink® Automix cementering cementering
bijv. SpeedCEM® Plus bijv. ZirCAD® Cement
VNS e Nlet-retent}eve Retentieve preparatie Retentieve preparatie
preparatie
Zandstralen Al,03, 25-70 um, 1 bar of
Al,03, 70-110 um, 1,5 bar
Reinigen na proefpassen bijv. Ivoclean
Conditionering 60 sec. met bijv. _
Monobond® Plus
Kronen
Bruggen

3 Veiligheidsinformatie

- Ingeval van ernstige incidenten die verband houden met het product verzoeken wij u contact op te nemen met Ivoclar Vivadent AG,
Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein, website: www.ivoclarcom en de verantwoordelijke bevoegde instantie.

- De huidige gebruiksaanwijzing is beschikbaar op de website (www.ivoclar.com/elFU).

- Uitleg van symbolen: www.ivoclarcom/elFU

- De samenvatting van de veiligheid en klinische prestaties (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) is te downloaden van
de Europese database voor medische hulpmiddelen (EUDAMED) via https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Basis-UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

Waarschuwingen

- Neem het veiligheidsinformatieblad (VIB) in acht (beschikbaar via www.ivoclarcom).

- Bij de verwerking van IPS e.max ZirCAD Prime-blokken komt stof vrij dat de huid en ogen kan irriteren en kan leiden tot schade aan de
longen. Zorg ervoor dat de afzuigapparatuur bij de freesmachine en op uw werklocatie probleemloos werkt. Adem tijdens het
afwerken het slijpstof niet in en draag een stofmasker (deeltjesklasse FFP2), een veiligheidsbril en beschermende handschoenen.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Inhaleer de spraynevel niet. De container staat onder druk. Beschermen tegen direct zonlicht en
temperaturen boven 50 °C. Forceer de verpakking niet open en verbrand deze niet, zelfs niet nadat deze volledig leeg is.

Informatie over weggooien
Restvoorraad en verwijderde restauraties moet worden weggegooid volgens de geldende landelijke wettelijke vereisten.

Restrisico's

Gebruikers moeten zich ervan bewust zijn dat elke tandheelkundige interventie in de mondholte bepaalde risico's met zich meebrengt. De

volgende klinische restrisico's zijn bekend:

- Afschilferen/breuk/decementering van het restauratieve materiaal kan leiden tot inslikken of aspiratie en hernieuwde
tandheelkundige behandeling.

— Overtollig cement kan leiden tot irritatie van weke delen/tandvlees. Progressieve ontsteking kan leiden tot botresorptie of parodontitis.

4 Houdbaarheid en bewaren

- Inde originele verpakking
- Op eendroge locatie
- Niet blootstellen aan fysieke impact of trillingen.

5 Aanvullende informatie
Buiten bereik van kinderen bewaren!

Het materiaal is uitsluitend voor tandheelkundig gebruik ontwikkeld. Verwerking ervan moet strikt volgens de gebruiksaanwijzing worden uitgevoerd. Indien er schade optreedt door toepassing voor andere doeleinden
of door verkeerd gebruik kan de fabrikant daarvoor niet aansprakelijk worden gesteld. De gebruiker is ervoor verantwoordelijk om te testen of de producten geschikt zijn en kunnen worden gebruikt voor toepassingen
die niet uitdrukkelijk in de gebruiksaanwijzing vermeld staan.

1 Een volledige lijst met compatibele CAD/CAM-systemen is beschikbaar via www.ivoclar.com.
" bijv. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire is geen geregistreerd handelsmerk van Ivoclar Vivadent AG.
W Stroomschema Aanbevolen slijpinstrumenten voor extraoraal en intraoraal gebruik van Ivoclar Vivadent



1 MNpoBAenopevn xpRon

NpoPAemopevn epappoyn
STedaveg Kat yébupeg atnv tpooBla kat omioBia mepLoxn

0Opada aoBevwv-0Tox0g
AoBeveig e pwovipa dova

NpoBAendpevol xproteg / EWbikr ekmaideuon

- 0Bovtiatpot (KATAOKEUT QMOKATAOTACEWY 0TO 0DOVTIATPELD, KAVIKY por epyaoiag)
- 0BovtiKoi TexvoAdyoL (KATAOKEUM ATOKATAOTAOEWY 0TO 0DOVIOTEXVIKO EPYAOTHOLO)
Aev antatteital €10WKA ekmaideuan.

Xpron
Mbvo yla odovTlatpLkn xpnan.

Nepwypadn
To IPS emax® ZirCAD Prime €ivat éva Umhok aro o&eldLo {LpKkoviou yia TNV KATAOoKEUT aKivNTWY QroKaTaoTaoewy TANPOUG TIEPLYPAATOS
og TpoaBla kat omioBia dovra. To IPS e.max ZirCAD Prime uropet va untoBAnBel o katepyaoia o€ eyKekpLUEVO unxavnua CAD/CAM™

MeTa amo uypn N Npa KATeEPYaoia Tou UITAOK, OL ATTOKATAOTACELG TIUPOCUGOWHATWVOVTAL 0€ KAIBavO Ttupocusowudtwong” Agou
TIUPOOUCOWHATWOOUY, 0L ATIOKATACTACELG OTABLVOVTaL TLY. le OptraGloss® Extra Oral ) ebualwvovtal, i uTtoBANOVTAL O XPWHATIKO
XAPAKTNPLOWO Kat edhudAwon e UNKA IPS e.max CAD Crystall./.

Texvié yapaktnploikd IPS e.max ZirCAD Prime
MéyeBog ok C17,B50
lkaua amnoxpuwoewy C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Xapaktnplotka Movada Mpodiaypadég Turukn péon Tn
CTE (25-500 °C) [10¢- k1] 105+05 -
Avtoxn o kapn Blagoviki, odovtivn) | [MPal =900 1100
Avtoxn oe Bpavon (odovtivn) [MPa - m™] 55
(IS0 6872:2015)

44
(BaoeL IS0 14627:2012)

XnHkn dladutotnTa [ug/em?] <100 -

Tumog / Katnyopia Tumog Il / Katnyopia 5

Kata IS0 6872:2015

Evdeigelg
ATwAELa 000VTIKAG ouoiag o€ TpdoBia kal ottioBla dovTia, LepLkn vwdoTNTa aTny TTpoabia kat ortioBla mepLloxn

Tunot anokataotaoswy:
- tedaveg
- Tédupeg (Uéy. 2 ouvdedepéva yebupwUata, yeQUPES Uey. 4 Tepaxiwv)

Avtevdeitelq

— Hxpron Tou Tpoidvtog avievdeikvutal av elval yvwaTo 0TL 0 aoBevng ival aMEPYLIKOG 0€ OTIOLODNTIOTE ATIO TA CUSTATIKA TOU
TIpOlovVTog

Neplopiopoi xpriong

Mn XPNOLLOTIOLELTE TO TIPOTOV OTIG AKOAOUBEG TIEPUTTWIOELG:
Bpuypog xwplg Bepareutikr avietwrion (evdeikvutat n xprion vapBnka Letd Ty toro8etnan)

—-  YBpWOikd otnplypata kat otedaveg uBpidikou atnplypatog

- Tpoowptvr) ToTtoBETnon

To Tipoidv Dev TIPETIEL va ETavaypnolomoLeitat
- @ Na LNV EravaxpnoLHomoLeitat

2T1G akOAOUBEQ KataoTacelg, dev uropet dlaohaMoTel n emtuxia tng dladikaciag:

~ Naxoq ToWHATWY Kal dla0TACELG CUVDETHWY LIKPOTEPT ATTO TA EAGXLOTA amaltoupeva

- Kot twv prthok o€ un oupRato obotnua CAD/CAM™

- Tupoouoowpdtwan o€ un oupato KAiBavo

—  AvAuelEn Twv UNKWY e o£lpdg IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades kat Stains pe GAa KEpApIKA 08ovTATPIKAG XpRang (TLx., LE Ta
UNKA IPS Ivocolor Glaze, Shade kat Essence)

—  Xprion 1y emadn He Un oupBatd UAKA

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
— EvDdootopatikn epappoyn

Napevépyeleg
Kapia yvwaotr [eéxpL onuepa.

ANnAeTudpacelg
Kapia yvwaotr [eéxpL onuepa.
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KAwiko6 6pehog
~  Arokataotacn LaonTikng Aettoupyiag
- AwBntkn anokatdotaon

JUvBeon
Tuotatkd Mogoatd (%) katd Bapog
0€eidio Ypkoviou (Zr0,) 870-955
0&eidio uttpiou (Y,05) >45-<70
0€eidlo xadviou (HfO,) =50
0&eidlo apyiou (Al,05) <10
ANa ofgidia <15
2 Edappoyn
AlatiBevtal ta akdhouBa WIMAOK Kal TEXVIKEG KaTepyaaiag:
Texvikn katepyaoiag TUTtoL AMOKATAOTAGEWY
Texvikn oTiABwong Texvikn epuaiwong TeXVIK} XpWHATIKOU Jtedaveg ltdupeg
XQPAKTNPLOPOU
c17 B50

21 Emoyn andxpwong

KaBapiote ta dovtia Tplv TAEETE TNV amoxpwan. MpoadlopioTe TNV amoxpwan e BAon To uypd KAt [n TTapacKEUAoKEVO BOVTL N Ta
Tapakeipeva dovtia. MpoadlopioTe TNV amoxpwan ToU Tapackeuaaévou DovTlou Le BAon TN LeyaAUTepn TepLoxr duoxpwiiag tg

TIAPAOKEUNG.

H tehikr) aroxpwon Wropet va dladEpet aro Ty aviioToyn 0To XpWHUATOAGYLO avAAoya LE Ty TeXVIKA oTiABwongc. H artédoon/n éviaon
NG amoxpwaong evioxUeTal avaloya e tov Babuo otizwong. Eav xpetaletar, n andxpwon Tou UITAoK Ttou Ba eTIAEEETE CUOTAVETAL VA
elvat katd £va BaBuod GwIEVOTEPN Ao TV EMBIWKOLEVN ATOXPWAN.

2.2 Napaokeun

MNapaokeuaote 10 BOVTL CUMDWVA LE TIG 0DNYLEQ YA OAOKEPAILIKEG ATIOKATAOTACELG, TNPWVTAG TO ENAXLOTO ATIAITOULEVO TIAX0G

TOWHATOG:

— NapaoKEUAOTE XWPLG YWVIES 1 AXUNPES AKLES

—  [apaoKeUr auxéva e armooTPoYYUAEUEVEG ECWTEPIKES OKLES KA/ TIapaokeun togoeldoug BaBpou

- Otavadepopeveg OLAOTATELG AVTLOTOLXOUV O0TO EAAXLOTO TIAXOG TOXWHATOG TWV AToKATAOTAoEwWY artd IPS emax ZirCAD

- Haktiva ota akpa T TapaoKeUng MPETEL va elvat TouAdxtatov 1,0 mm (YewHETpia KOTTkoU epyareiou) yia va SlacpaMatel n
BeAtot katepyaoia oto unxavnua CAD/CAM

OmioBla atechavn

08 08
08
08~ 1 - 08
08 = -0,8
o

Aaotdoelg oe mm

Mpoaodla otedpdvn rédupeg 3 tepaxiwv
OmioBia otechavn wg oTpLyHa NpdoBia atedavn wg
yédupag otipyHa vépupag

- 0:8 = 0:8
08” 08”
087 1908 087 19 =08
I 08 I 08
rédupeg 4 tepayiwv
OmioBla otedpavn we otplypa  Mpoobla otedavn wg oThpLyUa
védupag vebupag
10 10
\ 0 , =10
10 =~ I - 10 10"
10 = - 10
6° 10 - 10 -~10
I



2.3 Katepyaoia CAD/CAM
Dpovtiote va tnpeite ta avabepopeva EAGXLOTA TAXN TOKWHATOE KAl TIG OLA0TACELG OUVDEDLOU KATA TOV OXEDIAOMO TNG
amokatdoTaong.
OmioBla mepLoxn MNpoabia meploxn Tomog oxedlaopol
EAdytoto maxog otpwoewy | Alaotdoelg uuvﬁsnuou o¢  EMdyloto maxog otpwoewy  Aaotdoelg uuvﬁeuuou [
o¢ mm mm? oe mm mm?
Ytedbdveg 08 - 08 -
YIoothpLEn oXAUATog
. . Bovtiou kauk oUAwv
ledupeq 3 tepaxiwv 08 gtel 08 9 , )
(Korrtika, paontka
kavh otn Baon)
rédupeq 4 tepayiov 10 1908 10 9t

[a

8]

T Yog: 4 mm, Thatog: 3 mm
Ot evDEDELYUEVER ENAXLOTEG DLAOTACELG TOU GUVDEDHOU TIPETIEL va BPIOKOVTAL OTNY TIEPLOXN 000VTIVAG TOU [TTAOK.

TomoBétnon tng oxedlaopévng anokatdotaong oto prrhok (CAD):

Ma va dlaohalloTel 0TL oL amokataotaoelg amo IPS e.max ZirCAD Prime 8a sudavilouv oadwg dlakpttr Teploxr adapavtivng, 8a
TIPETIEL VaL TOToBETNBoUY 600 To duvatov o YnAd 0To UITAOK 0T0 Aoylopikd CAD. Ma LoVAPELG amoKaTaoTACELS, CUOTAVETAL va
TomoBeTeltal n amokataotaon TEPIMoU T mm KATW artd TNV Avw aKLLA TOU UTTAOK, WOTE va ETUTEUXOEL tia 0adwg DLaKPLTH KOTITKN
TiEpLoxn. OL amoKaTaoTAcELq YEdUPQAG TIPETIEL VA TOTIOBETOUVTAL LE TETOLO TPOTIO WOTE OL EAAXIOTEG DLAOTACELG CUVDETHLOU VA
ToToBETOUVTAL TNV TEPLOXT 000VTivNg UPNANG aVTOXNG 0T KATWTEPA dUO TELTA TOU UTTAOK.

EVOELKTIKN) £YKOTIN 0TO UTTAOK: H TtEPLOXM) 000VTIVNG ETILONKAIVETAL [LE LA EYKOTTH TIAVW OTO WTTAOK. H KOTTTIKY TiepLoxr Bpioketat atnv
avtiBetn Meupd.

Katepyaoia o€ komtké pnxavnua (CAM):

2.

JUVTeNEOTHG ouppikvwong: Epocov to IPS emax ZirCAD Prime aupplkvvetat Tiepimou 17-20% Katd Ty Tupoousowpdtwaon, Ba
TIPETIEL VO 0APWOETE 1} VA TANKTPOAOYATETE 0TO AOVLOKLKG TOV OUVTEAEDTH 0Uppikvwong Tng avtlatolxng aptidag (mepiapuBavetat
0TOV KWBIKO TOU UITAOK UNKOU).

TNa tv uypn Katepyaosia tou IPS e.max ZirCAD Prime, Ba TIPETIEL va XPNOLLOTIOINBEL EEXWPLOTOG TIEPLEKTNG YL TO UYPO KOTING WOTE va
arodeuxBel eUONUVON e AN UAKA (TLX. OKOVN KOTING). MV EETIEPVATE TN HEYLOTN ETITPEMOHEVT TIOCHTNTA UYPOU KOTIG KATA TV
uypn katepyaoia. H EToAuVon UMopEL va TIPOKAAETEL ATOXPWHATIOUS TWY ATIOKATACTACEWY KATA TV TUPOCUCCWHATWAN.

TNa §npn katepyaoia, BeBaiwBeite OTL £xel amopakpuvBel kABe ixvog UTTOAElaTOG amd Tov BAAapo tng povadag CAM kat ot o
8dAapog eivat oTeyvoq.

4 Acgiavon

Katd tov Slaywplopo Twy amoKataoTacewy armd To Uihok, BeBatwBeite 0Tt dev uTtAPXEL MTTapA LEUBPAVN OTLG ETUGAVELEG TWV

ATOKATAGTACEWY, DLOTL UTTOPEL VA ETINPEACTEL APVNTIKA N TEAKN AToXpwon.

rEVlKEQ TAnpodopieg

Ot 1N TIUPOCUGOWHATWHEVES AMOKATACTACELG artd o&gidlo {ipkoviou eival Tio eunabeiq og (i kat Bpavon. AuTo TIPETEL va
AapBavetal utmtown kad' 6An t dadikaoia epyasiac.
Edv eivat duvatoy, kaBe amatoUpevn epyacia LETd TNV katepyaoia Ba TPETEL va TPayUatomoleital 600 n amokatdotacn BplokeTat
aKOUA OE 1N TIUPOOUOOWHATWLEVN Kataataon (tnpelte T ouoTaoelg 6oov adopd ta epyaleia EKTPOXLIOMOU™).
3TN 1N TIUPOCUCOWATWILEVN KATAGTAON, TIPETIEL VA amodEVYETAL N AN LE AKATAMNAQ UypA ) LLE UYPA TIOU BEV £lval EYKEKPLUEVA
yia 0€€idlo {ipkoviou (TL. un kekaBappevo vepo Kauh WuKkTko uypd) kauh peoa emadng (TLy. ompéL alykAewona).
XpNOLLOTIONGTE WOV Ta KATAMNAQ EPYAAELQ EKTPOXLOHOU, XANAN TaxUtnta Kat eAadpd ttieon, wote va arnodeuxBei arodroiwaon
Kl BpUHATIONOC TOU UAKOU WBLALTEPWE OTNY TIEPLOXT TwV 0piwv (TNPELTE TIG UOTATELG 600V adopd Ta EpYaAEia EKTPOXIOLOU™).

H 1n TTUPOOUCOWHATWHEVN ATOKATAOTAON DEV TIPEMEL va KaBapiletal o€ AouTpd UTEPRXWY 1 LE OUCKEUR aTHOU.

Anokataotdoslg §npng Katepyaoiag Komng

AaxwploTE TIPOOEKTIKA TNV aTOKATACTA0N artd Tov Gopea He dioko dlaxwplopoU A KataMnAa epyaleia ekTpoxLopou™. EGopaluvete
Ta ONKEL OUVAPUOYAG HE TG UTTAPEG OUYKPATNONG XPNOLLOTIOLWVTAG KATAMNAQ £pYaEia EKTPOXIOMOU™.

MeTd tn Aelavon, kaBapioTe oXoAaoTIKA TN oKovn 0EELDioU {IpKoviou €Te [E pia aakn BoupToa €ite puOoWVTAG TV ATOKATACTAoN
JLE CUUTTILEOIEVO QEPT XWPIG EAala.

ATOKATAOTACELG UYPG KATEPYATiag KOG

AlaxwplioTE TIPOOEKTIKA TNV QATIOKATACTACN ATt Tov hopéa (e Bioko DlaxwpLopoU ) KataMnAa epyaleia ekTpoxiopou™. EEopalivete
Ta ONWELd OUVAPUOYAG LE TG UTTAPEG GUYKPATNONG XPNOLUOTIOLWVTAG KATAMNAQ £pYaAELa EKTPOXIOUOU™.

Metd tn Aelavon, kaBapiote oXoAAOTIKA TUXOV TIPOCKOANLLEVN OKOVN 0EELDioU {ipKoviou amo Ty amokatdotaon. Ot amoKataoTtaoElg
uypng katepyaotag Kot Umopolv va EEMAUBOUY e XalnAR pof TPEXOULLEVOU VEPOU.

Ma va amodeuxBel {NLd TNG AmoKaTAoTAoNG KATA TNV TIUPOOUCCWATWON, N arokatdotaon amno IPS e.max ZirCAD mpemel va ivat
£VIEAWG 0TeYVH. OL UYPEQ TOKATAOTACELG DEV TIPETTEL VA TIUPOCUCCWLATWVOVTAL



TEVIKEG ONUEWWOELG YIa TN Agiavon

~ Ovadpeg dpeleg amo kapBidlo Boddpauiou kauh ta epyaheia ekTpoxlopoU™ LeyaAng SLapéTpoy ival KATAMNAQ LOVO O OPLOHEVO
Babuo, edooov pmopel va TpokaAéoouy DOVACELG KATA TN Asiavan, e amoTEAETHA Bpalion TeERaxiou UMKOU TNG amokataotaaong,
HETAEY AAWV. ZUVETILIG, TIPETTEL VO XPNOLLLOTIOLOUVTAL HOVO AETTTEQ PPELeQ amo KapBidlo BoAdpaptiou kayh Aetttd epyaleia
EKTPOXLOMOUM,

~  Mnv DlaxwpILETE €K TWV UOTEPWY TNV TIEPLOXN TWV CUVIETHWY YEDUPWY Le Dioko dlaxwpLopou diott Ba dnutoupynBouv
TpokaBoplopéva onpeia Bpavong. BeBawwBeite 0Tt dlatnpolvtal Ta EAAXLOTA AMaUTOUEVA TIAXN TOXWHATWY TWVY ATOKATAOTACE WY
KOl oL DLAOTACELG TWY GUVDECHWY KATA Tn Aslavon.

- BeBalwBbeite 0Tl €xel KABAPLOTEL TUXOV TIPOTKOMNLEVN OKOVN 0EELDioU {LpKoViou TIRLY aTtd TNV TTUPOCUGOWHATWON. Ta TIPOoKOMNUEVA
owpatidla o&ewiou {ipkoviou pmopel va evowpatwBolv 0TNV armokataotacn Katé Ty TUPOCUTOWHATWON HE ATOTEAEOHA
EANATTWHATIKY EDAPHOYN.

- Mnv appoPoleite Ty arnokatdotaon pe Al,05 i YUGAWVEG XAvTpeg oTABWONG.

2.5 Mupoouoowpdtwon
H Ttupoouoowpatwaon™ eival pia Beppikn dladikaaia kata Ty omoia to IPS e.max ZirCAD Prime amokTd TG TEAKEQ DUGIKEQ KAl UNXAVIKEQ
DOTNTEG Tou, OTIWC Eival n uPnAR avtoxn kat nudladavela.

TEVIKEG ONUEWWOELG

- Avn Beppokpaoia TUPOOUCOWHATWONG Eival TIOAU XaNAA 1 TIOAU UPNAR Kawk n BLapKELa TTUPOOUGOWHATWONG lval TON GUVTOHN
1) TIONU EYAAN, Ba €MNPEACTOUY APVNTIKA OL TPOavahEPOEVEG TENKEG BLOTNTEG TNG ATOKATACTAONG.

~ Tevikd, dev oUOTAVETAL N XPron odapdiwy TUPOCUCCWIATWONG Yia Tov KA(Bavo Tupocuaowpdtwong Programat CSé Tou
XPNOLUoTIOLETaL

~ 0L amoKataoTAaoELg Dev TPEEL va £pX0VTal O€ emadr LETAgY TOUG KATA TNV TTUPOCUGOWHATWON.

—  TIpEMEL va ETIAEYETAL TO CWOTO TIPOYPALLUA.

- Alatnpeite mavia tov BonBNTikd £EOTALOKO TIUPOOUCOWHATWANG KaBapPO Kal Xwpig okdvN yia va NV eMLoAuvBolv o
QTOKATAOTACELG TIOU B TTUPOOUCOWHATWEOUV.

~ [la ™ owotA ToToBETNoN TWV AToKATACTAGE WY 0TOV KABAvVO TTUPOCUCOWHATWONG, AKOAOUBHOTE TG 00nyieq Tou KABAVOU Ttou
XPNOLUOTIOLETaL

- DE] Mpérmet va tnpolvtal ot 0dnyleg Asttoupyiag Tou avtioToyou KAMBAVOU TIUPOCUCOWHATWONG™?.

Katepyaoia LETA TV TUPOOUCOWUATWON

= AdrVeTE TAVTA TIG ATIOKATACTACELS VA KPULIOOUV 0€ BEPOKPATIA DWHATIOU TIPLY TIPOXWPNOETE.
- Mnv ayyiete ta Bepud aviikeipeva pe LeTalhikn AaBida.

—  Mnv QUOATE E CUUTILEGUEVO QEPQ KAl LNV DIABPEXETE TA AVTIKEILEVA.

2.6 Awdikaoia Asiavong

- HKatepyaoia Twv TUpooUCOWHATWHEVWY ATIOKATACTACEWY TIPETIEL VA Elval EAAXLOTN.

- H armokatdotaon TRETEL va UTIOBAMETAL 0€ LNXAVIKA KaTepyaaia Hovo eav ival amoAUTwe anapaitno.

—  XpnowoTotnoTe Hovo eadpd Tieon yia Tig dlopBuoELs.

—  Av xpnotomoinBoUy dlapavtia eKTpoxIopoU yia DlopBwaELS, N aoKATATTAoN TIPETEL va PUXETAL LE VEPO. EVAMAKTIKA, LTTOpoUV va
XPNOLOTIONBoUY AANA EPYAAEIQ EKTPOXIOMOU OE GUVOUAOHO LLE EPYACTNPELAKT XEPOAARH.

~  Tnp&iTe TIq CUOTAOELG TOU KATAOKEUAOTH TOU £0YAAELOU EKTPOXLOHOU.

—  EA£YETE TIQ IEPLOXEC TWV 0PIV KL TIPAYUATOTIO)OTE UIKPEG DIOPBWOELG, AV XPELATETaL.

—  Katd ™ 016pBwan Twv amoKaTaoTAgEWwY, dlapopdWOTE ATOOTPOYYUAELEVES AKUEG KAl OXL OEUAIXUEG.

- Mnv xpnotomoleite dloko DLaxwPLOKOoU yia va DLaXWPIOETE TG LECODOVTLEG TIEPLOXES.

- BeBawwBeite 0TI dlatnpoUvTal Ta EAAXIOTA ATIATOULEVA TTAXN TOKWHATWY TWV ATIOKATACTACEWY KAl Ol SlA0TACELG TWV GUVDETUWY
Kata tn dopbwan.

~  XPNOLUOTIOLE(TE LOVO amoAUTWE KaBapd epyaleia EKTPOXIOKOU Kal O€ aoyn katdaotaan.

~  EA£y€TE TV AIoKaTACTAON YL EAATTWHATA KAl PWYHEG TIPLY KAl LETA TNV TIEPALTEPW KaTepyaoia.

—  Tuxov TtpooKoMnEVN aKkovn 0EeLDioU {IPKOVIOU TIOU €XEL TIUPOOUOCWHATWOEL 0TNV amokataotaon TPETEL va adalpebel TTpy aro Ty
eduaiwon.

—  Katomy, kaBapioTe Ty amokataotacn KAtw amod TPEXOULEVO VEPD 1 LLE TN OUOKEUN ATHOU KAl OTEYVWOTE.

2.7 OAokAnpwon
MpLv TIPOXWPNOETE, TIPAYLLATOTONOTE APXIKN Aelavon Kat Aelavon TOUAGXIOTOV TwV HaonTIKWY emidavelwy nadnc. Erméoy,
£EOUANUVETE TN BACN TWV CUVDECUWY TOU OKEAETOU OTLG YEDUPEG LE TN XPON EAACTIKWY 0TIABwoNG.

Mua TtpwTn apxikn oTiABwan sivat duvatn TpLv ard Ty TUPOCUCCWHATWON yia va dLEUKOAUVBEL n ipooTtaBela oTABwong yia toug
XPNOTEG. [0 TOV OKOTIO AUTO, XPNOLLOTIOWOTE HOVo oTABwTka OptraGloss Extra Oral oxApatog «amelpoeldoug tpoxoU». Mpovtiote va
XPNOLWOTIOLELTE LLOVO eEhadpld Tiiean emadng Kat taxutnta pey. 5000 atpodég/Aemto (okoupo e ) kat 10.000 otpodeg/Aemto (avoto
UAe). H apxikr) oTiABwaon yia umepBoAKa HEYAAO XpOVikd SLACTNLA KTTOPEL va 0BNYNOEL O€ UTTORABILON TOU QTIOTEAECHATOG OTIABWANG.
Ta WrmAe UTIOAELATa aTtd To OTABWTIKO TIPETEL va armodeUyovTat 600 To duvaTOV TEPLOTOTEPO.

H kahi oTiABwon twy emidavelv Bonda va pootateuboly Ta avTaywvioTika dovTla amd averBupuntn ¢Bopd. ESW Ttpémel va doBel
10laitepn TpoCoXn WATE, adou TPWTA TPAyHAToToinBoUyV Ol ATATOUHEVEG AELTOUPYIKEG DIOPBUICELG HE EKTPOXLOMO, va OTABWBOUV
TIPOOEKTIKA OL AELAOUEVEG HAOTTIKEG ETLDAVELEG (TNPELTE TIG CUOTACELG 600V adopd Ta epyaleia eKTPOXIOHOUR). Ytdpxouv BlaBEaieg
Bladopeg TPOTEYYIOELG yia TN Aelavon TwV armoKaTaoTACEWY.

TtiABwon

Katd tv tehikn oTiABwon, 0TABUWOTE OAEQ TIG TIEPLOXEG TWV EEWTEPIKWY ETILDAVELWY. AUTO ENAXLOTOTIOLEL TN CUCOWPEUCN TIAAKAG KAl
ETUTUYXAVEL £Va ALOBNTIKA IKAVOTIOINTIKO ATOTEAEOHA. Ta OTABWTIKA TTou dapuolovial eEWOTONATIKA Elval KATAMNAQ yia ToV OKOTIO
auto, Tix. OptraGloss® Extra Oral.

1) Apxikn Aeiavan: Xpnowomotiote ateyvo OptraGloss Extra Oral (EAaotikd apxiknig oTABWAONG Le SLapavTIOKOKKOUG/ OKOUPO UTTAE) LE
XQUNAR TaxUTNTaA yia opair opotopopdn Asiavon oAOKANPNg tTng emubavelag.

2) Aelavon: ASlQveTe TG AEITOUPYIKEG TIEPLOXEG He OptraGloss Extra Oral (EAaotikd ubnAng otABwong Ke SlapaviokoKKoug/ avoto
WTAE).

3) Npoatpetikd: ZTABwON UPNAAG oTAVOTNTAG e Ttdota oTiABwong OptraGloss
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Texvikn €huAAWONG Kat XpWHATIKOU XapaKIneLoHoU
ONOKANPWOTE TNV AToKATACTAON ELTE LOVO HE EDUANWON EITE PE XPWHATIKO XAPAKTNPLOUO KAl EUAAWON o€ éva Bria.

Texvikn epuaiwong

a) EpudAwon pe IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
ToToBETACTE TNV ATIOKATACTACN OTIWG TEPLYpAdETAL 0TNV TTapdypado «ITeEpEwaon TN AMoKATAoTacng TNy kapdbida
KpuoTahoroinong IPS e.max CAD>. YUyKpaTAOTE TNV anokatdotaon amnd tny kapdida kpuotaiormoinong IPS e.max CAD. Augowg
TIPLV aTtd TN Xpron, avakwrote {wnped o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, €101 Wote va Kiveital eheUBepa 0 odalpidio
avapeEng neoa atov meptektn (Tepimou 20 deutepdAertta). Av To oTpeL dev avapxBel apketd, Ba Wekaotel kupiwg TTPowsnNTko
€00, T€ QUTA TNV TEPITTWON, N arokatdotacn dev 8a KAAUGBEL emapkwg pe okovn edudiwong. Alatnpnate armdataon 10 cm
QVAEDQ aTo pUYXOQ kal tnv Wekalopevn emdavela. Koatiote tn Gprain 600 to duvatov Ttio katakopuda Katd tov Pekaopo.
WeKAOTE PE OUVTOUEG PUTEG ONEQ TIG TTAEUPER TNG ATIOKATAOTACNG, £VW TAUTOXPOVA TIEPLOTPEDETE TNV ATIOKATACTAAN, £TOL WOTE
va OnpoupynBet pia opotopopdn oTpwon mkaludng. Avakiviote £ava tn GLain HETAEU ETLEPOUG WeKAoUWY. Katomwy, Wekaote
yla BeUTEPN HOPA LE OUVIOMEG PUTEG ONEG TIG TAEUPEG TNG ATIOKATACTACNG, £VU) TAUTOXPOVA TIEPLOTPEDETE TNV ATIOKATATTACN,
€101 WOTE va dnpoupynBel ia opodpopdn oTpwon emkaAung. Avakivnote €ava T GLaAn LeTagy eMUEPOUG WEKATHWY.
MNePLUEVETE N0 LEXOL VA OTEYVWOEL N 0TPWON EPUAAWONG KAL VA ATIOKTAHOEL AEUKWTIO XpWHA. Ot TIEPLOXEG OTIOU N 0TPWION dEV
daivetat opodpopdn Ba mperel va Pekalovat Eava. OMTHOTE GTNY AMoKATACTAoN XPNOLUOTIOLWVTAG TG KABOPLOUEVES
TIAPAETPOUG OTITNONG. AlaohaioTe 0Tt dev yivetal uTépBaacn TNC KEYIOTNG kavoTntag hopTwang Tou KABavou
TIUPOOUOOWHATWONG. AKOAOUBHOTE TIQ 0dnyieg oty apdypado <Eméueva Bripata Petd Ty omtnon>. lNa dlopBuwoelg,
akoAouBNoTE TIq 00nyieq 0TV Tapaypado «ApBWTIKA OTITNON.

B) Edudiwan e IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
ToToBETAOTE TNV ATIOKATACTAON OTIWG TEPLYPADETAL OTNV TTapaypado «ITEPEWON TNG ATIOKATACTACNG 0TNV Kapdida
Kpuotaortoinong IPS e.max CAD>. Katory, ehapioote opotdopopda e TvEAO Ui oTpuion emkaiudng IPS emax CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo og ONeg TIQ EEWTEPIKEG ETUDAVELEG TNG ATIOKATAOTAONG. AV TO £TOLLO TIPOG XPNoN £hUGAWLA Xpelaletat eEAadpd
apaiwon, propel va avapixBet ue pikpr oootnta IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. Mnv ebapuolete oA Taxy oTpwpa
ebuahwpatog. Aoduyete tn «Aipvaon uhikoU> (pooling), WBiaitepa oTiq HaonTKEG ETUGAVELES. AV N 0TPWON £DUAAWATOS ival
TIONU AETTTH, UTTOPEL VAL NV ETULTEUXBEL kavoTtonTikA oTAvOTNTa. Av 10 IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Tepaoet katd
AAB0G OTIG ECWTEPIKEG TINEUPEG TNG ATIOKATACTAONG, ADALPETTE TO UMKO LLE VA OTEYVO BOUPTOCKL LE KOVTEG TPIXEG TIPLY ATIO TV
TIUPOOUCOWHATWON. OTITAOTE 0TNV ATOKATACTACN XPNOLOTIOWIVTAG TIG KABOPIOUEVES TIAPAUETPOUG OTTTNONG. AlaodaAioTe 6Tt
Dev ylvetal utEpBaon NG KEYLOTNG LKavoTNTag hopTwang Tou KABAVOU TIUPOOUCOWHATWONG. AKOAOUBAGTE TIg 0dnyieg otnv
mapaypado «Emopeva BrAuata et Ty ortnon. Na 8lopBwaoeLg, akoAoUBROTE TIg 00nyieg atnv mapaypado «AlopBwtikn
oTTNON>.

TeXVIKA XPWLLATIKOU XAPAKTNPLOLOU

V) Xpwpatikog Xapaktnplopog kat epudiwon e IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
0 XPWHATIKOG XAPAKTNPLOWOG Kat n ebuaiwan e IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray mpaypatomoleitat o€ évay KUkAo 0mrtnong.
ToToBETAOTE TNV ATIOKATACTAON OTIWG TEPLYPAdETAL OTNV TTapaypado «ITEPEWON TNG ATOKATACTACNG 0TNV Kapdhida
Kpuatarotoinong IPS e.max CAD». EEWBAOTE LG £TOEG TIPOG XPNON ATIOXPWOELG N BadEQ Ao Tn oUpLyya Kat avapei&Te Kard.
0L aToxpWOELS Kat oL Badeg Umopouy va apatwBouv ehadpuwg pe IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. Qotdoo, Ba pémet mavta
Va £X0UV 0U0TAON TA0TAC. EQapUOOTE TIC AVAELYHEVES ATIOXPWOELS KAt Badég We AeTTTo TiveAo ameuBeiag avw otnv
amokataotaon. Wekaote OAEG TIQ TIAEUPEG TNG armokatdataong pe IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, Wote va eTikaAuhBeL e pia
opoopopdn oTpwan. MpoxwpeHOTE CULdVA LE TG 0dNYieq 0To BAKa a). OTTTNOTE 0TNY ATOKATACTACN XPNOLUOTIOWVTAG TG
KaBOPIOEVEG TIAPAMETPOUG OTTTNONG. AlaodaAiote OTL Dev yivetal uTEPRAaN TNG HEYLOTNG LkavoTnTag GOpTwang Tou KMBAvoU
TIUPOOUCOWHATWONG. AKOAOUBHOTE TIg 00nyieq aTny Tapaypado «Emopeva Brata etd Ty ortnon. Na dlopBwaslg,
akoAOUBNOTE TIG 00Nyieg oTNV Tapaypado «ApBWTIKY OTTTNGN.

0) XpwHATIKOG Xapaktnpopdg kat epudAwon e IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
0 XpWHATIKOG XApaKTNPLOKOG Kat n ehudhwaon tou IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo mpaypatomoleital o€ vav KUkAo
omtnong. TomoBETHOTE TV ATOKATACTACN OTIWE TEPLYPADETAL 0TV TIAPAYPadO «ITEPEWON TS AMOKATACTAONG aTny kapdida
Kpuatarotoinong IPS e.max CAD>. Katomy, ebappoote opodpopda pe miveho IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo atig
€EWTEPIKEQ ETILDAVELEG TNG ATIOKATATTAONG. AV TO £TOLO TIPOG XPoN EGUAAWA XPELaleTal eEhadpd apaiwan, Lopel va
avapixBet pe pikpr oootnta IPS exmax CAD Crystall./Glaze Liquid. Mnv edbappdlete TIOAU Tiaxy oTpwpa ebuaAWpaTog. AToduyete
m «Aigvaon uhikoU» (pooling), Biaitepa oTiq HAoNTIKEG ETGAVELES. AV N) TPWON £PUAAWLATOG EVAL TIOAU AETTTH, KTTOPEL va LNy
€TUTEUXBEL (KaVOTIOLNTIKY OTNTVOTNTA. AV QTTCUTEITAL XPWHATIKOG XAPAKTNPLOUOG, N AMOKATACTACN UTTOPEL va EEATOUIKEUTEL e
IPS e.max CAD Crystall./Shades kau/ e IPS e.max CAD Crystall./Stains. EEwBAate amd t oUplyya TG £TORLEG TTPOG XPHoN
aToXPWOELS Kal BadEg kat avapel€Te kahd. OL amoxpwoelg Kal ot BadEg Umopouv va apatwBolyv ehadpwg Ue IPS emax CAD
Crystall./Glaze Liquid. 00t600, Ba TPEMEL TTAVTA VA £X0UV 0UOTACN TAOTAG. EGAPUOOTE TIG AVAUELYEVES ATOXPWOELG KAl BadEg e
AETTTO TivEAO ameuBeiag Tavw aTn 0TPWoN £HUAAWKATOG TIPLY ATto TV OTTNoN. TOTOBETATTE TNV ATOKATACTACN 0TO KEVIPO TOU
Blokou kpuataMoroinang IPS e.max CAD. $tov Bioko OTrTNoNng WIopouv va ToroBeTnBolv £wg 6 TEUAXLA TO LEYLOTO yla OTTTNon
eduarwong. TomoBetnote Tov dioko kpuataoroinong IPS e.max CAD atov ioko TTUPOCOUCCWLATWONG KAl OTITACTE E TIG
TIPOBAETIOEVEG TIAPAUETPOUC. AKONOUBNOTE TIG 0dNyieg oTny tapdypado «Eméueva Bpata Letd tny omtnaon». fa 5lopBuwosLg,
aKoAoUBAATE TIg 0dnyieq otnV Ttapaypado «AlopBWTIKN OTTTNoN>.

AlopBwTIKr 6rtTtnon

AV QTTOUTELTAL CUUTTANPWLATIKOG XPWHATIKOG XAPAKTNPLOWOG N DLopBUICELG, UTTOPEL va TtpaypatorolnBet dlopBwTikn omttnon we IPS
e.max CAD Crystall./Shades, Stains kat Glaze. Xpnoulomotiote emiong tov dioko kpuataMoroinang IPS e.max CAD atov dioko
TIUPOOUCOWHATWONG VI TOV KUKAO BlopBWTIKAG OTtnang. Na uikpodlopBuwoelg tou oxfuatog (. opopa onueia enadng),
xpnotuortowote IPS exmax CAD Crystall./Add-0n kat to avtiotoyo uypo avapeEns. Ehapuodote to avapetypévo UKo add-on otig
TIEPLOXEG TIPOG DLopBwon armeuBeiag avw ato UNKG Glaze Paste kauf) Shades kat Stains Tipwv arto v 1rTnaon, Kat HETA Tpoxwpenote
o€ omrtnan. Av xpnatuoroteitat Glaze Spray, ebapuoote pwta ta UAKA Shades kal Stains. Katoriy, GUMTANPWOTE Ta KEVA UE UNKO
add-on. Edapudote to Glaze Spray apéowg Letd tnv edappoyn Tou add-on Kat oTtTnote. MeTa tnv ehappoyr tou UAKoU add-on,
TIPAYLLATOTIOLOTE OL0PBWTIKA OTITNON.

JTEPEWON TNG AMoKataetaong otnv kapdida kpuotaromoinang IPS e.max CAD

1

2.

EmAé€Te Tn weyalUtepn duvatn kapoida kpuataloroinang IPS emax CAD (S, M, L), n omoia Ba «yepilel> Ka\UTEpA T0 E0WTEPIKO TNG
anokataotaong, ala dev Ba épxetat o emadn e Ta TepBAMovTa TolWHIata tng otedavng.

Katomy, yepioTe 1o E0WTEPLKO TNG arokatactaong We maota IPS Object Fix Putty ) Flow péxpt To 0pto tng amokatastaonc. Khelote
£ava apéowg T ouplyya tou IPS Object Fix Putty/Flow petd tnv e€wBnan tou UAKoU. Adou adatpeBei aro T oakoUAa ahoupviou, n
ouplyya duldooetat avika o€ emavacdpayl{Opevn TAAOTIKA 0aKOUAA 1} O TEEPLEKTN HE UYPR aTLoodapa.



3. Miéote TV emeypévn kapdida kpuotaMoroinang IPS e.max CAD Babid péoa ato UMKS IPS Object Fix Putty r) Flow, £tal wote va
oTepewBEel KataAAnAa.

4. Tpoo€€Te va unv tpookoAnBoUv uttoAeippata ulikou IPS Object Fix atnv e€wTepikn emudavela Tng anokataotaong. Kabapiote tuxov
UTIONEUILATOA HLE TIVENO BPEYHEVO LLE VEPO KO LETA OTEYVWIOTE.

Emopeva Bripata petd tnv omtnon

ADAUPETTE TV ATIOKATACTAON AT ToV hoUpvo LONC 0AOKANPWBEL 0 KUKAOC 6TITnong (TEPIUEVETE TO NXNTIKO 0fUa Tou GoUpvou) Kat
adnote va KpUWOEL o€ Beppokpacia SwHATiou oe XWpo TPodUAAYLEVO aTto peUpata agpa. Mnv ayyileTe ta Kautd avTikelpeva pe
LETAMIKEG AaBidec. Apaip£oTe TV AmoKaTaoTaon amno tn okAnpupevn mtaota IPS Object Fix Putty / Flow. KaBapiote ta urtoAeippata os
UdATOAOUTPO LLE UTIEPAXOUG N LE GUOKEUN ATHOU. Av amaltolvTal dlopBUWoELG TNG AmoKATAoTAoNG HE EKTPOXIONE?, HPOVTIOTE va pnv
UTEPBEPUAVOEL TO KEPALLKO.

Nivakag XpwHaTIKWy 6uvViUaopwY
M0 EEATOLIKEUEVO XPWHATIKO XAPAKTNPLOUO Kal SL0PBWOELS amdXpwong, UTopELte va xpnaotorotioste IPS e.max CAD Crystall./Shades
Kkat Stains.

Aréypwon A-D Bl B2 B3 B4 0 A A2 A3 A5 A BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal n 12 i 12

\SPtS'e.max CAD Crystall/ white (\eukd) cream (kpep) sunset (optokaAl) copper (xaAkog) olive (Aadi) khaki (xaxi) mahogany (umopvto)
ains

Napapetpol 6mnong
IPS e.max ZirCAD Prime
‘Ortnon SopBwrtikn/Badrg/eduaiwong pie uhika IPS e.max CAD Crystall

KhiBavog Bepuokpacia Xpovog Pubpog | Beppokpacia Xpovog PuBpog | Beppokpaoia Xpovog Kevd 1 Kevo 2 Woen pakpdg | PuBpog Yigne
Programat wapovic | Khewipatog | Bépuavong ommong | mapapovic | Bépuavong | Gmmong | Tapapovig n il dlapkeiag
B S t” T H t” Y3 H2 12 2 L tl
[°c] Demd]  [°C/Aeme]  [°C] Demal  [°C/hemd]  [°C] [Nema] [°c] [°c] [°C]  [°C/Aemd]
086t .-.h-: ) - Epudhwpa® 150 700 00:00 370?5 8%%?“ 0%02000[51 50 815 850 -70
00:00
180 . 95 840 0
0s4%! ﬁ 230w DS:UOV” 60 400 00:00 450 000" 30 - - 890 -70
03:00%
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830  830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
‘Omtnon dlopBwrikn/Badng/edpudiwong e IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

K\iBavog Beppokpaoia Xpovog PuBpog Beppokpacia Xpdvog PuBuog Beppokpacia Xpovog Kevo 1 Kevo 2 Woen pakpag | Pubuag Woeng
Programat avaovig Khewipatog | Bppavong ormnong mapapovic | Béppavang omnang Tapapovig 1 n dlapkeiag
B S t” mn H t” 1v3 H2 12 2 L tl

[°c] Demdl  [°C/eme]  [°C] Demd]l  [°C/eme]  [°C] Demd] [°c] [°c] [°c]  [°C/hem6]
6 @Y - e 150 700 0000 o g M s a5 ss0 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

[ |PS CAD Speed Tray, péy. 3 Tepdyia 1y wia yébupa

F TomtoBetrate Tov Bloko KpuataMotoinang IPS e.max CAD atov BioKo TTUPOCGUGOWHATWONG, LEY. 6 TEHAxIa
¥ Tuléq yia pogrpavaen

B Tpito otadlo Beppavong
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2.8 'Edpaon - ebappoyn
Mptv aro v £dpacn, TTPOETOLUACTE TNV arokatdotacn and IPS e.max ZirCAD Prime appoBoAWVTAG TIG E0WTEPIKEG TTAEUPEG TNG
atedavng pe Al,05 25-70 um, 1 bar 1y Al,0,, 70-110 um, 1,5 bar.

JuykOAnan e pNTVWdn JuykoAAnan pe ZuykoAAnan pe oupBatikn
Kovia QUTOOUYKOAAOUMEVN Kovia Kovia

TLX. Multilink® Automix Tt.X. SpeedCEM® Plus TuX. ZirCAD® Cement

ATIQITAOELG TTAPATKEUNG Xwplg ouykpatnTIko JUYKPATNTIKO OXMHa JUYKPATNTIKO OXNUA
OXNHA TTAPATKEUNG TIAPACKEUNG TIAPUOKEUNG
AupoBoAnon Al,04, 25-70 um, 1bar i
Al,04, 70-110 um, 1,5 bar
KaBaplopog Hetd tn dokiun TUX. Ivoclean
Mpoetoacia 60 OeUT. HETLY. _
Monobond® Plus

Jtecbaveq
[¢dupeg

3 MAnpodopicg aodaleciag

— e TEePITwon coRapwV TIEPLOTATIKWY TIOU OXETI{OVTAL LLE TO TIPOLOY, EMKOVWVNAGTE e TV Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, LoTOTOMOG: www.ivoclar.com, kat Je TV appodia TOTukr apxn.

- Outpéxouoec 0Bnyiee Xprong elvat dlaBéotuee atov wototoro (www.ivoclarcom/elFU).

- Eme€riynon twv oupBOAwv: www.ivoclar.com/elFU

~  Mropeite va KateBAoETe v epiAnn Xapaktnelotikwy acdhaieiag kat KAvikwy emdooewv (SSCP) amé tny eupwnaikn Baon
DedopEVWY yia Ta LaTpotexvohoyika Tipotovta (EUDAMED) otn dietBuveon https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Baotko UDI-DI: 76152082ACERAC06F2

Npoetdomotnoelg

- Tnpeite Tg 0dnyieg tou Aektiou Aedopevwy Aabaheiag (SDS) (BuaBéatuo otn dleuBuvan www.ivoclarcom).

- Katd tnv katepyaoia twy Pimhok IPS e.max ZirCAD Prime Ttapayetat okovn Tou evOExeTal va epeBioet To dEpUa Kal Ta LAt Kal va
TIpoKaAEoEL BAARN aToug TveUpOVES. BeBalwBelte 0TL 0L GUOKEUEG avappodnong TOU KOTTTIKOU LNXAVAATOG KAl TOU XWPEOU £pyaciag
AELTOUPYOUV ApTLa. MNV ELOTIVEETE TN OKOVN TIOU EKAUETAL KATA TN A€lavon kat Gopate Laoka pootasiag amnd tn okovn (katnyopia
owpatdiwy FFP2) KaBuwg kat mpooTtateuTtika yuahd Kat yava.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Mnv lomveete 10 vedog Wekaopou. 0 eptéktng Bpioketal umo Ttieon. Na TpootateUetat and
aneuBelag £kBeon oTov NALO Kal amo Beppokpacieg avw ard 50 °C. Mnv avoiyeTe kat unv kaite T hiain, akopa kat otav Ba €xet
adelaoel TEAEiWG.

Mnpodopieg anéppubng
0L TT00OTNTEG UMKOU TIOU TIEPLOGEUOUY KAl Ol ATIOKATACTACELG TIOU adalpouvVTaL TIPETIEL VA ATTOPPLTToVTAL CUUDWVA LE TIG OXETIKEQ
£BVIKEQ VOUOBETIKEG ATIALTATELS.

YroAeumopevol Kivbuvol

OLxproteg Ba TpEmeL va yvwpilouv 0TL KABe 0D0VTLATPLKN EMEURAON 0TN OTOUATIKY KONOTNTA EVEXEL OPLOUEVOUG KIvDUVOUG. Ot akdhouBol

KAWVIKOL UTTOAEWTIOLEVOL KivDUVOL £lval yvwoTol:

— Y& Tepimtwon Bpuppatiopoy / 8patong / armokOANoNG ToU UAKOU TNG QIOKATA0TAONG UITOPEL va TIPOKANBEL akouala Katamnoon n
£10p0NON UAKOU KAl avaykn CULTANPWILATIKAG 000vVTIATRLIKAG Bepareiag.

~  Oumepiooeleq Koviag Uopel va TpoKaAéoouy EpEBIOHO TWY LAAAKWY LoTWY / 0UAWY. H Tipoiovoa hAeypovr UTTopEL va TtpoKarEaeL
00TIKA aroppodnan f mepodovtitda.

4 Awapkela {wng Kat anoBrkeuon

- YTV apxikn ouokeuaoia
— Y€ OTEYVO XWPO
—  Na pnv ektiBetal o€ KPOUTELS I KPAdATHOUG.

5 MpooBeteg mAnpodopicg
Na puhdooetal pakpla amo madd!

To uhikd o aya i pfon. H i Ba mpéneL va {taL auotnpa o0pcwva e Tig 0dnyieg xpnong. Aev Ba yivovtar amodektég anattioelq yia Papeg mou
evbéxetat va tpokAnBodv o Tux6v aduvapia Thpnong twv odnywy fj amd xphon og pn prTwe evdewvudpevn Teptoxn. 0 xpAoTng eivat umelBuvog yia Tov ENeyo kataMnhdtntag kat duvatdtntag xprong Tou
Tpoidviog yia omotovdATote AMo oKoTO eKTOg QUTUV TIoU avaypadovtat oadwg ot odnyieg xpnang.

10 mhfipng kathoyog Twy oupBatwy ouotnudrwy CAD/CAM elvat BlaBéouiog otn BieuBuvan www.ivaclarcom.
@ x. Programat CS6, Pragramat CS4, CEREC SpeedFire. To CEREC SpeedFire dev eivat onpa katateBeév tg Ivoclar Vivadent AG.

9 Maypapa podg g lvoclar Vivadent i epyarela ya Kat fi xphon>




1 Amaglanan Kullanim

Kullanim amaci
Anterior ve posterior bélgede kronlar ve kopriler

Hedef hasta grubu
Kalici disleri bulunan hastalar

Hedef kullanicilar / Ozel egitim

- Dig hekimleri (hasta baginda restorasyon tretimi; klinik i akisi)

- Dis laboratuvari teknisyenleri (dis laboratuvarinda restorasyon Gretimi)

Herhangi bir 8zel egditim gerekli degildir.

Kullanim
Sadece dis hekimliginde kullanim igindir.

Agiklama

IPS emax® ZirCAD Prime, anterior ve posterior dislerde sabit, tam konturlu restorasyonlarin olusturulmasi igin bir zirkonyum oksit bloktur.
IPS e.max ZirCAD Prime, onaylanmis bir CAD/CAM makinesinde islenebilir™

Blokun islak veya kuru islemesinin ardindan restorasyonlar bir sinterleme firininda sinterlenir” Sinterlendikten sonra restorasyonlar
OptraGloss® Extra Oral gibi materyaller ile cilalanabilir ya da IPS e.max CAD Crystall./ materyalleri ile glaziirlenebilir veya karakterizasyon

yapilarak glazirlenebilir.

Teknik veriler

Blok boyutlari

IPS e.max ZirCAD Prime

C17,B50

Ton araligi C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Karakteristik Ozellikler Birim Ozellikler Tipik ortalama deger
CTE (25-500 °C) [10¢- k1] 105+05 -
Egilme kuvveti (gift eksenli, dentin) [MPal =900 1100
Kirik toklugu (dentin) [MPa - m™] 55
_ (IS0 6872:2015)
(IS0 14627:2012'ye dayali)
Kimyasal gézUn(rlik [ug/em?] <100 -
Tip/ Sinif Tip Il /Sinif 6

IS0 6872:2015'e gbre

Endikasyonlar
Anterior ve posterior dislerde eksik dis dokusu, anterior ve posterior bélgede kismi dissizlik

Restorasyon tipleri:
- Kronlar
~ Képriler (maks. 2 baglantili pontikli, maks. 4 Gyeli koprdler)

Kontrendikasyonlar
- Bilesenlerine karsi hastanin bilinen bir alerjisi varsa trinun kullanimi kontrendikedir

Kullanim sinirlamalari

Asagidaki durumlarda drdnd kullanmayin:

- Tedavi edilmemis bruksizm (yerlestirmeden sonra splint kullanimi endikedir)
- Hibrit abutmentler ve hibrit abutment kronlari

- Gegici simantasyon

Urin yeniden kullanilmamalidir.

- ® Yeniden kullanmayin

Asagidaki durumlarda, basaril bir prosedir uygulamasi garantisi verilemez:

- Gereken asgari kalinliklara ve asgari baglayici boyutlarina ulagilamamasi

~ Bloklarin uyumlu olmayan bir CAD/CAM sisteminde kazinmasi™

= Uyumlu olmayan bir sinterleme firininda sinterleme yapilmasi

- IPS emax CAD Kristal/Sir, Ton ve Renklerinin diger dis hekimligine yénelik seramikler ile kanistirimasi (6r. IPS Ivocolor Sir, Tonlar ve
Nitelikleri)

- Uyumlu olmayan materyallerin kullanilmasi veya bu materyaller ile temas

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:

- Adizigi uygulama

Yan etkileri

$Su ana kadar bilinen bir yan etkisi bulunmamaktadir.

Etkilesimleri
Su ana kadar bilinen bir etkilesimi bulunmamaktadir.



Klinik fayda

~ Cigneme islevinin rekonstriksiyonu

- Estetik restorasyon

Bilegimi
Bilesenler Kiitlece yiizdesi (%)
Zirkonyum oksit (Zr0,) 870955
triyum oksit (Y,05) >45 - <70
Hafniyum oksit (Hf0,) <50
Aliminyum oksit (Al,05) <10
Diger oksitler <15
2 Uygulama
Asagidaki bloklar ve isleme teknikleri mevecuttur:
isleme teknigi Restorasyon tipleri
Polisaj teknigi Glaziirleme teknigi Renklendirme teknigi Kronlar Kopriler

v

v

v c17

B50

21 Ton belirlenmesi

Ton belirlemesi 6ncesinde disleri temizleyin. Tonu nemli ve preparasyonu yapiimamis dise veya komsu dislere gére belirleyin. Kesilmis disin
tonunu preparasyonda renk bozuklugu en fazla olan alana gore belirleyin.

Polisaj teknigi ile ton etkisi, ton kilavuzundakinden farkli olabilir. Polisaj derecesine bagl olarak ton etkisi/yogunlugu artirilir. Gerekli olmasi
durumunda, hedef tondan bir ton daha agik bir blok tonu segilmesi 6nerilir.

2.2 Preparasyon

Disi, tam seramik restorasyonlar igin kilavuz ilkelere gore hazirlayin ve minimum duvar kalinligini gézettiginizden emin olun:
- Herhangi bir agi veya kenar olusturmayin
- Yuvarlatilmis ig kenarlar ile basamak preparasyonu ve/veya kanal preparasyonu

— Belirtilen boyutlar, IPS e.max ZirCAD restorasyonlari igin minimum duvar kalinhgini yansitmaktadir
~ Preparasyon kenarlarinin yari gapi CAD/CAM makinesinde en iyi islemenin saglanmasi igin en az 1,0 mm (kazima araci geometrisi)

olmalidir
Posterior kron Anterior kron 3 tiyeli kdpriiler
Koprii ayadi olarak posterior Koprii ayadi olarak anterior
kron kron
08 18 R ot
1 oo 1 ‘ - 08 ' - 08
6= 1 |08 082 e | =08 042
0,8 = =08 08 = - 0,8
6 08~ 10 ~08 6 0,8’ 10 =08
l 08 l 08

mm olarak boyutlar

4 {iyeli kopriiler

Képrii ayagi olarak posterior

Képrii ayagi olarak anterior kron

kron
10 10
\ o -1
1w | —-10 10"
10 - - 10
6° 07 =W
I 10
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2.3 CAD/CAM isleme
Restorasyonu tasarlarken gésterilen minimum duvar kalinliklarina ve baglayici boyutlarina uydugunuzdan emin olun.

Posterior bolge Anterior bolge Tasarim tipi
mm olarak minimum katman mm? cinsinden baglayici mm olarak minimum katman mm? cinsinden baglayici
Kalinhgi boyutlan kalinhgi boyutlari
Kronlar 08 - 08 -
Dis seklinin ve/veya dis
. etinin desteklenmesi
3 Uyeli kopriler 08 9tel 08 9l . .
(insizal, okliizal ve/
veya bazal)

4 (yeli kopriler 10 1200 10 9wl

& Yikseklik: 4 mm, geniglik: 3 mm
&I Belirtilen minimum badlayici boyutlari, blokun dentin bdlgesinde konumlandiriimalidir.

Tasarlanan restorasyonun bloka yerlestirilmesi (CAD):

- IPS emax ZirCAD Prime ile hazirlanan restorasyonlarin net goriinir bir mine alani sundugundan emin olmak igin bu restorasyonlar CAD
yaziiminda blokta mimkun oldugunca yiiksege konumlandiriimalidir. Tek disli restorasyonlarda, net gérinr bir insizal kisim elde etmek
(zere restorasyonun blokun Ust kenarinin yaklasik 1 mm altina yerlestirilmesi dnerilir. Koprii restorasyonlari, minimum baglayici
boyutlar yiksek kuvvetli dentin bdlgesinde blokun alt Ggte ikilik kismina konumlandirilacak sekilde yerlestirilmelidir.

- Bloktaki isaret girintisi: Dentin balgesi bloktaki bir girinti ile isaretlenir. insizal bélge karsi tarafta bulunur.

Kazima makinesinde (CAM) isleme:

- Buziilme faktdrii: IPS e.max ZirCAD Prime sinterleme sirasinda yaklasik %17-20 oranda biztildigunden, materyal bloku tzerindeki koda
dahil edilen ilgili partiye ait buziilme katsayisi yazilima okutulmali veya manuel olarak girilmelidir.

~ IPS emax ZirCAD Prime'in islak islemesi igin diger materyallerle (6r. kazima tozu) gapraz kontaminasyonu énlemek adina 6zel bir
kazima sivisi kabi kullaniimalidir. Islak isleme igin maksimum kazima sivisi miktarini asmayin. Kontaminasyon, sinterleme sirasinda
restorasyonlarda renk bozuklugu olusmasiyla sonuglanabilir.

—  Kuru isleme igin CAM dnitesinin béimesindeki kalintilarin giderildiginde ve bélmenin kuru oldugundan emin olun.

2.4 Bitirme
Restorasyonlari bloktan ayirirken, ton sonucunu olumsuz etkileyebileceginden bunlarin gres veya yapiskan film ile kontamine
olmadigindan emin olun.

Genel bilgiler

= Yogun sinterlenmemis zirkonyum oksit restorasyonlari hasara ve kirllmalara karsi hassastir. Calisma prosediriiniin tamaminda bu
gergek dikkate alinmalidir.

- Mimkinse gerekli olabilecek son isleme prosediir(, restorasyon hala yogun sinterlenmemis durumdayken gergeklestirilimelidir (tesviye
aletleriile ilgili onerileri izleyin®).

- Yogun sinterlenmemis durumda, uygun olmayan sivilar ya da zirkonyum oksit ile kullanimi onaylanmamis olan sivilar (6r. kontamine
olmus su ve/veya sogutma sivisi) ve/veya temas maddeleri (6r. okliizal sprey) ile temas énlenmelidir.

- Delaminasyonu ve 6zellikle de kenarlarda parga kopmasini 6nlemek igin yalnizca uygun tesviye aletlerini, distk hizda ve hafif basingla
kullanin (tesviye aletleri ile ilgili onerileri izleyin™).

= Yogun sinterlenmemis restorasyon bir ultrasonik banyoda ya da buhar piskdrtme ile temizlenmemelidir.

Kuru kazinan restorasyonlar

- Birsepare veya uygun tesviye aletlerini kullanarak restorasyonu dikkatlice tutucudan ayirin®. Uygun tesviye aletlerini kullanarak tutma
cubuklarindaki baglanti noktalarini plriizstzlestirin®.

- Bitirme sonrasinda, zirkonyum oksit tozlarini yumusak bir firgayla ya da restorasyona yag igermeyen basingli hava piskurterek giderin.

Islak kazinan restorasyonlar

- Birsepare veya uygun tesviye aletlerini kullanarak restorasyonu dikkatlice tutucudan ayirin®. Uygun tesviye aletlerini kullanarak tutma
cubuklarindaki baglanti noktalarini plrizstzlestirin®.

- Bitirme sonrasinda, restorasyondan yapisan zirkonyum oksit tozlarini iyice giderin. Islak kazinan restorasyonlar, akan su altinda yavasga
durulanabilir.

- Sinterleme sirasinda restorasyonun hasar gérmesinin dnlenmesi igin IPS e.max ZirCAD restorasyonu tamamen kuru olmalidir. Nemli
restorasyonlar sinterlenmemelidir.

Bitirme ile ilgili genel notlar

~ Kalin tungsten karbid frezler ve/veya byuk gapli tesviye aletleri® parga kopmasi gibi sorunlara neden olabilecek sekilde bitirme
sirasinda titresim yaratabileceginden yalnizca bir diizeye kadar kullanima uygundur. Dolayisiyla yalnizca ince tungsten karbid frezler
ve/veya tesviye aletleri®™ kullanilmalidir.

- Onceden belirlenmis kirllma noktalarina neden olacagindan bir ayirma diski kullanarak kdprii yapilarin baglayici alaninda “son ayirma"
islemi yapmayin. Bitirme sirasinda minimum duvar kalinliklarinin ve baglayici boyutlarinin korundugundan emin olun.
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- Sinterleme 6ncesinde, yapismis olabilecek zirkonyum oksit tozlarini giderdiginizden emin olun. Yapisan zirkonyum oksit pargaciklar
restorasyona sinterlenehbilir ve bu da uyum sorunlarina neden olabilir.
- Restorasyona Al,0; veya cam polisaj boncuklari ile kumlama yapilmamalidir.

25 Sinterleme
Sinterleme'?, sonucunda IPS e.max ZirCAD Prime'in yiiksek kuvvet ve yari saydamlik gibi nihai fiziksel ve mekanik 6zelliklerine ulastigi bir isil
sUregtir.

Genel notlar

~ Cok distik ya da gok yliksek sinterleme sicakliklari ve/veya gok kisa ya da gok uzun sinterleme stireleri yukarida bahsedilen nihai
ozellikleri olumsuz etkileyecektir.

- Temel olarak, kullanilan Programat CSé sinterleme firininda sinterleme boncugu kullanilmasi énerilmemektedir.

- Restorasyonlar, sinterleme sirasinda birbiriyle temas etmemelidir.

~ Dogru program segilmelidir.

- Sinterlenen restorasyonlarin kontamine olmamasi igin sinterleme aksesuarlarini her zaman temiz ve tozdan arindiriimis bir sekilde
tutun.

— Restorasyonlarin kullanilan sinterleme firinina dogru yerlestirilmesi igin IGtfen ilgili firinin notlarini dikkate alin.

- DII Kullanilacak sinterleme firininin ilgili Galistirma Talimatlari® dikkate alinmalidir.

Sinterleme sonrasi islem

- llerlemeden 6nce her zaman restorasyonlarin oda sicakligina gelmesini bekleyin.
- Metal masalarla sicak nesnelere dokunmayin.

- Nesnelere kumlama ya da suya daldirma islemi uygulamayin.

2.6 Bitirme islemi

- Sinterlenmis restorasyonlarda isleme asgari diizeyde tutulmalidir.

- Restorasyon yalnizca kesinlikle gerekli olmasi halinde mekanik islemden gegirilmelidir.

- Yeniden islem uygulamasinda yalnizca hafif basing kullanin.

- Duzenlemeler igin elmas tesviye aletleri kullanilacaginda restorasyon su ile sogutulmalidir. Alternatif olarak bir dis laboratuvari
piyasemeni ile birlikte bagka tesviye aletleri kullanilabilir.

- LUtfen Greticinin tesviye aleti 6nerilerine uyun.

- Kenarlardaki alanlari kontrol edin ve gerekli olmasi durumunda hafifge yeniden islem uygulayin.

- Restorasyonlarda yeniden islem yapacadinizda keskin kenarlar tasarlamaktan kaginin, yuvarlatiimis kenarlari hedef alin.

- Disler arasi alanlari ayirmak igin separe kullanmayin.

- Yeniden islem sirasinda minimum duvar kalinliklarinin ve baglayici boyutlarinin korundugundan emin olun.

~ Yalnizca saglam tesviye aletleri kullanin.

- Bagka bir islem uygulamadan énce ve uyguladiktan sonra restorasyonu kusur ve asinmalara karsi kontrol edin.

- Glazurleme dncesinde restorasyona sinterlenmis zirkonyum oksit tozu giderilmelidir.

- Ardindan, restorasyonu akan su altinda veya buhar pUskirtme ile temizleyin ve kurutun.

2.7 Tamamlama
Devam etmeden 6nce en azindan oklizal temas ylzeylerinde 6n bitirme ve bitirme islemlerini gergeklestirin. Ayrica kauguk polisaj
birimleri kullanarak altyapi baglayicilarin bazal tarafini piriizsiz hale getirin.

Kullanicilarin polisaj islemini daha kolay gergeklestirebilmesini saglamak igin sinterleme 6ncesinde 6n polisaj yapilmasi mimkinddr. Bunun
igin yalnizca "Spiral Disk" sekilli OptraGloss Extra Oral polisaj birimlerini kullanin. Yalnizca hafif bir temas basinci uyguladiginizdan ve maks.
5000 dev/dak (koyu mavi) ile 10.000 dev/dak (agik mavi) arasinda bir devir hizi kullandiginizdan emin olun. Asiri uzun bir siire boyunca 6n
polisaj yapilmasi polisaj sonucunu olumsuz etkileyebilir. Polisaj biriminin mavi kalinti birakmasindan mimkdn oldugunca 6nlenmelidir.

iyi polisaj uygulanmis ylzeyler, karsidaki dislerde istenmedik asinma olusmasina karsi koruma saglar. Bunu yaparken zemindeki okltzal
ylzeylerin tesviye yoluyla fonksyonel dizenleme sonrasinda (tesviye aletleri ile ilgili nerileri izleyin®) dikkatlice cilalandigindan emin olun.
Restorasyonlarin bitirme islemleri igin ¢esitli yaklasimlar mevcuttur.

Polisaj

Son polisaj sirasinda dis ylzeylerin tim alanlarina polisaj uygulayin. Bu islem, plak olusumunu en aza indirir ve estetik agidan giizel bir
sonug elde edilmesini saglar. Bu islem igin OptraGloss® Extra Oral gibi ekstraoral olarak uygulanan polisaj birimlerinin kullanilmasi
uygundur.

1) On bitirme: Plirtizstiz bir yiizey olusturmak igin OptraGloss Extra Oral (elmas 6n polisaj birimi/koyu mavi) Griinind kuru olarak ve diistik
hizda kullanin.

2) Bitirme: Islevsel alanlari OptraGloss Extra Oral (elmas yiiksek parlaklik veren polisaj birimi/agik mavi) kullanarak bitirin.

3) istege bagl: OptraGloss polisaj macununu kullanarak yiiksek parlaklikta polisaj uygulama

Glaziirleme ve renklendirme teknigi
Yalnizca glazlrleme veya tek adimda renklendirme ve glaziirleme gergeklestirerek restorasyonu tamamlayin.

- Glaziirleme teknigi
a) IPS emax CAD Crystall./Glaze Sprey ile Glaziirleme

Restorasyonu "Restorasyonun IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi Uzerine sabitlenmesi" kisminda agiklanan sekilde yerlestirin.
Restorasyonu IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi ile tutun. IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spreyini kullanimdan hemen énce ve kap
igindeki karistirma topu serbestge hareket edene kadar yogun bir sekilde galkalayin (yaklasik 20 saniye). Spreyin yeterince
calkalanmamasi halinde, puskirtme eylemi sonrasinda disariya temel olarak puskurtic verilecektir. Bunun sonucunda, restorasyon
sirlama tozu ile yeterli diizeyde kaplanmaz. Nozll ve pUskirtme yapilacak yiizey arasinda 10 cm mesafe birakin. PUskirtme sirasinda
spreyi mimkin oldugunca dik tutun. Esit bir sekilde kaplama saglayacak bir katman olusturulmasi igin restorasyonu dondurirken
tUm taraflardan restorasyona puskirtme yapin. Ayri piskirtme islemleri arasinda kutuyu tekrar galkalayin. Ardindan, esit bir sekilde
kaplama saglayacak bir katman olusturulmasi igin restorasyonu donddrirken tim taraflardan restorasyona ikinci bir piskirtme
yapin. Ayri pskirtme islemleri arasinda kutuyu tekrar galkalayin. Glazur katmani kuruyana ve beyazimsi bir renk alana kadar kisa
streyle bekleyin. Esit bir katmani bulunmayan alanlara yeniden puskirtme yapiimasi gerekecektir. Belirtilen pisim parametrelerini
kullanarak restorasyonu pisirin. Sinterleme firininin maksium yiik kapasitesinin agiimadigindan emin olun. "Pisim sonrasinda



yapilacaklar" kisminda verilen talimatlari izleyin. Dizenlemeler igin |Utfen "Dizeltme pisimi" kisminda verilen bilgileri géz 6niinde
bulundurun.

b) IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ile Glaziirleme
Restorasyonu "Restorasyonun IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi Uzerine sabitlenmesi" kisminda agiklanan sekilde yerlestirin.
Ardindan, bir firga kullanarak restorasyonun tiim dis yiizeylerini kaplayacak sekilde bir katman halinde esit olarak IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Paste/Fluo uygulayin. Kullanima hazir glazir materyalinin biraz seyreltilmesi gerekiyorsa bu Griin az miktarda IPS e.
max CAD Crystall./Glaze likidi ile kanstirilabilir. Glaziir(i fazla kalin bir sekilde uygulamayin. Ozellikle okliizal yiizeyde "malzeme
birikmesine" izin vermeyin. ok ince bir glazir katmani, tatmin edici olmayan bir parlakliga neden olabilir. IPS emax CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo kazara restorasyonun ig kisimlarina ulasirsa atesleme éncesinde kuru, kisa killi bir pargayla bunu giderin. Belirtilen
pisim parametrelerini kullanarak restorasyonu pisirin. Sinterleme firininin maksium yiik kapasitesinin asilmadigindan emin olun.
"Pisim sonrasinda yapilacaklar" kisminda verilen talimatlari izleyin. Dizenlemeler igin lutfen "Dizeltme pisimi" kisminda verilen
bilgileri g6z 6ntinde bulundurun.

- Renklendirme teknigi
¢) IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray ile renklendirme ve glaziirleme

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray ile renklendirme ve glazirleme, tek pisim donglsinde gergeklestirilir. Restorasyonu
"Restorasyonun IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi tzerine sabitlenmesi" kisminda agiklanan sekilde yerlestirin. Kullanima hazir
tonlari veya renkleri sirngadan gikarin ve iyice karistirin. Tonlar ve renkler IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid kullanilarak hafifge
seyreltilebilir. Ancak yine de macun kivami korunmalidir. Karistirilmis tonlari ve renkleri ince bir firga kullanarak dogrudan
restorasyona uygulayin. Esit bir katman olusturacak sekilde kaplamak igin restorasyona her taraftan IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Spreyi uygulayin. a) maddesinde verilen talimatlara gore ilerleyin. Belirtilen pisim parametrelerini kullanarak restorasyonu pisirin.
Sinterleme firininin maksium yik kapasitesinin agilmadigindan emin olun. "Pisim sonrasinda yapilacaklar" kisminda verilen
talimatlari izleyin. Dizenlemeler igin Iitfen "Dizeltme pisimi* kisminda verilen bilgileri goz éntinde bulundurun.

d) IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ile renklendirme ve glaziirleme
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ile renklendirme ve glaztrleme, tek pisim déngiisiinde gergeklestirilir. Restorasyonu
"Restorasyonun IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi tzerine sabitlenmesi" kisminda agiklanan sekilde yerlestirin. Ardindan, bir firga
kullanarak restorasyonun dis yizeylerine esit olarak IPS e.max CAD Kristal/Glaziir Macunu/Likidi uygulayin. Kullanima hazir glaziir
materyalinin biraz seyreltilmesi gerekiyorsa bu Grlin az miktarda IPS e.max CAD Crystall./Glaze likidi ile karistirilabilir. Glazird fazla
kalin bir sekilde uygulamayin. Ozellikle okliizal ylzeyde "malzeme birikmesine" izin vermeyin. Gok ince bir glazlr katmani, tatmin
edici olmayan bir parlakliga neden olabilir. Karakterizasyon istenmesi halinde, IPS e.max CAD Crystall./Shades ve/veya IPS e.max CAD
Crystall./Stains kullanilarak restorasyon bireysellestirilebilir. Kullanima hazir tonlari ve renkleri sinngadan gikarin ve iyice karistirin.
Tonlar ve renkler IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid kullanilarak hafifge seyreltilebilir. Ancak yine de macun kivami korunmalidir.
Karistinlmis tonlari ve renkleri ince bir firga kullanarak dogrudan pismemis glaziir katmanina uygulayin. Restorasyonu IPS e.max CAD
Kristalizasyon Tepsisinin ortasina yerlestirin. Glazirleme pisimi igin pisim tepsisine en fazla 6 Uye yerlestirilebilir. IPS e.max CAD
Kristalizasyon Tepsisini sinterleme tepsisi Uzerine yerlestirin ve belirtilen pisim parametrelerini kullanarak pisim yapin. "Pisim
sonrasinda yapilacaklar" kisminda verilen talimatlari izleyin. Dizenlemeler igin IGtfen "Dizeltme pisimi" kisminda verilen bilgileri goz
oninde bulundurun.

- Diizeltme pigimi
ilave karakterizasyon veya diizenleme gerekmesi halinde IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains and Glaze kullanilarak bir diizeltme
pisimi yapilabilir. Dizeltme pisimi dongisu igin de IPS e.max CAD Kristalizasyon Tepsisini sinterleme tepsisinin Gzerinde kullanin. Kiigik
sekil diizenlemeleri igin ilgili karistirma sivist ile birlikte IPS e.max CAD Crystall./Add-On kullanin (6r. proksimal temas noktalart).
Karistiriimis eklenti materyali dogrudan dizenlenecek alanlardaki pisim yapilmamis Glazir Macununa ve/veya Ton ve Renk materyaline
uygulayin ve pisirin. Glazr Spreyi kullanildiysa 6nce Ton ve Renk materyali uygulayin. Daha sonra, Add-On materyali kullanarak eksik
alanlara takviye yapin. Glazir Spreyini Add-On uygulamasindan hemen sonra uygulayin ve pisirin. Add-On materyali uyguladiktan sonra
diizeltme pisimi islemi gergeklestirin.

Restorasyonun IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimi lizerine sabitlenmesi

1. Restorasyonun igini en iyi sekilde "dolduran” ancak gevreleyen kron duvarlarina temas etmeyen, mimkin olan en biyuk IPS e max CAD
Kristalizasyon Pimini (S, M, L) segin.

2. Ardindan, restorasyonun igini, restorasyon kenarina kadar IPS Object Fix Putty/Flow ile doldurun. Materyali gikardiktan sonra IPS Object
Fix Putty/Flow sinngasini hemen geri kapatin. Aliminyum torbadan gikarildiktan sonra, sirngayi saklamanin en ideal sekli, nemli bir
ortamda yeniden kapatilabilir bir plastik torba veya kaba yerlestirmektir.

3. Segilen IPS e.max CAD Kristalizasyon Pimini IPS Object Fix Putty/Flow materyaline bastirarak yeterli sekilde sabitlendiginden emin olun.

4. Herhangi bir IPS Object Fix kalintisinin dis restorasyon ylzeyine yapismasini 6nleyin. Olasi kontaminasyonu suyla nemlendirilmis bir firga
ile temizleyin ve ardindan kurutun.

Pisim sonrasinda yapilacaklar

Pisim d6ngiisi tamamlandiktan sonra restorasyonu firindan gikarin (firindan gelecek sesli sinyali bekleyin) ve esinti olmayan bir yerde, oda
sicakliinda sogumaya birakin. Sicak nesneler metal uglarla temas etmemelidir. Restorasyonu sertlestirilmis IPS Object Fix Putty / Flow'dan
cikarin. Kalintilari bir su banyosunda ultrason ile ya da buhar plskirtme yoluyla giderin. Restorasyonun tesviye ile dizenlenmesi
gerekiyorsa®, seramikte asiri 1sinma olusmadigindan emin olun.

Renk kombinasyon tablosu
Ozellestirilmis karakterizasyonlar ve ton dizenlemeleri IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains kullanilarak uygulanir.

A-D tonu BL1 B2 B3 B4 0 A A2 AN M5 A BT B2 B B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 I 12

IPS e.max CAD Crystall./ white (beyaz)  cream (krem) sunset (giin batimi) copper (bakir) olive (zeytin)  khaki (haki)
Stains mahogany (maun)
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Pisim parametreleri
IPS e.max ZirCAD Prime
IPS e.max CAD Crystall./ materyalleri ile Diizeltici/Renklendirici/Glaziir pigimi

Firn Bekleme Kapatma Isitma orani Pisim Bekletme Isitma orani Pisim Bekletme Vakum 1 Vakum 2 Uzun siireli | Sogutma orani
Programat sicakligi silresi sicakligi silresi sicakligi silresi n 7 sojutma
B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L tl
[oc] [0 [°C/dakl | [°C] [0 [C/dakl | [°C] [dk] rel [°c] [°6]  [°C/dak]
' oy _ -~ y 75 830 00:00 ~

[N | - ) Glazur 150 700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70

00:00

c]

o5 ﬁ . 03000 eo 40  ooo0 o B0 D - - 80 70

03:00©
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0S2 R ”_“3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
IPS e.max CAD Crystall./ Add-Onile Diizeltici/Renklendirici/Glaziir pigimi

Firn Bekleme Kapatma Isitma orani Pisim Bekletme Isitma orani Pisim Bekletme Vakum 1 Vakum 2 Uzun siireli | Sogutma orani
Programat sicakhgi slresi sicakhgi silresi sicakhi silresi 1 n sogutma

B S t” n H t” T2 H2 12 22 L tl

[°c] [dk] [°C/dak] [°c] [dk] [°C/dak] [°c] [dk] [°¢] [°¢] [°c] [°C/dak]
L § 75 830 00:00 _

0S6 Glazlr® 150 700 00:00 30 89019 | 0020 50 815 850 70
0S4 - - - = = - = = - = = = =
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0$2 ‘v_,.«/ 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

&1 |PS CAD Speed Tray, maks. 3 Giye veya bir képra

B |PS e.max CAD Kristalizasyon Tepsisini sinterleme tepsisi tizerine yerlestirin; maks. 6 Gye
" On kurutma igin degerler

@ Ugiinci 1sitma agamas!

2.8 Yerlestirme
Yerlestirme isleminden énce IPS e.max ZirCAD Prime restorasyonunu kronun i¢ kisimlarina 1 bar basingta 25-70 um Al,0; veya 1,6 bar
basingta 70110 um Al,05 piiskirterek hazirlayin.

Adeziv simantasyon Self-adeziv simantasyon Klasik simantasyon

orn. Multilink® Automix orn. SpeedCEM® Plus orn. ZirCAD® Cement

Preparasyon gereklilikleri Tutucu olmayan Tutucu preparasyon Tutucu preparasyon
preparasyon
Kumlama 1bar basingta 25-70 um Al,0; veya
15 bar basingta 70-110 um Al,0,
Prova sonras! temizleme érn. Ivoclean
Hazirlama 6rn. Monobond® Plus ile _
60sn

Kronlar

Képriler



3 Giivenlik bilgileri

- Uriinle ilgili ciddi durumlarda, liitfen Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein, web sitesi: www.ivoclarcom ve
sorumlu yetkiliniz ile iletisime gegin.

- Mevcut Kullanim Talimatlari, web sitesinde (www.ivoclarcom/elFU) yer almaktadir.

~  Sembollerin agiklamasi: www.ivoclarcom/elFU

- Guvenlik ve Klinik Performans Ozeti (SSCP), https://ec.europa.eu/tools/eudamed adresindeki Avrupa Tibbi Cihaz Veritabanrndan
(EUDAMED) alinabilir. Temel UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Uyarilar

—  GUvenlik Veri Formunda (SDS) verilen bilgileri g6z éniinde bulundurun (www.ivoclarcom adresinde yer alir).

- IPS emax ZirCAD Prime bloklarinin islenmesi, cilt ve gozleri tahris edebilecek ve akciger hasariyla sonuglanabilecek tozlar olusmasina
neden olur. Kazima makinenizdeki ve galisma alaninizdaki emis ekipmaninin sorunsuz galistigindan emin olun. Bitirme sirasinda ortaya
¢ikan tesviye tozunu solumayin ve koruyucu gézliik ve eldivenlere ek olarak bir toz maskesi (FFP2 pargacik sinifi) kullanin.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Sprey bugusunu solumayin. Kap basinglidir. Dogrudan gines isigindan ve 50°C'nin Gzerindeki
sicakliklardan koruyun. Tamamen bosaltiimis olsa dahi kutuyu zor kullanarak agmayin veya yakmayin.

Bertaraf etme talimatlan
Kalan stoklar veya gikarilan restorasyonlar, ilgili ulusal yasal gerekliliklere uygun sekilde atiimalidir.

Artik riskler

Kullanicilar, agiz boslugunda yapilan her tirli dental midahalenin belirli riskler igerdiginin farkinda olmalidir. Asagidaki klinik artik riskler

bilinmektedir:

- Restoratif materyalin pargalanmasi / kinlmasi / desimantasyonu, materyalin kazara yutulmasina veya solunmasina ve dental tedavinin
yenilenmesine neden olabilir.

~Siman fazlasi yumusak dokunun / dis etinin tahris olmasina neden olabilir. ilerleyen inflamasyon, rezorbsiyona veya periodontite neden
olabilir.

4 Raf omrii ve saklama kosullar

= Orijinal ambalajinda
= Kuru bir yerde
- Fiziksel darbelere veya titresimlere maruz birakmayin.

5 ilave bilgiler
Gocuklarin ulasamayacadi yerlerde saklayin!

Madde, sadece dis hekimliginde kullaniimak tzere hazirlanmistir. Islemler, kesinlikle kullanim tali uygun sekilde irilmelidir. Ongdriilen kullanim alanina ve Talimatlara riayet edilmedigi durumlarda
olugacak hasarlara kars! sorumluluk kabul ir. Kullanici, riinlerin agikea belirtilmeyen herhangi bir amaca uygunluk ve kullanim agisindan test edilmesinden sorumludur.

1 Uyumlu CAD/CAM sistemlerinin tam listesi igin www.ivoclar.com web sitesine bakin.
2 grn. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire, Ivoclar Vivadent AG'nin tescilli bir ticari markasi degildir.
19 Ivoclar Vivadent Akis Gizelgesi “Agiz diginda ve iginde kullanim igin onerilen tesviye aletleri"
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1 LeneBoe npuMeHeHne

MpeaxazHaueHve
KopoHKM 11 MOCTOBUAHbIE NMPOTE3bI BO GPOHTANBHOM 1 HOKOBO rpynne 3y608

LleneBas rpynna nauveHToB
MNaumeHTbl ¢ NOCTOAHHbIMU 3yﬁaMM

MpeanonaraeMble nonb3oBateny / cneunanbHoe obyyeHne

~ Crtomatonoru (M3roToBneHe CTOMATONOMMYECKUX PECTABPALIMI B CTOMATONOMMYECKMX KNMHVKAX; OPraHu3aLma paboyero npoLecca
B8 K/IMHUKE)

~  3y6Hble TexHWkM (M3rOTOBMEHE PECTaBPALII B 3y6OTEXHUYECKO N1aBopaTopum)

CneunanbHoe 0byyeHue He TpebyeTcs

MpuMeHeHne
Tonbko 0N NpUMeHeHNsa B CTOMAaToNnorum

Onucanue

IPS emax® ZirCAD Prime npeacTasnseT co6oi 610K M3 0KCHAA UMPKOHUS 4715 U3rOTOBNEHUS HECHEMHbIX, MOTHOAHATOMUYECKUX
pecTaBpaumii GpoHTaNbHbIX 1 60K0BbIX 3y60B. 06paboTka IPS e.max ZirCAD Prime MOXeT Npou3BoaUTLCA Ha aBTopu3oBaHHOM CAD/CAM
06opyaoBaHun.M

Mocne BnaxHow 1Unu cyxoit dpe3epoBku 610Ka, PECTaBPALIMM CNIEKAKOT B NeYu AN CnekaHus AMokemnaa UMpkoHua.? NMocne cnekaHus
pecTaBpaLmMM NONMPYHT, UCNonb3ys, Hanpumep, OptraGloss® Extra Oral Au rasypyroT, Unu UHAMBWUAYANU3UPYIOT U Fa3ypyoT Npu
1CNonb30BaHNK MaTepuanos IPS e.max CAD Crystall./.

