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Instrukcja obrobki materiatu/petna wersja

VITA ustalanie koloru > VITA komunikacja koloru > VITA reprodukcja koloru > VITA kontrola koloru
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System ceramiki ttoczonej zapewniajacy wykonywanie doskonatych,
precyzyjnych i solidnych uzupetnien

Drodzy Klienci,

gratulujemy wyboru i dziekujemy za zakup produktu VITA AMBRIA!

VITA AMBRIA PRESS SOLUTIONS to idealnie skorelowany system materiatow
na ktory sktadaja sie pastylki do ttoczenia z dwukrzemianu litu wzmocnionego

dwutlenkiem cyrkonu oraz inne elementy systemu.

W celu bezpiecznej i tatwej obrabki wszystkich komponentow systemu VITA AMBRIA,
prosimy o doktadne zapoznanie sie z niniejsza instrukcja obrobki materiatu.

Aby uzyskac szczegotowe informacje na temat wybranych komponentdw systemu,
przeczytaj instrukcje obrobki dla danego komponentu podang w odpowiednim rozdziale.

Zyczymy Panfstwu wiele radosci w pracy z VITA AMBRIA i wspaniatych wynikéw!

Zespot Zarzadzania Produktem VITA

Objasnienia symboli:

e System-/info. techniczne 0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek: Odsytacz
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o Wskazéwka:

e (Co? System ceramiki szklanej z dwukrzemianu litu wzmocnionego tlenkiem cyrkonu do ttoczenia.

e W jakim celu? Do wykonywania delikatnych uzupetnien takich jak: licowki, wtady/naktady, jak réwniez koron catkowitych,
potkoron oraz trzypunktowych mostéw do drugiego przedtrzonowca.

e Czym? W sktad systemu wchodza: ceramiczne pastylki do ttoczenia w czterech stopniach przeziernosci (T/HT/ST/MO),
system pierScieni, masa ostaniajaca, ptyn i ttoczki.



> 1. Materiaty systemu/procesy 7. \Vskazowki dot. projektowania

© 1. Procesy
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> 1. Materialy systemu/procesy

o 1.1 Koncepcje wykonywania uzupetnien i warianty obrébki

Technika .
P Zakres zastosowania
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Opacity**
T
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Translucent
HT
High @ @) ® o [ () o @) O O O O @)
Translucent
ST
Super o | - | O|leoe |l e |l@®@|O]| - | - | - | -] -]-
Translucent™*

@ zalecane Q jest mozliwe — nie zalecane

%)

W przypadku licéwek okluzyjnych (table tops) nie mozna stosowac licowania czesciowego.

**) Wariant STi MO jest dostepny tylko w postaci pastylek S.
***) Ograniczenie wagi, obecnie dostepne tylko w wersji S.

o Wskazowka:

Dostepne materiaty

o

VITA AMBRIA MO (Medium Opacity):

ze wzgledu na swoja nieprzezroczysto$c pastylki MO nadaja sie znakomicie do niezawodnego pokrywania przebarwionych
kikutdw lub tacznikdw tytanowych.

VITA AMBRIA T (Translucent):

pastylki T ze wzgledu na ich mniejsza przeziernosc i dostosowanie do odpowiedniego odcienia zebiny nadaja sie w
szczegolnosci do wykonywania koron i 3-punktowych mostéw przy uzyciu technik licowania lub malowania.

VITA AMBRIA HT (High Translucent):

pastylki HT wykazuja wysoki stopien przeziernosci, kolorystycznie odpowiadaja mieszance dentyny/szkliwa.
Materiat stosujemy przede wszystkim do wykonywania wktadow, naktadow, licowek oraz potkoron.

VITA AMBRIA ST (Super Translucent):

dzieki super przeziernosci i wyraznemu efektowi kameleona pastylki ST stosujemy przede wszystkim do wykonywania
wktadow, naktadow i licowek.

Power Glaze:

przy pomocy VITA AKZENT PLUS GLAZE LT przeprowad? napalanie Power Glaze.

Polerowanie manualne:

VITA CERAMICS Polishing Set do profesjonalnego polerowania wstepnego oraz na wysoki potysk.

Technika malowania farbkami:

VITA AKZENT PLUS STAINS, GLAZE LT i FLUOGLAZE LT do kolorystycznej charakteryzacji i glazurowania uzupetnien z
VITA AMBRIA.

Technika licowania:

VITA LUMEX AC do licowania anatomicznie zredukowanych uzupetnien wykonanych z materiatu VITA AMBRIA.




> 1. Materiaty systemu/procesy

0 1.2 Dodatkowe wskazowki dotyczace pastylek do ttoczenia AMBRIA MO

Dostepne sa nastepujace kolory:
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nieprzezroczysty-biatawy nieprzezroczysty-zottawy  nieprzezroczysty-czerwonawy

o Wskazowka:

e |nformacje dotyczace przyporzadkowania pastylek AMBRIA MO do klorow VITA sa zaleceniami. Kolor lub efekt kolorystyczny
licowki na podbudowie petnoceramicznej zalezy nie tylko od koloru podbudowy, ale réwniez od podtoza (przebarwione kikuty,
taczniki tytanowe) oraz uzytego materiatu cementujacego, dlatego nalezy czasami stosowaé masy dodatkowe (do licowania)
lub farbki do malowania oraz ceramiki w pascie (charakteryzacja).

Przyporzadkowanie pétfabryktow VITA AMBRIA MO dla uzupetnien petnoceramicznych:

VITA classical A1-D4

Kolor uzebienia Al A2 | A3 | A35 | A4 | B1 B2 | B3 B4 | CI C2 | C3 | C4 | D2 | D3 | D4

Kolor pétfabrykatu| MO-1 | MO-1 | MO-2 | MO-2 | MO-2 | MO-0 | MO-1 | MO-2 | MO-2 | MO-1 | MO-1 | MO-1 | MO-2 | MO-1 | MO-2 | MO-1

VITA SYSTEM 3D-MASTER

Kolor uzgbienia | OM1 | OM2 | OM3 | 1M1 | TM2 | 2L1.5 | 2125 | 2M1 | 2M2 | 2M3 | 2R1.5 | 2R2.5 | 3L1.5 | 3L2.5 | 3M1

Kolor pétfabrykatu MO-0 M0-1 MO0-2 M0-1 M0-2 MO-1

Kolor uzebienia 3M2 | 3M3 | 3R1.5 | 3R25 | 4L15 | 4125 | 4M1 | 4M2 | 4M3 | 4R15 | 4R25 | SM1 | 5M2 | 5M3

Kolor pétfabrykatu MO0-2 MO0-2 MO-1 MO0-2
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Zmiana stopnia przeziernosci w pastylkach do ttoczenia AMBRIA MO (na przyktadzie pierscienia 200 g):

865 °C 870 °C 875°C 880 °C 885 °C
1589 °F 1598 °F 1607 °F 1616 °F 1625 °F
2
MO_O —— — — |
MO-1 - R.....}
MO-Z 1 _: I ——
Medium
opacity (MO)
—
Wyzsza opakerowo$¢ Wyzsza przezierno$c

©Q wsiazswia:

e Parametry ttoczenia potfabrykatow MO podano na stronie 41. Dopasowanie przezierno$ci w przypadku stosowania
pierscieni 100g ma ten sam odstep temperatur, ale przesuwa si¢ do temperatur nizszych o 10 C.

Wskazowka:

e Wskazane temperatury ttoczenia majace na celu zmiane przeziernosci sa punktami odniesienia i zaleza od danego pieca do
ttoczenia (np. kontrola poprzez regularng kalibracje). W razie potrzeby temperatury tfoczenia nalezy wczesniej przetestowac za
pomoca probnych ttoczen i w razie potrzeby dostosowac indywidualnie.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e Mozliwos¢ zmian przeziernosci dotyczy tylko pastylek do ttoczenia MO!
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0 1.3 Workflow-/etapy w poszczegolnych wariantach obrobki
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Etapy procesu wykonawstwa w gabinecie i pracowni

Ustalanie koloru

v

GABINET

Preparacja zebow/pobranie wycisku

v v

Modelowanie manualne Modelowanie w technologii CAD/CAM

Zatopienie obiektu w masie

v

Ttoczenie

v

Uwalnianie z masy ostaniajacej/opracowanie wyttoczonego obiektu

v

LABORATORIUM TECH. DENTYSTYCZNEJ

(Power Glaze) opcja
v v v

Polerowanie Technika charakteryzacji Technika
manualne: farbkami licowania

Przygotowanie do cementowania

v

GABINET

Cementowanie
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e 2. Wskazowki dot. projektowania
© 2.1 Parametry projektowania

Minimalna grubos$¢ uzupetnien z VITA AMBRIA w przypadku malowania farbkami (dane w mm)

Korony Mosty
s L (% e :
Licowki Naktady Zab przedni | Zab boczny I(()bszar odcin- Obszar prz’ed-
a przedniego| trzonowcow
1.0
na obwodzie 1.0 0,3-0,6 szerokos¢ 1.5 1.2 1.9 1.2 1.5
cie$ni
brzeg sieczny/
powierzchnia 1.0 0,4-0,7 1.0 1.5 1.5 1.9 1.5 1.5
ZUjaca

Minimalna grubos$¢ uzupeinien z materiatu VITA AMBRIA - technika Cut-back (dane w mm)

P T Korony Mosty
0 .u¥y|n!e Licowki fady Potkorony
Licowki Nakfady Zab przedni | Zab boczny | Zab przedni | Zab boczny
na obwodzie - 04 - 1.5 1.2 15 1.2 15
brzeg sieczny/
powierzchnia - 05 - 0.8 0.4 08 08 08

Zujaca

budowy) w przypadku licowania (dane

na obwodzie - - - - 0,6 0.8 0.8 08
brzeg sieczny/
powierzchnia - - - - 0,6 0.8 0.8 08
2ujaca
Rodzaj B B B B Wspomagajacy forme zeba
ksztattowania jezykowo/podniebiennie petny ksztaft anatomiczny
przekioj - - - - - - 16 mm? 16 mm?
tacznikow
maks.
szeroko$é - - - - - - 11 9
przesta

Bardzo wytrzymata podbudowa wykonana z ceramiki ttoczonej VITA AMBRIA musi stanowi¢ co najmniej 50% catkowitej grubosci
uzupetnienia. Catkowita grubo$c¢ ( w zaleznosci od wskazania) uzupetnienia wynika z:

Korony Mosty
Ranre | B e Obszar | Obszar

Nakiady Zab przedni|Zab boczny| odcinka | przedtrzo-

przedniego| nowcow
Grubos¢ podbudowy VITA AMBRIA 04 0,5 0,6 08 1.0 1,2 1.5

+
Maksymalna grubo$¢ warstwy licujacej
VITA LUMEX AC 04 0,5 0,6 0,7 0,8 1,0 1.3
Catkowita grubosc. wy.'llcowanego 08 1.0 12 15 1.8 22 28
uzupefnienia




> 2. Wskazowki dot. projektowania

©Q wsiazowia:

e W przypadku cze$ciowego licowania, zredukowana podbudowa ttoczona bedzie wspierafa ksztatt zeba,
ktory jest nastepnie uzupetniany ceramika VITA LUMEX AC w celu odbudowy petnego ksztattu zeba.

e Licowki okluzyjne, wktady i naktady nie nadaja sie do licowania.

e Grubo$c warstwy ceramicznej VITA LUMEX AC musi by¢ jednakowa na catej powierzchni licowane;.

e Jednakze warstwa ceramiki VITA LUMEX AC nie powinna przekraczac catkowitej grubosci 1,5 mm.
Optymalna grubos$c¢ warstwy wynosi miedzy 0,71 1,2 mm.

e (Chtodzenie dtugoczasowe przy grubosci $cianek > 2,0 mm!
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e 2.2 Projektowanie uzupetnien petnokonturowych

, Ksztattowanie koron bocznych , Ksztattowanie koron przednich

o Wskazowka:

e Nalezy przestrzega¢ minimalnych grubosci Scianek odpowiednich dla danego wariantu materiatu.
e Pozadana jest jednolita grubosc $cianek.

62.3 Projektowanie uzupetnien Cut - Back i licowanie

, Projektowanie podbudow odcinka , Ksztattownie podbudéw odcinka
przedniego pod cut-back przedniego dla techniki licowania.
Wspomagajac jezykowo/podniebiennie
ksztatt anatomiczny zeba (prosze zwrécié
uwage na dopuszczalne grubosci Scianek

podane na stronie 101).
o Wskazowka:

e (Generalnie nalezy unika¢ wystajgcych kantéw w wykonywanych podbudowach.

e Nalezy przestrzega¢ minimalnych grubosci $cian podbudowy.

e Przy projektowaniu podbuddw nalezy zwréci¢ uwage na anatomicznie zredukowany ksztatt zeba.
e Przebieg anatomicznej linii guzkéw powinien by¢ podparty.

e (Grubosc licujacej warstwy ceramicznej musi by¢ rownomierna na catej powierzchni uzupetnienia.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e W zaleznosci od procesu produkcji, w uzupetnieniach osadzonych na implantach moga wystepowac ostre
krawedzie na taczniku, ktore podczas uzytkowania moga doprowadzi¢ do pekniecia suprastruktury. Takich ostrych
krawedzi w wykonywanych podbudowach nalezy unikac i mozna je przed skanowaniem zniwelowa¢ woskiem.
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e 2.4 Modelowanie tacznikow w mostach

Obszar Obszar zebow

przedtrzonowcow przednich

, Maksymalna szeroko$¢ przesta w odcinku zebow przednich i bocznych

Zwrd¢ uwage:

e Maksymalna dopuszczona szeroko$¢ przesta mostu w obszarze przednim
i przedtrzonowcowym rézni sie ze wzgledu na rézne obciazenia sit zucia.

e Dopuszczalna szeroko$¢ przesta w odcinku przednim wynosi 11 mm, a w okolicy
przedtrzonowcowej (kiet do drugiego przedtrzonowca) 9 mm i nie wolno ich przekraczac.

o

, Maksymalna wysokosc , \Wysokos¢ jest rowna szerokosSci , Wysokos¢ jest mniejsza niz szeroko$c

©Q wskazowka:
e Wysoko$¢ powierzchni potaczen nalezy dobraé tak duza, jak to mozliwe (rys. 1).
e \Wysoko$¢ powinna by¢ co najmniej tak duza jak szerokoSc (rys. 11 2).
e Generalnie nalezy unika¢ wystajacych kantow i ostrych krawedzi.
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e 3. Modelowanie
e 3.1 Przygotowanie modelu i kikutow

Model sktadany(mistrzowski ) z Model po natozeniu utwardzacza na
ruchomymi kikutami kikuty.

o Wskazowka:
e Jako model roboczy postuzy model sktadany (mistrzowski) lub model dzielony.
e Podcienie musza by¢ zlikwidowane.
e \W celu utwardzenia i ochrony kikuta zalecamy stosowanie utwardzacza powierzchni.
e Utwardzacz nie moze zwigkszac objetosci kikuta.

MODELOWANIE
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63.2 Natozenie lakieru dystansujacgo

1. Pierwsza warstwa lakieru 2. Druga warstwa lakieru
dystansujacego maks. do Tmm dystansujgcego. Ta sama
na granicy preparacji licowki. procedura w przypadku koron.