TexHUYECKUE XapaKTePUCTUKU

IPS e.max ZirCAD Prime
Pa3mepbl 6n1okoB C17,B50
[1ana3oH OTTEHKOB C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
XapakTepucTukm En. vam. Cneundukaummn TunnuHoe cpefHee 3HaueHne
KoadduumenT Tennosoro P _
pactumpenus (CTE) (25-500 °C) (1o k1 105+05
MpoyHoOCTb Ha K3rub (aByxocHas, MMl 900 1100
LEHTUH)
MpoYHOCTb Ha U3n10M (QEHTUH) [MNa « m"2] 55
(10 6872:2015)

44
(Ha ocHose IS0 14627:2012)

PaCTBODVIMOCTb B XMMUYECKNX

: -
BELLECTBAX [mkr/om?] <100

Tun / Knace Tun Il /Knace 5

B cootseTcTBUM C ISO 6872:2015

MNoka3aHus
0TcyTCTBME TBEPAbIX TKAHEN 3y6a Bo POHTANbHOM W HOKOBbIX OTAEMAX, YaCTUYHOE OTCYTCTBYE 3y60B B 06/1aCTV DPOHTANbBHOMO U
60KoBOrO oTaenos

Tunbl pecTaBpaumif:
—  KopoHku
~ MocToBuAaHble NpoTe3bl (MaKC. 2 COBAMHEHHbIX YACTW MOCTa MEXAY ONOPaMy, MOCTOBUAHbIE NPOTE3bl MAKCUMYM Ha 4 e4nHULIbI)

I'Ipomaonm(asauuﬂ
- HDMMEHEHME npoaykTa NPOTMBOMOKA3aHOo Npu Hanu4yuu y naumeHTa 13BECTHOM annepruu Ha nto6oi 13 ero WHrpeaneHToB B
aHamHe3e

OrpaHuyenms K NpUMeHeHNo

3anpeLLaeTcs NCNob30BaTh NPOAYKT B CAEAYIOLLMX CryYasX:

- HenponeuyeHHbiit 6pykcy3m (Nocne Nocaakv PECTaBpaLMy NoKasaHo 1CMob30BaHUE 3y6HOM LWKHbI)
— [nbpuaHble abaTMEHTbI M TMOPUAHBIE 36ATMEHT-KOPOHKK

- BpeMeHHas dvikcaums pectaBpaLmmn

V30enve 3aNpeLLaeTcs MCnonb308aTh MOBTOPHO.
- ® He ncnonb3oBaTh NOBTOPHO

B cneny»oumx CUTYaLMAX YCMELIHOe NPoBeeHe NpoLeaypbl HE MOXET bbITb FrapaHTUPOBaHO:
HecooTBeTcTBME TPEOYEMO MUHMANBHOM TOMLLMHbI CTEHOK U MAHMMANbHbBIX Pa3MEPOB COEAVNHUTENBHON YacTy

- OpesepoaHye 6110koB B HecoBMecTUMoM CAD/CAM-cucteme[1]

- CnekaHue B HECOBMECTUMON NEUM ANs CNeKaHNs AMOKCKAA LMPKOHWA

- CMewwmBaHu1e rmasypw, 0TTEHKOB v kpacutenei IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains ¢ fpyroit cToMaTonornyeckon
kepamukoit (Hanpumep IPS Ivocolor Glaze, Shades and Essences)

- /cnonb30BaHWe UK KOHTAKT ¢ HECOBMECTUMbIMU MaTepUanamm

Cnpett IPS e.max CAD Crystall./Glaze::
- BHyTDMDDTOBDe npUMeHeHne
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Mo6oyuHble adpdekTbl
Ha cerogHsaLLHWIA AeHb N3BECTHbIE N0BOYHbIE 3DdEKTbI OTCYTCTBYIOT.

B3auMopeiicTBME C [pYrMMM npenapaTtammu
Ha ceroaHsLLHW AeHb Kaknx-NMb0o B3anMOAENCTBII 06HAPYXEHO He Bbino.

KnuHuueckas nonb3a
~  BOCCTaHOBMEHME KEBATENBHOM BYHKLMN
~ BocCTaHOBMEHME 3CTETUYECKOTO BMAA 3y60B

Cocras
KoMMoHeHTbI MpoueHTHoe cofepxatue (%) no Macce
[wokenn umpkors (Zr0,) 870 - 955
Okewng nttpus (Y,05) >45-<70
Okewna radHus (HFO,) <50
Okewg antomunmst (Al,03) =10
[pyrue okcnabl <15

2 MpumeHeHue
[locTynHbl cnenytoLLme 6110kv M METOAVKM 06paboTKu:

TexHonorus 06pa6oTkn Twnbl pecTaBpauunit

TexHuka p T rnasyp! T oK KopoHku MocToBMAaHbIE NPOTE3bI

c17 B50

21 OnpepeneHue oTTeHKa
OuncTiTe 3ybbl Nepes onpeneneHnem oTTeHka. OnpenenuTe 0TTEHOK MO BNaXHOMY 1 He 0TMapupOBaHHOMY 3y6y 1K COcenHUM 3yHam.
OnpenenuTe 0TTEHOK OTNPENapupoBaHHOrO 3yba no Hanbonee N3MEHEHHOM B LiBeTE 06/1aCTH NPenapupoBaHus.

HDM MCNOMb30BaHNN TEXHNKW NOMTUPOBKU 3¢J$€KT OTTEHKA MOXET OT/IMYATLCA OT OTTEHKA MO OTTEHOYHOM LWKane. B 3aB1cMMoCTyH oT
CTeneHun NoN1MpoBKn Sd)CDBKT/MHTBHCMBHOCTb OTTEHKa yBEMNYMBAETCA. Mpn HeobxoauMocTH pekoMeHOyeTcs Bb\ﬁDaTb OTTEHOK 6I'IOKB,
KOTODbIIZ Ha 0VH TOH CBET/EE LIEN1EBOr0 OTTEHKA.

2.2 MNpenapupoBaHue

MpenapvpyiiTe 3y6 B COOTBETCTBIM C PEKOMEHAALMAMM Ans 6e3MEeTanNoBbIX PECTaBpaLMii M 0653aTeNbHO CO6MOAANTE MUHUMANBHYIO

TOMLLMHY CTEHOK:

- Tp1 NpenapupoBaHnu He A0MycKaliTe HanMums YrnoB U KpOMOK

— [MpenapnpoBaHue NiedYeBbIM YCTYNOM CO CKPYTMEHHbIM BHYTDEHHWUM KpaeM WU NPenaprvpoBaHie BbIPaXXEHHbIM 3aKpYrNeHHbIM
eno6oBaTbIM yCTyrnom

~  YKa3aHHbIe Pa3MEPbl OTPAXKAIOT MUHUMAbHYHO TOMLLMHY CTEHKM AN1S1 PECTAaBPaLMiA, BbINOMHEHHBIX NOCPeAcTBOM IPS e.max ZirCAD

~  Paayyc npenapupoBaHHbIX KPOMOK LO/KEH 6bITb He MeHee 1,0 MM (reoMeTpus hpesbl), uTo6bl 06eCNEUUTb ONTUMATbHYHO 06PabOTKY
Ha CAD/CAM o60pynosaHum

KopoHka Ha 60koBbie 3y6bl KopoHka Ha ppoHTanbHble MocToBMAHbIN NPOTES M3 TPEX EAUHUL,
3y6bl
KopoHka Ha BokoBble 3y6bl B kauecTBe  KopoHka Ha (poHTanbHble 3y6bI B KauecTse
0nopbI A5 MOCTOBUAHOM NPoTE3a 00pbI NS MOCTOBUAHOTO NPOTE3a
08 08 08 08 08
1 o - 08 s - 08
6= 1 |-08 Y 06m | j—os 158
08 == -0,8 08 = - 0,8
° 087 10 ~08 6 T3 0= 08
I 08 I 08
MocToBMAHDII NPOTE3 U3 YETbIPEX EANHULL
KopoHka Ha BokoBble 3ybbl B kauecTBe  KopoHka Ha (pOHTANbHbIE 3y6bl B KAUECTBE
0nopbI NS MOCTOBUAHOTO NPOTE33 0n0pbI ANA MOCTOBUOHOTO NPOTE3a
10 10
\ w0 , =10
10— | - 10 70°
10 = - 10
6 107 19 =10
Pasmepbl B MM I 10
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2.3 06paboTka B CAD/CAM
TPV NPOEKTVPOBaHMI PECTaBPaLIMIA 0653aTeNbHO COBMIOAANTE YKa3aHHYH0 MAHUMANbHYIO TOMLLMHY CTEHOK M Pa3Mepbl COBAMHUTENbHOM
yacTu.

06nacTb 60k0BbIX 3y60B 06nacTb PppoHTanbHbIX 3y60B Tun KOHCTPYKLMM
MuuManbHan Tonwwuha | PasMepbl COBAMHMTENbHOM  MUHUManbHas TONWMHA  PaaMepbl COBRMHUTENbHOI
C110A B MM 4acTH B MM” C110A B MM 4acTH B MM’
Kopokw 08 - 08 -
Monnepxka GopMb! 3y6a
MocToBuaHblIit npoTes u3 08 o 08 o w/nn fectbl
TPeX epuHuL (pe3LoBas, OKKNHO3MOHHaA
) /nnn 6asanbhas)
MocroBuaHblit npoTes u3 10 19t 10 o

YeTbIpex eanHuy

&1 BbicoTa: 4 MM, LWUMPKHA: 3 MM
1 Yka3aHHble MMHUMAbHbIE Pa3Mepbl COEANHWUTENBHOM YacTV AOMKHBI PacnonaraTbes B 061acTv AeHTWHA 6roka.

MNo3MUMOHNPOBaHWE CNPOEKTUPOBaHHOM pecTaBpaumm B 6noke (CAD):

- [lna obecneyeHms Toro, YTobbl pECTaBPaLMK, U3roToBNEHHbIe 13 IPS e.max ZirCAD Prime, noka3bliBanu 4eTKO BUAMMYO 061acTb
3IManu, OHM AOMKHbI BbITb PACMONOXEHbI Kak MOXHO BblilLe Ha brioke B nporpamme CAD. [ins pectaBpaumii ogHoro 3yba
peKkoMeHayeTCs NoMeLLaTh PECTaBPaLMio MPUMEPHO Ha T MM HIXXe BepXHero kpast brioka Ans nonyyYeHns XopoLLo BAAVMON
pe31,0Boi 30Hbl. MOCTOBMAHbIE MPOTE3bl [OMKHbI ObITb YCTAHOBNEHbI TaKUM 06Pa30M, YTOBbI MUHVMAIbHbIE Pa3Mepbl
COEAMHNTENbHO YaCTM PACMoNarasiMch B 30HE BbICOKONPOYHOIO JEHTUHA B HUXKHWX ABYX TPETSX 610Ka.

- MapknpoBoYHasa AMKa B bnoke: 06n1acTb AeHTUHA 0603HaYeHa yrnybnexvem B broke. Pe3LoBas 06n1acTb pacnonoxeHa Ha
NPOTUBOMNONOXHOI CTOPOHE.

06paboTka Ha ppesepHoM cTaHke (CAM):

- KoadduuueHT ycapku: Mockonbky IPS emax ZirCAD Prime noaBepseH ycaake npubnuauntensHo Ha 17-20% Bo Bpems criekaHws,
HEobX0AMMO PacCUMTaTh B MPOrPaMME WM BBECTU BPYUHYHD KO3 OULMEHT YCaAKM COOTBETCTBYIOLLIEN CEPUM, KOTOPbIN YKa3aH B
Kofie Ha 6noke MaTepuana.

- [ina BnaxkHow 06paboTkm IPS e.max ZirCAD Prime credyeT Mcnonb30BaThb CneumanbHblil KOHTENHEP ANS Pa3MOMbHOM XMAKOCTM BO
13bexaHWe NEPEKPECTHOTO 3arpA3HEHUS APYrMU MaTepuanami (HanpyuMep, Nbinbio nocne hpe3epoBaHms). He npesbilwaliTe
MaKCVIMasbHOE KONMYeCcTBO Pa3MoIbHON XMAKOCTU ANs BNaxHOV 06paboTku. 3arpsi3HeHVe MOXET NpUBECTM K 06eCLBEUMBaHIIO
pecTaBpaLnii BO BPEMS CrieKaHws.

~ Tlpu cyxoit 06paboTke y6eamTech, 4To BCE 0CTATKM yaaneHbl U3 kamepbl CAM-CUCTEMbI 1 UTO KaMepa Cyxas.

2.4 MNMonuposka
Mpw oTOENeHWM pecTaBpaLmii 0T 6510ka yBeanTECh, YTO OHM HE 3arpA3HEHbI NNEHKOM XXMPa UK 3arPA3HEHUIA, TaK Kak 3T0 MOXET
HEraTMBHO NMOB/MWUATb Ha Pe3yNbTaT OTTEHKA.

06was nHbopmauus

-~ HennoTHo cneveHHble pecTaBpaunn U3 OKCMAOA UMPKOHMA NOABEPXKEHbI MOBPEXAEHUAM U MEPenoMam. ,ﬂaHHbIM li)aKT HeOﬁXO,ClVIMO
Y4nTbIBATL B TEYEHNE BCErO paﬁouero npouecca.

- Mo BO3MOXHOCTH, BCE HSOﬁXO,ELMMbIe npoueanypbl ﬂOCTOﬁDaﬁOTKM cnegyeT NpoBoAUTbL A0 NONHOrMo CnekaHus pectaBpauum
(cobntonaiiTe peKOMeHOaLMM OTHOCUTENBHO LWNNGOBANbHbIX MHCTPYMEHTOB).

- Tlpy HENONHOM cnekanuv cneayeT n3beratb KOHTAKTa C HEMOAXOAALLMMM XNOKOCTAMY UMK XKNAKOCTAMM, HE 0000PEHHbIMM A5
oKCWaa UMpPKoHUs (HanpyMep, 3arpA3HEHHas BOAa W/MNW 0XNaXAatoLLas XMAKOCTb) UMM KOHTaKTHbIMK cpeaamu (Hanpumep,
OKK/HO3MOHHbIN CIpen).

- MCHOI‘Ib3yl;IT8 TONbKO noaxoasLine LLII'IMCIJOBaﬂbeIE WHCTPYMEHTbI, HA3KYH CKOPOCTb U Nerkoe AaBfeHne Bo n3bexarne paccnoeHus
1 CKO/OB, B YaCTHOCTY, Ha Kpasix (COBM0AaiTe PEKOMEHIALMM OTHOCUTENBHO LNMMOBATBHBIX MHCTPYMEHTOB ).

- [lo nonHoro cnekaxus PECTaBPALIMIO HEMb3H 04NLLATbL B yﬂbTDaBByKOBO\Z BaHHe unu nog c'rpyeh napa.

PecTaBpauMM, U3roToBNEHHbIE NYTEM CyX0ro BbiITa4yuBaHUA

— 0CTOPOXHO OTAENMTE PECTABPALIMIO OT AEPXKATENS C MOMOLLbH PA3AENNTENbHOM ANCKA UMK NOAXOASLNX LUNNDOBANbHBIX
WNHCTPYMEHTOB™. BbIDOBHANTE MECTA KPENNEHMUs YAEPXKMBAIOLLMX PEEK C NMOMOLLH NOAXOAALLMX WANGOBANbHBIX MHCTPYMEHTOB.

~ [ocne 3aBepLeHnsa paboTbl TWATENBHO YAAMNTE Mbiflb OKCWAA UMPKOHWSA B0 MArKOM WETKOK, MM60 NpoayBas PECTaBpaLmio He
coaep>xalliMM Macna CxXaTbIM BO34yXOM.

PecTaapaum, M3roToB/IEHHbIE NYTEM B/1aXKHOI0 BbITaUMBAHUA
OCTODOXHO oTAenuTe pecTaBpauUnKo 0T AepxXaTtensa C NOMOLLbK pa3aenmTenibHoro gnucka nan noaxoastinx LLII'WId)OBaFIbeIX
MHCTPYMEHTOB™. BbIpOBHANTE MECTa KPenneH1s yaepXX1BatoLLMX PEEK C NOMOLLbI NOAXOAALIMX WANGOBANbHBIX MHCTPYMEHTOB!.

- TMocne 3aBepuieHuns DaﬁOTbI TWIATENbHO yaanuTe ¢ pecTaBpauny NpUAnNILIYH Nblfib OKCKUOa UMPKOHKA. PeCTaBDaLlI/M,
N3roToBMEHHbIE NYTEM BMAXXHOMO BbITa4MBAHNSA, MOXXHO NPOMbIBATb MeﬂﬂeHHOﬂ c‘rpyen HDOTOHHOI;W BOAbI.

— Bo m36exaHune NoBpexaeHUs pecTaBpaLmy BO BpeMs criekaHus, pectaBpaums 13 IPS e.max ZirCAD 4onkHa BbITb MOMHOCTBIO CYXOM.
06XMr BNAXHbIX PECTaBPaUMA 3aMPeLLEH.
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Uﬁu.wle NPUMEeYaHuUs No NoNMpPoBKe
Ipy6ble 60pbl U3 kapbraa BonbdpaMa UM LWANGOBaTbHbIE MHCTPYMEHTHI® ¢ 6OMbLIMM AMAMETPOM NOAXOASAT TONKO B HEKOTOPbIX
CryYasix, MOCKOMbKY OHU MOTYT BbI3bIBaTb BUOPALIMI BO BPEMst GUHMLLHOM 06paboTky, KOTOPasi MOXET MPUBECTH, B YACTHOCTH, K
ckonaM. MoaToMy crienyeT NCnoMb30BaTh TOMBKO TOHKUE HOPbI U3 kKap6iuaa Bonbdpama u/mnm WwnnboBanbHble UHCTPYMEHTbI®.

- He BbInonHAiiTe "nocT-cenapaumio” 061acTh COeANHUTENBHOM YaCT! MOCTOBMHBIX KOHCTPYKLMIA NOCPEACTBOM CenapaLyioHHOro
[MCKa, Tak Kak 3T0 MpYBOANT K 3apaHee onpe/eneHHbIM ToukaM pa3pbiBa. CneauTe 3a Tem, YTobbl MpY NONMpoBKe cobnioganuch
MVHUMabHas TOMLLMHA CTEHOK M Pa3Mepbl COEANHUTENBHOM YacTy.

- [epen cnekaHnem 06s13aTenbHO YANWUTE NPUAMMLLYIO Mblb 0KCUAA LIMPKOHMS. [IPUAKMLLME YaCcTULIbl OKCUAA LIMPKOHUS MOTYT BbiTb
CreyeHbl BMECTE C PecTaBpaLMeit U NPUBECTY K HETOUYHOCTAM MPUNEraHus.

- PecTaBpaunto He cneayeT noasepraTb abpasneHoil 06paboTke nocpeacTsom Al,0; UNy CTEKMAHHBIX MONIMPOBOYHbIX LLIAPVKOB.

2.5 Cnekanune
CnekaHwve AMokcmaa UMPKoHWA™ npeacTasnseT coboi TepMMYeckunii npoLece, B xoae kotoporo IPS e.max ZirCAD Prime npuobpeTtaeT
CBOV OKOHUATENbHbIE GU3MKO-MEXAHNUECKME CBOWNCTBA, TakME Kak BbICOKas MPOYHOCTb U TPAHC/IIOLIEHTHOCTb.

06LwWwme NnpuMeyaHus

~ CNWLLKOM HU3KME UMK CIMLLKOM BbICOKME TEMMEPATYPbI CMIEKAHUS /MMM CAMLLKOM KOPOTKMM MV CAMLLKOM AAUTENbHbIN Neproa
cnekaHus GydyT 0ka3blBaTb HEraTUBHOE BIIMSIHUE HA BbILLEYNOMAHYTbIE KOHEUHbIE CBOMCTBA.

- BobuleM cryyae, LWapuKu 45 CrekaHWs He PEKOMEHYHTCA AN UCNoNb3yemoi neun ans obxura Programat CSé.

— PecTaBpauuy He AOMXKHbI CONPUKACATLCS APYr C APYrOM BO BPEMS CreKaHMs.

~ Heobxoanmo cobntofaTb NPaBMbHbIA BbIGOP MPOrPaMMbI.

- Bcerna oepxuTe NPUHAANEXHOCTY ANS CeKaHUs B YACTOM 1 06ECTbINEHHO 30HE, YTOBbI He 3arpA3HATb CrieUeHHbIE PecTaBpaLm.

- [1ns NpaBUNbHOro pa3MeLLeHNs pecTaBpaLyii B ey 4ns cnekaHys AMOKCUAA LMPKOHMS, COBM0AaNTe MHCTPYKLMM MO
3KCMIyaTaLMM 1CMOb3YEMOM Meyn.

- Heobxoanmo cobntofaTh COOTBETCTBYIOLLVE MHCTPYKLIMM MO 3KCMYaTaLWMM UCMONb3yeMOoii Neun Ana Cnekanus AMokeuaa

umpKoHma™,

Mpouecc nocne cnekauus

- Bcerga no3sonsiiTe pecTaBpaLyy 0XNaanNTLCS [0 KOMHATHOM TeMMepaTypbl, Npex/e YeM NpucTynaTh k paboTe.
- He npvikacaiiTech kK ropsiunM npeaMeTam MeTanIMueckumyt WynLamm.

- He nogsepraiite NpeaMeTbl CTPYHOM 0YMCTKE UM 3aKaNMBaHWIO.

2.6 Mpouecc GpuHMLLIHON 06paboTKM
06paboTka creyYeHHbIX pecTaBpaumii AOMKHA BbITb CBEAEHA K MAHUMYMY.

— PecTaBpauus MOXET 6bITb NOABEPTHYTa MEXaHNYECKOY 06paboTKe TONMbKO B CyYae KpaiHel HeobxoanMMocTu.

- [lns noBTOPHOI 06paboTkK MCMOMb3YITE TONMBKO NErKOe AaBMeHMe.

— lpu Ucnonb30BaHWUM AN KOPPEKTUPOBKY anMasHbIX LLNMMOBAbHBIX MHCTPYMEHTOB, PECTaBPaLIVi0 HE0BX0AMMO 0XNaAUTb BOAOI. B
KauecTBe a/bTEPHATVBbI BMECTE C HAKOHEUHMKOM [7151 3y60TEXHMUECKOM N1abopaTopum MOXHO MCMONb30BaTb Apyrve
LAMDOBANbHBIE UHCTPYMEHTBI.

- CobntofaiiTe pekoMeH4aUMM Npov3BoanTeNs LWNNGHOBaNbHOrO MHCTPYMEHTA.

- [poBepbTe rpaHnyHble 061acTV M NPY HEOBXOAMMOCTY Crerka AopaboTaiiTe.

- [pu nopaboTke pectaBpaLyil u3beraiTe co3naHUs 0CTPbIX KPOMOK, CTPEMUTECH K 3aKPYINEHHbBIM.

— He ncnonb3yiiTe cenapaLvOHHbIi AVcK Ans pa3aeneHns Mex3ybHbIX Y4acTKOB.

- CneawuTe 3a TeM, 4T0bbI NpY [OPAGOTKE COBMIOAANMCH MUHMMANbHAS TOMLLMHA CTEHOK M Pa3Mepbl COEAUHUTENBHOM YacTy.

—=  Mcnonb3yiTe Tonbko WndoBanbHble MHCTPYMEHTbI 6e3 nedeKTos.

- [posepsiite pecTaBpaLMio Ha HanuuMe AedeKToB Y Pa3pbiBOB A0 W NOCNe farbHeliel 06paboTki.

- [biNb 0KCMAA LMPKOHMS, CMEKLLYIOCS Ha PecTaBpaLmy, CleayeT YAanuTb Nepe rMasypoBaHmem.

— 3aTeM 0unCTMTE PecTaBpaLvio MPOTOYHOM BOAOI MMM CTPyei Napa ¥ BbiCyLUKTE.

2.7 3aBepluieHue

Mpexae Yem NpUCTyNnTL K paboTe, BbINOMHUTE NPEABAPUTENBHYHO M DUHMLLIHYIO 06PaBoTKy, Mo KpaiiHel Mepe, NoBepXHOCTEN
OKK/MH03MOHHOT0 KOHTaKTa 3y60B-aHTaroHMCTOB. [JononHNTeNbHO OTWNNYATe Ha3anbHylo CTOPOHY COEAMHUTENBHOW YaCT/ Kapkaca B
MOCTOBW/HbIX MPOTE3aX C MOMOLLIbIO MONMPOBOYHBIX PE3UHOK.

Bo3MoxHa nepBas NpeaBapuTeNbHas MOANPOBKA Neped 06KMroM, 4Tobbl 061erunTb NONb30BaTENAM NOAMPOBKY. Vicnonb3yitTe Ans atoi
uenu Tonbko nonupbl OptraGloss Extra Oral B dopme «Spiral Wheel>. 0643aTenbHO UCNonb3yiTe ToNMbko cnaboe AaBneHue Ha
MOBEPXHOCTb KOHTAKTa 1 CKOpOCTb Makc. 5000 06/MuH (TeMHo-cuHMit) 1 10 000 06/MuH (rony6oit). MpeasapuTenbHas NoNMpoBKa B
TEUEHYEe Upe3MepHO NPOLOMKNTENBHOrO BDEMEHM MOXET NPUBECTM K YXYALIEHUIO PE3yrbTaTa NnonMpoBKu. [0 BOIMOXHOCTY crieayeT
13beratb ronyboro 0cTaTka oT NomMpa.

Hapnexalumm 06pa3oM 0TnoMMpoBaHHbIE MOBEPXHOCTM NMOMOratoT 3aLLMTUTL 3yObl-aHTArOHUCTbI OT HEXENATeNbHOM CTUPaeMoCTw. Mpu
3TOM cnenyeT cNneauTb 3a TEM, 4yTO6bI NOBEPXHOCTb OTLLIﬂVIlDOBaHHbIX KeBaTeNbHbIX ﬂOBeDXHOCTeﬁ 6bina TWATENbHO OTLLIJ'MdJOBaHa
nocne dYHKLMOHANbHO KOPPEKTUPOBKM LWNMGOBKON (COBMIOAANTE PEKOMEHAALMM MO NCMONB30BAHMIO LM OBAMbHbIX
MHCTPYMEHTOB).¥ [N GUHWLLIHOM 06paboTKM PECTaBPALMI CYLLECTBYIOT PA3/INYHbBIE MOAXObI.

Monuposka

Mpu OKOHYATENBbHOW NONMPOBKE OTNOMMPYITE BCE YUACTKW HAPYXKHBIX MOBEPXHOCTEN. 3TO MO3BOMSET MUHUMM3MPOBATL 06Pa30BaHIe
3y6HOro HaneTa v A06UTbCS ACTETUYECKM NPUATHOrO Pe3ynbTaTa. [1ns 3Toi Leny noaxoasT NoNMpoBOYHbIE NACTbl, KOTOPbIE HAHOCATCS
3KCTpaopanbHo, Hanpumep, OptraGloss® Extra Oral.

1) MNpensapwTenbHas nonvposka: Micnonb3yiTe OptraGloss Extra Oral (anMasHasi nacta A4ns npeaBapuTenbHOi NoMpoBKY/TeMHO-
CYMHSR) Ha CYX0it 3y6 Ha HU3KOI CKOPOCTY A1 CO3AaHWS TMaAKoM 06LLEl NOBEPXHOCTY.

2) OuHWWHasA 06paboTKa: 0CYLLECTBNAIOT MNONMPOBKY GYHKLUMOHANbHBIX 30H ¢ nomoLLbto OptraGloss Extra Oral (anMa3sHas nacta ang
NonMpoBKY A0 6necka/cBeTno-ronybas).

3) [ononHuTensHo: Monvposka 4o 6recka ¢ UCNonb30BaH1eM NonMpoBanbHo nacTsl OptraGloss
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TexHuka rnas’nMpoBaHUa U OKpaLLMBaHUA
SBBEDLLIVITS pecTaBpauno n1bo ToNbKo rnasypoBaHueM, nbo OKpallMBaHMEM W IM1a3ypoBaHWEM B OONH NPUEM.

TexHuKa rnasypoBaHus
a) rnasypoBaHMe Npu UCMoMb30BaHMK IMa3ypoBoyHoro cnpes IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray

PacnonaraiTe pectaBpaLuio, Kak onucaHo B pasaene "Orkcauua pecTaBpaumi Ha KPUCTaNIM3aUMoHHOM WTndTe IPS e.max CAD".
YrnepxuBanTe pecTaBpaLMio 33 KPUCTANM3aLUMOHHbIN NnH IPS e.max CAD. HenocpeacTBEHHO Nepe[ MCMob30BaHNEM 3HEPTUYHO
BCTPSAXHWTE ra3ypoBOoYHbIn cripei IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, noka Wwapyk Ans CMELUMBAHWA B KOHTENHEPE HE HAUHET
cB060aHO aBuratbes (NpubnusuTensHo 20 cekyHa). Ecnvm cnpeit B360nTaTb HEAOCTATOUHO, TO B OCHOBHOM BbIBPACHIBAETCS ras-
BbITECHWTENb C Pa36pbI3ruBaHyeM. B pesynsTate pectaBpaums 6yneT NokpbITa rMasnpytoLLMM NOPOLLIKOM B HEOCTaTOUHOM Mepe.
Cobntofaiite pacctosiHue 10 CM MeXy COMIOM W pachbifnemMoi NoOBEPXHOCTbHO. BO BpEMs pacriblneHis yaepknsaiTe 6anioHumk
KaK MOXHO BepTvKarbHee. Pacmbinaiite cnpei Ha PecTaBpaLLio Co BCEX CTOPOH KOPOTKUMM CTPYsSIMU, OOHOBPEMEHHO BpaLLast
PeCcTaBpaLMIo AN CO343HUA POBHOMO, MOKPbLIBAOLLIEro C1osi. BCTpsixHUTE 6aNN0HUMK NOBTOPHO MeXAY OTAENbHbIMW PAcMbINEHUSMMU.
3aTeM pacrbinnTe crpeit Ha pecTaBpaLivio BTOPOI Pa3 Co BCEX CTOPOH KOPOTKUMY CTPYsIMK, 0JHOBPEMEHHO BPaLLAst PECTaBPaLInIO,
4T06bI CO30aTh POBHbIN, MOKPLIBAIOLLIMI CNIOW. BCTPSXHMTE HannoHUMK MOBTOPHO MEXXAy OTAENbHbIMM pacrbineHusMu. MogoxanTte
HEKOTOpOe BPeMsi, MoKa Cr0i IMasypu He BbICOXHET 1 He NpruobpeTeT benécblit UBET. YUacTKu, Ha KOTOPbIX He 06pa3yeTcs POBHbIN
o, HeobX0AMMO OMpPbICKMBATL NOBTOPHO. IpOBEAMTE 0BT PECTABPALMM C UCMOMb30BAHWEM NPELyCMOTPEHHbIX NapaMeTpoB
06xura. YbeamTecs, 4To MaKCMMarnbHas 3arpy3ka neyv ans obxura He npesbliueHa. CobnoaainTe ykasaHwa B pasaene "Mopanok
[ENCTBUIM 06xMra". MHDopMaLUms no Koppekumy NnpeacTaBneHa B pasaene "KoppekTvpyroLumii o6xur',

b) FnasyposaHue npv ncnonb3osanum IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Pacnonaralite pectaBpaLuio, kak 0nncaHo B pasaene "OukcaLys pecTaBpaLii Ha KpUCTanm3aumoHHoM Wwindte IPS emax CAD".
3aTeM paBHOMEPHO HaHecuTe NokpPoBHbIN coi IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha BCHO BHELLHIOK NOBEPXHOCTb
pecTaBpaLv C MOMOLLbIO KUCTU. ECAM roTOBYIO K MCMOMb30BaHWI0 r1a3ypb HEO6X0AMMO HEMHOIO Pa36aBKTb, e MOXXHO CMELLaTb C
HE60MbLUMM KoNMYecTBoM xuakocTv IPS exmax CAD Crystall./Glaze. He HaHOCKTE mMasypb CAMLLIKOM TONCTbIM crioeM. M3beraiite
"CrycTKoB", 0C0BEHHO Ha OKK/03MOHHOM NOBEPXHOCTY. CIMLLIKOM TOHKW GOV [1a3ypyt MOXET NPUBECTY K HEyL0BNETBOPUTENbHOMY
6necky. Ecnu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo cnydaiiHo nonana Ha BHYTPEHHUE CTOPOHbI PECTABPALIMM, YAANNTE ee CyXon
KNCTbH C KOPOTKKUM BOPCOM nepen 06XMroMm. HDOBE,D,I/ITS obxur pecTaBpaLmMm ¢ UCMOMNb30BaHMEM MPeayCMOTPEHHbIX MapaMeTPoB
obxura. YoeamTecn, 4To MakCHMMaribHas 3arpyska neuv Ans obxmura He npesbllueHa. CobnoaaitTe ykasaHwsa B pasaene "Mopsanok
[ecTBMIN 06KMra”. IHDopMaLwms No KOppekuMm NpeacTaBneHa B pasaene "KoppekTypyoLLmin 06xmr".

TexHWKa okpaLuMBaHUs

¢) OKpaluMBaHM1e 1 ra3ypoBaHue Npu UCronb3oBaHuu crpes IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
OKpaluMBaHue v rmasyposaHue ¢ noMolbto IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray ocyLecTBAAKT 3@ 0AUH LMK/ 06XMra.
Pacnonaraite pectaBpauuio, Kak onvncaHo B pazaene "Oukcaumna pecTaBpaumi Ha KPUCTaNIM3aUMoHHOM WTndTe IPS e.max CAD".
BblaBWTE rOTOBbIE K MCMOMb30BAHMIO OTTEHKM MW KPACUTENM M3 LWINPULIA U TLLATENBHO UX nepemeLuaiite. OTTEHKM 1 KpacuTenu
MOryT 6bITb Crierka pasbtasneHbl XuakocTbio IPS e.max CAD Crystall./Glaze. 04HaKo KOHCUCTEHUMA [OMXHA 0CTaBaTLCA
nacToobpa3Hoit. HaHecuTe CMeLaHHbIe OTTEHKM U KDAaCHTENM HeMocpeaCcTBEHHO Ha PECTaBPaLMIO TOHKOM KMCTbI0. HaHecuTe Ha
pecTtaspauyto cripeit IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray co Bcex CTOPOH, 4T06bI MOKPbITb €€ PABHOMEPHBIM CroeM. [1e/cTBYITE B
COOTBETCTBUM C UHCTPYKUMAMY, PUBELEHHBIMU B NYHKTE ). [IDOBEAMTE 06XUT PECTaBPaLIMM C 1CMOMb30BAHMEM NPEAYCMOTPEHHBIX
napaMeTpoB 0bxura. Y6eamnTech, UTo MakeUMaribHas 3arpyska neun Ans 06xura He npesbilleHa. Cobniofalite ykasanus B
pa3zaene "TMopanok aencTeumii 06xura”. MHbopMaLms No Koppekuny NpeacTasneHa B pasaene "KoppekTupyroLmin obxmr",

d) OKpaluMBaHMWe 1 ra3sypoBaHmne Npu Ucrofb3osaHuu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
OkpalumMBaHWe 1 rmasyposaHue ¢ nomolLbio IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ocyLecTBNAOT 3@ 0AMH LMK 06XUra.
Pacnonaraiite pecTaBpaLmio, kak 0nvcaHo B pasaene "Gukcauys pecTaBpaLyiv Ha KpUCTaNAN3aLmnoHHoM WTndTe IPS emax CAD".
3aTeM paBHOMEPHO HaHecuTe NokpPoBHbIN coi IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha BCHO BHELLHIOK NOBEPXHOCTb
pecTaBpaLyyv C MOMOLLbIO KUCTW. ECTIM roTOBYIO K MCMOMb30BaHMI0 rMa3ypb HE06X0AVMO HEMHOT0 Pa36aBuTb, 86 MOXHO CMeLaTb
¢ HE6OMbLLMM KONMYecTBOM xuakocTu IPS e.max CAD Crystall./Glaze. He HaHOCWTE MMa3ypb CRMLLKOM TONCTbIM crioeMm. M36eralite
"CrycTKoB", 0C0BEHHO Ha OKK/03MOHHOM NOBEPXHOCTY. CILLIKOM TOHKW GOV [a3ypy MOXET NPUBECTY K HEeyL0BNETBOPUTENbHOMY
6necky. Ecnv >xenatenbHa MHAWBUAYANM3aLys, PECTAaBPaLMA MOXET BbiTb MHAVBUAYANM3MPOBAHA C MOMOLLbHO OTTEHKOB IPS
e.max CAD Crystall./Shades n/mnu kpacutenei IPS e max CAD Crystall./Stains. BblAaBuTe roToBble K MCMNONb30BaHUIO OTTEHKY UMK
KpacuTenu 3 WNpuLa 1 TLIATeNbHO UX nepemeLuaitTe. OTTEHKM 1 KpacuTeny MoryT 6bITb cierka pa3baBneHbl X1AKOCTbIO
IPS e.max CAD Crystall./Glaze. 0qHaKo KOHCUCTEHUMA AOMKHA 0CTABaTbCA NacTO06Pa3HON. HaHECUTE CMELLaHHbIE OTTEHKM 1
KpacuTenn HenocpeaCTBEHHO Ha CI0M HEOBOXCKEHHOM rMa3ypu C MOMOLLbIO TOHKO KUCTY. [loMeCTUTE pecTaBpaLmio B LIEHTP
noTka ang kpuctannmsaumm IPS e.max CAD. [1ns 06xura rnasypuy Ha NOTOK A8 06XMra MOXHO NOMECTUTb He 6onee 6 U3nenmui.
YCTaHOBWTE NOTOK AN KprcTanm3aumuu IPS emax CAD Ha nonky ans 06Xura v npon3seanTe 06Kur ¢ yTBEPKAEHHbIMU
napameTpamu. CobnroaaiiTe ykasaHua B pasaene "Mopaaok AencTsunii 06xura”. MHdopMaLms no Koppekuyy npeacTasneHa B
paznene "KoppekTUpyoLLMi 06Xumr".

KoppekTupytowmin 06xmr

Ecnu TpebyeTcs A0NONHWTENbHAA MHAMBMAYANN3aLMA UM KOPPEKTUPOBKM, MOXET BbITb MPOBEAEH KOPPEKTUPYHOLLMIA 06XMT C
1CMonb30BaHMeM kpacuteneit v masypy IPS emax CAD Crystall./Shades, Stains and Glaze. Kpome Toro, ucnonb3yite noTok Ans
kpucTannmsaumm IPS emax CAD Ha nofike ang 06xura ans KOpPekTUPYHLLEro Lykna obxura. Mcnonb3yiTe IPS emax CAD Crystall./
Add-0n, BKNOYas COOTBETCTBYHOLLYHO KMAKOCTb /11 CMELLMBAHMS, LN5 BbINONHEHWS HEBOMBLLMX KOPPEKTUPOBOK GopMbl (Hanpumep,
MPOKCUMANbHbBIE KOHTAKTHbIE TOUKM). HAHECHTE CMELLIaHHDBIN KOPPEKTMPYHOLLMIA MaTePHaN HEMOCPEACTBEHHO HA HEOBOXKEHHYIO
NacTo06pa3Hyto rMasypb MMM OTTEHKM 1 KPACUTENM B 30HaX, KOTOPbIE HEOBXOAVMMO CKOPPEKTVPOBATS, W Npon3BeanTe 06xur. Mpn
MCMOMb30BaHNM CMPEA-Masypy, CHauana HaHecUTe OTTEHKM 1 KpacuTenu. 3aTeM [OMNO/HUTE HE0CTaOLLME 30HbI C MOMOLLbI
KMIOKOCTY [Nt KOPPEKTMPOBOYHOI Macebl Add-0n. HaHecwTe cnpeii-rnasypb cpasy nocne HaHeceHUs XUakocTv ans
KOPPEKTMPOBOYHOM Macchl Add-0n v npon3sseanTe 06Xur. locne HaHeCeHNs KOPPEKTMPOBOYHO MacChl MPOBEAUTE
KOPPEKTUPYHOLLINIA 0BXMT.

DuKcauma pecTaBpaLMm Ha KPUCTANU3aLMOHHOM WTndTe IPS e.max CAD

1

BbibepuTe MaKeyMarbHO 60/bLLOI KPUCTANM3aUMOHHBIN LTUdT IPS e.max CAD (S, M, L), KoTopbIit HannyyLwmnmM 06pa3om "3anonHaet”
BHYTPEHHIOI0 YaCTb PECTaBPALIN, HO HE COMPUKACAETCS C OKPYXKAIOLLIMMM CTEHKAMM KOPOHKW.

3aTeM 3aMoMHUTE BHYTPEHHIOK YacTb pecTaBpaLmm dhukecupyroLLel nacToit IPS Object Fix Putty (Baskoi) nnu Flow (Tekydeit) 0o kpas
pecTaspauwmu. Mocne BblAaBAMBaHKA MaTep1ana HeMeaeHHo CHOBA 3anevartaiiTe wnpuu ¢ nactoi IPS Object Fix Putty/Flow. Mocne
M3BMEYEHWS U3 MaKEeTa 13 aNtoMUHUEBO GOMbIY, LWNPUL CREOYET XPaHWTb B repMETH3VPYEMOM NNACTUKOBOM NaKETe UMW B
KOHTEHepe C BNaXHO aTMOCGEepoii.



3. BpasuTe BbIGPaHHbIN KPUCTaNM3aUmMoHHbIN WTndT IPS e.max CAD rny6oko B nacty IPS Object Fix Putty (BA3kas) unu Flow (tekyyas),
4T06bI OH 6bIN HAAEXHO 3adUKCMPOBaH.

4. He ponyckaiTe npununanns octaTtkos IPS Object Fix K Hapy>XXHbIM NOBEPXHOCTAM pecTaBpaLmm. QUnLLLaiTe BO3MOXHbIE 3arpsa3HeHus
LLLETKOM, CMOYEHHOI BOAOW, @ 3aTEM BbITPUTE HACYXO.

MNopagok aendcTeuit nocne o6Xura

13BneknTE pecTaBpaLyiio 13 Neun nocne 3aBepLueHns Lmkna o6xura (QoKANTECH 3BYKOBOTO CUrHaMa neyn) 1 no3sosnbTe eil 0CTbITb A0
KOMHATHOW TeMNepaTypbl B MECTE, 3aLLUMLLEHHOM OT CKBO3HsIKa. 3aNpeLLaeTes NpruKacaTbes K ropsiumM NpeamMeTaM MeTaninyeckumm
Lmnuamu. M3snekuTe pectaBpaLmio U3 3ateepaesLuero Matepuana IPS Object Fix Putty / Flow. YaanuTe ocTaTkv ynbTpas3BykoM Ha
BOASHOM 6aHe unm cTpyeit napa. Ecnv pectaBpaumio He06X0AMMO CKOPPEKTUPOBATL NyTeM WAMGOBKI', CreanTe 3a TeM, YTobbl He
NPOM30LLNO NEPErpeBa KepamMuKM.

Tabnvua KOM6UHALMI OTTEHKOB
MHavBMayanu3aums 1 KOPPeKTUPOBKa OTTEHKOB OCYLLIECTBNAETCA C NOMOLLIbIO KpacuTenem v rmasypei IPS e.max CAD Crystall./Shades
and Stains.

Orrenku A-D Bl B2 B3 B4 0 A A2 A3 A5 A BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 i 12

\SPtS'e.max CAD Crystall/ 6enbii KpeMoBbIi  3akaT Meab ONMBKOBbIi XaKn KpacHoe fepeso
ains

MapameTpbl 06Xura
IPS e.max ZirCAD Prime
KoppeKTUPOBOUHbII 06XXMI/06XKUI KpacUTeNeit/rnasypoBoUHbIiA 06XKUT 1Py 1CM0/Ib308aHMM MaTepuanos IPS e.max CAD Crystall./

Mporpamma Temneparypa B Bpems CkopocTb | Temnepartypa Bpems CkopocTb | Temnepatypa Bpema Bakyym 1 Bakyym 2 Nnutensioe | Ckopoctb
04 nevelt pexume 3aKPLITHA Harpesa ofXWra  |BbiepXMBaHMA  Harpesa 06XUra  BbINEPXHUBAHUA OIAKEHHE | OXNAXOEHA
OXKAaHIA n n
B S t” T Ll t” T H2 12 2 L tl
[°c1 [wwn]  [°CAwmu] | [°C] [wwn] | [°CAmu] | [°C] [Mun] [°c] [°c] [°c1 | [°C/mmu]
. oy _ [nasypo . 75 830 00:00 -
86! | - ) BaHHE 150 700 00:00 30@ 8901 00:20¢ 50 815 850 70
00:00
180 95 840 0
0S4 ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 - o o - - 890 -70
230 03:00 45 900 3
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0
IPS e.max ZirCAD Prime
KoppekTMpoBOUHbIi 06XMI/06XMr KpacuTenen/rmasypoBoUHbIN 06XWT rpu 1Crob308aHMM IPS e.max CAD Crystall./-Add-On
lporpamma Temnepatypa B Bpemsa CkopocTb | Temnepatypa Bpemsa CkopocTs  Temnepatypa Bpems Bakyym 1 Bakyym 2 NinutensHoe CkopocTb
04 neveit pexuve 3KpbITHA Harpesa ofXura  BbIIEPXWBAHAA  Harpesa 00XUra | BbIAEPXHBAHHS OKNAKOEHHE | OXNaXOEeHHs
OXHAGHNA n n
B S t” n H t” T2 H2 1 2 L tl
[°c] [l [°CAme]  [°C] [w]  [°CAmu] €] [mnk] [°¢] [°c [°c]  [°C/mun]
. Inasypo . 75 830 00:00 -
S6 Bamet! 150 700 00:00 30 890 00:201 50 815 850 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

&IPS CAD Speed Tray, Makc. 3 eauHWLbI UK OAWMH MOCT

" TomecTute notok Ans kpuctannmsaumm IPS e.max CAD Ha nonky 4ns o6Xwura, Makc. 6 eamHunL,
1 3HaYyeHusa 4na npeaBapyUTenbHOMN CyLLIKK

' TpeTuin aTan Harpesa



2.8 Oukcaumsa
Mepen dwvkcaumein pectaBpauny IPS emax ZirCAD Prime 06paboTaiiTe BHyTPEHHWE NOBEPXHOCTM KOPOHKY Al,05, 2570 MKM, 1 6ap nnu
Al,04, 70-110 MKkM, 1,5 6ap.

AnresuBHas cuctemMa CamoapresuBHblIit TpaanuMoHHbIE
dukcauum, LiEMEHT, LiEMEHTBI,
Hanpumep, Multilink® Automix Hanpumep, SpeedCEM® Plus Hanpumep, ZirCAD® Cement
TpeboBaHuWa K Npenapaumm HepeTeHunoHHoE PeTeHuMoHHOE PeTeHumnoHHOE
npenapupoBaHne npenapupoBaHne npenapupoBaH1e
MNeckocTpyiHas 06paboTka Al,03, 2570 MkM, 1 6ap vnu

Al,03,70-110 MkMm, 1,5 6ap nnm
QuwcTka nocne NpyuMepKu Hanpumep, Ivoclean
KoHaunuvoHuposaHue 60 ¢, HanpvMep, Npu
1CMONb30BaHWM -
Monobond® Plus

KopoHkw

MocToBMAHbIE NPOTE3bI

3 Und o "

~ B cnyJae cepbe3sHbIxX MPOMCLLECTBMI, CBA3AHHbIX C MPOAYKTOM, 06paLLaThea B KoMnaHuto lvoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, Be6-cainT: www.ivoclar.com, a Takxe B yNoNHOMOYEHHbIA KOMNETEHTHbIN OpraH.

- [leNcTBYIOLLME MHCTPYKLMM MO MPUMEHEHMIO OCTYNHbI Ha Be6-caitTe (www.ivoclarcom/elFU).

- PacLundpoBka 0603HaueHwit: www.ivoclarcom/elFU

- CBoaHan MHGOPMaLMA 0 6830MaCHOCTU M KIMHUYECKUX XapakTepucTrikax (SSCP) npeacTasneHa B EBponeiickoit 6a3e JaHHbIX
MeanumnHekmx nsgennin (EUDAMED) Ha Be6-caltTe https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Bazosbiit ko UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

ﬂpenynpexneum
CobntofaTb NonoxeHus nacnopta 6esonacHocTv Matepuana (SDS) (aocTyneH Ha Be6-caiite www.ivoclar.com).

- Tpw obpaboTtke 6nokoB IPS e.max ZirCAD Prime 06pa3yeTca nbinb, KOTOPas MOXKET BbI3BaTb PA3ApPaKEHWE KOXW M a3 U NPUBECTU K
NoBPeX/AeHMI0 Nerkux. Yoeantech, YTo BcachbiBatoLLee 060pyAoBaHWe Ha BaLLiei ppe3epHOi MaLLMHE W Ha BallieM paboyeM MecTe
paboTaeT 6e3 HapekaHuii. He BObIXalTe Nblnb, 06pa3ytoLLytoca npu WnndoBke, BO Bpems GUHMLLHOK 06paboTkv 1 HaaeBanTe
MbINe3aLMTHY0 Macky (knacc yactuu FFP2), a Takke 3aLLUMTHbIE 0YKM W NepyaTKm.

— Cnpen-rna3syps IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: He BabixaiiTe aapo30/bHyo cMech. KOHTEHEp HaxoaMTCA Noa AABNEHNEM.
3aLMLLaTh OT NPSMOro COMHEYHOro CBETA V1 TeMnepaTypbl Bbitle 50 °C. He 0TKpbIBaTb 1 He CxuraTb 6aHKy, AaXe nocne ee nonHoro
OMOPOXHEHNS.

WHdopmMaums 06 yTunusaumm
OcTaBLUMECs 3anachl 1 yOaneHHble pecTaBpauny O0NMXHbI 6bITb YTUNN3MPOBAHbI B COOTBETCTBUMU C TpeﬁOBaHVlﬂMlA HalUMOHaNbHOro
3aKoHOOaTeNnbCTBa.

0cTaTouHbIE PUCKM

Monb30BaTenu AoMKHbI 3HaTb, YTO NHGOE CTOMATONOTNYECKOE BMELLIATENBCTBO B POTOBOH NOMOCTY COMPSAXEHO C ONPEAENEHHbIMU

prcKaMu. M3BECTHBI CNeayHOLLIME KMHWYECKWE 0CTATOUHbIE PUCKM:

- Ckon/nepenom/ pacLieMeHTUPOBKa PECTABPALIMOHHOMO MaTepKana MOXeT NPUBECTY K CIyYaltHOMY NPOIMAaThIBaHMI0 Un
BLIBIXAHMIO V1 OBTOPHOMY CTOMATOMOMMUECKOMY SIEUEHMIO.

—  U36bITOK LiIeMEHTa MOXXET NPUBECTY K PA3APAXKEHMI0 MATKMX TKaHE!/AeCHBI. [POrpeCcCUpYIOLLIEE BOCMANEHE MOXET NPUBECTM K
Pe30p6LMM KOCTU WU NEPUOLAOHTHTY.

4 CpoK rogHOCTH U XpaHeHHue

- B opwruHanbHoi ynakoske

- Bcyxom MecTe

- He nogsepraiite n3genvie Gr3nyeckoMy BO3AEMCTBIIO UMK BUBPALIMA.

5 1 &

XpaHUTb B HEAOCTYNHOM N9 AeTel MecTe!

Mponykt ans B ([ NPOAYKT CNeayeT cTporo B c il no He Hecer
33 yweps, npi if B pe3ynbrate no W 3anpi NPOAYKTA He N0 I 00413aH 107} CBOO OTBETCTBEHHOCTb NEPES UCNONb30BAHNEM
NPOfyKTa NPOBEPHTH €r0 Ha " P ans LEnei, eCN 3TH LENH NPAMO He YKa3aHbI B MHCTPYKLIM N0 NPUMEHEHHID.

" NonHblii nepeyerb cosMecTuMbIx CAD/CAM-cucTeM GocTyNeH Ha caiiTe www.ivoclar.com.
@ wanpumep, Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire HE ABNAETCA 38PETUCTPUPOBAHHON TOProBOI MapKoii kamnaruy «HBoknap BusageHT AT,
1 Bnok-cxema <«Usoknap Busanent> (Ivaclar Vivadent) «F il s W BHYTUD:
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1 Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Wskazanie
Korony i mosty w odcinku przednim i bocznym

Grupa docelowa pacjentéw
Pacjenci z zgbami statymi

Uzytkownicy / szkolenia specjalne

- Dentysci (przygotowanie uzupetnien w gabinecie, procedura kliniczna)

- Technicy stomatologiczni (wykonanie uzupetnienia w laboratorium techniki dentystycznej)
Nie sq wymagane Zadne specjalne szkolenia.

Zastosowanie

Wytacznie do uzytku w stomatologii

Opis

IPS emax® ZirCAD Prime to blok z tlenku cyrkonu do wykonywania statych uzupetnien petnokonturowych w zebach przednich i bocznych.
IPS e.max ZirCAD musi by¢ przetwarzany w autoryzowanym urzadzeniu CAD / CAM.1

Po obrébce bloku na mokro lub sucho uzupetnienia sa synteryzowane w piecu do synteryzacji”’ . Po synteryzacji uzupetnienia sq
polerowane przy uzyciu np. OptraGloss® Extra Oral lub glazurowane, lub charakteryzowane i glazurowane przy uzyciu materiatow IPS e.max
CAD Crystall /.

Dane techniczne

IPS e.max ZirCAD Prime
Rozmiary blokow C17,B50
Zakres kolorow C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
Charakterystyka Jednostka Specyfikacja Typowa wartos¢ $rednia
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Wytrzymatos$é na zginanie (dwuosiowa, [MPa] 900 100
dentyna)
0dpornos¢ na pekanie (dentyna) [MPa » m"] 55
_ (IS0 6872:2015)
44
(w oparciu 0 IS0 14627:2012)

Rozpuszczalnosé chemiczna [ug/em?] <100 -
Typ/klasa Typ Il /Klasa 5

Zgodnie z IS0 6872:2015

Wskazania
Brak struktury zeba w zgbach przednich i tylnych, czesciowe bezzebie w obszarze przednim i bocznym

Typy uzupetnieri:
- Korony
— Mosty (maks. 2 przesta, maks. 4-punktowe mosty)

Przeciwwskazania
- Stosowanie produktu jest przeciwwskazane, jesli u pacjenta stwierdzono uczulenie na ktdrykolwiek ze sktadnikow

Ograniczenia stosowania

Nie uzywaj produktu w nastepujacych przypadkach:

- Nieleczony bruksizm (konieczno$¢ stosowania szyny ochronnej)
- taczniki hybrydowe i korony z tacznikami hybrydowymi

- Tymczasowe uzupetnienia

Produkt nie moze by¢ ponownie uzyty.
- ® Nie uzywac ponownie

W ponizszych sytuacjach nie mozna zagwarantowa¢ pomysinego przeprowadzenia procedury:

—  Brak wymaganej minimalnej grubosci scianki i minimalnych wymiaréw tacznika

- Opracowywanie mechaniczne blokéw w niekompatybilnym systemie CAD/CAM[1]

- Synteryzacja w niekompatybilnym piecu do synteryzacji

- Mieszanie IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains z innymi materiami ceramicznymi, takimi jak (IPS Ivocolor Glaze, Shades
and Essences).

- Uzycie lub kontakt z niekompatybilnymi materiatami

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Zastosowanie w jamie ustnej

Skutki uboczne
Nieznane sa skutki uboczne.

Interakcje
Nieznane sq interakcje.
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Korzysci kliniczne
- Przywrdcenie funkcji zucia
- Przywrdcenie estetyki

Sktad
Sktadniki: Procent (%) wedtug masy
Tlenek cyrkonu (Zr0,) 870-955
Tlenek itru (Y,04) >45-<70
Tlenek hafnu (Hf0,) <50
Tlenek aluminium (Al,03) =10
Inne tlenki <15
2 Aplikacja
Dostepne sa nastepujace bloki i techniki przetwarzania:
Technika przetwarzania Typy uzupetnien
Technika polerowania Technika glazurowania Technika malowania Korony Mosty
v v c17 B50

2.1 Okreslenie koloru

Przed okresleniem koloru nalezy oczysci¢ zeby. Okres| kolor na podstawie wysuszonego, nieopracowanego zeba lub zeba sasiadujacego.

Okresl kolor opracowywanego zeba na podstawie najwiekszej przebarwionej powierzchni preparacji.

W przypadku techniki polerowania efekt koloru moze réznic sie od tego z kolornika. W zaleznosci od stopnia wypolerowania, efekt/
intensywno$¢ koloru jest zwigkszona. W razie potrzeby zaleca sig wybranie koloru bloku, ktdry jest o jeden odcien jasniejszy od koloru

docelowego.

2.2 Przygotowanie

Przygotuj zab zgodnie z wytycznymi dotyczacymi uzupetnien petnoceramicznych i przestrzegaj minimalnych grubosci warstw:
- Bez ostrych katéw i krawedzi
- Preparacja ze stopniem z zaokraglong wewnetrzng krawedzig i/lub preparacja typu chamfer
- Podane wymiary odzwierciedlajg minimalna grubos¢ uzupetnien IPS e.max ZirCAD.

—  Promien krawedzi musi wynosi¢ co najmniej 1,0 mm (geometria narzedzia frezujacego), aby zapewni¢ optymalng obrébke w maszynie

CAD/CAM

Korona boczna

Korona przednia

Most 3-punktowy

Korona boczna jako zab

Korona przednia jako zab

filarowy filarowy
08 08 08 08
I oo I | - 08 M - 08
08= 1 -08 08 T | — 08 18°
0.8 == 0.8 08 = - 0,8
6° 08~ 1008 6° 08”7 10 =08
l 08 l 08

Srednica w mm

Most 4-punktowy

Korona boczna jako zab

Korona przednia jako zab

filarowy filarowy
10 10
\ 0 =10
TP | —10 0°
10 - - 10
6° 07 10 =10
I 10
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2.3 Obrébka CAD/CAM
Podczas projektowania uzupetnienia nalezy przestrzegaé wskazanych minimalnych grubosci scianek i wymiarow tacznikow

Odcinek boczny Odcinek przedni Ksztatt

Minimalna gr‘r‘nhn':sc WarstWy  ymiary facznika yes  Minimaina gr:]hnl:sc WarstWY ymiary tacanika we

Korony 08 - 08 -
Jako baza do

odtworzenia ksztattu
Most 3-punktowy 08 ge! 08 gt zgba i/lub dziasta
(sieczna, okluzyjna

i/lub bazowa)
Most 4-punktowy 10 1260 10 9wl

B Wysokos¢: 4 mm, szerokosé: 3 mm
Bl Wskazane minimalne wymiary tacznika muszq by¢ umieszczone w obszarze dentynowym bloku.

Pozycjonowanie zaprojektowanego uzupetnienia w bloku (CAD):

- Aby zapewnic, ze uzupetnienia wykonane z IPS e.max ZirCAD Prime beda miaty wyraznie widoczny obszar szkliwa, nalezy je umiescic jak
najwyzej na bloku w oprogramowaniu CAD. W przypadku uzupetnien pojedynczych zgbdw zaleca sie umieszczenie uzupetnienia okoto
'mm ponizej gornej krawedzi bloku, aby uzyskaé wyraznie widoczna czesé sieczna. Mosty nalezy umieszczac w taki sposeb, aby
minimalne wymiary tacznika znajdowaty sie w obszarze dentynowym o wysokiej wytrzymatosci w dolnych dwdch trzecich bloku.

- 0znaczenie wgtgbienia w bloku: Obszar dentynowy jest oznaczony wgtebieniem w bloku. Obszar sieczny znajduje sig po przeciwnej
stronie.

Przetwarzanie we frezarce (CAM):

- Wspétczynnik skurczu: Poniewaz IPS e.max ZirCAD Prime kurczy sie o okoto 17-20% podczas synteryzacji, wspdtczynnik skurczu
odpowiedniej partii, ktdry jest zawarty w kodzie na bloku materiatu, musi zosta¢ odczytany w oprogramowaniu lub wprowadzony
recznie.

— Do obrébki na mokro IPS e max ZirCAD Prime nalezy uzywac¢ dedykowanego pojemnika na ptyn do frezowania, aby uniknaé
zanieczyszczenia krzyzowego innymi materiatami (np. pytem z frezowania). Nie nalezy przekracza¢ maksymalnej ilosci ptynu
czyszczacego do obrdbki na mokro. Zanieczyszczenia mogq powodowac przebarwienia uzupetnien podczas synteryzacii.

- W przypadku przetwarzania na sucho nalezy upewnic sig, ze wszelkie pozostatosci zostaty usunigte z komory urzadzenia CAM i ze
komora jest sucha.

2.4 Wykonczenie
Podczas oddzielania uzupetnien od bloku nalezy upewnic sig, Ze nie sq one zabrudzone ttuszczem lub rozmazang warstwa, poniewaz moze
to negatywnie wptynaé na efekt koloru.

Informacije ogdine

- Niezsynteryzowane uzupetnienia z tlenku cyrkonu sq podatne na uszkodzenia i peknigcia. Fakt ten nalezy mie¢ na uwadze podczas
catej procedury roboczej.

- Jesli to mozliwe, wszelkie niezbedne procedury obrébki koricowej powinny by¢ przeprowadzane, gdy uzupetnienie jest nadal w stanie
niezsynteryzowanym (nalezy przestrzegac zalecen dotyczacych instrumentéw szlifierskich™).

- W stanie niezsynteryzowanym nalezy zapobiega¢ kontaktowi z nieodpowiednimi ptynami lub ptynami niezatwierdzonymi dla tlenku
cyrkonu (np. zanieczyszczona woda i/lub ptyn chtodzacy) i/lub mediami kontaktowymi (np. spray okluzyjny).

- Uzywac wytacznie odpowiednich narzedzi szlifierskich, z niskq predkoscia i lekkim naciskiem, aby zapobiec rozwarstwieniu i odpryskom,
w szczegdInosci na krawedziach (przestrzegaé zalecen dotyczacych narzedzi szlifierskich™).

- Niezsynteryzowanego uzupetnienia nie wolno czyscié¢ w kapieli ultradzwigkowej ani strumieniem pary.

Uzupetnienia frezowane na sucho

- Ostroznie oddzieli¢ uzupetnienie od uchwytu za pomoca tarczy separujacej lub odpowiednich instrumentdw szlifierskich®. Wygtadzic
punkty mocowania pretow mocujacych za pomoca odpowiednich narzedzi szlifierskich®.

- Po zakonczeniu nalezy doktadnie usunaé pyt z tlenku cyrkonu za pomoca migkkiej szczotki lub poprzez przedmuchanie uzupetnienia
sprezonym powietrzem niezawierajacym oleju.

Uzupetnienia frezowane na mokro

- Ostroznie oddzieli¢ uzupetnienie od uchwytu za pomocaq tarczy separujacej lub odpowiednich instrumentow szlifierskich®™. Wygtadzi¢
punkty mocowania pretdw mocujacych za pomocga odpowiednich narzedzi szlifierskich'.

- Po zakonczeniu nalezy doktadnie usunac przylegajacy pyt tlenku cyrkonu z uzupetnienia. Uzupetnienia frezowane na mokro mozna
ptukac powoli biezacq woda.

- Aby zapobiec uszkodzeniu uzupetnienia podczas synteryzacji, uzupetnienie IPS e.max ZirCAD musi by¢ catkowicie suche. Wilgotne
uzupetnienia nie mogq by¢ synteryzowane.
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0Ogdine uwagi dotyczace wykorczenia

- Grube wiertta z weglika wolframu i/lub narzedzia szlifierskie® o duzych srednicach sa odpowiednie tylko do pewnego stopnia, poniewaz
moga powodowaé wibracje podczas wykarczania, co moze skutkowaé migdzy innymi odpryskami. W zwigzku z tym nalezy uzywac
wytacznie drobnych wiertet z weglika wolframu i/lub narzedzi szlifierskich® .

- Nie nalezy "oddzielad" obszaru ztacza konstrukeji mostowych za pomoca tarczy rozdzielajacej, poniewaz prowadzi to do z gory
okreslonych punktéw zerwania. Upewnij sig, ze minimalna grubo$¢ scianki i wymiary ztacza sq zachowane podczas wykanczania.

- Przed synteryzacja nalezy usunac przylegajacy pyt tlenku cyrkonu. Przylegajace czastki tlenku cyrkonu moga by¢ synteryzowane z
uzupetnieniem i powodowaé niedoktadno$ci dopasowania.

- Uzupetnienia nie wolno piaskowac Al,03 ani szklanymi peretkami.

2.5 Synteryzacja
Synteryzacja'? to proces termiczny, podczas ktérego IPS e.max ZirCAD Prime uzyskuje swoje ostateczne wtasciwosci fizyczne i
mechaniczne, takie jak wysoka wytrzymato$¢ i translucencja.

Uwagi ogdine

~  Zbyt niskie lub zbyt wysokie temperatury synteryzacji i/lub zbyt krotkie lub zbyt dtugie czasy synteryzacji beda miaty negatywny wptyw
na wyzej wymienione wtasciwosci koncowe.

- Zasadniczo kulki synteryzacyjne nie sq zalecane dla uzywanego pieca do synteryzowania Programat CSé.

- Uzupetnienia nie moga stykac sie ze sobq podczas synteryzacji.

— Nalezy przestrzegac prawidtowego wyboru programu.

— Akcesoria do synteryzacji nalezy zawsze utrzymywac w czystosci i wolne od pytu, aby nie zanieczyscic¢ synteryzowanych uzupetnien.

- Aby prawidtowo umiesci¢ uzupetnienia w piecu do synteryzacji, nalezy przestrzegac wskazéwek dotyczacych uzywanego pieca.

- DE] Nalezy przestrzega¢ odpowiedniej instrukcji obstugi uzywanego pieca do synteryzacji® .

Proces po synteryzacji

- Przed przystapieniem do dalszych czynnosci nalezy zawsze pozostawi¢ uzupetnienia do ostygniecia do temperatury pokojowej.
- Nie dotykaj goracych przedmiotéw metalowymi szczypcami.

— Nie wysadzac ani nie hartowac obiektdw.

2.6 Proces wykanczania

- Przetwarzanie synteryzowanych uzupetnien powinno by¢ ograniczone do minimum.

- 0Odbudowa powinna by¢ poddawana obrébce mechanicznej tylko wtedy, gdy jest to absolutnie konieczne.

- Do obrdbki uzywaé tylko niskiego cisnienia.

—Jesli do regulacji uzywane sq diamentowe instrumenty szlifierskie, uzupetnienie musi by¢ chtodzone woda. Alternatywnie, inne
instrumenty szlifierskie moga by¢ uzywane w potaczeniu z rekojescia dentystyczna.

- Nalezy przestrzegac zalecen producenta narzedzia szlifierskiego.

- Sprawdz obszar stopnia i w razie potrzeby nieznacznie do dopasuj.

- Podczas przerabiania uzupetnien nalezy unika¢ projektowania ostrych krawedzi, a dazy¢ do ich zaokraglenia.

- Nie uzywaj krazka rozdzielajacego do oddzielania obszarow miedzyzebowych.

—  Upewnij sig, ze minimalna grubos$¢ scianki i wymiary ztacza sq zachowane podczas przerdbki.

- Uzywaj tylko nieskazitelnych narzedzi szlifierskich.

- Przedipo dalszej obrébce nalezy sprawdzi¢ uzupetnienie pod katem wad i rozdarc.

—  Pyttlenku cyrkonu synteryzowany z uzupetnieniem musi zostac usunigty przed oszkleniem.

- Nastepnie wyczy$¢ uzupetnienie biezacq woda lub strumieniem pary i wysusz.

2.7 Zakoriczenie
Przed przystapieniem do pracy nalezy wstepnie wykonczy¢ przynajmniej powierzchnie styku okluzyjnego. Dodatkowo wygtadz podstawowq
strong tacznikow ramowych w mostach za pomoca gumowego narzedzia polerskiego.

Pierwsze polerowanie wstepne jest mozliwe przed synteryzacjq, aby utatwié uzytkownikom polerowanie. W tym celu nalezy uzywac
wytacznie narzedzi polerskich OptraGloss Extra Oral w ksztatcie "Spiral Wheel". Upewnij sig, ze uzywasz tylko lekkiego nacisku i predkosci
maks. 5000 obr/min (ciemnoniebieski) i 10 000 obr/min (jasnoniebieski). Zbyt dtugie polerowanie wstepne moze prowadzié do pogorszenia
wynikéw polerowania. W miare mozliwosci nalezy unikac niebieskich pozostatosci po narzedziu polerskim.

Dobrze wypolerowane powierzchnie pomagaja chroni¢ zgby przeciwstawne przed niepozadanym zuzyciem. Podczas wykonywania tej
czynnosci nalezy upewnic sig, ze powierzchnia szlifowanych powierzchni okluzyjnych jest doktadnie wypolerowana po dostosowaniu
funkcjonalnym poprzez szlifowanie (nalezy przestrzega¢ zalecen dotyczacych instrumentdw szlifujgcych®™). Dostepne sq rézne metody
wykanczania uzupetnien.

Polerowanie
Podczas koricowego polerowania nalezy wypolerowac wszystkie powierzchnie zewnetrzne. Minimalizuje to gromadzenie sie ptytki nazebnej
i zapewnia estetyczny efekt. Do tego celu nadaja sie srodki polerujace, ktdre sg stosowane zewnetrznie, np. OptraGloss® Extra Oral.

1) Wykoriczenie wstepne: Uzyj OptraGloss Extra Oral (prepolisher diamentowy/ciemnoniebieski) na sucho przy niskiej predkosci, aby
uzyskac gtadka powierzchnig.

2) Wykonczenie Wykonczenie obszaréw funkcjonalnych przy uzyciu OptraGloss Extra Oral (diamentowe narzedzie polerskie na wysoki
potysk/jasnoniebieski).

3) Opcjonalnie: Polerowanie na wysoki potysk przy uzyciu pasty polerskiej OptraGloss

Technika szklenia i barwienia
Dokonczyé uzupetnienie poprzez samo oszklenie lub poprzez bejcowanie i oszklenie w jednym etapie.

Technika glazurowania
- Uzycie IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
Umies¢ uzupetnienie zgodnie z opisem w czesci Umieszczenie uzupetnien na IPS e.max CAD Crystalization Pin". Umieszczenie
uzupetnienia na IPSe.max CAD Crystallization Pin Energicznie wstrzasnij IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray bezposrednio przed
uzyciem, az kulka mieszajaca w pojemniku bedzie sig swobodnie porusza¢ (okoto 20 sekund). Jesli spray nie jest wystarczajaco
wstrzasniety, tylko propelent bedzie uwalniany w sprayu. W rezultacie uzupetnienie nie jest wystarczajaco pokryte glazurg w proszku.
Zachowaj odlegtos¢ 10 cm miedzy dysza a powierzchnia, ktdra ma by¢ natryskiwana. Podczas natryskiwania trzymaj pojemnik z
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aerozolem mozliwie jak najbardziej pionowo. Spryskaj uzupetnienie ze wszystkich stron obracajac je, aby rownomiernie roztozy¢
warstwy. Wstrzasnij puszke miedzy kolejnymi etapami spryskiwania. Spryskaj uzupetnienie ze wszystkich stron obracajac je, aby
réwnomiernie roztozy¢ warstwy. Wstrzasnij puszke migdzy kolejnymi etapami spryskiwania. Poczekaj az warstwa glazury wyschnie i
osiggnie biatawy kolor. Powierzchnie niedoktadnie pokryte nalezy ponownie spryskaé. Wypal uzupetnienie przy uzyciu okreslonych
parametrow wypalania. Upewnic sig, ze nie przekroczono maksymalnej tadownosci pieca do synteryzacji. Nalezy przestrzegac
wskazdwek podanych w punkcie "Jak postepowadé po wypaleniu". Podczas korekty przestrzegaj instrukeji "Wypalanie koncowe"

b) Glazurowanie przy uzyciu IPS e max CAD Crystall./GlazePaste/Fluo
Umies¢ uzupetnienie zgodnie z opisem w czesci Umieszczenie uzupetnien na IPS emax CAD Crystalization Pin". Nastepnie za
pomoca pedzelka nalezy rownomiernie natozyé IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na zewngtrzne powierzchnie uzupetnienia.
Jedli konieczne jest rozcienczenie gotowej glazury, mozna jq zmieszaé z niewielka iloscia IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Nie
nalezy naktadac zbyt grubej warstwy glazury. Unikaj "taczenia”, szczegolnie na powierzchni okluzyjnej. Zbyt cienka warstwa glazury
moze prowadzi¢ do niezadowalajacego potysku. Jesli IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo przypadkowo dotrze do wewnetrznych
aspektow uzupetnienia, usun jq suchym pedzelkiem z krdtkim wtosiem przed wypaleniem. Wypal uzupetnienie przy uzyciu
okreslonych parametrow wypalania. Upewnic sie, ze nie przekroczono maksymalnej tadownosci pieca do synteryzacji. Nalezy
przestrzegac wskazowek podanych w punkcie "Jak postepowac po wypaleniu”. Podczas korekty przestrzegaj instrukcji "Wypalanie
koncowe"

Technika malowania
¢) Barwienie i glazurowanie przy uzyciu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Barwienie i glazurowanie za pomoca IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray odbywa sie w jednym cyklu wypalania. Umies¢ uzupetnienie
zgodnie z opisem w czesci Umieszczenie uzupetnien na IPS e.max CAD Crystalization Pin". Wycisnij ze strzykawki gotowe do uzycia
farby i doktadnie je wymieszaj. Farby mozna lekko rozcienczy¢ za pomoca IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsystencja
powinna by¢ jednak nadal podobna do pasty. Natoéz wymieszane farby bezposrednio na niewypalong warstwe glazury za pomoca
matego pedzelka. Spryskaj uzupetnienie lakierem IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray ze wszystkich stron, aby pokry¢ je
réwnomierng warstwa. Postepuj zgodnie z instrukcjami w punkcie a). Wypal uzupetnienie przy uzyciu okreslonych parametréw
wypalania. Upewnic sig, ze nie przekroczono maksymalnej tadownosci pieca do synteryzacji. Nalezy przestrzegac¢ wskazowek
podanych w punkcie "Jak postepowac po wypaleniu”. Podczas korekty przestrzegaj instrukcji "Wypalanie koricowe"

d) Barwienie i glazurowanie przy uzyciu IPS e.max CAD Crystall./GlazePaste/Fluo
Barwienie i glazurowanie IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo odbywa sie w jednym cyklu wypalania. Umies¢ uzupetnienie
zgodnie z opisem w czesci Umieszczenie uzupetnien na IPS e.max CAD Crystalization Pin". Nastepnie za pomoca pedzelka nalezy
réwnomiernie natozy¢ IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na zewnetrzne powierzchnie uzupetnienia. Jesli konieczne jest
rozcienczenie gotowej glazury, mozna ja zmieszaé z niewielka iloscia IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Nie nalezy naktadac zbyt
grubej warstwy glazury. Unikaj "taczenia’, szczegolnie na powierzchni okluzyjnej. Zbyt cienka warstwa glazury moze prowadzi¢ do
niezadowalajacego potysku. Jesli konieczna jest charakteryzacja, mozna jq wykonac za pomoca IPS e.max CAD Crystall./Shades i /
lub IPS e.max CAD Crystall./Stains przed wypalaniem krystalizujgcym. Wycisnij ze strzykawki gotowe do uzycia farby i doktadnie je
wymieszaj. Farby mozna lekko rozcienczy¢ za pomoca IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsystencja powinna by¢ jednak nadal
podobna do pasty. Natdz wymieszane farby bezposrednio na niewypalona warstwe glazury za pomoca matego pedzelka. Umiescic¢
uzupetnienie na srodku IPS e.max CAD Crystallization Tray. Na podstawce do wypalania glazury mozna umiesci¢ maksymalnie 6
jednostek. Umiesci¢ IPS e.max CAD Crystallization Tray na podstwce do synteryzacji i wypalié przy uzyciu okreslonych parametrow
wypalania. Nalezy przestrzega¢ wskazowek podanych w punkcie "Jak postepowac po wypaleniu”. Podczas korekty przestrzegaj
instrukcji "Wypalanie koficowe"

- Wypalanie korekcyjne
Jesli po krystalizacji wymagana jest dodatkowa charakteryzacja lub korekta, mozna przeprowadzi¢ wypalanie korekeyjne z
wykorzystaniem IPS emax CAD Crystall./Shades oraz Stains and Glaze. Do wypalania korekcyjnego nalezy réwniez uzy¢ IPS e.max CAD
Crystalization Tray. Do wykonywania drobnych korekt ksztattu (np. punktow stycznych) nalezy uzywac IPS emax CAD Crystall./Add-On
wraz z odpowiednim ptynem. Natdz wymieszany materiat dodatkowy bezpo$rednio na niewypalong Paste Glazurnicza i/lub Odcienie i
Bejce w obszarach, ktdre maja zostac wyregulowane i wypalone. Jesli uzywany jest Glaze Spray, najpierw natdz Shades and Stains.
Nastepnie uzupetnij brakujace obszary za pomocq Add-On. Natéz Glaze Spray natychmiast po natozeniu Add-On i wypal. Po natozeniu
materiatu dodatkowego nalezy przeprowadzi¢ wypalanie korekeyjne.

Umieszczenie uzupetnienia na IPSe.max CAD Crystallization Pin

1. Wybierz mozliwie najwigkszy pin do krystalizacji CAD IPS e.max CAD (S, M, L), ktdry najlepiej wypetnia” wnetrze uzupetnienia, ale nie
styka sie z otaczajacymi scianami korony.

2. Nastepnie wypetnij wnetrze uzupetnienia IPS Object Fix Putty lub Flow az do obrzeza korony.
Po wycisnieciu materiatu, zabezpiecz strzykawke IPS Object Fix Putty / Flow. Po wyjeciu z aluminiowej torby strzykawke idealnie
przechowuje sie w zamykanej plastikowej torbie lub pojemniku utrzymujacego wilgoc.

3. Wcisnij wybrany IPS e.max CAD Crystallization Pin gtgboko w materiat wypetniajacy korone IPS Object Fix Putty lub Flow, aby byt
odpowiednio zabezpieczony.

4. Zapobiegaé przywieraniu resztek IPS Object Fix do zewngtrznej powierzchni uzupetnienia. Ewentualne zanieczyszczenia usunac za
pomoca pedzelka zwilzonego wodq i wysuszyg.

Jak postgpowac po wypaleniu

Po zakonczeniu cyklu wypalania usun uzupetnienie z pieca (poczekaj na sygnat akustyczny urzadzenia) i pozwol mu ostygnaé do
temperatury pokojowej w miejscu chronionym przed przeciagiem. Goracych przedmiotdw nie wolno dotyka¢ metalowymi szczypcami.
Usun uzupetnienie ze stwardniatego IPS Object Fix Putty / Flow. Usun wszelkie pozostatosci w myjce ultradzwigkowej lub za pomoca
strumienia pary. Jesli uzupetnienie wymaga korekty przez szlifowanie2, upewnij sie, Ze nie nastapi przegrzanie ceramiki.

104



Tabela kombinacji kolorow

Dostosowane charakterystyki i regulacje odcieni sa stosowane przy uzyciu IPS e max CAD Crystall./Shades and Stains.

Kolory A-D BL1

IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall,/
Stains

Parametry wypalania
IPS e.max ZirCAD Prime

B2 | BL3

white

Wypalanie korekcyjne/wypalanie farb/wypalanie glazury
za pomocq IPS e.max CAD Crystall.

Piece Temperatura
Programat spoczynkowa
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B
[ec]
ol X3 _
CS6! Lomn )
180101
1]
083 403
(S2 .1_,& 403
0 403

IPS e.max ZirCAD Prime
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N
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Glaze™

00:00
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t” T
[°C/min] | [°C]
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Wypalanie korekcyjne/wypalanie farb/wypalanie glazury za pomocq IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Piec Temperatura
Programat spoczynkowa
temperatura
B
[°c]
CS6 _
0S4 - -
S3 403
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===
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= |PS CAD Speed Tray, maks. trzy punkty lub jeden most most
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2.8 Osadzanie

Przed osadzeniem nalezy przygotowac uzupetnienie IPS e.max ZirCAD Prime poprzez piaskowanie wewnetrznej strony korony przy uzyciu

Al,04,25-70 um, 1 bar lub Al,0,, 70-110 um, 1,5 bar.

Wymagania dot. opracowania

Piaskowanie

Czyszczenie po wyprobowaniu

Przygotowywanie

Cementowanie
konwencjonalne
np. ZirCAD® Cement

Cementowanie
samoadhezyjne
np. SpeedCEM® Plus

Kompatybilne cementy
np. Multilink® Automix

Preparacja nieretencyjna Preparacja retencyjna Preparacja retencyjna

Al,03, 25-70 pum, 1 bar lub
Al,03,70-110 um, 1,5 bara

np. lvaclean

60s

znp. Monobond® Plus
Korony

Mosty

3 Informacje dotyczace bezpieczenstwa

- W przypadku powaznych incydentow zwigzanych z produktem, prosimy o kontakt z Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, strona internetowa: www.ivoclarvivadent.com oraz z odpowiednim wtasciwym organem.

- Aktualna Instrukcja uzytkowania dostepna jest na stronie internetowej (www.ivoclarcom/).

- Objasnienie symboli: www.ivoclarcom/elFU

- Podsumowanie bezpieczenstwa i wynikéw klinicznych (SSCP) mozna znalez¢ w Europejskiej Bazie Danych o Wyrobach Medycznych
(EUDAMED) pod adresem https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Podstawowe UDI-DI: 76152082ACERA006F2

Ostrzezenia

— Nalezy przestrzegaé karty charakterystyki (SDS) (dostepna na stronie www.ivoclarcom).

- Podczas obrobki blokéw IPS e.max ZirCAD Prime powstaje pyt, ktory moze podrazniaé skdre i oczy oraz powodowac uszkodzenie ptuc.
Upewnij sig, ze sprzet ssacy na frezarce i w miejscu pracy dziata bez zarzutu. Nie wdychac pytu szlifierskiego podczas wykanczania i
nosi¢ maske przeciwpytowa (klasa czastek FFP2) oraz okulary i rekawice ochronne.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Nie wdychac rozpylonej mgty. Pojemnik jest pod cisnieniem. Chroni¢ przed bezpo$rednim
dziataniem promieni stonecznych i temperaturg powyzej 50 °C. Nie otwierac na site ani nie pali¢ puszki, nawet po jej catkowitym
oproznieniu.

Utylizacja

Pozostate zapasy i usuniete uzupetnienia nalezy zutylizowac zgodnie z odpowiednimi krajowymi wymogami prawnymi.

Zagrozenie resztkowe

Uzytkownicy powinni by¢ swiadomi, ze wszelkie zabiegi dentystyczne w jamie ustnej sq zwigzane z pewnymi zagrozeniami. Znane sa

nastepujace kliniczne ryzyka rezydualne:

- Odpryski / rozwarstwienia / odcementowanie uzupetnienia moze prowadzi¢ do potknigcia / aspiracji materiatu, a tym samym do
koniecznosci leczenia stomatologicznego

— Nadmiar cementu moze prowadzi¢ do podraznienia tkanki migkkiej / dzigsta. Postepujace zapalenie moze prowadzi¢ do resorpcji kosci

lub choroby okotowszczepowe;.

4 Okres waznosci i przechowywanie

- W oryginalnym opakowaniu
= W suchym miejscu
- Nie naraza¢ na fizyczne uderzenia lub wibracje.

Informacje dodatkowe
Trzymac z dala od dzieci!
Materiat zostat opracowany do

nieprzestrzegania instrukeji stosowania lub
niewyszczegdInionym w instrukeji.

wytacznie w
i obszaru

iie materiatu powinno odbywac sig scisle wedtug instrukeji stosowania. Nie ponosi sie odpowiedzialnosci za szkody wyniksjace
ia. Uzytkownik jest 7a testowanie materiatu dla swoich wrasnych celow i za jego uzycie w kazdym innym przypadku

1" Petna lista kompatybilnych systemdw CAD/CAM jest dostepna na stronie wwwivaclar.com.
%" e.g. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nie jest marka Ivoclar Vivadent AG.
19 Schemat Ivaclar Vivadent , Zalecane narzedzia do szlifowania do stosowania wewnatrzustnie i poza ustami pacjenta”.



1 Predvidena uporaba

Predvideni namen
Krone in mostic¢ki v sprednjem in zadnjem obmocju

Ciljna skupina pacientov
Pacienti s stalnimi zobmi

Predvideni uporabniki/posebno usposabljanje

- Zobozdravniki (izdelava restavracij na mestu obravnave; klini¢ni delovni postopek)
- Laboratorijski zobotehniki (izdelava restavracij v zobotehni¢nem laboratoriju)
Posebno usposabljanje ni potrebno.

Uporaba

Samo za uporabo v zobozdravstvu.

Opis

IPS emax® ZirCAD Prime je blok iz cirkonijevega oksida za izdelavo fiksnih, popolnoma oblikovanih restavracij sprednjih in zadnjih zob.
Izdelek IPS e.max ZirCAD Prime je mogoce obdelati v odobrenem stroju CAD/CAM™.

Po mokri ali suhi obdelavi bloka se restavracije sintra v peci za sintranje.”’ Ko so restavracije sintrane, se jih polira npr. z OptraGloss® Extra
Oral ali glazira oziroma karakterizira in glazira z materiali IPS e.max CAD Crystall.

Tehni¢ni podatki

IPS e.max ZirCAD Prime
Velikosti blokov C17,B50
Paleta odtenkov C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1

Znatilnosti Enota Specifikacije Obi¢ajna povprecna vrednost
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Upogibna trdnost (biaksialna, dentina) [MPa] =900 1100
Lomna Zilavost (dentina) [MPa - m™] 55

(IS0 6872:2015)

- 44
(temelji na standardu

150 14627:2012)
Kemijska topnost [ug/em?] <100 -
Tip/azred Tip Il/razred 5

Skladno s standardom IS0 6872:2015

Indikacije
Manjkajo¢a zobna struktura pri sprednjih in zadnjih zobeh, delna brezzobost v sprednjem in zadnjem obmogju

Vrste restavracij:
- Krone
- Mosticki (najvet 2 povezana vmesna &lena, mosticki iz najvet 4 enot)

Kontraindikacije
- Ceje znano, da je pacient alergicen na katero koli od sestavin izdelka, odsvetujemo njegovo uporabo.