1. Pierwsza warstwa lakieru 2. Druga warstwa lakieru 3. Trzecia warstwa lakieru dystansuja-
dystansujacego maks. do Tmm dystansujacego w mostach cego na powierzchniach wewnatrzko-
na granicy preparacji. przednich i bocznych. ronowych zebow filarowych.
T 6 Dl Y e 4 AT oy
/ ' A ’ A ’
» 1. Pierwsza warstwa lakieru t 2. Druga warstwa lakieru 3. Trzecia warstwa lakieru
dystansujacego w przypadku dystansujgcego. dystansujacego.

naktadow, wktadow i potkoron.

o Wskazowka:

e akier dystansujacy powinien mie¢ grubo$é +/- 10 ym na warstwe.
e Uzupetnienia z VITA AMBRIA na tacznikach sa wykonywane w podobny sposab, jak na naturalnych kikutach.
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e 3.3 Modelowanie uzupetnien petnokonturowych

W petni anatomiczny model woskowy t W petni anatomiczny model woskowy
korony zeba przedniego. korony zeba bocznego.

"
=
i

—

n Dopasowanie brzegow modelu
woskowego wkfadu.

Woskowa modelacja wktadu.

o Wskazowka:

e Po wykonaniu modelu i przygotowaniu kikutéw modelujemy w wosku wyznaczone uzupetnienie.
e Przed zatopieniem w masie ostaniajacej nalezy delikatnie wzmocni¢ punkty kontaktowe.
e Szczegolnie w przypadku wykonywania wktadow nalezy zwrdcié uwage na doktadne dopasowanie brzezne

MODELOWANIE
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€ 3.4 Modelowanie pod czesciowe licowanie/cut-back

LW Petnoanatomiczny model woskowy Przed redukcja powierzchni nalezy Redukcje modelacji nalezy
mostu. zatozy¢ przedlew silikonowy. skontrolowaé przy pomocy
przedlewu silikonowego.

Petnoanatomiczna modelacja woskowa Redukcja cut- back w obszarze gornej
licowki. jednej trzeciej uzupetnienia.

o Wskazowka:

e Najpierw nalezy przeprowadzic petnoanatomiczne modelowanie odbudowy, a nastepnie wykonac cut-back.

e Modelacja woskowa - redukcje cut-back nalezy wykona¢ w obszarze jednej trzeciej wysokosci zeba.

e Unikaj tworzenia zbyt wyrazistych mamelondw , powstanie ostrych wierzchotkéw i krawedzi

o Nalezy przestrzegaC minimalnych grubosci Scianek materiatu ttoczonego i grubosci naktadanych warstw ceramiki licujacej.

0 Zwroc¢ uwage:

e Do modelowania mozna stosowac wytacznie woski nieorganiczne spalajace sie bez reszty.
e Podane minimalne grubo$ci warstw i przekroje facznikow musza byc przestrzegane zgodnie z technologig przetwarzania
i wskazaniami w instrukcji obrébki.
e Nalezy zwroci¢ uwage na gtadko$¢ i doktadno$¢ modelacii uzupetnienia szczegdlnie w obszarze granic preparagji.
e W trakcie modelowania nalezy trzyma¢ sie wyznaczonych granic preparacji aby unikna¢ dodatkowej obrobki wyttoczonego obiektu.
e Aby uzyskac doktadne dopasowanie petnokonturowych uzupetnien z natozonymi farbkami i glazura ,zaleca sie uwzglednic
niewielka redukcje obiektu woskowego w trakcie modelowania, poniewaz glazury powodujg minimalne zwiekszenie objetosci.
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© 3.5 Modelowanie CAD/CAM

o Wskazowka:
e W modelowaniu CAD / CAM nalezy wykonaé nastepujace kroki:
o Skan modelu
© Projektowanie CAD
o Frezowanie uzupetnienia z woskow lub tworzyw sztucznych

Zwrdc¢ uwage:
e Woski do frezowania, dyski akrylowe do frezowania lub zywice do drukowania 3D nalezy wcze$niej sprawdzi¢ pod katem
ich spalania bez reszty.
e Podane minimalne grubo$ci warstw i przekroje tacznikéw musza by¢ przestrzegane.
e W przypadku frezowania lub drukowania 3-D tworzyw sztucznych:
o w celu eliminacji nierdwnosci na powierzchni masy ostaniajacej w trakcie cyklu wygrzewania, zatapiane obiekty
z tworzywa sztucznego nalezy pokry¢ cienka warstwa wosku. Zalecane jest skrocenie brzegu korony o ok. 1-2 mm
i uzupetnienia go za pomoca wosku przyszyjkowego.

MODELOWANIE

e 3.6 Mocowanie kanatow, pierscien silikonowy 100g/200g

Iﬂin. 10 mm

maks.
16 mm

min.
10mm

Wkiad - pierscien silikonowy 100 g

}in.mmm I min. 10 mm Inin.ﬂ]mm

maks.
16 mm

, Most 3-punktowy , licowka lub korona odcinka przedniego , korona odcinka bocznego, naktad,
korona czesciowa

o Wskazowka:
e Aby zapewni¢ bezproblemowy przeptyw ceramiki podczas procesu ttoczenia, umieszczenie kanatow odlewniczych
musi by¢ zawsze zgodne z kierunkiem ptyniecia i i dotyczy¢ najgrubszego miejsca obiektu woskowego.
e Nalezy zachowa¢ minimalna odlegtos¢ 10 mm miedzy obiektami woskowymi, a silikonowym pierscieniem.
e Nie przekraczaj maksymalnej dtugosci 16 mm (obiekt woskowy + kanat) .
e Zamocuj uzupetnienie do podstawy formy odlewniczej pod katem 45-60.
e Sprawd? prawidtowe umieszczenie obiektu za pomoca pierscienia do zatapiania w masie ostaniajace;.

0 Porady:
e \V celu fatwego zatopienia w masie, korony nalezy zamocowac strong wewnetrzng ku gorze.

© Linki / video Tutoria:
e Teraz mozesz dowiedzi¢ sie wiecej z video tutorial: www.vita-zahnfabrik.com/tutorial/ambria/all/ifu/sprue
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© 3.7 Proces mocowania kanatoéw i obiektu

Umiejscowienie i przyklejenie

uzupeinienia pojedyncze Mosty 3-punktowe
Podstawa pierscienia silikonowego 100gi200g 2009
Drut woskowy g 3 -4 mm; do mostow z dodatkowa rezerwa na materiat (gtéwka woskowa).
Dtugosc drutu woskowego min. 5 mm, maks. 10 mm
Dtugosc drutu Wpskowego maks. 16 mm
wigcznie z obiektem
Punkt przyklejenia kanatu najgrubsze miejsce na izedle
do obiektu woskowego modelowanie prze
Kat styku kanatu z woskowym obiektem osiowy

Kat styku kanatu do podstawy
pierécienia silikonowego
Sposdb mocowania kanatéw do
obiektu woskowego

w przypadku pierscienia 100 g: 80—90 °; w przypadku pierscienia 200 g : 45—60°

okragty i lekko zwezajacy sie, bez ostrych katow i krawedzi

Odlegtos¢ miedzy obiektami min. 3 mm
Odlegtosc¢ do silikonowego pierscienia min. 10 mm
Pastylki S (mate) Pastylki L (duze)
Ciezar wosku domaks. 0,75 g domaks. 1,7g
System pierscieni 100gi200g tylko 200 g

Zwrd¢ uwage:

e Przed zatopieniem w masie ostaniajacej nalezy zwazy¢ modelacje woskowa wraz z kanatami, w celu odpowiedniego doboru
wielkosci pastylek VITA AMBRIA.

e Rozne rodzaje uzupetnien (np. wktady i korony) nie moga by¢ zatopione ze soba, poniewaz materiat masy ostaniajacej nalezy
miesza¢ w réznych proporcjach w zalezno$ci od rodzaju uzupetnienia.

e W zalezno$ci od wielko$ci pierscienia silikonowego (100 g / 200 g) obowiazuja rézne wytyczne dotyczace mocowania kanatow.

o \W przypadku pierécienia 200 g nalezy zastosowac kat 45—60, w przypadku pierscienia 100 g bardziej stromy kat 80-90.

e \V zalezno$ci od ilosci i / lub ciezaru uzupetnien wybiera sie pierscien silikonowy 100 g lub 200 g.

e W przypadku uzywania pieca Programat EP 500 (Ivoclar Vivadent) nalezy zwrdci¢ uwage:
Jesli zatapiamy tylko jeden obiekt, nalezy rowniez doklei¢ drugi kanat, ktory bedzie kratki i Slepy.
Zapewnia to prawidtowe dziatanie automatycznego wytaczania procesu ttoczenia w piecu.
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e 4. Zatopienie w masie ostaniajacej/ttoczenie/usunigcie z masy ostaniajacej
© 4.1 Sterowanie ekspansja

Zastosowanie Plyn do masy [%] Woda destylowana [%]
Korony 60-70 40-30
Most 3-punktowy 65—-75 35-25
Licowka, Table Top 50-60 50-40
Wkiad (1-/2-powierzchniowy) 35-45 65-55
Wktad MOD 40-50 6050
Naktady maks. 85 90 15-10

Proporcje mieszania dla réznych stezen ptynu do masy

= %

= =

283

= S 3

Proporcje mieszania w % = ptyn do masy: woda destylowana w ml == 2

Stezenie 100 g 200g g §§

25% 6:17 12:34 <SS =

30 % 7:16 14:32 =

35% 8:15 16:30 =
40 % 9:14 18:28
45% 10:13 20: 26
50 % 15:115 23:23
55 % 13:10 26: 20
60 % 14:9 28:18
65 % 15:8 30:16
70 % 16:7 32:14
5% 17:6 34:12
80 % 185:45 37:9
85 % 195:35 39:7
90 % 205:25 41:5

o Wskazowka:

e \W przypadku przedtrzonowcow i koron odcinka przedniego nalezy zwrécic uwage na fakt, ze przy waskich i niewielkich
preparacjach, wyzsza warto$¢ ekspansji zapewnia lepsze wyniki dopasowania.

e Podane powyzej informacje dotyczace ekspansji sa warto$ciami orientacyjnymi. Odstepstwa od wytycznych sa mozliwe
ze wzgledu na rézne mozliwe szablony preparacji, piece do wygrzewania pierécieni, temperatury tfoczenia itd.

e Przy stosowaniu materiatow akrylowych ekspansja moze odbiegac od powyzszej tabeli.

0 Zwro¢ uwage:

e Uzyj facznie 23 ml ptynu na 100 g proszku.
e Uzyj tacznie 46 ml ptynu na 200 g proszku.
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04.2 Zatopienie obiektu w masie ostaniajacej

LW Przed umieszczeniem obiektow w WIej cienkim strumieniem mase EP Wypetnij pierscier masa az po brzegi.
pierScieniu sprawdz ciezar obiektow i ostaniajacg az do poziomu uzupetnien.
kanatow woskowych.

LY Ustaw licznik na co najmniej 20 min.

Wskazowka:
e Do zatapiania obiektow stosujemy mase ostaniajaca VITA AMBRIA INVEST. Do zatapiania uzupetnien stosujemy
odpowiedni system pierscieni silikonowych VITA AMBRIA MUFFEL SYSTEM.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:

e W celu uzyskania wtasciwego wyniku ttoczenia bez pecherzykdw powietrza, mozna stosowac Srodki likwidujace
naprezenia powierzchniowe. Zmniejszaja one naprezenie powierzchniowe woskow, a dzieki drobnemu rozpylaniu
zwigkszajg ptynno$¢ masy ostaniajace;.

e Nalezy przestrzegac temperatury obrabki masy ostaniajacej od 18 do maks. 25 °C.

e W trakcie mieszania masy osfaniajgcej stosuj maske przeciwpytowa.

¢ Do wypetnienia masa zagtebien uzyj odpowiedniego instrumentu (np. matego pedzelka) i upewnij sie,
ze delikatne krawedzie woskowe nie sg uszkodzone.

e /atoz silikonowy pierScien na podstawe formy nie uszkadzajac woskowych obiektow.

e PierScien musi doktadnie przylegac do podstawy.

e Delikatnie napetnij silikonowy pierscien do krawedzi stosujac lekkie wibracje.

e Wypetniony pierScien pozostawiamy bez wibracji az do catkowitego zwigzania masy.

e Po uptywie 20—30 minut nalezy umiescic forme w piecu do wygrzewania.

Odsylacz:

e Dokfadne informacje dotyczace uzytkowania masy ostaniajacej znajda Panstwo w instrukgji obrobki
VITA AMBRIA INVEST 920-02800.
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Proces zatapiania w masie ostaniajacej

Proces Czas trwania Objasnienia dotyczace mas

1. Mieszanie reczne mieszamy recznie 20-30 sek. Najpierw wlej wymagana ilo$¢ ptynu do pojemnika ,
a nastepnie dodaj proszek masy ostaniajace;.

Przy pomocy szpatutki wymieszaj recznie mase

do momentu uzyskania jednolitej konsystencji.

2. Mieszanie maszynowe 60 sekund Mieszaj 60 sekund w prézni. Nadzoruj dziatanie
mieszadta prézniowego w trakcie jego pracy.
Niewtasciwa proznia prowadzi do powstawania
pecherzy oraz niedoktadno$ci dopasowania.

3. Zatopienie obiektu w masie | — Pierscien wypetniamy masa ostaniajaca.

Wibracje stosujemy tylko kiedy to konieczne dla
usprawnienia ptyniecia masy. Unikamy silnych wibracji!
Prowadzg one do powstawania pecherzy i peknige¢ masy .

Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e (zas obrobki wynosi 5— 9 min. w temperaturze otoczenia okoto 21 °C .
e (zas obrobki masy ostaniajacej jest zalezny od temperatury otoczenia - ciepto skraca czas przetwarzania.
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04.3 Wygrzewanie w piecu

LW Zdejmij podstawe silikonowego I¥ \Wygtad spod masy, wykluczajac Umiescic¢ forme w piecu do wygrzewania
pierScienia ruchem obrotowym. wpadanie resztek masy ostaniajacej otworem w dét. Wykluczy¢ kontakt masy
do kanatu. ze Sciankami pieca.

Jednorazowych ttoczkow, jak i
pastylek nie wolno wstepnie
wygrzewac.

04.3.1 Proces zatapiania w masie ostaniajacej

Proces zatapiania obiektu woskowego w masie ostaniajacej

Proces Czas trwania Objasnienia dotyczace mas
1. Wiazanie masy ostaniajace; minimum. 20 min. Podstawe pierscienia silikonowego oraz jego szablon (formowke)
maks. 30 min. usungc po 20 minutach.
2. Umieszczenie formy z masy osta- | maksymalnie 30 min. od zatopienia w Przed wstawieniem do pieca, nierdwnosci na podstawie formy usuwamy
niajgcej w piecu do wygrzewania masie ostaniajacej, temp.pieca 850C. 7a pomocg noza do gipsu.
3. Wygrzewanie formy w piecu Ustalamy w trakcie wstawienia formy Temperatura wygrzewania: 850°C!
do pieca.
Czas przetrzymania Pierécien 100 g : co najmniej 50 min. Zaraz po osiagnieciu temp. wygrzewania (850°C)
Pierscien 200 g: co najmniej 75 min. W przypadku umieszczenia w piecu trzech form 100 g lub dwéch 200
g.nalezy przedtuzy¢ czas wygrzewania pierécieni o 15 minut.
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Proces zatapiania obiektu akrylowego w masie ostaniajacej

Proces Czas trwania Objasnienia dotyczace mas

1. Wiazanie masy ostaniajace; minimum. 20 min. Podstawe pierscienia silikonowego oraz jego szablon (formdwke)
maks. 30 min. usung¢ po 20 minutach.