Omejitve uporabe

Izdelka ne uporabljajte v naslednjih primerih:

- Nezdravljeni bruksizem (uporaba opornice je indicirana po namestitvi)
— Hibridni oporniki in hibridne oporne krone

- Zatasna namestitev

Izdelka ne smete ponovno uporabiti.
- @ Ni za ponovno uporabo

V naslednjih okolis¢inah ni mogoce zagotoviti uspesnega postopka:

- Neupostevanje zahtevanih minimalnih debelin sten in minimalnih mer povezovalnega dela

- Rezkanje blokov v nezdruzljivem sistemu CAD/CAM™

- Sintranje v nezdruZljivi peci za sintranje

- Me3anje izdelkov IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades in Stains z drugo zobno keramiko (npr. IPS Ivocolor Glaze, Shades in Essences)
- Uporaba nezdruzljivih materialov ali stik z njimi

Razprsilo IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intraoralna uporaba

NeZeleni uinki
NeZeleni ucinki do zdaj niso znani.

Medsebojno uéinkovanje

Doslej ni znano nobeno medsebojno ucinkovanje.
Klini€ni prednosti

- Rekonstrukcija Zvecilne funkcije

- Restavracija estetike
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Sestava

Komponente Masni odstotek (%)
Cirkonijev oksid (Zr0,) 870-955
Itrijev oksid (Y,05) >45%do=70
Hafnijev oksid (Hf0,) <50
Aluminijev oksid (Al,03) <10
Drugi oksidi <15

2 Nanos

Na voljo so naslednji bloki in tehnike obdelave:
Tehnika obdelave Vrste restavracij

Tehnika poliranja Tehnika glaziranja Tehnika barvanja Krone Mosticki

c17 B50

21 Doloéanje odtenka
Preden dolocCite odtenek, odistite zobe. Dolocite odtenek na podlagi vlaZznega in neprepariranega zoba ali sosednjih zob. Odtenek
prepariranega zoba dolodite na podlagi najvecjega razbarvanega obmocja preparacije.

Pri tehniki poliranja se lahko uginek odtenka razlikuje od u¢inka v vodniku za odtenke. U¢inek/intenzivnost odtenka se lahko poveca glede
na stopnjo poliranja. Priporocljivo je, da po potrebi izberete odtenek bloka, ki je za odtenek svetlejsi od ciljnega odtenka.

2.2 Preparacija

Zob preparirate na podlagi smernic za polno kerami¢ne restavracije, pri Cemer morate upostevati najmanjse debeline stene:

- Preparirajte brez kotov ali robov

- Preparacija ramena z zaobljenimi notranjimi robovi in/ali preparacija z orodjem za posnemanje

- Prikazane mere pomenijo najmanj$e debeline stene za restavracije IPS e.max ZirCAD

- Polmer robov preparacije mora zna3ati najmanj 10 mm (geometrija rezkalnega orodja), da se zagotovi optimalna obdelava v stroju
CAD/CAM

Zadnja krona Sprednja krona Mosticki iz 3 enot
Zadnja krona kot opornik Sprednja krona kot opornik
mosticka mosticka
08 08 08 0 08
I oos I - 08 \ p , - 038
0= 1 |08 158 e | j—0s 08=
0,8 = -0,8 08 = - 08
5 087 1908 i 087 19 708
I 08 I 08

Mosticki iz 4 enot

Zadnja krona kot opornik Sprednja krona kot opornik
mosticka mosticka

10 10

\ v -1
10— I =10 0=
10 - - 10

6 107 4910
Mere v mm I 10
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2.3 Obdelava CAD/CAM
Pri naGrtovanju restavracije upostevajte navedene najmanj$e debeline sten in mere povezovalnega dela.

Zadnje obmocje Sprednje obmogje Vrsta oblikovanja

Najmanjsa debelina slojav = Mere povezovalnega delav = Najmanj$a debelina slojav = Mere povezovalnega dela v
mm mm? mm mm’

Krone 08 - 08 -
Podpiranje oblike
Mosticki iz 3 enot 08 9t 08 9w 20ba in/al dlesni
(Incizalno, okluzalno
in/ali bazalno)
Mosticki iz 4 enot 10 1200 10 9wl

L1 Visina: 4 mm, Sirina: 3 mm
&I Navedene najmanjse mere povezovalnega dela morajo biti postavljene v obmodju dentina bloka.

Dologanje poloZaja naértovane restavracije v bloku (CAD):

Za zagotovitey, da restavracije, narejene iz bloka IPS e.max ZirCAD Prime, prikazujejo jasno vidno obmogje sklenine, jih je treba v
programski opremi CAD na bloku postaviti ¢im visje. Pri restavracijah enega zoba je priporo¢ljivo restavracijo postaviti priblizno 1 mm
pod zgornjim robom bloka, da se zagotovi jasno viden incizalni del. Restavracije mostickov morajo biti names¢ene tako, da so
najmanjse mere povezovalnega dela namescene v obmodju dentina visoke trdnosti v spodnjih dveh tretjinah bloka.

Oznacevanje vdolbine v bloku: Obmocje dentina je oznaceno z vdolbino v bloku. Incizalno obmocje se nahaja na nasprotni strani.

Obdelava v rezkalnem stroju (CAM):

Faktor kréenja: Ker se IPS e.max ZirCAD Prime med sintranjem skréi za priblizno 17-20 %, je treba faktor kréenja zadevne serije, ki je
vkljucen v kodi na bloku materiala, prebrati v programsko opremo ali vnesti roéno.

Pri mokri obdelavi bloka IPS e.max ZirCAD Prime je treba uporabiti namensko posodo za tekoGino za rezkanje, da se prepreci navzkrizna
kontaminacija z drugimi materiali (npr. prah od rezkanja). Ne prekoragite najvecje koli¢ine tekogine za rezkanje pri mokri obdelavi.
Kontaminacija lahko povzro€i razbarvanje restavracij med sintranjem.

Pri suhi obdelavi se prepri¢ajte, da so iz komore enote CAM odstranjeni vsi ostanki in je komora suha.

2.4 Zakljuna obdelava
Pri loGevanju restavracij od bloka se prepri¢ajte, da te niso kontaminirane z mastnim ali lepljivim filmom, saj lahko to negativno vpliva na
kon¢ni barvni odtenek.

Splosne informacije

Restavracije iz cirkonijevega oksida, ki niso gosto sintrane, so ob&utljive na poskodbe in zlome. To dejstvo morate upostevati med
celotnim delovnim postopkom.

Ceje mogoce, je treba vse potrebne naknadne obdelave opraviti, ko restavracija $e ni gosto sintrana (glejte priporogila glede
instrumentov za brugenje'®).

Ko restavracija Se ni gosto sintrana, je treba prepreciti stik z neprimernimi teko¢inami ali teko¢inami, ki niso odobrene za cirkonijev
oksid (npr. kontaminirana voda in/ali hladilna tekogina), in/ali kontaktnimi mediji (npr. okluzijsko razprsilo).

Uporabljajte zgolj primerne instrumente za brusenje, nizko hitrost in rahel pritisk, da preprec¢ite delaminacijo in krusenje, predvsem na
robovih (glejte priporoGila glede instrumentov za brusenje™).

Restavracije, ki ni gosto sintrana, ne smete Cistiti v ultrazvocni kopeli ali s parnim curkom.

Suho rezkane restavracije

Restavracijo previdno locite od drZala z loGevalnim diskom ali primernimi instrumenti za brusenje™®. Tocke pritrditve drzalnih drogov
zgladite s primernimi instrumenti za brusenje'®.

Po zakljucni obdelavi z restavracije temeljito odstranite ves prah cirkonijevega oksida z mehko krtaco ali peskanjem s stisnjenim
nemastnim zrakom.

Mokro rezkane restavracije

Restavracijo previdno locite od drZala z loGevalnim diskom ali primernimi instrumenti za brusenje®. Tocke pritrditve drZalnih drogov
zgladite s primernimi instrumenti za brusenje™®.

Po zakljuéni obdelavi z restavracije temeljito odstranite ves prah cirkonijevega oksida, ki se je morda drZi. Mokro rezkane restavracije
lahko sperete s pocasi teko¢o vodo.

Za prepreditev poskodbe restavracije med sintranjem mora biti restavracija IPS e.max ZirCAD popolnoma suha. Vlaznih restavracij se
ne sme sintrati.

Splosne opombe glede zakljuéne obdelave

Grobi svedri iz volframovega karbida in/ali instrumenti za brudenje® z velikimi premeri so primerni samo do doloene mere, saj lahko
med zaklju¢no obdelavo med drugim povzrocajo vibracije, zaradi katerih nastopi krusenje. Uporabljajte torej samo fine svedre iz
volframovega karbida in/ali instrumente za brusenje.
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- Obmocja povezovalnega dela ne »locujte naknadno« z uporabo loGevalnega diska, saj lahko to povzrogi vnaprejsnji nastanek tock
preloma. Zagotovite, da se med zakljuéno obdelavo ohranijo najmanjse debeline sten in mere povezovalnega dela.

- Poskrbite, da pred sintranjem odstranite ves prah cirkonijevega oksida, ki se morda drZi restavracije. Prilepljeni delec cirkonijevega
oksida se lahko sintra na restavracijo in povzro¢i nenatan¢no prileganje.

- Restavracije ne smete peskati z Al,05 ali steklenimi polirnimi kroglicami.

2.5 Sintranje
Sintranje™ je toplotni postopek, med katerim IPS e.max ZirCAD Prime dobi koncne fiziéne in mehanske lastnosti, kot sta visoka trdnost ter
translucenca.

Splosne opombe

— Prenizke ali previsoke temperature sintranja in/ali prekratki ali predolgi ¢asi sintranja negativno vplivajo na zgoraj navedene lastnosti.
- Kroglic za sintranje naceloma ni priporocljivo uporabljati v peci za sintranje Programat CSé.

- Restavracije med sintranjem ne smejo priti v stik druga z drugo.

— Upostevati morate pravo izbiro programa.

—  Pripomocki za sintranje morajo vedno biti Gisti in na njih ne sme biti prahu, da ne pride do kontaminacije sintranih restavracij.

- Za pravilno namestitev restavracij v pe¢ za sintranje glejte navodila, ki veljajo za peé, ki se uporablja.

- DII Upostevati je treba navodila za uporabo zadevne pedi za sintranje'.

Postopek po sintranju

- Vedno pustite, da se restavracije ohladijo na sobno temperaturo, preden nadaljujete.
- Vrocih predmetov se ne dotikajte s kovinskimi prijemalkami.

- Predmetov ne peskajte ali gasite.

2.6 Postopek zakljuéne obdelave

- Sintrane restavracije ¢im manj obdelujte.

- Restavracijo mehani¢no obdelajte, le ¢e je to res nujno.

- Pri ponovni obdelavi uporabite zgolj rahel pritisk.

- Ce za prilagajanja uporabljate diamantne instrumente za brusenje, je treba restavracijo ohladiti z vodo. Skupaj z roénikom za
zobotehni¢ne laboratorije lahko uporabite tudi druge instrumente za brusenje.

- UpoStevaijte priporoCila proizvajalca brusilnega orodja.

- Preverite robna obmocja in po potrebi opravite rahlo ponovno obdelavo.

- Med ponovno obdelavo restavracije ne ustvarjajte ostrih robov, ampak teZite k zaobljenim.

— ZaloCevanje medzobnih obmocij ne uporabljajte locevalnega diska.

- Zagotovite, da se med ponovno obdelavo ohranijo najmanjse debeline sten in mere povezovalnega dela.

- Uporabljajte samo brezhibne instrumente za brusenje.

- Pred nadaljnjo obdelavo in po njej preverite, ali so na restavraciji prisotne okvare in raztrganine.

— Prah cirkonijevega oksida, sintran na restavracijo, je treba pred glaziranjem odstraniti.

- Restavracijo nato odistite s tekoCo vodo ali parnim curkom ter posusite.

2.7 Dokonéanje
Preden nadaljujete, opravite predhodno in zaklju¢no obdelavo vsaj okluzalnih kontaktnih povrsin. Dodatno bazalno stran povezovalnih
delov ogrodja v mostickih zgladite z gumijastimi polirniki.

Prvo predpoliranje je moZno pred sintranjem, da uporabnikom olajsate poliranje. V ta namen uporabljajte le polirnike OptraGloss Extra Oral
v obliki »spiralnega kolesa«. PrepriGajte se, da ob dotiku uporabite le rahlo silo in najvegjo hitrost 5000 vrt./min. (temno modra) in

10.000 vrt./min. (svetlo modra). Dolgotrajno predpoliranje lahko povzrogi poslabanje rezultata poliranja. V najvetji mozni meri se je treba
izogibati modrim ostankom polirnika.

Dobro polirane povrsine pomagajo $¢ititi nasprotne zobe pred nezeleno obrabo. Pri tem se prepricajte, da je povrsina zbrusenih okluzalnih
povrsin po funkcionalnem prilagajanju z brusenjem temeljito polirana (glejte priporogila glede instrumentov za brusenje). Za dokon&anje
restavracij so na voljo razli¢ni pristopi.

Poliranje
Pri kon&nem poliranju polirajte vsa obmocja zunanjih povrsin. S tem zmanjSate izgradnjo oblog in doseZete estetsko prijeten rezultat. Za ta
namen so primerni polirniki, ki se uporabljajo ekstraoralno, npr. OptraGloss® Extra Oral.

1

Predhodna obdelava: Da bo povrsina povsod gladka, uporabite suhi polirnik OptraGloss Extra Oral (diamantni polirnik/temno moder) pri
nizki hitrosti.

Zakljutna obdelava: Funkcionalna cbmocja zakljuéno obdelajte s polirnikom OptraGloss Extra Oral (diamantni polirnik za visok sijaj/
svetlo moder).

Dodatno: Poliranje do visokega sijaja s polirno pasto OptraGloss.
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Tehnike glaziranja in barvanja
Dokondajte restavracijo samo z glaziranjem ali z barvanjem in glaziranjem v enem koraku.

- Tehnika glaziranja
a) Glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Restavracijo postavite, kot je opisano v razdelku »Pritrjevanje restavracij na zati¢ za kristalizacijo IPS e.max CAD«. Restavracijo
drite z zatiGem za kristalizacijo IPS e.max CAD. Neposredno pred uporabo mocno pretresite razprsilo IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Spray, dokler se kroglica za mesanje v vsebniku ne zatne prosto premikati (priblizno 20 sekund). Ce razpriila ne pretresete dovolj, se
pri préenju sproza v glavnem potisni plin. Rezultat je nezadostna prevle¢enost restavracije s prahom za glaziranje. Med $obo in
povrsino, ki jo boste poprsili, mora biti 10 cm razdalje. Med prienjem drZite plocevinko razprsila ¢im bolj pokonci. Restavracijo
poprsite z vseh strani s kratkimi pritiski, pri Cemer hkrati obradajte restavracijo, da ustvarite enakomeren prekrivni sloj. Med
posameznimi pritiski prsenj znova pretresite plo¢evinko. Nato restavracijo Se enkrat poprsite z vseh strani s kratkimi pritiski, pri
Cemer hkrati obraCajte restavracijo, da ustvarite enakomeren prekrivni sloj. Med posameznimi pritiski prSenj znova pretresite
plocevinko. Nekoliko pocakajte, da se plast glazure posusi in postane belkasta. 0bmocja, na katerih ne opazite enakomernega sloja,
morate znova poprsiti. Pecite restavracijo s predpisanimi parametri peke. Zagotovite, da najvec¢ja zmogljivost nalaganja peci za
sintranje ni presezena. UpoStevajte navodila v razdelku "Kako nadaljevati po peki'. Za prilagoditve glejte informacije v razdelku
"Korektivna peka".



b) Glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Restavracijo postavite, kot je opisano v razdelku »Pritrjevanje restavracij na zati¢ za kristalizacijo IPS e.max CAD«. Nato s krtaco
enakomerno nanesite prekrivni sloj sredstva IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na vse zunanje povrsine restavracije. Ce
morate glazuro, ki je pripravljena za uporabo, rahlo razredciti, jo lahko zmesate z majhno koli¢ino tekocine IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Liquid. Glazure ne nanasajte preve¢ na debelo. Izogibajte se »prekomerni porabi sredstva<, zlasti na okluzalni povrsini.
Pretanek sloj glazure lahko povzrogi nezadovoljiv sijaj. Ce sredstvo IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo nenamerno pride v
notranjost restavracije, ga pred peko odstranite s suho krtaco s kratkimi $¢etinami. Pecite restavracijo s predpisanimi parametri
peke. Zagotovite, da najvecdja zmogljivost nalaganja pedi za sintranje ni presezena. UpoStevajte navodila v razdelku "Kako nadaljevati
po peki". Za prilagoditve glejte informacije v razdelku "Korektivna peka".

- Tehnika barvanja
¢) Barvanje in glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Barvanije in glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray poteka v enem ciklu peke. Restavracijo postavite, kot je
opisano v razdelku »Pritrjevanje restavracij na zatic za kristalizacijo IPS e.max CAD«. Odtenke ali barve, pripravijene za uporabo,
iztisnite iz brizge in jih temeljito premesajte. Odtenke in barve lahko rahlo razredgite s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid. Vendar pa mora tekstura ostati enaka pasti. Zmesane odtenke in barve nanesite neposredno na restavracijo s fino krtaco.
Restavracijo z vseh strani poprsite z razprsilom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, da jo premaZzete z enakomernim slojem.
Nadaljujte skladno z navodili pod togko a). Pecite restavracijo s predpisanimi parametri peke. Zagotovite, da najvedja zmogljivost
nalaganja peci za sintranje ni presezena. Upostevajte navodila v razdelku "Kako nadaljevati po peki". Za prilagoditve glejte
informacije v razdelku "Korektivna peka".

d) Barvanje in glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Barvanje in glaziranje s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo poteka v enem ciklu peke. Restavracijo postavite, kot je
opisano v razdelku »Pritrjevanje restavracij na zatic za kristalizacijo IPS e.max CAD«. Nato s krtaco enakomerno nanesite sredstvo
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na zunanje povriine restavracije. Ce morate glazuro, ki je pripravljena za uporabo, rahlo
razredciti, jo lahko zme3ate z majhno koli¢ino tekogine IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazure ne nana3ajte preve na debelo.
Izogibajte se »prekomerni porabi sredstva«, zlasti na okluzalni povrsini. Pretanek sloj glazure lahko povzro¢i nezadovoljiv sijaj. Ce
Zelite karakterizacije, lahko restavracijo prilagodite po meri s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Shades in/ali IPS e.max CAD
Crystall./Stains. Odtenke in barve, pripravijene za uporabo, iztisnite iz brizge ter jih temeljito premesajte. Odtenke in barve lahko
rahlo razredgite s sredstvom IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Vendar pa mora tekstura ostati enaka pasti. Zme3ane odtenke in
barve nanesite neposredno na nepeceni sloj glazure s fino krtaco. Restavracijo postavite na sredino pladnja za kristalizacijo
IPS e.max CAD. Pri peki glazure lahko na pladenj za peko postavite najvec 6 enot. Pladenj za kristalizacijo IPS e.max CAD postavite na
pladenj za sintranje in pecite v skladu s predpisanimi parametri za peko. Upostevajte navodila v razdelku "Kako nadaljevati po peki”.
Za prilagoditve glejte informacije v razdelku "Korektivna peka".

- Korektivna peka
Ce so potrebne dodatne karakterizacije ali prilagoditve, lahko izvedete korektivno peko z odtenki, barvami in glazuro IPS e.max CAD
Crystall./Shades, Stains in Glaze. Pri ciklu korektivne peke uporabite tudi pladenj za kristalizacijo IPS e.max CAD na pladnju za sintranje.
Za manjse prilagoditve oblike (npr. tocke proksimalnega stika) uporabite dodatek IPS e.max CAD Crystall./Add-0n, vkljuéno s
pripadajoco tekoino za mesanje. Premesan dodatek nanesite neposredno na obmocja nepecene glazurne paste in/ali odtenkov ter
barv, ki jih Zelite prilagoditi in peci. Ce uporabljate glazurno razpriilo, najprej nanesite odtenke in barve. Nato dopolnite manjkajota
obmocja z dodatkom. Glazurno razprsilo nanesite takoj po nanosu dodatka in pecite. Ko nanesete dodatek, opravite korektivno peko.

Pritrjevanje restavracije na zati¢ za kristalizacijo IPS e.max CAD

1. Izberite najvedji mozni zati¢ IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), ki najbolje »zapolni« notranjost restavracije, vendar ne pride v
stik s sosednjimi stenami krone.

2. Nato zapolnite notranjost restavracije s sredstvom IPS Object Fix Putty ali Flow, ki naj sega do roba restavracije. Po iztiskanju materiala
takoj znova zatesnite brizgo z izdelkom IPS Object Fix Putty/Flow. Ko brizgo odstranite iz aluminijaste vrecke, je najbolje, da jo hranite v
plastiéni vrecki, ki jo je mogoce zapreti, ali vsebniku z vlazno atmosfero.

3. Izbrani zati¢ IPS e.max CAD Crystallization Pin potisnite globoko v material IPS Object Fix Putty ali Flow, da ga ustrezno pritrdite.

4. Preprecite, da bi se ostanki sredstva IPS Object Fix prilepili na zunanjo povrsino restavracije. Morebitno kontaminacijo ocistite s krtaco,
navlazeno z vodo, in pustite, da se restavracija posusi.

Kako nadaljevati po peki

Ko je cikel peke dokongan (pocakajte na zvoéni signal pedi), odstranite restavracijo iz peéi in po¢akajte, da se ohladi na sobno
temperaturo na mestu, zas¢itenem pred prepihom. Vrocih predmetov se ne smete dotikati s kovinskimi prijemalkami. Odstranite
restavracijo s strjenega izdelka IPS Object Fix Putty/Flow. Morebitne ostanke ogistite z ultrazvokom v vodni kopeli ali s parnim curkom. Ce
morate restavracijo prilagoditi z brusenjem?, pazite, da ne pride do pregrevanja keramike.

Tabela kombinacij odtenkov
Prilagojene karakterizacije in prilagoditve odtenkov se doseZe z uporabo sredstev IPS e.max CAD Crystall./Shades in Stains.

Odtenek A-D BL1 B2 B3 B4 O M A2 A3 M5 M Bl B2 B B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3
IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4
IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal " 12 " 2

IPS &.max CAD Crystall/ bela krem sonénizahod  baker olivna kaki mahagonij

Stains
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Parametri za peko

IPS e.max ZirCAD Prime
Korektivna peka/peka barv/peka glazure z materiali IPS e.max CAD Crystall./

Pet Temperatura (as Hitrost Temperatura | Cas drianja Hitrost
Programat v stanju zapiranja segrevanja peke segrevanja
pripravljenosti
B S t” T Ll t”
[°c1 [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min]
s @Y - Clwa® 150 700 0000 .
00:00
1]
o5 ﬁ a0 03009 60 400 0000
03:00©
S3 403 06:00 90 830 00:10 30
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30
S 403 06:00 90 820 00:10 30

IPS e.max ZirCAD Prime

Korektivna peka/peka barv/peka glazure z dodatkom IPS e.max CAD Crystall./Add
Pet Temperatura Gas Hitrost Temperatura fas drianja Hitrost
Programat v stanju zapiranja segrevanja peke segrevanja
pripravijenosti
B S t” n H1 t”
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°C/min]
056 - Glowra® 150 | 700 0000
0S4 - - - - - - -
CS3 403 06:00 90 830 00:10 30
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30
S 403 06:00 90 820 00:10 30

&1 Pladenj IPS CAD Speed Tray, najv. 3 enote ali en mosticek

°1 Pladenj za kristalizacijo IPS e.max CAD postavite na pladenj za sintranje, najv. 6
I Vrednosti za predhodno susenje

" Tretja faza segrevanja

2.8 Namestitev

Temperatura
peke.

T
[°c]

830
8901

840
9004

870

870

860

-On

Temperatura

peke

T2
[°c]
830

890t

870

870

860

enot

Cas drianja

H2
[min]

00:00
00:20

0
3@

03:00
03:00

03:00

{as drianja

H2
[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

Vakuum 1 Vakuum 2 Dolgotrajno  Hitrost hlajenja

hlajenje

1 n

12 2 L 1l

reel [°c] [°c] | [°C/min]

50 815 850 -70

- - 890 -70
450/830 | 830/869 0 0
450/830 | 830/869 0 0
450/820 | 820/859 0 0

Vakuum 1 Vakuum 2 Dolgotrajno  Hitrost hlajenja

hlajenje
n n
12 2 L tl
[°c] [°c1 [°c] [°C/min]
50 815 850 -70
450/830 | 830/869 0 0
450/830 | 830/869 0 0
450/820 | 820/859 0 0

Pred namestitvijo obdelajte restavracijo IPS emax ZirCAD Prime s peskanjem notranjih aspektov krone z Al,03, 25-70 um, pri tlaku 1bar ali

Al,03, 70-110 um, pri tlaku 15 bara.
Adhezivno cementiranje
(npr. Multilink® Automix)
Zahteve za preparacijo NezadrZevalna
preparacija

Peskanje

Cigdenje po pomerjanju

Kondicioniranje 60 snpr.z
Monobond® Plus

Krone

Mostigki

N

Samolepilno cementiranje Konvencionalno
(npr. SpeedCEM® Plus) cementiranje

(npr. ZirCAD® Cement)

ZadrZevalna preparacija ZadrZevalna preparacija

Al,03,25-70 um, 1 bar ali
Al;03, 70110 um, 1,5 bar

Npr. Ivoclean



3 Varnostne informacije

-V primeru resnih neprijetnosti, povezanih z izdelkom, se obrnite na podjetje Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Lihtenstajn (spletno mesto: www.ivoclarcom) in odgovorne pristojne organe.

- Aktualna navodila za uporabo so na voljo na spletni strani (www.ivoclar.com/elFU).

- Razlaga simbolov: www.ivoclarcom/elFU

- Trenutno veljavna razli¢ica Povzetka o varnosti in kliniéni uginkovitosti (Summary of Safety and Clinical Performance - SSCP) je na
voljo v evropski zbirki podatkov za medicinske pripomocke (EUDAMED) na spletnem mestu https://ec.europa.eu/tools/eudamed.
Osnovni UDI-DI: 76152082ACERAQ006F2

Opozorila

- Upostevajte varnostni list (SDS) (na voljo na spletnem mestu www.voclarcom).

- Obdelava blokov IPS e.max ZirCAD Prime proizvaja prah, ki lahko draZi koZo in o6i ter povzro¢i poskodbe pljuc. Prepricajte se, da sesalna
oprema na rezkalnem stroju in vasem delovnem mestu deluje brezhibno. Med zakljuéno obdelavo ne vdihujte prahu, ki nastaja pri
brusenju, nosite protiprasno masko (razred delcev FFP2) ter zasgitna o&ala in rokavice.

~ Razprsilo IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Ne vdihujte meglice razprsila. Vsebnik je pod tlakom. Zasgitite pred neposredno sonéno
svetlobo in temperaturami nad 50 °C. PloGevinke ne odpirajte na silo ali zaZigajte, niti kadar je povsem izpraznjena.

Informacije o odstranjevanju
Preostalo zalogo ali odstranjene restavracije je treba zavre¢i skladno z ustrezno drzavno zakonodajo.

Preostala tveganja

Uporabniki morajo upostevati, da vsakrsni zobozdravstveni posegi v ustni votlini vkljucujejo dolocena tveganja. Znani sta naslednji preostali

klini¢ni tveganji:

- Zaradi okruskov/zlomov/decementiranja materiala restavracije lahko pride do nenamernega zauzitja ali vdiha ter ponovnega
dentalnega zdravljenja.

~ Ostanki cementa lahko povzrogijo draZenje mehkega tkiva/dlesni. Progresivno vnetje lahko privede do kostne resorpcije ali
parodontitisa.

4 Rok uporabnosti in shranjevanje

- Vizvirni embalazi
- Nasuhem mestu
- Izogibajte se mestom z moZnostjo udarca ali tresljajev.

5 Dodatne informacije
Material shranjujte nedosegljiv otrokom!

Material je bil razvit izkljucno za uporabo v zobozdravstvu. Obdelavo je treba izvajati strogo v skladu z navodili za uporabo. Za $kodo, ki nastane zaradi neupostevanja navodil ali dologenega podrocja uporabe,
proizvajalec ne prevzema odgovornosti. Za preizkusanje ustreznosti in uporabe materiala za kakrsen koli namen, ki ni izrecno naveden v navadilih, je odgovoren uporabnik sam.

" Celoten seznam zdruZljivih sistemov CAD/CAM je na voljo na www.ivoclar.com
" Npr. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire ni registrirana blagovna znamka podjetja Ivoclar Vivadent AG.
- Diagram podjetja Ivoclar Vivadent »Priporoceni instrumenti za brusenje za ekstraoralna in intraoralno uporabo.



1 Predvidena uporaba

Predvidena namjena
Krunice i mostovi u prednjoj i straznjoj regiji

Ciljna skupina pacijenata
Pacijenti s trajnim zubima

Predvideni korisnici / posebna obuka

- Stomatolozi (izrada nadomjestaka u ordinaciji; klinicki tijek rada)
- dentalni tehniari (izrada nadomjestaka u dentalnom laboratoriju)
Nije potrebna posebna obuka.

Uporaba

Samo za stomatoloku primjenu.

Opis

IPS emax® ZirCAD Prime je blok cirkonijeva dioksida za izradu fiksnih, potpuno konturiranih nadomjestaka za prednje i straznje zube.
IPS e.max ZirCAD Prime moZe se obraditi u odobrenom CAD/CAM stroju.™”

Nakon mokre ili suhe obrade bloka, nadomjesci se sinteriraju u peci za sinteriranje.”” Nakon sinteriranja nadomjesci se poliraju pomocu,
primjerice, OptraGloss® Extra Oral ili se glaziraju ili se individualno karakteriziraju i glaziraju primjenom materijala IPS e.max CAD Crystall./.

Tehni¢ki podaci

IPS e.max ZirCAD Prime
Veli¢ine blokova C17,B50
Raspon boja C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Karakteristike Jedinica Specifikacije Tipiéna prosje¢na vrijednost
ng)eﬂcuenttop\mskog Sirenja (25-500 [0+ K] 105+ 05 _
Savojna ¢vrstoca (biaksijalna, dentin) [MPa] =900 1100
Lomna Zilavost (dentin) [MPa - m™] 55
_ (IS0 6872:2015)

(prema normi IS0 14627:2012)
Kemijska topljivost [ug/em?] <100 -
Tip/klasa Tip Il/klasa 5

Prema normi ISO 6872:2015

Indikacije
Nedostatak strukture zuba na prednjim i straZnjim zubima, djelomi¢na bezubost u prednjoj i straznjoj regiji

Vrste restauracija:
- krunice
- mostovi (maks. 2 povezana medutlana, maks. Setveroclani mostovi)

Kontraindikacije
- Primjena proizvoda kontraindicirana je ako je pacijent alergi¢an na bilo koji sastojak materijala

Ogranicenja primjene

Nemojte upotrebljavati proizvod u sliedeéim sluéajevima:

~ nelijeceni bruksizam (uporaba udlage odredena je nakon ugradnje)
- hibridni abutment i hibridne abutment krunice

- privremeno postavljanje.

Proizvod se ne smije ponovno upotrebljavati.
- @ Nemojte ponovno koristiti

U situacijama u nastavku uspjesnost postupka nije zajaméena:

- debljina manja od potrebne minimalne debljine stijenke i minimalnih dimenzija spojnog mjesta

- glodanje blokova u nekompatibilnom CAD/CAM sustavu'”

- sinteriranje u nekompatibilnoj peci za sinteriranje

- mije3anje materijala IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades i Stains s ostalim dentalnim keramikama (npr. IPS Ivocolor Glaze, Shades i
Essences)

- uporaba ili doticaj s nekompatibilnim materijalima

Sprej IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- intraoralna primjena

Nuspojave

Dosad nema poznatih nuspojava.

Interakcije
Dosad nema poznatih interakcija.



Klini¢ka korist

- Rekonstrukcija funkcije Zvakanja f‘ﬁ
- Restauracija estetike o
Sastav i

Komponente Postotak (%) mase

Cirkonijev dioksid (Zr0,) 870-1955

Itrijev oksid (Y,05) >45-<70

Hafnijev oksid (Hf0,) <50

Aluminijev oksid (Al,05) =10

Ostali oksidi <15
2 Primjena
Dostupni su sliedeci blokovi i tehnike obrade:

Tehnika obrade Vrste nadomjestaka
Tehnika poliranja Tehnika glaziranja Tehnika bojenja Krunice Mostovi
v v v c17 B50

21 Odredivanje boje
Prije odredivanja boje ogistite zube. Boju odredite prema vlaznom i neprepariranom zubu ili susjednim zubima. Boju prepariranog zuba
odredite na temelju najveceg diskoloriranog podrugja preparacije.

Uz tehniku poliranja, postignuta boja moZe se razlikovati od one iz klju¢a boja. Ovisno o stupnju poliranja, postignuta boja/intenzitet boje
mozZe se povecati. Ako je potrebno, preporucuje se odabrati blok koji je za jednu nijansu svjetliji od Zeljene boje.

2.2 Priprema

Preparirajte zub na temelju smjernica za nadomjeske od potpune keramike i obavezno se pridrzavajte minimalnih debljina stijenke:

- Priprema bez kutova i rubova

- Preparacija na stepenicu sa zaobljenim unutarnjim rubovima i/ili zaobljena preparacija

- Navedene dimenzije odraZavaju minimalnu debljinu stijenke za IPS e.max ZirCAD nadomjeske

- Promjer ruba preparacije treba biti najmanje 1,0 mm (geometrija alata za glodanje) kako bi se osigurala optimalna izrada u CAD/CAM
stroju

Straznja krunica Prednja krunica Troélani mostovi
Straznja krunica kao nosa¢ Prednja krunica kao nosa¢
mosta mosta
08 18 R ot
I oos I ‘ - 08 R - 08
0= 1 |08 082 e | =08 042
08 = 0,8 08 = - 0,8
6 0.3’1'_[]-03 6° 0,8’ 1,_[].”
l 08 I 08

mosta mosta
10 10
\ o -1
1w | - 10 10"
10 - - 10
& ChaET Il
Dimenzije umm I 10

Cetveroglani mostovi

Straznja krunica kao nosa¢

Prednja krunica kao nosa¢
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2.3 CAD/CAM izrada
Pridrzavajte se naznac¢enih minimalnih debljina stijenke i dimenzija spojnih mjesta prilikom dizajniranja nadomjeska.

Straznja regija Prednja regija Vrsta dizajna

Minimalna debljina sloja u ' Dimenzije spojnih mjesta u Minimalna debljina sloja u ' Dimenzije spojnih mjesta u
mm mm? mm mm’

Krunice 08 - 08 -
Potpora obliku zuba i/
-~ . ili gingivi
Tro¢lani mostovi 08 9tel 08 9l o .
(incizalno, okluzalno i/
ili bazalno)

Cetvero_élani 10 19t 10 fel}
mostovi ! !
L1 Visina: 4 mm, Sirina: 3 mm
&I Navedeni minimalni popre¢ni presjek spojnog mjesta mora biti pozicioniran u dentinskom podrucju bloka.

Pozicioniranje dizajniranog nadomjeska u bloku (CAD):

- Kako bi se osiguralo da nadomjesci izradeni iz IPS e.max ZirCAD Prime imaju jasno vidljivo podrucje cakline, potrebno ih je u CAM
softveru postavite $to vide na bloku. Za jednoclane nadomjeske preporuduje se postaviti nadomjestak otprilike 1 mm ispod gornjeg
ruba bloka kako bi se osiguralo jasno vidljivo incizalno podrucje. Nadomjeske mostova treba postaviti tako da su minimalne dimenzije
spojnog mjesta pozicionirane u podrucju dentina visoke vrstoce unutar donje dvije treéine bloka.

1/3 Incizalnohﬁdruéje

- 0znacavanje udubljenja na bloku: Podrucje dentina oznaceno je udubljienjem na bloku. Incizalno podrucje nalazi se na suprotnoj strani.

Obrada u stroju za glodanje (CAM):

— Faktor skupljanja: Buduci da se IPS e.max ZirCAD Prime skuplja za otprilike 17 - 20 % tijekom sinteriranja, faktor skupljanja
odgovarajuce serije, koji je naveden u okviru Sifre na bloku materijala, treba se ugitati u softver ili unijeti ruéno.

—  Prilikom mokre obrade materijala IPS e.max ZirCAD Prime treba upotrijebiti posebni spremnik za tekucinu od glodanja kako ne bi doslo
do unakrsne kontaminacije (primjerice, uslijed prasine od glodanja). Nemojte prekoragiti maksimalnu koliinu tekuéine za glodanje kod
mokre obrade. Kontaminacija moZe rezultirati promjene boje nadomjestaka tijekom sinteriranja.

— Kod suhe obrade pobrinite se da uklonite sve ostatke iz komore CAM jedinice i da je komora suha.

2.4 ZavrSna obrada
Prilikom odvajanja nadomjestaka od bloka, pazite da povrsine nadomjestaka nisu onegis¢éene masnoc¢om ili zamrljanim filmom jer to moze
negativno utjecati na kona¢nu boju.

Opce informacije

- Nesinterirani nadomjesci iz cirkonijevog oksida podloZni su o3te¢enjima i lomovima. Ovo treba imati na umu tijekom cijelog radnog
postupka.

— Ako je to moguce, sve potrebne naknadne obrade treba izvrsiti dok je nadomjestak jo3 u nesinteriranom stanju (pridrZavajte se
preporuka u vezi s brusnim instrumentimat®).

— U nesinteriranom stanju potrebno je sprijeciti svaki kontakt s neodgovaraju¢im tekué¢inama i teku¢inama koje nisu odobrene za
cirkonijev oksid (npr. neprogis¢ena voda i/ili rashladna teku¢ina) i/ili kontaktni medij (npr. sprej za okluziju).

- Upotrebljavajte iskljuGivo prikladne brusne instrumente, pri malenoj brzini i s laganim pritiskom kako biste sprijecili delaminaciju i
lomove, posebice na rubovima (pridrZavajte se preporuka u vezi s brusnim instrumentima™).

- Nesinterirani nadomjesci ne smiju se Gistiti u ultrazvuénoj kupki ili pod mlazom pare.

Suho glodani nadomjesci

- Pazljivo odvojite nadomjestak s drzaca rabeci disk za odvajanje ili odgovarajuci brusni instrument™. S pomocu odgovarajuéih brusnih
instrumenata izgladite tocke pricvrs¢ivanja drzaca objekta™.

~ Nakon Sto zavrsite, temeljito ogistite svu prasinu cirkonijevog oksida mekanom ¢etkicom ili ispuhivanjem, a potom nadomjestak
ispusite komprimiranim zrakom bez ulja.

Mokro glodani nadomjesci

- Pazljivo odvojite nadomjestak s drzaca rabeci disk za odvajanje ili odgovarajuci brusni instrument®. S pomocu odgovarajuéih brusnih
instrumenata izgladite tocke pricvri¢ivanja drzata objekta™.

- Nakon Sto zavrsite, temeljito ocistite svu prasinu cirkonijevog okisda s nadomjeska. Mokro glodani nadomjesci mogu se isprati pod
laganim mlazom tekuce vode.

- Kako bi se sprije¢ilo oste¢enje nadomjeska tijekom sinteriranja, IPS e.max ZirCAD nadomjestak mora biti potpuno suh. Viazni
nadomjesci ne smiju se sinterirati.

Opcenite napomene o zavr$noj obradi

~ Brusni instrumenti i/ili gruba svrdla od volfamovog karbida® velikog promjera nisu prikladni za ovaj postupak jer tijekom zavrine
obrade mogu uzrokovati vibracije, $to moZe, izmedu ostalog, dovesti do lomljenja. Zato treba upotrebljavati fina svrdla i/ili brusne
instrumente od volframovog karbida™.

16



- Nemojte ,naknadno odvajati" spojno mjesto konstrukcija mostova diskom za odvajanje jer se tako stvaraju unaprijed odredene tocke
pucanja. Pripazite na to da minimalna debljina stijenki i spojnog mjesta prilikom zavr$ne obrade ostane nepromijenjena.

- Obavezno uklonite svu prasinu cirkonijevog oksida prije sinteriranja. Prianjajuca prasina cirkonijeva oksida moZe se sinterirati na
nadomjestak i tako uzrokovati neprecizan dosjed.

- Nadomjestak se ne smije pjeskariti s pomocu Al,05 ili staklenim perlicama za poliranje.

2.5 Sinteriranje
Sinteriranje™ je proces toplinske obrade pri kojem IPS e.max ZirCAD Prime poprima konac¢na fizikalna i mehanicka svojstva, primjerice
visoku ¢vrstodu i translucenciju.

Opéenite napomene

~ Preniska ili previsoka temperatura sinteriranja i/ili prekratko ili predugo vrijeme sinteriranja negativno utje¢u na gore navedena
konacna svojstva.

- U nacelu se ne preporucuje primjena kuglica za sinteriranje za pe¢ za sinteriranje Programat CSé.

— Tijekom sinteriranja nadomjesci ne smiju doc¢i u medusobni kontakt.

- Potrebno je slijediti ispravan odabir programa.

- Pribor za sinteriranje uvijek drzite Cistim od prasine i drugih nedisto¢a kako ne bi doslo do kontaminacije sinteriranih nadomjestaka.

—  Kako biste ispravno stavili nadomjeske u pec za sinteriranje, pridrZavajte se uputa za pe¢ koju upotrebljavate.

- E]II PridrZavajte se uputa iz priru¢nika za rukovanje peci koju upotrebljavate™.

Postupak nakon sinteriranja

- Uvijek ostavite nadomijestak da se ohladi do sobne temperature prije nastavka obrade.
- Ne dodirujte vruc¢e predmete metalnim klijestima.

- Nemojte pjeskariti ni brzo hladiti objekte vodom.

2.6 Postupak zavrsne obrade

- Obradu sinteriranih nadomjestaka svedite na minimum.

- Mehanicki obradite nadomjestak samo ako je to neizbjezno.

~  Prilikom dorade upotrebljavajte isklju¢ivo blagi pritisak.

- Ako za prilagodbe upotrebljavate dijamantne brusne instrumente, nadomjestak morate ohladiti vodom. Umjesto toga moZete
upotrijebiti druge brusne instrumente zajedno sa laboratorijskim nasadnikom.

- PridrZavajte se preporuka proizvodaca brusnog alata.

- Provjerite rubna podrucja i malo doradite ako je to potrebno.

—  Prilikom naknadne obrade nadomjestaka, izbjegavajte izradu ostrih rubova, nastojte da budu zaobljeni.

- Nemojte upotrebljavati disk za odvajanje za odvajanje interdentalnih podrucja.

~ Pripazite na to da minimalna debljina stijenki i veli¢ina spojnog mjesta prilikom dorade ostane nepromijenjena.

- Upotrebljavajte samo Giste brusne instrumente.

- Prije i nakon daljnje obrade provjerite postoje li na nadomjesku ostec¢enja ili pukotine.

- Prije glaziranja uklonite prah cirkonijeva oksida sinteriran na nadomjesku.

- Potom ocistite nadomjestak pod mlazom vode ili mlazom pare i osusite ga.

2.7 ZavrSetak
Prije nego nastavite, prethodno obradite i dovrsite barem okluzalne kontaktne povrsine. Preporucujemo zagladivanje bazalne strane
spojnih mjesta konstrukcije gumenim polirerima.

Prvo predpoliranje mogude je prije sinteriranja kako bi se korisnicima olak$ao napor oko poliranja. U tu svrhu, koristite samo polirere
OptraGloss Extra Oral u obliku ,spiralnog kotadic¢a". Koristite samo lagani kontaktni pritisak i brzinu od maks. 5000 okretaja u minuti
(tamnoplava) i 10.000 okretaja u minuti (svijetloplava). Dugotrajno predpoliranje moZe dovesti do pogorsanja rezultata poliranja. Plave
ostatke od polirera treba izbjegavati koliko god je to moguce.

Dobro ispolirane povrsine pomaZzu pri zastiti susjednih zuba od neZeljenog trosenja. Kad polirate, pazite da dobro ispolirate okluzalnu
povrdinu nakon funkcijske prilagodbe brusenjem (pridrZavajte se uputa u vezi s brusnim instrumentima®®). Dostupni su razliciti pristupi za
zavr$nu obradu nadomjestaka.

Poliranje
Prilikom zavr$nog poliranja ispolirajte sva podrucja vanjskih povrsina. Time se nakupljanje plaka smanjuje na minimum i postize estetski
ugodan rezultat. U tu svrhu prikladni su polireri koji se primjenjuju ekstraoralno, npr. OptraGloss® Extra Oral.

1) Prije zavrine obrade: Upotrijebite OptraGloss Extra Oral (dijamantni predpolirer/tamnoplavi) na suho pri malenoj brzini kako biste
stvorili finu povrsinu na svim dijelovima.

2) Zavrdna obrada: Zavr$no obradite funkcijska podru¢ja rabeéi OptraGloss Extra Oral (dijamantni polirer za visoki sjaj/svijetloplavi).

3) Nije obavezno: Poliranje do visokog sjaja s pomocu OptraGloss paste za poliranje

Tehnika bojenja i glaziranja
Dovrsite nadomjestak samo glaziranjem ili bojenjem i glaziranjem u jednom koraku.

- Tehnika glaziranja
a) Glaziranje uporabom spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Postavite nadomjestak kao $to je opisano u odjeljku ,Fiksacija nadomjestaka na IPS e.max CAD kol€i¢ za kristalizaciju”. Fiksirajte
nadomjestak IPS e.max CAD kol¢i¢em za kristalizaciju. Energi¢no tresite sprej IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray neposredno prije
uporabe dok se kuglica za mijesanje u spremniku ne po&ne slobodno kretati (oko 20 sekundi). Ako sprej ne protresete dovoljno, pri
rasprsivanju ¢e iza¢i uglavnom potisno sredstvo. Kao rezultat toga nadomjestak nece biti u dovoljnoj mjeri prekriven prahom za
glaziranje. PridrZavajte se udaljenosti od 10 cm izmedu mlaznice i povrsine na koju rasprsujete. Tijekom rasprsivanja drZite sprej sto
je uspravnije moguce. Nadomijestak poprskajte sa svih strana u kratkim naletima i u isto vrijeme okrecite nadomjestak tako da se
stvori ravnomjeran pokrovni sloj. Limenku ponovno protresite izmedu svakog rasprsivanja. Nakon toga drugi put poprskajte
nadomijestak sa svih strana u kratkim naletima i u isto vrijeme okrecite nadomjestak tako da se stvori ravnomjeran pokrovni sloj.
Limenku ponovno protresite izmedu svakog rasprsivanja. Sacekajte kratko dok se sloj glazure ne osusi i ne poprimi bjelkastu boju.
Podrucja na kojima sloj nije ravnomjeran moraju se ponovno poprskati. Pecite nadomjestak koristeci propisane parametre pecenja.



Pazite da se ne premasi maksimalni kapacitet punjenja peéi za sinteriranje. PridrZavajte se uputa iz odjeljka ,Postupak nakon
pecenja”. Vezano za prilagodbe, pridrzavajte se informacija navedenih u odjeljku Korektivno pedenje".

b) Glaziranje uporabom spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Postavite nadomjestak kao $to je opisano u odjeljku ,Fiksacija nadomjestaka na IPS e.max CAD kolGi¢ za kristalizaciju". Nakon toga
kistom ravnomjerno nanesite IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na sve vanjske povrsine nadomjeska. Ako je gotovu glazuru
potrebno razrijediti, moZe se pomije3ati s malom koli¢inom tekuéine IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Nemojte nanijeti predebeli
sloj glazure. Izbjegavajte ,nakupljanje materijala”, posebice na okluzalnoj povrsini. Pretanak sloj glazure moZe dovesti do
nezadovoljavajuceg sjaja. Ako IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo sluajno dospije u unutarnje dijelove nadomjeska, uklonite ga
suhim kistom s kratkim dlacicama prije pec¢enja. Pecite nadomjestak koriste¢i propisane parametre pecenja. Pazite da se ne
premasi maksimalni kapacitet punjenja peci za sinteriranje. PridrZavajte se uputa iz odjeljka ,Postupak nakon pecéenja". Vezano za
prilagodbe, pridrZzavajte se informacija navedenih u odjeljku ,Korektivno pecenje”.

- Tehnika bojenja
¢) Bojenje i glaziranje uporabom spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Bojenje i glaziranje s pomocu spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray vrsi se tijekom jednog ciklusa pecenja. Postavite
nadomijestak kao $to je opisano u odjeljku Fiksacija nadomjestaka na IPS e.max CAD kolCi¢ za kristalizaciju". Istisnite gotove
materijale Shades ili Stains iz Strcaljke i temeljito ih promijesajte. Shades i Stains materijali mogu se blago razrijediti s pomocéu
tekuéine IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Medutim, konzistencija i dalje treba zadrZati strukturu paste. PromijeSane materijale
Shades i Stains finim kistom izravno nanesite na nadomjestak. Nadomjestak sa svih strana poprskajte sprejom IPS e max CAD
Crystall./Glaze Spray kako biste ga prekrili ravnomjernim slojem. Nastavite prema uputama pod a). Pecite nadomjestak koriste¢i
propisane parametre pecenja. Pazite da se ne premasi maksimalni kapacitet punjenja peci za sinteriranje. PridrZzavajte se uputa iz
odjeljka ,Postupak nakon pecenja". Vezano za prilagodbe, pridrZzavajte se informacija navedenih u odjeljku ,Korektivno pecenje”.

d) Bojenje i glaziranje uporabom materijala IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Bojenje i glaziranje s pomo¢u materijala IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo vrsi se tijekom jednog ciklusa peGenja. Postavite
nadomijestak kao $to je opisano u odjeljku ,Fiksacija nadomjestaka na IPS e.max CAD kol€i¢ za kristalizaciju". Nakon toga kistom
ravnomjerno nanesite IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na vanjske povrsine nadomjeska. Ako je gotovu glazuru potrebno
razrijediti, moZe se pomije3ati s malom koli¢inom tekucine IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Nemojte nanijeti predebeli sloj
glazure. Izbjegavajte ,nakupljanje materijala“, posebice na okluzalnoj povrsini. Pretanak sloj glazure moze dovesti do
nezadovoljavajuceg sjaja. Ako su potrebne karakterizacije, nadomjestak se moZe individualno prilagoditi uporabom materijala IPS e.
max CAD Crystall./Shades i/ili IPS e.max CAD Crystall./Stains. Istisnite gotove materijale Shades i Stains iz Strcaljke i temeljito ih
promijesajte. Shades i Stains materijali mogu se blago razrijediti s pomoéu tekucine IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Medutim,
konzistencija i dalje treba zadrZati strukturu paste. PromijeSane materijale Shades i Stains finim kistom nanesite izravno na
nepeceni sloj glazure. Nadomjestak stavite u srediste IPS e.max CAD podloska za kristalizaciju. Najvise 6 ¢lanova moZe se staviti na
podloZak za pecenje. Postavite IPS e max CAD podloZak za kristalizaciju na podloZak za sinteriranje i pecite koristeéi propisane
parametre. PridrZavajte se uputa iz odjeljka ,Postupak nakon pecenja". Vezano za prilagodbe, pridrZavajte se informacija navedenih
u odjeljku Korektivno pecenje”.

- Korektivno pecenje
Ako su potrebne dodatne karakterizacije ili prilagodbe, moZe se provesti korektivno pecenje s pomocu materijala IPS e.
max CAD Crystall./Shades, Stains i Glaze. Isto tako, za ciklus korektivnog pecenja upotrijebite IPS emax CAD podloZak za kristalizaciju i
stavite ga na podloZak za sinteriranje. Za manje prilagodbe oblika (npr. to¢ke aproksimalnih kontakata) upotrijebite IPS e.max CAD
Crystall./Add-0n, ukljuGujuci odgovarajuéu tekucinu za mije3anje. Nanesite pomijesani materijal izravno na nepecenu pastu za
glaziranje i/ili Shades i Stains materijale u podrugjima koja treba prilagoditi i pecite. Ako upotrebljavate sprej za glaziranje, prvo
nanesite Shades i Stains materijale. Nakon toga nepokrivena podrucja popunite Add-On materijalom. Nanesite sprej za glaziranje
odmah nakon $to nanesete Add-On i pecite. Nakon nano3enja Add-On materijala izvrsite korektivno pecenje.

Fiksiranje nadomjestka na IPS e.max CAD kol¢i¢ za kristalizaciju

1. Odaberite najve¢i moguci IPS emax CAD kolGi¢ za kristalizaciju (S, M, L) koji najbolje ,ispunjava” unutradnjost nadomjeska, ali ne dolazi
u kontakt s okolnim stijenkama krunice.

2. Nakon toga ispunite unutrasnjost nadomjeska pastama IPS Object Fix Putty ili Flow do ruba nadomjeska. Nakon istiskivanja materijala
odmah zatvorite Strcaljku IPS Object Fix Putty/Flow. Nakon $to je izvadite iz aluminijske vreéice, Strcaljku po mogucnosti spremite u
plasti¢nu vrecdicu koja se moze ponovno zatvoriti ili u spremnik s vlaznom atmosferom.

3. Utisnite odabrani IPS e.max CAD kolCi¢ za kristalizaciju duboko u materijal IPS Object Fix Putty ili Flow tako da je na odgovarajuci nacin
fiksiran.

4. Pazite da ostaci materijala IPS Object Fix ne dospiju na vanjsku povrsinu nadomjeska. Sve eventualne ostatke kontaminacije oCistite
kistom namogenim vodom i zatim osusite.

Postupak nakon peéenja

Nakon $to ciklus pecenja zavrsi, izvadite nadomjestak iz peéi (pricekajte zvuéni signal peéi) i pustite da se ohladi na sobnu temperaturu na
mjestu zasticenom od propuha. Vruce predmete ne smijete dodirivati metalnim klijestima. Skinite nadomjestak sa stvrdnute paste IPS
Object Fix Putty / Flow. Uklonite sve ostatke ultrazvukom u vodenoj kupelji ili uredajem s parnim mlazom. Ako nadomjestak treba
prilagoditi brusenjem?, pobrinite se da ne dode do pregrijavanja keramike.

Tablica kombinacija boja
Prilagodene karakterizacije i prilagodbe boje vrie se primjenom materijala IPS e.max CAD Crystall./Shades i Stains.

A-D boje BL1 B2 B3 B4 0 M A2 A3 A5 M BT B2 B B4 C1 C2 €3 C4 D2 D3
IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4
IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal " 12 " 2

IPS ¢.max CAD Crystall/ bijelo be? sunset copper olive khaki mahogany

Stains

D4



Parametri peenja

Korektivno peéenje / pecenje boja / pecenje glazure materijalima IPS e.max CAD Crystall./

IPS e.max ZirCAD Prime
Pec Temperatura
Programat ustanju
pripravnosti
B
[°cl
] oy _
CS6! Lo
180t
S3 403
0S2 403
08 403

Vrijeme
zatvaranja

N
[min]

Glazura™
00:00
03:00¢
03:00¢

06:00

06:00

06:00

Brzina
Tagrijavanja

t”
[°C/min]

150

60

90

90

90

Temperatura Vrijeme Brzina Temperatura
pecenja drianja zagrijavanja pedenja
T Ll t” 1
[°c] [min] | [°C/min] =~ [°C]

§ 75 830
700 00:00 300 890

' 95 840
400 00:00 450 9001
830 00:10 30 870
830 00:10 30 870
820 00:10 30 860

Vrijeme
drianja

H2
[min]

00:00
00:20

0
3@

03:00

03:00

03:00

IPS e.max ZirCAD Prime
Korektivno peéenje / peéenje boja / peéenje glazure materijalima IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Peé Temperatura Vrijeme Brzina Temperatura Vrijeme Brzina Temperatura Vrijeme
Programat U stanju zatvaranja zagrijavanja pecenja drianja zagrijavanja pecenja drianja
pripravnosti
B N t” n H t” 2 H2
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]
. y 75 830 00:00
0S6 Glazura™ 150 700 00:00 30 89019 | 00-20
0S4 - - - - - - - - -
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00

&1 |PS CAD Speed Tray za regulaciju brzine, maks. 3 ¢lana ili jedan most

®1 Postavite IPS e.max CAD podloZak za kristalizaciju na podloZak za sinteriranje, maks. 6 ¢lanova
I Vrijednosti za pred susenje

[ Treci stupanj zagrijavanja

2.8 Postavljanje

Vakuum 1 Vakuum 2
1 n
12 2

[°c] [°c]
50 815

450/830 | 830/869

450/830 | 830/869

450/820 | 820/859

Vakuum 1 Vakuum 2
n n
12 2
[°c] [°cl
50 815

450/830 | 830/869

450/830 | 830/869

450/820 | 820/859

Dugotrajno | Brzina hladenja
hladenje
1l
LI°C] | [°c/min]
850 -70
890 -70
0 0
0 0
0 0
Dugotrajno | Brzina hladenja
hladenje
tl
LI°C]  [°C/min]
850 -70
0 0
0 0
0 0

Prije postavljanja, kondicionirajte IPS e.max ZirCAD Prime nadomjestak pjeskaranjem unutarnjih aspekata krunice s Al,03, 25-70 um, pod

tlakom od 1 baraili Al,05, 70-110 um, pod tlakom od 1.5 bara.

Adhezijsko cementiranje
e.9. Multilink® Automix

Samoadhezijsko
cementiranje

e.g. SpeedCEM® Plus

Zahtjevi za preparaciju Neretencijska

preparacija

Pjeskarenje

Retencijska preparacija

Konvencionalno
cementiranje
e.g. ZirCAD® Cement

Al,03, 25-70 um, 1 bar ili

Al,0;, 70-110 um, 15 bara

Cigéenje nakon probe npr. lvoclean

Kondicioniranje 60 s npr. materijalom

Monobond® Plus
Krunice

Mostovi

Retencijska preparacija



3 Sigurnosne informacije

- U slugaju ozbiljnih incidenata vezanih za proizvod, obratite se tvrtki lvoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan / Lihtenstajn,
internetska-stranica: www.ivoclar.com i odgovornom nadleznom tijelu.

- Aktualne Upute za uporabu dostupne su na internetskoj stranici (www.ivoclarcom/elFU).

~ Objasnjenje simbola: www.ivoclarcom/elFU

— SaZetak o sigurnosnoj i klini¢koj u¢inkovitosti (SSCP) dostupan je u Europskoj bazi podataka za medicinske proizvode (EUDAMED) na
https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Osnovni UDI-DI: 76152082ACERAQD6F2

Upozorenja

~ Pridrzavajte se sigurnosno-tehnickog lista (STL) (dostupan na www.ivoclarcom).

— Obradom blokova IPS e.max ZirCAD Prime nastaje prasina koja moZe nadraZiti koZu i oCi i koja moZe uzrokovati oste¢enja pluca.
Pobrinite se da oprema za usisavanje na vasem uredaju za glodanje i na vasem radnom mjestu radi ispravno. Nemojte udisati prasinu
nastalu prilikom zavrdne obrade i nosite zastitnu masku protiv prasine (razred Sestica FFP2) i zastitne naoGale i rukavice.

~ Sprej IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray: Nemojte udisati maglicu nastalu rasprsivanjem. Spremnik je pod tlakom. DrZite podalje od
izravne sunceve svjetlosti i temperature preko 50 °C. Nemojte otvarati na silu niti paliti limenku, ¢ak ni kad je potpuno prazna.

Informacije o zbrinjavanju
Ostatak zaliha ili uklonjene nadomjeske morate zbrinuti u skladu s odgovarajucim nacionalnim pravnim propisima.

Preostali rizici

Korisnici trebaju biti sviesni da svaka stomatoloska intervencija u usnoj Supljini ukljucuje odredene rizike. Poznati su sljedeci klinicki

preostali rizici:

- 0Odlamanje / napuknuce / decementiranje restaurativnih materijala moZe dovesti do gutanja / usisavanja materijala, pa time i
ponavljanje stomatoloskih tretmana.

— Visak cementa moZe dovesti do nadraZivanja mekog tkiva / gingive. Progresivna upala moZe dovesti do resorpcije kosti ili
periodontitisa.

4 Rok valjanosti i skladiStenje

- uoriginalnoj ambalazi
= nasuhom mijestu
- neizlagati fizickim udarima ili vibracijama.

5 Dodatne informacije
Materijal Cuvajte izvan dohvata djece!

Materijal je razvijen samo za uporabu u stomatologiji. Obrada se mora provoditi iskljuGivo prema Uputama za uporabu. Proizvodat ne preuzima odgovornost za $tete koje su rezultat nepridriavanja uputa ili navedenog
podrutja primjene. Korisnik je odgovoran za ispitivanje prikladnosti i uporabljivosti proizvoda za predvidene namjene, posebice ako te namjene nisu navedene u uputama za uporabu.

" Kompletan papis kompatibilnih CAD/CAM sustava dostupan je na internetskoj stranici www.ivoclar.com.
2 npr. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nije registrirani zastitni znak tvrtke Ivoclar Vivadent AG.
' Dijagram tijeka tvrtke Ivoclar Vivadent ,Preporuceni brusni instrumenti za ekstraoralnu i intraoralnu primjenu”



1 Uréené pouZiti
Uréeny ucel
Korunky a mUstky ve frontalni a distaIni oblasti chrupu

Cilova skupina pacientd
Pacienti s trvalym chrupem

Ur&eni uZivatelé / specialni 3koleni

~  Zubni lékafi (vyroba nahrad v zubni ordinaci; klinicky pracovni postup)

~  Zubni technici (vyroba nahrad v zubni laboratofi)

Bez pozadavku na specidlni Skoleni.

Poufziti

Pouze pro pouZiti ve stomatologii.

Popis

IPS emax® ZirCAD Prime je blok oxidu zirkonigitého pro vyrobu fixnich, pIné anatomickych nahrad frontalnich a distalnich zubl. IPS e.max
ZirCAD Prime Ize zpracovavat ve schvalenych systémech CAD/CAM.™

Po mokrém nebo suchém zpracovani bloku se nahrady sintruji pomoci sintrovaci pece.”’ Po sintrovani se nahrady lesti napriklad za pomoci
OptraGloss® Extra Oral nebo glazuji, pfipadné uzplsobuji a glazuji pomoci material IPS e.max CAD Crystall./.

Teohnické tdaje IPS e max ZirCAD Prime
Velikosti blokd C17,B50
Rozsah odstinl C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1

Vlastnosti Jednotka Specifikace Typicka primérna hodnota
CTE (25-500 °C) [10¢- k1] 105+05 -
Pevnost v ohybu (biaxialni, dentin) [MPa] =900 1100
Pevnost v lomu (dentin) [MPa + m”] 55

(IS0 6872:2015)

- 44
(na zakladé normy

150 14627:2012)
Chemickd rozpustnost [ug/em?] <100 -
Typ/tfida Typ Il / tfida b

Podle IS0 6872:2015

Indikace
Chybeéjici struktura zubu ve frontalnim a distalnim useku chrupu, astecny edentulismus ve frontalnim a distalnim Useku chrupu

Typy ndhrad:
- Korunky
~ MUstky (max. 2 mezi¢leny, max. 4dilné mUstky)

Kontraindikace
- Pouziti produktu je kontraindikovano, pokud je u pacienta znama alergie na kteroukoliv z jeho slozek

Omezeni pouZiti

Vyrobek nepouzivejte v nasledujicich pfipadech:

- Nelégeny bruxismus (po integrovani je indikovana dlaha)
~ Hybridni abutmenty a hybridni korunkové nahrady

- Dodasné dlahy

Vyrobek se nesmi pouZivat opakované.
- ® Znovu nepouzivejte

V nasledujicich situacich nelze zajistit Uspésny postup:

~ Nesplnéni pozadované minimalni tloustky stén a minimalnich rozmérd spojovaciho prvku

- Frézovani blok( v nekompatibilnim systému CAD/CAM®™

- Sintrovani v nekompatibilni sintrovaci peci

~ Miseni IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shade a Stain s jinymi zubaFskymi materialy (napf. IPS Ivocolor Glaze, Shades a Essences)
- PouZiti nebo kontakt s neslucitelnymi materidly

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:

- Intraoraini aplikace

Vedlejsi uginky

V soucasnosti nejsou zndmy zadné nezadouci Ucinky.
Interakce

K dnesnimu dni nejsou znamy zadné interakce.
Klinicky pfinos

- Obnoveni Zvykaci funkce

— Obnova estetiky
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SlozZeni

Slozky Hmotnostni podil (%)
0xid zirkonigity (ZrQ,) 870 - 955

Oxid yttrity (Y,05) >45-<70

0Oxid hafnigity (Hf0,) <50

Oxid hlinity (Al,0;) <10

Jiné oxidy <15

2 Aplikace
K dispozici jsou nasledujici bloky a techniky zpracovani:
Technika zpracovani Typy nahrad

Technika lesténi Glazovaci technika Dobarvovaci technika Korunky Mustky

c17 B50

21 Ureni odstinu
Pred urGovanim odstinu zuby dikladné vyCistéte. Stanovte odstin na zakladé vihkého a nepreparovaného zubu nebo sousednich zubd.
Stanovte odstin preparovaného zubu na zakladé nejvétsi zabarvené plochy preparace.

S technikou lesténi se mizZe vysledny odstin lisit od odstinu ve vzorniku. V zavislosti na stupni ledténi se zvy3i efekt/intenzita odstinu. V
pripadé potreby doporucujeme zvolit odstin bloku, ktery je o jeden odstin svétlejsi nez cilovy odstin.

2.2 Preparace

Preparujte zub na zakladé pokyn pro celokeramické nahrady, pficemz dbejte na dodrzeni minimalnich tlousték stén:

- Z&dné Ghly nebo hrany

— Osazena preparace se zaoblenymi vnitnimi hranami nebo zkosena preparace

- Uvedené rozméry zohledriuji minimalni tloustky stén pro nahrady IPS e.max ZirCAD

~ Polomér okrajli preparace musi byt nejméné 1,0 mm (geometrie frézovaciho nastroje), aby bylo zajisténo optimalni zpracovani v
systému CAD/CAM

Distélni korunka FrontdlIni korunka Triglenné mustky

DistaIni korunka jako pilifova Frontalni korunka jako pilifova

korunka korunka
08 08 R ot
1 oog I - 08 \ v - 08
0= 1 |08 158 e | =08 192
0,8 = -0,8 08 = - 08
° 087 1._0-0-3 6° 08” Lu-ua
I 08 I 08
Ctyrélenné mistky
Distalni korunka jako pilifova Frontalni korunka jako pilifova
korunka korunka
10 10
\ v - 10
10— | —10 10
10 - - 10
6 107 4910
Rozméry vmm I 10



2.3 Zpracovani CAD/CAM
Pri ndvrhu nahrady dbejte na dodrZeni uvedenych minimalnich tlousték stén a rozmérd spojovacich prvka.

Distalni oblast chrupu Frontalni oblast chrupu Typ konstrukce

Minimalni tloustka vrstvy v Rozméry spojovacich prvki v Minimalni tloustka vrstvy v Rozméry spojovacich prvki v
mm mm? mm mm’

Korunky 08 - 08 -
Podpora tvaru zubu
o a/nebo dasni
Triclenné mstky 08 9t 08 9w o .
(Incizni, okluzalni
nebo bazaIni oblast)
Ctyrelenné méistky 10 12651 10 g

B Vyska: 4 mm, $itka: 3 mm
&I Uvedené minimalni rozméry spojovaciho prvku musi byt umistény v dentinové oblasti bloku.

Umisténi navrzené nahrady v bloku (CAD):

- Aby se zajistilo, Ze nahrady vyrobené z materialu IPS e.max ZirCAD Prime vykazuiji jasné viditelnou incizni ¢ast, musi byt v softwaru CAD
umistény v bloku co nejvyse. U jednotlivych zubnich nahrad se doporu¢uje umistit nahradu pfiblizné 1 mm pod horni hranu bloku, aby
byla jasné viditeInd incizni ¢ast. Mistkové nahrady musi byt umistény tak, aby minimalni rozméry spojovacich prvkd byly umistény v
oblasti dentinu s vysokou pevnosti v dolnich dvou tfetindch bloku.

1/3 Incizni oblsty

- 0znaceni zahloubeni v bloku: Oblast dentinu je oznacena zahloubenim v bloku. Incizi oblast se nachdzi na protéjsi strané.

Zpracovani ve frézovacim stroji (CAM):

— Soucinitel smrsténi: Vzhledem k tomu, Ze IPS e.max ZirCAD Prime se béhem sintrovani zmen3uje pfiblizné o 17 — 20 %, musi byt do
softwaru nacten nebo ru¢né zadan soucinitel smrsténi prislusné sarze, ktery je soucasti kddu na bloku materialu.

— Pro mokré zpracovani IPS e.max ZirCAD Prime by méla byt pouZita vyhrazena nadoba na chladici kapalinu, aby se zabranilo kfizové
kontaminaci s jinymi materialy (napfiklad prach z frézovani). Nepfekratujte maximalni mnoZstvi frézovaci chladici kapaliny pro mokré
zpracovani. Kontaminace mUZe mit za nasledek zménu barvy nahrad béhem sintrovani.

— PFi suchém zpracovani se ujistéte, Ze jsou z obrabéci komory jednotky CAM odstranény veskeré zbytky a Ze je komora sucha.

2.4 Dokonéeni
Pri oddélovani nahrad z bloku se ujistéte, Ze povrchy nejsou znegistény zadnym povlakem maziva nebo jinych necistot, protoZe by to mohlo
negativné ovlivnit vysledny odstin.

V3eobecné informace

- Nevysintrované nahrady (nizka hustota) z oxidu zirkonicitého jsou nachylné ke vzniku poskozeni a k zlomeni. Tuto skute¢nost je tieba
mit na paméti béhem celého pracovniho postupu.

- Pokud je to mozné, mél by byt proveden jakykoli nezbytny postup nasledného zpracovani, dokud je ndhrada stéle v nevysintrovaném
stavu (nizka hustota) (dodrZujte doporuceni tykajici se brusnych nastroja).

~ Vnevysinstrovaném (nizka hustota) stavu se musi zamezit jakémukoli kontaktu s nevhodnymi tekutinami a kapalinami neschvalenymi
pro oxid zirkonigity (napf. znegisténa voda a/nebo chladici kapalina) nebo kontaktnimi médii (napt. okluzni sprej).

- Pouzivejte pouze vhodné brusné nastroje, nizké otacky a lehky pfitlak, abyste zabranili odlomeni nebo odstipnuti zejména na okrajich
(dodrzujte doporugeni tykajici se brusnych nastrojd).

~ Nevysintrovana nahrada (nizka hustota) se nesmi Gistit v ultrazvukové lazni ani pomoci parni Cisticky.

Nahrady frézované za sucha

~ Opatrné oddélte nahradu od drzaku pomoci fezaciho kotouce nebo vhodnych brusnych nastrojd™. Upeviiovaci body konektord
vyhlad'te vhodnymi brusnymi nastroji®®.

- Po dokongeni dikladné odstrarite veskery prach oxidu zirkoniGitého mékkym kartacem a poté nahradu ofouknéte stlacenym
vzduchem bez obsahu oleje.

Nahrady frézované za mokra

- Opatrné oddélte nahradu od drzaku pomoci fezaciho kotou¢e nebo vhodnych brusnych nastrojd™. Upeviovaci body konektord
vyhlad'te vhodnymi brusnymi nastroji®.

~ Po dokongeni dukladné odstrarite veskery pfilnavy prach oxidu zirkoni¢itého z ndhrady. Mokré nahrady Ize oplachnout pomalu tekouci
vodou.

— Aby nedoslo k poskozeni ndhrady béhem sintrovani, musi byt ndhrada IPS e.max ZirCAD zcela sucha. Vihké nahrady nesmi byt
sintrovany.

VSeobecné poznamky k dokoncovani

—  Hrubé tvrdokovové frézy nebo brousky® s velkymi primeéry jsou vhodné pouze do urgité miry, nebot mohou pfi povrchové Upravé
vyvoldvat vibrace, které mohou mimo jiné vést k odstipnuti materialu. Proto by se mély pouZivat pouze jemné frézy z karbidu wolframu
nebo brusky.
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- Dodate¢né neseparujte oblast spojovaciho prvku konstrukci mistku pomoci separacniho kotouce, protoZe to vede k predem
stanovenym bod(im zlomu. Dbejte na to, aby pfi dokon&ovacich operacich byly zachovany minimalni tloustky stén a rozméry
spojovaciho prvku.

— Pfed sintrovanim odstrarite veskery pfilnavy prach oxidu zirkonicitého. Ulpély prach oxidu zirkoni¢itého méZe slinout s nahradou a vést
k nepresnostem pfi dosazovani.

- Néhrada se nesmi piskovat pomoci Al,05 ani sklenénymi lesticimi perlami.

2.5 Sintrovani
Sintrovani® je tepelny proces, pfi kterém IPS e.max ZirCAD Prime ziskava své konecné fyzikalni a mechanické viastnosti, jako je jeho vysoka
pevnost a prisvitnost.

Vseobecné poznamky

~ Teploty sintrovani, které jsou pfili§ nizké nebo pfilis vysoké a/nebo Gasy sintrovani, které jsou prilis kratké nebo pfilis dlouhé, budou mit
negativni vliv na vy$e uvedené konecné vlastnosti.

— Pro sintrovaci pec Programat CS6 se principialné nedoporucuje pouZivat sintrovaci kulicky.

— Béhem sintrovani nesmi dojit k vzajemnému kontaktu nahrad.

- Musi se dodrZet spravna volba programu.

- Veskeré pfislusenstvi pro sintrovani vzdy uchovavejte v Cistoté a bez prachu, aby nedoslo ke kontaminaci sintrovanych nahrad.

- Pro spravné umisténi ndhrad do sintrovaci pece dodrZujte pokyny k obsluze pece, kterou pouZivate.

- [:EI Musi se dodrZet pislusny navod k obsluze sintrovaci =, ktera se pouziva.

Zpracovani po sintrovani

— Pred pokracovanim vzdy nechejte nahradu vychladnout na pokojovou teplotu.
- Nedotykejte se horkych objektd kovovymi klestémi.

- Objekty neofukujte ani rychle nezchlazujte kapalinou.

2.6 Proces dokongovani

— Zpracovani sintrovanych nahrad by mélo byt omezeno na minimum.

- Nahrada by se méla mechanicky opracovavat pouze tehdy, pokud je to absolutné nezbytné.

~ PfiUpravach pouZivejte pouze mirny pritlak.

— Pokud se pro Upravy pouZivaji diamantové brusné nastroje, musi byt nahrada chlazena vodou. Alternativné Ize pouZit i jiné brusné
nastroje ve spojeni s ndsadcem pro zubni laborator.

- DodrZujte doporuceni vyrobce pro brusné nastroje.

- Zkontrolujte okrajové oblasti a v pfipadé potieby je mirné upravte.

—  PfiUpravach nahrad se vyvarujte vytvoreni ostrych hran a zamérte se na zaoblené.

- NepouZivejte separacni disk k rozseparovani mezizubnich prostor.

- Dbejte na to, aby pfi Upravach nahrad byly zachovany minimalini tloustky stén a rozméry spojovaciho prvku.

- PouZivejte pouze nezdvadné brusné nastroje.

- Pred dalSim zpracovanim a po ném zkontrolujte ndhradu, zda nevykazuje vady a trhliny.

- Pred glazovanim musi byt odstranén prach oxidu zirkoni¢itého slinuty s nahradou.

— Nahradu poté ocistéte tekouci vodou nebo proudem pary a vysuste.

2.7 Dokonéeni
Pred zahajenim prace predbézné dokoncete a dokoncete alespoi okluzni kontaktni plochy. Bazalni stranu spojovacich prvkd nosné
konstrukce mustkd také vyhlad'te pomoci gumovych lesticich prostredkd.

Pred sintrovanim je mozné provést prvni predlesténi, aby se uzivatelim ulehéilo lesténi. K tomuto ucelu pouZivejte pouze lestici prostiedky
OptraGloss Extra Oral ve tvaru spirdlového disku. PouZivejte pouze lehky pfitlak a rychlost max. 5000 otacek za minutu (tmavé modrd ) a 10
000 ota&ek za minutu (svétle modra). Prili$ dlouhé predlesténi mlze vést ke zhorseni vysledku ledténi. Modrym zbytkdm z lesticich
prostfedk( je tfeba se co nejvice vyhnout.

Dobre lesténé povrchy pomahaji chranit protéjsi zuby pred nezadoucim opotfebenim. Pritom dbejte na to, aby byl povrch okluznich ploch
po funkéni Upravé brousenim peclivé vylestén (dodrzujte doporuceni tykajici se brusnych nastrojd®). K dokon&eni nahrady jsou k dispozici
rlizné pristupy.

LeSténi
Pfi koneném lesténi vylestéte viechny plochy vnéjsich povrchd. Tim se minimalizuje tvorba plaku a dosahne se esteticky pfijemného
vysledku. K tomuto Gcelu jsou vhodné lestici prostfedky, které se aplikuji extraoralng, napr. OptraGloss® Extra Oral.

1) Predb&iné dokon&ent: PouZijte suchy lestici prostfedek OptraGloss Extra Oral (diamantovy lestici prostiedek / tmavé modry) pfi nizké
rychlosti k vytvofeni celkové hladkého povrchu.

2) Dokonéeni: Dokongete funkéni oblasti pomoci lesticiho prostfedku OptraGloss Extra Oral (diamantovy lestici prostiedek s vysokym
leskem / svétle modry)

3) Volitelné: Lesténi do vysokého lesku pomoci lestici pasty OptraGloss

Technika glazovani a dobarvovani:
Nahradu dokoncete bud' pouze glazovanim, nebo dobarvenim a glazovanim v jednom kroku.

- Glazovaci technika
a) Glazovani pomoci spreje IPS emax CAD Crystall./Glaze

Umistéte nahradu, jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni ndhrady na IPS e max CAD Crystallization Pin". Drzte nahradu na
krystalizacni tyGince IPS e.max CAD Crystallization Pin. Tésné pred pouZitim materialu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray jej
intenzivné protiepejte, aby se michaci kulitka v nadobce volng pohybovala (pfiblizné 20 sekund). Pokud se sprej neprotiepe
dostatecng, pi stikani bude z trysky vychazet pfevazné hnaci médium. V dlsledku toho dojde k nedostate¢nému pokryti nahrady
glazovacim praskem. DodrZujte vzdalenost 10 cm mezi tryskou a povrchem, na néjz se material nanasi. BEhem stfikani drzte
plechovku spreje pokud mozno co nejvice svisle. Nastfikejte nahradu ze vSech stran kratkymi st¥iky, pficemz nahradou souc¢asné
otacejte tak, aby byla vytvorena rovnomérna kryci vrstva. Mezi jednotlivymi stfiky plechovku opét protfepavejte. Nasledné
nastfikejte nahradu podruhé ze vSech stran kratkymi sttiky, pfi¢emz nahradou souc¢asné otacejte tak, aby byla vytvorena
rovnomerna kryci vrstva. Mezi jednotlivymi stfiky plechovku opét protfepdvejte. Kratce pockejte, nez vrstva glazury zaschne a



nabyde bélaveé barvy. Plochy, které se nebudou jevit jako rovnomérna vrstva, se musi nastfikat znovu. Vypalte nahradu s pouZitim
stanovenych parametr( vypalovani. Dbejte na to, aby nebyla prekro¢ena maximalni kapacita sintrovaci pece. Dodrzte pokyny
uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po vypaleni”. Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem ,korekéni paleni”.

b) Glazovani pomoci prostiedku IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Umistéte ndhradu, jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni ndhrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". Nasledné naneste kryci
vrstvu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo rovnomérné na celé vnéjsi povrchy nahrady pomoci Stétce. Pokud je potieba glazuru
pfipravenou k pfimému pouZiti lehce zfedit, Ize ji smisit s malym mnoZzstvim tekutiny IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazuru
nenanasejte v prilis silné vrstvé. Zamezte tvorbé ,louzicek", zvIasté na okluzalnich plochach. PFilis tenka vrstva glazury mize vést k
neuspokojivému lesku. Pokud prostredek IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo nahodné dosahne vnitinich aspektd nahrady, pred
vypalenim jej odstrarite suchym kartaGem s kratkymi Stétinami. Vypalte ndhradu s pouzitim stanovenych parametr( vypalovani.
Dbejte na to, aby nebyla prekrocena maximalini kapacita sintrovaci pece. Dodrzte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po
vypaleni”. Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

- Dobarvovaci technika
¢) Dobarvovani a glazovani pomoci spreje IPS e max CAD Crystall./Glaze

Barveni a glazovani pomoci materidlu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray se provadi v jednom vypalovacim cyklu. Umistéte nahradu,
jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni nahrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". VytlaGte odstiny (shades) nebo barvy (stains)
pfipravené k pfimému pouZiti ze stiikatky a diikladng je promichejte. Odstiny (shades) a barvy (stains) Ize mirné nafedit pomoci IPS
e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konzistence by viak méla zUstat pastovita. Naneste rozmichané odstiny (shades) a barvy (stains)
pfimo na nadhradu pomoci jemného $tétce. Nasttikejte nahradu ze viech stran materialem IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray tak,
aby byla pokryta rovnomérnou vrstvou. Postupuijte podle pokynl pod bodem a). Vypalte ndhradu s pouZitim stanovenych parametrd
vypalovani. Dbejte na to, aby nebyla pfekroéena maximalni kapacita sintrovaci pece. DodrZte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak
postupovat po vypaleni". Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

d) Dobarvovani a glazovani pomoci spreje IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Barveni a glazovani materidlu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo se provadi v jednom vypalovacim cyklu. Umistéte nahradu,
jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni nahrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". Nasledng naneste IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo rovnomérné na vngjsi povrchy nahrady pomoci Stétce. Pokud je potfeba glazuru pfipravenou k pfimému pouziti
lehce zfedit, Ize ji smisit s malym mnoZstvim tekutiny IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazuru nenandsejte v pfilis silné vrstvé.
Zamezte tvorbé ,louzicek”, zvIasté na okluzalnich plochach. Pilis tenka vrstva glazury mize vést k neuspokojivému lesku. Pokud jsou
pozadovany charakterizace, nahradu Ize individuding upravit pomoci materiald IPS e.max CAD Crystall./Shades a/nebo IPS e.max
CAD Crystall./Stains. Vytlagte odstiny (shades) a barvy (stains) pfipravené k pfimému pouZiti ze stfikacky a dikladné je promichejte.
QOdstiny (shades) a barvy (stains) Ize mirné naredit pomoci IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konzistence by viak méla ziistat
pastovita. Naneste rozmichané odstiny (shades) a barvy (stains) pfimo na nevypalenou vrstvu glazury pomoci jemného $tétce.
Umistéte ndhradu do stfedu krystaliza¢niho podlozky IPS e.max CAD Crystallization Tray. Na vypalovaci podloZzce mlze byt umisténo
maximalné 6 ¢lenl pro vypalovani glazury. Umistéte podlozku IPS e.max CAD Crystallization Tray na sintrovaci stojan a vypalujte
pomoci stanovenych parametrd vypalovani. Dodrzte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po vypaleni”. Ohledné Uprav
respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

- Korekéni paleni
Pokud jsou po krystalizaci poZadovany dalsi charakterizace nebo Upravy, je mozné provést korekéni paleni s materialy IPS e.
max CAD Crystall./Shades, Stains a Glaze. Pro cyklus korek&niho paleni také pouZzijte desticku IPS e.max CAD Crystallization Tray na
sintrovacim stojanu. PouZijte IPS e.max CAD Crystall./Add-On vEetng prislusné misici tekutiny k provedeni mensich dprav tvaru (napf.
proximalIni kontaktni body). Naneste namichany p¥idavny materidl pfimo na nevypalenou glazovaci pastu a/nebo dobarvovaci barvy v
oblastech, které maji byt upraveny a vypéleny. Pokud pouZivate glazovaci sprej, nejprve naneste dobarvovaci barvy. Nasledné doplrite
chybéjici oblasti pomoci pfidavného materialu. Glazovaci sprej aplikujte ihned po aplikaci pfidavného materialu a vypalte. Po naneseni
pridavného materialu provedte opravné vypalovani.

Upeviiovani nahrady na tyéinku IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Zvolte nejvétsi moZny pin IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), ktery nejlépe ,vypIni” vnitiek ndhrady, ale nebude pfichazet do
kontaktu s okolnimi sténami korunky.

2. Nasledné vyplnte vnitfek nahrady materidlem IPS Object Fix Putty nebo Flow aZ po okraj nahrady. Po vytladeni materialu strikacku s IPS
Object Fix Putty/Flow okamZité opét tésné uzavrete. Po vyjmuti z hlinikového sacku je idedini stfikacku skladovat v uzaviratelném
plastovém sacku nebo v nadobé s vinkou atmosférou.

3. Zatlacte vybrany pin IPS e.max CAD Crystallization Pin hluboko do materialu IPS Object Fix Putty nebo Flow, aby v ném byl dostate¢né
zajistén.

4. Zabrarite ulpivani zbytkd pripravku IPS Object Fix na vnéjsim povrchu nahrady. O8istéte pfipadné znecisténi pomoci Stétce
navih¢eného vodou a poté nadhradu osuste.

Jak postupovat po vypaleni

Po dokongeni vypalovaciho cyklu vyjméte nahradu z pece (pockejte na akusticky signal pece) a ponechte ji vychladnout na pokojovou
teplotu na misté chranéném pred prdvanem. Horkych objektd se nesmite dotykat kovovymi klestémi. Sejméte nahradu z vytvrzeného
materidlu IPS Object Fix Putty / Flow. Odstrafite pfipadné zbytky ultrazvukem ve vodni lazni nebo parnim istickou. Pokud je tfeba provést
Upravy nahrady brousenim?, dbejte na to, abyste predesli prehrati keramiky.

Kombinacni tabulka odstin(i
Prizplsobena charakteristika a odstin jsou dosaZeny za pomoci dobarvovacich materiall IPS e.max CAD Crystall.

Odstin zubu A~ D BL1 B2 B3 B4 0 M A2 A3 A5 M BT B2 B B4 C1T C2 €3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal " 12 n 2

g"’”lv?llps emax CAD bila krémova sunset médénd olivovéd khaki mahagon
rystall.



Parametry vypalovani
IPS e.max ZirCAD Prime
Paleni korekénich materialtl / barviv / glazur s materidly IPS e.max CAD Crystall.

Pec Pohotovostni Doba Rychlost Teplota Doba wydrie Rychlost Teplota Doba vydrie Vakuum 1 Vakuum 2 Dlouhodobé
Programat teplota uzaviréni ohfevu vypalovéni na teploté ohfevu vypalovéni na teploté n 7 ochlazovéni
B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c1
" ey _ . y 75 830 00:00
86! | - ) Glazura 150 700 00:00 300 890 00:201 50 815 850
00:00
180 95 840 0
0S4t ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 @ @ @ - - 890
230 03:009 45 900 3
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0
IPS e.max ZirCAD Prime
Paleni korekénich materialti / barviv / glazur s materidlem IPS e.max CAD Crystall. Pfidavny material
Pec Pohotovostni Doba Rychlost Teplota Doba vydrie Rychlost Teplota Doba wydrie Vakuum 1 Vakuum 2 Dlouhodobé
Programat teplota uzavirdni ohievu vypalovéni na teploté ohievu vypalovani na teploté 1 n ochlazovani
B N t” n H t” T2 H2 12 22 L
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c]
. y 75 830 00:00
0S6 - Glazura™ 150 700 00:00 30 89019 | 00-20 50 815 850
0S4 - - - = = - = = - = = =
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
0§2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0

&1 Desticka IPS CAD Speed Tray, maximalné 3

Gleny nebo jeden mUstek

1 Umistéte desticku IPS e.max CAD Crystallization Tray na sintrovaci podlozku, maximaling 6 ¢lent
I Hodnoty pro pfedbézné suseni

2.8 Dosazeni

9 Treti stupen ohfevu

Pred dosazenim upravte nahradu IPS e.max ZirCAD Prime piskovanim vnitfnich stran korunky s pomoci Al,03, 25-70 um, 1 bar nebo Al,0,,

70-110 um, 1,6 bar.

PoZadavky na preparaci

Piskovani

Gigtani po vyzkouseni

Kondicionovani

Korunky

Mustky

3 Bezpeénostni informace

Adhezivni cementace
e.g. Multilink® Automix

Samo-adhezivni
upeviiovani

Konvenéni upeviiovani

napf. cement ZirCAD®

e.g. SpeedCEM® Plus

Nerentetivni preparace Retentivni preparace Retentivni preparace

Al,05,25-70 um, 1 bar nebo
Al,05,70-110 um, 1.5 bar

napf. lvoclean

60 s pomoci napf.
Monobond® Plus

-V pfipadé vaznych nehod souvisejicich s produktem kontaktujte spolecnost Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Lichtenstejnsko, webové stranky: www.ivoclarcom, a své mistni verejné zdravotnické Urady.

- Aktualni ndvod k pouZiti je k dispozici na webovych strankach (www.ivoclarcom/elFU).

~ Vysvétleni symbold: www.ivoclarcom/elFU

~Souhrn Udajti 0 bezpe&nosti a klinické funkei (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) je k dispozici v Evropské databazi

zdravotnickych zafizeni (European Database on Medical Devices) (EUDAMED) na webu https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Zakladni

UDI-DI: 76152082ACERAD06F2

Rychlost
ochlazovani
1l
[°C/min]

-70

-70

Rychlost
ochlazovéni
tl
[°C/min]

-70



Varovani

- Dodrzujte pokyny v bezpeénostnim listu (SDS) (k dispozici na www.ivoclarcom).

~  PFizpracovani blokl z IPS e.max ZirCAD Prime vznika prach, ktery miZe podraZdit pokozku a o¢i a miZe zplsobit poskozeni plic. Dbejte
na bezchybnou funkei odsdvaciho zafizeni vaseho frézovaciho stroje a na vasem pracovisti. Nevdechujte prach z brouseni pfi
dokon&ovacich operacich a pouZivejte respirator (tfida Castecek prachu FFP2) a rovnéZ ochranné bryle a rukavice.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Nevdechujte rozpra$enou mihu. Nadoba je pod tlakem. Chrafite pfed pfimym slune¢nim svétlem a
teplotami pres 50 °C. Plechovku neotevirejte nasilim ani nevhazujte do ohng, a to ani po jejim Uplném vyprazdnéni.

Informace k likvidaci produktu
Zbytky materialu nebo nahrad se musi likvidovat v souladu s pfislu$nymi narodnimi predpisy.

Zbytkova rizika

UZivatelé si musi byt védomi skutecnosti, Ze jakykoli stomatologicky zakrok v Ustni dutiné zahrnuje urgita rizika. Jsou znama nasledujici

klinicka zbytkova rizika:

— Chipping / fraktura / decementace materialu nahrady muze vést k ndhodnému pozieni nebo vdechnuti materidlu a k dalsimu
zubnimu oSetfeni.

~ Prebytek cementu muZe vést k podrazdéni mékké tkané / gingivy. Progresivni zanét muze vést k resorpci kosti nebo periodontitidé.

4 Doba poutzitelnosti a skladovani

-V plvodnim baleni
- Nasuchém misté
- Chranite pred fyzickym narazem nebo vibracemi.

5 Dalsi informace
Materidl uchovavejte mimo dosah déti!

Material byl vyvinut vluéné pro poufiti ve stomatologii. Zpracovéni je nutné provadét vihradné podle névodu k pouZiti. Neneseme odpovédnost za Skody zpisobené nedodrZenim névadu nebo uvedené oblasti aplikace.
Uzivatel nese odpovédnost za otestovani produktd z hlediska jejich vhodnosti a pouZiti pro jakykoli Gcel, ktery neni vyslovng uveden v ndvodu k pouZiti.

1 Kompletni seznam kompatibilnich systémd CAD/CAM je k dispozici na adrese www.ivoclar.com.

" napf. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire neni registrovand ochrannd zndmka spolenosti Ivoclar Vivadent AG.
- Flow chart lvoclar Vivadent ,Doporucené brusné ndstroje pro extraoralni a intraoralni pouziti”

127



1 Zamysl'ané pouzitie
Ugel poutitia
Korunky a mostiky v prednej a zadnej oblasti

Ciel'ova skupina pacientov
Pacienti s trvalym chrupom

Zamysl'ani pouzivatelia/Specidlne $kolenie

- Zubni lekari (vyroba nahrad ,pri zubdrskom kresle"; klinicky pracovny postup)

- Technici zubnych laboratorif (zhotovovanie zubnych nahrad v zubnom laboratoriu)
Specialne 3kolenie nie je potrebné.

Pouzitie

Len na pouZitie v dentdinej oblasti.

Opis

IPS emax® ZirCAD Prime je blok z oxidu zirkoniitého na zhotovovanie fixnych celoplosnych nahrad prednych a zadnych zubov. IPS e.max
ZirCAD Prime sa moZe spracovat na autorizovanom stroji CAD/CAM.™

Po mokrom alebo suchom spracovani bloku sa nahrady spekaju v spekacej peci.”’ Po spekani sa nahrady lestia pomocou napr. OptraGloss®
Extra Oral alebo su glazované, pripadne charakterizované a glazované pomocou hmat IPS e.max CAD Crystall./.

Teohnické ldaje IPS e.max ZirCAD Prime
Vel'kosti blokov C17,B50
Rozsah odtiefiov C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Charakteristiky Jednotka Specifikacie Typicka priemerna hodnota
CTE (25 - 500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Pevnost v ohybe (biaxialny, dentin) [MPa] =900 1100
Lomova huzevnatost (dentin) [MPa - m™]

55
(IS0 6872:2015)
44
(podla normy IS0 14627:2012)

Chemicka rozpustnost [ug/em?] <100 -
Typ/trieda Typ Il/trieda b

Podl'a normy ISO 6872:2015

Indikdcie
Chybajuca Struktdra prednych a zadnych zubov, iastoény edentulizmus v prednej a zadnej oblasti
Typy ndhrad:

- Korunky
- Mostiky (max. 2 prepojené pontiky, max. 4-jednotkové mostiky)

Kontraindikacie
- Poufzitie vyrobku je kontraindikované pri preukdzanej alergii pacienta na niektoré z jeho zloZiek

Obmedzenia pouZitia

NepouZivajte vyrobok v nasledujucich pripadoch:

— Nelie¢eny bruxizmus (po osadeni je vhodné pouzit dlahu)
— Hybridné opierky a korunky s hybridnou opierkou

- Docasné osadenie

Vyrobok sa nesmie opatovne pouzit
- @ Nepouzivajte opakovane

V nasledujdcich situacidch sa neda zabezpegit Uspe3ny postup:

- Nedodrzanie poZadovanych minimalnych hribok stien a minimalnych rozmerov spojovacich prvkov

- Frézovanie blokov v nekompatibilnom systéme CAD/CAM™

- Spekanie v nekompatibilnej spekacej peci

- Mie3anie glazury, odtieriov a farieb IPS e.max CAD Crystall./ s inou dentalnou keramikou (napr. glazury, odtiene a esencie IPS Ivocolor)
- Poufzitie nekompatibilnych materidlov alebo kontakt s nimi

Glazovaci sprej IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intraordlna aplikacia

Vedl'ajsie uginky

V sticasnosti nie su zname Ziadne ved!ajsie Ucinky.
Interakcie

V sugasnosti nie st zndme Ziadne interakcie.

Klinicky prinos
- Rekonstrukcia Zuvacej funkcie
- Obnova estetiky



ZloZenie

Komponenty Percentualny podiel (%) hmotnosti

0Oxid zirkonigity (Zr0,) 870 - 955

Oxid yttrity (Y,03) >45-<70

0Oxid hafnicity (Hf0,) <50

0xid hlinity (A1,0,) <10

Iné oxidy <15
2 Aplikacia
K dispozicii st nasledujtice bloky a techniky spracovania:

Technika spracovania Typy nahrad
Technika lestenia Glazovacia technika Technika farbenia Korunky Mostiky
v v v c17 B50

21 Stanovenie farby

Pred stanovenim farby vycistite zuby. Odtien ur¢ite podla vinkého a preparovaného zuba alebo podla susediaceho zuba. Podl'a najvacsej
sfarbenej oblasti nahrady urdite odtiefi preparovaného zuba.

Pri technike leStenia sa efektovy odtieri mdZe lisit od efektu podla vzorkovnika farieb. V zavislosti od stupia lestenia sa zvysuje efekt/
intenzita odtiefia. Odporuca sa zvolit podla potreby odtief bloku o jeden odtief svetlejsi ako cielovy.

2.2 Priprava

Zub preparujte podla pravidiel pre celokeramické nahrady a dbajte na dodrzanie minimalnych hrubok steny:
- Ziadne uhly ani hrany nepreparujte
~ Priprava boku so zaoblenymi vnutornymi hranami alebo priprava so skosenim
- Uvedené rozmery odraZaju minimalnu hribku steny nahrad IPS e.max ZirCAD
- Na zabezpeGenie optimalneho spracovania v stroji CAD/CAM musi byt polomer preparaénych hran minimalne 1,0 mm (geometria

frézovacieho nastroja)

Zadna korunka

Predna korunka

3-prvkové mostiky

Zadna korunka ako mostikovy
oporny skelet

Prednd korunka ako mostikovy
oporny skelet

08 08
I oos I
8= 1 |08
08— —08
A

=08

08 08

=08
08"

Rozmery v mm

4-prvkové mostiky

Zadna korunka ako mostikovy
oporny skelet

Predna korunka ako mostikovy
oporny skelet

10 10
\ud
10 =~ I =10
10 = - 10
6o

=10
10
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2.3 Spracovanie CAD/CAM
Pri navrhovani nahrady dbajte na uvedené minimalne hrdbky stien a rozmery spojovacieho prvku.

Zadnd oblast Predna oblast Typ navrhu

Minimélna hrdbka vrstvy  Rozmery spojovacieho prvku  Minimalna hribka vrstvy  Rozmery spojovacieho prvku
v mm’ v v mm’

Korunky 08 - 08 -
Podpora tvaru zubu
i i alebo d'asien
3-prvkové mostiky 08 9t 08 9 o )
(incizalne, okluzdlne
alebo bazalne)
4-prvkové mostiky 10 12001 10 Qu

B Vyska: 4 mm, Sirka: 3 mm
b Spojovaci prvok uvedenych minimalnych rozmerov sa musi umiestnit v dentinovej oblasti bloku.

Umiestnenie navrhovanej nahrady v bloku (CAD):
- Na zabezpecenie jasne viditelnej oblasti skloviny na ndhradach zhotovenych z IPS e.max ZirCAD Prime sa nahrady v softvéri CAD musia
umiestnit v bloku o najvyssie. V pripade nahrad s jednym zubom sa odportga umiestriovat ndhradu priblizne 1 mm pod horny okraj

bloku na dosiahnutie jasne viditelnej incizalnej oblasti. Ndhrady v mostikoch musia byt umiestnené tak, aby minimalne rozmery
spojovacieho prvku boli umiestnené v oblasti vysoko pevného dentinu v spodnych dvoch tretindch bloku.

- 0OznaCovacia priehlbina v bloku: Oblast dentinu oznaguje priehlbina v bloku. Rezna plocha je umiestnend na opagnej strane.

Spracovanie vo frézke (CAM):

~ Faktor zmrStenia: KedZe IPS e.max ZirCAD Prime sa spekanim zmrstuje priblizne 0 17 % - 20 %, do softvéru sa musi nacitat alebo ru¢ne
zadat faktor zmrstenia prislusnej Sarze, uvedeny v kode na bloku hmoty.

- Pri spracovani IPS e max ZirCAD Prime za mokra sa mus{ pouZivat $pecidlna nddoba na frézovaciu kvapalinu na zabranenie kriZovej
kontaminacii (napr. frézovacim prachom). Pri spracovani za mokra neprekratujte maximalne mnoZstvo frézovacej kvapaliny.
Kontaminacia méZe sposobit zmenu farby ndhrad pri spekani.

— Pri spracovani za sucha sa uistite, Ze z komory jednotky CAM boli odstranené vietky zvysky a Ze komora je sucha.

2.4 Finalizacia
Pri oddel'ovani ndhrad od bloku sa uistite, Ze nie st znecistené Ziadnym tukom ani rozmazanym filmom, pretoZe to mdZe mat negativny
vplyv na vysledny odtier.

Vieobecné informacie

- Nezhutnené spekané nahrady z oxidu zirkoni¢itého st nachylné na poskodenie a lom. Tuto skutognost treba mat na zreteli poas
celého pracovného postupu.

— Ak je to mozné, vietky potrebné postupy nasledného spracovania by sa mali vykonat, ked je nahrada este v stave pred zhutiiovacim
spekanim (dodrZiavajte odpordctania ohladom brdsnych nastrojovi®).

- Vstave bez zhutriovacieho spekania sa musi vylugit kontakt s kvapalinami, ktoré nie st vhodné alebo schvalené pre oxid zirkonigity
(napr. kontaminovand voda alebo chladiaca kvapalina), resp. kontaktnymi médiami (napr. okluzalny sprej).

- Pouzivajte len vhodné brisne nastroje, nizke otacky a mierny pritlak, aby ste predisli rozvrstveniu a odstiepeniu, najma na okrajoch
(dodrziavajte odporugania ohladom brusnych nastrojov®).

- Nezhutnena spekand nahrada sa nesmie Gistit v ultrazvukovom kdpeli ani pradom pary.

Nahrady frézované nasucho

- Nahradu opatrne oddel'te od drziaka oddel'ovacim kotu¢om alebo vhodnymi brisnymi nastrojmi®®’. Miesta pripevnenia tyckovych
prichytiek vyhlad'te vhodnymi brdsnymi nastrojmi®.

~ Po finalizacii dékladne odstrante vietok prilnuty prach z oxidu zirkonigitého makkou kefkou alebo vyfukanim nahrady stlacenym
vzduchom bez oleja.

Nahrady frézované navihko

- Nahradu opatrne oddel'te od drZiaka oddel'ovacim kotuc¢om alebo vhodnymi brisnymi nastrojmi®®. Miesta pripevnenia ty¢kovych
prichytiek vyhlad'te vhodnymi brdsnymi nastrojmit.

~ Po finalizacii dokladne odstrafite z nahrady v3etok prilnuty prach z oxidu zirkonigitého. Nahrady frézované navihko sa mdzu oplachovat
pomalym pradom vody.

~ Néhrada z IPS e.max ZirCAD musi byt dokonale sucha, aby sa predislo jej poskodeniu pri spekani. Vihké nahrady sa nesmu spekat.

VSeobecné pokyny na finalizaciu

— Hrubé frézky z karbidu volframu alebo brusne nastroje'® velkych priemerov st vhodné len do urcitej miery, pretoZe pri finalizacii mozu
vibrovat, o moze mat okrem iného za nasledok odlamovanie. Preto sa musia pouzivat len jemné frézky alebo brusne nastroje z karbidu
volframu®.

- Oblast spojovacieho prvku mostikovych konstrukcii ,neoddelujte dodatoéne" deliacim kotugom. Spdsobuje to neZiaduci lom na
preduréenych miestach. Pri finalizacii dbajte na dodrZanie minimalnych hribok stien a rozmerov spojovacich prvkov.
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- Pred spekanim dékladne odstrarite z nahrady vsetok prilnuty prach z oxidu zirkoni¢itého. Prifnuta Gastica oxidu zirkoni¢itého sa moze
spiect s ndhradou a spdsobit nepresnosti pri osadzovani.
- Nahrada sa nesmie opieskovat pouZitim Al,0, ani sklenenych koralkov.

2.5 Spekanie
Spekanie” je tepelny proces, pri ktorom IPS e.max ZirCAD Prime ziskava svoje konec¢né fyzikalne a mechanické vlastnosti, ako je vysoka
pevnost a priesvitnost.

VSeobecné poznamky

— Prili$ nizke alebo prili§ vysoké teploty spekania alebo prilis kratke resp. prilis dihé Casy spekania maju negativny vplyv na vyssie uvedené
konecné vlastnosti.

- Pre pouzivanu spekaciu pec Programat CSé sa principialne neodporucaju spekacie perlicky.

~ Pocas spekania sa nahrady nesmu navzajom dotykat.

~ Musi sa dodrzat spravny vyber programu.

- Spekacie pomdcky udrzujte v Sistom stave bez prachu, aby sa spekané nahrady nekontaminovali.

~  Pri spravnom umiestfiovani nahrad v spekacej peci sa riad‘te pokynmi k prislusnej peci.

- DE] Prisludny ndvod na obsluhu pouZivanej spekacej pece™ sa musi dodrZiavat.

Opracovanie po spekani

- Predtym, ako budete pokragovat, nechajte ndhrady vZdy vychladnut na izbovi teplotu.
- Nedotykajte sa kovovymi kliestami hortcich predmetov.

- Predmety neopieskujte ani prudko neochladzujte.

2.6 Postup finalizacie

- Opracovanie spekanych nahrad sa musi obmedzit na minimum.

- Néhrada by sa mala mechanicky opracovavat len aj je to absolutne nevyhnutné.

- Pri prepracovani pouZivajte len maly pritlak.

~  Pridal3om opracovavani diamantovymi brisnymi telieskami sa musi pouzivat chladenie vodou. Alternativne sa mozu pouZit iné brisne
nastroje v spojeni so zubnym laboratérnym nasadcom.

- DodrZiavajte odport¢ania vyrobcu brisneho nastroja.

- Skontrolujte okrajové oblasti a podla potreby ich jemne prepracujte.

—  Pri prepracovavani nadhrad sa vyhnite navrhovaniu ostrych hran, snazte sa o zaoblenie.

- Na oddelenie medzizubnych oblasti nepouzivajte deliaci kotug.

—  Priprepracovani dbajte na dodrZanie minimalnych hrubok stien a rozmerov spojovacich prvkov.

- PouZivajte iba bezchybné brusne nastroje.

- Pred a po dalSom spracovani skontrolujte, ¢i na nadhrade nie st Ziadne kazy ani trhliny.

— Pred glazovanim odstranite z ndhrady speceny prachovy oxid zirkonigity.

- Nahradu potom vycistite priudom vody alebo pary a osuste.

2.7 Dokoncovacie Upravy
Pred pokracovanim predbezne dokondite a dokongite aspon okluzné kontaktné plochy. Dodato¢ne vyhlad'te bazalnu stranu spojovacich
prvkov v mostikoch gumovymi lestickami.

Prvé predbezné lestenie je mozné pred spekanim, aby sa pre pouZzivatel'ov ulah¢ilo Usilie pri lesteni. Na tento Ucel pouZivajte iba lesticky
OptraGloss Extra Oral v tvare ,Spiral Wheel". Uistite sa, Ze pouZivate iba Iahky kontaktny tlak a rychlost max. 5 000 otaGok za minutu
(tmavomodra ) a 10 000 otacok za minutu (svetlomodra). Predbezné lestenie na prilis dlht dobu méZe viest k zhorseniu vysledku lestenia.
Modrym zvykom z leticky by ste sa mali ¢o najviac vyhnut.

Dobre leStené povrchy pomahaju chranit protichodné zuby pred neZiaducim opotrebovanim. Dbajte, aby bol povrch brisenych
okluzalnych povrchov po funkénej Uprave brusenim starostlivo vylesteny (dodrZiavajte odporucania tykajuce sa brdsnych nastrojovi®). Na
dokongenie nahrad su k dispozicii rozne pristupy.

Lestenie
Pri kone¢nom lesteni vylestite vietky oblasti vonkajsich povrchov. Tym sa minimalizuje tvorba zubného povlaku a dosiahne sa esteticky

prijemny vysledok. Na tento Ucel st vhodné lesticky, ktoré sa nanasaju extraoralne, napr. OptraGloss® Extra Oral.

1) Predfindlna Uprava: Na dosiahnutie jemného celkového povrchu pouZite nasucho OptraGloss® Extra Oral (diamantovy predlestic/
tmavomodry) pri nizkych otatkach.

2) Finalizicia: Na findlnu Upravu funkénych oblasti pouZite lesticku OptraGloss Extra Oral (diamantova lesticka na vysoky lesk/
svetlomodra.

3) Volitelne: Lestenie s vysokym leskom pomocou lestiacej pasty OptraGloss

Technika glazovania a farbenia
Nahradu dokongite bud' len glazovanim, alebo zafarbenim a glazovanim v jednom kroku.

- Glazovacia technika
a) Glazovanie pouZitim glazovacieho spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Nahradu umiestnite podla opisu v ¢asti ,Fixacia nahrady na krystalizacnom ¢ape IPS e.max CAD". Nahradu drZte za krystalizacny ¢ap
IPS e.max CAD. Bezprostredne pred pouZitim dokladne pretrepte glazovaci sprej IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, kym sa
miesacia guldtka v nadobe nebude volne pohybovat (priblizne 20 sekdnd). Ak sprej dostatotne nepretrepete, streknutim sa vypusti
najma hnaci plyn. V désledku toho bude nahrada nedostatoéne potiahnuta glazovacim praskom. DodrZujte vzdialenost 10 cm medzi
dyzou a postrekovanym povrchom. Pocas postreku drzte plechovku so sprejom ¢o najblizsie k zvislej polohe. Nahradu postriekajte zo
vsetkych stran kratkymi strekmi, pricom nahradu si¢asne otacajte, aby sa vytvorila rovnomerna prekryvna vrstva. Plechovku medzi
jednotlivymi postrekmi znova pretrepte. Nahradu potom postriekajte zo vietkych stran po druhy raz kratkymi strekmi a sucasne ju
otacajte, aby sa vytvorila rovnomerna prekryvna vrstva. Plechovku medzi jednotlivymi postrekmi znova pretrepte. Chvilu pockajte,
kym vrstva glazury uschne a nenadobudne belavd farbu. Oblasti, kde vrstva nie je rovnomerna, sa musia znova prestriekat. Vypalte
nahradu pomocou stanovenych parametrov vypalovania. Uistite sa, Ze maximalna nosnost spekacej pece nie je prekrocena.
DodrZujte pokyny uvedené v Gasti ,Ako postupovat po vypalovani". V stvislosti s Upravami dodrZiavajte informdcie v ¢asti ,Korekéné
vypal'ovanie".



b) Glazovanie pouZitim IPS e.max CAD Crystall./GlazePaste/Fluo
Nahradu umiestnite podla opisu v Casti ,Fixacia ndhrady na krystalizaGnom ¢ape IPS e.max CAD". Nasledne rovnomerne naneste
Stetcom kryciu vrstvu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo na celé vonkajsie povrchy nahrady. Ak je glazuru pripravenu na
priame pouZitie potrebné trocha zriedit, zmiesajte ju s malym mnoZstvom tekutiny IPS e max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazdru
nenanasajte v prili$ hrubej vrstve. Vyvarujte sa ,zlievaniu', najma na okltiznom povrchu. Pri prili$ tenkej glazovacej vrstve moze byt
lesk neuspokojivy. Ak sa pasta IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ndhodou dostane na vnuitorné strany nahrady, pred
vypalenim ju odstrafte suchym Stetcom s kratkym vlasom. Vypél'te nahradu pomocou stanovenych parametrov vypal'ovania. Uistite
sa, Ze maximalna nosnost spekacej pece nie je prekroéena. DodrZujte pokyny uvedené v Gasti ,Ako postupovat po vypalovani”.
V suvislosti s Upravami dodrZiavajte informacie v Gasti ,Korekéné vypal'ovanie".

- Technika farbenia
c¢) Farbenie a glazovanie pouZitim spreja IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Farbenie a glazovanie systémom IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray v jednom cykle vypalu. Nahradu umiestnite podla opisu v Casti
JFixacia ndhrady na krystalizatnom ¢ape IPS e.max CAD". Vytlacte zo striekaCky odtiene alebo farby, pripravené na priame pouZitie,
a dokladne ich premiesajte. Farby a odtiene sa mézu mierne nariedit pouzitim kvapaliny IPS e.max CAD Crystall./Glaze. Konzistencia
by aj nad'alej mala zostat pastovita. Jemnym Stetcom naneste namie$ané odtiene a farby priamo na nahradu. Nahradu postriekajte
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray zo vetkych stran, aby sa pokryla rovnomernou vrstvou. Postupujte podla pokynov bodu a).
Vypal'te ndhradu pomocou stanovenych parametrov vypalovania. Uistite sa, 76 maximalna nosnost spekacej pece nie je prekroéena.
Dodrzujte pokyny uvedené v asti ,Ako postupovat po vypalovani”. V stvislosti s Upravami dodrZiavajte informacie v asti Korekéné
vypal'ovanie”.

d) Farbenie a glazovanie pouZitim IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Farbenie a glazovanie pouZitim IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo v jednom cykle vypalu. Nahradu umiestnite podla opisu
v Casti Fixacia ndhrady na krystalizaénom ¢ape IPS e.max CAD". Nasledne rovnomerne naneste Stetcom na vonkajsie povrchy
nahrady IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo. Ak je glazuru pripravend na priame pouZitie potrebné trocha zriedit, zmie3ajte ju
s malym mnoZstvom tekutiny IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazdru nenandsajte v prili§ hrubej vrstve. Vyvaruijte sa ,zlievaniu®,
najma na okliznom povrchu. Pri prilis tenkej glazovacej vrstve moZe byt lesk neuspokojivy. Ak sa poZaduje charakterizacia, nahradu
moZete individualizovat odtiefimi IPS e.max CAD Crystall./Shades alebo farbami IPS e.max CAD Crystall./Stains. VytlaGte zo striekatky
odtiene a farby, pripravené na priame pouZitie, a dékladne ich premie3ajte. Farby a odtiene sa mdzu mierne nariedit pouzitim
kvapaliny IPS e.max CAD Crystall./Glaze. Konzistencia by aj nadalej mala zostat pastovita. Jemnym Stetcom naneste priamo na
nevypalenu glazovaciu vrstvu namiesané odtiene a farby. Nahradu uloZte do stredu krystalizacnej misky IPS e.max CAD
Crystallization Tray. Na vypal'ovaci zasobnik sa pri glazovacom vypale méZe umiestnit maximalne 6 kusov. Krystalizagnd misku
IPS e.max CAD Crystallization Tray uloZte na spekaci zasobnik a vypal'te ju pri stanovenych parametroch vypal'ovania. Dodrzujte
pokyny uvedené v asti ,Ako postupovat po vypalovani®. V suvislosti s Upravami dodrZiavajte informacie v Casti Korekéné
vypal'ovanie”.

- Korekéné vypal'ovanie
Ak budu potrebné d'alsie charakterizacie alebo Upravy, na korekéné vypalovanie sa mdzu pouzit odtiene, farby a glazira IPS e.max CAD
Crystall./. PouZivajte aj kryStalizacny zasobnik IPS e.max CAD Crystallization Tray a uloZte ho na spekaci zasobnik pre cyklus korekéného
vypalu. Na mensie dpravy tvaru (napr. proximalnych kontaktnych bodov) pouzite hmotu IPS emax CAD Crystall./Add-0n aj s prislusnou
mieSacou kvapalinou. Namiesany pridavny materidl naneste priamo na nevypalenu glazovaciu pastu alebo farby a odtiene
v oblastiach, ktoré sa maju upravit, a vypal'te ich. Ak sa pouZiva glazovaci sprej, nanasajte najprv odtiene a farby (Shades a Stains).
Nasledne dopliite na chybajuce oblasti hmotu Add-0n. Glazuru v spreji aplikujte ihned' po aplikacii Add-On a vypal'te. Po nanesent
pridavného materialu Add-On vykonajte korekény vypal.

Upevnenie nahrady na kryStalizaénom ¢ape IPS e.max CAD

1. Vyberte najvacsi mozny krystalizaény Gap IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), ktory najlepsie ,vyplni" vnutro ndhrady, ale nepride
do kontaktu s okolitymi stenami korunky.

2. Vnutro ndhrady potom vypliite hmotou IPS Object Fix Putty alebo Flow aZ po okraj nahrady. Po vytlageni hmoty striekacku s IPS Object

Fix Putty/Flow okamZite pevne uzavrite. Po vybrati z hlinikového vrecka je idealne uloZit striekatku do plastového vrecka alebo nadoby

s vihkou atmosférou.

Krystalizacny ¢ap IPS e.max CAD hlboko zatladte do hmoty IPS Object Fix Putty alebo Flow tak, aby sa dostato¢ne zaistil.

4. Nedovolte, aby na vonkajsi povrch nahrady prifnuli akékolvek zvy3ky pripravku IPS Object Fix. Stetcom namogenym do vody vygistite
vietky pripadné necistoty a vysuste.

@w

Ako postupovat po vypal'ovani

Nahradu po ukongeni vypal'ovacieho cyklu vyberte (poGkajte na zvukovy signal pece) a nahrady nechajte vychladnut pri izbovej teplote,
chranené proti prievanu. Kovovou pinzetou sa nesmiete dotykat hortcich predmetov. Nahradu vyberte z vytvrdnutého IPS Object Fix Putty/
Flow. Ultrazvukom vo vodnom kupeli alebo pridom pary odstrante vetky zvy3ky. Ak je potrebné prebrusenie nahrady?, nie je pripustné
prehriatie keramiky.

Tabul'’ky farebnych kombinacii
Individualne charakterizacie a Upravy odtiefiov sa aplikuju systémom IPS e.max CAD Crystall./Shades a Stains.

OdtiefA-D BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

PS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Ingisal n 12 1 12

\SPtS_e.max CAD Crystall./ biela krémova zdpadsinka  med' olivova kaki mahagon
ains
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Parametre vypal'ovania
IPS e.max ZirCAD Prime

Korekéné/odtiefiové/glazovacie vypal'ovanie s hmotami IPS e.max CAD Crystall./.

Pec Stav (as Rychlost Teplota (as wdrie Rychlost Teplota faswdrie | Vakuum1 Podtlak 2 Dlhodobé Rychlost
Programat pripravenosti | uzatvorenia | zahrievania vypalu zahrievania vypalu chladenie chladenia
teplota n n
B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L 1l
[oc] [min]  [°C/min] = [°C] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
0 oy _ Glazira . 75 830 00:00 ~
86! | - ) Glaze® 150 700 00:00 300 890 00:209 50 815 850 70
00:00
180 . . 95 840 0
0S4 ﬁ 230% 03ECI[JL:J 60 400 00:00 4500 9001 30 - - 890 -70
03:00©
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0
IPS e.max ZirCAD Prime
Korek&né/odtiefiové/glazovacie vypal'ovanie s IPS e.max CAD Crystall./ Add-On
Pec Stav Gas Rychlost Teplota Gas vjdrie Rychlost Teplota Gas vjdrie Vékuum 1 Podtlak 2 Dihodobé Rychlost
Programat pripravenosti | uzatvorenia | zahrievania vypalu zahrievania vypalu chladenie chladenia
teplota n n
B N t” n H t” 2 H2 12 22 L tl
[°c] [min]  [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°c] [cc]  [°C/min]
Glazura ' 75 830 00:00 ~
0S6 Glaze® 150 700 00:00 30 89019 | 0020 50 815 850 70
0S4 - - - = = - = = - = = = =
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

&1 Rychlostny zasobnik IPS CAD, max. 3 jednotky alebo jeden mostik
B Krystalizacny zasobnik IPS e.max CAD ulozte na spekaci zasobnik, max. 6 kusov
I Parametre predbeZného susenia

@ Treti stupen ohrevu

2.8 Osadzovanie

Pred nasadenim nahrady z IPS emax ZirCAD Prime upravujte opieskovanim vnutornych stran korunky pomocou Al,05, 25 - 70 um, 1 bar
alebo Al,05 70 = 110 pm, 15 bar.

Cementdcia samolepiacim K ¢éna cer
prostriedkom napr. ZirCAD® Cement
napr. SpeedCEM® Plus

Cementdcia lepidlom
napr. Multilink® Automix

PoZiadavky na pripravu Nereten¢na preparacia Retenc¢na preparacia Reten¢na preparacia

Opieskovanie Al,03,25-70 um, 1 bar alebo

AL, 70 - 110 pim, 15 bar
Cistenie po skuske napr. Ivoclean

Kondicionovanie 60 s napr. s Monobond®

Plus
Korunky

Mostiky




Informacie o bezpeénosti

Pri zavaznych incidentoch suvisiacich s tymto vyrobkom sa obratte na spolo¢nost Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,

9494 Schaan/Lichtenstajnsko, webové sidlo: www.ivoclarcom, a miestne Urady verejného zdravotnictva.

Aktudlne navody na pouZzivanie su k dispozicii na webovom sidle www.ivoclarcom/elFU.

Vysvetlenie symbolov: www.ivoclarcom/elFU.

Suhrn parametrov bezpegnosti a klinického vykonu (SSCP) ziskate z Eurdpskej databazy zdravotnickych pomécok (EUDAMED) na
adrese https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Zakladny UDI-DI: 76152082ACERAD06F2

Upozornenia

Re3pektujte kartu bezpe¢nostnych tdajov (SDS) (k dispozicii na www.ivoclarcom).

Pri spracovani blokov IPS e.max ZirCAD Prime vznika prach, ktory moze drazdit pokozku a o6i a spdsobit poskodenie pluc. Skontrolujte
bezchybnu funkciu odsavania na vasej frézke a vasho pracoviska. Nevdychujte brisny prach pri koneénej Uprave a noste masku proti
prachu (8astice triedy FFP2), ako aj ochranné okuliare a rukavice.

Glazovaci sprej IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray: Nevdychujte rozprasent hmlu. Nadoba je pod tlakom. Chréfite pred priamym
sine¢nym Ziarenim a teplotami nad 50 °C. Plechovku neotvarajte nasilim a nespalujte ani po Uplnom vyprazdneni.

Informacie o likvidacii
Zvy$né zasoby alebo odstranengé vyplne sa musia zlikvidovat v stlade s prislusnymi vnatrostatnymi pravnymi poZiadavkami.

Zvyskové rizika
PouZivatelia by si mali byt vedomi, Ze kazdy dentalny zakrok v Ustnej dutine je spojeny s uréitymi rizikami. Zname su tieto klinické zvyskove
rizika:
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Odlomenie/lom/destrukcia materialu zubnej nahrady mdZze viest k netimyselnému prehltnutiu alebo vdychnutiu materialy, a tym aj
k opatovnému osetreniu chrupu.

Nadbytok cementu méZe spdsobit podrazdenie mékkého tkaniva/dasien. Progredujici zapal mdZe spdsobit a7 resorpciu kosti alebo
parodontitidu.

Cas pouzitel'nosti a skladovatel'nost

V pévodnom baleni
Na suchom mieste
Nevystavujte fyzickym narazom ani vibracidm.

DalSie informacie

Hmotu uchovavajte mimo dosahu deti!

Hmota bola vyvinutd whradne na pouZitie v zubnom lekérstve. Spracovanie musf prebiehat striktne podla ndvodu na pouZivanie. Vyrobca nepreberd zodpovednost za Skody, ktoré vzniknd v ddsledku iného pouZitia
alebo neodborného spracovania. Za odskuganie vhodnosti vyrobkov a za kazdé také poufitie, ktoré nie je vyslovne uvedené v névodoch, zodpoveda pouzivatel.

[0
2]
@

Kompletny zoznam kompatibilnych CAD/GAM systémov je dostupny na www.ivoclar.com.
Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nie je registrovana ochrannd zndmka spolognosti lvoclar Vivadent AG.
Postupovy diagram Ivoclar Vivadent ,0dpordcané brisne nastroje na extraoraine a intraoralne poufitie".



1 Javasolt felhasznalas

Javasolt felhasznalas
Korondk és hidak az anterior és a poszterior régioban

Célcsoport
Marado foggal rendelkezé paciensek

Javasolt felhasznalok/specialis képzés

- Fogorvosok (egy fazisban térténé [chairside] fogpotlaskészités; klinikai eljaras)

- Fogtechnikusok (fogdszati laboratériumban fogpétlasok elallitasa)

Nincs sziikség specidlis képzésre.

Felhasznalas

Csak fogdszati célu felhasznalasra.

Leiras

Az IPS e.max® ZirCAD Prime egy cirkonium-oxid blokk rogzitett, fullkontlr fogpotlasok készitéséhez a front és drléfogakon. Az IPS e.max
ZirCAD Prime megmunkalhato hatésagilag bevizsgalt CAD/CAM gépben.”

Ablokk nedves vagy szaraz megmunkalasat kdvetéen a restauratumokat szinterez6kemencében szinterezik ” A szinterezést kdvetden a
fogpdtlasokat pl. extraordlisan OptraGloss® -szal polirozzak vagy glazurozzak, illetve IPS e.max CAD Crystall anyagokkal individualizaljak és
glazurozzak.

Miiszaki adatok

IPS e.max ZirCAD Prime

Blokk méretek C17,B50
Arnyalatok C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1
Jellemzék Egység Megadott értékek Jellemz6 atlagérték
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105 +0,5 -
Hajlitészilardsag (biaxidlis, dentin) [MPa] =900 1100
Szakitészildrdsag (dentin) [MPa +m™] 55

_ (IS0 6872:2015)
14
(az 1S0 14627:2012 alapjan)

Kémiai oldhatdsag [ug/em?] <100 -
Tipus / osztaly II. tipus / 5. osztaly

Az 1S0 6872:2015 szabvanynak megfeleléen

Javaslatok
Hidnyzd fogpdtlas front és 6rléfogak esetén, részleges foghiany az anterior €s poszterior régiéhan

A fogpatldsok tipusai:
- Korondk
~  Hidak (max. 2 kdztes tag, max. 4 tagu hidak)

Ellenjavallatok
- Atermék hasznalata nem javasolt, ha ismert, hogy a paciens allergias annak barmely dsszetevéjére

A felhasznalast érint6 korlatozasok

Ne haszndlja a terméket a kdvetkez6 esetekben:

~ Kezeletlen bruxizmus esetén (beragasztast kdveten harapasemeld sin viselése javasolt)
— Hibrid felépitmények és hibridfelépitmény-koronak

- ldeiglenes beragasztas

Atermék nem hasznalhato fel Ujra.

- @ Ne haszndlja Ujra

AkovetkezG helyzetekben a sikeres eljdras nem biztosithato:

— Hanem éri el a minimalisan eldirt falvastagsagot és a konnektorok minimalis méreteit

- Blokkok marasa nem kompatibilis CAD/CAM rendszerbent”

- Ha nem kompatibilis szinterez6kemencében térténik a szinterezés

- AzIPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades és Stains keverése mas fogaszati kerdmiakkal (pl. IPS Ivocolor Glaze, Shades és Essences).
- (Osszeférhetetlen anyagok hasznalata vagy veliik valo érintkezés

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Szdjuregen bellli alkalmazas

Mellékhatasok
Jelenleg nincsenek ismert mellékhatasok.

Kolesonhatasok

Jelenleg nincsenek ismert kdlcsénhatdsok.
Klinikai el6nydok

- Ragofunkcid helyredllitdsa

- Esztétikai fogpotlas

135




Osszetétel

Részegységek Témegszazalék (%)
Cirkénium-oxid (Zr0,) 870-955
Ittrium-oxid (Y,05) >45 - <70
Hafnium-oxid (Hf0,) <50
Aluminium-oxid (Al,05) =10

Egyéb oxidok <15

2 Alkalmazas
Akévetkez6 blokkok és feldolgozasi technikak alkalmazhatok:

Megmunkalas A fogpotlasok tipusai

Polirozas Glazurozas Festés Koronak Hidak

c17 B50

21 Szinmeghatarozas
A szinmeghatarozas el6tt tisztitsa meg a fogakat. Hatdrozza meg az arnyalatot a nedves és preparalatlan fog vagy a szomszédos fogak
alapjan. Hatarozza meg a preparalt fog szinét a preparadtum legnagyobb elszinezédott teriilete alapjan.

Polirozas kévetkeztében a szinhatds eltérhet a fogszinkulcshoz képest. A polirozas mértékétdl figgéen az drnyalathatas/intenzitas
fokozadik. Szikség esetén ajanlott a célszinnél egy arnyalattal vildgosabb blokkszint valasztani.

2.2 Preparacio

Prepardlja a fogat a fémmentes kerdmia restauraciokra vonatkozo irdnyelvek alapjan, és Ggyeljien a minimalis falvastagsagok betartasara:

- Ne hozzon létre sz6geket vagy éleket

~ Vallas preparalas lekerekitett belsé élekkel és/vagy vajatos (chamfer) preparalas

- Afeltintetett méretek az IPS e.max ZirCAD restaurdtumok minimalis falvastagsagat tiikrozik.

- Apreparatumélek sugaranak legalabb 1,0 mm-nek kell lennie (mardszerszam-geometria), hogy a CAD/CAM gépen optimalis
megmunkalast lehessen biztositani.

Poszterior korona Anterior korona Haromtagu hidak
Poszterior korona mint Anterior korona mint
hidfelépitmény hidfelépitmény
08 08 08 0 08
I oo I - 08 \ v - 08
0= 1 |08 158 e | =08 192
08 == -0,8 08 = -8
5 087 1908 i 087 19 708
I 08 I 08

Négytagu hidak

Poszterior korona mint Anterior korona mint
hidfelépitmény hidfelépitmény
10 10
\ v - 10
10 ~ | —10 0=
10 - - 10
° 107 1g=W0
Kiterjedés milliméterben d
megadva I 10



2.3 CAD/CAM-megmunkalas
Afogpatlas megtervezésekor Ggyeljen a megadott minimalis falvastagsagok és konnektorméretek betartasara.

Poszterior régié Anterior régié Tervezés tipusa
Minimalis rétegvastagsag Konnektorok méretei Minimélis rétegvastagsag Konnketorok méretei
mm-ben mm?-ben mm-ben mm?-ben
Korondk 08 - 08 -
A fogforma és/vagy
i . az iny megtamasztasa
Haromtagu hidak 08 9tel 08 9l L L
(incizalis, okkluzalis
és/vagy bazalis)
Négytagu hidak 10 1200 10 9wl

& Magassag: 4 mm, szélesség: 3 mm
&I A megadott minimalis konnketorméreteknek a blokk dentinterdletén kell lennitk.

A tervezett restauratum elhelyezése a blokkban (CAD):

- Annak érdekében, hogy az IPS e.max ZirCAD Primebol késziilt pétlasok zomancfelllete jol Iathatd legyen, a CAD szoftverrel a lehetd
legmagasabbra kell elhelyezni éket a blokkban. Szélokoronak esetében ajanlott a restaurdtumot korilbelll 1 mm-rel a blokk felsé széle
ala helyezni, hogy jol Iathat¢ incizalis részt kapjunk. A hidakat Ugy kell elhelyezni, hogy a minimalis konnektor a blokk alsé
kétharmadaban 1év6 nagy szildrdsagu dentin terileten helyezkedjenek el.

- Jelolévajat a blokkon: A dentinteriiletet a blokkon Iévé vajat jeldli. Az incizalis terllet az ellentétes oldalon taldlhato.

Megmunkalas a marégépben (CAM):

— Zsugorodasi tényez6: Mivel az IPS e.max ZirCAD Prime kb. 17-20%-kal zsugorodik a szinterezés soran, az adott tétel zsugorodasi
tényez6jét — amely az anyagblokk kodjaban szerepel - be kell olvasni a szoftverbe vagy kézzel kell beirni.

- Mas anyagokkal (pl. maréporral) valé keresztszennyezédés elkeriilése érdekében az IPS e.max ZirCAD Prime nedves feldolgozasahoz
kilon mardfolyadék-tartalyt kell hasznaini. Ne Iépje tul a nedves feldolgozasra szant mardfolyadék maximalis mennyiségét. A
szennyezGdés a szinterezés soran elszinezddést eredményezhet.

- Szaraz maras esetén gy6z6djon meg réla, hogy a CAM egység kamrajabol minden maradékot eltavolitott, és a kamra szaraz.

2.4 Finirozas
A restauradtumok a blokkrol valo levalasztasakor gy6z6djon meg réla, hogy nem szennyezettek zsiradékkal vagy maszatos réteggel, mivel ez
negativan befolydsolhatja a festés eredményét.

Altaldnos informaciok

- Anem témodrre szinterezett cirkonium-oxid potlasok sérilékenyek és konnyen térnek. Ezt a tényt a teljes munkafolyamat sordn szem
elétt kell tartani.

— Ha lehetséges, minden szlkséges utdkezelési eljarast akkor kell elvégezni, amikor a restauratum nem témarre szinterezett (tartsa be a
csiszoldeszkdzokre vonatkozo ajanlasokat™).

- Anem tomorre szinterezett allapotban nem érintkezhet nem megfelelé folyadékokkal és a cirkdnium-oxidhoz nem engedélyezett
folyadékokkal (pl. szennyezett viz és/vagy hiitéfolyadék) és/vagy érintkezési kdzegekkel (pl. okkluzids spray).

- Csak megfelel§ csiszoldeszkozoket, alacsony fordulatszamot és enyhe nyomast alkalmazzon, hogy ezaltal kiléndsen a peremeken
elkertilje a rétegszétvalast és a csorbulast (tartsa be a csiszoldeszkdzokre vonatkozd ajanlasokat™).

- Anem tomorre szinterezett restaurdtumot nem szabad ultrahangos flrd6ben vagy gézborotvaval tisztitani.

Restaurdtumok szaraz marassal

- Szeparald vagy megfeleld csiszoldeszkozok™ segitségével Gvatosan valassza le a restauratumot a tartdrdl. Megfeleld
csiszoldeszkozokkel simitsa ki a tartorudak rogzitési pontjait'®.

- Afinirozas utan alaposan tavolitsa el a cirkonium-oxid port egy puha kefével vagy olajmentes slritett levegGvel.

Restaurdtumok nedves marassal

- Szeparald vagy megfeleld csiszoldeszkozok™ segitségével dvatosan valassza le a fogpotlast a tartordl. Megfeleld csiszoldeszkozokkel
simitsa ki a tartérudak régzitési pontjait™.

- Afinirozas utan alaposan tavolitsa el a fogpotlasrdl a ratapadt cirkénium-oxid port. A nedvesen csiszolt fogpatlasokat lassan folyd
vizzel lehet ledbliteni.

- Annak érdekében, hogy a szinterezés soran a fogpotlas ne sériiljon, az IPS e.max ZirCAD fogpatlasnak teljesen szaraznak kell lennie.
Nedves fogpdtlast nem szabad szinterezni.

Altalanos megjegyzések a finirozashoz

~ Durva volframkarbid furdfejek €s/vagy nagy atmér6jli csiszoldeszkozok™ csak bizonyos mértékig alkalmasak a célra, mivel a finirozas
soran rezgéseket okozhatnak, amelyek tébbek kozétt csorbuldst okozhatnak. Ezért csak finom volframkarbid furéfej és/vagy
csiszoldeszkéz™ hasznalhato.
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- Ahid konnektorainak teriiletét ne ,utdlagosan” valassza szét szeparaléval, mivel ez elére meghatarozott téréspontokhoz vezet. Ugyelien
ra, hogy a minimalis falvastagsagok és konnektorméretek a finirozas soran ne valtozzanak.

- Ugyeljen arra, hogy a szinterezés el6tt eltavolitsa a ratapadt cirkénium-oxid port. A megtapadt cirkénium-oxid részecskeék
raszinterezddhetnek a potldsra, amely annak pontatlan illeszkedéséhez vezethet.

- Afogpaétlast nem szabad Al,0; vagy tiveggydnggyel lefujni.

25 Szinterezés
A szinterezés™ egy olyan termikus folyamat, amelynek soran az IPS e.max ZirCAD Prime elnyeri végso fizikai és mechanikai tulajdonsagait,
példaul nagy szildrdsagat és fényateresztd képességét.

Altaldnos megjegyzések

- Atul alacsony vagy tul magas szinterezési hdmérséklet és/vagy a tul révid vagy tul hosszu szinterezési idé negativ hatassal van a fent
emlitett végsé tulajdonsagokra.

— AlapvetGen a szinterez6 gyongyck nem ajanlottak Programat CSé kemencében.

— Aszinterezés alatt a restaurdtumok nem érintkezhetnek egymassal.

- Ugyelni kell a helyes programvalasztasra.

- Aszinterezéshez hasznalt tartozékokat mindig tartsa tisztan és pormentesen, hogy a szinterezett fogpatlasok ne szennyezddjenek.

- Afogpdtlasok szinterez6 kemencébe térténd helyes elhelyezéséhez, kérjik, vegye figyelembe a haszndlt kemence megjegyzéseit.

- E]II A hasznalt szinterkemencéhez tartozé hasznalati utasftast™ be kell tartani.

Szinterezés utani eljaras

- Afolytatas elétt mindig hagyja, hogy az objektumok szobahémérséklettre hiiljenek.
— Ne érintse meg a forrd targyakat fémfogoval.

- Ne fujja vagy hitse le a targyakat.

2.6 A finirozas folyamata

- Aszinterezett fogpdtldsok kidolgozasat a minimumra kell szoritani.

- Ha mindenképpen szlikséges, akkor kizarolag kézzel végezze el a folyamatot.

- Az utdmunkalatokhoz csak alacsony nyomast hasznaljon.

- GByémantcsiszolok hasznalatakor vizh(ités sziikséges. Alternativaként mas csiszoldeszkozok is hasznalhatdk fogtechnikai kézidarabbal
egyutt.

- Kérjlk, tartsa be a gyarto csiszolészerszamokra vonatkozo ajanlasait.

- Ellendrizze a széleket, és sziikség esetén kicsit javitsa ki.

- Kidolgozaskor kerllje az éles peremek kialakitasat, torekedjen a lekerekitésre.

~ Ne haszndljon szeparaldt interdentalisan.

- Ugyeljen ra, hogy kidolgozas soran a minimalis falvastagsagok és konnektorméretek ne valtozzanak.

- Kizardlag sérilésmentes csiszoloeszkozt hasznaljon

- Tovabbi megmunkalas elétt és utan ellendrizze, hogy nincs-e a restauratumon hiba vagy repedés.

- Glazdrozas elétt a cirkdnium-oxid port el kell tavolitani a szinterezett restaurdtumrol.

- Ezutan folyd vizzel vagy g6zborotvaval tisztitsa, majd szaritsa meg a potlast.

2.7 Befejez6 lépések
Miel6tt tovabblépne, legaldbb a ragdfelszini érintkezések el6- és utdmunkalatait fejezze be. Ezenkivil polirozza a vazak bazalis feliiletét és
a hidak konnektorait gumipolirozokkal.

Elépolirozas a szinterezés el6tt lehetséges, hogy megkonnyitse a polirozast. Erre a célra kizardlag OptraGloss Extra Oral ,Spiralkerék" alaku
polirozékat hasznaljon. Ugyeljen ra, hogy csak enyhe nyomast és max. 5000 fordulat/perc (sététkék ) és 10 000 fordulat/perc (vildgoskék)
alkalmazzon. A tul hosszu ideig tartd eldpolirozas a polirozasi eredmény romlasahoz vezethet. A polirozdbdl szarmazo kék maradékot a
lehetd legnagyobb mértékben kerdilni kell.

Aol polirozott feliletek segitenek megvédeni az antagonista fogait a nem kivant kopastal. Ennek soran tigyeljen ra, hogy a ragofelszin
funkcigjanak becsiszoldsa utan 6vatosan polirozza (kovesse a csiszoldeszkézokre vonatkozo ajanlasokat™). A fogpotlasok finirozdsahoz
kiilonbdz6 mddszerek alkalmazhatok.

Polirozas
Végsé polirozaskor a teljes kilsé fellletet polirozza. Ezaltal minimalisra csokkenti a plakkok felhalmozddasat és esztétikailag kellemes
hatdst eredményez. Erre a célra alkalmasak az extraoralisan alkalmazott polirozok, pl. az OptraGloss® Extra Oral.

1) El6finirozas: Hasznalja az OptraGloss Extra Oralt (gyémant elépolirozé/sotétkék) szarazon, alacsony fordulatszamon, hogy sima
dsszfelliletet hozzon létre.

2) Finirozas: A funkcionalis terileteket az OptraGloss Extra Oral (gyémant magasfény( polirozd/vildgoskek) segitségével fejezze be.

3) Opcionalis: Magasfény(i polirozas OptraGloss polirozdpasztaval

Glazirozas és festés
Fejezze be a restauraciot vagy csak glazirozassal, vagy festéssel egyitt.

- Glazirozas
a) Glazdrozas IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray-vel

Restaurdtum elhelyezése ,A fogpotlds rogzitése IPS emax CAD Crystallization Pinre" cim(i fejezetben leirtak szerint. Tartsa a potlast
az IPS e.max CAD Crystallization Pin segitségével. Kozvetlendl a hasznalat el6tt razza fel er6teljesen az IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Sprayt, amig a tartalyban 1év kever6golyd szabadon mozog (kb. 20 masodperc). Ha a sprayt nem razza fel kell6képpen, akkor
foként a hajtogazok Urllnek ki a permetezéskor. Ennek kovetkeztében a fogpotlds nem lesz eléggé fedve glazurral. Tartson 10 cm
tavolsagot a fuvoka és a permetezendd feliilet kozott. A permetezés soran a flakont a lehetd legegyenesebben tartsa. A fogpatlast
minden oldalrdl révid fujdsokkal permetezze be, mikdzben egyidejlileg forgatja a fogpdtlast, hogy egyenletes, jol fedd réteg jojjon
létre. Az egyes szorasok kozott ismét razza meg a dobozt. Ezt kdvetden masodszor is permetezze be a fogpatlast minden oldalrdl
roviden, és kdzben forgassa a restauratumot, hogy egyenletes, jol fedd réteg jojjon létre. Az egyes szdrasok kozott ismét razza meg a
dobozt. Varjon rovid ideig, amig a glazir megszarad és fehéres szint vesz fel. Azokat a terlleteket, amelyeken nem egyenletes a
réteg, Ujra kell permetezni. A restaurdtumot az eldirt paraméterek szerint égesse. Ugyeljen ra, hogy a szinterezd kemence maximalis



terhelhetéségét ne Iépje tul. Tartsa be a ,Hogyan kell eljarni a kiégetés utan” pontban leirtakat. Az igazitdsokhoz kdvesse a
JKorrekciods égetés” cim( fejezetben leirtakat.

b) Glazdrozas IPS emax CAD Crystall./glazarpaszta/Fluo hasznalataval.
Restauratum elhelyezése ,A fogpatlas rogzitése IPS e.max CAD Crystallization Pinre" cim( fejezetben leirtak szerint. Ezt kévetéen
ecsettel egyenletesen vigye fel az IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluot a teljes kiils6 felszinre. Ha a kész glazurt kissé higitani
kell, akkor egy kis mennyiség(i IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquiddel tegye. Ne vigye fel tul vastagon a pasztat. Ker(lje a
Jfelgyllemlést”, kalonosen ragofelszinen. Ha tul vékony a glazur eléfordulhat, hogy nem lesz elég fényes. Ha az IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Paste/Fluo véletlenll a korona belsejébe kerl, kiegetés el6tt tavolitsa el egy szaraz, révid sortéjli ecsettel. A
fogpodtlast az eldirt paraméterek szerint égesse ki. Ugyelien ra, hogy a szinterezé kemence maximalis terhelhetdségét ne 1épje tul.
Tartsa be a ,Hogyan kell eljarni a kiégetés utan" pontban leirtakat. Az igazitdsokhoz kévesse a Korrekcids égetés” ciml fejezetben
leirtakat.

- Festés
c) Festés és glazur IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray-vel.

Az IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray-vel trténé fetés és glaztirozas egyetlen kiégetési ciklusban torténik. Restaurdtum
elhelyezése , A fogpotlas rogzitése IPS e.max CAD Crystallization Pinre" cimU fejezetben leirtak szerint. Nyomja ki a kész arnyalatokat
vagy festékeket a fecskend6bdl, és alaposan keverje dssze 6ket. Az anyagokat az IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquiddel lehet kicsit
higitani. Az allagnak azonban tovabbra is pasztaszer(inek kell maradnia. A kikevert drnyalatokat és festékeket kézvetlendl a
fogpatlasra vigye fel egy finom ecsettel. Fujja be IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray-vel minden oldalrdl, hogy egyenletes réteget
kapjon. Az a) pontban lefrtak szerint jarjon el. A fogpdtlast az elirt kiégetési paraméterek szerint égesse. Ugyeljen ra, hogy a
szinterezé kemence maximalis terhelhetdségét ne Iépje tul. Tartsa be a ,Hogyan kell eljarni a kiégetés utan” pontban leirtakat. Az
igazitasokhoz kovesse a ,Korrekcios égetés” cim( fejezetben leirtakat.

d) Festés és glazur IPS e max CAD Crystall./glazirpaszta/Fluoval.
Az IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo festése és glazirozasa egyetlen kiégetési ciklusban torténik. Restauratum elhelyezése
A fogpatlas rogzitése IPS e.max CAD Crystallization Pinre" cimU fejezetben leirtak szerint. Ezt kévetéen ecsettel egyenletesen vigye
fel az IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fludt a kiilsé felszinre. Ha a kész glazurt kissé higitani kell, akkor egy kis mennyiség(
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquiddel tegye. Ne vigye fel tul vastagon. Keriilje a felgytlemlést’, kilondsen az ragofelszinen. Ha tul
vékony a glazur eléfordulhat, hogy nem lesz elég fényes. Az IPS e.max CAD Crystall./Shades és/vagy az IPS e.max CAD Crystall./Stain-
szel sziikség esetén a restaurdcio individualizalhatd. Nyomja ki a kész arnyalatokat vagy festékeket, és alaposan keverje dssze Gket.
Az &rnyalatokat és festékeket az IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquiddel lehet kicsit higitani. Az &llagnak azonban tovabbra is
pasztaszerlinek kell maradnia. A kikevert arnyalatokat és festékeket kozvetlenil a nem kiégetett glazurra vigye fel egy finom
ecsettel. Helyezze a fogpotlast az IPS e.max CAD Crystallization talca kdzepére. Glazur kiégetéséhez legfeljebb 6 egységet lehet az
égetGtalcara helyezni. Helyezze az IPS e.max CAD Crystallization Tray talcat a szinterezGtalcara, és égesse ki az elirt paraméterek
szerint. Tartsa be a ,Hogyan kell eljarni a kiégetés utan” pontban leirtakat. lgazitadsokhoz kdvesse a ,Korrekcios égetés” cimi
fejezetben leirtakat.

- Korrekcids égetés
Ha tovabbi karakterizalasra vagy beallitasokra van sziikség, az IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains and Glazzel korrekcids égetés
végezhetO. A korrekcios égetési ciklushoz hasznélja az IPS e.max CAD Crystallization Tray talcét is a szinterezGtalcan. Hasznalja az
IPS emax CAD Crystall./Add-Ont, beleértve a megfelel§ kever§folyadékot is, a kisebb formakorrekcidk elvégzéséhez (pl. proximalis
érintkezési pontok). Vigye fel a kikevert Add-0nt kézvetlen(l a ki nem égetett glazurra és/vagy az arnyalatokra és festékekre a
korrigalando ter(leteken, és égesse ki. Glazurspray hasznalata esetén el6szor az drnyalatokat és festékeket kell felvinni. Ezt kvetden
egészitse ki a hidnyzo terlleteket Add-Onnal. A glazUrsprayt kdzvetlendl az Add-0n utan vigye fel és égesse ki. Add-0n felvitele utan
végezze el a korrekcios égetést.

Restauracio rogzitése IPS e.max CAD kristalyosito tiire

1. Valassza ki a lehet6 legnagyobb IPS emax CAD Crystallization Pint (S, M, L), amely a legjobban kitélIti" a fogpatlas belsejét, de nem
érintkezik a korona falaval.

2. Ezt kovetden toltse ki a fogpotlads belsejét IPS Object Fix Putty vagy Flow pasztaval a korona széléig. Az anyag kinyomasa utan azonnal
zarja vissza az IPS Object Fix Putty/Flow fecskend6t. Miutan kivette az aluminiumtasakbdl, a fecskend6t idedlis esetben egy Ujrazarhato
mUanyag tasakban vagy egy paras taroldedényben kell tarolni.

3. Akivalasztott IPS e.max CAD kristalyositd t(it nyomja mélyen az IPS Object Fix Putty vagy Flow pasztaba, hogy az stabil legyen.

4. Ugyeljen ra, hogy az IPS Object Fix ne tapadjon a restauracid kiilsé felszinére. Az esetleges szennyezédéseket vizzel nedvesitett kefével
tisztitsa, majd szaritsa.

Egetés utani Iépések

Az égetési ciklus befejezése utan vegye ki a restaurdtumot a kemencéb6l (varja meg a kemence hangjelzését), és huzattdl védett helyen
hagyja leh(ilni szobahémérsékletre. A forrd targyakat nem szabad fémfogdval megérinteni. Vegye ki a restaurdtumot a megszilardult IPS
Object Fix Putty / Flow pasztabol. A maradékot ultrahangos kadban vagy gézborotvaval tavolitsa el. Ha a fogpotlast csiszolassal’ kell
beallitani, Ggyeljen ra, hogy a keramia ne melegedjen tul.

Szinkombinaciés tablazat
Karakterizalast és arnyalatmodositasokat az IPS e.max CAD Crystall./drnyalatok és festékek segitségével végezzik.

A-D szinek BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal n 12 1 12

\SPtSve.max CAD Crystall/ white cream sunset copper olive khaki mahagony
ains

D4



Egetési paraméterek
IPS e.max ZirCAD Prime
Korrekcids/festés/glazir égetés IPS e.max CAD Crystall,/ anyagokkal

Kemence Készenléti Tarasi idd Melegitési Kiégetési Héntartasi
Programat hémérséklet sebesség | hémérséklet idg
B S t” T Ll
[°c] [perc]  [°C/pere]  [°C] [perc]
] ey - 4700 X
86! | - ) Maz 150 700 00:00
00:00
c]
0S4t ﬁ %ggm 03:00© 60 400 00:00
03:00©
S3 403 06:00 90 830 00:10
0S2 403 06:00 90 830 00:10
[ 403 06:00 90 820 00:10

IPS e.max ZirCAD Prime
Korrekcids/festés/glazur égetés IPS e max CAD Crystall,/ Add-onnal
Kemence Készenléti Zérdsi idd Melegitési Kiégetési Hontartasi
Programat homérséklet sebesség | hémérseklet idd

B N t” n H
[°c] [perc]  [°C/perc] = [°C] [perc]

0S6 - M3z 150 700 00:00
0S4 - - - - - -

083 403 06:00 90 830 00:10
0§2 403 06:00 90 830 00:10
[ 403 06:00 90 820 00:10

&1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 korona vagy egy hid

Melegitési Kiégetési
sebesség | hémérséklet
t” 1
[°C/perc]  [°C]
75 830
30 890
95 840
459 900«
30 870
30 870
30 860
Melegitési Kiégetési
sebesség | homérséklet
t” T2
[°C/perc]  [°C]
75 830
301 890
30 870
30 870
30 860

B Helyezze az IPS e.max CAD kristalyositd talcat a szinterez talcara, max. 6 egység

<) Elszaritasi értékek
© Harmadik fltési szakasz

2.8 Beragasztds

Hantartdsi
idd
H2

[perc]

00:00
00:20

0
3@

03:00
03:00

03:00

Hantartasi
idd
H2

[perc]

00:00
00:20

03:00
03.00

03:00

Vakuum 1 Vakuum2 | Tartds hiités Hitési

n 21 sebesség
12 2 L tl
reel [°c] [°c]  [C/perc]
50 815 850 -70
- - 890 -70
450/830 | 830/869 0 0
450/830 | 830/869 0 0
450/820 | 820/859 0 0

Vékuum 1 Vakuum2 | Tartds hiités Hiltési

n il sebesség
12 2 L tl
[°c] [ec] [°c]  [°C/perc]
50 815 850 -70
450/830 | 830/869 0 0
450/830 | 830/869 0 0
450/820 | 820/859 0 0

Beragasztas elétt kondiciondlja az IPS e.max ZirCAD Prime restaurdcidt a korona belsd faldnak homokfuvasaval Al,04, 256-70 um, 1 vagy

Al,03,70-110 um, 1,5 baron.

Adheziv beragasztas
pl. Multilink® Automix

El6készitési kovetelmények Nem retentiv el6készités

Homokfuvas

Tisztitas a beprébalas utan

Kondicionalads 60mp pl.

Monobond® Plusszal

Koronak

Hidak

3 Biztonsagi tudnivalok

Onadheziv beragasztds  Hagyomanyos beragasztas

pl. SpeedCEM® Plus

Retentiv el6készités

pl. ZirCAD® Cement

Retentiv el6készités

Al,03, 2570 um, 1 bar vagy
Al,04, 70-110 um, 1,5 bar

pl. lvoclean

— Ha barmilyen komoly incidens mer(ine fel a termékkel kapcsolatban, kérjuk, Iépjen kapcsolatba vellnk: Ivoclar Vivadent AG,
Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein, weboldal: www.ivoclar.com, valamint az illetékes hatdsaggal is - 1asd a hasznalati

utasitasban.

~ Az aktudlis hasznalati utasitas elérhetd a honlapon (wwwivoclar.com/elFU).

~  Aszimbdlumok magyarazatat lasd: www.ivoclarcom/elFU

- Abiztonsagi és klinikai teljesitmény dsszefoglaldja (SSCP) lekérhetd az orvostechnikai eszkizok eurdpai adatbazisabdl (EUDAMED):
https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Basic UDI-DI: 76152082ACERAQ06F2

140



Flgyelmeztetesek
Tartsa be a biztonsagi adatlapban (SDS) foglaltakat (elérhetd a www.ivoclarcom oldalon).

— Az IPS emax ZirCAD Prime blokkok megmunkaldsa soran keletkezd por irritdlhatja a bért és a szemet, tovabba tidokarosodast is
okozhat. Gy6zddjék meg réla, hogy a munkahelyén, illetve a marégépben hasznalt szivéberendezés miikodése megfelelé-e. Ne
lélegezze be a finirozas soran keletkezd port és viseljen maszkot (FFP2 részecskeosztaly), védészemiveget és keszty(it.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Ne Iélegezze be a permetet. A flakonban tdlnyomas uralkodik. Ne tegye ki kdzvetlen napfénynek,
sem pedig 50 °C feletti hémérsékletnek. Ne nyissa fel er6szakkal vagy égesse el a dobozt, még akkor sem, ha teljesen kirdlt.

Hulladékkezelés
Atermékek maradékat vagy az eltavolitott fogpotlasokat a vonatkozé nemzeti jogszabalyi elGirdsoknak megfeleléen kell rtalmatlanitani.

Jarulékos kockazatok

A termék felhasznalojanak tudataban kell lennie, hogy barmilyen, a szajiregben végzett fogaszati beavatkozas hordoz bizonyos

kockazatokat. Az ismert jarulékos kockazatok a kdvetkezok:
Csorbulas / torés / a cement kioldddasa kévetkeztében eléfordulhat a fragmentumok véletlen lenyelése vagy belélegzése, ezaltal
tovabbi fogdszati kezelésre lehet szikség.

- Afeleslegben levé cement a lagyszévetek/gingiva irritacidjahoz vezethet. A progressziv gyulladas csontfelszivddashoz vagy
periodontitishez vezethet.

4 Felhasznalhatdsagi idGtartam és tarolas

- Eredeti csomagolasdban

- Szdraz helyen

- Ne tegye ki fizikai behatasnak vagy vibracionak.

5 Tovabbi megjegyzések
Gyermekektdl elzarva tartando!

Az anyag kizérélag fogdszati hasznélatra lett kifejlesztetve. A feldolgozés pontosan meg kell feleljen a hasznlati utasitdsnak. Nem véllalhato feleldsség a kérért és karosodasért, ha nem tartottak be az abban
szerepld utasitasokat vagy ha az eldirttdl eltér alkalmazasban hasznaljak a terméket. A felhasznald a felelds a termék alkalmassagénak ellendrzéséért, és minden, az ebben a haszndlati utasitasban nem
kifejezetten emlitett célra vald hasznalatért.

1 Akompatibilis CAD/CAM rendszerek teljes listéja a www.ivoclarcom oldalon érhetd el
@ pl. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. A CEREC SpeedFire nem az Ivoclar Vivadent AG bejegyzett védjegye.
@ Ivoclar Vivadent folyamatabra ,Ajanlott csiszoldeszkozok extraorélis és intraoralis hasznalatra”



1 HameHa

MpensuheHa HaMeHa
KpyHWLE 1 MOCTOBM Y aHTEPUOPHOM U MOCTEPUOPHOM PErYOHY

LvrbHa rpyna nauujeHata
MaumnjeHTn ca cTanHuUM 3ybuma

KopvcHUUM KojuMa je Npon3sog HaMerbeH / nocebHa 06yka

~ Cromatonosw (M3pana pectaypaumja y OpavHaLmiv, KNMHUYKa NpoLedypa)

- 3y6Hu TexHnuapu (M3paga pectaypaumja y 3y6oTexHnuKoj nabopaTtopujn)

Hema notpebe 3a nocebHoM 06YKoM.

MpumeHa

Camo 3a cToMaTonoLLKy ynotpeby.

Onuc

IPS emax® ZirCAD Prime je 610K LMPKOHMjyM-0KCK A3 33 U3Paay GUKCHUX pecTaypaLinja NyHe KOHTYPE Ha NpearbuM 1 604HUM 3ybuma. IPS
e.max ZirCAD Prime Moxe a ce o6pafyje y on06peHoj CAD/CAM MaLLmHW. ™

HakoH Mokpe 1nm cyBe 06paae 6n1oka, pecTaypaumje ce cuHTepyjy nomohy nehn 3a cuHTepoBarbe.” HakoH CUHTEPOBaHba, pecTaypaumje
ce nonupajy kopvctehun Hnp. OptraGloss® Extra Oral unw ra3smpajy, 04HOCHO AeduHULWY v Ma3vpajy nomohy MaTepujana IPS e.max CAD
Crystall /.

TexHUuKM nofaum

IPS e.max ZirCAD Prime
Benuyuxe 6noka C17,B50
MNaneta HWjaHCK C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1

KapakTtepuctuke Jeannuua Cneundukaumje TunuyHa npoceyHa BpeaHOCT
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
®nekcypanta cHara (6uakcujanta, [MPal 2000 1100
OEHTUH)
0TNOPHOCT Ha oM (AEHTVIH) [MPa - m"] 55

(IS0 6872:2015)

(3acHoBaHo Ha cTaHaapay

1S014627:2012)
XeMujcka pacTBOPrbLUBOCT [na/em?] <100 -
Tun/knaca Tun Il / knaca 5

Mpema ctanaapay IS0 6872:2015

WHavkaumvje
HegocTajyha cTpyKTYpa aHTEPMOPHWX W MOCTEPUOPHUX 363, KPE3YBOCT Y AHTEPUOPHOM M MOCTEPUOPHOM PETMOHY

Turosu pectaypauwmja:
= KpyHuue
~  MocTosu (Makc. 2 y3acTomMHa BELWTayKa 3y6a, MaKc. 4-4naHu MOCTOBM)

KoHTpauHaukaumje
- TlprMeHa NpoM3B0OAa KOHTPAUHAMKOBAHA je ako je N03HATO A3 je NauUmMjeHT aneprnyaH Ha Buno Koju HEeroB cacTojak

OrpaHuyerba y Be3u ca ynotpebom

HeMmojTe aa kopucTuTe Npoun3soa y cneaehuM cnyyajeBruma:

~ HeTtpeTvpaHu 6pykcu3sam (ynoTpeba crnmHTa MHAMKOBAHA je HAKOH LEMEHTMParba)
= XvbpuaHv abaTMEHTU 1 KpyHULIE XMOPUAOHMX abaTMeHaTa

— lp1BpPEMEHO LiEMEHTUParLE

MPOM3BOA CE HE CMe NOHOBO KOPUCTUTM.
- @ HeMojTe NOHOBO KOPUCTUTH

Y cnegehuM cuTyauwmjama Hvje Moryhe ocurypatyv yenewHy npoueaypy:

- [lebrbvHa 31aa v AMMeH3mje CnojHULE Cy Makbe 0[] HEOMXOAHOT MUHVMYMa

- (Ope3soBarbe 610k0Ba y HekoMnaTnbunHom CAD/CAM cuctemy!™

- CuHTepoBarbe y HeKoMNaTnbuHoj nehu 3a cuHTEpoBarLe

~ Meuwarbe cpencrasa IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades u Stains ca apyrim BpcTaMa CToMaTonoLLke kepamuke (Hnp. IPS Ivocolor
Glaze, Shades v Essences)

— Ynotpeba HEKOMNATUBUNHUX MaTepujana UM KOHTaKT Ca HhMa

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- WHTpaopanHa npumeHa

HexerbeHa fejcTBa
3a Cafla HEMa NO3HATUX HEXEbEeHUX ﬂ,ejmaaa.

WUHTepakumje
33 Cafa HeMa No3HATUX MHTePaKLMja.
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KnuHuuke Kopuctu

—  PekoHcTpyKUMja dyHKUMje XBaKatba

- PecTaypauvja ectetuke

CacraB

KomnoHeHTe Macenu npoieHar (%)

LnpkoHmjym-okeua (Zr0,) 870-955

Wrpujym-okena (Y,05) >45 - <70

XacbHujym-okeng (HFO,) <50

Anymutniym-okeng (Al,03) <10

OcTanu okenan <15
2 HaHoweme
[NocTynHu cy cnenehu 6n10KoBM 1 TeXHWKe 0bpaae:

TexHuka o6pane Tunosw pectaypauuja
T p T T p 6ojera KpyHuue MocToBu
v v v c17 B50

21 OppehuBatbe HUjaHce

OuncTunTe 3ybe npe oapennBatba HKjaHce. HujaHey oapeamTe Ha BNaxkKHOM W HeNpUNpeMbEHOM 3yby unu cyceaHum 3ybrma. HujaHey
npunpemMsbeHor 3yba ofpeaunTe Ha 0CHOBY HajBeher noapyyja avckonopauyje npenapaumje.

Y 33BMCHOCTM 0f} TEXHWKE NONMParba, ePEKAT HUjAHCE MOXE [1a CE Pa3/uKyje 04 OHOra y BoAUdy ca HujaHcaMa. Ebekat/mHTeHsuTet
HujaHce ce noBehaBa y 3aBMCHOCTM 0f CTeneHa Nonmparba. AKo je To NoTpebHo, Npenopydyje ce Aa ce n3abepe HujaHca 6noka Koja je 3a
jeaHy HujaHcy CBeTnja 04 XerbeHe HujaHce.

2.2 MNpenapauuja

MpunpemuTe 3y6 y CKNady ca CMepHULLAMa 3a NOTMNYHO KepaMUYKe pecTaypauyje U NoLTyjTe MUHMMAnHe aebrouHe 3maa:

- HDVII‘IDEMMTS TaKo Aa HeEMa OWTPKUX yrnoBa v nBuLa

- Tpunpema cTeneHvka ca 3a06/beHUM MBULAMA /MK Npynpema xneba

- HasHayeHe AMMeH3Mje NpeacTaBbajy MUHUMANHyY AebrbuHy 3u4a 3a pecTaypaumje uspahere nomohy IPS emax ZirCAD

- Paaujyc vBuLa npenpapauyje Mopa fa byne Hajmarbe 10 mm (reomeTpuja anaTke 3a hpe3oBarbe) kako 6u ce obe3beamna
onT1ManHa 06paaa y CAD/CAM Malunhm

MocTepuopHa KpyHULA

AHTEp1OpHA KpyHULA

3-unaHu MocToBM

lMocTepropHa kpyHULa Kao
abaTMeHT MocTa

AHTEPUOPHA KPYHMLIA Kao
abaTMeHT MocTa

[lnmeH3mnje y mm

08 08 08 08
1 oo I ‘ - 08 4 - 08
08~ 1 =08 08° 08~ | — 038 08°
0,8 == 0,8 08 == - 0,8
& 08~ 10 ~08 6 08 - 10 ~08
l 08 l 08
4-unaHn MOCTOBU

MocTepropHa KpyHULA Kao
36aTMeHT MocTa

AHTEPMOPHA KPYHMLIA KAao
abaTMeHT MocTa

10 10
\ 10
TP | —10
10 - - 10
¢

=10
1.0=
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2.3 CAD/CAM o6paga
TpUAMKOM AM3ajHMPakba PecTaypaLivje, NPUAPKABAJTe Ce Ha3HAUEHMX MUHMMANHUX Ae6/bUHA 3103 U AMMEH3Mja CMIoJHULE.

MocTepuopHy perno AHTEPUOPHU peruoH Tun uspane

Munumanxa pebrbuHa cnoja
ymm

. . Munumanta pebrbuna cnoja
2
[Jlumen3uje cnojhmue y ymm

[NluMen3uje cnojHuue y mm?

KpyHuue 08 - 08 -
MoapxaBajyhu 06amk
3y6a n/mnu ruHrusy
3-unaHy MocTOBU 08 9l 08 9w (MHUM3anHK,
OKMTy3amnHu nmnu
6asanHu)
4-4naHu MocTOBM 10 1209 10 9l

G ByeuHa: 4 mm, WwunpmHa: 3 mm
1 HasHayeHe MUHUMANHE AMMEH3Kje CNojHULE MOPajy [ CEe NocTaBe y 0611acT! AeHTUHA 610Ka.

No3snumoHnpatrbe ansajHupaHe pectaypaumje y 6noky (CAD):

- Kako 61 ce ocurypano fa ce Ha pectaypaumjama HanpaerbeHnm oa matepujana IPS emax ZirCAD Prime jacHo Buam obnact rmefu,
OHe MOopajy Aa ce No3unUMoHMpajy WTo je Buile Moryhe Ha 6roky y CAD codTeepy. 3a pecTaypauwje jeaHor 3y6a, npenopyuyyje ce Aa
ce pecTaypaumja nocTasm oko 1 mm 1cnop roprse neuLie 610ka kako 61 ce 0curypana jacHo BUA/bYBA MHUM3ANHa NOBPLUMHA.
PecTaypauwuje MocTa ce MOpajy MOCTaBUTM TaKo [d CE€ MUHUMANHE AMMEH3MjE CMOjHMLE NO3NLMOHMPAjY y 061acTV AeHTUHA BENUKE
CHare y IoHUM ABeMa TpehrHama bnoka.

———=
1/3 Mkumaam‘

- Yoybrberbe 33 03HaYaBakbe Ha b1oky: 06nacT AEHTVHA je 03HauYeHa yaybrbereM Ha B1oky. MHMUM3anHa 06nacT Hanasu ce ca
CYMNpOTHE CTPaHe.

06papa y MalwmHu 3a dpe3soBarbe (CAM):

- (akTop cMarbmBatba: MowwTo ce IPS emax ZirCAD Prime cMatbyje 3a npubnmkHo 17-20% TOKOM CUHTEPOBaHba, HakTop CMatbKBakba
[fiaTe cepuje, Koju je yKrbyueH y Wudpy Ha broky MaTepujana, Mopa [a Ce yunTa y cobTBEp UMM pyyHo yHece.

- Mpu Mokpoj 06paau MaTepwjana IPS e.max ZirCAD Prime Mopa [ia Ce KOPUCTY HAMEHCKY CMIPEMHUK 3@ TEYHOCT 3a Gpe30Bakbe Kako
61 ce n3berna yHakpcHa KOHTaMMHaumja ca ApyriM MatepujanuMa (Hnp. npalumHa of hpe3oBarba). Hemojte ga npeMaluyjete
MaKCMMArHY KONMYMHY TEYHOCTM 3a hpe30oBarbe TOKOM MOKpe 0bpaae. KoHTaMnHauwmja Moxe 4a Npoy3pokyje NnpoMeHy 6oje
pecTaypaLuja TOKOM CUHTEPOBakba.

— MNpw cyBoj 0bpaam ce yBepuTe Aa Cy CBM OCTaUM yKNoreHn 13 komope CAM jedmHuue v 4a je Ta KOMopa CyBa.

2.4 OuHuwmparbe
Kana pa3aBajate pecTaypauvije of 610ka, yBEPUTE Ce Aa HUCY KOHTaMVHMPaHe 610 KakBOM MaCHONOM MK 3aMp/baHWM C0jeM jep TO
MO>Ke HEraTWBHO YTULIATV Ha PE3YNTaT HujaHce.

Onwre MHdopMaumje

- PecTaypauwje of LMPKOHWjyM-0KCWAA KOje HICY YCTO CUHTEPOBAHE OCET/bUBE Cy Ha oWwTeherba v noMoBe. To Tpeba MMaT Ha ymy
TOKOM Liene pagHe npoueaype.

- Ako je To Moryhe, cBe npoueaype nocne obpaae Tpebano 6u aa ce 06aBrbajy 40K je pecTaypaumja joLl yBeK Y CTakby Npe ryctor
CHHTepoBarba (NpaTuTE NPENOPYKE BE3aHE 3@ UHCTPYMEHTE 3a BpyLUerbe™).

— Y cTatrby Npe rycTor CMHTepOBak-a MOPa Aa Ce CNPeY CBaKW KOHTAKT Ca HeoAroBapajynuM TEUHOCTMA 1 TEUHOCTUMA KOje HUCY
0006PEHE 33 LMPKOHHMyM-0KCUA (HMP. KOHTAMUHMPaHA BOAA UMMM CPEACTBO 3a XNaherbe) uMnn KOHTaKTHUM cpeacToM (HNp.
OK/y3aMHM crpej).

— KopucTuTe uckrbyumBo ofroBapajyhe MHCTpyMeHTe 3a bpyLuerbe, Mane 6p3vHe 1 naraH NpUTMcak kako b1CTe Cripeunny oaBajarbe v
Kp3atbe, NOCeBHO Ha uBMLAaMa (NpaTUTe NPENopyKe BE3aHE 3a MHCTPYMEHTE 3a 6pyLuetrbe’™).

- PecTaypauuje Koje HUCY ryCTO CUHTEPOBAHE He CMEjy [1a Ce YMCTe Y YNTPA3BYUYHUM KaauLiama unv ypehajem 3a untherbe napom.

PecTaypauuje ca cyBuM dhpe3oBarbeM

- MaxrbrBo oaBojuTe pecTaypaLivy o4 Apkada noMohy 3ace6Hor aucka unv oarosapajyhux MHCTpyMeHaTa 3a bpyLuerse’™. 3paBHajte
Tauke npuuspwhrBakba Hocehvx Npeyku noMohy oaroBapajyhux MHCTpyMeHaTa 3a bpyleret.

= HakoH GuHULWMPaHba, TEMETbHO 0YMCTUTE NPALLMHY 04 LMPKOHWjyM-0KCKAa, 6MN0 noMohy Meke YeTKMLE MW NPOaYBABaHEM
pecTaypauuje noMohy KOMNPECOBAHON Ba3ayxa 6e3 yrba.

PecTaypauvje ca MOKpuM ppe3oBarbeM

— [ax/buBO 0ABOjUTE pecTaypaumjy of Apxada noMohy 3acebHoOr Ancka Unv oaroapajyhnx MHCTpyMeHaTa 3a bpywerbe'?. 3paBHajTe
Tauke npuyBpwhvBarba Hocehvx Npeykn nomMohny 0aroBapajynx MHCTpyMeHaTa 3a bpyLuerbet.

— HakoH dUHMLLMPaHba, TEMESbHO 0YMCTITE MPUMENBbEHY NPALUMHY Of LMPKOHWjyM-0KCUaa ca pecTaypauuje. PectaypaLivije ca MOKpUM
pe30BatbeM MOry Aia ce 1cnepy nog 6naruM Mnasom Boge.

- [la 6u ce cnpeunno owTehvBarbe pecTaypaLmje TOKOM CUHTEPOBaHLa, IPS e.max ZirCAD pecTaypaumja Mopa Aa byae NoTnyHo cysa.
BefhunHa pecTaypaumja He cMe fia ce CuHTepyje.
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OnwTe HanoMeHe 0 GUHULLMPaKLY
Ipy6um 6opepw of Bondpam-kapbuaa nMnm MHCTPYMEHTU 3a 6pyLieHe™ ca BeNMKMM NPEeYHULMMA NOroaHM CY CaMo [10 U3BECHE
Mepe, NOLLTO MOry [1a M3a30BY BMGpaLMje TOKOM GUHULLMPaFLA Koje, M3Mehy ocTarnor, Mory fa foBedy 40 Kp3atba. [lpemMa ToMe,
Tpebano 61 aa ce KopucTe camo GuHU 6opepu o BoNdGpaM-kapbuaa nmMnu UHCTPYMEHTH 3a BpyLLeHe’.

- HemojTe 03 HaKHaAHO pa3aBajaTe 06M1acT CNOjHMLE KOHCTPYKUMja MOCTa NoMohy AMCKa 33 pa3aBajakbe jep TO AOBOAM 40 YHanpes,
ofpefheHmnx Tauaka NoMrberba. YBepuTe ce fa ce TOkoM GUHMLLIMPakba 0APXKaBajy MYHUMarHa Ae6rbiHa 314a U AMMEH3Mje CojHULIE.

— 06aBe3HO 0UMCTWTE NPALLUMHY O LIMPKOHWjyM-OKCUAA ca pecTaypaLivje Npe CUHTEPOBatba. [punensbeHa YecTuLa LMPKOHUyM-
0KCMAa MOXE [1a Ce CUHTEPYje y pecTaypaLvjy v [a A0BEAE A0 HEMPELM3HOCTY NPY LEMEHTUPAtbY.

- PecTaypauwja He cMe Aa ce npoaysasa ca Al,0; iu ca CTaKNEHUM 3pHUMA.

2.5 CuHTepoBare
CuHTepoBarbe™ je TepMMUky NocTynak TokoM Kor IPS e.max ZirCAD Prime no6uja cBoja GyHanHa Gusnyka v MexaHWuka CBojCTBa, Kao
LUTO Cy BENVKA CHara v TpaHCyLeHUmja.