2. Umieszczenie formy z masy osta- | maksymalnie 30 min. przy maks. 250 C. | Przed wstawieniem do pieca, nieréwnosci na podstawie formy usuwamy
niajacej w piecu do wygrzewania 7a pomoca noza do gipsu.

3. Wygrzewanie formy w piecu 60 min. przy 250 °C Temperatura wstepnego podgrzania maks. 250 °C

4. Wzrost temp. podgrzewania 10 °C/min. Podgrzewanie do temperatury koficowej (850 °C)
Czas przetrzymania Pierécien 100 g : co najmniej 50 min. 0d osiagniecia temp. kaficowej (850 °C).
Pierécien 200 g: co najmniej 75 min. W przypadku umigszczenia w piecu trzech form 100 g lub dwach
200 g,nalezy przedtuzy¢ czas wygrzewania pierscieni o 15 minut.
Wskazowka:

e Aby przygotowac forme do wygrzewania, konieczne sa dodatkowe kroki:o Ostroznie usun nieréwnosci podstawy formy z masy
ostaniajacej za pomoca noza do gipsu.
o Zwrd¢ uwage na stabilng pozycje pionowa (kat 90 ).
o Podczas wygrzewania kilku form, kolory pastylek nalezy zaznaczy¢ na formie.

Zwro¢ uwage:

e W przypadku wygrzewania kilku form z masy ostaniajacej w trybie speed nalezy przygotowac je w odpowiednich odstepach
czasowych.

e Pierécienie z masy ostaniajacej nalezy przenosi¢ do pieca do wygrzewania w odstepach ok. 20 minut.

e Przy umieszczaniu kolejnych form ( pierscieni) w piecu do wygrzewania, upewnij sie, ze temperatura pieca nie spadta zbyt mocno.

e Podany czas przetrzymywania liczy sie od ponownego osiggniecia temperatury wygrzewania.

e Aby uniknac zbyt szybkiego wypalenia, gdy zatopione obiekty wykonano z tworzyw sztucznych, pierscien
z masy osfaniajgcej nalezy umiesci¢ w piecu do wygrzewania w temperaturze 250 °C i trzyma¢ przez 1 godzine.
Nastepnie stopniowo kontynuuj podgrzewanie.

e \V/ trakcie podgrzewania noca, mufle umieszcza sie w zimnym piecu. Po uzyskaniu temp. 250 °C przetrzymujemy jedna godzine,
a nastepnie dalej podgrzewamy stopniowo o 10 °C. W razie potrzeby nalezy przestrzega¢ specjalnej kontroli temperatury przy
zastosowanym tworzywie sztucznym. Nalezy przestrzegaé instrukcji i wytycznych producenta.

e Nie nalezy wstawia¢ do pieca form do ttoczenia razem z innymi pierscieniami metalowymi lub pracami przeznaczonymi do
lutowania, poniewaz tlenki metali mogg spowodowac przebarwienia w ceramice.
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€ 4.4 Tioczenie

LW Po osiagnieciu temperatury docelowej [ Po otwarciu pieca pojawia sie EP Przygotuj zimny thoczek i pastylki w
jest ona pokazana na wy$wietlaczu. komunikat ,\Wtoz materiat do wymaganym kolorze.
tloczenia”.

LY Umies¢ goraca forme na uniwersalne] 2P \Wprowadi zimna pastylke do ttoczenia [P Umiesc jednorazowy ttoczek na pastylce,
podstawce do tfoczenia. zadrukowang strona (logo) do gory. strong oznaczona kropka do gory.

7 Rozpocznij proces ttoczenia wiaczajac P Po wyjeciu formy pozostaw ja do
przycisk Start. ostygniecia w bezpiecznym migjscu.

Odpowiedni dobér wielkosci pastylki do ttoczenia

Pierscien 100 g Pierscien 200 g
Korony 1 mata pastylka (S) 1 mata pastylka (S) lub 1 duza pastylka (L)
Mosty 3-punktowe - maks. 1 duza pastylka (L)
Pastylki do ttoczenia i jednorazowe ttoczki wprowadzac w stanie zimnym

Wskazowka:

e Ttoczki ALOX nie sa odpowiednie ze wzgledu na swoje wiasciwosci przewodzenia ciepta i moga prowadzi¢ do
niepozadanych raznic klorystycznych w ttoczonym obiekcie.

e (Odpowiednio wcze$nie wiaczy¢ piec do ttoczenia (VITA VACUMAT 6000 MP), aby zakonczyc etap podgrzewania
w odpowiednim czasie. Alternatywnie mozna uruchomi¢ program ttoczenia w celu rozgrzania.

e Wybierz program ttoczenia dla materiatu VITA AMBRIA dla odpowiedniej wagi pierScienia i przygotuj pastylke.

e Umies$c goracy pierscien ( forme) w piecu do ttoczenia w ciggu 30 sekund od wyjecia z pieca do wygrzewania.

e Po procesie ttoczenia natychmiast wyjmij forme z pieca do tfoczenia za pomoca szczypiec do pierscieni.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:

e Nie przyspieszaj studzenia - nie chtodzic sprezonym powietrzem.
e Pastylki do ttoczenia mozna wykorzystac tylko raz.
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04.5 Uwalnianie z masy ostaniajacej

Wyznacz gteboko$¢ ttoczenia przy pomocy Wykonaj za pomoca tarczy gtebokie E® Przy pomocy noza do gipsu rozdziel
drugiego ttoczka. wecigcie w masie ostaniajacej wzdfuz ostroznie pierscien w zaznaczonym
zaznaczenia miejscu.

LY Wstepne usuniecie masy wykonujemy &P Dokfadnie usuwaé pozostatosci po [P Catkowicie oczyszczone
piaskujac tlenkiem glinu Alz03 masie ostaniajacej oraz warstwe (wypiaskowane) uzupetnienie
(wielkoSc¢ ziarna 50 um) przy ci$nieniu reakcyjna za piaskujac peretkami bez warstwy reakcyjnej.

4 barow. szkalnymi pod ci$nieniem 2 barow.
Wskazowka:

e (Obiekt oczyszczany jest poprzez piaskowanie tlenkiem glinu Al20s (50 ym). Wstepne piaskowanie mozna
przeprowadzi¢ przy ci$nieniu 4 baréw. Delikatne piaskowanie brzegéw i pozostatych powierzchni
uzupetnienia wykonujemy przy ci$nieniu wynoszacym 2 bary stosujgc peretki szklane.

e (Catkowicie usun warstwe reakcyjng zarowno wewnatrz jak i na zewnatrz, poniewaz resztki warstwy
reakcyjnej moga prowadzi¢ do probleméw z potgczeniem ceramiki ttoczonej z ceramika licujaca.

0 Zwro¢ uwage:

e Uzupetnienia nalezy piaskowac pod ptaskim katem.
e Aby podczas piaskowania nie uszkodzi¢ krawedzi ttoczonych uzupetnien, nalezy przestrzegac kierunku
wigzki piasku i odlegtosci od obiektu.
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o 4.6 Obrobka w przypadku uzupetnien petnokonturowych.

LW Odcinaj i obrabiaj tylko za pomoca [¥ Kanaty po tloczeniu nalezy odciac Uzupetnienie z odcietym kanatem
wiasciwych instrumentow rotacyjnych. cienka tarcza diamentowa. ttoczenia.

Dopasuj uzupetnienie i sprawdz punkty &P Opracuj miejsce mocowania kanatu. [P Przed pierwszym napalaniem powierzch-
kontaktowe. nie nalezy catkowicie przeszlifowac
odpowiednim instrumentem rotujacym i
indywidualnie przygotowac uzupetnienie.