Onwre HanomeHe
MpeHwcKa UK NPEBICOKA TEMMEPATYPA CMHTEPOBAkA M/MNM NPEKPATKO AW NPELYro BPEME CUHTEPOBaba HEraTUBHO YTYY Ha
ropeHaBeAeHa vHanHa ceojcTaa.

— Y Haueny, 3pHa 3a CMHTEPOBAatbE CE He Npenopy4yjy 3a neh 3a cuHTepoBarse Programat CSé.

- PecTaypauvje He cmejy Aa AoNy y A0Avp jeaHa ca ApYyroM TOKOM CUHTEPOBakba.

- Mopa ce BoauTy pauyHa 0 1360py 1CMPaBHON NPOrpama.

- [lonaTHa onpema 3a cMHTEpOBakbe MOpa yBek Aa byae uncTa v 6e3 npalunHe Aa He 61 4OLWN0 0 KOHTaMUHALM|E CUMHTEPOBAHMX
pecTaypauuja.

- [la bucTe vicnpaBHO NOCTaBWNM pecTaypauuje y neh 3a CUHTEpPOBatbe, NorMeaajTe HaNoMeHe 3a neh Koja ce KopUcTu.

- DII Opnrosapajyha ynyTcTBa 3a paj ca nehu 3a cuHTepoBarbe™? Koja ce KOpUCTY MOPajy [a CEe NoLUTYjy.

06pafa HaKoH CUHTEPOBatba

- CayekajTe oa ce pecTaypaumje oxnaae Ha cCo6HOj TEMNEPaTypy NPe Hero LUTO HACTaBuTe.
- HemojTe 03 noavpyjeTe 3arpejaHe npeaMeTe METANHUM KNewWwTMa.

- He npoayBaBajTe v He xnaauTe 6p30 NpeameTe.

2.6 06papa pagy pUHULWIMPaKA
06pagy CMHTEPOBaHWX PecTaypaLivja Tpeba CBECTH Ha MUHUMYM.

- PecTaypaumje MOry MexaHWuki fa ce 06paje ako je 3aucTa HeonxoaHo.

- KopucTuTe camo naraH NpuTHCaK 3a Aopagy.

— AKo ce 3a U3MeHe KOpUCTE [A1jaMaHTCKM MHCTPYMEHTM 3a bpyLuerbe, pecTaypaLivja Mopa [a ce Xnaav BodoM. [ipyra onuuja je aa ce
KOPWCTE APYrv MHCTPYMEHTY 3@ BpyLLIEHE 3ajeAHO Ca CTOMATOMOLKMM HAaCaAHNKOM.

- [owwuTyjTe Nnpenopyke Npon3Bohaya MHCTPYMEHTa 33 BpyLLEHSE.

- lpoBepuTe MapruHamHe NOBPLUMHE W [OPAANTE VX aKO je NOTPEBHO.

- Kapa nopahyjete pectaypauuje, n3berasajte 06pa3oBarbe OLITPUX UBKLA — TPyAWTE ce A3 byay 3a06/beHe.

- HemojTe 03 KOPUCTUTE AMCK 33 Pa3aBajatbe 4a bUCTe Pa3aBOjUAN MHTEPAEHTANHE 061acTu.

— YBepuTe ce [1a ce TOKOM [0paje 0ApXaBajy MUHMMasHa AebrbrHa 314a v ANMEH3Mje CrojHULE.

— KopucTuTe camo umncTe MHCTpyMeHTe 3a 06pagy.

- [lpoBepuTe Aa Nv Ha pecTaypaLymjv NocToje oLwTenerba 1 NYKOTVHE NPe 1 HAkoH Aarbe obpage.

- [pe rna3vpatba MOpaTe Aa YKNOHUTE MPALUMHY LMPKOHUyM-OKCHAA CMHTEPOBAHY Ha pecTaypaLujy.

- 3aTuMm oumcTUTe pecTaypauyjy TekyhoM BoAOM MU MNA30M Nape v 0CyLIUTE je.

2.7 [oBpwaBare
lpe Hero LUTO HacTaBKTe, 06aBMUTE NPUNPEMHO DUHULLMPatbE UK 6apeM GUHULLMPA]TE 0K/Ty3anHe A0AVPHE NOBpLUMHE. [loaaTHO
13paBHajTe 6a3arnHy CTpaHy CrojHMLA 0CHOBA MOCTOBA NOMONY ryMEHMX MHCTPYMEHATa 3a Nonvpakse.

MpBO NpeTnon1parbe ce Moxe 06aBUTY NMPe CUHTEPOBakba [4a b1 Ce 0aKLLIA0 Hanop Nonnparba 3a KOPHUCHYKA. Y Ty CBPXY KOPUCTUTE
€aMo MHCTPYMeHTE 3a nonuparbe OptraGloss Extra Oral y 06nvKy cninpanHor Touka. [pUMEHNTE UCKIbYUMBO NaraH KOHTAKTHW NPUTUCAK U
6p3uHy o Makc. 5000 o/Mun (TamHonnasw) v 10.000 o/MuH (cBeTnonnasw). Mpeayro NPETNONMParbe MoXe [OBECTY 10 NOropLIatba
pesynTaTa NonMpakba. TpyanTe ce MakcUMarHo [a M36erHeTe nnasu 0CTaTak ca MHCTPYMEHTa 3a NOAMPakbe.

[l06po “cnonupaHe NoBPLUMHE LONPUHOCE 3aLUTUTM HACMPaMHUX 3yBa 01 HEXESbeHOT xabarba. Kaaa To paanTe, yBepuTe ce aa oy
NOBPLUMHE BPYLLIEHUX OK/y3a/HUX MOBPLUMHA NAX/bUBO UCMIONMPAHE HAKOH (hYHKLMOHAMHON NoAeLlaBakba 6pyLiersem (npatute
npenopyke BE3aHE 3a MHCTPYMEHTE 3a 6pyLuerbe™). 3a hUHMLLMParbe PecTaypaLmja Cy AOCTYMHW Pa3HU NPUCTYMN.

Monupatbe

Koa duHanHor nonvparba MCNonvpajTe cee 0671acTh CNOSbHUX NOBPLLMHA. Ha Taj HauMH Ce roMUnakbe Niaka CBOAN Ha MUHUMYM 1
NoCcTVXe ce [o6ap ecTeTCKW pe3ynTar. Y Ty CBPXY CY NOTOAHM MHCTPYMEHTY 3a NONMPakbe Kojy Ce NPUMErbYjy eKCTPAoPasHo, HIp.
OptraGloss® Extra Oral.

1) MpunpeMHo duHUWIMparbe: YnoTpebute cysm OptraGloss Extra Oral (AujaMaHTCKy MHCTPYMEHT 3a NPUNPEMHO Nonuparbe /
TaMHOMNaBK) NP Manoj 6p3uHU Aa 6UCTE HANPABWUM FATKY LIEMOKYMHY NOBPLUMHY.

2) OuHnwmpatbe: (DMHI/ILLIMDajTS yHKUMOHaNHe 06n1acTh nomohy nHeTpymeHTa OptraGloss Extra Oral (aujaMaHTCKu MHCTPYMEHT 3a
nonvpatbe A0 BUCOKOT Cjaja / CBETNONNABM).

3) OnuuoHo: Monvparbe A0 BUCOKOT cjaja nomohy nacTe 3a nonvparse OptraGloss

TexHuKa rnasupara v 6ojerba
3aBpLunTE pecTaypaLmjy CaMo rMasunparbeM nnm 6ojereM v rMasmparbeM y jeHOM Kopaky.

- TexHuKa rnasupara
a) Mnasuparbe kopucTehu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
lMocTaBuTE pecTaypaLujy Kao LWTO je 0M1caHo y oderbky ,Dukeuparse pectaypauuje Ha urny IPS e.max CAD Crystallization Pin”.
[pxuTe pectaypaumjy 3a urny IPS emax CAD Crystallization Pin. CHaxHo TpecwuTe cpeactso IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
HenocpeaHo npe ynotpebe, Tako [a Ce Kyrmuua 3a Melarbe y nocyau cnoboaHo kpehe (MpubnmkHo 20 cekyHam). Ako ce
pacnpLUMBay He NPoTPece [OBOSBHO, Y M/1a3y pacnpLuvBatkba he ce 0cnoboanTy HajBuwe akTusatop. locneanua Tora je



He[l0BO/bHO obnararbe pectaypaumje npaxoM 3a rnasvpatse. 0apxaBajte pacTojarbe oa 10 cm n3Mehy MNasHULE U NOBPLUMHE Ha
Kojy ce pacnpLuyje. TOKOM pacnpLUMBatba, IMMEHKY Ca PacnpLUMBaYeM APXWTE LT je Moryhe ycnpaBsHo. icnpekajTe pecTaypauujy
Ca CBMX CTPaHa, y KPaTk1M MoTe3nMa, 10K UICTOBPEMEHO okpeheTe pecTaypaLmjy Tako [a HacTaHe yjeHaueH npekpysajyhu cnoj.
M3mehy aBa 3acebHa npckakba NOHOBO NPOTPECUTE MMMEHKY. HakoH Tora joLu jeAHOM MCNPCKajTe pecTaypaLmjy ca CBKX CTPaHa, Y
KPaTKMM NOTE31Ma, JOK MCTOBPEMEHO OKpeheTe pecTaypaumjy Tako Aa HAacTaHe yjedHauyeH npekpueajyhu cnoj. U3mehy asa
3acebHa npckakba NOHOBO NPOTPecUTe NMMeHKyY. CayekajTe Mano oK Ce CNoj rMa3ype He ocyLuM 1 He fobuje bennyacty 6ojy.
Moapyyja koja HeMajy yjedHauyeHu coj Mopajy ce oneT ucnpckatu. Meunte pecTaypaunjy npuMetsyjyhv nponvcaHe napaMeTpe
neyersa. BoouTe pauyHa fa He NpeMalLnTe MakCUMarHu KanaumTeT Nykberba nehn 3a cuHTepoBarbe. [pounTajte ynyTeTBay
oneroky ,LUTa uuHUTK HakoH NeYersa”. 3mMeHe noTpaxwuTe y MHGOpMaumMjaMa HaBeaeHUM Yy oferbKy ,KopekTnBHO neyerse”.

6) Ma3suparbe kopucTehu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
MocTaBuTE pecTaypaumjy Kao WTo je onucaHo y odesrbky ,Dukcupatrse pectaypauuje Ha ury IPS e.max CAD Crystallization Pin”.
HakoH Tora, YeTKMLOM PaBHOMEPHO HaHecUTe NPeKpPUBHM coj cpeacTsa IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha komnneTHe
Crnosballkbe NOBPLUMHE pecTaypaLmje. AKO je NoTpebHo 6n1aro pazbnaxuti Beh NnpunpemMbeHy rmasypy, MOXETE je MOMELLATH Ca
MaroM KonmumHomM TeuHocTu IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. HemojTe ia HaHOCWTE Masypy y cyBuLLe AEBENOM Crojy.
V136eraBajTe ,Hakyn/barbe", HAPOUNTO Ha OKMY3anHOj NOBPLUMHK. [TpeTaHKK Cnoj rmasype MoXe Aa NPOM3BeAe He3a40BO/baBajyhn
cjaj. Ako cpencTso IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo cryuajHo oocne y yHyTpalurbe AenoBe pecTaypaumje, npe neyerba ra
YKNOHWTE CYBOM YETKMLIOM Ca KPaTKVM Anauumuama. leunte pectaypaumjy npuMerbyjyhv nponucaqe napameTpe nedersa. Boante
payyHa [a He NPEMALLMTE MAKCUMAlHW KanauuTeT nyHerba nehn 3a cuHTepoBarbe. NpounTajTe ynyTeTBa y oaesbky ,LLUTa YnHUTK
HaKOH neverba”. Vi3mMeHe noTpaxuTe y MHGopMaLmjaMa HaBEAEHUM y 0ferbKy ,KOpeKTVBHO neverbe”.

TexHuka 6ojerba

B) bojerbe u rnasuparbe kopuctehu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
Bojerbe 1 rmasupatrbe kopuctehn IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray 06aBrba ce y jeiHOM LmKiycy neversa. [octasute
pecTaypaumjy Kao LUTO je onucaHo y oaerbky ,Dvkcuparbe pectaypaumje Ha urny IPS e.max CAD Crystallization Pin". MicTcHuTe
NPETX0AHO NPUMPEMIbEHE HUjaHCe 1N 6oje U3 LUNPULIA 1 TEMErbHO VX NoMeLLajTe. HujaHce v 6oje je Moryhe bnaro pasbnaxuti
nomohy TeuHocTy IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. MehyTum, HujaHce 1 60je v Aarbe Mopajy [ia MMajy KOH3UCTEHUM]Y NacTe.
DWHOM YeTKMLIOM HAHECHTE NOMeLLaHe HUjaHce 1 60je AMPEKTHO Ha pecTaypauujy. Vicnpekajte pectaypaumjy cpeacTsoM IPS e.
max CAD Crystall./Glaze Spray ca cBux CTpaHa 4a 6UcTe je 06110XuNM yjeaHaueHM crnojem. HacTaBuTe y cknady ca ynyTcTeuMa
nof TaukoM a). leunTe pecTaypaLiviy NpuMerbyjyhv MponucaHe napaMeTpe Neverba. BoauTe pauyHa Aa He npemalunTe
MaKCWMarlH1 KanauumTeT Nykberba Nehn 3a crHTepoBatbe. [pounTajTe ynyTeTBa Y oferbky ,LUTa YuHATM HakoH neverba”. M3meHe
noTpaxwTe y MHdopMaLiMjamMa HaBefeHUM y oferbky ,KopekTvBHO neverse”.
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Bojerbe 1 rnasupatbe Koprctehn IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo

Bojerbe 1 rasuparbe kopuctehn IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo 06aBrba ce y jenHOM Uukycy neyersa. lloctasute
pecTaypaumjy Kao LUTO je onucaHo y oaersky ,Dvkevparbe pectaypaumje Ha urny IPS e.max CAD Crystallization Pin'. HakoH Tora,
UeTKULLOM PaBHOMEPHO HaHecuTe cpeacTso IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha crosbalurbe MoBpLUMHE pecTaypauimje. Ako
je noTpebHo 6naro pa3tnaxuTv BER NpUNPEMIbEHY Ma3ypy, MOXETE je MOMELLATV C3 ManoM KONMYMHOM TeuyHocTu IPS emax CAD
Crystall./Glaze Liquid. Hemoje a HaHocwWTe mMasypy y cysuLie aebenoM crojy. M36erasajte Hakyrnibarbe", HAPOUMTO Ha OKIY3asHoj
noBpLUVHK. [TpeTaHku cnoj rna3ype Moxe Aa Npou3Beae He3aa0Bo/baBajyiun cjaj. Ykonvko noctoju notpeba 3a kapakTepr3aumjom,
pecTaypaumja Moxe [1a ce uHavMBuayanusyje nomohy cpeactasa IPS e.max CAD Crystall./Shades u/nu IPS e.max CAD Crystall./
Stains. MCTUCHWTE NPETX0AHO NPUNPEMIbEHE HMjaHCe 1 6oje U3 LINPULIA U TeMEbHO WX NoMeLLajTe. HujaHce 1 boje je moryhe
6naro pa36naxuTu nomohy TeuHocTy IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. MehyTum, HujaHce v 60je 1 farbe Mopajy 4a uMajy
KOH3WCTeHLjy nacTe. DMHOM YETKMLIOM HaHECUTe NOMeLLaHe HujaHce v 60je ANPEKTHO Ha HeneyeH cnoj masype. MocTasuTe
pecTaypaumjy Ha cpeamty nocyae IPS emax CAD Crystallization Tray. Ha nocyay 3a neyerse Moxe [a Ce NocTaBu HajBuLLe 6
YnaHoBa kafa ce neye rnasypa. NMotom ctasute nocyay IPS e.max CAD Speed Crystallization Tray Ha nocyay 3a CUHTEPOBaHLE U
neuuTe KopucTehu HaBeaeHe NapaMeTpe neyetba. [pounTaje ynyTcTBa y 0nesbky ,LUTa UnHUTY HakoH neversa”. i3meHe
noTpaxwuTe y MHPopMaLWjaMa HaBeAeHVM Y 0erbKy ,KOpekTUBHO neyerbe”.

KopekTuBHO neyerbe

YKonvKko cy noTpebHe AoAaTHE KapakTepusalmje unv n3MeHe, MoxeTe [a 06aBUTe KOPEKTUBHO Neyerbe noMohy cpeactsa IPS emax
CAD Crystall./Shades, Stains 1 Glaze. 3a KopekTUBHYM LUKTyC Neyetba Takohe kopucTuTe nocyady IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha
Nocy/ay 3a CUHTEPOBAkbE. 33 Marbe M3MeHe 06/mKka (HMp. MPOKCUMArHE KOHTaKTHE Tayke) yroTpebuTe cpeacTso IPS e.max CAD
Crystall/Add-0n ca ogrosapajyhoM TeuHoLuhy 3a MeLuarbe. HaHecuTe 3aMelanu MaTepujan 4oAATKa AMPEKTHO Ha HerneyeHe
Matepujane Glaze Paste u/mnu Shades v Stains y o6nactuma koje Tpeba Aa ce nogece v neunte. Ako kopucTuTe Glaze Spray, Hajnpe
HaHecwuTe Shades u Stains. HakoH Tora gonyHuTe 06nacT ca HeaocTaUyMMa KopekumMoHUM aoaatkoM. Hanecute Glaze Spray oamax
HaKOH HaHOLLIEHa KOPEKLMOHOT A0aTKa W NeunTe. HakoH LUTO HaHeceTe MaTepujan 3a KOPEKLMOHE 104aTKe, 06aBUTE KOPEKTUBHO
neyerse.

Dukcupatbe pectaypaumje Ha urny IPS e.max CAD Crystallization Pin

1

2.

w

N3abepuTe Hajehy Moryhy urmy IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) koja Haj6orbe ,McnyraBa" yHyTpaLwH0CT pectaypaumje, anv
He [10N1a3u y [OAMP Ca OKOMHWAM 3MA0BUMA KPYHWLE.

[oTOM HanyHMTe YHYTPaLLIFOCT pecTaypaLmje cpeactaom IPS Object Fix Putty unwm Flow ao pyba pectaypaumje. 0amMax HakoH
MCTUCKMBakba MaTepujana noHoso 3ateopuTe IPS Object Fix Putty/Flow wnpuu. HakoH WTo ce 13Baav 13 anyMuHujyMcke spehuue,
wnpwu 6y Tpebano YyBaTu y NNacTUUHOj BpEhULWM Mnm nocyam Koje je Moryhe moHOBO 3aTBOPUTY, Y BNIaXKHOM OKPYXXEHY.

Ly6oko ytucHuTe nrny IPS e.max CAD Crystallization Pin'y Matepwjan IPS Object Fix Putty nnu Flow kako 6u ce 006po npuyBpcTuna.
CnpeunTe ga ce octaum cpeacTsa IPS Object Fix 3anene 3a cnosbHy NOBPLUKMHY pecTaypaumje. 0UncTuTe CBy NOTEHUMjANHY
KOHTaMUHaLMjy YETKOM HaBNAXEHOM BOOM, Na MOTOM OCYLUMTE.

LLITa YUHWUTN HAKOH Neverba

HakoH neverba n3BaauTe pectaypauujy u3 nehn (cadekaje Aa Ce 0MMAcK 3ByYHM CUrHaN nehn) u cadyekajTe Aa ce CTPYKTYpa oxnaau Ao
cobHe TeMnepaType Ha MecTy Koje je 3awwTunheHo of cTpyjakba Basayxa. HemojTe [oavpysaTy Bpene npeaMeTe METarHOM M1HLETOM.
W3BaanTe pectaypaumjy n3 ouspenor cpeactsa IPS Object Fix Putty / Flow. YknoHWTe CBe 0CTaTKe YNTPa3BykoM y BOAEHO] KyMKU Uu
nomohy nape. Ako je noTpe6Ho 4a nofecuTe pectaypaLivje bpyLLerbem?, nasute 4a He fohe A0 NperpeBarba KepaMuke.



Tabena koM6MHaumja HUjaHCK

MpunaroheHe kapakTepu3aumje v NodeLlaBakba HujaHce HaHoce ce kopucTehu IPS e.max CAD Crystall./Shades u Stains.

A=D Htjarca Bl Bl2 B3 B4 0 M
IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall,/
Stains

white cream

MapameTpu nevera
IPS e.max ZirCAD Prime

MNeuerbe pagy KopUroBatba/HujaHcMparba/rmasupatba kopyctehn Matepujane IPS e.max CAD Crystall./

A2 N

sunset

Mleh Temnepatypa Bpeme bpsnia | Temnepatypa = Bpeme pana
Programat y 3aTapaa | rpejatea neverba
NPUNPABHOCTH
B S t” T H
[°c1 [min]  [°C/min] [°c] [min]
] -y - 5] y

CS6! | - ] nasypa 150 700 00:00

00:00

]

(N ﬁ %ggm 03:00 60 400 00:00

03:00
083 403 06:00 90 830 00:10
(S2 403 06:00 90 830 00:10
[ 403 06:00 90 820 00:10

IPS e.max ZirCAD Prime

A35

A

B1 B2

copper

bpana
Tpejarea

t”
[°C/min]

75
30

95
450

30

30

30

Temnepatypa
neyerba

T
[°c]
830

8901

840
9001

870
870

860

B3 B4

olive

Bpeme pana

H2
[min]

00:00
00:20¢

0
31

03:00

03:00

03:00

Neuerbe paam Kopuroeaka/HujaHcuparba/rnasuparba kopyctehu IPS e.max CAD Crystall./ KopekumoHu foaatak

Meh Temneparypa Bpeme bpauia | Temneparypa | Bpeme pana
Programat y 3atBapara | rpejara nleverba
MPUNPABHOCTH
B S t” n H1

[°c] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min]
CS6 - Mnasypa™ 150 700 00:00
0S4 - - - - - -
S3 403 06:00 90 830 00:10
(S2 403 06:00 90 830 00:10
[ 403 06:00 90 820 00:10

= |PS CAD Speed Tray, MaKkc. 3 UnaHa unu jedaH MocTt

bpauxa
rpejarba

[
[°C/min]

75
301

30

30

30

Temnepatypa = BpeMe papa
fleverba
T2 H2
[°c] [min]
830 00:00
890 00:20
870 03:00
870 03:00
860 03:00

" MocTtaswuTe nocyay IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha nocyay 3a CUHTEPOBakbe, MaKe. 6 YnaHoBa

&l BpeaHOCTM 33 NPUNPEMHO CyLLEHE
7 Tpeha cdasa rpejarba

C1 62 03 ¢4 D2
3
12
khaki mahogany
Bakyym 1 Bakyym 2 [lyropajHo
xnahere
1 il
12 2 L
et reel rel
50 815 850
- - 890
450/830 | 830/869 0
450/830 | 830/869 0
450/820 | 820/859 0
Bakyym 1 Bakyym 2 [lyrotpajio
xnafetbe
n n
12 2 L
el [°t] rel
50 815 850

450/830 | 830/869 0

450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

D3

D4

bpavna

xnafjetba

tl

[°C/min]

-70

-70

bpauxa
xnahera

tl

[°C/min]

147

-70



2.8 LUemMeHTupare
Mpe uemeHTMparba, obpaanTe pectaypaumjy napaheHy oa IPS e.max ZirCAD Prime Tako LwTo heTe neckmpati yHyTpallkbe CTpaHe
KpyHwue kopuctehu Al,Og, 25-70 um, 1 6ap unm kopuctehw Al,04, 70-110 um, 1,56 6apa.

AnXe3nBHO LieMeHTUPatbe Camoa, 0 Yobuuaj LieMEHTUpatbe
HNp. Multilink® Automix LieMeHTUpatbe HNp. ZirCAD® Cement
HNp. SpeedCEM® Plus
3axTeBW y BE3M Ca npenapaumnjom HepeTteHumoHa PeTteHumoHa PeTeHumoHa
npenapauyja npenapauwja npenapauvja
MNeckupatbe Al,03,25-70 um, 1 6ap unm
Al,05,70-110 um, 15 6apa
Yuwheroe HakoH Npobe Hnp. Ivoclean
O6pana 60 cekyHau kopuctehu _
HNp. Monobond® Plus
KpyHunue
MocTosu

3 be3beaHOCHe HanoMeHe

= Y cnyyajy 036UrbHMX MHUMOEHATA y Be31 ca NPOM3BOAOM, 06paTuTe ce koMmnaHujy Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, Be6-nokauuja: www.ivoclarcom v 0aroBapajynuM HafnexH1UM opraHmuMa.

- AkTyenHo YnyTcTso 3a ynoTpeby [0CTYNHO je Ha Be6-nokaumju (www.ivoclarcom/elFU).

- Objawkberbe cmbona: www.ivoclar.com/elFU

~  Pe3uMe 6e36e0HOCTY 1 KNUHWUKKX nepdopmarcy (SSCP) Moxe ce npey3eTv 13 EBponcke 6a3e nogaTtaka 3a MeAUUMHCKa CPeacTsa
(EUDAMED) Ha ampecy https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Ocrosy UDI-DI: 76152082ACERAC06F2

ynozoperba
Mpuapxasaje ce nHdopMaumja HaBeaeHux y 6e36eaHocHom nucty (SDS) (koju je mocTynaH Ha agpecy www.ivoclarcom).

- 06pahuBatbe IPS e.max ZirCAD Prime 6nokoBa Npon3BoayM NpaLUMHY Koja MOXE Aa MPUTKPA KOXY M 04M 1 MOXe 43 [A0Beae A0
owrTeherba nnyha. YBepuTe ce Aa onpema 3a acnupauujy Ha MaLUWHW 33 GPe30Batbe W Ha BaLLEM PAHOM MECTY Pafy UCMPaBHO.
HeMojTe Aa yauLeTe npatumHy HacTany GpyLUeHEM TOKOM GUHULLMPakba W HOCKTE 3aLUTUTHY Macky 3a npaluuHy (knaca YecTvua
FFP2), Ka0 1 3aLUITUTHE HA0Yape W pyKaBuLIe.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: HemojTe ga yauiieTe pacnpuieHy n3marnuuy. locyaa je nog nputuckoM. 3alTUTUTe 04 AMPEKTHE
CyHUYeBE CBETNOCTM 1 TeMnepaType Buwe of 50 °C. HemojTe Ha cuny 43 0TBapaTe NoCyay, HATU 43 je cnarbyjeTe, Yak v HakoH LUTO ce
NOTMYHO UCMPa3HK.

Opnaratbe y oTnag
[peocTane 3anuxe wnum yknokeHe pectaypalmje MoOpajy ce 04N0XKMTV Y 0TNaA Y CKNaay ca 0AroBapajyhuM HaUuMOHANHUM 3aKOHCKMM
3axTeBnMa.

Pe3ugyantu pusuum

KopucHMLM MOpajy MMaTy Ha yMy [a CBE CTOMATONMOLLKE MHTEPBEHLMjE Y YCHO] Aynibyi noapasymeBajy oapeheHe pusvike. MosHaty cy

cneuehw KMMHUYKI PE3NAYANHNA PU3MLM
0nnamarbe/hpakType/pacLeMeHTPaBakbe HAAOKHAAE MOXE [1a A0BEAE [0 CMYYajHOT ryTarba N yaucarba MaTepujana v Tume 4o
MOHOBHOT CTOMATO/MOLLKOr MOCTYMKa.

—  Bulwak uemeHTa MoXe Aa 13a30Be MPUTALIMy MeKor TKUBa/MMHrvBe. HanpegoBarbe 3anarbetba MoXe Aa A0BeAe A0 Pecopnumje
KOCTVW UMW NEPUOLOHTUTHCA.

4 Pok Tpajatba U cKnapuwuTere

= Y opuruHanHom NakoBakrby

- Hacysom MecTy

- HemojTe n3naratm GusnykvMM yaapuma nnu snbpaumjama.

5 [lopaTtHe MHdoOpMauuje
YyBajTe MaTepMjan BaH AoMaluaja aeue!

0Baj Npou3BoA je pasBujeH vcKkbyuBo 3a ynotpeby y cromatonorwju. 06paga ce Mopa 06asrbaTy y3 CTPOro NpUApXasatbe YnyTcTsa 3a ynoTpeby. Ipou3saTay He NpeysimMa OArOBOPHOCT 3a LLTETE Koje Mory Aa
HacTaHy 3607 HENOLUTOBakbA YNyTCTBA UNM HaBeaeHe 06nacTv npumene. KopucHwK je fyxaH fa npe ynoTpede uenuta fa nu je MaTepujan NoAecaH 1 Aa N1 MOXE /13 Ce KOPUCTH Y NPefiBUTIEHe CBPXe aKo Te CBpXe
HUCy HaBenewe y YnyTeTBy 3a ynoTpedy.

" Komnnea nucta komnatubunkux CAD/CAM cucTema je A0CTYNHa Ha BEG-NokaLMju wwwivoclar.com,
" wnp. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire Huje pervcTpoBar xur komnakuje Ivaclar Vivadent AG.
9 Ivoclar Vivadent rpadyukok Toka ,[Ipenopyyey MHCTPYMEHTH 3a BpyLLtbe 3a eXCTPA0PANHY U UKTPAOPanHy ynoTpedy”



1 MNpepBugeHa ynotpe6a

MpeasuaeHa HaMeHa
KOpOHKM 11 MOCTOBM BO aHTEPUOPHHMOT U MOCTEPUOPHUOT PETVIOH

LlenHa rpyna Ha nauueHTn
MauneHTH co TpajHM 3abwm

Npeasuaexmn kopucHuum / CneumjanHa obyka

- Ctomatonosu (chairside u3paboTka Ha peCcTaBPaLIMK; KNMHAYKM PABoTeH NpoLiec)

- CTOMATONOLLKM N1abopaTopucku TexHuuapu (M3paboTka Ha pecTaBpaLliv BO CTOMATONOLLKA 1abopaTopuja)
He e noTtpebHa cneumnjanHa obyka.

Ynotpeba
CaMo 3a fieHTanKa ynoTpeba.
Onuc

IPS emax® ZirCAD Prime e 610K 04 UMPKOHUYM OKCMA 3a M3paboTka Ha HUKCHM PECTaBPaLMK CO LIENOCHA KOHTYPA Kaj aHTEPUOPHU 1
nocTepropHm 3a6u. IPS e.max ZirCAD Prime Moxe Aa ce 06paboTysa Bo 0oao6peHa MatumHa CAD/CAM.

Mo BnaxHa unm cyBa 06paboTka Ha 6/10KOT, PECTaBPaLMMTE CE CUHTEPYBAAT BO MEYKa 33 CUMHTEPYBarbe.” 0TKAKo Ke Ce CUHTEPYBaaT,
pecTaBpaumMMTe CE NoNMpaaT co, Ha np., OptraGloss® Extra Oral unu ce kapakTepu3npaart v rMasmpaat co Matepujanm IPS e.max CAD
Crystall.

TexHUUKM noaaToum

IPS e.max ZirCAD Prime
[onemMuHmn Ha 6nokoBu C17,B50
Oncer Ha HujaHcn C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Kapaktepuctuku EpvHuua Cneuudukauum Boo6uuyaeHa npoceyHa BpeaHOCT
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
OtnopHocT Ha dnekcwja (brakenjanHa, [MPa] 900 1100
DEHTUH)
0TnopHOCT Ha GpakTypy (BEHTUH) [MPa - m"™] 55
_ (IS0 6872:2015)
44
(cnopen IS0 14627:2012)

Xemucka pacTBOpnMBoOCT [ug/em?] <100 -
Tun/Knaca Tun ll/Knaca 5

CornacHo IS0 6872:2015

WHamkaummn
HepocTaTok Ha Aen o 3a60T Ha aHTEPMOPHU ¥ NOCTEPVUOPHM 3abu, AenyMHa 6e33a60CT BO aHTEPUOPHMOT 1 MOCTEPUOPHMOT PErMOH

Tunosu pecTaspaumm:
- KopoHku
- MocTosy (Makc. 2 NOBP3aHM YNEHa, Makc. MOCTOBM CO 4 eAUHNLN)

KoHTpanHaukaumm
- Ynotpe6aTa Ha NPOM3BOAOT € KOHTPAVHAMLMPAHA AOKOMKY € MO3HATO Aeka NAUMEHTOT € anepruyeH Ha Hekoja Of COCTOjKMUTE

OrpaHuyyBatba Ha ynotpe6ara

He kopucTeTe ro Nnpou3Boao0T BO CAEOHNTE CyYan:

~ HeTpeTtupaH 6pyken3sam (ynoTpe6aTa Ha WWHA Ce MHAMLUMPA MO NOCTaByBakbe)
= XvbpuaHv abaTMEHTU 1 XMOPUOHU KOPOHKM Ha abaTMEHTH

- [lpuBpemeHo nocTaByBatbe

MPOM3BOAOT He CMee Aa Ce YNoTpeBysa NoBTOPHO.
- ® [a He ce ynoTpebysa NoBTOPHO

Bo cnearuTe cuTyaumm, He MOXe [a Ce rapaHTVpa ycneLlHa nocTanka:

- HeucnonHyBarbe Ha NoTpebHaTa MUHMMaNHa AebenyHa Ha SUAOT U MUHUMANHWTE OYMEH31W Ha KOHEKTOPOT

~ Pexetbe Ha 610K0BUTE BO HEKOMMATUGWNEH cucTem CAD/CAM™

— CuHTepyBatbe BO HEKOMMATUOMMHA NeYka 3a CUHTEpYBatbe

- Mewarbe Ha IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades u Stains co apyra AeHTanHa kepamuka (Ha np. IPS lvocolor Glaze, Shades u
Essences)

- KopwcTeHe MK KOHTAKT CO HEKOMMATUBWUHM MaTepujani

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- WHTpaopanHa npumeHa

Hecakanu edektn
[locera He ce N03HaTV HecakaHu eekTn.

WHTepakummn
[locera He ce No3HaT! MHTEPaKLMN.
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KnuHnuka noBonHocT
— PekoHCTpyKUMja Ha yHKUM|aTa 33 LiBaKatbe
— PecTaBpauuja Ha ecTeTvkaTa

Cocras
KoMnoHeHTH Mpouenr (%) cnopen Maca
Linpkoruym okemna (Zr0,) 870 - 955
Wrpuym okemp (Y,03) >45-<70
XadHuym okeuna (HFO,) <50
Anymutnym okeng, (Al,03) =10
[pyru okcnamn <15

2 MpumeHa

[locTanku ce cneaHuTe 6510K0BU U TEXHWKM HA 06D860TK81

TexHuka Ha o6paboTka TunoBu pecTaBpaLmu

TexHWKa Ha Nonupare T Ha 7 e T Ha 6oere KopoHku MocToBu

c17 B50

21 OppepnyBatbe HMjaHCa
WcuncTeTte r 3abute npeqn ogpeayBatbe Ha HYjaHcaTa. 0apeaeTe ja HujaHcaTa BP3 0CHOBA Ha BIaXXHOCTa M HeNpenapyupax1oT 3ab unn
cocenHoT 3ab. 0apeaeTe ja HujaHcaTa Ha NpenapypaHKoT 3ab BP3 0CHOBA Ha HajroneMata 06e3boeHa 0bnacT Ha NpenapauyjaTa.

Co TexHWKaTa Ha Nonmparbe, ePEKTOT Ha HKjaHCaTa MOXe Aa Ce Pa3NvKyBa 0 OHAa Ha BOAWYOT 3a HUjaHCK. 3aBUCHO Of CTENEHOT Ha
nonuparbe, eHeKTOT/MHTEH3UTETOT Ha HUjaHCaTa Ce 3ronemysa. AKO e NOTPEBHO, Ce MPenopaYyBa Aa ce U36epe HujaHea Ha 610K LUTO e
e/1Ha HMjaHCa NOCBETNA O LIENHATa HUjaHCa.

2.2 MNpenapauuja

MpenapvipajTe ro 3a6oT BP3 0CHOBA Ha YNaTCTBaTa 3a LIEIOCHO KePaMUYKITE PECTaBPaLIv U NOrpykeTe Ce [a ja nounTysaTte

MWHUManHaTa febenuHa Ha sugoT:

— Tpenapupaje 6e3 arnu unun pabosu

~ Tpenapauuja co cTanasnka co 3306/1eH1 BHATPELUHY pabosu 1/mMnu npenapaumja Ha xned

- HasHauyeHwTe AMMEH3WM ja OTCAIMKYBAAT MUHMMANHaTa AebennHa Ha suaoT 33 pectaBpaumm Ha IPS e.max ZirCAD

~ Pagwycot Ha paboBuTe Ha npenapauujaTa Mopa Aa buae HajManky 1,0 mm (reoMeTpuja Ha anaTkaTa 3a CTPYXXEHbe) 3a [a ce
06e36eaym onTuManHa 06paboTka Bo MalumHaTta CAD/CAM

MocTepuopHa KopoHKa AHTEp1OpHa KOPOHKa MocToBu co 3 eanHnLm
TMocTepropHa KOpPOHKa Kako AHTEPUOPHA KOPOHKA Kako
abaTMEHT Ha MoCT abaTMEHT Ha MoCT
08 08 08 08 08
0 | - 08 \ o - 08
0B 1 |08 0ee e | j=0e 0e%
0,8 = - 0,8 08 = - 08
& 087 1908 & 087 19 <08
I 08 I 08
MocToBu co 4 eguHnLM
TMocTepropHa KOpoHKa Kako AHTEPMOPHa KOPOHKA Kako
abaTMEHT Ha MOCT abaTMEHT Ha MOCT
10 10
\ v -1
10 =~ I - 10 10"
10 - - 10
6 10 - 10 -0
[MeH3mn Bo mm I 10



2.

3 06paboTka co CAD/CAM

nOI’DM)KSTe Ce [1a v 3anasvTe MUHMManHaTa AebenvHa Ha saoT U AUMEH3NUNTE Ha KOHEKTOPOT Npwt An3ajH1parse Ha pec‘raBpaquaTaA

MocTepropeH pervox AHTEpPUOpPEH PErMoH Tvn Ha An3ajH
| Ha KoHeKTopoT Bo M Ha Ha KOHEKTOpoT BO
cnojot BO MM mm? ©10joT BO MM mm?
KopoHku 08 - 08 -

Ja nooapxysa
opmaTa Ha 3ab0T 1/

MocToBM G0 3 0 oo 08 g0 VAW TUHIMBaTa
eanHULM ! ! (MHUM3aNHa,

0K/y31BHa U/Mnn
MocTosm co 4 10 1968 10 g 6a3anHa)
eavHNLM

G ByeuHa: 4 mm, WwunpmHa: 3 mm
B HazHaYeHNTE MUHUMANHU AUMEH3MM HA KOHEKTOPOT MOPa A3 61AAT NOCTaBEHM BO 0611aCTa Ha AEHTUHOT Ha 6110KOT.

No3numoHnpatbe Ha aM3ajHMpaHaTa pectaBpaumja Bo 6nokot (CAD):

3a [a ce ocurypate [eka pectaBpaumnTe n3paboTeru og IPS e.max ZirCAD Prime nokaxyBaaT jacHo BuANMBa 061acT Ha rner, Tue
Mopa [1a Ce N0CTaBaT LITO € MOXHO MOBMCOKO Ha 6r1okoT Bo CAD-codTaepoT. 3a pecTaBpaLmv co eaeH 3ab, ce npenopavysa fa ce
nocTaBy pectaBpalmjaTa NpubAnxHoO 1 mm noa ropHoT pab Ha 610KOT 3a Aa ce A0bue jacHO BUAMVB UHLM3ANEH fen.
PecTaBpaLmm1Te CO MOCTOBM MOPa [1a CE NOCTABAT Ha TakoB HAaUWH LUTO MUHWUMATHUTE AMMEH3MM Ha KOHEKTOPOT Ke brnaat
NO3VILMOHMPaHK BO 0611acTa Ha AEHTMHOT CO rofieMa jaunHa Bo A0NHUTE B TPETVHM 0f 6110KOT.

03HauyBaHbe co BANabHaTWHa Bo 6110koT: 06nacTa Ha AEHTVMHOT € 03HaYeHa co BANabHaT1HA Bo 610KoT. MHUM3anHaTa obnacT ce
Haora Ha CNPOTMBHATA CTPaHa.

06paboTka BO MaluMHaTa 3a cTpyxerbe (CAM):

2.

(MakTop Ha cobupatbe: buaejku IPS emax ZirCAD Prime ce cobupa npubnmkHo 17 0o 20 % Npu cUHTEpyBakbe, HakTopoT Ha cobuparbe
Ha CO0ABETHaTa Cepuja, LITO e 0be36eneH Bo KoAOT Ha 610KOT MaTepwjar, Mopa [a Ce BUMTa BO CODTBEPOT WW [ Ce BHECE PayHO.
3a BnaxkHata o6paboTka Ha IPS e.max ZirCAD Prime, Tpeba Aa ce KOpUCTV Ha3HaYeH Caf 3a TEYHOCTa 3a CTPYXXErbe 3a Aia ce u3berHe
BKPCTEHA KOHTaMWHaLWja co Apyrv Matepujany (Ha np, Npas of CTPyXerbe). He HaaMUHYBajTe ja MaKCMMaHaTa KOMMUMHA TEYHOCT
33 CTPY>Xetbe 33 BnaxkHaTa 06paboTka. KoHTaMmMHaLwmjaTa MoXe [a pe3ynTvpa co 06e360jyBarbe Ha pecTaBpaummTe npu
CHHTEPYBaH-ETO.

3a cyBaTa 06paboTKa, NOrpuXeTe Ce Aa M OTCTPAHWTE CUTE 0CTATOLWM 0/ KOMOPaTa Ha eauHnuaTta CAM u norpixeTe ce koMopaTa
fla e cyBa.

4 QuHuWMpatbe

Mpv ofAenyBatbe Ha PECTaBPaLMITE 04 BIOKOT, OCHrypPeTe Ce [eKa TUE He Ce KOHTAMUHUPAHW CO KakBO GW0 MAC0 UV APYr 3aMaukaH
Cr10j 3aT0a LUTO TOa MOXE HEraTWBHO Aa BAMjae Ha PE3YNTATOT Ha HMjaHcaTa.

OnwTn nHdpopmaumm

PecTaBpaumuTe 04 UMPKOHWYM OKCUL LLTO HE CE ryCTO CUHTEPYBaHK Ce NOANOXHM Ha OLWTeTyBake U dpakTypu. 0Boj dakT Tpeba aa
Ce 3eMe BO npeaBua 3a BPEME Ha LienaTta nocTanka Ha paﬁo'reH)e.

AKO € MOXHO, CeKoja HeomnxoHa nocTarka no obpaboTkaTa Tpeba Aa ce M3Beae N0AeKa PecTaBpaLmjaTa Ce yLiTe e BO He rycTo
CHHTEpYBaHa cocToj6a (norneaHeTe M NPenopakuTe 3a UHCTPYMEHTUTE 3a CTPYXerbe™).

Bo He rycto cuHTepyBaHa cocToj6a, MOpa [a Ce CPeYn KOHTAKTOT CO HECOOABETHM TEYHOCTM MMM TEYHOCTU LUTO HE Ce 0A0OPEeHM 3a
LMpKoHyM okeuna (Ha np., KOHTAMUHWPAHA BoAa W/Mnv TEUHOCT 3@ pa3nagyBarbe) My KoHTaKTHY Meanymu (Ha np., 0KMy3ucku
cnpej).

KODMCTETS CaMO COOABETHN MHCTPYMEHTU 33 CTPYXEHE, HACKA 6p3v1Ha ncnab NPUTUCOK 3a fa Ce cnpeyn qenaMwHaumja nKpwere
[enynkba 0co6eHo kaj MapruHuTe (NorneaHeTe i NPenopakmnTe 3a MHCTPYMEHTUTE 3a CTPYXerbe™).

He rycTo cuHTepyBaHa pecTaBpaLivja He CMee Aa Ce UNCTM BO YNTPa3ByyHa 6akba Ui Co KOMMPECOop Ha napea.

Pec'raapauwn CO CYBO CTPYXEte

BHUMaTenHo 0480jTe ja pecTaBpaLijaTa 0/ APXKaY0T CO ANCK 3a 04/eNYBakbe UM COOABETHU MHCTPYMEHTH 33 CTPYXeHe!.
13Ma3HeTe v TOUKUTE Ha NMPUKAUYBakbE HA PAUKMTE 33 APXKEH-E CO COOABETHW MHCTPYMEHTY 33 CTPYXEre™.

M0 GUHULLIMPatbE, TEMENHO UCUNCTETE FO MPABOT OA LIMPKOHWYM OKCIA CO MeKa YeTka UMn Co AyBarbe Ha PecTaBpaLnjaTa co
6e3MaceH KOMNPUMUPaH BO3YX.

PecTaapaum CO BIAXHO CTPYXKEHE

BHMMaTenHo 04BojTe ja pecTaBpaumjaTa 04 ApXKayoT Co AMCK 33 OAAENYBaHe UM COOABETHU MHCTPYMEHTH 3a CTPYXerbel.
/13Ma3HeTe v TOUKMUTE Ha npuKavyBaH€ Ha PaYKNTE 3a ApPXEHE CO COOABETHM MHCTPYMEHTH 33 Cpr)KeH)Em.

Mo CbMHVILLIMDaH:B, TEMEeNHO UcuncTeTe ro NPaBoT 04 UMPKOHKMYM OKCKUA LUTO € 3aneneH Ha peCTaBpaquaTa. PeCTaBDauMMTe co
BNAXHO CTPY>XEHE MOXE [1a Ce MCMNNAKHAT Co cnab Mnas3 Ha Boja.

3a a3 ce crnpeuv OLWITETYBakbe HA PeCTaBpaLmjaTa Npu CUHTEPYBaHbETO, pecTaBpaumjaTta o4 IPS emax ZirCAD mopa aa buae LenocHo
cyBa. He cMee fa ce neckapaT BNaXKHW PeCcTaBpaLmm.



OnLTK HaNoMeHU 3a GUHULLIMPAHETO
IpybuTe Bondpam-kapbuaHn 6opepn n/mnv MHCTPYMEHTUTE 3a CTPY>XKerbe!” co ronemu AunjamMeTpy ce COOABETHU CamMo A0 0ApeaeH
cTeneH, BUAejKM MoXe 4a NPean3BrKaaT BMBPaLMM 3a BpEME Ha GUHULLMPAHLETO, LLITO MOXE [a PE3YNTVNPA CO KPLUEHE AeNuntba
Mery apyroTo. 3aToa Tpeba Aa ce KopucTaT caMo GUHM BondpaM-KapbuaH 6opepn MMNn UHCTPYMEHTY 33 CTRYXere™™.

- He ,o0aBojyBajTe ja 0TNocne" 061acTa Ha NOBP3yBatbe Ha KOHCTPYKLUMUTE HA MOCTOT CO AMCK 3a O4AeNyBatbe BUAejKM 0Ba MOXE Aa
[oBe[ie [0 oHanpes 0ApeaeHn TOUKM Ha kpLuerbe. OcurypeTe ce [eka MUHUMANHWTE Ae6enuHy Ha SMOoT U AMMEH3UNTE Ha
KOHEKTOPOT Ce 0AP>XyBaaT 3a BpeMe Ha QUHULLIMPaHETO.

- WcuncTeTe ro HaneneHWoT Npas 04 LMPKOHWYM OKCWL NPEL CUHTEPYBatbe. HaneneHnTe YeCTUUKM 0f LIMPKOHWYM OKCIA MOXE [a ce
CVHTEPYBaaT Ha pecTaBpaLMjaTa U 4a Pe3ynTvpaaT co HENPELM3HO NOCTaByBakbe.

- PecTaBpauujaTta He cMmee fa ce neckapu co Al,0; Mnn co 3pHa 3a NONMpare CTako.

2.5 CuHTepyBatbe
CuHTepyBarbeTo™ e TepMuyky Npouec npu koj IPS e.max ZirCAD Prime rn no6vea cBoute duHanHm GU3nMUki v MEXaHWYKM CBOjCTBA, Kako
LUTO C€ HEroBaTa B1COKA jaunHa 1 NPOSUPHOCT.

OnwTK HanoMeHn

- TeMnepaTypuTe Ha CUHTEPYBaHLE LLTO CE MPEHWUCKM MW NPEBUCOKM /MMM BPEMETO Ha CUHTEPYBaHLE LLITO € MPEKPaTKO Uk
NPenonro HeraTMBHO BVjAE Ha FOPECTIOMEHATUTE GUHAMHM CBOJCTBA.

- BoocHoBa, 3pHaTa 3a CMHTEPYBak-e He Ce NpenopaYyBaaT 3a NeykaTa 3a CUHTepyBarbe Programat CSé LTo ce kopueTy.

- PecTaBpauunTe He CMeaT Aa A0jAaT BO KOHTAKT €[jHa CO Apyra 3a BPEME Ha CUHTEePYBarbeTo.

- Mopa [a ce 3ana3v 1360poT Ha TOYHaTa Nporpama.

- [lonatoumte 3a CUHTEPYBatbe Cekorall Tpeba Aa bruaat uncTv v 6e3 npas 3a A He Ce KOHTaMUHMPAaT CUHTEPYBaHWUTE PecTaBpaLmi.

— 3anpeuW3HO NOCTaByBakbe Ha PECTaBPaLMUTE BO NEYKaTa 3a CUHTEPYBakbe, NOMTEAHETE Ml HANOMEHWUTE 3@ NeykaTa LUTo ce
KOPUCTH.
E]II Mopa fa ce NounTyBa COOABETHOTO YNATCTBO 33 paboTa Ha NeykaTa 3a CUHTepYBarbe™ LITO Ce KOpUCTH.

Mpouec no cuHTepuparbe

— Cekoralll 0cTaBeTe r pecTaBpaLMm1Te a Ce U3NafaT Ha cobHa TemnepaTtypa npeg Aa NpogomkuTe.
- He nonvpajTe rvi BpenuTe NpeaMeTH Co MeTanHu KNeLuTu.

- He nyBajTe rv 1 He nafeTe rv 6p3o NpeaMeTuUTe.

2.6 Mpouec Ha GUHULWIMPatbe
06paboTkaTa Ha CMHTEPYBaHUTE PecTaBpaLvy Tpeba Aa Ce APXKU Ha MUHUMYM.
- PectaBpauwujaTa Tpeba Aa ce 06paboTyBa MEXaHWNUKM CaMO aKO € arnconyTHO HEOMXOAHO.
- KopwucTeTe caMo Man NpUTKCOK 3a opaboTka.
— AKo ce KopuCcTaT AnjaMaHTCKV MHCTPYMEHTY 3a CTPYXXEHE 3a NpucnocobyBatbe, pecTaBpaLmjaTa Mopa Aa ce naav co Boga. Kako
anTepHaTVBa, MOXE A3 CE KOPUCTAT APYrv MIHCTPYMEHTY 3a CTPYXKEH-E 33€AHO CO HACAAHWK Of, CTOMATOMOLLIKA TabopaTopwja.
- MounTyBajTe rv Npenopaku1Te Ha NPOV3BOAMTENOT 3@ UHCTPYMEHTOT 3@ CTPYXKEHE.
- [lpoBepeTe rv MapruHanHuTe 06n1acT U Manky opaboTeTe rv ako e NoTPeotHo.
- [pu nopaboTka Ha pecTaBpaLnnTe, M3berHyBajTe An3ajHMpare 0CTPY paboBy 1 HacOueTe Ce KOH CO34aBak-e Ma3HW pabosu.
- He xopucTeTe auck 3a ofaenyBarbe 3a Aa rv 0AAENUTE MHTEPAEHTANHUTE 06M1acTL.
— OcwurypeTe ce Aeka MYUHUMarHUTe AebenvHn Ha SMAOT U AUMEH3MUTE Ha KOHEKTOPOT Ce 0[pXXyBaaT 3a BpeMe Ha A0paboTkaTa.
— KopucTeTe caMo LieNocHO UCMPaBHU MHCTPYMEHTU 3@ CTPYKEHE.
- [poBepeTe fanu UMa AeDEKTV v MyKHATUHM Ha pecTaBpaLvjaTa Npes 1 Nocne NoHaTaMoLLHaTa 06paboTka.
— TIpaBOT OA LIMPKOHWYM OKCUA CUHTEPYBAH Ha PECTaBPaLMjaTa MOPa [1a CE OTCTPAHM NPeS Ma3nparbeTo.
- [oToa, McuncTeTe ja pecTaBpaLmjaTa co MNa3 BOAA UV MNa3 o[ Napea 1 CyLLEeTe ja.

2.7 3aBpluyBatbe
Mpen Aa NponomkunTe, NPETOUHULLMPAjTE U GUHULLMPAjTE T Hapem OKIy3UBHUTE KOHTAKTHI NOBPLUMHW. MCTO Taka, ce npenopavysa fa
ja n3MasHuTe HazanHaTa cTpaHa Ha KOHEKTOPUTE Ha PaboTHaTa paMka Ha MOCTOBMTE CO FyMEHU Mo1paYn.

HDBOTO npe'rtwaMuMpaH)e € MOXHO npeg CUMHTePUpPar-eTo 3a [ia Ce 0/1eCHM HAanopoT 04 NoMMPaHe 3a KOpUcHUUUTE. 3aoBaa uen,
KopucTeTe camo nonmpayu OptraGloss Extra Oral 8o 06uK Ha ,CrivpanHo Tpkano”. MorpuxeTe ce [a KOPUCTATE CaMO NECEH KOHTAKTEH
NPUTHCOK 1 6p31Ha co Make. 5,000 rpm (TemHocwHa) 1 10.000 rpm (cBeTNocHHa). Mpeaonro NpeTnonMparbe Moxe 4a A0Beae A0
BNOWYyBare Ha PE3YNTATOT 04 NOMUpPaH-e. CuHWOT ocTaToK 04 nonuvpayoT TDEﬁa nace MBGGFHYBB LUTO & MOXHO MOBEKE.

[l06po NoNMpaHNUTe NOBPLLMHYM NOMAraat Aa Ce 3alLTUTV CNPOTUBHWOT 3ab 04 HecakaHo aberbe. Mpy 083, NOrpUXeTe ce Aeka A0NHUTE
OK/MY3MBHY MOBPLLMHY CE BHYMATENHO UCMONMPaHK N0 GYHKUMOHANHOTO NPKUCnocobyBarbe Co CTPyXerbe (MorneaHeTe v npenopakuTe
33 VHCTPYMEHTUTE 3 CTPYXebe!™). [locTanHy ce PasnuyH1 NpUCTank 3a GUHULLIMParLE Ha PECTaBpaLMKTE.

Monupatbe
Mpu KPajHOTO NOMMPakLE, NONMPAJTE M CUTE 06NACTM Ha HAABOPELLHWTE NOBPLUMHM. 0Ba ro HaManyBa CO30aBakbETO NaK U MOCTUMHYBA
eCcTeTckv yb6aB pe3ynTart. [lompaunTe LWTOo Ce HaHeCyBaaT eKCTPAoPanHO Ce COOABETHM 33 0Baa Len, Ha np., OptraGloss® Extra Oral.

1) Npetdunmwmparse: kopuctete OptraGloss Extra Oral (anjaMaHTCKK MPeTnonmpay/TeMHO CUH), MCYyLLIETE Ha Mana 6p3MHa 3a a ce
€03/13/1€ LIeMOCHO Ma3Ha NoBpLUMHA.

OuHnwmparbe: QuHULLMPajTE T dyHKUMOHaNHUTE 06nacTu co OptraGloss Extra Oral (amjaMaHTCKu NonMpay co BUCOK cjaj/
CBETNOCHH).

/1360pHO: NoNMparbe Co BUCOK Cjaj co NacTa 3a nonvpakbe OptraGloss.
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TexHuKa Ha rnasuparbe U 6oerbe
3aBpLueTe ja pecTaBpaLvjaTa Camo CO rMa3nparbe v co HoeHse 1 IMa3vparbe BO eAeH Yekop.

TexHuKa Ha rmasuparbe

a) Mnasuparbe co IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray
MocTaBeTe ja pecTaBpaLmjaTa Kako WTo e onuwaHo 8o ,Dukeuparbe Ha pectaspauuuTe Ha IPS e.max CAD Crystallization Pin".
[pxeTe ja pecTaBpaujata co IPS emax CAD Crystallization Pin. EHepruyro npotpecete ro IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
HenocpeaHo nped ynotpe6ata Aogeka TONYETO 3a MeLLakbe BO CaA0T He NoYHe Aa Ce ABWMXM cnoboaHo (MpubnnxHo 20 cekyHam).
[lokonky pacnpckyBayoT He € A0BOSIHO MPOTPECEH, MaBHO racoT Ce MCMYLLITA CO PACMPCKyBaYKo nykatbe. Kako pesynTar,
pecTaBpaumjaTa He ce 06/10XyBa [JOBOMHO CO NMPaB 3a rMaswvpatbe. 0apXyBajTe pacTojaHue o 10 cm Mery MiasHuUaTa 1
noBpLUVHaTa WTO Tpeba Aa ce npeka. [ipkeTe ja iMMeHKaTa Ha pacnpckyBayoT KO/IKY LLITO MOXETE MOMCMPaBEHO NPpyY NPCKaHETO.
Mcnpekaje ja pecTaBpaumjaTa of CUTE CTPaHW CO KPaTkM MPCKakba MCTOBPEMEHO POTUPAjKM ja pecTaBpaLmjaTa 3a [a MoXe Aa ce
c03/a/e eaHakoB NOKPVBEH cNoj. [IPOTPeceTe ja MMeHKaTa NOBTOPHO MOMery NoeAnHeYHUTe npckarba. MocnenosaTtenHo,
1CrpcKajTe ja pectaBpalmjaTa no BTOP MaT 0/ CUTe CTPaHM CO KPaTKW NPckakba CTOBPEMEHO POTVPajky ja pecTaBpaLvjaTa 3a Aa
MOXe [a Ce co34a/ie e4HaKoB NokpuBeH cnoj. [IpoTpeceTe ja NMeHKaTa NoBTOPHO NOMery NoeanHeuHnTe npekakba. Kpatko
noyekajTe [OAEKa HE Ce MCYLLUM C0joT 0f rMa3ypaTa 1 fofdeka He nocTurHe benysnasa 6oja. 06nacTuTe LWTO He NoKaxyBaaT
e[1HakoB Croj Tpeba NoBTOPHO fa ce ucnpekaar. [eyeTe ja pecTaBpaLyjaTa co NPONULIAHUTE NapameTpy 3a nedetse. Oourypete
ce [ieka HeMa a Ce HaAMMHE MaKCUMArHMOT KanaumTeT Ha OMTOBApPEHOCT Ha MeyKaTa 3a CUHTepyBatbe. CrefeTe rm HacokuTe Bo
.Kako aa ce npononxu no neyereTo". 3a Nprcnocobysarba, cnefete ru nHGopmaummTe 8o ,Meyerbe 33 Kopekumja".

6) nasuparbe co IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
MocTaBeTe ja pecTaBpaLmjaTa Kako LTO e onuLuaHo Bo ,Dukcuparbe Ha pectaBpaumuuTe Ha IPS e.max CAD Crystallization Pin".
MocnenosatenHo, paMHOMEPHO HaHeceTe NoKpUBeH cnoj o IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha uenmTe HaABOPELLHM
NOBPLUVHM Ha pecTaBpaLujaTa co YeTka. AKO ra3ypaTa LWTo e NOAroTBeHa 3a KopucTerbe Tpeba Marky Aa ce paspe/y, Moxe Aa
Cce U3MELLIa Co Mana KonnuuHa TeyHocT IPS emax CAD Crystall./Glaze. He ja HaHecyBajTe rmasypata Bo npemHory aeen cnoj. He
[103BONYBajTe a ce ,cobepe TeYHOCTa", 0CO06EHO Ha OKMy3arnHaTa NoBpLLMHA. [IPEMHOrY TEHOK C/10j Masypa MoXe Aa [oBeae 40
He3afo0BonuTeneH cjaj. Ako IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo cny4ajHo CTUrHe 10 BHATPELUHWUTE acnekTv Ha
pecTaBpaLujaTa, OTCTPaHETe o Co CyBa YeTka CO KpaTkv BNakHa Npef neverbeTo. MeyeTe ja pecTaBpaLyjaTa Co NponuMLIaHUTe
napaMmeTpu 3a neyerse. OcurypeTe ce eka Hema Aa ce HaMMHe MakCUMArHUOT KanauuTeT Ha OMTOBapeHOCT Ha NeykaTa 3a
cuHTepupatbe. CnegeTe rv HacokuTe Bo ,Kako Aa ce npofomku no neyerbeTo”. 3a nprcnocobyBatba, CneaeTe ri MHbopMauumTe
B0 ,[leverbe 3a Kopekuuja“.

TexHuka Ha 6oerve

B) boetbe 1 rnasuparbe co IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
BoerbeTo 1 rmasmpatrbeTo co IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray ce oBvBa Bo efieH LMK/YC Ha nedetse. MocTaBeTe ja
pecTaBpaumjaTa kako WTo e onuwwaHo 8o ,DuKkeupatbe Ha pectaspauuuTe Ha IPS emax CAD Crystallization Pin". McTucHeTe rm
HWjaHCUTe MW BouTe LWITO Ce MOATOTBEHM 33 KOPUCTEHE O LUNPULIOT M U3MELLIAjTE T TEMENHO. H1jaHCKTe 1 BouTe Moxe Manky
[a ce pa3penart co kopucTerse IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Cenak, ryctuHaTa Tpeba aa octaHe nennvsa. HaHeceTe
N3MELIaHNTE HUjaHCK M 6ou AMPEKTHO Ha pecTaBpaumjaTa co duHa YeTka. MicnpekajTe ja pectaBpaumjata co IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Spray oa cuTe CTpaHu 3a Aa ja 06N10K1TE CO eHakoB cnoj. [IpoaokeTe cnope/ ynaTcTBoTo AaAeH0 BO TOYKA a).
MeueTe ja pecTaBpaLyMjaTa co NPONULLAHMTE NapaMeTpy 3a nederse. OcurypeTe ce Aeka Hema 4a Ce HaAMUHE MaKCUManHUOT
KanauuTeT Ha ONTOBAPEHOCT Ha MeukaTa 3a CUHTepupatrbe. CnedeTe ru HacokuTe BO ,Kako Aa ce Npofomku no neyerseto”. 3a
npucnocobyBarba, cneaete rm nidopMaumnTe Bo Mederbe 3a kopekumja'.

r) Boetbe 1 rnasuparbe co IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
BoerbeTo 1 masuparbeTo co IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ce oaB1Ba BO efieH LMKNYC Ha nevetbe. MocTaseTe ja
pecTaBpauujaTa Kako WTo € onuLaHo Bo ,DrKeuparbe Ha pecTaBpaummTe Ha IPS e.max CAD Crystallization Pin". locnenoBaTtenHo,
HaHeceTe pamHomepHo IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha HaABOPELHMTE MOBPLUMHM Ha PECTAaBPALMjaTa Co KOPUCTEHE
yeTka. AKo rnasypaTa LUTO e NOAroTBeHa 3a KopucTerbe Tpeba Marnky [a ce pa3pean, MoXe Aa Ce M3MeLla co Mana KonmumnHa
TeuHocT IPS emax CAD Crystall./Glaze. He ja HaHecyBajTe masypaTa Bo npeMHory ae6en cnoj. He no3sonysajre aa ce ,cobepe
TeYHoCTa", 0cobeHO Ha 0KNy3anHaTa NoBPLUKHA. [TpeMHOry TEHOK Coj ra3ypa MoXe Aa A0Beae A0 He3340BOMMTENEH Cjaj.
[lokonky ce nocakyBaaT kapakTepy3aumy, pectaBpaLmjaTa MoXe Aa Ce MHAMBMOYaNM3npa co kopucTerse IPS e.max CAD Crystall./
Shades u/mnu IPS e.max CAD Crystall./Stains. McTUCHETE rv HWjaHeKTe U 60WTE LITO CE NOArOTBEHM 33 KOPMCTEHE O LUMPULIOT U
M3MELLajTe 1 TeMenHo. HujaHeuTe 1 6ouTe MOXe Marky [a ce pa3peaat co kopucTerse IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid.
Cenak, rycTvHata Tpeba fa ocTaHe nennvea. HaHeceTe rm U3MeLLaHnTe HujaHeu 1 601 AMPEKTHO Ha HEMCMEYEHNOT Croj Masypa
€O KopucTere GrHa YeTka. MocTaBeTe ja pecTaBpalmjaTa BO LIEHTApoT Ha IPS e.max CAD Crystallization Tray. Moxe fa ce noctaBat
HajMHOTY 6 eAMHULM HA NOANOraTa 3a Neyetrbe Npuy NeYerse Ha rnasyparta. [ocTaseTe ja IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha
NoANoraTa 3a CUHTEPUPakbE U NeYeTe Co KOPUCTEHE HA NPOMNULLIAHUTE NapaMeTpu 3a neverbe. CneaeTe rn Hacokute Bo ,Kako Aa
Ce NpoaoIkM No neverbeTo”. 3a NpucnocobyBarba, cneaete rm nHdopMaumunTe Bo leyerse 33 kopekumja“.

KopekTuBHO neuerbe

[lokonky ce NoTpe6Hu A0MONHUTENHV KapaKTepU3aLM WM NpUcnocobyBarba, MOXE Aa CE M3BPLUM KOPEKTVBHO NEYerbe co

IPS emax CAD Crystall./Shades, Stains u Glaze. KoprcTeTe ro u IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha nofnorara 3a CUHTEpYBarbe 3a
LMKITyCOT Ha KOPEeKTMBHO neverse. KopucTeTe ro IPS e.max CAD Crystall /Add-0n BknydyBajKku ja M cooABETHATa TEUHOCT 3@ MELLatbe
3a BPLUEHE Manv NpUarodysatba Ha hopmarta (Ha np. MPOKCUMANHUTE KOHTAKTHY TOYKM). HAHECETE ro M3MELLAaHMOT [oAaTeH
MaTepujan AMPEKTHO Ha HeneveHuTe Glaze Paste u/mnu Shades u Stains Bo o6nacTtute WTO Tpeba Aa ce npucnocobat v neyat. Ako ce
kopucTu Glaze Spray, npso HaHeceTe r1 Shades v Stains. oToa, AononHeTe r 06nacTuTe WTo HegocTacysaaTt co Add-0n. HaHeceTe
ro Glaze Spray BefHalL No HaHecyBareTo Ha Add-0n 1 neuete. o HAHECYBaH-ETO HA AOAATHUOT MaTepujan, N3BeaeTE Neyerbe 3a
Kopekuwja.

(Dukcupatbe Ha pecTaBpauujata Ha IPS e.max CAD Crystallization Pin

1.

N36epeTe ja HajroneMata MoxHa IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) LwTo Hajao6po ja McnonHysa" BHATPeLHOCTa Ha
pecTaBpauujaTa, HO He [Joara BO KOHTAKT CO SW0BWTE Ha OKONHaTa HaBMaka.

locnenoBaTenHo, HanonHeTe ja BHaTpeluHocTa Ha IPS Object Fix Putty unu Flow oo paboT Ha pecTaBpauvjaTa. BeaHalw 3aneyateTe
ro wnpuuoT IPS Object Fix Putty/Flow no nctucHyBareTo Ha MaTepwjanoT. 0TKako Ke Ce M3Baau 04 anyMuH1yMcKaTa Top6uuka,
LUNPWLOT MAaeanHo ce CKNaavpa BO N1acTMYHa Topbryka LLITO MOXe [a Ce 3aneyaTyBa Uiu Bo Caf Co BNaxHa aTMocdepa.
MputncHeTe ja n3bparaTa IPS e.max CAD Crystallization Pin ana6oko Bo Matepujanot IPS Object Fix Putty nnu Flow 3a aa ce 3auspcTui
CO0ABETHO.

He no3sonysajte ocTatouw oA IPS Object Fix Aa ce 3anenat Ha HaABOPELUHaTa NOBPLUMHA Ha pecTaBpauujaTa. icuncteTe ja cekoja
MOXHa KOHTaMVHaLWja Co YeTka HaBNaXHeTa Co BOAa 1 NoToa 1CyLLETE ja.



Kako na ce NpoAoSIKN Mo NeYereTo

0TcTpaHeTe ja pectaBpaumjaTa 0f] NeykaTa 0TKakKo Ke 3aBpLuM LMK/YCOT Ha neverbe (NOYeKajTe ro 3ByYHUOT CUrHaM Ha neykaTta) u
[no3BoneTe Aa ce U3naam Ao cobHa TeMnepaTypa Ha MECTO 3alUTUTEeHO 04 NPOBEB. Kewkute npegMeTy He cMeart Aa ce Jonupaat co
meTanHu knewTu. OTCTpaHeTe ja pecTaspaumjata of ctepaHaToTo IPS Object Fix Putty / Flow. OTcTpaHeTe ro cexkoj 0CTaTok Co yNTpassyk
BO BoAeHa barba v co Mna3 of napea. [lokonky pectaBpaumjata Tpeba Aa ce npunaroam co 6pycerbe’, NorpuxkeTe ce Aa He 4ojae 40

nperpesarbe Ha KepamukaTa.

Tabenu co KOMBUHALMM HA HUjaHCH

MprcnocobeHmn kapakTeprnsaLmm v NPUCrocobyBarba Ha HjaHcaTa ce npuMeHyBaat co IPS e.max CAD Crystall./Shades u Stains.

HujaHca A-D BL1 BL2 BL3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall./
Stains

6ena Kpem

MapameTpu 3a nevere
IPS e.max ZirCAD Prime

Bl4 0 A A

Neuetbe 3a kopekumja/HujaHca/rmasypa co Matepujanm IPS e.max CAD Crystall.

Meuka Temnepatypa  Bpeme Ha bpaurata | Temneparypa
Programat Ha MADYBaIbE | 3ATBOPAME | 3arPeBalweE | Ha Meverbe
t” T
[°cl [min] | [°C/min] =~ [°C]
e} oy - 5]
CS6 &Y [nasypa 150 700
00:00
1]
(N ﬁ %ggm 03:00 60 400
03:00®
83 403 06:00 90 830
0$2 403 06:00 90 830
[ 403 06:00 90 820

IPS e.max ZirCAD Prime

Neuerbe 3a kopekumja/HujaHca/rnasypa co IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Meuka Temnepatypa = Bpeme Ha bpautata | Temnepatypa
Programat Ha MWDYBatbe | 3aTBOPAlE | 3aIPeBare | Haneverbe
N t” n
[°c] [min]  [°C/min] [°c]
S6 - Mnasypa™ 150 700
oS4 - - - = -
S3 403 06:00 90 830
(S2 403 06:00 90 830
S 403 06:00 90 820

1 |PS CAD Speed Tray, MaKc. 3 eAIMHWLM 1K eaeH MoCT

A3 M5 M BT B2
1
12
nopTokanoBa 6GakapHa
Bpewme Ha bpawHa ha | TemnepaTypa
330PXYBAIE | JATEBAME | HA MEYere
Ll t” T
[min]  [°C/min]  [°C]
y 75 830
00:00 301 8901
y 95 840
00:00 4500 900"
00:10 30 870
00:10 30 870
00:10 30 860
Bpewme Ha bpautaHa | Temnepatypa
38[PXYBAILE | 3ATDEBAME | HaMeverse
H t” Y3
[min]  [°C/min] [°c]

y 75 830
00:00 301 890
00:10 30 870
00:10 30 870
00:10 30 860

B3 B4 C1 C2 C3 4 D2 D3 D4

3 4
12
MacnMHecTa  OKep MaxaroHu
Bpeme Ha Bakyym 1 Bakyym 2 Nonrotpajo | bpauka Ha
331PXyBatbe n pal napetbe Naferwe
H2 n n L tl
[min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
00:00
00:20° 50 815 850 70
0
301 - - 890 -70
03:00 | 450/830 830/869 0 0
03:00 | 450/830 830/869 0 0
03:00  450/820  820/859 0 0
Bpewme Ha Bakyym 1 Bakyym 2 [lonroTpajho | bp3uta Ha
3afpXyBatbe 1 bal napere napetse
H2 12 n L t
[min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
00:00
00:20 50 815 850 -70
03:00  450/830 | 830/869 0 0
03:00 | 450/830 830/869 0 0
03:00 | 450/820 820/859 0 0

6 Crasere ja IPS emax CAD Crystallization Tray Ha nognoraTa 3a CUHTEPYBakbe, MAKC. 6 eAVHNLM

I BpedHOCTY 3a NpeTCyLLerbe
7 TpeTa da3a Ha 3arpeBarbe



2.8 MocTaByBakbe
Mpen nocTaByBatbe, KOHAMUMOHMPAjTE ja pecTaBpaumjaTa IPS emax ZirCAD Prime co neckapetrbe Ha BHAaTPELLHMOT AeN Ha KOPOHKATa co
Al,04,25 =70 um, 1 bar unm Al,05, 70 = 110 um, 1,5 bar.

ATXE3UBHO LieMEHTUPaHE CamoaTxe3nBHO KoHBeHUMoHanHo
np., Multilink® Automix LieMeHTUpatbe LeMeHTUpare
np., SpeedCEM® Plus np., ZirCAD® Cement
Bapatba 3a npenapauyja HepeTeHTVBHa PeTteHTVBHa PeTteHTVBHa
npenapauwja npenapauwja npenapauvja
MNeckapetrbe Al,03,25-70 um, 1 bar unn
Al,03,70 =110 um, 15 bar
Yuctere no npoba np, Ivoclean
KoHauUMoHMpatbe 60 cekyHau co Ha np,, _
Monobond® Plus
KopoHkw
MocTosu

3 HUndbopmauum 3a 6e3bepHocT

- Bo cnyyaj Ha cepuo3HM MHUMAEHTM NOBP3aHW CO MPOM3BOLOT, BE MONMME KOHTaKTMpajTe co Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, Be6-CTpaHMLa: WWW.ivoClar.com v co BalMOT OATOBOPEH CTPYYEH OpraH.

- TeKkoBHWTe ynaTcTBa 3a ynoTpeba ce A0CTanHu Ha Be6-cTpaHuuata (www.ivoclarcom/elFU).

- 06jacHyBarbe Ha cumbonuTe: www.ivoclarcom/elFU

- Pe3umeTo Ha 6e36enHOCTa U KNMHIMUKaTa u3Ben6a (SSCP) Moxe fa ce npe3eme o EBponckaTa 6a3a Ha NOAATOLM 38 MEAULIMHCKM
ypeau (EUDAMED) Ha https://ec.europa.eu/tools/eudamed. OcHoseH UDI-DI: 76152082ACERAD06F2

ﬂpe,uynpe.uyaar-ba
MoumnTyBajTe ro NMcToT co be3beaHocHu nogatoum (SDS) (qocTaneH Ha www.ivoclarcom).

- 06paboTkaTa Ha bnokoswuTe IPS e.max ZirCAD Prime npov3BedyBa NpaLUMHa WTO MOXE [a MV MPUTMPA KOXAaTa 1 04YMTE 1 MOXe 43
pesynTvpa co oLWTeTyBarbe Ha bennte Apobosu. OcurypeTe ce [eka acnypaLnjaTa Ha MallMHaTa 3a CTPYXKerbe 1 Ha paboTHOTO
MecTo paboTn 6ecnpekopHo. He BAMLLYBajTE ro NPaBOT 04 CTPYXEHETO 33 BPEME Ha GUHMLLIMPAHLETO 1 HOCETE 3aLUTUTHA Macka 3a
npas (knaca Ha yecTnykm FFP2), KaKo 1 3aLLTUTHY 0YNAA M PAKaBULM.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: He 8auwyBajTe ja Marnata o4 pacnpckysayqot. CafoT e nod nputucok. [1a ce 3aTuTv oa
[OVPEKTHA COHYeBa CBETNMHA v TemnepaTypy Haza 50 °C. He 0TBOPajTe ja NMMEHKATa CO CMAA U HE FOpPeTe ja, Aypy U 0TKAKO LeN0oCHO
Ke Ce 1Cnpa3Hu.

Wndopmauum 3a dpnareTo Bo 0Tnag,
HDBOCTaHBTMTS 3aNUX1 NNX OTCTPAHETUTE pecTaBpauUn MOpPaaT [ja Ce OTCTPaHAT crnopen cCo0ABETHUTE HAaUMOHATHW 3aKOHCKN 6apaH:a.

OcTaHaTh pusuum

KopvcHnumTe Tpeba Aa 6uaaT cBecHy feka kakBa 6110 CTOMATOMOLLKa MHTEPBEHLWja BO YCHaTa NpasHyHa BKyYyBa 0ApeaeHN PU3nLm.

Mo3HaTu ce cneaHNTe KNMHUYKN 0CTaTOUHM PU3MLK:

— ToTKpLuyBarbe / GpakTypa / AELEMEHTUPAbE HA MATEPU]ANOT Ha PECTaBPaLMiaTa MOXE fa A0BEAE A0 CyYajHO roNTakbe un
BVLLYBAHE W CO TOA [10 NOBTOPEH CTOMATOMOLLKM TPETMaH.

~  BWLLOKOT LIEMEHT MOXe Aa A0BeLe [0 MpUTaLWja Ha MeKoTo TkUBO / ruHrvBata. [lporpecusHaTa uHdamaumja Moxe 4a 4oBede 40
KOCKEHa Pecopnuvja A NepuoaoHTUT.

4 Pok Ha ynotpeb6a u uyBake

- Bo opurvHanHoTo nakyBare
- HacyBo mMecTo
- [la He ce u3noxysa Ha GU3NYKK BAjAHK]A UMK BUBPaLI.

5 [lononHuTenHn uHdopMaumm
MaTtepwjanoT aa ce yyBa nodaneky o Aodar Ha geua!

Tlpo3BofoT & passHeH Ueky4MBo 3a ynoTpeta camo Bo cTomaTonorwjata. 0BpaboTkara Tpeba aa ce W3BeayBa camo CNOpeq YnatcTaoTo 3a ynorpe6a. Hema 4a ce npudaKa OATOBOPHOCT 3 LUTETa HacTaHaTa
Of1 HENOUHTYBAtLE HA YNATCTBOTO MM HA NPONMLIAHATA COEPa Ha KOPHCTEFbE. KODUCHAKOT & AOMKEH AA 10 TECTUA NPOM3BONOT BO OHOC HA HET0BATA CODIBETHOCT W MOXHOCTA 33 yn0TPEBa 3 LIENM LUTO He o
HaBefIeHM B0 YynaTeTBOTO.

U LlenocHaTa NUCTa Ha KoMNaTHGWNHA cucTemu 3a CAD/CAM e ocTanka Ha wwwivoclar.com
" np, Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire He e pervcTpupana IuchKa Mapka Ha Ivoclar Vivadent AG.
' TpacukoH Ha Ivoclar Vivadent ,Mpenop: 33 Opycetbe 3a ynotpeda”




1 MNpepBugeHa ynotpe6a

I'IpenHa3HaueHV|e
KODDHV] 1 MOCTOBE BbB (DDDHTSI'IHBT& W OncTanHaTta obnact

MNauueHTcka Lenesa rpyna
MaUmMeHTV ¢ NOCTOSHHM 3b61

Lienesu notpe6utenu/Cneunanto obyyexue

~ Jlekapv no AeHTanHa MeanumHa (13paboTka Ha Bb3CTaHOBABAHWS B KABUHETA; KNMHUYEH NPOTOKON Ha paboTa)
~  3bboTexHMum (M3paboTka Ha Bb3CTaHOBSABAHMA B 3bO0TEXHUYECKATA NabopaTopua)

be3 HeobxoaMMOoCT 0T crieunanto obyyeHue.

Ynotpeba
Camo 3a eHTanHa ynotpeoba.

Onucanue

IPS emax® ZirCAD Prime e 6n0k4e 0T UMPKOHWEB OKCWA 33 M3PabOTBAHE HA HECHEMAEMY Bb3CTAHOBABAHWS C LUSNOCTEH aHAaTOMUYEH
KOHTYp npu hPOHTaNHW 1 aucTantm 3b6u. IPS emax ZirCAD Prime Moxe aa ce 06paboTea B oTopu3upar CAD/CAM anapart”

Cnea MoKpa unv cyxa 06paboTka Ha 6110KYeTo, Bb3CTAHOBABAHMATA Ce CUHTEPOBAT C NMOMOLLTA Ha NeL 3a cuHTepoBaHe.” Cnea kaTto ce
CMHTEPOBAT, Bb3CTaHOBABaHUATA ce NonMpat ¢ Hanp. OptraGloss® Extra Oral unu ce rmasupar, vnu ce Npasu rMasvpaHe v MHOMBYOYanHo
xapakTepu3upaHe ¢ Matepuanu IPS emax CAD Crystall/.

Textmecku AaHHm IPS e.max ZirCAD Prime
Pa3mepu Ha brokoseTe C17,B50
LiseToBa rama C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1,A2, A3, B1
XapakTepucTuku EnemeHT Cneuudukauum TUNuYHa cpeaHa CToHOCT
KTP (25 - 500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
AkocT Ha orbeaHe (6uakcuanHo, [MPa] 900 100
OEHTUH)
YCTONUMBOCT Ha DPaKTypupaHe [MPa » m"] 55
(meHTuH) _ (IS0 6872:2015)
(Bb3 0cHOBa Ha IS0 14627:2012)
XUMUUHa Pa3TBOPUMOCT [ug/em?] <100 -
Tun/Knac Tun ll/Knac &

CvrnacHo IS0 6872:2015

MNokazaHus
JInnceaLLm 3b6HM CTPYKTYPU HA GPOHTANHM M AMCTaNHK 36K, YaCTUYHO 06€33bbsIBaHe BbB GPOHTaNHaTa 1 AMCTanHaTa obnact

Bunose Bb3cTaHOBSIBAHUS:
- KopoHu
~ MocToBe (MaKc. 2 CBbp3aHu MOCTOBM TeNa, Make 4-UneHH MOCTOBE)

MpoTtuBONoOKasaHus
- yﬂOTDeéaTa Ha NpoaykTa € NPOTMBOMOKA3aHa, ako NAaLMEHTHT MMa M3BECTHM aNeprum KbM HAKOW OT HErOBMUTE CbCTaBKU

OrpaHuuenus npu ynotpe6a

MpoayKTHT Aa He Ce M3M0n3Ba B CriedHNTE Cryyan:

- HenekyBaH 6pykcn3bM (ynoTpe6aTa Ha LUMHA € NOKa3aHa Cnef NocTaBAHETO)
= XvbpuaHM aBBTMBHTU U XMBPUOHM 3B BTMBHT-KOPOHM

- BpeMeHHo nocTaBsiHe Ha Bb3CTaHOBABaHE

MpoAYKTHT He TPABBA f1a Ce M3N0N38a NOBTOPHO.
- ® [la He ce 13M0on3Ba NOBTOPHO

B cnepnHnTe cuTyaLmMm He MoXe a Ce rapaHTVpa yeneLlHa npoueaypa:
HenocTaTbuhK HeobxoanMa MUHMManNHa AebenyHa Ha CTeHaTa U Pa3Mepu Ha KOHEKTopuTe

- Ope3sosaHe Ha 6riokyeTaTa B HecbBMecTuMa CAD/CAM cuctema

- CuHTepoBaHe B HECHbBMECTMMA MeELL 33 CUHTEPOBaHE

— (CMecBaHe Ha rmasyparta, UBeTHuTe Macw 1 6ounykute IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades v Stains ¢ apyry cTOMaTONOrMYHK
kepamuku (Hanp. IPS Ivocolor Glaze, Shades v Essences)

— W3non3BaHe C Wnu KOHTAKT C HECbBMECTUMMN mMaTepuanun

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
= WHTpaopanHo npunoxenve

CTpaH1yHM edeKTn
[10 TO31 MOMEHT He Ca U3BECTHM CTPAHUYHM EPEKTU.

B3aumopeiictus
[l0 TO31 MOMEHT He Ca U3BECTHM B3aUMOLeNCTBYS.




KnuHuuum nonsm s
- Bb3cTaHOBABAHE Ha AbBKATENHATa hyHKLMA -
~ Bb3cTaHOBABAHE Ha ECTETUKATA %
CneTas L
3
KoMmnoHeHTH MpoueHT (%) no Maca 1)
Umpkonues okeup (Zr0,) 870 - 955
Wrpues okeua (Y,0,) >45-<70
XadHwes okeng (HFO,) <50
Anymumes okeng (Al,05) =10
[pyru okenam <15

2 Mpunoxexne

Mpennarat ce cnedHWTe 6110KYETa M TEXHUKM Ha 06paboTka:

TexHuka Ha o6paboTka

Bupnose Bb3cTaHOBABaHMSA:

TexHuka ¢ nonupaxe

TexHuka Ha rnasupaHe

TexHuka ¢ oueTaBaHe

KopoHu

MocTose

v

v

v

c17

B50

21 OnpepensHe Ha uBeTa
Mpeav onpefensHe Ha LUBeTa nouncTeTe 3b6uTe. OnpeaeneTe LUBeTa Ha BNaXeH W HenpenapupaH 3b6 UNu Ha CbCeaHNTe 3b6u.
OnpepneneTe UBeTa Ha NPenapypaHKs 3b6, KaTo ce N030BaBaTe Ha 30HaTa Ha NPenapaLnaTa C Hali-CUHO NPOMEHEH LBAT.

C TexHMKaTa Ha nonupaHe ehekTbT Ha LIBETA MOXE [1a Ce Pa3NMyaBa OT TO3M Ha Pa3LBeTKaTa. B 3aBMCMMOCT OT CTENeHTa Ha Nonmpaxe
eheKTbT/MHTEH3UTETHT Ha LIBETA CE YBENMYaBa. AKo € Heo6x0anMo, Ce NPenopbysa aa 13bepeTe 6/10KYe C UBAT, KOMTO & eaAMH TOH No-
CBETb/1 OT LeneBsums LUBAT.

2.2 MpenapupaHe

MpenapvipaiiTe 3b6a, BOAENKM Ce OT HACOKUTE NP U3LANO0 KEPAMUYHW Bb3CTAHOBSIBAHWA U CE YBEPETE, Ye Ca CMa3eHN MUHUMATHWUTE

nebennHm Ha cTeHuTe:

— [penapwupaiTe 6e3 brav unm prbose.

- Tpenapaums ¢ NpaBobrbneH npar (shoulder) cbe 3a06neHN BBTPELLHM pb6oBe M/nu Npenapaunsa ¢ gbrosuaeH npar (chamfer).

- TlocouyeHunTe pa3Mepu 0TPas3ABaT MUHMMANHATa Ae6envHa Ha CTeHaTa 3a Bb3CTaHOBABaHMA oT IPS e.max ZirCAD.

~ PapvycbT Ha pbboBETE Ha NpenapauusTa Tpabaa da e Hait-Manko 1,0 mm (reoMeTpus Ha GPe30BaLLMA MHCTPYMEHT), 33 Aa ce
ocurypw ontumanHo dpesosaHe B CAD/CAM anapata.