I® Oczysé uzupetnienie z pytu i $rodkéw
do kontroli kontaktow.
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€ 4.7 Obrébka w przypadku techniki licowania

1T X

Sprawdz cut-back przy pomocy klucza

Przed pierwszym napalaniem powierzchnie nalezy
ttoczenia. silikonowego. Redukcje ogranicz do catkowicie przeszlifowac odpowiednim instrumentem

Dopasuj uzupetnienie i opracuj kanaty

obszaru gornej 1/3 uzupetnienia. rotujacym i indywidualnie przygotowac uzupetnienie.

5

Uzupetnienie po obrébce na modelu. EP Piaskowaé tlenkiem glinu Al,0s pod [P Przed czesciowym licowaniem
maks. ci$nieniem 2 barow. ceramika, uzupetnienie nalezy
dokfadnie oczyscic wytwornica pary.
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Unikaj ostrych krawedzi i gtebokich L Aby unikna¢ peknieé, nie separujemy
bruzd w morfologii mamelonow. uzupetnien diamentowa tarcza.

o Wskazowka:

e Do pracy uzywaj tylko odpowiednich narzedzi (specjalne narzedzia do szlifowania ceramiki szklanej lub diamenty o nasypie
drobnoziarnistym) i unikaj przegrzania ceramiki szklanej. Polecamy zestaw VITA CERAMICS Polishing Set

e Kanaty odcinaj cienka tarcza diamentowa pod nieznacznym naciskiem i przy statym zwilzaniu w mozliwie najwiekszej odlegtosci
od obiektu, aby uniknac¢ ewentualnego peknigcia.

e Usun lakier dystansowy z kikuta modelu, delikatnie dopasuj i opracuj uzupetnienie.

e Skontroluj punkty styczne/okluzyjne i skoryguj w razie potrzeby.

e (stroznie opracuj cze$¢ po odcietym kanale ttoczenia (sprue).

¢ Po oddzieleniu i oszlifowaniu nadwyzek materiatu po kanatach, cata zewnetrzna powierzchnia uzupetnienia jest ponownie
obrabiana witasciwym instrumentem rotujgcym.

Nalezy przestrzega¢ wskazowek:

e Niewtasciwe narzedzia do szlifowania i wysoki nacisk moga doprowadzi¢ do miejscowego przegrzania lub odpryskow krawedzi.
e (granicz dodatkowa obrobke do minimum.

e tacznikow w mostach nie separujemy tarczami tnacymi, poniewaz w ten sposob powstaja punkty pekania.

e W czasie obrdbki nalezy zwrdcic szczegolng uwage na minimalne grubosci Scianek.
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> 5. Technika malowania/polerowanie

© 4.8 POWER GLAZE (opcja)

13:49 :'il s (T r P ®
18.07.2023 “!1 1 {Eiﬂl ] | VITA

B Z:Standby & Labor

g

'Y &+ AMBRIA ADD-ON
700°C '+ POWER GLAZE #1316
700°C

® O

Wytrzymatos$c dwuosiowa

- = = = Warto$¢ normowana DIN EN ISO 6872

600 Tekst Zrodtowy: badania przeprowadzono w

VITA F&E (Godiker, 1/2019, [1] patrz tylna strona

500 broszury) , odporno$¢ na sity dziatajace w dwdch
osiach ww materiatu w odniesieniu do 1SO 6872
(ze zmodyfikowana geometria prabki).

400 *) Poziom wytrzymato$ci po procesie ttoczenia.
Proces wypalania hartujacego nie jest uécislony

300 - - N — — — e == przez producenta.

200

100

0

VITA AMBRIA VITA AMBRIA po procesie  IPS e.max Press*
po wyttoczeniu hartowania

Wytrzymatosc dwuosiowa [MPa]

Wskazowka:

e Po obrébce i dopasowaniu uzupetnienia mozemy przeprowadzié¢ napalanie Power Glaze.

e Dotyczy to kazdego uzupetnienia niezaleznie od tego, czy jest ono potem polerowane, malowane czy licowane.
Wypalanie przeprowadzamy wraz z masa glazury VITA AKZENT Plus GLAZE LT, zabieg ten powoduje powierzchniowe
wygtadzenie opracowanego uzupetnienia, a takze przyczynia sie do wzmocnienia jego wytrzymatosci.

Nalezy przestrzega¢ wskazowek:

e Po napaleniu Power Glaze, uzupetnienia nie wolno ponownie piaskowac, w przeciwnym razie jego wytrzymato$é
ulegnie obnizeniu.

e Podczas wolnego studzenia pozycja windy powinna wynosi¢ 75%.

Odsylacz:

e Dalsze informacje na temat parametrow wypalania znajduja sie w niniejszej instrukcji w rozdziale
Reprodukcja kolordw / proces napalania w pkt. 7.4.
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> 5. Technika malowania/polerowanie

e 5.Technika malowania farbkami/polerowanie
o 5.1 Opcje obrobki w przypadku uzupetnien petnokonturowych

Etapy procesu wykonawstwa w gabinecie i pracowni

Ustalanie koloru

v

GABINET

Preparacja zeboéw/pobranie wycisku

v v
Modelowanie manualne Modelowanie w technologii CAD/CAM

Zatopienie obiektu w masie
v
Ttoczenie
v
Uwalnianie z masy osfaniajacej/opracowanie wyttoczonego obiektu
v

(Power Glaze) opcja

LABORATORIUM TECH. DENTYSTYCZNEJ

v v
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FARBKAMI/POLEROWANIE

Polerowanie manualne Technika charakteryzaciji farbkami

Przygotowanie do cementowania

v

GABINET

Cementowanie

o Wskazowka:

e (Obrobka uzupetnien monolitycznych (polerowanie lub technika malowania farbkami) wykonanych z ceramiki tfoczonej
VITA AMBRIA.
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> 5. Technika malowania/polerowanie

€ 5.2 Polerowanie manualne

P Korona po programie Power Glaze /¥ 1. polerowanie wstepne E® Moina zwiekszy¢ stopien potysku
(opcja) krazkiem i 2. polerowanie delikatnym uzywajac pasty polerskiej.
krazkiem na wysoki potysk.

fi

LP Czyszczenie wytwornica pary. \Wypolerowane uzupetnienie.

0 Wskazowka:

e Po napaleniu Power Glaze stopief potysku mozna regulowac¢ poprzez polerowanie manualne delikatnym
krazkiem do polerowania na wysoki potysk.

¢ (Opcjonalnie mozliwe jest polerowanie wstepne przy uzyciu ciemno-szarych instrumentéw VITA CERAMICS -
od 7.000 — 10.000 obrotéw/min (opcja).

e Polerowanie na wysoki potysk przeprowadzamy przy uzyciu jasno-szarych instrumentéw VITA CERAMICS -
od 4.000 — 8.000 obrotow/min.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e W trakcie polerowania unika¢ przegrzania uzupetnienial
e Polerujemy pod nieznacznym i rtownomiernym naciskiem.

0 Porady:

e Jeszcze wyzszy poziom potysku mozna uzyskac stosujac diamentowa paste polerska (np. VITA Polish Cera).

Odsytacz:

e Informacje dotyczace cementowania uzupetnien z materiatu VITA AMBRIA znajdziesz w rozdziale 7.8 Cementowanie
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> 5. Technika malowania/polerowanie

€@ 5.3 Technika malowania farbkami

- -
A o f 2 _ g _
AASSC ™ P

L Uzupetnienie nalezy doktadnie oczyscic z ﬁ Opcja: korona po napaleniu Power E Charakteryzacja farbkami obszaru
pytu powstatego przy szlifowaniu. Glaze. policzkowego ...

AL

E Gotowa odbudowa po wypaleniu.

SR

n ... charakteryzacja i glazurowanie
powierzchni okluzyjne;.

Alternatywnie mozna napyli¢ glazure
GLAZE LT w sprayu.