[ucTanHa KopoHa DpoHTanHa KopoHa 3-uneHHu MocToBe
[lnctanHa KopoHa KaTo (DpoHTanHa KOPoHa KaTo
MOCTOHOCKTEN MOCTOHOCUTEN
08 08 08 08 08
oo I ‘ - 08 i - 08
6= 1 |-08 0% 06m | |—os 158
08 == - 0,8 08 = - 0,8
6 087 u =08 6 8% 1 =08
l 08 I 08
4-uneHHn MocToBe
[lnctanHa kopoHa KaTo (DpoHTarnHa KopoHa kaTo
MOCTOHOCKTEN MOCTOHOCUTEN
10 10
\ o -1
10— I - 10 10°
10 = - 10
& 107 =M
Pa3mepn 8 mm I 10
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2.3 CAD/CAM o6paboTtka
YBepeTe ce, Ye Ca CNa3eHu MoCOYEHNTE MUHIMAHU AE6ENMHY Ha CTEHWTE M Pa3MepUTe Ha KOHEKTOPa, KOraTo NpoekTupaTe
Bb3CTaHOBABAHETO.

[NuctanHa ob6nact (DpoHTanHa obnact Bup, ansaitH
Munumanta ne6enuia Ha | Pasmepu Ha xuuempme B MunumanHa nebenuha Ha | Pasmepu Ha xnuempme B
cnos B mm c7iosi B mm
Koporn 08 - 08 - KaTo ocHoBa 3a
dhopMara Ha 3b6a 1/
WY TUHIMBaTa
3-4YneHHn MocToBE 08 9ol 08 9l
(MHUM3aNHa,
oKny3anHa umnm
4-uneHHn MocToBe 10 1200 10 fel} 6a3anHa)

& BucoumHa: 4 mm, LuMpounHa: 3 mm
" NocoYeHOTO MUHUMATHO CeYeHNe Ha KOHEKTOopa TpAbtBa Aa 6bae No3nUMOHMPAHO B AEHTWHOBATA 06/1acT Ha BrokyeTo.

MNo3nuMoHMpaHe Ha NPOEKTMPaHOTO Bb3CTaHOBABaHe B 6riokueto (CAD):

— 3a[a ce rapaHT1pa, Ye Bb3CTaHOBABAHMATA, HanNpaBeHu oT IPS e.max ZirCAD Prime, noka3BaT ACHO BMAMMA 30Ha Ha eMalna, Te
TpsbBa fa 6bAAT PA3NoNOXKEHN Bb3MOXKHO Halt-BUCOKO Ha 6r1okueTo B codTyepa CAD. 3a Bb3CTaHOBABAHMSA Ha 8ANMHUYHU 3b6U €
NPenopbUMNTeNIHO KOHCTPYKUMATA [1a Ce NOCTaBY Ha 0K0/1o 1 mm nof, ropHUs pbb Ha B10KYeTo, 3a [1a Ce rapaHT1pa ICHO BUAMMA
MHLM3aHa YacT. MocToBKTE Bb3CTaHOBABAHNSA TPAbBa [a 6bAaT NOCTABEHM N0 TakbB HAUMH, Ye MUHUMATHUTE Pa3Mepy Ha
KOHEKTOpa [a ca Pa3nonoXeHu B 06/1acTTa Ha IEHTVHA C BMCOKa AKOCT B IONTHUTE [ABE TPETM Ha Br10KYeTo.

- MapKMDOBhHHa BANbOHATUHA B 6NoKYeTo: 30HaTa Ha ABHTVHA € MapKupaHa ¢ BANbOHATUHA B 610KYETO. MHUM3anHaTa 30Ha e
PasnosnoxeHa 0T NPOTUBOMO/0XHATa CTPaHa.

DGpaﬁm’Ka BbB pe3soBawms anapat (CAM):

KoeduumeHT Ha cBuBaHe: Thit kaTo IPS e.max ZirCAD Prime ce cawvBa ¢ npubnusutenHo 17 — 20% no BpeMe Ha CUHTEpOoBaHe,
KOEPULMEHTBT Ha CBMBAHE Ha CbOTBETHATA NapTVAa, KOMTO e BKMKYEH B KOAa Ha 6N10KYeTo OT MaTepuana, Tpsbsa fa ce npoyeTe 0T
codTyepa UM Aa ce BbBE/E PbUHO.

— 3a Mokpa 06paboTka Ha IPS e.max ZirCAD Prime TpsibBa [a Ce 13non3Ba creunaneH KOHTENHEP 3a TEYHOCTTa 3a hpe3oBaHe, 3a Aa
ce 13berHe KPbCTOCAHO 3aMbpCsiBaHe C Apyrv MaTepuany (Hanp. npax oT dppe3oBaHe). He npeBuLLaBaiiTe MakCUMAnHoTo
KOMMYECTBO TEYHOCT 3a hpe30BaHe Npy Mokpa 06paboTka. 3aMbpCABaHETO MOXe Aa A0BeAE A0 NPOMsAHA Ha LBETa Ha
Bb3CTaHOBSABAHWSATA N0 BPEME Ha CUHTEPOBAHETO.

- 3acyxa 06paboTka ce yBepeTe, Ye BCUYKM OCTaTbLIM Ca OTCTPaHEeH! 0T kamepaTta Ha CAM anaparta 1 Ye kaMepara e cyxa.

2.4 DuHupaHe
Korato oTAenATe Bb3CTaHOBABAHUATA OT GJ‘IOKHSTO, Ce yBEPETE, Ye Te HE Ca 3aMbpPCEHN C CDI/I!]M 0T MA3HWHU UNK 3aUanNBaHUS, Tbit KaTo
TOBa MOXe [a OKaXXe 0TpULaTeNNHO BNUSAHWE BbpPXy Pe3yntaTa No OTHOLLEHWE Ha LBEeTa.

Dﬁu.l.a MHbopMauus
HennbTHO CUHTEPOBaHM Bb3CTaHOBABAHMSA OT LIMPKOHWEB OKCUA Ca NOAATIVBK Ha NOBPeaM 1 cuynBaHus. To3n dakT Tpsatsa aa ce
1Ma npeaBwL No Bpeme Ha LsnaTa paboTHa npoLieaypa.

= Axo & Bb3MOXHO, BCAKa HE00X0yMa NpoLielypa 3a Nocneasalla 06paboTtka TpAbBa Aa Ce U3BbPLUM, [IOKATO KOHCTPYKLMATA e BCe
OLLIE B HEMMBTHO CUHTEPOBAHO CbCTOsHME (CMa3BaliTe NPENOPbKUTE OTHOCHO NMANUTENUTE™).

— B HennuTHO CUHTEPOBaHO ChCTOsAHME TPABBA Aa Ce NPefoTBPATY KOHTAKTBT C HENMOAXOAALLM TEUHOCTU 1 TEYHOCTH, KOUTO He ca
0£106P€eHM 3a UMPKOHMEB okeud, (HAaNpUMeEp HENPeYncTeHa BOAA MMM 0XNaxaalLia TEYHOCT) M/Mnu MaTepuan 3a NpoBepKa Ha
KOHTaKTWTE (HanpuMep Crpei 3a oKkny3us).

- W3non3gaiiTe caMo NOAXOAALLM NMAUTENM, BABHA CKOPOCT W e HAaTUCK, 3a Aa NPEAOTBPATATE PA3COSBaHe U OTNIOCMBAHE No-
cneunanto no pbboseTe (CnassaiiTe NPENOPLKUTE OTHOCHO NUANUTENUTER).

— HennbTHO CMHTEPOBAHO Bb3CTaHOBABAHE He TPsIbBa Aa Ce NoYNCTBa B yNTPa3ByKoBa BaHa WM NapOCTPYIHO.

(Dpe30BaHM Ha CyX0 Bb3CTAHOBABAHUA

— BHMMaTenHo oTAeneTe Bb3CTAHOBABAHETO OT AbPKaya C MOMOLLTA Ha 0TCENnapupaLL, AMCK UNu noaxoasLum nuanten'™, 3aranete
TOYKMTE HA 3aKPEMBAHE Ha NPUABPXALUMTE ENEMEHTY C NOAXOAALLM NuANTENU.

- Cnea GMHMPaHETO OTCTPaHETE LLATENHO NPaxa 0T LMPKOHWEB OKCWA UMW C MEKa YeTKa v Ype3 06yxBaHe Ha Bb3CTaHOBABAHETO C
06€3MacneH Bb3ayx Nof HansraHe.

ﬂlpeaoBaHM Ha MOKpPO Bb3CTaHOBABAHUA

- BHwMaTenHo otaeneTe Bb3CTaHOBABAHETO OT Abp>Xaya ¢ NOMOLLUTa Ha 0TcenapMpaLl AUCK Uan noaxoaauin nunutenn®. 3arnanete
TOYKWUTE Ha 3aKpenBaHe Ha NpuaobpXallnTe enemMeHT ¢ noaxoasuim nunutenn®.

- Cnen GMHMPaHETO 0TCTPAHETE LLATENHO MONenHanus Npax oT LMPKOHUEB OKCUA OT Bb3CTaHOBsABaHETO. Dpe3oBaHWTe Ha MOKPO
Bb3CTaHOBABAHWA MOraT fa Ce M3NMakHaT ¢ 6aBHO Teyalla BoAa.
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- 3a [ace npenoTepaTi NoBPeaa No Bb3CTaHOBABAHETO N0 BPEME Ha CUHTEPOBAHE, KOHCTPYKUMATA 0T IPS e.max ZirCAD TpabBa Aa e
HaMb/IHO Cyxa. BNaxHu Bb3CTaHOBABaHWS He TPs6Ba [a Ce CUHTEPOBAT.

Uﬁu.wl 6enexku 3a puHUpaHe
lpy6uTe BONhPamMoBo-KapouaH 60pepu nmnu NUAMTENU™ ¢ roneMm AMaMeTpY Ca NOAXOAALLM CaMO 10 ONPEAENEeHa CTENEH, Tbin
KaTo Te MOraT [ja Npeamn3BMKaT BUOPaLMM Mo BPEME Ha GUHUPAHETO, KOETO MOXE Aa A0BEAE [0 OTHCMNBaHE W He caMo. ETo 3aLLio
TpAbBa [a ce 13Non3Bat GuHM kapbuaxy 6opepn nmnu nuanTennt.

- He ,oTcenapupaliiTe” cnep ToBa 30HaTa Ha KOHEKTOPA Ha MOCTOBY KOHCTPYKLW C MOMOLLTA Ha 0TCENapupaLL AVcK, Thid kaTo ToBa
BOAV [0 NPEABAPUTENHO OMPeAENeHN TOUKM Ha CUYNBaHe. YBEPETE Ce, Ye MUHUMarHaTa Ae6ennHa Ha CTeHUTe 1 pa3MepuTe Ha
KOHEKTOpUTE Ce 3aMna3Ba Mo Bpeme Ha GUHMpaHeTo.

— YBepeTe ce, Ye BCUUKMA NONENHa Npax 0T LMPKOHUEB OKCUA, € OTCTPaHEH Npeay CUHTEPOBAHE. [oNenHany YacTuum oT UMPKOHWEB
OKCU[ MOXE @ CE CUHTEPOBAT KbM Bb3CTaHOBABAHETO W TOBA A3 [10BEAE [0 HETOYHOCTY MPU MOCTABSHETO My.

— HuKora He NoYMCTBANTE Bb3CTaHOBABAHETO CbC CTPYS OT Al,05 UNK CTHKAEHW NEPAV 33 NONMpPaHe.

2.5 CuHTepoBaHe
CvHTepoBaHeTo™ NpeacTaBnsABa TeMNepaTypeH NpoLec, no BpeMe Ha koiTo IPS e.max ZirCAD Prime npuao6uBa oKOHYaTENHUTE C1
HU3NYHM M MEXAHWYHM KQUECTBa, KaTo ronsiMa 3A4PaBKHA 1 TPAHCNYLEHTHOCT.

06wy 6enexxkn

~ TBbpAE HUCKUTE WM NPEKANEHO BUCOKWTE TEMMEPATYPU HA CUHTEPOBAHE U/MM NPEKANEHO KbCWUTE UMW NPEKANEHO AbAruTe
BPEMEHA Ha CUHTEPOBAHE BNMAAT OTPULIATENHO HA FOPECMIOMEHATUTE CBOMCTBA.

= TIPUHLMMHO CMHTEPOBBYHUTE MEP/IW HE CE NPENOPbYBAT 33 NeLL 33 CMHTEPoBaHe Programat CS6.

- Bb3cTaHoBABaHMATA He TPAGBA Aa BNM3AT B KOHTAKT NOMEX/Y CU N0 BPEME Ha CUHTEPOBaHe.

- TpsbBa aa ce cna3sa NpaBUHUAT U360p Ha Nporpama.

— BuHaru cbxpaHsBaiiTe akcecoapuTe 3a CUHTEPOBaHE YNCTY 1 6e3 Npax, Taka Ye CUHTEPOBaHNTE Bb3CTAHOBABAHWS [a HE ce
3aMbpCsBaT.

— 3anpaBWIHOTO NOCTaBAHE Ha Bb3CTAHOBABAHWATA B MELLTA 33 CUHTEPOBAHE, MO/IS, CMa3BaliTe yka3aHusaTa 33 U3Mo3BaHaTa neL.

- E]II MHCTpyKUMMTE Ha CbOTBETHUSA NPOM3BOANTEN HA MELLTA 3a CUHTEpoBaHe™ TpsAGBa Aa ce cra3gart.

06paboTka cnef cMHTEpoOBaHe

- BwHarv octaBaiTe Bb3CTaHOBABAHMATA na ce 0xnagdar no cTalHa TeMnepaTypa npeav Aa ce Npoab/iKM HaTaTbK.
- He ,ElOKOCBal;ITe ropewuTe eneMeHT ¢ MeTanHu NUHCEeTU.

~ He 06paboTBaiiTe NecbKOCTPYMHO W HE OXNAXAaNTe C TEYHOCT ENIEMEHTUTE.

2.6 Mpoueanypa no ¢puHMpaHe
06paboTkaTa Ha CMHTEPOBAHK Bb3CTaHOBABAHWA TPA6Ba Aa Ce CBEAE [0 MUHUMYM.

- Bb3cTaHoBABaHETO TPAGBA Aa e 06pPaboTBA MEXAHMYHO CaMO aKo € abCOMTHO HE06X0aNMO.

~ M3non3BaiiTe caMo nek HaTUCK Npu 06paboTBaHeTo.

— Ako ce V3non3BaT AMaMaHTeHU MUINTENN 33 KOPEKLMM, Bb3CTaHOBABAHETO & HeobxoaMMo fa bbae oxnafeHo ¢ Boaa. Kato
anTepHaTVBa MOXe [a Ce U3M0M3BaT APYrit MUIUTENN 33€HO CbC 3bOOTEXHUUECKM HAKOHEUHMK.

- Mons, cna3saiiTe Npenopbk1Te Ha NPOWU3BOAMUTENS HA MUANTENUTE.

- [poBepeTe 30HWTE Ha PbOOBETE HA KOHCTPYKLIMMTE 1 06PabOTETE NEKO, aKo & HEOOXOAMMO.

- KoraTo 06paboTBaTe Bb3CTaHOBABAHMATA, M3bsArBaiiTe Aa 0hopMsiTe 0OCTPY PbOOBE, CTPEMETE Ce KbM 3a06MeH TakvBa.

- He u3non3Baiite oTcenapupaLL, AvcK 3a 0TCenapypaHe Ha Mexay3bOHUTE 30HM.

- YBepeTe ce, e MUHMManHaTa AebenvHa Ha CTEHWUTE 1 pa3MepyTe Ha KOHEKTOPUTE Ce 3aMa3BaT Mo BpeMe Ha 06paboTBaHeTo.

- W3non3BaiiTe caMo UMCTU MUANTENU.

- [poBepeTe Bb3CTaHOBABAHETO 33 AEPEKTY W MyKHATUHW NPEAV U CNEe No-HaTaTbluHa 06paboTka.

- Tpeau rasupaHeTo OTCTPAHETE Npaxa OT LMPKOHUEB OKCKA, CUHTEPOBAH N0 Bb3CTaHOBABAHETO.

- Cnepn ToBa M3BbPLLETE MOYMCTBAHE Ha Bb3CTAHOBABAHETO Mo Tevallia BOAA UM NapoCTPyiiHO 1 NoAcyLLeTe.

2.7 3aBbpLuBaHe
Mpeav fa NpoabkUTE, HaNPaBeTe NPeABAPUTENHO GUHUPAHE W 3aBbPLLIETE NOHE OKMY3a/HATE KOHTAKTHM MOBLPXHOCTH.
MpenopbyBaMe U3MON3BaHETO HA FYMMUYKM 33 3arnaxaaHe Ha 6a3anHaTa CTpaHa Ha KOHEKTOPUTE Ha CKENeTa Npy MOCTOBE.

Bb3MOXHO € MbpBO NPeABapUTENHO NOMMPaHe Npeay CUHTEPOBaHE, 3a Aa ce 06/1eKYaT yeunusTa 3a NosMpaHe 3a notpebutenure. 3a
Tasu Lien 13non3sanTe camo ryMmuykuTe 3a nonmpare OptraGloss Extra Oral BbB dhopMmaTa Ha ,cnupanto koneno" (Spiral Wheel). Ysepete
Ce, Ye U3M0M3BaTe CaMo ek KOHTAKTEH HATUCK W CKOPOCT 0T Makc. 5000 rpm (TbMHOCKHBO) 1 10 000 rpm (CBETNOCKHBO).
lpenBapnTENHOTO NoNMpaHe 3a NpexkaneHo AbAro BpemMe Moxe Aa A0BeAe [0 BMOLIaBaHe Ha pe3ynTaTa 0T NonmpaHeTo. CuHute
0CTaTbLM OT NOSIMPHUTE FyMIUUKM TPAIBBA [Aa ce N36ArBaT, AOKONKOTO & Bb3MOXHO.

[lobpe NoMpaHUTe NOBbPXHOCTW MOMAraTt 3a Npeana3BaHe Ha 3bOUTE-aHTArOHNCTY OT HEXXENAHO n3TpmnBaHe. Korato npaBnTe TOBg, Ce
YBEPETE, 4Ye NOBBPXHOCTTA HA U3NUNEHNTE OKNMY3aNHW NOBbPXHOCTU € BHNMATE/THO NoNvpaHa cnen Cl)yHKLlMOHaFIHD Kopekuns 4pes3
nsnunasaHe (CI'Ia3Ba\7\T8 NPenopbknTe 0THOCHO HMHMTGHMTE[H). Hanuynu ca PasNnYyHKM NOAX0AM 3a 3aBbpLUBaHE Ha Bb3CTaHOBABaHWATA.

MonupaHe

HDM OKOHYaTenHoTo NounpaHe ﬂOﬂMDaﬁTe BCWYKM 30HM Ha BbHLUHMTE MOBBbPXHOCTHW. ToBa cBexaa [0 MUHMMYM HaTPYNBAHETO Ha Mnaka
1 MOCTUra eCTETUYECKM NPUATEH PE3YNTAT. 3a Ta3w LieN ca NoAXoAsLLM NoNMpaLLyM CPeacTBa, KOUTO Ce NpunaraT eKCTPaopasHo, Hamp.
OptraGloss® Extra Oral.

1) MpensapwtenHo duHrpate: M3non3saiite OptraGloss Extra Oral (rymuuka 3a NpenBapuTenHo NonmpaHe ¢ AnaMaHTeHy yacTuum/
TBMHO CMHBO) Ha CyX0 MPU HaBHa CKOPOCT, 3a Aa Cb3AAAETE U3LAMO IMaAKa MOBbPXHOCT.

2) Ounupane: OuHMpaitTe GyHKUMOHANHMTE 30HK ¢ nomoLUTa Ha OptraGloss Extra Oral (ryMUuka ¢ AMaMaHTEHM YaCTULM 33 BUCOKA
CTeneH Ha BrACHbK/CBETNIOCHHBO).

3) Mo v36op: MonupaHe ¢ BACOKA CTEMEH Ha BNACHK ¢ nonupalla nacta OptraGloss



Texnuka 3a rnasupaHe 1 ouBeTsBaHe
SBBbDuJSTS Bb3CTAHOBSABAHETO WX CaMO Ype3 rMasunpaHe, K Ypes oUBEeTsBaHe M rMasnpaHe B eanH eTan.

TexHuKa Ha rmasvpaHe

a) MnasupaHe c n3non3ssaHe Ha IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray (cnpeit)
lMocTaBeTe Bb3CTaHOBABAHETO, KAKTO € 0MMCaHO BbB ,DUKCHPaHe Ha Bb3CTaHOBABAHMS BbPXY LUMGT 3a kprcTanusaums IPS emax
CAD Crystallization Pin". 3aabp>XaHe Ha Bb3CTaHOBSBAHETO BbpXy WMOT 3a kpucTanusaums IPS emax CAD Crystallization Pin.
MnakorbT ¢ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray TpsiBa fa ce pa3kiaTi EHEPruyHO HEMOCPEACTBEHO Npeay ynoTpeda, 4oKaTo
TONYeTOo 3a Pa3bbpkBaHe B Cb/a 3aMoyHE Aa ce ABWXM cB060aHO (0kono 20 cekyHan). AKO He & A0CTaTb4YHO Pa3knaTeH Crpes,
ce 0cBO6OXAaBa MMaBHO NPOMNENaHT C M3MNPbCKBAHETO Ha crnpes. B pe3ynTaT Ha ToBa, Bb3CTaHOBSABAHETO HE & [OCTaTbuHO fo6pe
NOKPUTO C rMasypeH npax. Mlogabpxaiite 10 cm pa3cTosHWe Mexay Ato3aTa U 06paboTBaHaTa NOBbPXHOCT. [lpbXTe drakoHa
Bb3MOXHO Hal-BEPTUKANHO, [OKATO NPpbCKaTe. HanpbekaiiTe Bb3CTAaHOBABAHETO OT BCUUKM CTPAHM Ha KPATKW NPbCKaHWS, KaTo
CbLLEBPEMEHHO 0 3aBbPTaTe, 33 a C& NOMy4YM PaBHOMEPEH MOKPMBaLL CNoi. PasknallaifTe 0THOBO driakoHa Mex.ay oTaenH1Te
npbCkaHus. HanpbekaiiTe Bb3CTaHOBABAHETO MOBTOPHO OT BCUYKY CTPaHM Ha KPaTkM NPbCKaHWs, KaTo CbLLEBPEMEHHO Mo
3aBbPTaTe, 33 A3 CE MOMyun PaBHOMEPEH NOKPVBALL Coi. Pasknallalite 0THOBO $riakoHa Mexay OTAEMHUTE MPbCKaHMS.
M34akaliTe Marnko, AOKaTO Ma3nPaLLMAT CI0M U3CbXHE W Npuaobue benesHukas LUBAT. AKo ce 3abens3Bar obnacTvi ¢
HepaBHOMEPEH Cr1oi, Te TpsiI6Ba A Ce HaNpPbCKaT 0THOBO. [1poBEAETE M3NMYAHETO HA Bb3CTAHOBABAHETO C YKa3aHWTE napameTpu
Ha U3nu1yaHe. YBepeTe ce, Ye MaKCUMaHUAT KanaLuyTeT Ha HAaTOBapBaHE Ha MeLLTa 3a CMHTEPOBAHE He e npesuLeH. CnassaiTte
yKa3aHusTa oT ,Kak fa npoueavpame crned u3nuyareto". Npy Kopekums, Mons, cna3saiTe nHbopMaumaTta ot Kopurypatlo
u3nmyaHe".

6) MnasupaHe c n3nonssaHe Ha IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo (nacra)
lMocTaBeTe Bb3CTaHOBSABAHETO, KAakTO € 0MMCaHO BbB ,(DUKCHPaHe Ha Bb3CTaHOBABaHMSA BbPXY LUMGT 3a kprcTanusaums IPS e.max
CAD Crystallization Pin". Cnepn ToBa HaHeceTe nokpusaL, crioi ot IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo paBHOMEpHO Mo ugnata
BbHLLIHA MOBBLPXHOCT Ha Bb3CTAHOBSABAHETO, KATO M3M0M3BaTe YeTka. AKO MMa HyXda OT NeKo pa3pexaaHe, roToBUAT 3a yroTpeba
Na3upaLL, MaTepuasn MoXe [a Ce CMeCH C Masiko KonnyecTso TeuHocT IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. He HaHacslTe MHOro
nie6en cnoi ot rMa3svpaLuns MaTepuan. 136arsaiiTe ,cTpynBaHe" Ha MaTepKarn, 0Co6EHO BbpXy OKy3anHaTa NoBbPXHOCT. Ako
Na3VPaLLMAT GOV & MHOTO ThHbK, 6NACHKLT MOXe Aa 6bae He3aa0BonuTeNneH. AKo MaTepuanbT 3a rasvpare IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Paste/Fluo 4OCTUIHE BBTPELLHINTE MOBBPXHOCTM HA KOHCTPYKLMATA MO CyYaliHOCT, MOXETE [ ro MPEMaxHETE CbC
Ccyxa KbCOKOCMECTa YeTka Npeay u3nuyaHeTo. [IpoBeeTe N3M1MUaHEeTo Ha Bb3CTaHOBABAHETO C yka3aHWTe MapaMeTpu Ha
13nnyaHe. YBepeTe ce, e MakCUMasHUAT KanaLMTeT Ha HaToBapBaHe Ha MeLLTa 3a CUHTepOBaHe He e NpeBuLLeH. CnasBaiiTe
yKa3aHusTa oT Kak fia npoleanpame cnep n3nuyaHeto". [pu KopekLysi, Mons, crnasBaiiTe MHpopmMaumsaTa oT Kopuripallo
n3nuyaxe".

TexHuKa ¢ oLBeTsBaHe

B) OuBeTABaHe M rnasupaHe ¢ u3nonssaxe Ha IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray (cnpen)
OugeTsBaHe v masupake ¢ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray ce 0CbLUECTBABAT B 4VH eTan Ha M3nuyaHe. NlocTaseTe
Bb3CTaHOBABAHETO, KaKTO € 0M1caHo BbB ,DUKCMPaHE Ha Bb3CTaHOBABAHWSA BbpXy LUMGT 3a kpucTanmsaums IPS e.max CAD
Crystallization Pin". EkCcTpyaupaiiTe 0T LWnpuuaTa roToBUTE 3a ynoTpeba LBETHW Macy UM BOMYKMA 1 v pa3bbpkaiiTe Oobpe.
LiBeTHUTE Macw 1 6OMYKM MOraT [a Ce Pa3pexaar neko ¢ TeuHocT IPS exmax CAD Crystall./Glaze Liquid. KoHcucTeHumMATa obaye
TpsibBa Aa 0cTaHe nacToobpasHa. HaHeceTe pa3bbpkaHWTE LIBETHU MACcH 1 6OWNYKM AMPEKTHO BbPXY Bb3CTAHOBABAHETO C ThHKa
yeTka. HanpbCckaiTe Bb3CTaHOBABAHETO OT BCMUKM cTpaHu ¢ IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray Taka, ye [a ce nonyuu
paBHOMEPEH CMo. MPOLEAVPaTE CIMIACHO MHCTPYKLMWTE B TOYKA a). [IPOBELETE N3MMUAHETO HA Bb3CTAHOBABAHETO C
yKa3aHWTe napameTpy Ha U3nnyaHe. YBepeTe ce, e MakCUMaTHVAT KanaLMTeT Ha HaTOBapBaHe Ha MeLLTa 3a CUHTepOBaHe He e
npesyLLeH. Cna3BaiiTe yka3aHuaTa oT Kak Aa npoleavpame cnef n3nuuaHeTo". [py kopekuys, Mons, cna3saiite MHopmaumsaTa
ot Kopuvrupaluo nanvuaxe”.

2

OuseTaABaHe U rnasupaHe ¢ 13non3saHe Ha IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo (nacta)

OugeTtaBaHe v rasupaHe ¢ IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo ce ocbLUECTBABAT B eAuH €Tan Ha n3nundyaHe. lMocTtaseTe
Bb3CTaHOBSIBAHETO, KAKTO € ONMMCaHO BbB ,DMKCHpaHe Ha Bb3CTaHOBABAHMS BbpXy LUMGT 3a kpucTanmusaums IPS e.max CAD
Crystallization Pin". Cne/ ToBa HaHecete IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo paBHOMEPHO Mo LIANATa BbHLUHA NOBLPXHOCT Ha
Bb3CTaHOBABAHETO, KaTo M3r0N3BaTe YeTka. AKO MMa HyX/a OT N1eKO Pa3pesxAaHe, roToBUAT 3a ynoTpeba rmasupall, Matepuan
MOXEe [1a C& CMECH C MafIKo KonnyecTso TeyHocT IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. He HaHacsiiTe MHoro ne6en cnoi ot
rnasvpaluvs MaTepuan. 136srsaiite ,cTpynBaHe" Ha MaTepyar, 0co6eHO Bbpxy OK/y3anHaTa NoBbPXHOCT. AKO [Ma3upaLLmMaT Croi
€ MHOTO TbHbK, BNIACHKBT MOXe [a 6be He3a40BONMTENEH. AKO MM HY>XAa OT XapaKTepu3upaHe, Bb3CTaHOBABAHETO MOXE Aa Ce
MHAMBUAYaNU3Mpa ¢ LBeTH Mack IPS e.max CAD Crystall./Shades unu 6onukm IPS e.max CAD Crystall./Stains. EkcTpyampaliite ot
LUNpMLATa rOTOBKTE 33 YNOTpeda LBETHM MacK 1 HoMUKM 1 TV pa3bbpkaiiTe Aobpe. LIBETHUTE Mack v 6ovdku MoraT aa ce
paspexaat neko ¢ TeuHocT IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. KoHcucTeHUuATa 06a4e TpsabBa [4a 0CTaHe NacTo06pasHa.
HaneceTe pa3bbpkaHWTe LBETHM Macy 1 6OMYKY AVIPEKTHO B HEM3NEUEHNS Ma3mpalLL CIoM C ThHka YeTka. locTaseTe
Bb3CTaHOBABAHETO B CPeAaTa Ha NoanoxkaTa 3a kpuctanuavpate IPS e.max CAD Crystallization Tray. Hait-mMHoro 6 enemeHTa
MoraT A1a Ce MoCTaBAT Bbpxy NOAN0XKaTa 3a M3NMYaHe 33 M3MNUYAHETO Ha rMa3ypata. locTaBeTe NoANoXKaTa 3a KpUCTanM3aums
IPS e.max CAD Crystallization Tray Bbpxy NonoxkaTta 3a CUHTEPOBaHE W 13neyeTe Npu NpeasuaeHnTe napaMetpu. Cnassaire
yKa3aHusTa oT Kak fia npoLeanpame cnep n3nuyaHeTo". Mpu KopekLysl, Mons, cnasgaiiTe MHpopmMaumsaTa ot ,Kopurupallo
u3nuyaHe".

Kopurupalwo usnuyate

Ako ca HeOﬁXO,ElMMl/I AO0NBAHUTENHU XapaKTePU3MPaHUA NN KOPEKLUK, MOXE [d Ce U3BbPLUM KOPUTMPALLIO M3MNYAHE C LBETHM Macn
1 6ounuky IPS exmax CAD Crystall./Shade, Stain v Glaze. KopurvpaloTo u3nuuaHe cbLuo TpsbBa 4a Ce 0CbLIECTBABA BbPXY
noanoxkara 3a kpuctanmawvpaHe IPS emax CAD Crystallization Tray, KoATo ce NocTaBst Bbpxy NoAnoXkaTa 3a CMHTepoBaHe. 3a
Ope6HM Kopekuum no dopMata (HanpuMep Ha anpoKCUMMAIHWUTE KOHTAKTHM TOuKM) ce n3non3sea IPS e.max CAD Crystall./Add-On,
BK/OUMTENHO 1 CbOTBETHA TEUYHOCT 3a CMECBaHE. HaHeceTe cMeceHus MaTepuan add-on AMPEKTHO Bbpxy HEM3MEeYeHaTa rMasypHa
nacra Glaze Paste n/mnu Shades v Stains B 30HUTE, KOMTO TPABBA [a CE KOPUrMpaT v n3nedete. Ako ce u3non3sa Glaze Spray, Nbpeo
HaneceTe bonukuTe Shades v Stains. Bnocnencteune A0MbiHETE IMNCBALLMTE 06M1aCTH C NomoLLTa Ha Add-0n. HaneceTe cnped 3a
rna3ypa BeHara cneq HaHacsHeTo Ha Matepmana Add-0n v usneyete. Cneq kaTo cTe HaHecn MaTepuana Add-0n, nposenete
KOPUIPaLLO M3MnYaHe.

(DuKcupaHe Ha Bb3CTAHOBABAHETO BbpXY LUMAT 33 kpucTanusauus IPS e.max CAD Crystallization Pin

1.

N36epeTe Bb3MOXHO Hal-ronemus LUMAGT 3a kpuctanusmpare IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), koliTo Halt-go6pe M3nbnsa”
BbTPELUHOCTTA HA Bb3CTaHOBABAHETO, HO HE ONMPa B OKOMIHWTE CTEHU HA KOPOHKATA.
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2. Mocne 3anb/HeTe BLTPELUHOCTTA Ha Bb3CTaHOBABAHETO [0 HEroBuaA pbb ¢ Maca 3a dukcupare IPS Object Fix Putty (tectonono6Ha)
vnm Flow (Teunnsa). HesabasHo 0THOBO 3anedataiiTe Lwnpuuata IPS Object Fix Putty/Flow cnen ekcTpyavpaHe Ha MaTepuana. Cnen
KaTo Ce U3Baav OT anyMUHMEBATa ONAKOBKa, LIMPULIATa € Hal-[o6pe [a Ce CbxpaHsBa B 3aTBAPSALL CE NIacTMACOB NAWK UM CbA, C
BNaxHa atMocdepa.

3. MpuTucHeTe n3bpaHusa WMOT 3a kprucTanusmpaHe IPS e.max CAD Crystallization Pin obnboko B MaTepurana 3a dukcvpane IPS Object
Fix Putty unm Flow, Taka Ye Toit fa e Ao6pe 3akpeneH.

4. TpepoTtepaTeTe nonenBaHeTo Ha ocTaTbum oT IPS Object Fix No BbHWHATa NOBbPXHOCT Ha Bb3CTaHOBABAHETO. [louncTeTe BCUUKM
3aMbpCSABaHNA C YETKA, HABNAXHEHA C BOA, 1 NOCMNE NOACYLLETE.

Kak na np! cnen TO

Cneq NPUKNIOYBAHE Ha LMKBa Ha U3nnuaHe (M34akaiiTe 3BYKOBWS CUrHAM HA NELLTA), M3BAAETE Bb3CTAHOBABAHETO OT MELLTa U 0
OCTaBETe [1a Ce 0X/1aay [10 CTaliHa TeMnepaTypa Ha MsCTO, 3alLMTEHO 0T TeueHue. [opeLLnTe enemMeHTV He b1Ba fa ce [OKOCBaT ¢
METanH1 NHceTU. I3BaaeTe Bb3CTaHOBABAHETO OT BTBbpAEHaTa Maca 3a dwkcupare IPS Object Fix Putty / Flow. MouuncTeTe Bouukm
0CTaTbLM B YNTPa3BYKOBA BaHa WM NapoCTPYMHO. AKO Ca HE06X0AMMY KOPEKLMM N0 Bb3CTaHOBABAHETO YPe3 13NW/ABaHe®, BHMMaBaliTe
[1a He ce Monyyu nperpsiBake Ha KepamykaTa.

Tabnuua 3a KOM6UHMPaHe Ha LBEToBE
VNHOMBUOYANN3MPAHUTE XapaKTEPMU3MPAHUS 1 KOPEKLMM Ha LIBETA Ce Npunarar ¢ nomoLuTa Ha IPS emax CAD Crystall./Shades v Stains.

Ligerose A~ D BL1 B2 B3 B4 0 M A2 A3 A5 M Bl B2 B B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3 D4
PS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal (nHuusan) il 12 " 12

IPS e.max CAD Crystall./ 6an KpemaB 3ane3 men MacnuHa Kaku MaxaroH

Stains (6ouuku)

MapameTpy 3a usnuuaxe
IPS e.max ZirCAD Prime
Kopurupaluo usnuuaHe/c 60Mukn/3a rnasmpane ¢ Matepuanu IPS e.max CAD Crystall./

Newy Temnepatypa | Bpewme Ha CkopocT Ha | Temnepatypa = Bpeme Ha CkopocT Ha | Temnepatypa = Bpeme Ha Bakyym 1 Bakyym 2 basHo CkopocT Ha
Programat BIOTOBHOCT | 3aTBApAHE | 3AIDABAHE | 33W3NKuaHe | 3a[bPKAHE | 3arPABAHE | 3aU3NMYAHE | 3aJbpXaHe 1 N OUIaKgaHe | OXNaxgae
B S t” T Ll t” 1 H2 1 2 L tl
[°c] [min]  [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°¢] [°¢]  [°C/min]
s @Y - mmempar 150 700 omoo oo SO0 S0 50 a5 e 70
00:00
180 95 840 0
0S4 ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 o @ @ - - 890 -70
230 03:009 45 900 3
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Kopurupaluo usnuyane/c 6onuku/3a rnasvpanec matepuanm IPS e.max CAD Crystall./ Add-On

Meuy Temnepatypa | Bpeme Ha CkopocTHa | Temmepatypa = BpeMe Ha CkopocTHa | Temnepatypa = Bpeme Ha Bakyym 1 Bakyym 2 basHo CkopocT Ha
Programat BIOTOBHOCT | 3aTBAPAHE 3ATDABAHE | 3aM3NMYaHE  3aibPKaHe | 3arpABaHe | 3aMamAdaHe | dajbpXaHe 1n N OKXnaXMaHe | OXNaxaaHe
B S t” n H t” T H2 12 22 L tl
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c] [°C/min]
_omy B I ' 75 830 00:00 ~
CS6 | - ) nasypa 150 700 00:00 304 89019 | 0020 50 815 850 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

1 |PS CAD Speed Tray, MakcuMyM 3 eneMeHTa Wnn eavH MocT

" TocTaBeTe NOAN0XKATa 33 kpucTanm3aums IPS e.max CAD Crystallization Tray BbpXy No4n0XKaTa 3a CUHTEPOBAHE, MaKC. 6 ENEMEHTa
I CTOWHOCTM 33 NPeaBapuUTENHO CylleHe

9" TpeTa TonAuHHa ba3a



2.8 MoctaBsHe
KoHamumoHupaiiTe Bb3cTaHoBaBaHeTo oT IPS e.max ZirCAD Prime upe3 necbkocTpyiHa 06paboTka Ha BbTPELLHMTE NOBbPXHOCTM Ha
KopoHaTa ¢ Al,03, 25-70 um, 1 bar unw Al,04, 70-110 um, 15 bar.

ALXe3MBHO LiMEHTUPaHe CaMoafxe3nBHO KoHBeHLMOHanHo
Hanp. Multilink® Automix LMMEHTUPaHe UMMEHTMPaHe
Hanp. SpeedCEM® Plus Hanp. ZirCAD® Cement
M3nckBaHMs KbM npenapauysTa HepeTeHuyoHHa PeTeHLMOHHa PeTeHUMoHHa
npenapauvs npenapauvs npenapauvs
MAcbkocTpyHa 06paboTka Al,03,25-70 um, 1 bar unn

Al,05,70-110 um, 1,5 bar

MouncTtBaHe cnen npoba Hanp. lvoclean
KoHauumoHvpaHe 60 cekyHav ¢ _
Monobond® Plus
KopoHu
MocTose
3 Wud 3a

~ B cnyyait Ha Cepro3HM MHLMOEHTM BbB BPb3Ka C NPOAYyKTa, Mond, CBbpxeTe ce ¢ Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/MuxTeHLLaitH, yebcalT: www.ivoclar.com 1 0TFrOBOPHUTE KOMMETEHTHU UHCTUTYLIMN.

- AKTyanHuTe MHCTPYKLMM 3a ynoTpeba ca [40CTbMHM Ha yebeaitTa (www.ivoclar.com//elFU).

- 06scHeHu1e Ha cumBonuTe: www.ivoclarcom/elFU

~ 0606uieHMeTO 33 6e30MaCHOCT 1 KNUHMUHKTE pesyntatu (SSCP) Moxe na 6bae nonydyeHo ot EBponelickaTta 6a3a AaHHM 33
MeanumnHekmte usgenua (EUDAMED) Ha agpec https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Bazos UDI-DI: 76152082ACERA006F2

ﬂpenynpexneum
Cna3BsaiiTe MHGOPMaLMOHHMA N1CT 3a Ge3onacHocT (MN1B) (HanuueH Ha www.ivoclarcom).

- 0O6paboTkaTa Ha 6nokyeTaTa IPS e.max ZirCAD Prime cb3aaBa npax, KOMTO MOXE [a Pa3apa3Hu KOXaTa 1 04MTE M KOWTO MoXe Aa
[noBsefe 1o yBpexaaHe Ha 6enute poboBe. YBEPETE Ce, Ye acnmpaLmsaTa Ha Gpe30BbYHATa MaLLMHA U Ha BALLETO PABOTHO MACTO
paboTy 6e3ynpedHo. He BOMLLIBANTE Npaxa OT NUNEHETO MO BpEME Ha GUHUPAHE U HOCETE NPOTVUBOMNPaxoBa Macka (Knac Ha
Yactuumte FFP2), KakTo 1 NpeanasHi 04nna 1 phkasuum.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: He BanLBaiiTe aepo3oHnTe M3napeHusi. KOHTENHEPDLT e nof Hansraxe. [la He ce u3nara Ha
npsika cbHYeBa CBETMHA v TemnepaTypu Haf 50 °C. [la He ce 0TBaps HACW/ICTBEHO UMY [1a HE CE V3rapsi MeTaHaTa 0MakoBKa,
[10pU ¥ cnef KaTo € HaMb/IHO U3MNpa3HeHa.

WHdopMaums 0THOCHO 06e3BpeXaaHeTo Ha 0TNaabLyY
OcTaTbyHaTa CKnanoBa HaNMMYHOCT UMK CHETUTE Bb3CTAaHOBABAHUA TDﬂGBa na ce AenoHMpar 3a 0TNaAbUn CblMacHO HAaUWMOHANnHUTe
33KOHOBW pa3nopenbu.

0CTaTbyHU pUCKoBE

MoTpebutenuTe TpAGBA [1a 3HAAT, Ye BCSAKA AEHTANHA MHTEPBEHLWMSA B YCTHATA KyXMHA KpUE ONPeaeneHm prUckose. U3BecTHM ca

CNEOHNTE KIMHUYHY OCTATbYHU PUCKOBE:
OTntocnBaHe / GpakTypa / pasLMMeHTUPaHe Ha MaTepUana 3a Bb3CTaHOBSABaHE MOXe A3 [0BEAAT A0 NOMbLUAHE WK acnupupaHe
Ha MaTepuana v Toea Aa HaNOXw NOBTOPEHUE U HA AEHTANHOTO NEYeHMe.

— M3NWLWBKBT OT LMMEHT MOXe fa A0Be/e A0 APa3HEHE HAa MEKUTE TbKaHM / M1HIvBaTa. IpOrpecypaLLoTo Bb3naneHye Moxe Aa
[£i0Bede [0 KOCTHA Pe30p6LMA UM NAPOLAOHTUT.

4 chK Ha rogHoOCT U CbXpaHeHue

- B opwruHanHaTta onakoska
- Ha cyxo mscTo
- [la He ce n3nara Ha Gp13nyeckn yaap nnv subpaumm.

5 [onbnHuTenHa nHdpopmaums
CbXxpaHsiBaiiTe MaTepuana Ha MACTO, HEAOCTLIHO 33 Aeva!

MarepuansT e paspaboTet camo 3a feHTanHa ynotpe6a. 06paboTsaneTo TpaBea Aa Ce U3BLPLUBA TOUHO CrOpes 3aynorpeda. He Hocv 33 LWeTH, np! ot
Ha wm obnact Ha ynotpeda. loTpEGUTENAT HOCH OTTOBOPHOCT 3a NPOBEPKA HA NPUAOXMMOCTTA HA NPOAYKTUTE NPH YNOTPEDA 3 LIENW, KOUTO He Ca U3PUUHO ONUCAHH B
MHCTPYKUMHTE.

1 [TbAHWAT CIUCHK Ha CbBMecTUMMTE CAD/CAM cucTeMH e LOCTbNEH Ha www.ivaclarcom.
" wanp. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire He e perucTpupatia Tbproeka Mapka Ha Ivoclar Vivadent AG.
" Bnok cxeMa Ha lvoclar Vivadent ,penopt NMNUTENK 3a " ynoTpeda”




1 Pérdorimi i synuar

Qéllimi i pérdorimit
Kelleéfét dhe urat né pjesén pérpara dhe mbrapa

Grupi i synuar i pacientéve
Pacientét me dhémbé té pérhershém

Pérdoruesit e synuar/trajnim i posagém

- Dentistét (krijim restaurimesh gjaté punés né poltrong; cikli klinik i punés)

- Teknikét e laboratoréve dentaré (krijim i restaurimeve né laboratorin dentar)
Nuk nevojitet trajnim i posagém.

Pérdorimi

Vetém pér pérdorim stomatologjik.

Pérshkrimi

IPS emax® ZirCAD éshté njé bllok oksidi zirkoni pér krijimin e restaurimeve fikse, me konture té plota né dhémbét anterioré dhe posterioré.
IPS e.max ZirCAD mund té procesohet né njé aparaturé té autorizuar CAD/CAM.™”

Pas procesimit té bllokut né té thaté apo té njomé, restaurimet aglomerohen duke pérdorur njé furré aglomerimi.” Pas aglomerimit,
restaurimet lustrohen duke pérdorur p.sh. OptraGloss® Extra Oral ose me glazuré, ose me karakterizim dhe glazuré me IPS e max CAD
Crystall./ materiale.

Té dhénat teknike

IPS e.max ZirCAD Prime

Pérmasat e bllogeve C17,B50
Gama e nuancave C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1
Karakteristikat Njésia Specifikimet Vlera mesatare tipike
CTE (25-500°C) [10¢-K'] 105 +0,5 -
Rezis_te__nca né pérkulje (biaksiale, [MPal 2000 1100
denting)
Rezistenca ndaj thyerjes (denting) [MPa - m"] 55

_ (IS0 6872:2015)
44
(bazuar né IS0 14627:2012)

Tretshméria kimike [ug/em?] <100 -
Tipi/kategoria Tipi Il / Kategoria 5

Sipas IS0 6872:2015

Indikacionet
Mungesé strukture dhémbi né dhémbét e parmé dhe té pasmé, edentulizém i pjesshém né regjionin anterior dhe posterior

Llojet e restaurimeve:
- Kellefet
- Urat (maksimumi 2 trupa ure t& lidhur, maksimumi ura me 4 njési)

Kundérindikimet
- Pérdorimi i produktit kundérindikohet nése dihet se pacienti éshté alergjik ndaj ndonjé prej pérbérésve té tij

Kufizimet e pérdorimit

Mos e pérdorni produktin né rastet e méposhtme:

~ Bruksizém i patrajtuar (pérdorimi i njé splinti indikohet pas vendosjes)
- Kolonat hibride dhe kélléfét e kolonave hibride

- Vendosja e pérkohshme

Produkti nuk duhet té ripérdoret.
- ® Mos e ripérdorni

Né situatat e méposhtme nuk mund té garantohet njé proceduré e suksesshme:

- Mangésia né trashésiné minimale té kérkuar té€ murit dhe né pérmasat minimale té bashkuesit

- Frezimiibllogeve né sisteme té papérputhshme CAD/CAM™

— Aglomerim né furré aglomerimi gé nuk pérputhet

- Pérzierja e "IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades" dhe "Stains" me geramika té tjera dentare (p.sh. "IPS Ivocolor Glaze, Shades" dhe
"Essences")

- Pérdorimi ose kontakti me materiale té papajtueshme

"IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray":
- Vendosja intraorale

Efektet anésore
Deri mé sot nuk ka efekte anésore té njohura.

Bashkéveprimet
Deri mé sot nuk bashkéveprime té njohura.
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Pérfitimet klinike
—  Rindértimi i funksionit té pértypjes
- Restaurim estetik

Pérbérja
Komponentét
Oksid zirkoni (Zr0,)
Oksid itriumi (Y,05)
Oksid hafniumi (Hf0,)
Oksid alumini (Al,05)
Okside té tjera

Pérgindja (%) né masé
870-955
>45-<70

<50
<10
<15

2 Vendosja
Ofrohen blloget dhe teknikat e méposhtme té pérpunimit:
Teknika e pérpunimit Llojet e restaurimeve
Teknika e lustrimit Teknika e glazurimit Teknika e ngjyrosjes Kellefet Urat
c17 B50

21 Pércaktimi i nuancés

Pastrojini dhémbét pérpara pércaktimit té nuancés. Pércaktoni nuancén bazuar né dhémbin e lagur dhe té€ papérgatitur ose dhémbin
ngjitur. Pércaktoni nuancén e dhémbit té pérgatitur bazuar né zonén mé té madhe té gngjyrosur té pérgatitjes.

Me teknikén e lustrimit, efekti i ngjyrés mund té ndryshojé nga ai i udhézuesit pér ngjyrén. Né varési té shkallés sé lustrimit, efekti/
intensiteti i ngjyrés rritet. Nése éshté nevoja, rekomandohet té zgjidhni njlé ngjyré blloku gé éshté njé nivel mé i shndritshém se ngjyra e

synuar.

2.2 Pérgatitja

Pérgatiteni dhémbin bazuar né udhézimet pér restaurimet plotésisht geramike dhe sigurohuni té respektoni trashésité minimale té

paretit:
- Pérgatiteni pa kénde apo buzé

- Pérgatitja e supeve me buzé té brendshme té rrumbullakosura dhe/ose pérgatitja e smusove
- Pérmasat e indikuara pasgyrojné trashésiné minimale té paretit pér restaurimet me "IPS e.max ZirCAD"
- Rrezja e buzéve té preparatit duhet t€ jeté té paktén 1,0 mm (gjeometria e veglés sé frezimit) pér té garantuar procesim optimal né

aparaturén CAD/CAM.

Keéllgfi posterior

08 08
08 |1
08 = 1 =08
08 -08
6

Pérmasat né mm
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Keéllgfi anterior Urat me 3 njési
Kelléfi posterior si koloné ure Kellgfi anterior si koloné ure
08 08
- 08 \ M , - 08
18° wm | — 08 08°
08 wm - 0,8
D,a’ﬂ‘o,a 6° 08”7 1,_0'”3
I 08 I 08

Ura me 4 njési

Kéllefi posterior si koloné ure Kéllefi anterior si koloné ure
10 10
\ wo - 10
= | —10 10°
10 = =10
e ChaET Il
I 10



2.3 Pérpunimi CAD/CAM
Sigurohuni té respektoni trashésité minimale té treguara té paretit dhe dimensionet e bashkuesit gjaté projektimit té restaurimit.
Regjioni posterior Regjioni anterior Lloji i dizajnit

Trashésia minimale e Pérmasat e konektorit né Trashésia minimale e Pérmasat e konektorit né
shtresés né mm mm? shtresés né mm mm’

Kellsfet 08 - 08 - Mbéshtet edhe
formén e dhémbit
edhe/ose formén e

Urat me 3 njési 08 9t 08 9w gingivés
(incizale, okluzale dhe/
Ura me 4 njési 10 1260 10 1 ose bazale)

B Lartésia: 4 mm, gjerésia: 3 mm
B Pérmasat e indikuara minimale té konektorit duhen pozicionuar né zonén e dentinés sé bllokut.

Pozicionimi i restaurimit té projektuar né bllok (CAD):

- Pérté garantuar qé restaurimet prej “IPS e.max ZirCAD Prime" té shfagin njé zoné gartésisht t& dukshme té smaltit, duhen pozicionuar
sa mé lart té jeté e mundur né bllok né softuerin CAD. Pér restaurimet njédhémbéshe rekomandohet gé restaurimi té vendoset rreth 1
mm nén skajin e sipérm té bllokut pér té marré njé pjesé qartésisht té dukshme incizale. Restaurimet e urave duhet té vendosen né
ményré té atillé gé pérmasat minimale té lidhésit té vendosen né zonén e dentinés me rezistenceé té larté né dy té tretat e poshtme té
bllokut.

- Kryerja e recesit né bllok: Zona e dentinés shénohet me njé reces né bllok. Zona incizale ndodhet né anén e kundért.

Pérpunimi né makinén bluarése (CAM):

- Faktori i tkurrjes: Duke gené se "IPS e.max ZirCAD Prime" tkurret me afro 17-20% gjaté aglomerimit, faktori i tkurrjes i grupit pérkatés,
qé pérfshihet né kodin mbi bllokun e materialit, duhet lexuar né softuer ose duhet futur manualisht.

—  Pér procesimin né té njomé té "IPS e.max ZirCAD Prime", duhet pérdorur njé ené e dedikuar Iéngu frezimi pér té evituar kontaminimin
e ndérsjellé (p.sh. pluhurin e frezimit). Mos e tejkaloni sasing maksimale té Iéngut té frezimit pér procesimin né té njomé. Kontaminimi
mund té sjellé gngjyrosje té restaurimeve gjaté aglomerimit.

— Pér procesimin né té thaté sigurohuni gé mbetjet e mundshme té higen nga foleja e njésisé CAM dhe qé foleja té jeté e thaté.

2.4 Lémimi
Kur vegoni restaurimet nga blloku, sigurohuni gé té€ mos jené kontaminuar me graso apo membrané njollosése pasi kjo mund té cenojé
rezultatin e ngjyrosjes.

Informacion i pérgjithshém

- Restaurimet me oksid zirkoni té paaglomeruar né dendési mund té pésojné démtime dhe thyerje. Ky fakt duhet marré parasysh gjaté
gjithé procedurés sé punés.

- Neése éshté e mundur, procedurat e mundshme té€ pasprocesimit duhen kryer kur restaurimi €shté ende né gjendje té paaglomeruar
né dendési (ndigni rekomandimet né lidhje me instrumentet e frezimit®).

- Né gjendjen e paaglomeruar né dendési duhet parandaluar ¢do kontakt me I€ngje té papérshtatshme, me Iéngje té pamiratuara pér
oksid zirkoni (p.sh. ujé i kontaminuar dhe/ose |éng ftohés) dhe/ose me materiale kontakti (p.sh. spérkatés okluzioni).

- Pérdorni vetém instrumente frezimi me shpejtési té ulét dhe presion té lehté pér té parandaluar delaminimin dhe ciflosjen sidomos né
margjina (ndigni rekomandimet né lidhje me instrumentet e frezimit®®).

— Restaurimi i paaglomeruar né dendési nuk duhet té pastrohet né banjé me ultratinguj apo me avull me presion.

Restaurimet me frezim né té thaté

- Vegojeni me kujdes restaurimin nga mbajtésja duke pérdorur njé disk vegues ose instrumente té pérshtatshme frezimi. Smusoni pika
e bashkimit té shufrave mbajtése me instrumente té pérshtatshme frezimi®.

- Pas Iémimit, pastrojeni miré pluhurin e oksidit té zirkonit me njé furgé té buté ose duke i fryré me ajér té kompresuar pa pérmbajtje
vajore.

Restaurimet me frezim né té njomé

- Vegojeni me kujdes restaurimin nga mbajtésja duke pérdorur njé disk vegues ose instrumente té pérshtatshme frezimi, Smusoni pika
e bashkimit té shufrave mbajtése me instrumente té pérshtatshme frezimi®.

- Pas Iémimit, largoni ¢farédo pluhuri t& mbetur oksidi zirkoni nga restaurimi. Restaurimet me frezim né té njomé mund té shpélahen
me ujé me rrjedhje té ngadalté.

- Pérté parandaluar démtimin e restaurimit gjaté aglomerimit, restaurimi me "IPS e.max ZirCAD" duhet té jeté krejtésisht i thaté.
Restaurimet e njoma nuk duhen aglomeruar.

Shénime té pérgjithshme pér IEmimin
- Frezat/instrumentet e frezimit prej karbiti volframi té ashpér®® me diametra té médhenj jané té pérshtatshme vetém deri né njéfaré

mase, pasi mund té shkaktojné dridhje gjaté lémimit, cka mund té sjellé ciflosje mes té tjerash. Ndaj duhen pérdorur vetém freza/
instrumente frezimi karbiti volframi t& imét™.
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- Mos e "pasvegoni' zonén e konektorit té konstruksioneve té urave duke pérdorur disk vegimi pasi kjo shkakton pika té paracaktuara
thyerjeje. Sigurohuni gé té ruani trashési minimale té mureve pérmasat e restaurimeve gjaté [Emimit.

- Sigurohuni gé té largoni pluhurin e mundshém té mbetur té oksidit té zirkonit pérpara aglomerimit. Grimcat e mbetura té oksidit té
zirkonit mund té ngjiten me restaurimin dhe té sjellin pasaktési né pérshtatje.

- Restaurimi nuk duhet té bombardohet me Al,0; ose rruaza lustrimi xhami.

2.5 Aglomerimi
Aglomerimi™ éshté procesi termal gjaté té cilit "IPS. e.max ZirCAD Prime" merr karakteristikat e tij pérfundimtare fizike dhe mekanike, si
pér shembull fortésiné e larté dhe tejdukjen.

Shénime té pérgjithshme

— Temperaturat tepér té larta ose tepér té uléta dhe periudhat tepér té gjata ose tepér té shkurtra té€ aglomerimit do té kené ndikim
negativ te karakteristikat pérfundimtare té pérmendura mé sipér.

- NEé parim, rruazat e aglomerimit nuk rekomandohen pér furrén e aglomerimit "Programat CS6" né pérdorim.

- Restaurimet nuk duhet té bien né kontakt me njéri-tjetrin gjaté aglomerimit.

- Duhet té pérdoret programi i duhur.

— Mbajini gjithnjé té pastra dhe pa pluhur aksesorét e aglomerimit né ményré qé restaurimet e aglomerimit té mos ndoten.

- Pérvendosjen e sakté té restaurimeve né furrén e aglomerimit, respektoni shénimet e furrés né pérdorim.

- E]II Duhen ndjekur "Udhézimet pérkatése té pérdorimit" té furrés sé aglomerimit™ gé pérdoret.

Procesi pas aglomerimit

- Lérini gjithnjé restaurimet té ftohen né temperaturé ambienti pérpara se té vazhdoni mé tej.
- Mos i prekni objektet e nxehta me masha metalike.

— Mos i pastroni me presion dhe mos i ftohni me ujé objektet.

2.6 Procesimi i [Emimit

- Procesimi i restaurimeve té aglomeruara duhet mbajtur né minimum.

- Restaurimi duhet té pérpunohet mekanikisht vetém nése éshté absolutisht e nevojshme.

= Ushtroni vetém presion té lehté pér ripunimin.

- Neése pér rregullim pérdoren instrumente frezimi me diamant, restaurimi duhet ftohur me ujé. Pérndryshe mund té pérdoren
instrumente té tjera frezimi sé bashku me njé pjesament dentar.

- Julutemi, ndigni rekomandimet e prodhuesit té veglés sé frezimit.

- Kontrolloni zonat margjinale dhe ripunojini lehté nése éshté nevoja.

- Kur ripunoni restaurimet, evitoni projektimin e skajeve t€ mprehta, synoni pér té rrumbullakosura.

- Mos pérdorni disk vegimi pér té€ veguar zonat ndérdhémbore.

- Sigurohuni té ruani trashésité minimale té€ murit dhe pérmasat minimale té konektorit gjaté ripunimit.

- Pérdorni vetém instrumente gérryese qé nuk kané asnjé té meté.

— Kontrollojeni restaurimin pér defekte dhe plasaritje pérpara dhe pas pérpunimit té métejshém.

- Pluhuri i oksidit té zirkonit i aglomeruar né restaurim duhet té higet pérpara glazurimit.

- Pastaj pastrojeni restaurimin me ujé té rriedhshém ose me avull me presion dhe thajeni.

2.7 Pérfundimi
Pérpara se té vazhdoni, pérfundoni paraprakisht dhe pérfundoni té paktén sipérfaget e kontaktit okluzal. Rekomandohet ta smusoni anén
bazale té bashkuesve té skeletit né ura duke pérdorur lustrues gome.

Njé lustrim i paré paraprak éshté i mundur pérpara aglomerimit pér té lehtésuar pérpjekjen e lustrimit pér pérdoruesit. Pér kété géllim,
pérdorni vetém lustrues OptraGloss Extra Oral né formé "rrote spirale". Sigurohuni qé té pérdorni vetém presion té lehté kontakti dhe

shpejtési maksimale. 5000 rpm (blu e errét) dhe 10 000 rpm (blu e gelét). Lustrimi paraprak pér njé kohé té tepért mund té gojé né njé
pérkeqgésim té rezultatit té lustrimit. Mbetjet blu nga lustruesi duhet té shmangen sa mé shumé qé té jeté e mundur.

Sipérfaget e [Emuara miré ndihmojné né mbrojtjen e dhémbéve té kundért nga konsumimi i padéshiruar. Kur e béni kété sigurohuni gé
sipérfaget e poshtme okluzale té lustrohen me kujdes pas rregullimit funksional duke Iémuar (ndigni rekomandimet né lidhje me
instrumentet e frezimit!”). Ka gasje té ndryshme né dispozicion pér té pérfunduar restaurimet.

Lustrimi
Gjaté lustrimit pérfundimtar, lustroni té gjitha zonat e sipérfageve té jashtme. Kjo minimizon krijimin e pllakave dhe arrin njé rezultat
estetikisht té kéndshém. Pér kété géllim jané té pérshtatshém lustruesit qé aplikohen né ményré ekstraorale, p.sh. OptraGloss® Extra Oral.

1) Paralémimi: Pérdorni OptraGloss Extra Oral (paralustrues diamanti/blu i errét) té thaté né shpejtési té ulét pér té krijuar njé sipérfage
té lémuar né térési.

2) Lémimi: Lémajini zonat funksionale duke pérdorur OptraGloss Extra Oral (lustrues shkélgimi té larté diamanti/blu).

3) Opsionale: Lustrim me shkélgim t€ larté duke pérdorur pastén lustruese OptraGloss

Teknika me glazuré dhe ngjyrosje
Pérfundoni restaurimin ose vetém me glazuré ose ngjyrosje dhe glazuré né njé hap.

- Teknika e glazurimit
a) Glazurimi duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray"

Poziciononi restaurimin si¢ pérshkruhet te "Fiksimi i restaurimeve né IPS e.max CAD Crystallization Pin". Mbajeni restaurimin nga "IPS
e.max CAD Crystallization Pin". Tundeni "IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray" me forcé menjéheré pérpara se pérdorimit derisa sfera
miksuese né kontejner té lévizé lirsném (rreth 20 sekonda). Nése spérkatési nuk tundet mjaftueshém, me spérkatje shkarkohet
kryesisht Iénda shtytése. Si rezultat, restaurimi nuk mbulohet mjaftueshém me pluhur glazure. Respektoni njé distancé prej 10 cm
mes grykézés dhe sipérfages qé do té spérkatet. Mbajeni kuting e spérkatjes sa mé drejt qé té jeté e mundur gjaté spérkatjes.
Spérkateni restaurimin nga té gjitha anét me spérkatje té shkurtra duke e rrotulluar restaurimin né ményré gé té krijohet njé
shtresé mbuluese e njétrajtshme. Tundeni pérséri kutiné mes spérkatjeve individuale. Mé pas, spérkateni restaurimin pérséri nga té
gjitha anét me spérkatje té shkurtra duke e rrotulluar restaurimin né ményré qé té krijohet njé shtresé mbuluese e njétrajtshme.
Tundeni pérséri kutiné mes spérkatjeve individuale. Prisni pak derisa shtresa e glazurés té jeté tharé dhe té keté marré njé ngjyré té
bardhé. Zonat gé nuk shfagin njé shtresé té njétrajtshme duhet té spérkaten pérséri. Pigeni restaurimin duke pérdorur parametrat e
pércaktuara té pjekjes. Sigurohuni gé té& mos tejkalohet kapaciteti maksimal i ngarkimit té furrés aglomeruese. Respektoni
udhézimet né "Si té vazhdojmé pas djegies". Pér rregullime, ju lutemi respektoni informacionin te "Djegia korrigjuese".



b) Glazurimi duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo"
Poziciononi restaurimin sig pérshkruhet te "Fiksimi i restaurimeve né IPS e max CAD Crystallization Pin". Mé pas, vendosni njé shtresé
mbuluese "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo" né ményré té njétrajtshme né té gjitha zonat e jashtme té restaurimit duke
pérdorur njé furgé. Nése duhet té hollohet glazura e gatshme, ajo mund té pérzinet me njé sasi té vogél "IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Liquid". Mos e aplikoni glazurén shumé trashé. Evitoni grumbullimin, veganérisht mbi sipérfagen okluzale. Njé shtresé tepér e
hollé mund té sjellé shkélqim té pakénagshém. Nése "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo" arrin aksidentalisht aspektet e
brendshme té restaurimit, higeni me njé furgé té thateé fijeshkurtér pérpara djegies. Pigeni restaurimin duke pérdorur parametrat e
pércaktuara té pjekjes. Sigurohuni gé té& mos tejkalohet kapaciteti maksimal i ngarkimit té furrés aglomeruese. Respektoni
udhézimet né "Si té vazhdojmé pas djegies". Pér rregullime, ju lutemi respektoni informacionin te "Djegia korrigjuese".

Teknika e ngjyrosjes

¢) Ngjyrosja dhe glazurimi duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray"
Ngjyrosja dhe glazurimi duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray" kryhet né njé cikél pjekjeje. Poziciononi restaurimin sig
pérshkruhet te "Fiksimi i restaurimeve né IPS e.max CAD Crystallization Pin". Pérhapni nuancat ose ngjyrosjet e gatshme nga
shiringa dhe pérziejini ato plotésisht. Nuancat dhe ngjyrosjet mund té jené disi té holluara duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Liquid". Megjithatg, konsistenca duhet té mbetet né formé paste. Vendosni nuancat dhe ngjyrosjet e pérziera direkt né
restaurim duke pérdorur njé furgé té imét. Spérkateni restaurimin me "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray" nga té gjitha anét pér ta
mbéshtjellé me njé shtresé té njétrajtshme. Vijoni sipas udhézimeve té pérdorimit sipas a). Pigeni restaurimin duke pérdorur
parametrat e pércaktuara té pjekjes. Sigurohuni qé té mos tejkalohet kapaciteti maksimal i ngarkimit té furrés aglomeruese.
Respektoni udhézimet né "Si té vazhdojmé pas djegies". Pér rregullime, ju lutemi respektoni informacionin te "Djegia korrigjuese".

d) Ngjyrosja dhe glazurimi duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo"
Ngjyrosja dhe glazurimi i “IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo" kryhet né njé cikél pjekjeje. Poziciononi restaurimin sig
pérshkruhet te "Fiksimi i restaurimeve né IPS e.max CAD Crystallization Pin". Mé pas, aplikoni "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/
Fluo" né ményré té njétrajtshme né zonat e jashtme té restaurimit duke pérdorur njé furgé. Nése duhet té hollohet glazura e
gatshme, ajo mund té pérzinet me njé sasi té vogél "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid". Mos e aplikoni glazurén shumé trashé.
Evitoni grumbullimin, veganérisht mbi sipérfagen okluzale. Njé shtresé tepér e hollé mund té sjellé shkélgim té pakénagshém. Nése
déshirohen karakterizime, restaurimi mund té individualizohet duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Shades" dhe/ose "IPS e.max
CAD Crystall./Stains". Pérhapni nuancat dhe ngjyrosjet e gatshme nga shiringa dhe pérziejini ato plotésisht. Nuancat dhe ngjyrosjet
mund té jené disi t& holluara duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid". Megjithaté, konsistenca duhet té mbetet né
formé paste. Aplikoni nuancat dhe ngjyrosjet e pérziera direkt né shtresén e glazurés sé padjegur duke pérdorur njé furgé té imét.
Vendoseni restaurimin né mes té "IPS e.max CAD Crystallization Tray". Mund té pozicionohen maksimumi 6 njési né lugén e djegies
sé glazurés. Pozicionojeni "IPS e.max CAD Crystallization Tray" né lugén e aglomerimit dhe ndizeni me parametrat e pércaktuar té
djegies. Respektoni udhézimet né "Si té vazhdojmé pas djegies". Pér rrequllime, ju lutemi respektoni informacionin te "Djegia
korrigjuese".

Djegia korrigjuese

Nése kérkohen karakterizime ose rregullime shtesg, mund té kryhet njé pjekje korrigjuese duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./
Shades, Stains and Glaze". Pérdorni gjithashtu "IPS e.max CAD Crystallization Tray" né lugén e aglomerimit pér ciklin e pjekjes
korrigjuese. Pérdorni "IPS emax CAD Crystall./Add-On" duke pérfshiré Iéngun pérkatés miksues pér té kryer rregullime té vogla té
formés (p.sh. pikat proksimale té kontaktit). Vendoseni materialin e pérzier shtesé drejtpérdrejt né "Glaze Paste" dhe/ose "Shades and
Stains" té padjegur né zonat pér t'u rregulluar dhe djegur. Nése pérdoret "Glaze Spray", vendosni "Shades and Stains" pérpara. Né vijim
shtoni zonat e pakapura duke pérdorur Add-On. Vendoseni "Glaze Spray" menjéheré pas vendosjes sé "Add-0n" dhe digjeni. Pas
vendosjes sé materialit shtesé, kryeni djegien korrigjuese.

Fiksimi i restaurimit né njé "IPS e.max CAD Crystallization Pin"

1

2.

Zgjidhni "IPS e.max CAD Crystallization Pin" mé té madhe té mundshme (S, M, L) gé "mbush" mé miré pjesén e brendshme té
restaurimit, por gé nuk bie né kontakt me muret rrethuese té kélléfit.

Mé pas, mbushni pjesén e brendshme té restaurimit me "IPS Object Fix Putty" ose "Flow" deri né marzhin e restaurimit. Riizolojeni
menjéheré shiringén "IPS Object Fix Putty/Flow" pas nxjerrjes sé materialit. Pas hegjes sé geses prej alumini, shiringa né ményré ideale
ruhet né njé gese plastike ose kontejner té€ rimbylishém me atmosferé té lagésht.

Shtypni “IPS e.max CAD Crystallization Pin" té zgjedhur né materialin e "IPS Object Fix Putty" ose "Flow" né ményré té tillé qé té jeté e
siguruar né ményré té mjaftueshme.

Parandaloni mbetjet e mundshme té "IPS Object Fix" nga ngjitja né sipérfagen e jashtme té restaurimit. Pastroni gdo kontaminim me
njé furgé té njomur me ujé dhe thajeni.

Si té vazhdojmé pas djegies.

Higni restaurimin nga furra pasi té keté pérfunduar cikli i pjekjes (prisni pér sinjalin akustik té furrés) dhe Igreni té ftohet né temperaturé
dhome né njé vend té mbrojtur nga korrentet e ajrit. Objektet e nxehta nuk duhet té preken me masha metalike. Higni restaurimin nga
"IPS Object Fix Putty / Flow" e forcuar. Higni mbetjet me ultratinguj né njé banjé me ujé ose me avull me presion. Nése restaurimi duhet té
pérshtatet me gérryerje’, sigurohuni gé t& mos ndodhé mbinxehja e geramikés.

Tabela e kombinimeve té nuancave
Karakterizimet e personalizuara dhe rregullimet e ngjyrés vendosen duke pérdorur "IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains".

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

Ngjyra A-D BL1 B2 B3 B4 0 A A AN M5 A BT B2 B B4 €1 C2 C3 €4 D2 D3

1 12 I 12

\sPtS_e‘max CAD Crystall./ white cream sunset copper olive khaki mahogany
ains

D4



Parametrat e djegies

IPS e.max ZirCAD Prime
Djegie korrigjuese/ngjyrosjeje/glazurimi me materiale "IPS e.max CAD Crystall./"

Furra Pritje Koha e Norma e Temperatura Koha e Norma e Temperatura Koha e Vakuum 1 Vakuum 2 Ftohja Norma e ftohjes
Programat piekjes mbylljes nxehjes e pjekjes mbajtjes nxehjes e pjekjes mbajtjes n pal afatgjaté

B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L 1l

[oc] [min]  [°C/min] = [°C] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
" ey _ . y 75 830 00:00 ~
86! | - ) Glazura 150 700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70
00:00
180 . ' 95 840 0
0S4 ﬁ 230% OSEOUL:J 60 400 00:00 4500 9001 30 - - 890 -70
03:00©

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0
IPS e.max ZirCAD Prime
Djegie korrigjuese/ngjyrosjeje/glazurimi me "IPS e.max CAD Crystall./" Add-On
Furra Pritje Koha e Norma e Temperatura Koha e Norma e Temperatura Koha e Vakuum 1 Vakuum 2 Ftohja Norma e ftohjes
Programat pjekjes mbylljes nxehjes e pjekjes mbajtjes nxehjes e pjekjes mbajtjes n il afatgjaté

B N t” n H t” 2 H2 1 2 L tl

[°c] [min]  [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°c] [cc]  [°C/min]
. ¥ 75 830 00:00 ~

0S6 - Glazura™ 150 700 00:00 30 89019 | 00-20¢ 50 815 850 70
0S4 - - - = = - = = - = = = =
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

&IPS CAD Speed Tray, maks. 3 njési ose njé uré

®1 Vendosni "IPS e.max CAD Crystallization Tray" né lugén e aglomerimit, maks. 6 njési
<l Vlerat pér paratharjen

@ Stadii treté i ngrohjes

2.8 Vendosja
Pérpara vendosjes, pérgatiteni restaurimin IPS e.max ZirCAD Prime me réré me presion té aspekteve té brendshme té kélléfit me Al,03,
25-70 um, 1bar ose Al,03, 70-110 pum, 1.5 bar.

Cementimi konvencional
p.sh. ZirCAD® Cement

Cementimi ngjités
p.sh. Multilink® Automix

Cementimi veténgjités
p.sh. SpeedCEM® Plus
Kérkesat e pérgatitjes Pérgatitje jo-mbajtése

Pérgatitja mbajtése Pérgatitja mbajtése

Pastrim me presion Al,03,25-70 um, 1 bar ose

Al,03, 70-110 um, 1.5 bar

Pastrim pas futjes p.sh. lvoclean

Parapérgatitja 60 s me p.sh. Monobond® _
Plus

Kellefet

Urat



3 Informacionet e sigurisé

- Né rast incidentesh serioze qé lidhen me produktin, kontaktoni me Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein,
fagja e internetit: www.ivoclarcom, dhe me autoritetin tuaj kompetent pérgjegjés.

- Kéto udhézime pérdorimi mund té gjenden né fagen e internetit (www.voclar.com/elFU).

- Shpjegimi i simboleve: www.ivoclarcom/elFU

~  Pérmbledhja pér siguriné dhe performancén klinike (SSCP) mund té gjendet nga baza evropiane e té dhénave pér pajisjet mjekésore
(EUDAMED) né fagen https://ec.europa.eu/tools/eudamed. UDI-DI bazé: 76152082ACERAC06F2

Paralajmérime

~ Mbani parasysh dokumentin e t& dhénave pér siguriné (Safety Data Sheet, SDS) (gjendet né www.ivoclarcom).

- Procesimiibllogeve IPS e.max ZirCAD Prime prodhon pluhur, i cili mund té irritojé lékurén dhe syté, dhe gé mund té shkaktojé démtim
t€ mushkeérive. Sigurohuni qé aparati i thithjes i frezés dhe né ambientin e punés punon si¢ duhet. Mos e thithni me frymémarrje
pluhurin gjaté Iémimit dhe mbani njé maské pluhurash (kategoria e grimcave FFP2) si dhe syze mbrojtése dhe doreza.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Mos e thithni vesén e spérkatéses. Ena éshté nén presion. Mbrojeni nga drita e drejtpérdrejté e
diellit dhe temperaturat mbi 50°C. Mos e hapni me forcé ose digjni kuting, edhe nése éshté zbrazur plotésisht.

Informacioni i hedhjes
Stoget ose restaurimet e mbetura duhet té hidhen sipas kérkesave ligjore kombétare pérkatése.

Rreziget né vijim

Pérdoruesit duhet té diné se ¢do ndérhyrje dentare né gojé pérmban rrezige té caktuara. Njihen rreziget e méposhtme klinike reziduale:

- Ciflosja / krisja / decementimi i materialit t& restaurimit mund té sjellé gélititjen ose thithjen aksidentale dhe késisoj trajtim té ri
dentar.

- Teprica e cementit mund té shkaktojé acarim té indeve té buta/gingivave. Inflamacioni progresiv mund té shkaktojé resorbim kocke
ose periodontit.

4 Jetégjatésia né paketim dhe magazinimi

- NEé paketimin origjinal
- Né njé vend té thaté
- Mos e ekspozoni ndaj goditjeve fizike ose dridhjeve.

5 Informacion i métejshém
Mbajeni materialin larg fémijéve!
Materiali éshté krijuar vetém pér pérdorim né stomatologji. Pérpunimi duhet té kryhet rreptésisht duke ndjekur "Udhézimet e pérdorimit”. Nuk mbajmé pérgjegjési pér démet e shkaktuara nga mosrespektimi i

udhézimeve apo i fushés sé pércaktuar té pérdorimit. Pérdoruesi éshté pérgjegjés pér testimin e produkteve pér pérshtatshmériné dhe pérdorimin e tyre pér géllimet e tjera gé nuk pércaktohen shprehimisht te
udhézimet

1 Lista e ploté e sistemeve CAD/CAM t& pérputhshme gjendet né www.ivoclar.com

" psh. Programat CS6, Pragramat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nuk éshté njé marke tregtare e regjistruar e Ivoclar Vivadent AG.
U Grafiku "Instrumentet e rekomanduara t€ gérryerjes pér pérdorim ekstra- dhe intraoral” nga Ivoclar Vivadent
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1 Domeniul de utilizare

Scopul prevazut
Coroane si punti pe zona frontala si laterald

Grupul tintd de pacienti
Pacienti cu dinti permanenti

Utilizatori vizati / Instruire speciald

- Medici dentisti (fabricarea restaurdrilor in cabinet; protocol de lucru la scaun)
- Tehnicieni dentari (fabricarea restaurarilor in laboratorul dentar)

Nu este necesard instruire speciald.

Utilizare

Numai pentru uz stomatologic.

Descriere

IPS emax® ZirCAD Prime este un bloc din oxid de zirconiu pentru realizarea restaurdrilor complet anatomice fixe ale dintilor frontali si
laterali. IPS e.max ZirCAD Prime poate fi prelucrat intr-o unitate CAD/CAM autorizatd.”

Dupd prelucrarea umeda sau uscata a blocului, sinterizati restaurdrile intr-un cuptor de sinterizare.” Dupa sinterizare, puteti sa lustruiti
restaurdrile folosind, de ex., OptraGloss® Extra Oral, sd le glazurati sau sd le caracterizati si glazurati cu materialele IPS e.max CAD Crystall./.

Date tehnice

IPS e.max ZirCAD Prime

Dimensiunile blocurilor C17,B50
Gama de nuante C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2

B50: A1, A2, A3, B1
Caracteristici Unitate Specificatii Valoarea medie tipica
CTE (25-500°C) [10¢-K'] 105+05 -
Reus_tevnta laincovoiere (biaxiald, [MPa] 900 1100
dentind)
Rezistenta la fisurare (dentind) [MPa - m"] 55

_ (IS0 6872:2015)

(pe baza IS0 14627:2012)

Solubilitate chimica [ng/em?] <100 -
Tip/clasd Tip ll/clasa 5

Conform ISO 6872:2015

Indicatii
Structuri dentare lipsa n cazul dintilor frontali si laterali, edentatie partiald pe zona frontald si laterald

Tipuri de restaurdri:
- Coroane
- Punti (max. 2 corpuri intermediare conectate, max. 4 elemente)

Contraindicatii
- Utilizarea acestui produs este contraindicatd dacd pacientul are o alergie cunoscuta la oricare dintre substantele din compozitia
acestuia

Limitdri in utilizare

Nu utilizati produsul fn urmdtoarele cazuri:

~ Bruxism netratat (este indicata utilizarea unei gutiere ocluzale dupa fixare)
- Bonturi hibride si coroane hibride

- Fixare temporara

Produsul nu trebuie reutilizat.

- ® Nu refolositi

Tn urmitoarele situatii nu poate fi garantata reusita procedurii:

- Nerespectarea grosimilor minime necesare ale peretilor si a dimensiunilor minime ale conectorilor

- Frezarea blocurilor intr-un sistem CAD/CAM necompatibil™

- Sinterizarea intr-un cuptor de sinterizare necompatibil

- Amestecarea IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades si Stains cu alte ceramici dentare (de ex. IPS Ivocolor Glaze, Shades si Essences)
- Utilizarea sau contactul cu materiale necompatibile

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Tehnica de lucru intraorald

Reactii adverse
Nu existd reactii adverse cunoscute pana in prezent.

Interactiuni
Nu existd interactiuni cunoscute pand in prezent.
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Beneficiu clinic
- Restaurarea functiei de masticatie
- Restaurarea esteticd

Compozitie
Componente Procent (%) in masa
Oxid de zirconiu (Zr0,) 870- 955
Oxid de yttriu (Y,05) >45-<70
0Oxid de hafniu (Hf0,) <50
0Oxid de aluminiu (Al,03) =10
Alti oxizi <15
2 Aplicare

Sunt disponibile urmatoarele blocuri si tehnici de prelucrare:

Tehnica de prelucrare Tipuri de restaurari

Tehnica de lustruire

Tehnica de glazurare

Tehnica de pigmentare

Coroane

Punti

v

v

v c17

B50

21 Determinarea nuantei coloristice
Inainte de a stabili nuanta coloristica, curatati dintii. Determinati nuanta coloristicd pe baza dintelui umed si nepreparat sau a dintilor
nvecinati. Determinati nuanta coloristicd a dintelui preparat pe baza celei mai mari zone de culoare modificatd a preparatjiei.

in functie de tehnica de lustruire, nuanta coloristics poate diferi de cea a cheii de culori. In functie de gradul de lustruire, nuanta
coloristicd/intensitatea culorii este accentuata. Dacd este necesar, se recomanda selectarea blocului in nuanta coloristicd imediat mai

deschisd decat cea vizatd.

2.2 Prepararea

Preparati dintele pe baza recomandarilor pentru restaurarile integral ceramice si asigurati-va cd respectati grosimile minime ale

peretilor:

— Preparati dintele fara unghiuri sau muchii
- Prepararea pragului cu muchii interioare rotunjite si/sau prepararea canelurii

- Dimensiunile indicate reflectd grosimile minime ale peretilor pentru restaurdrile IPS e.max ZirCAD
~ Raza muchiilor prepardrii trebuie sd fie de cel putin 1,0 mm (geometria instrumentului de frezat) pentru a asigura prelucrarea optimd

in unitatea CAD/CAM

Dimensiuni in mm

Coroana laterald Coroana frontald Punti cu 3 elemente
Coroana laterala Coroana frontala
ca bont de punte ca bont de punte
08 08 08 0 08
1 oos I | - 08 R - 08
8= 1 |=08 e 08m | j—0s 008
0,8 = =08 08 = - 08
6 0187 1908 6 087 19 08
l 08 I 08
Punti cu 4 elemente

Coroand laterald
ca bont de punte

Coroand frontala
ca bont de punte

10 10
\ o
TP | —10
10 = - 10
¢

=10
10=
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2.3 Prelucrarea CAD/CAM
Aveti grija sd respectati grosimile minime necesare ale peretilor si dimensiunile conectorilor la proiectarea restaurarii.

Regiunea laterald Regiunea frontald Tip de proiectare
Grosimile minime ale  Dimensiunile conectorilorin  Grosimile minime ale  Dimensiunile conectorilor fn
straturilor in mm mm? straturilor in mm mm?
Coroane 08 - 08 -
Sustine forma dintelui
. si/sau gingia
Punti cu 3 elemente 08 9tel 08 9l O
(incizal, ocluzal
si/sau bazal)
Punti cu 4 elemente 10 12001 10 Qu

@ Tndltime: 4 mm, 13time: 3 mm
1 Dimensiunile minime specificate ale conectorilor trebuie sd fie pozitionate in zona dentinard a blocului.

Pozitionarea restaurérii proiectate in bloc (CAD):

- Pentru a va asigura ca restaurarile realizate din IPS e.max ZirCAD Prime relevd o zona de smalt vizibild clar, acestea trebuie pozitionate
¢4t mai inalt posibil in interiorul blocului in software-ul CAD. In cazul restaurrilor unidentare, se recomanda pozitionarea restaurdrii cu
aproximativ 1 mm sub muchia superioard a discului, pentru a asigura o0 zond incizala vizibild clar. Restaurdrile cu punte trebuie
pozitionate astfel incat dimensiunile minime ale conectorilor s& fie pozitionate in zona dentinard cu rezistentd ridicata in cele doud
treimi inferioare ale blocului.

—

B
173
z0nd incizald

- Locasul de marcaj al blocului: Zona dentinard este marcata de un locas la nivelul blocului. Zona incizald este plasata pe fata opusa.

Prelucrarea in masina de frezat (CAM):

~ Factorul de contractare: Deoarece IPS e.max ZirCAD Prime se contractd cu aproximativ 17-20% in timpul sinterizarii, factorul de
contractare al lotului respectiv, care este inclus in codul blocului de material, trebuie sa fie citit de software sau introdus manual.

- Pentru prelucrarea umeda a IPS e.max ZirCAD Prime, trebuie sa utilizati un recipient de lichid de frezare dedicat, pentru a evita
contaminarea incrucisata cu alte materiale (de ex. prin praful de frezare). Nu depésiti cantitatea maxima de lichid de frezare pentru
prelucrarea umeda. Contaminarea poate duce la modificarea culorii restaurdrilor in timpul sinterizarii.

- Pentru prelucrarea umed3, asigurati-va cd eliminati orice reziduuri din camera unitatii CAM si aveti grija ca aceasta sa fie uscata.

2.4 Finisarea
Cand separati restaurdrile de bloc, asigurati-va cd acestea nu sunt contaminate cu grasimi sau pelicule murdare, deoarece acest lucru
poate influenta negativ rezultatul nuantei coloristice.

Informatii generale

- Restaurdrile din oxid de zirconiu sinterizate non-dense se pot distruge sau se pot fisura. Acest fapt trebuie luat in considerare in timpul
ntregului proces de lucru.

— Dacd este posibil, orice procedura post-prelucrare trebuie efectuata in timp ce restaurarea se mai afla in starea sinterizatd non-densa
(respectati recomandarile cu privire la instrumentele de slefuit™).

- Instarea sinterizat3 non-dens3, trebuie evitat orice contact cu lichide neadecvate si lichide neaprobate pentru oxidul de zirconiu (de
ex. apa si/sau lichid de racire contaminate) si/sau medii de contact (de ex. spray de ocluzie).