Wskazowka:

¢ Do charakteryzacji uzupetnien stosujemy farbki/masy glazury VITA AKZENT Plus.

e Przed rozpoczeciem malowania farbkami, wyttoczone uzupetnienie nalezy oczyscic i odttuscic wytwornica pary.

e Aby zintensyfikowac kolor,zamiast naktadania grubszej warstwy farbek, nalezy powtorzyc ich aplikacje i ponownie wypalic.
e Przed malowaniem powierzchni mozna ja wstepnie zwilzy¢ ptynem VITA AKZENT Plus Fluid.
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0 Nalezy przestrzega¢ wskazéwek:
e Uzupetnienia z VITA AMBRIA i VITA LUMEX AC musza by¢ glazurowane niskotopliwa glazura VITA AKZENT Plus GLAZE LT.
e Niedostateczny potysk moze byé spowodowany zbyt cienkg warstwa glazury. Unikaj jednak naktadania zbyt grubej warstwy
i tworzenia na powierzchni uzupetnienia katuz.
e Uzywajac glazury w sprayu, rozpyl jg rownomiernie z odlegtosci od 10 do 15 cm, przerywajac sporadycznie dziatanie dyszy.
¢ Nie wolno spryskiwa¢ glazurg wewnetrznych powierzchni uzupetnienia.
e W celu zwiekszenia wytrzymato$ci uzupetnienia mozna wezesniej przeprowadzi¢ napalanie Power Glaze.
e (Chtodzenie dtugoczasowe przy grubosci Scianek > 2,0 mm.



> 5. Technika malowania/polerowanie

e 5.4 Zalecenia dotyczace charakteryzacji/glazurowania

©Q wskazowka:

Charakteryzacja farbkami
© Do indywidualnej charakteryzacji mozna zastosowac farbki VITA AKZENT Plus.
o Aby zintensyfikowac kolor pracy stosujemy farbki VITA AKZENT Plus CHROMA STAINS lub BODY STAINS.

Napalanie glazury

© Napalanie glazury mozna przeprowadzic masami w proszku, w pascie lub glazura w sprayu.

o Aby zwiekszy¢ fluorescencje, mozemy zastosowac spray VITA AKZENT Plus FLUOGLAZE LT.

o Masy glazury na wewnetrznych powierzchniach uzupetnienia nalezy usunaé pedzelkiem PRZED procesem napalania.
o Chtodzenie dtugoczasowe przy grubosci $cianek > 2,0 mm.

Odsytacz:

32

Szczegotowe informacje dotyczace charakteryzaciji i glazurowania znajdg Pafstwo w instrukeji obrébki materiatu
VITA AKZENT PLUS nr 1925.

Informacje nt. parametrow napalania znajduja sie w niniejszej instrukcji obrobki w rozdziale

7.4 Reprodukcja koloréw / proces napalania

Informacje dotyczace cementowania uzupetnien z materiatu VITA AMBRIA znajdziesz w rozdziale 7.8 Cementowanie



> 6. Technika licowania

e 6. Technika licowania
€@ 6.1 Opcje obrdbki dla uzupetnieii licowanych

Etapy procesu wykonawstwa w gabinecie i pracowni

Ustalanie koloru

v

GABINET

Preparacja zebow/pobranie wycisku

v v
Modelowanie manualne Modelowanie w technologii CAD/CAM

Zatopienie obiektu w masie
v
Ttoczenie
v
Uwalnianie z masy osfaniajacej/opracowanie wyttoczonego obiektu
v

(Power Glaze) opcja

LABORATORIUM TECH. DENTYSTYCZNEJ

v

Technika licowania

v

Przygotowanie do cementowania

v
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GABINET

Cementowanie

o Wskazowka:

e (Obrobka czeSciowo licowanych uzupetnien (cut-back) z ceramiki ttoczonej VITA AMBRIA.
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> 6. Technika licowania

€ 6.2 Cut-back i licowanie: na przyktadzie mostu

\

» Oczyszczone uzupetnienie po programie Uzupetnienie ksztattu przy uzyciu Uzupetnienie po pierwszym wypaleniu.
Power Glaze (opcja). szkliwnych i przeziernych mas
VITA LUMEX AC.

AR N

D W razie potrzeby przeprowadzamy E Opracowane uzupetnienie Gotowe uzupetnienie po napaleniu
korekte ksztattu i ponownie wypalamy po 2 procesie napalania. glazury.
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> 6. Technika licowania

€ 6.3 Cut-back i licowanie: na przyktadzie licowki

Wyttoczona praca zostaje dopasowana Opcja: uzupetnienie po przeprowadzo- Uzupetnienie ksztattu przy uzyciu
na modelu dzieki obrébce wiasciwymi nym napalaniu Power Glaze szkliwnych i przeziernych mas
instrumentami rotacyjnymi oraz redukcji. VITA LUMEX AC.

Licowka po pierwszym procesie
wypalania. niu na wysoki potysk.

Gotowe uzupetnienie po wypolerowa-

Wskazowka:

e W przypadku techniki cut-back chodzi o odpowiednie zredukowanie obszaru siecznego lub zujacego uzupetnienia wykonanego
z materiatu VITA AMBRIA, ktory bedzie uzupetniony przeziernymi i szkliwnymi masami ceramiki VITA LUMEX AC.

e Przy pomocy mas VITA LUMEX AC zostanie odbudowany anatomiczny ksztatt uzupetnienia.

Zwrdc¢ uwage:

e W przypadku licowania cut- back masami VITA LUMEX AC , proces wypalania warstwy Wash nie jest KONIECZNY.
e Do mieszania mas VITA LUMEX AC zalecamy ptyn VITA LUMEX AC MODELLING LIQUID.

e Mozna wczesniej przeprowadzi¢ napalanie Power Glaze.

Odsytacz:
e Dokfadne informacje dotyczace licowania znajdg Panstwo w instrukcji obrébki VITA LUMEX AC nr 10605.
e Informacje nt. parametrow napalania znajduja sie w niniejszej instrukcji obrébki w rozdziale
7.4 Reprodukcja koloréw / proces napalania
e |nformacje dotyczace cementowania uzupetnien z materiatu VITA AMBRIA znajdziesz w rozdziale 7.8 Cementowanie

o Porady:

e (znacza to, ze mozna bezpiecznie i stabilnie napalac swoje uzupetnienie bez uzycia pasty zaroodporne;.
Inlay: https://www.instagram.com/reel/CkLf4-xDv1s/
Korona: https://www.instagram.com/reel/Cck6Df1qPEq/
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

e 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

© 7.1 Reprodukcja koloru przy uzyciu techniki malowania

71.1.1 VITA classical A1-D4

Charakteryzacja uzupetnien anatomicznych (petnokonturowych) przy pomocy VITA AKZENT PLUS

UGS G Kolox pastylki CHROMA STAINS EFFECT STAINS
Kolor uzebienia

Al Al -

A2 A2 -

A3 A3 -
A35 A35 -

A4 A35 CSA

B1 B1 -

B2 B2 - Zastosowanie indywidualne:

ES01-ES07
B3 B3 -
B4 B3 S B Obszar sieczny:
ES10, ES11,

C1 C1 - ES12, ES13

C2 C2 -

C3 C3 -

c4 C3 CsC

D2 D2 -

D3 D3 -

D4 D3 CSD
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

7.1.2 VITA SYSTEM 3D-MASTER

Charakteryzacja uzupetnien anatomicznych (petnokonturowych) przy pomocy VITA AKZENT PLUS

VITA SYSTEM 3D-MASTER

Kolorluzshienia Kolor pastylki CHROMA STAINS EFFECT STAINS

M1 M1 -

om2 M1 CSM2 + ESO1

0M3 0M3 -

™M1 ™1 -

M2 M2 -

2115 M1 CSM2* + CSL*

2125 2M2 CSM3* + CSL*

2M1 2M1 -

2M2 2M2 -

2M3 2M2 CSM3

2R15 21 CSM2" + CSH” Zastosowanie indywidualne:
2R2.5 2M2 CSM3* + CSR* ESO1-ES07
3L15 3M1 CSM2* + CSL* Obszar sieczny:
3L2.5 3M2 CSM3* + CSL* ES10, ES11,
a1 a1 ~ ES12,ES13
3M2 3M2 -