- Folositi numai instrumentele de slefuit adecvate, la vitezd scazutd si cu presiune usoard, pentru a evita delaminarea si ciobirea in
special a marginilor (respectati recomandarile cu privire la instrumentele de slefuit™).

- Restaurarea sinterizatd non-densa nu trebuie curdtata intr-o baie cu ultrasunete sau cu jet de abur.

Restaurdri realizate prin frezare uscata
Separati cu grija restaurarea din suport, utilizand un disc de separare sau instrumentele de slefuit adecvate'. Neteziti punctele de
atasare ale barelor de sustinere cu instrumentele de slefuit adecvate®.

- Dupa finisare, indepartati bine praful de oxid de zirconiu, fie cu o pensuld moale, fie prin sablarea restaurdrii cu aer comprimat fara
ulei.

Restaurari realizate prin frezare umeda
Separati cu grija restaurarea din suport, utilizand un disc de separare sau instrumentele de slefuit adecvate™™. Neteziti punctele de
atasare ale barelor de sustinere cu instrumentele de slefuit adecvate®.

- Dupa finisare, indepartati bine praful de oxid de zirconiu aderent de pe restaurare. Restaurdrile realizate prin frezare umeda pot fi
spalate sub jet de apa care curge incet.

— Pentru a evita deteriorarea restaurarii in timpul sinterizarii, restaurarea din IPS e.max ZirCAD trebuie sd fie complet uscata. Restaurdrile
umede nu trebuie sinterizate.

Observatii generale privind finisarea

~ Frezele din carburd de tungsten si/sau instrumentele de slefuit aspre™ cu diametru mare sunt adecvate doar in unele situatji,
deoarece pot cauza vibratii in timpul finisarii, ceea ce poate duce la ciobire, printre altele. Prin urmare, trebuie utilizate freze din
carburd de tungsten si/sau instrumente de slefuit fine®.
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- Nuefectuati post-separarea” zonei conectorilor in cazul constructiilor cu punte cu ajutorul unui disc de separare, deoarece aceasta
duce la aparitia unui puncte de rupere predefinite. Asigurati-vd ca grosimea minima a peretelui restaurdrii si dimensiunile conectorilor
sunt mentinute in timpul finisdrii.

- Indepértati praful de oxid de zirconiu aderent inainte de sinterizare. Particulele de oxid de zirconiu aderente pot fi sinterizate pe
restaurare si astfel afecteazd precizia adaptarii.

- Nu este permisa sablarea restaurarii cu Al,05 sau cu bile pentru lustruire din sticla.

2.5 Sinterizare
Sinterizarea' este un proces termic in timpul cdruia IPS e.max ZirCAD Prime atinge proprietdtile sale fizice si mecanice finale, cum ar fi
gradul ridicat de rezistenta si transluciditate.

Observatii generale

- Temperaturile de sinterizare care sunt prea scazute sau prea ridicate si/sau timpii de sinterizare prea scurti sau prea lungi vor avea un
efect negativ asupra proprietatilor finale mentionate mai sus.

- In principiu, in cuptorul de sinterizare Programat CS6 nu se recomanda bilele de sinterizare.

- Restaurdrile nu trebuie sa vina in contact unele cu altele in timpul sinterizarii.

- Trebuie selectat programul corect.

- Pdstrati intotdeauna accesoriile de sinterizare curate si lipsite de praf, astfel incat restaurdrile sinterizate sa nu fie contaminate.

- Pentru asezarea corecta a restaurdrilor in cuptorul de sinterizare, respectati instructiunile cuptorului respectiv.

- [:EI Trebuie respectate instructiunile de utilizare ale cuptorului de sinterizare'” respectiv utilizat.

Prelucrarea dupa sinterizare

- Lasati intotdeauna restaurdrile sa se raceascd la temperatura camerei inainte de a efectua pasii urmatori.
- Nu atingeti obiectele fierbinti cu clesti din metal.

— Nu sablati si nu stingeti obiectele cu apa.

2.6 Finisare

- Prelucrarea restaurdrilor sinterizate trebuie sa fie redusa la minimum.

- Restaurarea trebuie prelucratd exclusiv mecanic, in cazul in care acest lucru este absolut necesar.

- Efectuati refinisarea doar la presiune scazuta.

- La prelucrarea ulterioara cu pietre de slefuit diamantate se va utiliza un sistem de racire cu apa. Alternativ, puteti folosi alte
instrumente de slefuit Tmpreund cu o piesd de mana de uz stomatologic.

— Respectati recomandadrile producdtorului instrumentelor de prelucrat.

- Verificati zonele marginale si refinisati-le usor, dacd este necesar.

- Cand refinisati restaurarile, nu proiectati muchii ascutite, ci incercati sa realizati muchii rotunjite.

- Nufolositi un disc de separare pentru separarea zonelor interdentare.

— Asigurati-vd ca grosimea minima a peretelui restaurdrii si dimensiunile conectorilor sunt mentinute in timpul reprelucrarii.

- Utilizati numai instrumente de slefuit impecabile.

- Tnainte si dup4 reprelucrare, asigurati-vi c restaurarea nu are defecte si crapaturi.

- nainte de glazurare, indepartati praful de oxid de zirconiu sinterizat pe restaurare.

- Dupa aceea, curdtati restaurarea cu jet de apd sau cu jet de abur si uscati-o.

2.7 Finalizarea
Tnainte de a continua, pre-finisati si finisati cel putin suprafetele de contact ocluzale. Suplimentar, neteziti latura bazald a conectorilor
pentru suportul metalic din punti cu ajutorul unor instrumente de lustruit din cauciuc.

0 prima pre-lustruire este posibild inainte de sinterizare pentru a usura efortul de lustruire al utilizatorilor. 7n acest scop, utilizati
instrumentele de lustruit OptraGloss Extra Oral in formd de ,roatad in spirald”. Asigurati-va cd utilizati doar o presiune de contact usoard si o
vitezd de maxim 5000 rpm (albastru inchis) si 10.000 rpm (albastru deschis). Lustruirea prealabild pentru o perioadd excesiva de timp
poate duce la deteriorarea rezultatului lustruirii. Reziduurile albastre ale instrumentului de lustruit trebuie evitate pe cat posibil.

Suprafetele bine lustruite ajutd la protejarea dintilor opusi impotriva uzurii nedorite. In timpul acestei operatiuni, lustruiti cu atentie
suprafetele ocluzale slefuite dupd ajustarea functionald prin slefuire (respectati recomandarile cu privire la instrumentele de slefuit™).
Sunt disponibile mai multe abordari pentru finisarea restaurdrilor.

Lustruirea
in cadrul lustruirii finale, lustruiti toate zonele suprafetelor exterioare. in acest fel, minimizati acumularea tartrului si obtineti un rezultat
estetic placut. Instrumentele de lustruit care sunt aplicate extraoral sunt adecvate pentru acest scop, de ex. OptraGloss® Extra Oral.

1

Prefinisare: Utilizati OptraGloss Extra Oral (instrument de prelustruit diamantat/albastru inchis) uscat la viteza micd, pentru a crea o
suprafata de ansamblu find.

Finisare: Finisati zonele functionale cu ajutorul OptraGloss Extra Oral (instrument de lustruit diamantat pentru un grad de luciu ridicat/
albastru deschis).

Optional: Lustruire pentru un grad ridicat de luciu cu ajutorul pastei de lustruit OptraGloss

2

=

3

N4

Tehnica de glazurare si pigmentare
Finalizati restaurarea fie doar prin glazurare, fie prin pigmentare si glazurare intr-un singur pas.

- Tehnica de glazurare
a) Glazurarea cu ajutorul IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Pozitionati restaurarea conform descrierii din ,Fixarea restaurdrii pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin". Fixati
restaurarea pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin. Agitati puternic IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray imediat
inainte de utilizare, pana ce bila de amestecare din recipient se misca liber (aproximativ 20 de secunde). Daca nu agitati suficient
tubul de spray, la pulverizare va fi eliminat mai mult gaz propulsor. Drept rezultat, restaurarea va fi insuficient acoperita cu pulbere
de glazurare. Respectati o distantd de 10 cm intre duzd si suprafata care trebuie pulverizata. Atunci cand pulverizati, tineti tubul de
spray in pozitie verticald, in mdsura in care este posibil. Pulverizati restaurarea din toate directiile, in etape scurte, in timp ce o rotiti
simultan, pentru a obtine un strat de acoperire uniform. Agitati din nou tubul de spray inainte de a pulveriza din nou. Dupd aceea,
pulverizati restaurarea a doua oara din toate directiile, in etape scurte, in timp ce o rotiti simultan, pentru a obtine un strat de



acoperire uniform. Agitati din nou tubul de spray inainte de a pulveriza din nou. Asteptati putin pana ce stratul de glazurare se
usucad si capata o culoare albicioasa. Zonele care nu prezintd un strat uniform trebuie pulverizate din nou. Ardeti restaurarea
utilizand parametrii de ardere specificati. Asigurati-vd ca nu depasiti capacitatea maxima de incdrcare a cuptorului de sinterizare.
Respectati indicatiile din paragraful ,Ce trebuie sa faceti dupd ardere". Pentru ajustdri, consultati paragraful ,Ardere de corectie”.

b) Glazurarea cu ajutorul IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Pozitionati restaurarea conform descrierii din ,Fixarea restaurdrii pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin". Dupd
aceea, aplicati IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo in strat uniform pe intreaga suprafatd exterioard a restaurdrii, folosind o
pensuld. Daca materialul pentru glazurare gata de utilizare trebuie diluat, il puteti amesteca cu o cantitate mica de IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Nu aplicati stratul de glazurd prea gros. Nu Idsati lichidul s se ,acumuleze", in special pe suprafata ocluzala.
Un strat de glazura prea subtire poate duce la obtinerea unui luciu nesatisfacator. Daca IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
atinge accidental aspectele interioare ale restaurdrii, indepartati-o fnainte de ardere cu o pensuld uscatd, cu perii scurti. Ardeti
restaurarea utilizand parametrii de ardere specificati. Asigurati-vd ca nu depasiti capacitatea maxima de incdrcare a cuptorului de
sinterizare. Respectati indicatiile din paragraful ,Ce trebuie sa faceti dupa ardere". Pentru ajustari, consultati paragraful ,Ardere de
corectie".

- Tehnica de pigmentare
¢) Pigmentarea si glazurarea cu ajutorul IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray

Pigmentarea si glazurarea cu ajutorul IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray are loc intr-un singur ciclu de ardere. Pozitionati
restaurarea conform descrierii din ,Fixarea restaurarii pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin". Extrageti pastele
de Shade sau Stain gata de utilizare din seringa si amestecati-le bine. Pastele de Shade si Stain pot fi diluate usor cu IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Cu toate acestea, consistenta trebuie sd ramand pastoasd. Aplicati materialele de nuantare si pigmentare
amestecate direct pe restaurare, cu o pensuld find. Pulverizati restaurarea cu IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray din toate
directiile, pentru a obtine un strat de acoperire uniform. Urmati instructiunile de la punctul a). Ardeti restaurarea utilizand
parametrii de ardere specificati. Asigurati-va cd nu depdsiti capacitatea maxima de incarcare a cuptorului de sinterizare.
Respectati indicatiile din paragraful ,Ce trebuie sa faceti dupa ardere". Pentru ajustari, consultati paragraful ,Ardere de corectie”.

d) Pigmentarea si glazurarea cu ajutorul IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Pigmentarea si glazurarea cu ajutorul IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo are loc intr-un singur ciclu de ardere. Pozitionati
restaurarea conform descrierii din ,Fixarea restaurdrii pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin". Dupa aceea,
aplicati IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo in mod uniform pe suprafata exterioard a restaurdrii, folosind o pensuld. Daca
materialul pentru glazurare gata de utilizare trebuie diluat, il puteti amesteca cu o cantitate mica de IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid. Nu aplicati stratul de glazura prea gros. Nu Idsati lichidul sa se ,acumuleze”, in special pe suprafata ocluzald. Un strat de
glazurd prea subtire poate duce la obtinerea unui luciu nesatisfacator. Dacd se doreste caracterizarea, puteti individualiza
restaurarea cu IPS emax CAD Crystall./Shades si/sau IPS e max CAD Crystall./Stains. Extrageti materialele de nuantare si pigmentare
gata de utilizare din seringd si amestecati-le bine. Pastele de Shade si Stain pot fi diluate usor cu IPS e max CAD Crystall./Glaze
Liquid. Cu toate acestea, consistenta trebuie sd rémana pastoasd. Aplicati materialele de nuantare si pigmentare amestecate
direct pe stratul de glazurd nearsa, cu o pensuld find. Asezati restaurarea in centrul suportului de cristalizare IPS e.max CAD
Crystallization Tray. Pentru arderea glazurii, pe tava de ardere pot fi asezate maximum 6 unitati. Asezati IPS e max CAD
Crystallization Tray pe tava de sinterizare si efectuati arderea utilizand parametrii de ardere indicati. Respectati indicatiile din
paragraful ,Ce trebuie sa faceti dupd ardere”. Pentru ajustari, consultati paragraful ,Ardere de corectie”.

- Arderea de corectie
Dacad sunt necesare caracterizdri sau ajustari suplimentare, se poate efectua o ardere de corectie cu IPS e.max CAD Crystall./Shades si
cu materialele Stains si Glaze. Ciclul de ardere de corectie se efectueazd, de asemenea, pe suportul de cristalizare IPS e.max CAD
Crystallization Tray. Pentru ajustari minore ale formei (de ex. puncte de contact proximale), folositi IPS e.max CAD Crystall./Add-0n,
impreund cu lichidul de amestecare corespunzdtor. Aplicati materialul de completare amestecat direct pe materialul Glaze Paste si/
sau Shades si Stains nears, in zonele pe care le doriti ajustate, si efectuati arderea. Dacé folositi Glaze Spray, aplicati mai intai
materialele Shades si Stains. Dupa aceea, suplimentati zonele lipsa cu material Add-On. Aplicati Glaze Spray imediat dupa aplicarea
materialului Add-On si efectuati arderea. Dupa aplicarea materialului de completare, efectuati arderea de corectie.

Fixarea restaurdrii pe un pin de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Selectati cel mai mare pin de cristalizare posibil IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L) care ,umple" cel mai bine interiorul
restaurdrii, insd nu vine Tn contact cu peretii coroanei.

2. Dupa aceea, umpleti interiorul restaurdrii cu IPS Object Fix Putty sau Flow pand la marginea restaurdrii. Resigilati imediat seringa
IPS Object Fix Putty/Flow dupa extragerea materialului. Dupd scoaterea din punga de aluminiu, seringa se pastreaza ideal intr-o punga
de plastic resigilabila sau un recipient cu atmosferd umeda.

3. Apdsati pinul de cristalizare IPS e.max CAD Crystallization Pin selectat pentru a patrunde adanc in materialul IPS Object Fix Putty sau
Flow, astfel incéat sa fie securizat in mod adecvat.

4. Evitati ca reziduurile de IPS Object Fix sd adere la suprafata exterioara a restaurdrii. Curatati orice urma posibild de contaminare cu o
perie umezita cu apa si apoi uscati.

Ce trebuie sa faceti dupd ardere

Dupd incheierea ciclului de ardere (asteptati semnalul sonor al cuptorului), scoateti restaurarea din cuptor si ldsati-o sd se rdceascad la
temperatura camerei, intr-un loc ferit de curenti de aer. Nu atingeti obiectele fierbinti cu clesti din metal. Extrageti restaurarea din
IPS Object Fix Putty/Flow intdrit. Eliminati toate reziduurile cu ultrasunete in baie de apa sau cu jet de abur. Dacd restaurarea necesita
ajustarea prin slefuire?, asigurati-va cd ceramica nu este supraincalzita.



Tabel cu combinatii de nuante
Efectuati caracterizdrile personalizate si ajustdrile nuantei coloristice prin aplicarea IPS e.max CAD Crystall./Shades si Stains.

Nuante A-D BL1 B2 B3 B4 0 A A2 A M5 A BT B2 B B4 C1 C2 C3 €4 D2 D3 D4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal n 12 i 12

‘SPtS?-maX CAD Crystall/ white cream sunset copper olive khaki mahogany
ains

Parametrii de ardere
IPS e.max ZirCAD Prime
Arderea de corectie/pigmentului/glazurii cu materialele IPS e.max CAD Crystall./

Cuptor Temperatura Timp de Rata de Temperaturd Timp de Rata de Temperaturd Timp de Vid 1 Vid 2 Racirepe | Rata de récire
Programat de agteptare | inchidere incdlzire de ardere mentinere incalzire de ardere mentinere n pal termen lung

B S ter m H t 1 H2 12 2 L t

[°¢] [min] ~ [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
s @Sy - sees 150 700 omoo oo SO0 0000 5 g5 e 70
. 00:00
o5 ﬁ a0e 0008 60 400 o000 | o MO D - - 80 70
03:00¢

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Arderea de corectie/pigmentului/glazurii cu IPS e.max CAD Crystall./Add-On

Cuptor Temperatura Timp de Rata de Temperaturd Timp de Rata de Temperaturd Timp de Vid 1 Vid 2 Récire pe | Rata de récire
Programat de asteptare | inchidere incalzire de ardere mentinere inclzire de ardere mentinere 1 n termen lung
B S t” n 1] t” 2 H2 12 22 L tl

el [min]  [C/minl ¢l [min]  [Cminl | C] [min] o] r°] [°c] | [°C/min]
6 @Y - ewee 10 700 0000 o g0 M 50 a5 g0 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
(S2 R ’«:ﬁ 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

1 |PS CAD Speed Tray, max. 3 unitdti sau o punte

- Asezati IPS e.max CAD Crystallization Tray pe tava de sinterizare, max. 6 unitati
" Valori pentru preuscare

Al treilea stadiu de incalzire
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2.8 Fixarea
Tnainte de amplasare, conditionati restaurarea IPS e.max ZirCAD Prime prin sablarea aspectelor interioare ale coroanei cu Al,0,
25-70 um, 1 bar sau Al,04, 70 = 110 um, 1,5 bar.

Cimentarea adeziva Cimentare autoadeziva  Cimentare conventionala
ex. Multilink® Automix ex. SpeedCEM® Plus ex. ZirCAD® Cement
Cerinte privind preparatia Preparatie neretentiva Preparatie retentiva Preparatie retentiva
Sablare Al,03, 25-70 um, 1 bar sau
Al,03, 70110 um, 1,5 bar
Curatarea dupa proba ex. lvoclean
Conditionare 60 s cu, de ex.,

Monobond® Plus
Coroane

Punti

3 Informatii privind siguranta

- Tn cazul unor incidente grave asociate produsului, adresati-va Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein,
site-ul web: www.ivoclar.com, si autoritatilor competente responsabile locale.

- Instructiunile de utilizare actuale se gdsesc pe site-ul web (www.ivoclarcom/elFU).

- Explicatia simbolurilor: www.ivoclarcom/elFU

- Rezumatul sigurantei si performantelor clinice (SSCP) poate fi descarcat din Baza de date europeand referitoare la dispozitivele
medicale (EUDAMED) la https://ec.europa.eu/tools/eudamed. UDI-DI de baza: 76152082ACERA006F2

Avertizari

~ Aserespecta Fisa cu date de securitate (SDS) (disponibild la www.ivoclarcom).

- Prelucrarea blocurilor IPS e.max ZirCAD Prime produce un praf care poate irita pielea si ochii si poate cauza vatdmarea plamanilor.
Asigurati-vd ca echipamentul de aspirare de la masina dumneavoastra de frezat si de la locul de munca functioneaza impecabil. Nu
inhalati praful de slefuire in timpul finisdrii si purtati o mascd de praf (clasa de particule FFP2) precum si ochelari de protectie si
manusi.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: A nu se inhala vaporii. Recipient sub presiune. A se proteja de lumina directd a soarelui si de
temperaturi peste 50°C. Nu deschideti fortat si nu ardeti recipientul, nici chiar dupa golirea completa.

Informatii privind eliminarea
Materialele rdmase sau restaurdrile indepdrtate trebuie eliminate conform reglementarilor legale nationale corespunzatoare.

Riscuri reziduale

Utilizatorii trebuie sa aiba in vedere faptul cd orice interventie dentard in cavitatea orald implica anumite riscuri. Se cunosc urmatoarele

riscuri clinice reziduale:

- Ciobirea/fisurarea/decimentarea materialului restaurativ pot duce la inghitirea sau inhalarea accidentald a materialului si, astfel, la un
nou tratament dentar.

- Surplusul de ciment poate duce la iritarea tesutului moale/gingiei. Inflamatia progresiva poate duce la resorbtie osoasa sau
parodontita.

4 Perioada de valabilitate si cond

e de depozitare

- In ambalajul original
- Laloc uscat
- Nu expuneti la impact fizic sau vibratii.

5 Informatii suplimentare

Nu I3sati materialul la indemana copiilor!

Produsul a fost dezvoltat pentru uz stomatologic. Prelucrarea trebuie efectuatd in strictd ou tiunile de utilizare. Producétorul nu isi asuma i pentru daunele rezultate in urma
nerespectarii instructiunilor sau domeniului de utilizare stipulat. Utilizatorul are obligatia de a verifica materialul in ceea ce priveste adecvarea si utilizarea acestuia pentru orice scopuri care nu sunt prezentate in
instructiunile de utilizare.

1 |ista completd a sistemelor CAD/CAM compatibile este disponibil3 la adresa www.ivoclar.com.
1@ ex. Programat 0S6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nu este marca comerciald inregistratd a Ivoclar Vivadent AG.
19 Diagrama de flux Ivoclar Vivadent ,Instrumente de prelucrat recomandate pentru utilizare extraorald si intraorald"
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LlinboBe NpusHayeHHsa
KopoHKu Ta MOCTH Y hPOHTanbHOMY Ta BiYHOMY Bigainax

LlinboBa rpyna nauieHTis
MauieHTV 3 NOCTIMHUMM 3y6amu

LlinboBi KopucTyBaui Ta crewjanbHe HaBYaHHA

~  Cromatonoru (BUroToBNEHHA PecTaBpaLii Ha MicLi; pPo6ouNiA NPOLIEC Y KMiHiKax)

~ TexHiuni cneuianicTvt 3y6oTexHiuHyx nadopatopiit (BUroToBNEHHS PECTaBpaLLiil y 3y6oTexHiuHii nabopatopii)
CneuianbHe HaBYaHHS He NOTPiBHE.

Cdepa 3acTocyBaHHs
TinbKkv AN CTOMATONOrYHOr0 BUKOPUCTAHHSA.

Onuc
IPS emax® ZirCAD Prime — Lie 6110k 3 OKCKAY LIMPKOHitO A5 BUrOTOBNEHHS (hIiKCOBAHWX MOBHOAHATOMIYHWX pecTaBpaLlii 3y6is
poHTanbHOrO 1 6iyHoro Biaainis. IPS e.max ZirCAD Prime MoxHa 06po6naTv B yxsaneHiit MalumHi CAD/CAM.™

Micna Bonoroi abo cyxoi 06pobku 6110ka pecTaBpaLii cnikaroTbes B arnoMepaLinHii nevi? Bigpasy nicns cnikaHHs pectaBpauii
nonipytoTbesa 3a AonoMoroto, Hanpuknag, OptraGloss® Extra Oral abo rnasypytoTbes, abo HabyBatOTb XapakTEPHMUX 0COBANBOCTEN i
rnasypyroTbesa i3 3acTocyBaHHAM MaTepianis IPS e.max CAD Crystall.

Texivni pai IPS e.max ZirCAD Prime
Po3mMipu bnokis C17,B50
[liana3oH BiaTiHKIB C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
BnactusocTi 0anHnus TexHiuHi xapaKTepucTuku TunoBe cepeAHE 3HAUEHHs
CTE (25—500 °C) [10¢- k1] 105+05 -
MiunicTb Ha BUrvH (ABI OCI, AEHTUH) [MMal =900 1100
TpitmHocTiNKicTb (AEHTUH) [MnNa - m"] 55
(IS0 6872:2015)
- 44
(Ha ocHOBI cTaHaapTy
1S0 14627:2012)
XiMiuHa pO3UMHHICTb [mkr/em?] <100 -
Tun / knac Tun I/ knac &

BianosiaHo no IS0 6872:2015

MokasaHHa ans 3aCTOCYBaHHSA
BiacyTHs CTpyKTypa 3y6iB GPOHTaNbHOMO i BiYHOrO BiAAINIB, YaCTKOBA BiACYTHICTb 3y6iB Yy GPOHTANbHOMY 1 BiYHOMY Biadinax.

Tunu pecTaBpaLiiHux KOHCTPYKUIM:
- KopoHku
~  MocTonoai6Hi npotesu (He 6inblu HiXX 2 NPUEHAHI MPOMIXHI NaHKK, MOCTY He BiNbLU HIX i3 4 0AMHMLb)

MpoTunokasaHHa
~  BwKOpWUCTaHHA NPOAYKTY NPOTUMNOKA3aHe 3a HafgBHOCTI B MaLiEHTa BiAOMOI aneprii Ha 6yab-sKuiA i3 KOMNOHEHTIB.

06MeXeHHS BUKOPUCTaHHS

He BMKOpWCTOBYITE NPOAYKT Y HABEAEHMX HYXKYE BUNAOKaX:

~  HeBwnikoBHMI1 6pyKen3M (MOKa3aHO BMKOPUCTAHHS CIHTA MiCA BCTAHOBEHHS).
— TibpwaHi abaTMEHTU 1 ribpuaHi abaTMEHT-KOPOHKM.

- TWMYacoBe BCTaBNEHHS.

MPOAYKT HE MPU3HAYAETLCA NS NOBTOPHOMO BIUKOPUCTAHHS.
- @ He BIKOPWCTOBYBATM NOBTOPHO

HenoTpuMaHHs HaBeaeHUX HUXKYE BKA3iBOK Npu3Beae [0 NOripLUEHHs pe3ynbTaTis, siki 4ocAratoTbes 3a gonomoroto IPS emax CAD:

~ HeOocTaTHA MiHiManbHa TOBLLMHA CTIHKW 11 MiHIManbHi po3Mipy 3'eiHyBaYa.

- (Ope3sepysaHHA 610KIB 3@ AONOMOr0OK CUCTEMM, HE CyMicHOT 3 CAD/CAM™.

— CuHTepu3allia B HECYMICHIl arnoMepaLlinHin neyi.

~  3MiluyBaHHs 6apBHuKiB, Gapb i rnasypi IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades Ta Stains 3 iHWYMM CTOMATONOMYHAMM KEPAMIYHUMI
Matepianamu (ak-oT IPS Ivocolor Glaze, Shades Ta Essences).

- BukopucTaHHS abo KOHTAKT i3 HECYMICHMMM MaTepianamu.

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
— |HTpaopanbHe 33CTOCYBaHHS.

MNobiuHi ML
MobiyHi ebekTn Hapa3i HEBIAOMI.

B3aeMogis 3 iHWKMMKM NpenapaTamu
IHdopMaLii Npo B3aeMofito 3apa3 HeMae.
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KniHiuHi nepeBarn

—  BiaHoBNEHHs XyBanbHOT dyHKUT

- EctetnuHe BiaHOBNEHHA

Cknag
KoMnoHeHTH Bincotok (%) 3a Macoto
Okewna umpkoHito (Zr0,) 870—955
Okewg iTpito (Y,03) Bin=45n00 =70
Okewa radito (HFO,) <50
Okewg antomitito (Al,05) <10
IHWi okcman <15

2 3acTocyBaHHs
[ocTynHi Taki 6n1oku 11 TexHonorii 06pobKu:

TexHonoris 06po6kn Tunu pecTaBpaLitHUX KOHCTPYKLIH

TexHonoris nonipyBaHHA = TexHonoria rnasypyBaHHA  TexHika dpapbyBaHHA KopoHku MocTonopibHi npoTtesu

c17 B50

2.1 BuM3HaueHHs BiATIHKY
MNepen BU3HAYEHHAM BIATIHKY CNif 04nCTUTU 3y6. BU3HAYTE BiATIHOK Ha OCHOBI HaWBIiNbL BOMOTOro M HenpenapoBaHoro 3y6a abo
cyciaHix 3y6iB. BusHauTe BiATIHOK NpenapoBaHoro 3yba Ha 0CHOBI HalbiNbLLOT 3He6apBNeHOT 06M1acTi NpenapyBaHHs.

Nicns nonipyBaHHA eeKT BiATIHKY MOXE BiAPI3HATMACA Bi/ LUKANK BiATIHKIB. 3aN1€XXHO Bifl CTyNeHA nonipyBaHHA edeKT/iIHTEHCHBHICTb
BiAITIHKY 36inbLUYyETbCA. PEKOMEHOYETLCSA BUOPATM BiATIHOK B/10Ka Ha 0AWH BiATIHOK ACKPaBILLIE 3a LiNboBWA, AKLLIO HEOBXiAHO.

2.2 NigrotoBka

MpenapyiTe 3y6 3riAHO 3 yKa3iBKaMy An1A NOBHICTHO KepaMiYHUX pecTaBpaLliiHUX KOHCTPYKLUIK. 060B'A3K0BO 3abe3neuTe MiHiManbHy

TOBLLIVHY CTIHKM:

- MigroToBka 3a BiACYTHOCTI KyTiB abo KPOMOK.

~ TliaroToBKa NNeYoBoi MacH i3 3aKpyrneHUMM BHYTPILLHIMI KpOMKaMu Ta/abo Niarotoska Gacku.

- Po3Mipy HaBeLEeHO 3 ypaxyBaHHAM MiHIMaNbHOT TOBLUMHM CTiHKW AN PECTaBPaLifHMX KOHCTPYKUI IPS e.max ZirCAD.

— Pagpiyc kpais npenapysaHHa Mae 6y Ty woHaiMeHwe 1,0 MM (reoMeTpis hpe3epHoro iHCTpyMeHTa). Lie HeobxiaHo 4ns onTUManbHOT
06p0o6km B MaLLyHi CAD/CAM.

KopoHka B 6iuHoMy Biaaini KopoHka y dpoHTanbHoMy MocTu 3 3 oanHUUb
Binaini ) P
KopoHka B 6i4HoMy Bigaini KopoHka y dpoHTanbHoMy
BVKOPUCTOBYETHLCSA B PONi BiOaini BUKOPUCTOBYETHCA B
0nopHoro 3yba poni onopHoro 3yba
08 08 08 08 08
os | - 08 \ p , - 08
0B 1 |08 0ee e | j=0e 0e%
0,8 = - 0,8 08 = - 08
6 087 1008 6 087 19 08
I 08 I 08
MocTu 3 4 oauHMUDL
KopoHka B 6i4Homy Bigaini KopoHka y dpoHTanbHoMy
BVKOPWCTOBYETHLCS B PONi BiO4iNi BUKOPUCTOBYETHCA B
0MopHOro 3yba poni onopHoro 3yba
10 10
\ oo -1
10 — | —10 170"
10 - - 10
6 0w =W
Po3mipn B MM I 120

J
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2.3 06po6ka 3a gonomoroto CAD/CAM
Mia Yac NPOEKTYBaHHA pecTaspaLlii 060B'A3K0B0 AOTPUMYIMTECH 3a3HAYEHOT MiHIMANbHOT TOBLLIMHM CTiHKM Ta PO3MIpIB 3'eHyBaYa.

06nacTb 6iuHMX 3y6iB DpoHTanbHui BipAiNn Tun KoHCTPYKLT

Mmmanwa;:;muua WaBY  posyipw s'enyBasis y M Mmmanbuaar:;muua L AT ———

KopoHku 08 - 08 -
Dikcauis opmn
3y6a Ta/abo AceH
MocTv 3 3 oanHWUb 08 9ted 08 9 (pi3LEBOI, OKNIO3iMHOT
Ta/a60 6a3anbHoi
o6nacri)
MocTu 3 4 oanHULb 10 1200 10 9wl

L1 BucoTa: 4 MM, LUIMPUHA: 3 MM
B 3a3HaueHi MiHIManbHi po3Mipu 3'e4HYBaYa NOBUHHI PO3TALLOBYBATUCA B AEHTUHHIM 06nacTi 6roka.

Po3TaluyBaHHs CNPOEKTOBaHOI pecTaspauii B 6n1oui (CAD):

- [lna Toro wob Ha pectaBpauisx, BurotosneHmx 3 IPS e.max ZirCAD Prime 6yno 4iTko BUAHO AiNaHKY eMani, ix HeobxiaHo po3MicTUTH
skoMora BuLLe B 610U B NporpaMHoMy 3abe3nederHi ans CAD. [Ins pecTaspaLiit 04HOro 3y6a pekoMeH40BaHO PO3TaLLoBYBaTy
pecTaBpaLiiHy KOHCTPYKLitO NPUBAM3HO Ha 1 MM HUXYE Bif BEPXHBOIO Kpako 6/10ka, LWob 6yno YiTko BUAHO AiNsSHKY pi3uesoi obnacTi.
MocTononibHi pecTaBpaLii NOBUHHI BYTW PO3MILLEH] TAKMM YMHOM, LLLOB MiHIMAnNbHI pO3MipK 3'e4HYBaYa PO3TalLoByBanves B 06nacTi
BWCOKOMILHOMO AEHTWHY B HUXHIX 4BOX TPETUHAX BI0KY.

- Tlo3HauTe 3arnnbnexHs B 6n1oui: 061aCTb AEHTVHY NO3HAYEHa 3arnmMbneHHaM y bnoui. Pisuesa 06n1acTb po3TalloBaHa Ha
NPOTUNEXHI CTOPOHI.

06po6ka 3a gonomoroto dpesepHoi cuctemn (CAM):

- KoediuieHT ycaaku: ockinbky nif Yac cuHTepr3auii BinbysaeTbea ycaaka PS e.max ZirCAD Prime npubnmsHo Ha 17—20 %, HeobxiaHo
3a3HauMTM B NporpamMHoMy 3abe3neyeHHi abo BBECTU BPYYHY KoediLliEHT ycaaku BiANOBIAHOT cepii, yka3aHuit y koai Ha 6noui
Matepiany.

- [ina Bonoroi 06po6ku IPS e.max ZirCAD Prime noTpi6HO BUKOPUCTOBYBATU EMHICTb 3i CNELianbHOK PiAUHOK A1 GPE3EPHUX CUCTEM,
L1406 YHUKHY TV MEPEXPECHOro 3abpyaHeHHs iHLIMMM MaTepianamu (HanpyKag, oM, Lo YTBOPIOETLEA Mig yac dppe3epyBaHHs). Mig
Yac NpoBeAeHHs BOMOroi 06pobKy He NEPEBMLLYITE MAaKCUMATbHY KinbKicTb pidnHM Ang hpe3epHUx cucTeM. 3abpyaHeHHs Moxe
NpW3BECTM A0 3HEBAPBNEHHSA PEeCTaBPaLliHUX KOHCTPYKLIM Nif Yac CUHTepM3aLlii.

— Tig yac cyxoi 06po6KM nepekoHaiTecs, Lo kamepa 6roka CAM cyxa i He MiCTUTb By/Ab-AKMX 3a/MULLIKIB.

2.4 0OcTaToyHa 06pobka
Mig yac BiOOKPEMNEHHS PECTaBPALINHMX KOHCTPYKLl BiA 6510Kka NEPEKOHANTECS, LLIO BOHW HE 3abpyaHeHi Byab-aKUM XUPHUM
MaTepianoM i He MiCTATb NAAM 6pyAY, OCKINbKM LIe MOXKE HEraTUBHO BMIMHYTH Ha PE3YNbTYIOUMIA BiATIHOK.

3aranbHa iHdopmauis

~  HewwinbHi pecTaBpaUiiHi KOHCTPYKLIT 3i CNEYeHOro OKCKIY LMPKOHItO CXMbHI A0 NOLLIKOAXEHD i nepenomis. Ha Lo 06CTaBuHy cnig
3BaXaTW NPOTArOM yCix eTanis poboTu.

—  3a MOXNMBOCTI ByaAb-sIKy HE0OXiAHY HACTYMHY 06POBKY Cif NPOBOAMTH, NOKW PecTaBpaLliiiHa KOHCTPYKLIs Lie nepebyBae B
HeLLiNbHOMY crieyeHoMy CTaHi (1oTpUMyATECS PEKOMEH1aLIl oo WidyBanbHWX IHCTPYMEHTIB™).

= Y HewwinbHOMy CrieYyeHoMy CTaHi cnif 3anobiraTvt KOHTAKTY 3 HEBIAMNOBIAHMMM PiAnHaMM ab0 PiAMHAMM, HE CXBANEHUMU ANS OKCUAY
LMpKoHito (Hanpuknag, i3 3a6pyaHeHot0 BO4OKO Ta/abo 0X0N0MKyBabHOK PiAMHOL), Ta/abo 3 KOHTAKTHUMM CEPEeLoBULLAMM
(Hanpwknag, 3i CNpeem s OKMHK3iMHUX NOBEPXOHD).

—  BwkopucToByWTE NKLLIE BIANOBIAHI LUNIDYBANbHI IHCTPYMEHTY, HA3bKY LIBUAKICTD | NErkuii TUCK, WG 3ano6irTv po3LUapyBaHHHO i
Bi[IKO/IOBAHHIO, 30KpeMa Ha kpasx (10TpUMyTecs pekoMeHaaLlii Loao WidyBanbHUX iHCTPYMEHTIBR).

— HeLwinbHy cneyeHy pecTaBpaLlito He MOXHA OYMLLLYBATM 3a [LOMOMOr0H YNbTPa3ByKOBOI BaHHW abo CTPYMEHS Napw.

CyX| pe3epoBaHi pecTaBpaLliitHi KOHCTPYKLT
06epesxHo BifOKPeMTe pecTaBpaLliiHy KOHCTPYKLLHO Bif TPXMaya 33 A0NOMOrot CenapaLlitHoro aucka abo BiAnoBiaHUX
wnidyBanbHNX IHCTPyMEHTIBY. 3arnaabTe TOUKM KPIMNeHHs yTPUMYIoUmX CTPVXHIB 33 JOMOMOTO0 BiAMOBIAHMX LidYBanbHX
iHCTpYMeHTIB!.

~ [icna 3aBepLeHHs NpoLeaypy PeTenbHO BUAANITL N OKCUAY LMPKOHI0 M'AKOHO LWiTKO abo NpoayiTe pecTaBpaLiiiHy KOHCTPYKLO
CTVUCHEHWM NOBITPAM 6€3 AOMILLIOK onil.

Bonori ¢pe3epoBaHi pecTaBpauliiHi KOHCTPYKUil

— 06epexHo BigokpemTe pecTaBpaLliiiHy KOHCTPYKLIHO B TPMMaya 3a [0NOMOror CenapauiiHoro avMcka abo BiaAnoBiaHMX
WwnidyBanbHWX iIHCTPYMEHTIB™. 3arnaasTe TOUKM KPINNeHHa YTPUMYIOUMX CTRUXKHIB 33 0MOMOro BiANOBIAHMX WNidyBanbHMUX
iHCTPYMeHTIB™.

— [icns 3aBepLIeHHs NpoLeaypy PETeNbHO BUAANIT BYAb-siKi 3aMMLIKM NIy OKCUAY UMPKOHItO 3 pecTaBpaLinHoi KOHCTPyKLii. Bonori
pe3epoBaHi pecTaBpaLiiHi KOHCTPYKLIT MOXHA MPOMUTY Mig cNabkUM CTPYMEHEM NPOTOYHOT BOAW.
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~  LLlo6 3an06irT1 NoLwKoAXeHHO pecTaBpaLlii Nia Yac cuHTepm3aLii, pecTaspauiita KoHeTpyKLUis IPS e.max ZirCAD Mae 6yTv NOBHICTHO
Ccyxoto. Bonori pecTaBpaLiiHi KOHCTPYKLT HE MOXHA NiAAaBaTV CUHTEPU3alLLl.

3aranbHi BKa3siBku 3 06po6ku
Tpy6i kapbia-sonbhpamosi bopu Ta/abo WwnidyBansHi iIHCTPYMEHTU™ 3 BENWKMM [iaMETPOM NiAX0AATb NWLLE AEAKOH MiPOK), 0CKINbKM
BOHM MOXYTb BUK/MKATV BIGPALLii Mif 4ac 0CTaTouHOI 06p0BKM, LD, CEPEL, IHLIOrO, MOXeE NPU3BOAUTY 0 BiAKOMOBaHHS. ToMy cnif
BUKOPWCTOBYBATM NMLLE APIGHO3EPHUCTI Kapbia-BonbdPaMoBi 6opu Ta/abo WidysanbHi iIHCTPYMEHTUR,

- He BigokpemnioiiTe 06nacTb 3'eHyBaYa MOCTOBYVX KOHCTPYKLI 3@ 4ONOMOr0t0 cenapaLliiHoro AMcka, OCKiNnbkyi Lie Npu3BoaNTb 40
nonepeaHbo BU3HAYEHWX TOUOK PO3pMBY. [lEpEKOHANTECA, LLIO Mif Yac 0CTATOYHOT 06PO6KM HE MOPYLLYIOTHCA MiHIMAMbHA TOBLUMHA
CTiHKM ¥ pO3Mipy 3'eiHyBayYa pecTaBpaLiiiHUX KOHCTPYKLIN.

- [epekoHaiiTecs y BiACYTHOCTI ByAb-KMX 3aMWLLIKIB MWy OKCUAY LIMPKOHItO Nepes cuHTepu3aLieto. [pucTtani YacTouku okeuay
LUMPKOHIiK0 MOXYTb NPMMIKaTUCS A0 pecTaBpaLllii i N(pU3BoAMTY A0 HETOYHOI NOCAAKM.

- PecTaBpaUiiiHy KOHCTPYKLIitO He MOXHa 06p0bnaTH cTpymMereM Al,03 a0 CKNSHUMY NONipyBanbHYMM KyNbKaMu.

2.5 CuHTepusauis
CuHTepM3aLia™ — Le TepMiyHUi npouec, nia vac akoro IPS e.max ZirCAD Prime HabyBae CBOIX 0CTATOUHMX (hi3MKO-MEXaHIUHMNX
B/IACTVMBOCTEN, 30KPEMa BMCOKOI MILIHOCTI Ta HaniBnpo3opocTi.

3aranbHi NpuMiTkn

— 3aHaaTo Mani abo 3aHaATO BENMKI 3HAUEHHS TEMMEPATYPY Ta Yacy CUHTEpU3aLlii HEraTWBHO BNAMBAIOTb Ha BULLE3raAaHi 0CTaTOuHi
BNACTUBOCTI.

- 3a3BuWYait arnoMepaLiiiHi Kynbku He PekOMeHyeTbCs BYKOPUCTOBYBATY B arnoMepaLliHii nedi Programat CSé.

= [ig Yac cUHTEPU3aLlii YHUKaNTe KOHTAKTY PECTaBpaLiit 04Ha 3 OAHOH.

~ op6aitte Npo BMGIp NPaBMMbHOT NPOrpamu.

—  3aBxav TPUMaiiTe Npunagas ANns CUHTEPM3aLil YNCTUM Ta HE3anUeHNM, LLL0B YHUKHY TV 3a6pyaHEHHs CneyeHnx pecTaBpaLiit.

- [lns npaBUNbHOro po3TallyBaHHs PECTaBpaLiii B arnoMepaLiiHii neyi 4OTPUMYIMTeCs 3ayBaXeHb LLIOAO Nevi, L0 3aCTOCOBYETLOS.

- DII Cnig 0oTpMMyBaTMCA BiANOBIAHOI IHCTPYKLT 3 excnnyaTauii arnoMepauinHoi neyi?, 1o 3acTocoByETHCA.

Mpouec nicna cuHTepusauii

- [leped TUM AK NPOLOBXMTM, 060B'A3KOBO [alTe PECTABPALINHAM KOHCTPYKLIAM NOBINBHO OXONOHYTY 40 KIMHATHOT TEMMEpaTypu.
- He TopKaiiTecs KOMMOHEHTIB METaNEBVMM LUIMMLIAMM.

- He nigna.aiiTe 06'eKTV CTPYMEHEBOMY UYMLLIEHHIO UM LUBMOKOMY OXOMOKEHHIO BOLOHO.

2.6 Mpouec ocTaTouHoi 06p06KU
Cnip MiHiMi3yBaTK 06p06KY CIEUEHVX PECTABPALINHIX KOHCTPYKLLN.

- MexaHiuHa 06pobKka pecTaBpaLiiHOT KOHCTPYKLT LOMYCKAETHCS NULLE 3@ KPaNHBOT HEOBXIAHOCTI.

- [1ns noBTOPHOI 06POBKM 3aCTOCOBYITE NNLLIE NETKNI TUCK.

~ Y pasi 3acToCyBaHHA anMasHuX LWNidyBanbHUX IHCTPYMEHTIB A1 KOPWUTYBaHHSA NOTPIBHO 0XONOANTM PecTaBpaLiiHy KOHCTPYKLO 3@
[0MOMOrot Boan. A6O MOXHA BUKOPMCTOBYBATH iHLLI LWNidyBanbHi iIHCTPYMEHTH B NOEAHAHHI 3 HAKOHEYHWUKOM CTOMATOMOrIYHOT
nabopatopii.

— [oTpumMyiTeca pekoMeHaaLin BUPpOBHMKA LLoao LAidyBanbHOro iHCTPYMEHTa.

- [lepesipTe MapriHanbHi 4iNgHKK 1 BUKOHaWTe HE3HAUHY NOBTOPHY 06POBKY, AKLLIO HEOBXIAHO.

~ Mg yac NoBTOPHOT 06P06KM pecTaBpaLLiMHUX KOHCTPYKLIIM YHWUKAWNTE YyTBOPEHHS FOCTPUX KPaiB, HaMaranTecs, Wob BoHM Gynn
3aKPYIMEHNMM.

~ He 3acTocoByiTe cenapauiinii Anck ANs BiIOKPEMNEHHS MiX3yBHUX diNAHOK.

— [epekoHaiTecs, LWo nifd Yac NOBTOPHOI 06POBKM HE NOPYLLYHTHCA MiHIMAabHA TOBLLMHA CTIHKM i1 PO3MipK 3'eAHyBaYa
pecTaBpaLiiH1X KOHCTPYKLN.

—  BuKOpWCTOBYITE BUKMIOUHO YNCTI LNIDYBANbHI IHCTPYMEHTU.

— [lepeBipTe pecTaBpaLliiiHy KOHCTPYKLiK Ha HasBHICTb AeheKTiB | PO3pMBIB 40 Ta NICNA NOAANbLIOT 06pOBKM.

- Tepen rnasypyBaHHsAM HEOOXiAHO BUOANMUTI 3aNMLLKX MY OKCKAOY UMPKOHitO, NpyUneyeHi 4o pecTaBpalii.

~ oTiM ouncTLTE PecTaBpaLiiHy KOHCTPYKLIO Nid NPOTOYHOK BOAOH ab0 BUCYLLITH CTUCHEHUM MOBITPAM.

2.7 3aBepLuUeHHs
MepLu HixX NPOAOBXMTH, BUKOHAWTE NONEPELHI0 Ta 0CTAaTOYHY 06p0BKY NPUHAMMHI OKMHO3iMHUX NOBEPXOHL KOHTAKTY. [l A0AATKOBOrO
3rMaAKyBaHHS HUXHBOT CTOPOHM 3'€4HYBaYiB kKapkaca MOCTOMOAIGHUX NPOTE3iB BUKOPUCTOBYWTE ryMOBI NOMIPU.

Mo>Ha BUKOHATV NepLUe NonepeaHe NonipyBaHHA Nepes cnikaHHsaM, LWob nonerwmnTvi NonipyBaHHA Ans KopucTysadis. [1ns uboro
BUKOPMCTOBYITE Tinbkn nonipu OptraGloss Extra Oral y dopmi Spiral Wheel. llepekoHaiTecs, Lo 3aCTOCOBYETLCA MNLLE NErKWA TUCK Y
30Hi KOHTaKTY Ta WBMAKICTb LWOoHabinbwe 5000 06/xB (TemHo-cuniin) i 10 000 06/xB (BnakmnTHMiA). 3aHaaTo TpMBane nonepeaHe
nonipyBaHHA MOXe MOTipLWMTY Pe3ynbTaT nonipyBaHHs. CNif YHUKATW KOHTAKTY i3 CMHIM 3anMLLUKOM Bif NONipy, HACKINbKK Lie MOX/IMBO.

[lo6pe BiALLNihoBaHI NOBEPXHI AOMOMAratoTb 3aXMCTUTU NPOTUNEXHI 3B Bia HebaxaHoro 3HowWyBaHHA. BoAHoYac nepekoHanTecs, Wo
OK/IH03iMHI NOBEPXHI PETENbHO BiANONipoBaHi Nicnsa GpyHKUIOHANbHOT0 KOPUIyBaHHA 3a [0MOMOrok WhidysaHHs (oTpuMyiiTeca
pexkoMeHAaLIil LLoao WNidyBanbHUX IHCTPYMEHTIB). ICHYHOTb Pi3HI TEXHONOTT ANs 0CTaTOUYHOT 06p06KM PEcTaBpaLliit.

NonipyBaHHs

Mig yac 0CTaTOYHOro NOMipyBaHHS BiAWAidynTe BCI AiNAHKM 30BHILWHIX NOBEPXOHb. Lie MiHIMI3ye HaKONMMYeHHs 3y6HOro HanboTy Ta
NPW3BOANTD [0 ECTETVUYHO MPUEMHOIO PE3yrbTaTy. [1ns Uboro NpuaaTHI Monipu, siki 3aCTOCOBYIOTLCS 033 POTOBO MOPOXHWHO,
Hanpwuknag OptraGloss® Extra Oral.

1) MonepeaHs 06po6ka: BukopucTosyiiTe OptraGloss Extra Oral (anmasHuii nonip 4ns nonepeaHsoro nosipyBaHHs / TEeMHO-CUHBOMO
KOMbOPY) CYXWM Ha HU3bKil LUBMAKOCTI 1S CTBOPEHHS MaKOT 3aranbHoi MoBEpXHi.

OcTaTouHa 06p06Ka: BUKOHAMTE 0CTATOUHY 06p06KY hYHKLIOHANbHMX 06nacTel 3a gonomororo OptraGloss Extra Oral (anma3zHoro
BUCOKOMAHLEBOr0 NMOMipy / 611akUTHOTO KONbopY).

Heo60B'A3k0BI Aji: NoNipyBaHHA [0 6AKCKY 3 BUKOPUCTaHHAM nonipyBanbHoi nacTu OptraGloss.
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TexHonorisi rna3ypyBaHHs Ta dapbyBaHHs
3aBepLLiTb pobOTY HaJ PECTABPALIIMHOK KOHCTPYKLIIEK abo TiNbky rMasypyBaHHsAM, ab0 dhapbyBaHHAM i ra3ypyBaHHsM 3a OAMH eTar.

TexHonoris rnasypyBaHHs

a) TnasypyBaHHs 33 0NOMOroI0 CNPeto Ana masypysanHs IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
Po3TaluyiiTe pectaBpaLliiiHy KOHCTPYKLItO, K 0MmcaHo B po3aini «MikcyBaHHA pecTaBpaLliiHiX KOHCTPYKLIM Ha
KpucTanizauinHomy WwimndTi IPS e.max CAD Crystallization Pin>. 3adikcyiite pecTaBpauiiiHy KOHCTPYKLIO 33 LONOMOroH
KpucTanizauiiHoro wrmdTa IPS emax CAD Crystallization Pin. [lo6pe notpycits IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray 6e3nocepeaHbo
nepe/ BUKOPUCTaHHAM, MOKM 3MilLlyBaribHa Ky/ibka B KOHTEMHEPI He noyHe BinbHO pyxatucs (npmbnmsto 20 cekyHa). AKLio
aepo30/1b HeAOCTATHbO CTPYCUTH, CTPYMiHb, L0 BUXOAWTb, MICTUTVIME B OCHOBHOMY Ait04y PEYOBMHY. YHACNIAOK Liboro
pecTaBpaLliiHa KOHCTPYKLLSt HEAOCTaTHbO NOKPUETHCS MOPOLLIKOM ANt ra3ypyBaHHs. Comnno Mae 6yTv Ha BincTaHi 10 oM Big
NOBEPXHI, Ha sIky PO3NUAATL PeYoBUHY. i Yac PO3NMUNEHHS HAaMAraiTecs TPMMATV EMHICTb BEPTUKaNbHO. Po3nuntoiiTe
PEYOBMHY Ha PECTaBPALiHY KOHCTPYKLO 3 yCix BOKIB KOPOTKMMM NOPLisIMX, 0AHOYACHO NOBEPTAOYM pecTaBpaLliitHy
KOHCTPYKLUtO, LLLOB YyTBOPMBCS PIBHOMIPHWIA LAp NOKPUTTS. CTPYLLYITE EMHICTb MiXK OKPEMUMM MOPLIAIMA PO3NUOBaHHS. [10TiM
pO3nunANTE PeYoBMHY Ha PECcTaBPaLIiHY KOHCTPYKLlO LU pa3 3 YCix 60KiB KOPOTKMMM NOPLISMM, 0HOUYACHO NOBEPTAOUM
pecTaBpaLiiiHy KOHCTPYKLtO, LLI06 YTBOPMBCA PIBHOMIPHWIA LLAP NOKPUTTA. CTPYLLYATE EMHICTb MiX OKPEMUMM NOPLIAMM
PO3MMOBaHHS. 3auekaliTe TPOXM, MOKY LLIAP rNa3ypi BUCOXHE it cTaHe 6inyBaTiM. SKLLO Ha Aesik1X AiNsHKaX He BUOHO
PIBHOMIPHOrO LLIAPY, NOTPIBHO PO3NMUAMTK Ha HUX PEYOBMHY LLIE Pa3. BUKOHATE BUNANtOBaHHA pecTaBpaLlii 3 BUKOPUCTaHHAM
333HaYyeHUx NapameTpiB BUNany. llepekoHanTecs, Lo He NepeBULLEHA MAKCHMalbHa HABAHTAXYBa bHA 34aTHICTb
arnoMepauinHoi neyi. [loTpumyiiTecs BKasiBok, HaBeAeHUX y po3aini «[Mpoueaypw nicns Bunany». Mig Yac KopuryaHHs 6epito A0
yBarv iHbopMallito, HaBeaeHy B po3aini «KopuryBanbHWi BUNan».

b) MnasypysaHHs 3a nonomoroto IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Po3TaluyiiTe pecTaBpaLliiiHy KOHCTPYKLtO, Ik 0mvcaHo B po3aini «MikcyBaHHs pecTaBpaLlifiHiX KOHCTPYKLM Ha
KpvcTanizauinHomy WwimadTi IPS e.max CAD Crystallization Pin>. Micns uboro piBHOMipHO HaHECITb Wap NokpuTTa IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Paste/Fluo Ha BCHO 30BHILLHIO NOBEPXHIO PECTABPALIMHOI KOHCTPYKLIT 33 A0NOMOrok NeH3NA. KW Heo6XiaHO
TPOXV PO363BUTM FOTOBY [10 BUKOPUCTAHHA MMa3yp, il MOXHA 3MILLATK 3 HEBEMNMKO KinbkicTHo pianHu IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid. He HaHoCiTb rMa3yp 3aHaATO TOBCTMM LUAPOM. He [0MyCKaiTe yTBOPEHHS <NaTbOKiB>, 0COBNMBO Ha OKMHO3iHIN NOBEPXHI.
3aHa/TO TOHKMIA LLIAP 1a3ypi MOXe NPU3BECTM [0 HE3a40BiNbHOro 6rmcky. Akio IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
BWMNAAKOBO NOTPANWTL Ha BHYTPILLHI CTOPOHM PecTaBPaLLiHOT KOHCTPYKLIT, Nepen BUNAnoM BUAANITH ii 3@ [ONOMOrOH CyXOi LWiTKu
3 KOPOTKMM BOPCOM. BykoHaliTe BUNantoBaHHs pecTaBpaLii 3 BUKOPUCTaHHAM 3a3HauyeHUX napaMeTpis Bunany. [lepekoHaittecs,
LLI0 He NepeBULLIEHA MAKCKManbHa HaBaHTaXyBa/bHa 30aTHICTb arnoMepaLiiHoi neuvi. LoTpuMyiiTecs BKa3iBOK, HaBEAEHMX y
po3aini «Mpouenypw nicna sunany>. Mg Yac kopurysaHHs 6epiTb 40 yBaru iHbopMaLlito, HaBeaeHy B po3aini «KopuryBanbHWi
BUNan>.

TexHika dapbyBaHHs

¢) MapbyBaHHsA Ta FNa3ypyBaHHs 3a [0MOMOr0K0 CNpPero A rMasypysanHs IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray
(DapbyBaHHA Ta rNa3ypyBaHHsA 3 BUKopucTaHHaM IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray Bin6yBaloTbCa B 0AHOMY LVKAI BUNANY.
Po3TaluyiiTe pecTaBpaLliiiHy KOHCTPYKLtO, Ik 0MvcaHo B po3aini «MikcyBaHHsA pecTaBpaLlifiHiX KOHCTPYKLM Ha
KpvcTanizauinHomy WwtmodTi IPS e.max CAD Crystallization Pin>. BuaasiTb rotosi 10 BUKOpUCTaHHA BapBHWKK 11 hap6u 3i lunpuua
Ta peTenbHo ix nepemillalite. bapsHukM i1 Ghapbu MOXHa AeLlo po36aBnTy 3a 4oMNoMoroko pianHu IPS emax CAD Crystall./Glaze
Liquid. MpoTe KOHCMCTEHLIA Ma€e 3anNMLLIATUCA NacTonoaibHO. HaHeciTb 3MilliaHi 6apBHMKM i1 hapbu 6e3nocepenHbo Ha
pecTaBpaLliiHy KOHCTPYKLiO TOHKWUM NeH3neM. PO3nuniTe Ha pecTaBpaLliiiHy KoHCTpykuito IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray 3 ycix
60KiB, LLL06 MOKPUTH PIBHOMIPHWM LUAPOM. [IPOA0BXYITE AiATV BIANOBIAHO [0 NYHKTY a). BYKOHalTe BUNanoBaHHA pecTaspauii 3
BVKOPVCTaHHAM 3a3HaueHyX napameTpis Bunany. lepekoHaiTecs, Lo He NepeBuLLiEHa MaKCMarbHa HaBaHTaXyBaslbHa
30aTHICTb arnomepaLiinHoi neyi. [loTpuMyiMTecs BkasiBok, HaBeaeHuX y po3aini «Mpoueaypu nicna sunany>. Mg Yac KopuryBaHHs
6epiTb 00 yBaru iHhopMaLlito, HaBeaeHy B po3aini «KopurysanbHuil Bunan».

d) @ap6yBaHHs Ta rnasypyBaHHs 33 gonomoroto IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
(MapbyBaHHs Ta rasypyBaHHs 3 BUKopUCTaHHaM IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo 8if6yBatoTbcsl B 0OHOMY LMK/ BUMany.
Po3TaluyiiTe pectaBpaLliiiHy KOHCTPYKLItO, AK 0MmcaHo B po3aini «MikcyBaHHSA pecTaBpaLliiHiX KOHCTPYKLIM Ha
KpucTanizauiiHomy Wi IPS e.max CAD Crystallization Pin». Micns Uboro pisHOMipHO HaHeciTb IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Paste/Fluo Ha 30BHiLLHi NOBEPXHI PECTaBPALLIHOT KOHCTPYKLLT 3@ [LOMOMOToH0 NeH3ns. KL HEOBXiAHO TPOXM PO36aBUTU rOTOBY
[10 BUKOPUCTAHHA [Ma3yp, il MOXHa 3MILLIATU 3 HEBENMKOKO KinbkicTio piavHm IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. He HaHociTb
rMa3yp 3aHaATo TOBCTUM LApOM. He AonyckaiiTe yTBOPEHHS «<MaTbOoKiB>, 0C06IMBO HA OKMO3iMHIN NOBEPXHI. 3aHAATO TOHKMIA
Lap rnasypi Moxe Npr3BecTu [0 He3a40BiNbHOr0 61IMCKY. AKLLIO MOTPIGHO CTBOPUTY iHAMBIAYaNbHI 0COBAUBOCTI, pecTaBpaLliitHy
CTPYKTYPY MOXHa KopurysaTu 3a gonomoroto IPS emax CAD Crystall./Shades i/a6o IPS e.max CAD Crystall./Stains. BuaasiTo rotosi
[10 BUKOPUCTAHHS BapBHWKK 11 ap6u 3i LWnpurua Ta peTenbHo ix nepeMiluaiiTe. bBapsHUKKM i hapby MOXHA AeLlo po36aBnTH 33
[nonomoroto pianiHm IPS emax CAD Crystall./Glaze Liquid. [poTe KOHCWCTEHLIS MAE 3aMMLWATMCA NacTonoAi6Ho. HaHeciTb 3MitaHi
6apBHMKM i1 hapbu Be3nocepeaHbo Ha HEBUMANEHWI LLAp rMa3ypi TOHKMM neH3neM. Po3TallyinTe pecTaBpaLliiHy KOHCTPYKLIO B
LieHTpi noTka ans kpucTtanizauii IPS e.max CAD Crystallization Tray. Ha noTky Ans Bunany rnasypi MoXHa po3TallyBaTy MaKCUMyM
6 0aMHWLb. Po3TaluyitTe noTok ans kpuctanisauii IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha arnoMepaLinHoMy N0TKy Ta BUKOHalTe
BMNan, BUKOPUCTOBYOUM 3a3HaYeHi napaMeTpu Bunany. [oTpuMyinTecs BKasiBok, HaBeaeHux y po3aini «Mpouenypw nicnsa
Bunany>. Mg yac kopuryBaHHs 6epiTb [0 yBaru iHhopMaLLito, HaBeaeHy B po3aini «KopurysanbHWii BUNan».

KopuryBanbHuii Bunan

AKLLO NOTPIBHO HAAATU [0AATKOBMX XapaKTEPHMX PUC aB0 CKOPUIYBATU KOHCTPYKLIHO, MOXKHA BUKOHATW KOPWUTYBanbHWA BUNan i3
BUKOPWCTaHHAM BapBHWKiB, hap6 i ma3sypi IPS e.max CAD Crystall./Shades, Stains Ta Glaze. [Ins KopUryBanbHOro UMKy BUNany
BMKOPWCTOBYITE TakoX OTOK AN kpycTanisauii IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha arnoMepauiinHoMy noTky. BukopucTosyiiTe

IPS emax CAD Crystall./Add-0n BK/HOYHO 3 BiAMNOBIAHOK PIAVHOIO AN 3MilLYBAHHA [N151 HE3HAYHOTO KOPUTYBaHHA GOPMM
(HanpuKnag, NPoKCUManbHUX TOYOK AOTVKY). HaHECITh 3MiLLaHWUM A04ATKOBMI MaTepian 6e3nocepeaHbo Ha HEBUNAMNEHY rMasypHy
nacty Ta/a6o 6apBHUKM 11 hap6u Ha AiNAHKK, Ak HE0BXiAHO CKOPUIyBaTH, Ta BUKOHAWNTE BUMan. Y pasi BUKOPUCTAHHS CNpeto Ans
rNa3ypyBaHHs CNoYaTky HaHeCiTb 6apBHUKKM i hapbw. MoTiM fodaiTe BiACcyTHI AiNsHKM 3a gonomoroto Add-0On. HareciTs cnpei ans
rna3ypyBaHHs Biapasy nicns HaHeceHHs Add-0n i BukoHaiTe Bunan. Micns HaHeCEHHs 40AATKOBOro MaTepiasny BUKOHANTE
KOPWryBanbHuii BUMan.



(DikcyBaHHA pecTaBpaLliiiHUX KOHCTPYKLIM Ha KpucTanizauiiHomy WwndTi IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Bubepitb HaNbiNbLM MoXAMBMI WTndT IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), akuit HalKpaLLe <3an0BHI0E> BHYTPILLHIO
YaCTWHY pecTaBpaLiiHOl KOHCTPYKLI, ane He TOPKAETbCA HABKOMMLLIHIX CTIHOK KOPOHKM.

2. TloTiM 3aM0BHITb BHYTPILUHIO YaCTMHY pecTaBpaLliiHOT KOHCTPYKLtO 3aco6oM IPS Object Fix Putty abo Flow oo mexi pectaspadii. Micns

BWAAB/MOBAHHA MaTepiany noTpiGHO Biapasy repMeTMyHo 3akpuTi Wwnpuu IPS Object Fix Putty/Flow. Micns BUAMaHHA 3 antoMiHiEBOro

nakeTa LUNpwL Haikpalle 36epiraTv B NNacTMKOBOMY NAKET i3 3aCTi6KO ab0 B KOHTEMHEPI 3 BOMOro0 aTMoChepoto.

BTuCHITb BUBpaHMin IPS e.max CAD Crystallization Pin rnm6oko B MaTepian IPS Object Fix Putty a6o Flow ans HagiiHoi dikcauii.

4. YHuKaitTe npunikaHHe 3anuwkis Matepiany IPS Object Fix 40 30BHiLLHLOT NOBEPXHI PECTABPALINHOT KOHCTPYKLUII. YCi 3abpyaHeHHs, aki
MOXYTb BUHUKHYTU, BUAANANTE LLITKOK, 3MOYEHOH) Y BOA, @ NOTIM BUCYLLYITE NOBEPXHHO.

@w

Npoueaypw nicnsa Bunany

Nicns 3aBepLueHHs Likny Bunary (KO NponyHae 3BYKOBUI CUrHar) BUAMITH i3 Nedi peCcTaBpaLliiHy KOHCTPYKLIO Ta 3anmwiTe
0X0M0AXKYBaTMCA A0 KIMHATHOI TEMNEPATYpPK B MiCLli, 3aXMLLEHOMY Bif NpoTAriB. 3360POHAETHCA TOPKATMCA rapayuvx npeaMeTis
METaNeBMMM LLMNLAMIA. SHIMITb pecTaBpaLiiHy KOHCTPYKLto i3 3aTBepainoro matepiany IPS Object Fix Putty/Flow. Buaanits yci 3anviuku
YNbTPA3BYKOM Y BOASAHIM BaHi abo cTpyMeHeM napw. AKLLO PECTaBPALiHY KOHCTPYKLO NOTPIGHO KOPUryBaTK 33 10MOMOr0t0
LiNicyBaHHS®, CTEXTE 3a TM, LLIOG Kepamika He neperpinacs.

Tabnuusa kombiHauil 6apBHUKIB
IHavBiOyanbHi 0COBNMBOCTI Ta KOPUryBanbHi Ghapby 3aCTOCOBYHTHCA 3a [0MNOMOroK 6apBHIKIB | papb IPS e.max CAD Crystall./Shades Ta

Stains.

A=D shade BL1 BL2 BL3 B4 0 A A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3 D4
IPS e.max CAD Crystall./
Shade 0 ! 2 s 4
IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal " 12 n 2
\SPtSFB.max CAD Crystall./ Binui KpemoBUit 3axif CoHUS  Miab ONVBKOBUIA  XaKi YepBOHE AepeBo
ains
NapameTpu Bunany
IPS e.max ZirCAD Prime
Bunan ans kopuryBaHHsa/bap6byBaHHs/rmasypyBaHHs i3 3acTocyBaHHAM MaTepianis IPS e.max CAD Crystall.
Miy Temneparypa | Yac sakpurra | Iemakicts | Temnepatypa | YacButpumkw | LlBupkicte | Temnepatypa | Yac BuTpuMKM | Bakyym 1 Bakym2  [flosrotpusane  LUBupkicto
Programat B PEXUMI HarpiBaHHA Bunany HarpiBaHHA Bunany OXONOJXEHHA | OXONOEXEHHA
0uikyBaHHA n n
B S t” T H t” Y3 H2 1 2 L tl
[°c] [xe] [°C/xe] [°c] [xe] [°C/xe] [°c] [xe] [°c] [°c] [°c] [°C/xe]
W ey _ o y 75 830 00:00 B
CS6! L 5 Mnasyp 150 700 00:00 309 890w 00:209 50 815 850 70
00:00
180 P y 95 840 0
0S4t ﬁ 230 03:00© 60 400 00:00 450 0001 30 - - 890 -70
03:00¢
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830  830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0
IPS e.max ZirCAD Prime
Bunan ansa kopuryBaHHsa/bap6yBaHHs/rna3ypyBaHHs i3 30cT0CyBaHHAM MaTepianis IPS e.max CAD Crystall./Add-0n
Miy Temnepatypa | Yac 3akputta | UBuakictb | Temnepatypa | Yac sutpumku | LUBuakicTs | Temnepatypa | Yac BuTpumku | Bakyym 1 BakyyM2 | [losrotpusane  LLBuakicTb
Programat 8 PEX/AMi HarpiBaHHa Bunany HarpiBaHHA Bunany OXONOIXEHHS! | OXOMOIKEHHS
04iKyBaHHA 1 n
B S t” n L] t” 2 H2 12 22 L tl
el Del  [thel [0 Del  [thel [0 [xe] r°c] rec] el [Chel
75 830 00:00
- Ll X -
S na3syp 150 700 00:00 309 89019 | 00:20¢ 50 815 850 70
0S4 - - - - - - - - - - - - -
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
(S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03.00 | 450/820 820/859 0 0

1 |PS CAD Speed Tray, LoHanbinblue 3 0aMHWLI abo 0aA1MH MOCTOMOAIGHMIA NpoTe3.

1 Po3TaLLyiTe NoToK Ans kpucTaniauii IPS e.max CAD Crystallization Tray Ha arnoMepaLiiHoMy N10TKY, He BifbLL HiX 6 0AUHULb.
L 3HayeHHs NonepeaHbOro CyLiHHA.

I TpeTiil eTan HarpiBaHHs.
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2.8 YcTtaHoBneHHs
Mepen ycTaHOBNEHHAM KOHAMLIOHYMTe pecTaspaLito IPS e.max ZirCAD Prime nickocTpyMUHHOW 06p06KO0 BHYTPILLIHIX CTOPIH KOPOHKM
YacTuHkamu Al,05 po3mipoM 25—70 MKM nig TvckoM 1 6ap abo YacTuHkamu Al,0; po3mipom 70—110 MKM nig TvckoM 1,6 6ap.

ApnresuBHa LeMeHTaLis CamoaparesvBHa 3BuuaitHa LeMeHTaLis
Hanpuknaa Multilink® ueMeHTaLis Hanpuknag ZirCAD®
Automix Hanpuknag SpeedCEM® Cement
Plus
Bumoru oo npenapyBaHHs MpenapyBaHHA 6e3 MpenapyBaHHs 3i MpenapyBaHHs 3i
36epexXeHHs 36epexkeHHAM 36epexXeHHAM

CTpyMeHeBe YunLLeHHs Al,04, 25—70 MkmM, 1 6ap abo

Al,05, 70—110 MkM, 1,5 Bap
OYmLLEHHS NicNA NPUMIPIOBAHHSA Hanpwknap lvoclean
KoHAauLioHyBaHHS 60 ¢, Hanpuknag

Monobond® Plus
KopoHkw

MocTonogibHi npoTe3un

3 IHudopMauin wopno 6esneku

— Y pasi cepio3HuMX iHUMOEHTIB, NOB'A3aHWX i3 BUPOBOM, 3BEpHITLCA B KOMMaHito Ivoclar Vivadent AG 3a agpecoto Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein (JlixTeHLWTENH), CallT: www.ivoclar.com, a Takox [0 BinoBiAHOro BIOBHOBAXEHOro opraHa.

~ YnHHa IHCTpYKLiA 3 BMKOPUCTaHHS 4OCTYNHA Ha Be6eaiTi (www.ivoclarcom/elFU).

- TlosicHeHHs [o cumBonia: www.ivoclar.com/elFU.

— AkTyanbHa Bepcis 3BiTy npo 6e3neky Ta kniHiyHy edekTusHicTb (SSCP) gocTynHa B EBponeicbkiit 6a3i AaHWX MEAUYHMX BUPOGIB
(EUDAMED) 3a agpecoto https://ec.europa.eu/tools/eudamed. ba3osui yHikanbHuii ineHTudikatop npuctpoto (UDI-DI):
76152082ACERA006F2

MonepenykeHHs

~  [otpumyirteca suMor nacnopta 6e3neku (SDS), Akuit MOXHA 3aBaHTaXMTK Ha CanTi www.ivoclarcom.

- Mg yac 06pobku 6nokis IPS e.max ZirCAD Prime yTBOPHOETHCA MW, LLIO MOXE NOAPA3HIOBATY LLIKIPY 1 0Ui, @ TAKOX ypaXkaTu NereHi.
MepekoHalTecs B 6e340raHHIM poboTi BCMOKTYBanbHOro 06/1aaHaHHs Ha hpe3epHilt cucTemi Ta Ha poboyomy Micui. He BavxaiiTe
MU, WO YTBOPKETHCA Mifl YaC 0CTATOYHOT 06p06KM. B1koprCTOBYIMTE NPOTMNUAOBY Macky (Ans YacTuHoK Knacy FFP2), a Takox
3aXVCHi OKYNAPY Ta PyKaBUYKM.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: He BavixaitTe aepo30/bHUI TyMaH. EMHICTb Mifl TUCKOM. 3aXULLANTE Bifl NPAMMUX COHSUHMX
npomeHis i TeMnepatypw Bulle 50 °C. 3abopoHAETLCA CNaNtoBaTU EMHICTb ab0 BiAKPMBATY ii 3 HAAMIPHOK CUMO HABITL Nicns
MOBHOMO BUNOPOXHEHHSI.

IHdbopMauia npo yTunizauito
3anuLLKoBi 3anacv abo BuAaneHi pectaepadii noTpibHO yTUNI3yBaTV 3rigHO 3 BiANOBIAHMMM BUMOraMm HaLLIOHANbHOMO 3aKOHOAABCTBA.

3anuLKoBi pUsnku

KopucTtyBayam cnif 3HaTw, Lo byab-ake CTOMATOMOriuHE BTPYYaHHSA B NOPOXHMHI POTA NOB'A3aHe 3 NEBHUMM pu3nkamu. Bigomi

33NMLLIKOBI KNIHIYHI PU3NKK:

~  BigKonu/TpilumHK/ aeueMeHTyBaHHA MaTepiany pecTaBpaLlii MoXyTb NPU3BECTM [0 BUMNAAKOBOr0 KOBTAHHS abo BAVXaHHA MaTepiany
11 NOBTOPHYX CTOMATOMOTIYHX NpoLieayp.

~  Haf/ MKV LEMEHTY MOXYTb NPU3BECTH 10 NOAPA3HEHHS M'AKOT TKaHWHM / siceH. TPOrpecytoye 3ananeHHs Moxe npu3BecTv 4o
pe30opbuii KicTKu abo NepiiMNNaHTHTY.

4 CTpoK npuaaTHoCTi il yMoBM 36epiraHHa

- B opwriHanbHiit ynakosui
- Y cyxomy Micui
- beperTtv Bif yoapis Ta Bibpauii.

5. [opartkoBa inpopmauis
36epiratv MaTepian y HeLocTynHOMY Ans Aiten Micui!

Marepian ii BUKIOYHO ANA B CTOMaTONOI. MaE NPOBOAMTHCA TiNbKY BIANOBIAHO A0 IHCTPYKUIT i3 336TOCYBaHHA. BUDOBHWK He Hece BIANOBIRaNLHOCTI 38 36MTKM, L0
BUHHKNM YEPE3 HEAOTPUMaHHA IHCTPYKUT aB0 Yepes HewinboBe BUKOpHCTaHHS MaTepiany. KOpUCTYBaY Hece NOBHY BIANOBaNbHICTL 3a NepeBipky MaTepianis Ha NPEAMET iX NPUAATHOCTI Ta BUKOPUCTAHHS ANA
Gynb-sAKux WiNiA, LLO He 3a3HAYEHI B IHCTPYKLIL.

1 Nosruit nepenik cymickux cuctem CAD/CAM aocTyntvii Ha sebeaitTi wwwivoclarcom.
@ Hanpuknap Programat CS6, Programat CS4, GEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire He € 3apeecTpoBaHOK TOProBOko MapKoto komnakii Ivaclar Vivadent AG.
19 Texonoriuna cxema Ivoclar Vivadent «F {u] THCTPYMEHTI AN B POTOBII NOPOXHMHI Ta N03a HEto>».




1 Kasutusotstarve

Sihtotstarve
Kroonid ja sillad eesmises v&i tagumises piirkonnas

Patsientide sihtgrupp
Jaadvhammastega patsiendid

Ettendhtud kasutajad / erikoolitus

- Hambaarstid (restauratsioonide valmistamine toolis; kliiniline tdévoog)

~ Hambaravilaborite tehnikud (restauratsioonide valmistamine hambaravilaboris)
Erikoolitus pole vajalik.

Kasutamine

Ainult hammastel kasutamiseks.

Kirjeldus

IPS emax® ZirCAD Prime on tsirkooniumoksiidplokk fikseeritud, taiskontuuriga restauratsioonide valmistamiseks esi- ja tagahammastele.
IPS e.max ZirCAD Prime'i saab tdddelda lubatud CAD/CAM-seadmes.”

Parast ploki marg- v&i kuivtootiust paagutatakse restauratsioonid paagutusahju abil? Pérast paagutamist restauratsioonid poleeritakse,
kasutades nt OptraGloss® Extra Oralit, vGi glasuuritakse vdi kohandatakse ja glasuuritakse, kasutades sarja IPS e.max CAD Crystal./
materjale.

Tehnilised andmed

IPS e.max ZirCAD Prime
Ploki suurused C17,B50
Toonivahemik ©17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Naitajad Uhik Spetsifikatsioonid Tudpiline keskmine vaartus
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Paindetugevus (kahepoolne, dentiin) [MPa] =900 1100
Murdumistugevus (dentiin) [MPa » m"] 55
(IS0 6872:2015)
- 44
(pBhineb standardil
1S0 14627:2012)
Keemiline lahustuvus [ug/em?] <100 -
Tuup/klass Tudp 11/ klass 5

Standardi IS0 6872:2015 kohaselt

Naidustused
Esi- ja tagahammaste puuduv hambastruktuur, osaline hambutus eesmises voi tagumises piirkonnas

Restauratsioonide tddbid:
- kroonid
~ sillad (max 2 tihendatud vaheliili, max 4 Ghikuga sillad)

Vastundidustused
- Toote kasutamine on vastundidustatud, kui patsient on selle mis tahes koostisosade suhtes teadaolevalt allergiline

Kasutuspiirangud

Arge kasutage toodet jargmistel juhtudel:

- ravimata bruksism (ndidustatud on splindi kasutamine parast paigaldamist)
- hbriidtoed ja -tugikroonid

— ajutine paigaldamine

Toodet ei tohi korduskasutada.
- @ Mitte korduskasutada

Jargmistel juhtudel ei saa tagada protseduuri edukust:

- minimaalse seinapaksuse ja Uhenduse modtmete ndudeid ei tdideta

- plokke lihvitakse mittedihilduva CAD/CAM-siisteemigal”

— paagutatakse mittesobivas paagutusahjus

- sarja IPS emax CAD Crystall./ glasuuri, toone ja varve kombineeritakse koos mdne teise hambakeraamikaga (nt IPS Ivocolori glasuuri,
toonide ja essentsidega)

- kasutatakse mittethilduvaid materjale v@i ei valdita kokkupuudet selliste materjalidega

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- suusisene kasutamine

Korvaltoimed
Praegu ei ole kdrvaltoimeid teada.

Koostoimed
Praegu ei ole koostoimeid teada.
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Kliiniline kasu
- Malumisfunktsiooni taastamine
- Esteetiline restauratsioon

Koostis
Komponendid Massiprotsent (%)
Tsirkooniumoksiid (Zr0,) 870-955
Utriumoksiid (Y,05) >45-<70
Hafniumoksiid (Hf0,) =50
Alumiiniumoksiid (Al,03) =10
Muud oksiidid <15
2 Pealekandmine
Saadaval on jargmised plokid ja to6tlustehnikad:
Tootlustehnika Restauratsioonide tiilibid
Poleerimistehnika Glasuurimistehnika Varvimistehnika Kroonid Sillad
v v v c17 B50

21 Tooni valimine

Enne tooni valimist tuleb hambad puhastada. Madrake toon niiske ja eeltdotluseta hamba pdhjal vdi korval olevate hammaste pohjal.
Mé&arake ettevalmistatud hamba toon preparatsiooni kdige suurema varvimuutusala pohjal.

Poleerimistehnika puhul v8ib tooniefekt erineda toonijuhendi omast. Olenevalt poleerimisastmest suurendatakse tooni efekti/
intensiivsust. Vajaduse korral on soovitatav valida plokitoon, mis on sihttoonist Gihe tooni vérra heledam.

2.2 Preparatsioon

Prepareerige hammas koigi keraamiliste restauratsioonide juhiste kohaselt ja veenduge, et minimaalne seinapaksus oleks saavutatud.
- Prepareerige nii, et ei esineks nurki ega servi

- Astmega preparatsioon Uimarate sisemiste servadega ja/vdi kaldkandiga preparatsioon

Esitatud m&dtmed naitavad minimaalset IPS e.max ZirCADi restauratsioonide seinapaksust

Preparatsiooni servade paksus, eriti esiosa hammaste korral, peab olema vihemalt 1,0 mm, et tagada optimaalne té6tlus CAD/CAM-
seadmes

Tagumine kroon Eesmine kroon 3 tihikuga sillad
Tagumine kroon silla toendina Eesmine kroon silla toendina

08 08 08 08

' oos | ‘ -08 -08
08~ 1 =08 08° 08 m— 08"
08m -08 08 =

6° 087 10 ~08 08”7 10 ~08
l 08 I 08

4 Uhikuga sillad

Tagumine kroon silla toendina

Eesmine kroon silla toendina

10 10
\ uo -1
we | jew =
10 - - 10
[ 0w =W
M6&tmed millimeetrites I 120
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2.3 CAD/CAM-t6dtlus
Jalgige restauratsiooni konstrueerimisel kindlasti seina miinimumpaksust ja thenduse méétmeid.

Tagumine piirkond Eesmine piirkond Konstruktsiooni
tidp
Kihi minimaalne paksus {ihenduse mdgtmed Kihi minimaalne paksus {Ihenduse maGtmed
millimeetrites ruutmillimeetrites millimeetrites ruutmillimeetrites
Kroonid 08 - 08 -

Hambakuju ja/véi
igeme toetamine

3 thikugasillad 08 9w 08 g1 (5ikepind,
malumispind ja/véi
aluspind)
4 Ghikuga sillad 10 12601 10 9wl

1 Kgrgus: 4 mm, laius: 3 mm
I Madratud minimaalne Ghenduse ristldige tuleb paigutada ploki dentiinipiirkonda.

Konstrueeritud restauratsiooni paigutus plokis (CAD)

- Selleks et IPS emax ZirCAD Prime'i restauratsioonidel oleks selgelt ndhtav emailiala, tuleb need CAD-tarkvara abil plokis v8imalikult
kdrgele paigutada. Uhe hambaga restauratsioonide korral on soovitatav paigutada restauratsioon ploki Glemisest servast umbes 1 mm
allapoole, et tagada selgelt nahtav 16ikepind. Sillaga restauratsioonid peavad olema paika pandud nii, et minimaalne Uhenduse
ristldige oleks paigutatud ploki alumises kahes kolmandikus asuvasse dlitugevasse dentiinipiirkonda.

- Margistusstvend plokis: dentiinipiirkond on plokis tahistatud stivendiga. Ldikepinna piirkond asub vastaskljel.

Todtlemine freesimisseadmes (CAM):

- Kahanemistegur: kuna IPS e.max ZirCAD Prime kahaneb paagutamisel ligikaudu 17-20%, siis tuleb tarkvarasse lugeda voi kasitsi
sisestada vastava partii kahanemistegur, mis sisaldub materjaliplokil olevas koodis.

- IPS e.max ZirCAD Prime'i margtéotluse korral tuleb teiste materjalidega (nt freesimistolmuga) ristsaastumise valtimiseks kasutada
spetsiaalset freesimisvedeliku mahutit. Arge Gletage margtoétiuse korral freesimisvedeliku maksimumkogust. Saastumine véib
paagutamise ajal pohjustada restauratsioonide varvimuutust.

- Kuivtootluse korral veenduge, et CAM-seadme kambrist oleks eemaldatud jadgid ja et kamber oleks kuiv.

2.4 Viimistlus
Restauratsioonide plokist eemaldamisel veenduge, et need poleks saastunud rasva ega maardunud kilega, sest see voib tooni tulemust
negatiivselt mojutada.

Uldteave

- Mittetihkes paagutatud olekus tsirkooniumoksiidist restauratsioonid on tundlikud kahjustuste ja murdumise suhtes. Seda asjaolu tuleb
silmas pidada kogu to0protsessi valtel.

- V@imaluse korral tuleb kdik vajalikud jareltootlustoimingud teha ajal, mil restauratsioon on veel mittetihkes paagutatud olekus (jargige
lihvimisinstrumentide kohta antud soovitusi®).

- Mittetihkes paagutatud olekus tuleb valtida igasugust kokkupuudet sobimatute vedelike ja tsirkooniumoksiidi jaoks heaks kiitmata
vedelikega (nt puhastamata vesi ja/v8i maariv jahutusvedelik) ja/v6i kontaktkeskkonnaga (nt oklusiooniaerosool).

— Kasutage ainult sobivaid lihvimisinstrumente, vaikest kiirust ja kerget survet, et valtida murdumist ja maranemist, eriti servadel (jargige
lihvimisinstrumentide kohta antud soovitusi®).

- Mittetihkes olekus paagutatud restauratsiooni ei tohi puhastada ultrahelivannis voi aurupesuriga.

Kuivfreesitud restauratsioonid

- Eraldage restauratsioon ettevaatlikult hoidikust eraldusketta vdi sobivate lihvimisinstrumentide abil. Siluge kinnitusvarraste
kinnituskohad sobivate lihvimisinstrumentidega™.

- Pérast viimistlemist eemaldage tsirkooniumoksiidi tolm pdhjalikult pehme harjaga vi puhastades restauratsiooni 6livaba surudhuga.

Margfreesitud restauratsioonid

- Eraldage restauratsioon ettevaatlikult hoidikust eraldusketta v&i sobivate lihvimisinstrumentide abil®. Siluge kinnitusvarraste
kinnituskohad sobivate lihvimisinstrumentidega®.

- Parast viimistlemist eemaldage pohjalikult tsirkooniumoksiidi tolm restauratsioonilt. Margfreesitud restauratsioone vdib pesta
aeglaselt voolava vee all.

- Selleks et valtida paagutamisel restauratsiooni kahjustamist, peab IPS e.max ZirCADi restauratsioon olema taiesti kuiv. Margi
restauratsioone ei tohi paagutada.

Uldised markused viimistlemise kohta

~ Suure labimddduga jdmedad volframkarbiidist puurid ja/vdi lihvimisinstrumendid™ sobivad vaid teatud méaaral, sest véivad
viimistlemisel pShjustada lisaks muule ka vibratsiooni, mis v8ib pohjustada killunemist. Seetdttu tuleb kasutada ainult peeni
volframkarbiidpuure ja/vGi lihvimisinstrumente'®.
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- Arge ,jareleraldage” sillakonstruktsioonide tihenduspiirkonda eralduskettaga, sest see pohjustab eelmaaratud murdekohtade
purunemise. Veenduge, et viimistlemise ajal sdiliksid restauratsiooni minimaalne seinapaksus ja Ghenduse médtmed.

— Enne paagutamist eemaldage restauratsioonilt kogu kinnijadanud tsirkooniumaksiidi tolm. Tsirkooniumoksiidi kleepuvad osakesed
voivad paakuda restauratsioonile ja seetdttu ei pruugi restauratsioon ebatapsuste tdttu enam sobida.

— Restauratsiooni ei tohi téddelda Al,05 vdi klaasist poleerimiskuulidega.

2.5 Paagutamine
Paagutamine™ on termiline protsess, mille kaigus saab IPS e.max ZirCAD Prime oma I&plikud flusikalised ja mehaanilised omadused nagu
naiteks suure tugevuse ja labipaistvuse.

Uldine teave

~ Liiga madal voi liiga kérge paagutustemperatuur ja/vai liiga luhike voi liiga pikk paagutusaeg majub eespool nimetatud
I6ppomadustele negatiivselt.

- PBhimotteliselt ei soovitata paagutusahju Programat CS6 jaoks kasutada paagutamishelmeid.

- Restauratsioonid ei tohi paagutamise ajal Uksteisega kokku puutuda.

- Tuleb jalgida diget programmivalikut.

- Hoidke paagutustarvikud alati puhtad ja tolmuvabad, et paagutatud restauratsioonid ei saastuks.

— Selleks et restauratsioonid saaksid paagutusahju paigutatud digesti, jargige kasutatava ahju juhiseid.

- E]II Tuleb jargida kasutatava paagutusahju®? kasutusjuhendit.

Tootlemine parast paagutamist

- Enne jatkamist laske restauratsioonidel alati jahtuda toatemperatuurini.
- Arge puudutage kuumi objekte metalltangidega.

- Arge puhuge jahutamiseks esemetele ega kastke neid vedelikku.

2.6 Viimistlusprotsess

- Paagutatud restauratsioone tuleks toddelda minimaalselt.

- Restauratsiooni tuleb mehaaniliselt tdodelda vaid siis, kui see on hddavajalik.

- Rakendage todtlemisel vaid vahest survet.

- Kui korrigeerimiseks kasutatakse teemantlihvimisinstrumente, tuleb restauratsiooni veega jahutada. Alternatiivina voib koos
hambalabori kasiinstrumendiga kasutada ka muid lihvimisinstrumente.

- Jargige lihvimisinstrumendi tootja soovitusi.

- Kontrollige servaalasid ja vajaduse korral muutke neid veidi.

- Restauratsioonide muutmisel valtige teravate servade teket, servad peavad olema Umarad.

- Arge kasutage hambavahede eraldamiseks eraldusketast.

- Veenduge, et té6tlemise ajal sailiksid restauratsiooni minimaalne seinapaksus ja thenduse médtmed.

- Kasutage ainult puhtaid lihvimisinstrumente.

- Kontrollige enne ja parast edasist tootlust, kas restauratsioonil on defekte ja rebendeid.

- Restauratsioonile paagutatud tsirkooniumoksiidi tolm tuleb enne glasuurimist eemaldada.

- Seejdrel puhastage restauratsioon jooksva vee v8i aurujoaga ja kuivatage.

2.7 Lopetamine
Enne jatkamist eelviimistlege v&i viimistlege vahemalt malumispinna kontaktpinnad. Lisaks siluge sildades raamistiku Ghenduste
basaalkilge, kasutades kummist poleerimisvahendeid.

Selleks et kasutajatel oleks hdlpsam poleerida, saab esimese eelpoleerimise teha enne paagutamist. Selleks kasutage ainult OptraGloss
Extra Orali spiraalkettakujulisi poleerimisvahendeid. Kasutage kindlasti ainult kerget kontaktsurvet ja kiirust max 5000 p/min (tumesinine)
ja 10 000 p/min (helesinine). Liiga pikk eelpoleerimine vGib poleerimistulemust halvendada. Poleerimisvahendi siniseid jaake tuleks valtida
nii palju kui véimalik.

Hasti poleeritud pinnad aitavad kaitsta vastashambaid soovimatu kulumise eest. Seda tehes veenduge, et lihvitud malumispindade pind
oleks pérast funktsionaalset korrigeerimist lihvimise teel hoolikalt poleeritud (jérgige lihvimisinstrumentide kohta antud soovitusi™).
Restauratsioonide viimistlemiseks on mitmesuguseid vdimalusi.

Poleerimine
Lopliku poleerimise ajal poleerige kdik valispindade alad. See vahendab hambakatu kogunemist ja annab esteetiliselt meeldiva tulemuse.
Selleks otstarbeks sobivad suuvaliselt kasutatavad poleerimisvahendid, nt OptraGloss® Extra Oral.

1) Eelviimistlus: kasutage poleerimisvahendit OptraGloss Extra Oral (teemant-eelpoleerimisvahend/tumesinine) sileda tldpinna loomisel,
kuivatades vaikese kiirusega.

2) Viimistlus: viimistlege poleerimisvahendiga OptraGloss Extra Oral (teemant-kdrglaikepoleerimisvahend/helesinine) funktsionaalsed
alad.

3) Valikuline: kasutage OptraGlossi poleerimispastat kdrglaikepoleerimiseks.

Glasuurimise ja varvimise tehnika
Restauratsiooni Iopetamiseks kasutatakse kas ainult glasuurimist voi varvimist ja glasuurimist Ghes etapis.

- Glasuurimistehnika
a) Glasuurimine, kasutades aerosooli IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray

Paigaldage restauratsioon, nagu on kirjeldatud jaotises ,Restauratsiooni kinnitamine IPS e.max CADi kristalliseerimistihvtile". Hoidke
restauratsiooni kinni IPS e.max CADi kristalliseerimistihvti abil. Raputage jouliselt aerosooli IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
vahetult enne kasutamist niikaua, kuni mahutis paiknev segamiskuul ligub vabalt (ligikaudu 20 sekundit). Kui aerosooli ei raputata
piisavalt, siis pihustatakse peamiselt pakendi taitegaasi. Selle tagajarjel ei kaeta restauratsiooni piisava koguse glasuurimispulbriga.
Hoidke mahuti otsakut pihustatavast pinnast 10 cm kaugusel. Hoidke aerosoolianumat pihustamise ajal voimalikult pistises asendis.
Pihustage restauratsioonile aerosooli igast kiljest lihikeste pritsetena samal ajal restauratsiooni ringi poorates, et saavutada
voimalikult Ghtlane kattekiht. Raputage anumat Uksikute pihustuspritsete vahel uuesti. Seejérel pihustage restauratsioonile
aerosooli teist korda igalt kiljelt IGhikeste pritsetena samal ajal restauratsiooni ringi podrates, et saavutada vdimalikult Ghtlane
kattekiht. Raputage anumat Uksikute pihustuspritsete vahel uuesti. Oodake veidi, kuni glasuurikint on kuivanud ja omandanud valkja
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varvuse. Aladele, mis pole kaetud htlase kihiga, tuleb aerosooli uuesti pihustada. Péletage restauratsiooni, kasutades ettenahtud
poletusparameetreid. Veenduge, et paagutusahju maksimumvdimsust ei Uletataks. Jargige jaotises ,Kuidas toimida peale
poletamist” antud juhiseid. Korrigeerimisel Iahtuge jaotises ,Korrigeeriv poletamine” esitatud teabest.

b) Glasuurimine, kasutades pastat IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Paigaldage restauratsioon, nagu on kirjeldatud jaotises ,Restauratsiooni kinnitamine IPS e.max CADi kristalliseerimistihvtile".
Seejarel kandke harja abil restauratsiooni vélispindadele thtlaselt peale IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo pasta. Kui
kasutusvalmis glasuuri on vaja veidi lahjendada, vdib seda segada vaikese koguse vedelikuga IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid.
Arge kandke glasuuri liiga paksult. Valtige glasuuri koondumist” ihte kohta, eelkdige malumispinnale. Liiga 8huke glasuurikint vaib
pdhjustada ebapiisavat ldiget. Kui pasta IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo satub kogemata restauratsiooni sisekilgedele,
eemaldage see enne poletamist kuiva lGhikarvalise harjaga. Pletage restauratsiooni, kasutades ettenahtud péletusparameetreid.
Veenduge, et paagutusahju maksimumvodimsust ei Gletataks. Jargige jaotises ,Kuidas toimida peale pdletamist” antud juhiseid.
Korrigeerimisel Idhtuge jaotises ,Korrigeeriv pdletamine” esitatud teabest.

- Varvimistehnika
c) Varvimine ja glasuurimine, kasutades aerosooli IPS e max CAD Crystall./Glaze Spray

Varvimine ja glasuurimine aerosooliga IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray toimub the pdletustsikli jooksul. Paigaldage
restauratsioon, nagu on kirjeldatud jaotises ,Restauratsiooni kinnitamine IPS e.max CADi kristalliseerimistihvtile". Suruge
kasutusvalmid toonid vdi varvid sistlast valja ja segage neid pohjalikult. Toone ja varve voib kergelt vedeldada, kasutades vedelikku
IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistents peab siiski jadma pastalaadseks. Kandke segatud toonid ja varvid peene harja abil
otse restauratsioonile. Pihustage restauratsioonile igast kiiljest aerosooli IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray, et katta restauratsioon
Ghtlase kihiga. Jatkake punktis a) antud juhiseid jargides. Pdletage restauratsiooni, kasutades ettenahtud péletusparameetreid.
Veenduge, et paagutusahju maksimumvdimsust ei Uletataks. Jargige jaotises ,Kuidas toimida peale pdletamist” antud juhiseid.
Korrigeerimisel Iahtuge jaotises ,Korrigeeriv pdletamine” esitatud teabest.

d) Varvimine ja glasuurimine, kasutades pastat IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Varvimine ja glasuurimine IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo pastat kasutades toimub tihe péletustsiklina. Paigaldage
restauratsioon, nagu on kirjeldatud jaotises ,Restauratsiooni kinnitamine IPS e.max CADi kristalliseerimistihvtile". Seejarel kandke
harja abil restauratsiooni vélispindadele (ihtlaselt peale pasta IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo. Kui kasutusvalmis glasuuri
on vaja veidi lahjendada, vdib seda segada vaikese koguse vedelikuga IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Arge kandke glasuuri liga
paksult. Valtige glasuuri ,koondumist” Uihte kohta, eelkdige malumispinnale. Liiga 6huke glasuurikiht voib pdhjustada ebapiisavat
13iget. Kui soovitakse viimistlust kohandada, siis saab restauratsiooni muuta konkreetsele isikule sobivamaks, kasutades sarja IPS e.
max CAD Crystall./ toone ja/vdi sarja IPS e.max CAD Crystall./ varve. Suruge kasutusvalmid toonid ja varvid ststlast valja ja segage
neid péhjalikult. Toone ja varve vdib kergelt vedeldada, kasutades vedelikku IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konsistents peab
siiski jadma pastalaadseks. Kandke segatud toonid ja varvid peene harja abil otse pdletamata glasuurikihile. Asetage restauratsioon
IPS e.max CADi kristalliseerimisaluse keskele. Glasuuri pdletamiseks saab pdletusalusele paigutada kuni 6 Ghikut. Asetage IPS e.max
CAD kristallisatsioonialus paagutamisalusele ja péletage ettenahtud pdletusparameetreid kasutades. Jargige jaotises ,Kuidas
toimida peale pdletamist” antud juhiseid. Korrigeerimisel Iahtuge jaotises ,Korrigeeriv pdletamine” esitatud teabest.

- Korrigeeriv pdletamine
Kui on vaja teha lisakohandusi vi korrektsioone, siis saab teha korrigeeriva pdletamise, kasutades sarja IPS e.max CAD Crystall./ toone,
varve ja glasuuri. Lisaks kasutage IPS e.max CADi kristalliseerimisalust ja paigutage see korrigeeriva pdletamise tsukliks
paagutamisalusele. Kasutage toodet IPS e.max CAD Crystall/Add-0n, sh vastavat segamisvedelikku kuju véiksemateks
korrektsioonideks (nt Iahedalasuvate iihenduskohtade jaoks). Kandke segatud lisamaterjal korrigeeritavates kohtades otse péletamata
glasuurpastale ja/voi toonidele ja varvidele ning pdletage. Glasuurimisaerosooli kasutamise korral kandke esmalt pinnale toonid ja
varvid. Seejarel tdiendage puuduvaid alasid tootega Add-0n. Kandke glasuurimisaerosool peale kohe parast lisaaine Add-0On
pealekandmist ja pdletage. Parast lisamaterjali pealekandmist tehke korrigeeriv pdletamine.

Restauratsiooni kinnitamine IPS e.max CADi kristalliseerimistihvtile

1. Valige suurim saadaolev IPS e.max CADi kristalliseerimistihvt (S, M, L), mis ,tiidab" kdige paremini restauratsiooni sisemuse, kuid ei
puutu kokku Umbritseva krooni seintega.

2. Seejérel taitke restauratsiooni sisemus IPS Object Fix Putty vai Flow' kitiga kuni restauratsiooni servani. Sulgege IPS Object Fix Putty/
Flow' siistal kohe pdrast materjali véljapigistamist. Parast alumiiniumkotikesest eemaldamist tuleks sstalt hoida niiske keskkonnaga
korduskasutatavas sulguriga plastikkotis vi mahutis.

3. Suruge valitud IPS e.max CADi kristalliseerimistihvt stigavalt IPS Object Fix Putty voi Flow' materjali, et see oleks piisavalt kindlalt paigal.

4. Valtige restauratsiooni valispinna saastumist IPS Object Fixi jadkidega. Puhastage k&ik véimalikud saasteained vees niisutatud harjaga
ja seejarel kuivatage.

Kuidas toimida peale péletamist

Votke restauratsioon parast péletamiststikli Idppemist ahjust vélja (oodake kuni pdletusahju helisignaalini) ja jahutage toatemperatuurini
tGmbe eest kaitstud kohas. Kuumi objekte ei tohi puudutada metallist tangidega. Eemaldage restauratsioon kdvenenud IPS Object Fix
Putty/Flow' kitist. Eemaldage kdik j d ultraheliga vesivannis vdi aurupesuriga. Kui restauratsiooni tuleb lihvides korrigeerida’, hoolitsege
selle eest, et keraamika ei kuumeneks Ule.

Toonikombinatsioonide tabel
Isikupéaraseid kohandusi ja toonikorrektsioone tehakse sarja IPS e.max CAD Crystall./ toonide ja varvide abil.

A-D toon BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./

toon 0 ! 2 8 4
IPS e.max CAD Crystall./ 1 12 1 12

toon, intsisaalne

IPS e.max CAD Crystall./ valge kreemjas paikeseloojang vask oliiv khaki mahagon

vérvid
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Poletamisparameetrid
IPS e.max ZirCAD Prime
Korrigeeriv/varvide/glasuuri péletamine sarja IPS e.max CAD Crystall./ materjalidega

Ahi Ootereziimi | Sulgemisaeg | Kuumutusaste| Pdletamis- | Hoidmisaeg | Kuumutusaste Pgletamis- | Hoidmisaeg Vaakum 1 Vaakum 2 Pikaajaline | Jahutamisaste
ngramat temperatuur temperatuur temperatuur 1 pal jahutamine

B S t” T Ll t” 1 H2 1 2 L tl

[oc] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min] ~ [°C/min] = [°C] [min] [°c] [°c] el [°C/min]
i ey _ d y 75 830 00:00 ~
[N | - ) Glasuur™ 150 700 00:00 309 890 00:201 50 815 850 70
00:00
1]
o5 ﬁ . 03000 eo 40  ooo0 o B0 D - - 80 70
03:00©

S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0 0

IPS e.max ZirCAD Prime
Korrigeeriv/vérvide/glasuuri pdletamine lisamaterjaliga IPS e.max CAD Crystall./Add-On

Ahi OotereZiimi | Sulgemisaeg | Kuumutusaste| Pletamis- | Hoidmisaeg | Kuumutusaste Pdletamis- | Hoidmisaeg Vaakum 1 Vaakum 2 Pikaajaline | Jahutamisaste
Programat temperatuur temperatuur temperatuur 1 il jahutamine

B N t” n H t” 2 H2 12 22 L tl

[°c] [min]  [°C/min]  [°C] [min]  [°C/min]  [°C] [min] [°¢] [°c] [cc]  [°C/min]
. § 75 830 00:00 ~

0S6 Glasuur™ 150 700 00:00 30 89019 | 0020 50 815 850 70
0S4 - - - = = - = = - = = = =
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0 0
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00  450/830 830/869 0 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0 0

&1 |PS CADi kiirusalus, max 3 Uhikut voi tks sild

bl Asetage IPS e.max CADi kristallisatsioonialus paagutamisalusele, max 6 Ghikut
<l Eelkuivatuse vaartused

@ Kolmas kuumutusaste

2.8 Paigaldamine
Enne paigaldamist valmistage IPS e.max ZirCADi restauratsioon ette, toddeldes krooni sisekilgi livijugameetodiga, kasutades ainet Al,0,,
25-70 um, 1baar vai Al,05 70-110 um, 1,5 baari.

Adhesiivne tsementimine  Iseliimuv tsementimine Tavaline tsementimine

nt Multilink® Automix nt SpeedCEM® Plus nt ZirCAD®-i tsement
Preparatsiooninduded MittepUsiv preparatsioon Pisiv preparatsioon Pisiv preparatsioon
Liivjugameetod Al,03,25-70 um, 1 baar véi

Al,04, 70-110 pum, 1,56 baari
Puhastamine parast proovimist nt lvoclean
Ettevalmistamine 60 s nt Monobond® _
Plusiga

Kroonid
Sillad

3 Ohutusteave

= Juhul kui selle toote kasutamisel esineb tdsiseid intsidente, votke palun Uhendust ettevdttega Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2,
9494 Schaan/Liechtenstein, veebisait www.ivoclar.com, ja kohaliku terviseametiga.

- Praegu kehtiv kasutusjuhend on saadaval veebisaidil (www.ivoclarcom/elFU).

- Sumbolite seletus: www.ivoclarcom/elFU.

- Ohutuse ja kliinilise toimivuse kokkuvate (Summary of Safety and Clinical Performance - SSCP) on saadaval Euroopa
meditsiiniseadmete andmebaasis (EUDAMED) veebisaidil https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Peamine UDI-DI: 76152082ACERAQ006F2.



Hoiatused

- Jargige ohutuskaarti (Safety Data Sheet, SDS) (saadaval veebisaidil www.ivoclarcom).

- IPS emax ZirCAD Prime'i plokkide todtlemisel tekib tolm, mis vGib &rritada nahka ja silmi ning pdhjustada kopsukahjustusi. Veenduge, et
freesi ja tdokoha imemisseadmed tédtaksid laitmatult. Arge hingake viimistluse ajal sisse lihvimistolmu ning kandke tolmumaski
(osakeste klass FFP2), kaitseprille ja kaitsekindaid.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: drge hingake aerosooliaure sisse. Mahuti on réhu all. Kaitske otsese paikesekiirguse ja tle 50 °C
temperatuuri eest. Arge avage jduga ega poletage anumat isegi siis, kui see on taiesti tihi.

Utiliseerimisteave

Jarelejadanud materjalid v6i eemaldatud restauratsioonid tuleb dra visata vastavalt siseriiklikele digusaktidele.

Jaakriskid

Kasutaja peab teadma, et iga hambameditsiinilise protseduuriga kaasnevad suuddnes teatud riskid. Teada on alljdrgnevad kliinilised
jadkriskid:

~ Lohenemine / mdra / restauratsiooni materjali detsementimine voib pdhjustada materjali allaneelamist/sissehingamist ja tingida uue
hambaravi vajaduse.
~ Uleulatuv tsement vdib pohjustada pehmete kudede / igemete arritust. Stvenev péletik vib pdhjustada luuhdrenemist ja peridontiiti.

4 Sailivusaeg ja hoiustamine

- Originaalpakendis
- Kuivas kohas
- Valtige kokkupuudet fuusilise 166gi vdi vibratsiooniga.

5 Lisateave

Hoidke materjali lastele kattesaamatus kohas!

Materjalid on vlja todtatud ainult hambaravis. tuleb rangelt jargida Vastutus ei kehti kahjustuste puhul, mis tulenevad juhiste voi ettendhtud kasutusala mittejargimisest.
Kasutaja vastutab toodete sobivuse katsetamise ja kasutamise eest ainult juhendis sonaselgelt toodud eesmargil.

1 Taielik hilduvate CAD/CAM-siisteemide loend on saadaval aadressil wwwivoclar.com.
@ Nt Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire ei ole ettevdtte lvoclar Vivadent AG registreeritud kaubamrk
- Ivoclar Vivadenti vooskeem ,Soovituslikud libvimisinstrumendid suuvaliseks ja -siseseks kasutamiseks".
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1 Paredzéta lietosana

Paredzetais noluks
Kroni un tilti priek$&jo un aizmuguréjo zobu regiona

~
=
>
Fo)
@©
-

Pacientu mérkgrupa
Pacienti ar pastavigajiem zobiem

Paredzétie lietotaji/ipasa apmaciba

- Zobarsti (restauraciju izgatavo$ana stomatologijas kabinet3; kiiniska darbplisma)

~ Zobarstniecibas laboratoriju tehniki (restauraciju izgatavo3ana zobarstniecibas laboratorija)

Ipasa apmaciba nav nepieciesama.

LietoSana

Lietosanai tikai zobarstnieciba.

Apraksts

IPS e.max® ZirCAD Prime ir cirkonija oksida bloks, kas paredzéts fiksétu pilnas kontdras restauraciju izgatavosanai prieksgjos vai
aizmuguréjos zobos. IPS e.max ZirCAD Prime var apstradat apstiprinata CAD/CAM iekarta.”

Pec bloka mitras vai sausas apstrades restauracijas tiek sakepinatas, izmantojot sakepinasanas krasni.”’ Péc sakepinasanas restauracijas
tiek pulétas, izmantojot, pieméram, OptraGloss® Extra Oral vai glazétas, vai individualizétas un glazétas, izmantojot IPS e.max CAD Crystall./
materialus.

Tehniskie dati

IPS e.max ZirCAD Prime
Bloku lielums C17,B50
Tonu diapazons C17: BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1

Tehniskie raksturlielumi Mérvieniba Specifikacijas Tipiska videja vertiba
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Lieces izturiba (biaksiala, dentins) [MPa] =900 1100
Izturiba pret plaisasanu (dentins) [MPa » m"] 55

(IS0 6872:2015)

- 44
(pamatojoties uz standartu

1S0 14627:2012)
Kimiska skidiba [ug/lem?] <100 -
Tips/klase Il tips/5. klase

Saskana ar standartu IS0 6872:2015

Indikacijas

Trukstosa zoba struktira priek3gjos un aizmuguréjos zobos, daléjs zobu trukums priekSéjo un aizmuguréjo zobu regiona.
Restauraciju veidi:

- Kroni

~ Tilti (maks. 2 savienati tiltini, maks. 4 vienibu tilti)

Kontrindikacijas
- Izstradajuma izmantosana ir kontrindicéta, ja ir zinams, ka pacientam ir alergija pret jebkuru no ta sastavdalam

LietoSanas ierobeZojumi

Nelietojiet izstradajumu talak noraditajos gadijumos.

- Nearstéts bruksisms (péc ievietosanas indicéta zobu aizsargu lietosana)
- Hibridpamatnes un krona hibridpamatnes

- Pagaidu ievietosana

Izstradajumu nedrikst lietot atkartoti.
- @ Nelietojiet atkartoti

Sekmigu proceduru nevar garantét talak minétajas situacijas.

- Minimala slana biezuma un minimalo savienotaja izmeru neievérosana

- Bloku slipé3ana, izmantojot nesaderigu CAD/CAM sistemut”

- Sakepinasana nesaderiga sakepinasanas krasnt

— Parklajuma, tonu un krasvielu IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shades un Stains jaukSana ar citiem zobarstniecibas keramiskajiem
materialiem (pieméram, IPS Ivocolor Glaze, Shades un Essences)

- Nesaderigu materialu lietoSana vai saskare ar tiem

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:
- Intraorals lietojums

Blakusiedarbibas
Lidz Sim nav zinamas nekadas blakusiedarbibas.

Mijiedarbibas
Lidz Sim nav zinamas nekadas mijiedarbibas.
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Kliniskie ieguvumi
~ Kos|asanas funkcijas atjaunosana
- Estétiskas formas atjaunosana

Sastavs
Komponenti Procentuala dala (%) no masas
Cirkonija oksids (Zr0,) 870-955
Itrija oksids (Y,03) >45-<70
Hafnija oksids (Hf0,) =50
Aluminija oksids (Al,05) <10
Citi oksidi <15
2 Uzklasana

Ir pieejami talak noraditie bloki un apstrades metodes.
Apstrades metode Restauraciju veidi

PuléSanas metode Parklasanas metode lekraso$anas metode Kroni Tilti
c17 B50

21 Tona noteikSana
Pirms tona noteikSanas notiriet zobus. Nosakiet toni, izmantojot mitru un nesagatavotu zobu vai blakus esoSos zobus. Nosakiet sagatavota
zoba toni, pamatojoties uz sagataves lielako zonu ar krasas izmainam.

Izmantojot pulésanas metodi, tona efekts var atskirties no krasu kodos noradita. Atkariba no pulésanas pakapes palielinas tona efekts/
intensitate. Ja nepiecieSsams, ieteicams atlasit bloka toni, kas ir par vienu toni gai$aks neka mérka tonis.

2.2 Sagatavosana

Sagatavojiet zobu, ieverojot talak sniegtos noradijumus par keramikas materialu restauracijam, un obligati ieverojiet minimala sienas
biezuma prasibas.

— Sagatave neieklaujiet lenkus vai asas virsmas

- Pleca sagatave ar noapalotam iek$gjam malam un/vai noskéluma sagatave

— Noraditie izméri atbilst IPS e.max ZirCAD restauraciju minimalajam sienas biezumam

- Sagataves malu radiusam jabat vismaz 1,0 mm (slipé3anas rika geometrija), lai nodrosinatu optimalu apstradi CAD/CAM iekarta

Aizmuguregjais kronis Priek3€jais kronis 3 komponentu tilti
Aizmugurgjais kronis ka tilta Prieks€jais kronis ka tilta
pamatne pamatne
08 08 08 0 U8

I oos I - 08 \ p , - 08
0= 1 |08 158 i | j—0s 192
0,8 = -—0,8 08 = - 08

5 087 1908 i 087 19 708
I 08 I 08

4 komponentu tilti

Aizmugurgjais kronis ka tilta Prieksgjais kronis ka tilta
pamatne pamatne
10 10
\ v -1
10 ~— I =10 10"
10 - - 10
6 107 19 =10
Izméri (mm) I 170
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2.3 CAD/CAM apstrade
Veidojot restauraciju, noteikti ieverojiet noraditas minimala sienas biezuma un savienotaja izmeéru prasibas.

Aizmuguréjais regions Prieksgjais regions Dizaina tips

Slana minimalais biezums, Savienotaja izmeri, Slana minimalais biezums, Savienotaja izmeri,
mm? mm’

Kroni 08 - 08 -
Zoba formas un/vai
smaganu atbalsts
3 komponentu tilti 08 9tel 08 9l o ? ) N
(incizali, okluzali un/
vai bazali)
4 komponentu tilti 10 1200 10 9wl

B Augstums: 4 mm, platums: 3 mm
B Noraditie minimalie savienotaja izmeéri attiecas uz novietosanu bloka dentina zona.

Projektétas restauracijas pozicioné$ana bloka (CAD)

- Laino IPS emax ZirCAD Prime izgatavotajam restauracijam bUtu skaidri saskatama emaljas linija, CAD programmatura tas janovieto
iesp&jami augstu bloka. Veidojot viena zobu restauraciju, ir ieteicams to novietot apméram 1 mm zem bloka augs$gjas malas, lai iegitu
skaidri redzamu incizalo dalu. Tilta restauracijas janovieto ta, lai minimalie savienotaja izmeri atrastos augstas stipribas dentina zona,
bloka apaksgjas divas tresdalas.

- Bloka padzilinajuma atzimésana Lai atzimetu dentina zonu, bloka izveidots padzilinajums. Incizala zona atrodas pretéja puse.

Apstrade frézmasina (CAM)

- Saruksanas koeficients: ta ka IPS e.max ZirCAD Prime sakepinasanas laika saraujas par apméram 17-20 %, atbilstosas partijas
saruk$anas koeficients, kas ieklauts materialu bloka kod3, ir janolasa programmatira vai jaievada manuali.

- Veicot IPS e.max ZirCAD Prime mitro apstradi, jaizmanto 1pasi paredzets slipésanas $kidruma konteiners, lai noverstu
Skérskontaminaciju ar citiem materialiem(piem,, ar slipgsanas putekliem). Neparsniedziet mitras apstrades maksimalo slipésanas
skidruma daudzumu. Kontaminacija var izraisit restauraciju krasas izmainas sakepinasanas laika.

- Veicot sauso apstradi, parliecinieties, vai no CAM ierices kameras ir iztiriti visi parpalikumi un kamera ir sausa.

2.4 Apdare

Atdalot restauracijas no bloka, parliecinieties, vai tas nav piesarnotas ar smérvielas vai traipu plévi, jo tas var negativi ietekmeét tonésanas

rezultatu.

Vispariga informacija

- BIivi nesakepinatas cirkonija oksida restauracijas ir paklautas bojajumu un plaisaSanas riskam. Tas janem véra visas darba proceduras
laika.

- Jaiespgjams, visas nepiecieSamas pécapstrades proceduras javeic, kamer restauracija vél ir blivi nesakepinata stavokii (nemiet véra
ieteikumus par slipésanas instrumentiem®).

- Biivi nesakepinata stavokit janovers saskare ar nepiemerotiem Skidrumiem vai Skidrumiem, kas nav apstiprinati lietosanai ar cirkonija
oksidu (piem,, piesarnotu Gdeni un/vai dzeses Skidrumu) un/vai saskares lidzekliem (piem,, oklizijas aerosolu).

- Izmantojiet tikai piemérotus slipésanas instrumentus ar mazu atrumu un nelielu spiedienu, lai noverstu slanosanos un robu veidosanos,
itipasi malas (nemiet vera ieteikumus par slipésanas instrumentiem®).

- Neblivi sakepinato restauraciju nedrikst tirit ultraskanas vanna vai ar tvaika struklu.

Sausa veida slpétas restauracijas

- Uzmanigi atdaliet restauraciju no turétaja, izmantojot atdalisanas disku vai piemeérotus slipésanas instrumentus®®. Nogludiniet
turésanas stienu stipringjuma vietas, izmantojot piemérotus slipgsanas instrumentus!®.

- Pec apdares uzmanigi nonemiet cirkonija oksida puteklus ar mikstu suku vai apstradajiet restauraciju ar saspiestu gaisu bez eljas
piemaisjuma.

Mitra veida slipétas restauracijas

- Uzmanigi atdaliet restauraciju no turétgja, izmantojot atdalisanas disku vai piemeérotus slipésanas instrumentus®. Nogludiniet
turéSanas stienu stipringjuma vietas, izmantojot piemérotus slipésanas instrumentus'.

— Pé&c apdares rupigi nonemiet no restauracijas cirkonija oksida putek|us. Mitra veida slipétas restauracijas var noskalot ar Ieni tecinatu
udeni.

— Lai novérstu restauracijas bojajumus sakepinasanas laika, IPS e.max ZirCAD restauracijai jabat pilnigi sausai. Mitras restauracijas
nedrikst sakepinat.

Visparigi noradijumi par apdari

~ Raupji volframa karbida uzgali un/vai slipésanas instrumenti® ar lielu diametru ir pieméroti tikai ar ierobeZojumiem, jo apdares laika
var izraisit vibraciju, kas cita starpa var saskelt materialu. Lidz ar to jaizmanto tikai smalki volframa karbida uzgali un/vai slipésanas
instrumenti®®.
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- Nedrikst veikt tilta konstrukciju savienotaja zonas ,pécatdalisanu” ar atdalisanas diska palidzibu, jo tadéjadi tiek izveidoti ieprieks
noteikti lUzuma punkti. Gadajiet, lai apdares izveides laika tiktu saglabats minimalais sieninas biezums un savienotaju izmeri.

- Pirms sakepinaSanas nonemiet no restauracijas pielipudos cirkonija oksida putek|us. Lipigas cirkonija oksida dalinas var piekept pie
restauracijas un izraisit neprecizu piegulsanu.

- Restauraciju nedrikst apstradat ar Al,0; vai stikla pulésanas loditem.

2.5 Sakepinasana
Sakepinasana ir termisks process, kura laika materials IPS e.max ZirCAD Prime iegUst savas galigas fiziskas un mehaniskas Tpasibas,
pieméram, augstu izturibu un caursprdigumu.

Visparigi noradijumi

- Parak zema vai parak augsta sakepinasanas temperatira un/vai parak ilgs sakepinasanas laiks negativi ietekme iepriek$ minétas
galigas ipasibas.

- Sakepinasanas lodites pamata netiek ieteiktas lietoSanai ar sakepinasanas krasni Programat CSé.

- Sakepinasanas laika restauracijas nedrikst saskarties.

- Jaievero pareiza programmu izvéle.

- Sakepinasanas piederumiem obligati jabdt tiriem un bez putekliem, lai sakepinatas restauracijas netiktu piesarnotas.

- Lai pareizi ievietotu restauracijas sakepinasanas krasni, nemiet vera piezimes, kas sniegtas par izmantoto krasni.

- Janemvera I:Iﬂ atbilstosa lietoSanas instrukcija, kas nodrosinata izmantotajai sakepinasanas krasnij“.

Apstrade péc sakepinasanas

- Pirms turpinat, vienmeér Jaujiet restauracijam atdzist lidz istabas temperaturai.
- Nepieskarieties ar metala knaiblém karstiem objektiem.

- Neapstradajiet priekSmetus ar striklu un neatvesiniet tos.

2.6 Apstrades process

- Sakepinatu restauraciju apstrade ir jasamazina lidz minimumam.

— Restauraciju mehaniski apstradat drikst tikai, ja tas ir absoluti nepieciesams.

- Parstradasanai izmantojiet tikai zemu spiedienu.

- Japielagosanai izmanto dimanta slipéSanas instrumentus, restauracija jaatdzese ar Gdeni. Ka alternativu var izmantot ari citus
slipésanas instrumentus kopa ar zobarstniecibas laboratorijas rokas instrumentu.

- LUdzu, nemiet véra slipésanas instrumentu razotaja ieteikumus.

- Parbaudiet malu zonas un nedaudz parstradajiet tas, ja nepieciesams.

— Parstradajot restauracijas, neveidojiet asas malas; centieties izveidot noapajotas malas.

- Neizmantojiet atdali$anas disku starpzobu zonu atdalisanai.

- Gadajiet, lai parstradasanas laika tiktu saglabats minimalais sieninas biezums un savienotaju izmeri.

- Izmantojiet tikai tirus slipé3anas instrumentus.

— Pirms un péc turpmakas apstrades parbaudiet, vai restauracijam nav bojajumu un plisumu.

- Pirms parklasanas ir janonem cirkonija oksida putekli, kas piekepusi pie restauracijas.

- P&c tam notiriet restauraciju ar tekosu Udeni vai tvaika striklu un noZavéjiet.

2.7 Darba pabeig$ana
Pirms turpinat ar nakamajiem soliem, priekSpabeidziet un pabeidziet vismaz sakodiena saskares virsmas. Papildus nogludiniet ietvara
savienotaju bazalo pusi, izmantojot gumijas puletajus.

Pirmo priekSpulésanu var veikt pirms sakepinasanas, lai atvieglotu puléSanu lietotajiem. Sim noldkam izmantojiet tikai OptraGloss Extra
Oral pulésanas lidzeklus ar "spiralveida ritena” formu. Izmantojat tikai gaismas kontakta spiedienu un maksimalo atrumu 5000 apgr./min.
(tumsi zila krasa ) un 10 000 apgr./min. (gaisi zila krasa). Parak ilga priekdpulésana var pasliktinat pulésanas rezultatu. Pec iespgjas
jaizvairas no zilas krasas atlikumiem, kas rodas no pulésanas lidzek|a.

Pareizi nopulétas virsmas palidz aizsargat pretéjos zobus no nevélama nodiluma. ST darba laika gadajiet, lai slipetas okluzalas virsmas tiktu
rUpigi nopulétas péc funkcionalas pielagosanas slipéjot (nemiet véra ieteikumus par slipgsanas instrumentiem™). Restauraciju var
pabeigt ar dazadam metodém.

Pulésana
Veicot galigo pulésanu, nopulgjiet visas aréjo virsmu zonas. Tas samazina aplikuma uzkrasanos un panak estétiski patikamu rezultatu. Sim
nolukam ir piemeéroti ekstraorali uzklati puletaji, pieméram, OptraGloss® Extra Oral.

1. PriekSapdare: izmantojiet OptraGloss Extra Oral (dimanta priek$pulé&tajs/tumsi zils), Zavejiet ar mazu atrumu, lai izveidotu gludu
Vvisparejo virsmu.

2. Apdare: apstradajiet funkcionalas zonas, izmantojot OptraGloss Extra Oral (dimanta izteikta spiduma pulétajs/gaisi zils).

3. Papildiespéja: |oti spidiga pulésana, izmantojot OptraGloss pulésanas pastu.

Parklasanas un iekraso$anas tehnika
Pabeidziet restauraciju vai nu tikai ar parklajumu, vai ari ar iekrasosanu un parklasanu viena soll.

- Parklasanas metode
a) Parkladana, izmantojot IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
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Novietojiet restauraciju, ka aprakstits sadala "Restauraciju nofiksésana uz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin".
Turiet restauraciju aiz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin. Enerdiski sakratiet aerosolu IPS emax CAD Crystall./
Glaze Spray tiesi pirms lieto3anas, lidz konteinera eso3a jauksanas bumbina kustas brivi (aptuveni 20 sekundes). Ja aerosols nebas
pietiekami sakratits, propelents tiks izsmidzinats ar spécigu struklu. Tadejadi restauracija tiks nepietiekami parklata ar parklgjuma
pulveri. levérojiet 10 cm attalumu starp sprauslu un apsmidzinamo virsmu. Smidzinasanas laika turiet aerosolu maksimali vertikali.
Apsmidziniet restauraciju no visam pusém ar isiem smidzinasanas intervaliem, vienlaikus grieZot restauraciju t3, lai izveidotu
vienmeérigu parklajuma slani. Pirms katras izsmidzinasanas reizes vélreiz sakratiet aerosola konteineru. Péc tam vélreiz apsmidziniet
restauraciju no visam pusem ar isiem smidzinasanas intervaliem, vienlaikus grieZot restauraciju 3, lai izveidotu vienmérigu
parklajuma slani. Pirms katras izsmidzina$anas reizes vélreiz sakratiet aerosola konteineru. Isi uzgaidiet, lidz parkiajuma slanis nozist
un klust balts. Zonas, kuras nav redzams vienmerigs slanis, ir jaapsmidzina velreiz. Apdedziniet restauraciju, izmantojot noteiktos



apdedzinasanas parametrus. Gadajiet, lai netiktu parsniegta sakepinasanas krasns maksimala darba slodze. levérojiet sadala "Péc
apdedzinasanas veicamas darbibas” sniegtos noradijumus. Informaciju par pielagosanu skatiet sadala "Korigéjosa apdedzinasana”.

b) Parklagana, izmantojot IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Novietojiet restauraciju, ka aprakstits sadala “Restauraciju nofiksésana uz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin". PEc
tam ar otu vienmeérigi uzklajiet pastas IPS e max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo parklajuma slani uz visam restauracijas argjam
virsmam. Ja lietosanai gatavais parklajums ir mazliet jaatskaida, to var sajaukt ar nelielu daudzumu skidruma IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Neuzklajiet parklajumu parak bieza karta. Izvairieties no "sabiezinasanas", ipasi uz okluzalas virsmas. Parak
plana parklajuma slana sekas var bat nepietiekams spidums. Ja pasta IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo nejausi nok|st
restauracijas iek$ejos punktos, pirms apdedzinasanas nonemiet to ar sausu 1so saru otu. Apdedziniet restauraciju, izmantojot
noteiktos apdedzinasanas parametrus. Gadajiet, lai netiktu parsniegta sakepinasanas krasns maksimala darba slodze. leverojiet
sadala "Péc apdedzinaSanas veicamas darbibas" sniegtos noradijumus. Informaciju par pielagosanu skatiet sadala "Korigéjosa
apdedzinasana”.

lekraso$anas metode

c) lekraso$ana un parkladana, izmantojot IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray
lekraso3ana un parkladana ar IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray notiek viena apdedzinasanas cikla. Novietojiet restauraciju, ka
aprakstits sadala “Restauraciju nofiksésana uz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin". Izspiediet lietoSanai gatavos
tonus vai krasvielas no slirces un ripigi samaisiet. Tonus un krasvielas var nedaudz atskaidit, izmantojot Skidrumu IPS e.max CAD
Crystall./Glaze Liquid. Tomér vielam ir jablt pastas konsistencé. lzmantojiet smalku otinu, lai uzklatu tonu un krasvielu maisjumu
tiesi uz restauracijas. Apsmidziniet restauraciju ar izsmidzinamo parklajumu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray no visam pusém, lai
to parklatu ar vienmeérigu slani. Péc tam rikojieties atbilsto3i instrukcijam, kas sniegtas apakdpunkta a). Apdedziniet restauraciju,
izmantojot noteiktos apdedzinasanas parametrus. Gadajiet, lai netiktu parsniegta sakepinasanas krasns maksimala darba slodze.
leverojiet sadala "Peéc apdedzinasanas veicamas darbibas" sniegtos noradijumus. Informaciju par pielagosanu skatiet sadala
“Korigejosa apdedzinasana”.

d) lekraso3ana un parkladana, izmantojot IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
lekraso3ana un parklasana, izmantojot IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo viena apdedzinasanas cikla. Novietojiet restauraciju,
ka aprakstits sadaa "Restauraciju nofiksésana uz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin". PEc tam ar otu vienmeérigi
uzklajiet pastu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo uz restauracijas argjam virsmam. Ja lietosanai gatavais parklajums ir mazliet
jaat3kaida, to var sajaukt ar nelielu daudzumu skidruma IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liguid. Neuzklgjiet parklajumu parak bieza
karta. Izvairieties no "sabiezinadanas", ipasi uz okluzalas virsmas. Parak plana parklajuma slana sekas var but nepietiekams spidums.
Ja ir vajadziga papildinasana, restauraciju var pielagot, izmantojot tonus IPS e.max CAD Crystall./Shades un/vai krasvielas IPS e.max
CAD Crystall./Stains. Izspiediet lietoSanai gatavos tonus un krasvielas no $lirces un rpigi samaisiet. Tonus un krasvielas var nedaudz
atskaidTt, izmantojot skidrumu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Tomér vielam ir jabat pastas konsistencé. lzmantojiet smalku
otinu, lai uzklatu tonu un krasvielu maisijumu tiesi uz neapdedzinata parklajuma slana. Novietojiet restauraciju uz kristalizacijas
paliktna IPS e.max CAD Crystallization Tray tiesi centra. Lai apdedzinatu parklajumu, uz apdedzinasanas paliktna var novietot ne
vairak ka 6 vienibas. Novietojiet kristalizacijas paliktni IPS e.max CAD Crystallization Tray uz sakepinasanas paliktna un apdedziniet,
izmantojot noraditos apdedzinasanas parametrus. levérojiet sadala "Péc apdedzinasanas veicamas darbibas” sniegtos noradijumus.
Informaciju par pielagosanu skatiet sadala "Koriggjosa apdedzinasana”.

Korigejosa apdedzinasana

Ja nepiecie$ama papildinasana vai pielagosana, var veikt korigejosu apdedzinasanu, izmantojot tonus, krasvielas un parklajumu IPS e.

max CAD Crystall./Shades un Stains un Glaze. Ar korigéjosas apdedzinasanas cikla ir jaizmanto kristalizacijas paliktnis IPS e.max CAD

Crystallization Tray uz sakepinasanas paliktna. Izmantojiet papildpiederumu IPS e.max CAD Crystall./Add-0n, tostarp atbilstoso

jauksanas skidrumu, lai nedaudz pielagotu formu (pieméram, pielagotu proksimalos saskares punktus). Uzklgjiet sajaukto

papildmaterialu tiedi uz neapdedzinatas vielas Glaze Paste un/vai Shades un Stains pielagojamas zonas un apdedziniet tas. Ja

izmantojat lidzekli Glaze Spray, vispirms jauzk|aj toni un krasvielas Shades un Stains. Péc tam papildiniet trikstosas zonas ar

papildpiederumu Add-0n. UzkIajiet lidzekli Glaze Spray uzreiz péc papildpiederuma Add-0n uzklasanas un apdedziniet. Péc

papildmateriala uzklasanas veiciet korigéjoso apdedzinasanu.

Restauracijas nofikséSana uz kristalizacijas tapas IPS e.max CAD Crystallization Pin
1

Izvelieties lielako iespéjamo kristalizacijas tapu IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), kas vislabak “aizpilda" restauracijas iek$pusi,
tomer nesaskaras ar apkart eso$ajam krona sieninam.

P&c tam aizpildiet restauracijas iekSpusi ar papildu apdedzinasanas pastu IPS Object Fix Putty vai Flow [idz restauracijas malam. Péc
materiala izvadisanas nekavgjoties atkartoti noslédziet IPS Object Fix Putty/Flow $lirci. PEc iznem3anas no aluminija iepakojuma Slirci ir
ieteicams glabat atkartoti aizverama plastmasas maisina vai konteinera, kura ir mitrs gaiss.

lespiediet izveleto kristalizacijas tapu IPS emax CAD Crystallization Pin dzili nospieduma materiala IPS Object Fix Putty vai Flow, lidz
tapa ir pietiekami nostiprinata.

Nelaujiet IPS Object Fix parpalikumam pielipt pie restauracijas aréjas virsmas. Notiriet visu iespéjamo piesarnojumu ar adent
samitrinatu otinu un péc tam nosusiniet.

Péc apdedzinasanas veicamas darbibas

Péc apdedzinasanas cikla beigam (sagaidiet krasns skanas signalu) iznemiet restauraciju no krasns un Jaujiet atdzist lidz istabas
temperaturai vietd, kur nav caurveja. Karstus priekSmetus nedrikst satvert ar metala knaiblém. Nonemiet restauraciju no sacietéjusa
nospieduma materiala IPS Object Fix Putty/Flow. Nonemiet visu lieko materialu ar ultraskanu Gdens vanna vai ar tvaika striklu. Ja
restauracija ir japielago, veicot slipésanu’, gadajiet, lai keramika neparkarstu.
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Tonu kombinaciju tabula

Pielagotie papildingjumi un tona pielagojumi tiek veikti, izmantojot tonus un krasvielas IPS e max CAD Crystall./Shades un Stains.

Toni A-D BL1
IPS e.max CAD Crystall./
Shade

IPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal

IPS e.max CAD Crystall./
Stains

Apdedzinasanas parametri
IPS e.max ZirCAD Prime

BL2 | BL3

balts

Bl4 0

M

krémkrasas

A2 N NS

saulrieta

A

vara

Korigejosa/Stains/Glaze apdedzinasana ar IPS e.max CAD Crystall./ materialiem

Krasns Gaidstaves
programma tem;ratﬂra
[°c]
os6 o _
o @ 5
[BY 403
S2 403
08 403

IPS e.max ZirCAD Prime

AizverSanas
laiks
S
[min]

Parklajums®
00:00
03:00
03:00
06:00

06:00

06:00

Karsésanas Apdedzinasanas TurgSanas

atrums
t”
[°C/min]

150

60

90

90

90

temperatdra laiks
n H
[°cl [min]
700 00:00
400 00:00
830 00:10
830 00:10
820 00:10

B1 B2

KarséSanas Apdedzinasanas

atrums
t”
[°C/min]

75
309

95
450

30

30

30

temperatura

T
[°c]
830

890

840
900

870

870

860

Korigéjosa/Stains/Glaze apdedzinasana ar IPS e.max CAD Crystall./ Add-On papildpiederumu

Krasns Gaidstaves
programma temperatira
B
[°c]
CSo -
0S4 - -
S3 403
0s2 D 403
=
[ 403

Ainversanas
laiks
S
[min]

Parklajums

06:00

06:00

06:00

KarséSanas ApdedzinaSanas TuréSanas

atrums
t”
[°C/min]

150

90

90

90

[z IPS CAD atruma paplate, maks. 3 vienibas vai viens tilts

) PriekSzavesanas vertibas
@ Tresais karsésanas posms

196

temperatira laiks

n 1]
[°c] [min]
700 00:00
830 00:10
830 00:10
820 00:10

KarséSanas Apdedzinasanas

atrums
t”
[°¢/min]

75
30

30

30

30

temperatra

12
[°c]

830
8901

870

870

860

B3 B4 C1 C2
olivkrasas haki
TurgSanas | 1. vakuums
laiks 1
H2 12
[min] [°c]
00:00
o200 0
0 -
30
03:00  450/830
03:00 | 450/830
03:00 | 450/820
TuréSanas | 1.vakuums
laiks 1
H2 1
[min] [°c]
00:00
00:20 50
03:00 | 450/830
03:00 | 450/830
03:00 | 450/820

3 ¢4 D2 D3 D4
3 4
12
sarkankoka
2. vakuums ligstosa Dzesesanas
il dzesesana atrums
22 L tl
[°c] [°c] [°C/min]
815 850 -70
- 890 -70
830/869 0 0
830/869 0 0
820/859 0 0
2. vakuums ligstosa Dzesésanas
n dzesésana atrums
2 L tl
[°c] [°c] [°C/min]
815 850 -70
830/869 0 0
830/869 0 0
820/859 0 0

*1 - Novietojiet kristalizacijas paliktni IPS e.max CAD Crystallization Tray uz sakepinasanas paliktna (ne vairak ka 6 vienibas)



2.8 levietosana

Sagatavojiet IPS e.max ZirCAD restauraciju, apstradajot krona iek3gjas dalas ar smildu striklu ar Al,0,, 2570 um ar 1bara spiedienu vai

Al,04, 70-110 um ar 1,5 baru spiedienu.

Sagataves prasibas

Apstrade ar smilSu straklu

Tirisana péc piemerisanas

Kondicionésana

Saisto$a cementésana, Pasliméjosa saistosa Parasta cementésana,
piem., Multilink® Automix cementésana, piem.,, ZirCAD® Cement
piem., SpeedCEM® Plus

Nefikséjosa sagatave Fiksgjosa sagatave Fiksgjosa sagatave

Al,03, 25-70 um, 1 bars vai
Al,03 70-110 um, 1,5 bari

Piem,, Ivoclean

60 s ar, piem,,

Monobond® Plus
Kroni

Tilti

3 Informacija par drosibu

— Jasaistiba ar izstradajumu notiek nopietns incidents, sazinieties ar uznémumu Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Lihtensteina, izmantojot timekla vietni www.ivoclarcom, ka arT ar vietgjo atbildigo iestadi.

- Pa3reizgja lietosanas instrukcija ir pieejama timekla vietné (www.voclarcom/elFU).

- Simbolu skaidrojums: www.ivoclarcom/elFU.

- DroSuma un kiiniskas veiktspéjas kopsavilkumu (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) var izgut no Eiropas Medicinisko
ieriéu datubazes (European Database on Medical Devices — EUDAMED) vietné https://ec.europa.eu/tools/eudamed.

Pamata UDI-DI: 76152082ACERAO06F2.

Bridinajumi

~ levérojiet informaciju, kas sniegta drosibas datu lapa (DDL) (pieejama vietné www.ivoclarcom).

- IPS emax ZirCAD Prime bloku apstrades laika rodas putekli, kas var kairingt adu un acis un izraisit plausu bojajumus. Parliecinieties, vai
atsuksanas iekarta slipesanas masina un darba vieta darbojas pareizi. Apdares laika neieelpojiet slipésanas puteklus un izmantojiet
putekju masku (dalinu klase FFP2), ka arf aizsargbrilles un cimdus.

— IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: neieelpojiet izsmidzinato miglu. Konteiners ir zem spiediena. Sargat no tieSiem saules stariem un
temperatdras, kas parsniedz 50 °C. Neatveriet konteineru ar spéku un nededziniet to ari péc pilnigas iztukSosanas.

Informacija par utilizaciju

Atlikusie uzkrajumi vai nonemtas restauracijas ir jautilizé atbilstosi attiecigas valsts juridiskajam prasibam.

Atlikusie riski

Lietotajiem janem vera, ka jebkada darbibu veikSana ar zobiem mutes dobuma ir saistita ar noteiktiem riskiem. Ir zinami talak noraditie

kliniskie atlikusie riski.

- Restauracijas materiala robu un plisumu veidosanas vai decementacija var izraisit materiala nejausu norisanu vai ieklisanu elpcelos
un k|Gt par céloni atkartotu zobarstniecibas proceddru veiksanai.

- Cementa parpalikums var izraisit miksto audu/smaganu kairinajumu. Progresgjoss iekaisums var izraisit kaulu rezorbciju vai
periodontitu.

4 Glabasana un glabasanas laiks

— Originalaja iepakojuma

- Sausavieta

- Nepaklaut fiziskam triecienam vai vibracijam.

5 Papildu informacija
Glabat bérniem nepieejama vieta!

Materials ir paredzéts izmantoSanai tikai zobarstnieciba. Apstrade ir javeic stingri saskana ar lietosanas instrukeiju. RaZotajs neuznemsies nekadu atbildibu par zaudejumiem, kas radusies, neieverojot lietosanas
instrukeiju vai paredzéto § merki ada) aja pienakums ir parbaudit izstradaj erotibu un lietot izstradajumu atbilstosi instrukeija skaidri noraditajam mérkim.

1 Pilns saderigo CAD/CAM sistému saraksts ir piegjams vietné www.ivoclar.com.
@ Piem, Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire nav Ivoclar Vivadent AG redistréta precu zime.
19 Ivoclar Vivadent blokshema "leteicamie slipeSanas instrumenti ekstraoralai un intraoralai lietosanai”.
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1 Paskirtis

Numatomas tikslas

Vainikeliai ir tiltai priekiniy ir galiniy danty srityje
Tiksliné pacienty grupé

Pacientai su nuolatiniais dantimis

Numatytieji naudotojai / specialusis mokymas

- Odontologai (restauracijy gamyba odontologinéje kedgje; kliniking darbo eiga)

- Odontologijos laboratorijy technikai (restauracijy gamyba odontologijos laboratorijoje)
Specialus mokymas nereikalingas.

Naudojimas

Skirta tik odontologijai.

Aprasas

LIPS emax® ZirCAD Prime" yra cirkonio oksido blokas, skirtas priekiniy ir uzpakaliniy danty fiksuotoms, viso kontdro restauracijoms gaminti.
LIPS emax ZirCAD Prime" galima apdoroti patvirtintu CAD/CAM prietaisu.t”

Po $lapio arba sauso bloko apdorojimo restauracijos sukepinamos naudojant sukepinimo krosnj.”> Sukepintos restauracijos poliruojamos

naudojant, pvz., ,OptraGloss® Extra Oral" arba glaziruotas, arba charakterizuojamas ir glaziruotas naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./"
materials.

Techniniai duomenys

IPS e.max ZirCAD Prime
Bloky dydZiai C17,B50
Atspalviy asortimentas C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1
Charakteristikos Vienetas Specifikacijos Tipiné vidutiné verte
CTE (25-500 °C) [10¢-K'] 105+05 -
Atsparumas lenkimui (dviasis, dentinas) | [MPa] =900 1100
Atsparumas |GZiui (dentinas) [MPa - m"] 55
(IS0 6872:2015)

44
(pagal IS0 14627:2012)
Cheminis tirpumas [ug/em?] <100 -
Tipas / klasé Il tipas / 5 klase

Pagal standarta IS0 6872:2015

Indikacijos
Truksta priekiniy ir galiniy danty struktdros, dalinis edentulizmas priekiniy ir galiniy danty srityje

Restauracijy tipai

- Vainikeéliai

— Tiltai (maks. 2 prijungtos tarpinés dalys, maks. 4 vienety tiltai)

Kongraindikacijos

- Sio gaminio naudojimas kontraindikuotinas, jei pacientas yra alergiskas bet kokioms jo sudétinéms dalims

Naudojimo apribojimai

Nenaudokite produkto toliau nurodytais atvejais.

- Negydomas bruksizmas (uZdéjus indikuojamas jtvaro naudojimas)
- Hibridinés atramos arba vainikéliai ant hibridiniy atramy

- Laikinasis uzdéjimas

Produkto negalima naudoti pakartotinai.

- ® Nenaudokite pakartotinai

Siose situacijose negalima uztikrinti sekmingos proceddros:

- Sienelés storis ir jungties matmenys mazesni nei reikalaujami minimalds

- Bloky frezavimas naudojant nesuderinama CAD / CAM sistema!™”

- Sukepimas nesuderinamoje sukepimo krosnyje

- ,IPS emax CAD Crystall./Glaze, Shades and Stains" maiSymas su kitomis danty keramikomis (pvz,, ,IPS Ivocolor Glaze, Shades and
Essences")

- Nesuderinamy medZziagy naudojimas arba salytis su jomis

LIPS emax CAD Crystall./Glaze Spray":
- Naudojimas burnoje

Salutinis poveikis

Iki Siol nezinoma apie jokj Salutinj poveikj.
Saveikos

Iki Siol nezinoma apie jokias saveikas.



Klinikiné nauda

~
- Kramtymo funkcijos atktrimas =5
- Estetinio vaizdo atkirimas g
Sudétis °
3
Sudedamosios dalys Masés procentiné dalis (%)
Cirkonio oksidas (Zr0,) 870-955
Itrio oksidas (Y,05) >45 - <70
Hafnio oksidas (HfQ,) <50
Aliuminio oksidas (Al,05) <10
Kiti oksidai <15

2 Naudojimas
Galimi Sie blokai ir apdorojimo budai:

Apdorojimo technika Restauracijy tipai
Poliravimo technika Glaziravimo technika Dazymo technika Vainikeéliai Tiltai
v v v c17 B50

21 Atspalvio nustatymas

Prie$ nustatydami atspalvj, dantis nuvalykite. Atspalvj nustatykite pagal drégna ir neparuosta dantj arba gretimus dantis. Paruosto danties
atspalvj nustatykite pagal paruosimo didZiausig pakitusios spalvos sritj.

Naudojant poliravimo technika, atspalvio efektas gali skirtis nuo nurodyto spalvy rakte. Priklausomai nuo poliravimo lygio, atspalvio
efektas / intensyvumas padideéja. Jei reikia, rekomenduojama pasirinkti bloko atspalv, kuris bty vienu atspalviu ryskesnis uz tikslinj.

2.2 Paruodimas

Dantj paruoskite pagal keraminéms restauracijoms skirtas gaires, laikykités toliau nurodyty minimalaus sienelés storio reikalavimy;

— Paruoskite, kad nebdty kampy ar krasty,

~ Peties paruo3imas su suapvalintais vidiniais krastais ir (arba) nusklembtos briaunos paruosimas

- Nurodyti matmenys atitinka minimaly ,IPS e.max ZirCAD" restauracijy sienelés stor|

~ Paruosimo krasty spindulys turi bti bent 1,0 mm (frezavimo jrankio geometrija), kad bty uZtikrintas optimalus apdorojimas CAD/CAM
prietaisu

Galiniy danty vainikelis Priekiniy danty vainikélis 3 vienety tiltai
Galiniy danty vainikelis kaip Priekiniy danty vainikelis kaip
tilto atrama tilto atrama
08 08 08 08
08
I oos I | - 08 - 08
0= 1 |08 1% i | j—0s 08=
0,8 = - 0,8 08 - 08
° 087 10 ~08 6 Tid 10 =08
l 08 I 08
4 vienety tiltai
Galiniy danty vainikelis kaip Priekiniy danty vainikelis kaip
tilto atrama tilto atrama
10 10
\ o - 10
10 ~— I =10 10"
10 = - 10
& harT il
Matmenys (mm) l 170
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2.3 CAD/CAM apdorojimas
Projektuodami restauracija batinai laikykités nurodyty minimaliy sieneliy storio ir jungties matmenuy.

Galiniy danty sritis Priekiniy danty sritis Projektavimo tipas

Minimalus sluoksnio storis Minimalus sluoksnio storis
mm mm

Jungties matmenys mm? Jungties matmenys mm?

Vainikeliai 08 - 038 -
Palaikoma danties
forma ir (arba)
3 vienety tiltai 08 9 08 g dantenos
(kandamojo, sakandzio
ir (arba) pagrindo)
4 vienety tiltai 10 1200 10 9wl

& Aukstis: 4 mm, plotis: 3 mm
B Nurodyti minimalUs jungties matmenys turi bati bloko dentino srityje.

Suprojektuotos restauracijos iSdéstymas bloke (CAD):

- Siekiant, kad restauracijose i$ ,IPS e.max ZirCAD Prime" bity aiskiai matoma emalio sritis, CAD programinéje jrangoje jos turi bati
iSdéstytos kuo auksciau bloke. Vieno danties restauracijoms rekomenduojama restauracijg déti apie 1 mm Zemiau virsutinio bloko
krasto, siekiant uztikrinti aisky kandamosios dalies matomuma. Tilty restauracijos turi bati atliekamos taip, kad maZiausi jungties
matmenys bty isdéstyti didelio stiprio dentino srityje apatiniuose dviejuose bloko trec¢daliuose.

- Lizdo Zyméjimas bloke: Dentino sritis pazymeéta lizdu bloke. Kandamojo krasto sritis yra priesingoje puséje.

Apdorojimas frezavimo prietaise (CAM):

- Susitraukimo koeficientas: kadangi ,IPS e.max ZirCAD Prime" sukepinimo metu susitraukia mazdaug 17-20 %, atitinkamos partijos
susitraukimo koeficienta, kuris yra jtrauktas | medZiagos bloko kodg, reikia nuskaityti programinéje jrangoje arba jvesti rankiniu budu.

- ,IPS e.max ZirCAD" Slapiam apdorojimui reikia naudoti specialig frezavimo skyscio talpykla, kad iSvengtumeéte kryZminés tarsos su
kitomis medZiagomis (pvz., frezavimo dulkiy). Nevirsykite maksimalaus 3lapiam apdorojimui naudojamo frezavimo skystio kiekio. Dél
tarsos gali pakisti restauracijy spalva sukepinimo metu.

- Atlikdami sausg apdorojima jsitikinkite, kad iS CAM bloko kameros bity pasalinti likuciai ir kad kamera blty sausa.

2.4 Apdaila
Atskirdami restauracijas nuo bloko, sitikinkite, kad jos néra uzterstos riebalais ar démeémis, nes tai gali neigiamai paveikti galutinj atspalvj.

Bendroji informacija

- Netankios sukeptos cirkonio oksido restauracijos yra jautrios pazeidimams ir jtrikiams. §1 fakta reikia atminti visos darbo procedtros
metu.

~ Jei jmanoma, papildomo apdorojimo procedura reikia atlikti, kol restauracija vis dar yra netankiai sukepinta (laikykités rekomendacijy
dél Slifavimo instrumenty™).

- Kairestauracija yra netankiai sukeptos bUsenos, reikia vengti salyCio su netinkamais skysCiais arba skysciais, nepatvirtintais naudoti su
cirkonio oksidu (pvz, uzter$tu vandeniu ir (arba) ausinimo skysgiu), ir (arba) saly&io su terpémis (pvz., sakandzio purskalu).

- Naudokite tik tinkamus Slifavimo instrumentus, mazg greitj ir spauskite nelabai stipriai, kad iSvengtuméte atsisluoksniavimo ir
atskilimo, ypa¢ krastuose (laikykités rekomendacijy dél $lifavimo instrumenty™).

- Netankiai sukepintos restauracijos negalima valyti ultragarso voneléje arba garo srove.

Sausai frezuotos restauracijos

- Atsargiai atskirkite restauracijq nuo laikiklio, naudodami skiriamaji diskq arba tinkamus slifavimo instrumentus®. I8lyginkite laikymo
juosty liecio tvirtinimo taskus naudodami tinkamus slifavimo instrumentus®.

- Uzbaige apdaila, kruops¢iai pasalinkite visas cirkonio oksido dulkes minkstu Sepetéliu arba nuvalykite restauracija suslégto oro srove be
aliejaus.

Drégnai frezuotos restauracijos

- Atsargiai atskirkite restauracija nuo laikiklio, naudodami skiriamajj diskq arba tinkamus Slifavimo instrumentus'®. I$lyginkite laikymo
juosty lie€io tvirtinimo taskus naudodami tinkamus $lifavimo instrumentus®®.

- UZbaige apdaily, kruopsciai pasalinkite visas prilipusias cirkonio oksido dulkes nuo restauracijos. §Iapiu budu frezuotas restauracijas
galima nuplauti létai tekanciu vandeniu.

- Kad nesugadintuméte restauracijos ja sukepindami, ,IPS e.max ZirCAD" restauracija turi bati visiskai sausa. Drégny restauracijy
negalima kepinti.

Bendrosios pastabos dél apdailos

- Dideli volframo karbido graZtai ir (arba) $lifavimo instrumentai®® su dideliu skersmeniu tinka tik kai kurioms uzduotims, nes apdailos
metu jie gali sukelti vibracija, dél kurios, be kita ko, gali atsirasti atskilimu. Todél naudokite tik mazus volframo karbido graztus ir (arba)
Slifavimo instrumentus'.

— Neatskirkite tilto konstrukeijy jungties srities naudodami skiriamaji diska, nes gali atsirasti i$ anksto nustatyty |uZzio tasky. Atlikdami
apdaila stenkités islaikyti minimaly sienelés storj ir jungties matmenis.
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—  Pries kepdami, pasalinkite visas prilipusias cirkonio oksido dulkes. Prilipusios cirkonio oksido dalelés gali bati prikeptos prie restauracijos
ir gali atrasti netikslumy pritaikant.
- Restauracijos negalima apdoroti sméliasraute su Al,0, arba stiklinémis poliravimo granulémis.

2.5 Sukepimas
Sukepimas? yra terminis procesas, kurio metu ,IPS e.max ZirCAD Prime" jgyja savo galutines fizines ir mechanines savybes, pvz,, didelj
atsparuma ir skaidruma.

Bendrosios pastabos

~ Per Zema ar per auksta sukepimo temperatra ir (arba) per trumpas ar per ilgas sukepimo laikas neigiamai paveiks anksgiau minétas
galutines savybes.

- IS esmés, sukepinimo granuliy nerekomenduojama naudoti ,Programat” CSé sukepinimo krosnyje.

- Sukepimo metu restauracijos negali liestis viena su kita.

- BuUtina rupestingai parinkti tinkama programa.

— Visada naudokite $varius sukepimo priedus ir pasalinkite nuo jy dulkes, kad sukepamos restauracijos neuzsitersty.

- Norédami tinkamai jstatyti restauracijas sukepinimo krosnyje, laikykités naudojamos krosnies nurodymu.

- D}] Privalu laikytis atitinkamos sukepinimo krosnies naudojimo instrukcijos®?.

Procesas baigus sukepti

- Pries tesdami, visada palaukite, kol restauracijos atvés iki kambario temperataros.
- Nelieskite karsty objekty metaliniais pincetais.

- Neapdorokite sméliasraute ir negesinkite daikty.

2.6 Apdailos procesas

- Sukepty restauracijy apdorojimas turéty buti minimalus.

- Restauracijq mechaniskai apdoroti tik tuo atveju, jei tai tikrai batina.

- Perdarymui naudokite tik Zema slégj.

— Jei koregavimui naudojami deimantiniai Slifavimo instrumentai, restauracija turi buti ausinama vandeniu. Kartu su danty laboratorijos
rankiniu instrumentu galima naudoti kitus Slifavimo instrumentus.

- Laikykités gamintojo Slifavimo jrankio rekomendacijy.

— Patikrinkite krastus ir, jei reikia, Siek tiek perdarykite.

- Perdarydami restauracijas venkite astriy briauny, siekite naudoti suapvalintas.

- Nenaudokite skiriamojo disko tarpdanciy zonoms atskirti.

— Perdirbdami stenkités iSlaikyti minimaly sienelés storj ir jungties matmenis.

- Naudokite tik 3varius $lifavimo instrumentus.

— Pries tolesnj apdorojima ir po jo patikrinkite restauracija, ar néra defekty ir jplySimy.

- Prie glazUruojant prie restauracijos prikepusias cirkonio oksido dulkes pasalinkite.

- Tada nuvalykite restauracija tekanéiu vandeniu arba gary srove ir iSdZiovinkite.

2.7 Uzbaigimas
Pries tesdami, i$ anksto apdailinkite ir nublizginkite bent sakandZio kontaktinius pavirsius. Be to, karkaso jungiamuyjy elementy tiltuose
pagrindinei pusei lyginti naudokite guminius poliruoklius.

Pirmasis iSankstinis poliravimas galimas prie$ sukepinima, kad naudotojams bty lengviau poliruoti. Siuo tikslu naudokite tik spiralinés
formos ,OptraGloss Extra Oral" poliruoklius. [sitikinkite, kad naudojate tik lengva kontaktinj spaudima ir maks. greitj. 5000 aps./min (tamsiai
melyna) ir 10 000 aps./min (3viesiai mélyna). Per ilgai atliekamas iSankstinis poliravimas gali pabloginti poliravimo rezultata. Reikéty kiek
imanoma vengti mélyny poliruoklio likuéiy.

Gerai nupoliruoti pavirSiai padeda apsaugoti priesingus dantis nuo nepageidaujamo nusidéveéjimo. Tai darydami jsitikinkite, kad $lifuoti
sakandZio pavirsiai baty kruop$éiai nupoliruoti po funkcinio reguliavimo 3lifavimo bidu (laikykités rekomendacijy dél 3lifavimo
instrumentu™). Yra jvairiy bady, kaip uzbaigti restauracijas.

Poliravimas
Kai baigiate poliravima, nupoliruokite visas iSoriniy pavirsiy sritis. Taip sumaZzinamas apnasy kaupimasis ir pasiekiamas estetiskai malonus
rezultatas. Poliruokliai, kurie naudojami ekstraoraliai, yra tinkami Siam tikslui, pvz., ,OptraGloss® Extra Oral".

1) Paruosiamoji apdaila: naudokite ,OptraGloss Extra Oral" (deimantinj paruo3imo poliruoti jrankj / tamsiai melyna) norédami dziovinti
maZzu greigiu, kad sukurtumeéte puikiai atrodantj pavirsiy.

2) Apdaila: uzbaikite funkcines sritis naudodami ,OptraGloss Extra Oral" (deimantinj labai blizgy poliruoklj / dviesiai melyna).

3) Pasirinktinai: labai blizgus poliravimas naudojant ,OptraGloss" poliravimo pasta.

Glazuravimo ir dazymo technika
Restauracija baikite tik glazlruodami arba daZydami ir glazGruodami vienu Zingsniu.

- Glazuravimo technika
a) Glazaravimas naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray"

UZdékite restauracijq kaip aprasyta dalyje ,Restauracijy fiksavimas ant ,IPS e.max CAD Crystallization Pin". Laikykite restauracijg uz
LIPS emax CAD Crystallization Pin". Pries pat naudojima gerai supurtykite ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray", kol talpykloje esantis
maisymo rutuliukas ims laisvai judeti (maZdaug 20 sek.). Jei purskalas nepakankamai supurtomas, papurskus daugiausia isiskirs
propelentas. Tad restauracija nebus pakankamai padengiama glaziros milteliais. Tarp purkstuko ir pavirsiaus, ant kurio purskiama,
turi bati 10 cm atstumas. PurkSdami talpykle laikykite kaip jmanoma staciau. Apipurkskite restauracijq i visy pusiy trumpais
papurskimais, tuo pat metu restauracija sukdami, kad ji bty padengiama tolygiai. Kiekviena karta purkSdami talpykla dar karta
papurtykite. Tuomet antra kartq apipurkskite restauracijq i$ visy pusiy trumpais papurskimais, tuo pat metu restauracijq sukdami,
kad ji bty padengiama tolygiai. Kiekvieng kartq purk$dami talpykla dar kartg papurtykite. Siek tiek luktelékite, kol glaztros sluoksnis
nudzius ir taps baltos spalvos. Netolygiai padengtas vietas reikia dar kartg nupurksti. Kepkite restauracija naudodami nustatytus
kepimo parametrus. UZtikrinkite, kad nebdty virSyta didZiausia sukepimo krosnies apkrova. Laikykités nurodymu, pateikty dalyje
Kokiy veiksmy imtis iskepus"”. Norédami pakoreguoti, Zr. informacijq dalyje ,Korekcinis kepimas".
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b) Glaziravimas naudojant ,IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo"
UZdékite restauracijq kaip aprasyta dalyje ,Restauracijy fiksavimas ant ,IPS e.max CAD Crystallization Pin". Tuomet teptuku ant
iSoriniy restauracijos pavirsiy tolygiai uzdékite ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo" dengiamajj sluoksnj. Jei paruosta naudoti
glazlra reikia Siek tiek atskiesti, jq galima sumaisyti su nedideliu kiekiu ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid”. NeuZtepkite per didelio
glazuros sluoksnio. Venkite ,perpildymo", ypa¢ ant sakandZio pavirSiaus. Jei glaziros sluoksnis per plonas, blizgumas gali buti per
mazas. Jei ,IPS exmax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo” netyCia pasiekia vidinius restauracijos aspektus, prie$ degindami pasalinkite j
sausu trumpy Sereliy Sepeciu. Kepkite restauracija naudodami nustatytus kepimo parametrus. Uztikrinkite, kad nebdty virSyta
didZiausia sukepimo krosnies apkrova. Laikykités nurodymy, pateikty dalyje ,Kokiy veiksmy imtis iskepus". Norédami pakoreguoti, Zr.
informacijq dalyje ,Korekeinis kepimas".

- Dazymo technika
¢) DaZymas ir glaziiravimas naudojant ,IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray"

Dazymas ir glazravimas naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray" vyksta vienu kepimo ciklu. UZdékite restauracija kaip
aprasyta dalyje ,Restauracijy fiksavimas ant ,IPS e.max CAD Crystallization Pin". ISstumkite i3 Svirk$to paruostus naudoti atspalvius
arba daZus bei gerai juos sumaiSykite. Atspalvius ir dazus galima Siek tiek suskystinti naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze
Liquid". Tagiau jie vis tiek turi buti pastos konsistencijos. SumaiSytus atspalvius ir dazus smulkiu teptuku tepkite tiesiai ant
restauracijos. Nupurkskite restauracija ,|PS emax CAD Crystall./Glaze Spray" i$ visy pusiy, kad padengtuméte tolygiu sluoksniu.
Vadovaukités naudojimo instrukcijomis, pateikiamomis ties ,a" punktu. Kepkite restauracija naudodami nustatytus kepimo
parametrus. Uztikrinkite, kad nebuty viryta didziausia sukepimo krosnies apkrova. Laikykités nurodymuy, pateikty dalyje ,Kokiy
veiksmy imtis iSkepus". Norédami pakoreguoti, zr. informacijq dalyje ,Korekcinis kepimas”.

d) DaZymas ir glaziiravimas naudojant ,IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo"
DaZymas ir glaztravimas naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo" vyksta vienu kepimo ciklu. UZdékite restauracija kaip
aprasyta dalyje ,Restauracijy fiksavimas ant ,IPS e.max CAD Crystallization Pin". Tuomet teptuku ant iSoriniy restauracijos pavirsiy.
tolygiai uzdékite ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo”. Jei paruo$ta naudoti glazra reikia Siek tiek atskiesti, ja galima sumaisyti
su nedideliu kiekiu ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid”. NeuZtepkite per didelio glazdros sluoksnio. Venkite ,perpildymo”, ypat ant
sakandzio pavirsiaus. Jei glazlros sluoksnis per plonas, blizgumas gali blti per maZas. Jei pageidaujama tam tikry charakteristiky,
restauracija galima pritaikyti pagal savo poreikius naudojant ,IPS emax CAD Crystall./Shades" ir (arba) ,IPS e.max CAD Crystall./
Stains". ISstumkite i$ SvirkSto paruoStus naudoti atspalvius ir daZus bei gerai juos sumaisykite. Atspalvius ir dazus galima Siek tiek
suskystinti naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid". Taciau jie vis tiek turi bati pastos konsistencijos. Sumaisytus atspalvius ir
dazus smulkiu teptuku tepkite tiesiai ant neiskepto glazdros sluoksnio. Uzdékite restauracij IPS e.max CAD Crystallization Tray"
centre. Ant degimo padéklo gali buti ne daugiau kaip 6 glaziravimo kepimui skirti vienetai. Uzdékite ,IPS e.max CAD Crystallization
Tray" ant sukepimo padéklo ir sukepkite naudodami numatytus sukepimo parametrus. Laikykités nurodymu, pateikty dalyje ,Kokiy
veiksmy imtis iSkepus”. Norédami pakoreguoti, Zr. informacija dalyje ,Korekeinis kepimas".

- Korekcinis kepimas
Jei reikalingos papildomos charakteristikos arba pakoregavimai, galima atlikti korekcinj kepima naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./
Shades, Stains and Glaze". Be to, korekcinio kepimo ciklui naudokite ,IPS e max CAD Crystallization Tray" sukepimo padékle. Norédami
atlikti nedidelius formos koregavimas (pvz., proksimaliniy kontaktiniy tasky), naudokite ,IPS e.max CAD Crystall./Add-0n" kartu su
atitinkamu maiSymo skyséiu. Sumaisyta ,Add-ON" medZiagg uZtepkite tiesiai ant nesukeptos glaziravimo pastos ir (arba) atspalviy ir
démiy tose vietose, kurias reikia reguliuoti, ir sukepkite. Jei naudojate ,Glaze Spray”, pirmiausia uZtepkite atspalvius ir dazus. Véliau
papildykite trikstamas sritis ,Add-On". Uztepkite ,Glaze Spray" iSkart po to, kai uztepate ,Add-0n" ir sukepkite. Uztepe ,Add-On"
medZiagos, atlikite korekcinj sukepima,

Restauracijos pritvirtinimas ant ,,IPS e.max CAD Crystallization Pin"
Pasirinkite didZiausia ,IPS e.max CAD Crystallization Pin" (S, M, L), kuris geriausiai uZpildo restauracijos vidy, taciau nesusilietia su
aplinkinémis vainikelio sienelémis.
2. Tuomet uZpildykite restauracijos vidy su ,IPS Object Fix Putty” arba ,Flow" iki restauracijos krasto. ISstime medZziaga, nedelsiant
uzdarykite ,IPS Object Fix Putty" / ,Flow" SvirkSta. ISimta i$ aliuminio maiselio $virksta reikéty laikyti pakartotinai uzdaromame
plastikiniame maiselyje arba drégnos atmosferos talpykloje.
Giliai jspauskite pasirinkta ,IPS e.max CAD Crystallization Pin" { ,IPS Object Fix Putty" arba ,Flow" medZiaga, kad jis gerai jsitvirtinty.
4. Neleiskite ,IPS Object Fix" likuciams prilipti prie iSorinio restauracijos pavirsiaus. Vandeniu sudrékintu Sepetéliu nuvalykite bet kokj
galima uztersima ir tuomet isdZiovinkite.

w

Kokiy veiksmy imtis iSkepus

Pasibaigus kepimo ciklui, iSimkite restauracija i$ krosnies (palaukite krosnies garsinio signalo) ir leiskite atvésti kambario temperatdroje,
vietoje, kur néra skersvéjo. Karsty objekty negalima liesti metalinémis replémis. ISimkite restauracij i$ sukietéjusio ,IPS Object Fix Putty /
Flow". Utragarsu vandens voneléje arba gary srove pasalinkite bet kokius likuCius. Jei restauracija reikia koreguoti slifuojant’, keramikos
neperkaitinkite.

Atspalviy deriniy lentelé
Individualizuotos charakteristikos ir atspalviy koregavimai taikomi naudojant ,IPS e.max CAD Crystall./Shades and Stains".

A-D atspalvis BL1 B2 B3 B4 0 AT A2 A3 A5 A4 BT B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./
Shade" 0

LIPS e.max CAD Crystall./
Shade Incisal"

1IPS e:max CAD Crystall./ balta kremine saulélydzio vario gelsvai zalia  rusvaiZalsva  rusvai raudona

Stains"

N
o
)

D4



Kepimo parametrai
IPS e.max ZirCAD Prime
Korekcinis, daZzymo, glaziiravimo kepimas su ,IPS e.max CAD Crystall./ materials"

Krosnis Budgjimo Uidarymo Kaitinimo Kepimo Laikymo Kaitinimo Kepimo
Programat” rezimas laikas greitis temperatira laikas greitis temperatira
temperatira
B S t” T Ll t” 1
[°c1 [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]
s @Y - Glara® 150 700 omo0 o B30
00:00
180 95 840
0S4 ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 @ @
230 03:009 45 900
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860

IPS e.max ZirCAD Prime
Korekcinis, daZzymo, glaztravimo kepimas su ,IPS e.max CAD Crystall." / ,Add-On"

Krosnis Budgjimo Uzdarymo Kaitinimo Kepimo Laikymo Kaitinimo Kepimo
Programat” rezimas laikas greitis temperatira laikas greitis temperatira
temperatira
B S t” n H t” 2
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c]
- § 75 830
0S6 - Glazara™ 150 700 00:00 30 890
0S4 - - - - - - - -
083 403 06:00 90 830 00:10 30 870
0$2 403 06:00 90 830 00:10 30 870
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860

[
(
[
[

LIPS CAD Speed Tray", maks. 3 vienetai arba vienas tiltas

UZdeékite ,IPS e.max CAD Crystallization Tray" ant sukepimo padéklo, iki 6 vienety
Paruosiamojo dZiovinimo vertés

Tredia kaitinimo stadija

2.8 Uzdéjimas

Laikymo
laikas

H2
[min.]

00:00
00:20

0
3@

03:00

03:00

03:00

Laikymo
laikas

H2
[min]

00:00
00:20

03:00

03:00

03:00

Tvakuumas 2 vakuumas ligalaikis ~ Vesinimo greitis

vésinimas

n il

12 22 L
r°c] [°c] (el
50 815 850

- - 890

450/830 | 830/869 0

450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

Tvakuumas 2 vakuumas ligalaikis
vesinimas
n n
12 2 L

[°c] [°cl [°cl
50 815 850

450/830 | 830/869 0
450/830 | 830/869 0

450/820 | 820/859 0

Pries jdédami suformuokite ,IPS e.max ZirCAD" restauracija sméliasrove apdirbdami vidines vainikélio puses, naudodami Al,05, 25-70 um,

1bar arba Al,03, 70110 um, 1,5 bar.

Adhezinis cementavimas, =~ Limpantis cementavimas, |prastas cementavimas,
pvz., Multilink® Automix pvz., SpeedCEM® Plus pvz, ZirCAD® Cement

Reikalavimai paruosimui Neatkuriamasis
paruosimas

Atkuriamasis paruosimas | Atkuriamasis paruosimas

Smeéliasrautis apdirbimas Al,03,25-70 um, 1 baras arba
Al,05, 70110 um, 15 baro

Valymas po bandymo pvz, ,Ivoclean”
Kondicionavimas 60, pvz,
Monobond® Plus"
Vainikéliai
Tiltai

3 Saugos informacija

tl
[°C/min.]

-70

-70

Vésinimo greitis

tl
[°C/min.]

-70

- |vykus rimtiems su gaminiu susijusiems incidentams, susisiekite su ,lvoclar Vivadent AG", Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/Liechtenstein

(Lichtensteinas), svetainé: www.ivoclarcom, arba su artimiausia atsakinga kompetentinga institucija.

- Dabarting naudojimo instrukcija rasite svetaingje (www.ivoclarcom/elFU).
- Simboliy paaiskinimas: www.ivoclarcom/elFU.

~Saugos ir klinikiniy savybiy informacijos santrauka galima rasti Europos medicinos priemoniy duomeny bazéje (EUDAMED) adresu

https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Bazinis UDI-DI: 76152082ACERAO06F2.



Ispéjimai

~  Perskaitykite saugos duomeny lapa (SDS) (jj rasite adresu www.ivoclarcom).

- Apdorojant ,IPS e.max ZirCAD Prime" blokus atsiranda dulkiy, kurios gali dirginti odq ir akis bei pazZeisti plaucius. UZtikrinkite, kad jasy
frezavimo aparato siurbimo jranga veikty nepriekaistingai. Nejkvépkite Slifavimo dulkiy atlikdami apdail ir dévékite kauke nuo dulkiy
(FFP2 daleliy klase), taip pat apsauginius akinius ir pirstines.

- ,IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray": Nejkvépkite purskalo dulksnos. Talpykla veikiama slégio. Saugokite nuo tiesioginés saulés Sviesos
ir didesneés kaip 50 °C temperatdros. Nenaudokite jégos skardinei atidaryti ir jos nedeginkite, net jei ji visiskai tuscia.

Informacija apie iSmetima
Likusias atsargas arba pasalintas restauracijas reikia iSmesti laikantis atitinkamy nacionalinés teisés reikalavimy.

Liekamoji rizika

Naudotojai turi Zinoti, kad bet kokia intervencija burnos ertmeje yra susijusi su tam tikromis rizikomis. Yra Zinomos toliau nurodytos

klinikinés liekamosios rizikos:

~ Restauracijos medZiaga gali skilti / 1TZti / atsiskirti, todél kyla rizika jq nuryti arba jkvepti ir gali reikéti atlikti pakartotinj danty gydyma.

~ Cemento perteklius gali sudirginti minkStuosius audinius / dantenas. Progresuojantis uzdegimas gali sukelti kaulo rezorbcijg arba
periodontita.

4 Tinkamumo laikas ir laikymas

- Originalioje pakuotéje
- Sausoje vietoje
- Saugokite nuo fizinio poveikio ir vibraciju.

5 Papildoma informacija
Laikykite vaikams nepasiekiamoje vietoje!

Medziaga sukurta naudoti tik odontologijoje. Apdoroti galima tik grieztai pagal naudojimo instrukcija. Nesilaikant instrukeijy arba ignoruojant nurodyta naudojimo sritj, neprisiimame atsakomybes uZ patirtq Zala.
Patikrinti, ar medZiaga tinkama ir gali biiti naudojama bet kokiam tikslui, yra naudotojo

1 Visas suderinamy CAD/CAM sistemy sarasas pateikiamas www.ivoclar.com
@ pvz, Programat” CS6, ,Programat” CS4, ,CEREC SpeedFire". ,CEREC SpeedFire” néra registruotasis ,lvoclar Vivadent AG" prekes Zenklas.
@ Ilvoclar Vivadent" strukturiné schema ,Rekomenduojami $lifavimo instrumentai, skirti naudoti burnos iSoréje ir burnoje”.
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