3M3 3M2 CSM3

3R1.5 3M1 CSM2* + CSR*

3R2.5 3M2 CSM3* + CSR*

4115 4 CSM2* + CSL* + 1/5CSI0

4125 4am2 CSM3* + CSL* + 1/5CSIO

AM1 AM1 -

4m2 4m2 -

4M3 am2 CSM3 + 1/5 CSIO
4R15 M1 CSM2* + CSR* + 1/5 CSI0
4R2.5 am2 CSM3* + CSR* + 1/5CSIO0

PROCES NAPALANIA
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Odsytacz:
e Szczegotowe informacje dotyczace charakteryzacji i glazurowania znajda Panstwo w instrukeji obrobki materiatu #10375

(VITA AKZENT Plus Chroma Stains) i #1925 (VITA AKZENT Plus).
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

7.2.1 Kolory VITA classical A1-D4

Zastosowanie mas VITA LUMEX AC w przypadku licowania oraz charakteryzacja VITA AKZENT PLUS

e 1.2 Reprodukcja koloru przy pomocy licowania

Kolor uzebienia | Kolor pastylki Masy szkliwa | VITA LUMEX AC | Masy przezierne |CHROMA STAINS| EFFECT STAINS
VITA LUMEX AC DENTINE VITA LUMEX AC
A1 A1 light Al -
A2 A2 light A2 -
A3 A3 light A3 -
: Zastosowanie
A35 A35 medium A35 indywidualne: -
A4 A35 medium A4 OPAL CSA
_ TRANSLUCENT
B B medium B opal-neutral - Zastosowanie
opal-sky indywidualne:
B2 B2 medium B2 opal-azure - EFFECT STAINS
ES01-ESO7
B3 B3 medium B3 Translucent .
smoky-white Zastosowanie
B4 B3 medium B4 light-blonde CSB w obszarze
misty-rose siecznym:
C1 C1 medium C1 sunlight - EFFECT STAINS
sun-intense ES10, ES11, ES12,
2 C2 medium C2 deep-blue - EST3
water-drop
% c3 light % foggy-grey -
. Pearl
C4 C3 light c4 shell CSC
D2 D2 medium D2 -
D3 D3 medium D3 -
D4 D3 medium D4 CSD
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

1.2.2 Kolory VITA SYSTEM 3D-MASTER

Zastosowanie mas VITA LUMEX AC w przypadku licowania oraz charakteryzacja VITA AKZENT PLUS

¢ Dokfadne informacje dotyczace licowania znajda Pafstwo w instrukeji obrobki VITA LUMEX AC nr 10605.

Kolor zeba Kolor pastylki Masy szkliwa | VITA LUMEX AC | Masy przezierne |CHROMA STAINS| EFFECT STAINS
VITA LUMEX AC DENTINE VITA LUMEX AC
oM1 M1 *light/smoky white OM1 -
M2 M1 *light/smoky white M2 CSM2 + ESO1
0M3 om3 *light/smoky white 0M3 -
™1 M1 light ™1 -
™2 M2 light ™2 -
215 2M1 light 2115 CSM2* + CSL*
2025 M2 light 2125 Zastosowanie | (S\/|3* + CSL*
indywidualne:
2M1 M1 light 2M1 -
ENAMEL
M2 2M2 light 2M2 Clear -
fo
M3 2M2 light 2M3 ’ CSM3
. OPAL . . | Zastosowanie
2R15 2M1 light 2R15 TRANSLUCENT | CSMZ*+CSR indywidualne:
9R?. M2 liaht 9R?. opal-neutral MI3* R* EFFECT STAINS
° ' ° opal-sky CSMS™+ G ESO1—ES07
3115 M1 medium 3115 opal-azure CSM2* + CSL*
Zastosowanie
3125 3M2 medium 3125 TRANSLUCENT | CSM3* + CSL* w obszarze
smoky-white siecznym:
3M1 M1 light 3M1 light-blonde - EFFECT STAINS
_ misty-rose ES10, ES11, ES1Z,
3M2 3M2 light 3M2 sunlight - ES13
) sun-intense
3M3 3M2 light 3M3 deep-blue CSM3
3R15 M1 light 3R15 Water"érrzs fogay- | conz + csp*
3R2.5 3M2 medium 3R2.5 CSM3* + CSR*
PEARL
4115 4M1 light 4115 shell CSMZ* + CSL* + 1/5 CSI0
4125 4M?2 light 4125 CSM3* + CSL* + 1/5.CSI0
4M1 4M1 light 4M1 -
aM2 M2 intense M2 -
4M3 4M?2 intense 4M3 CSM3 +1/5CSIO
4R15 aM1 light 4R1.5 CSM2* + CSR* +1/5CSIO
4R2.5 4M2 intense 4R2.5 CSM3* + CSR* + 1/5.CSI0
*50/50% wymieszac
Odsytacz:
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> 7. Reprodukcja koloru/proces napalania

e 1.3 Zalecane parametry ttoczenia potfabrykatow AMBRIA T, HT i ST-Pellets

Parametry tloczenia dla pierscienia 100 g w piecu VITA VACUMAT 6000 MP

1721 EE 5 ;}ﬁl IT:L [_’Ejll [_‘-11 VITA

29.01.2024 =

2 1:Ready alabor &

+ AMERIA
s * T/HT /ST 100g-Mufiel o 3248

~ | e e R OB e
= > 23

17:22 i (=== |. e | g (T)

+ AMBRIA
+ T/HT/ST 200g-Muifel  38.00

.
59°C
e

100 C

S

=
A
N

©Q wskazowka:

e /alecane parametry ttoczenia dotycza zaréwno pastylek T, HT jak i ST.

Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
¢ Kalibracja pieca do ttoczenia:
prawidtowa temperatura tfoczenia w duzej mierze odpowiada za jako$¢ i wynik uzupetnienia.
Rekomendujemy zatopienie siatki woskowej razem z odbudowami w pierwszym procesie tfoczenia.
Mozesz oceni¢ wynik ttoczenia na podstawie wygladu wyttoczonych obiektow i jesli to konieczne, przy uzyciu tabeli
do kalibracji odpowiednio dostosowa¢ temperature ttoczenia. Prosze zwréci¢ uwage na tabele kalibracji nr 10642.
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> 7. Reprodukcja koloru/proces napalania

1.3.1 Zalecane parametry ttoczenia pétfabrykatow VITA AMBRIA MO

Parametry tloczenia dla pierscienia 100 g w piecu VITA VACUMAT 6000 MP

17:22 J| o 52
e |l PR e (2 g |20 viTA

B1Ready Zlabor &

+ AMBRIA
‘ * MO 100g-Mufiel | | gk 3718

58°C

@

700°C

:__)

Al g [ v

17:22 L[J

20.01.2024 3 ‘{Qﬂ sy VY

B1:Ready alabor &

. AMBRIA
+ MD 200g-Mufiel _ | b 42:30

Wskazowka:
e Dodatkowy dokument dotyczacy parametrow ttoczenia dla réznych piecow przeznaczonych do ttoczenia mozna znalez¢ na
naszej stronie internetowej: VITA_10636_10636D_AMBRIA_parametry ttoczenia
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

© 7.4 POWER GLAZE (opcja)

Parametry dla VITA AMBRIA Power Glaze (opcja)

13349 (W] === [ T [ T
1807203 | o ‘ 2 | ‘Qﬁiﬁ-'i ;l! 3] || VITA

B 2:5tandby & Labor (5]

+  AMBRIA ADD-ON
+  POWER GLAZE @ 1316

]
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e
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® O

o Wskazowka:

e Napalanie Power Glaze mozna przeprowadzi¢ przy kazdym wykonywanym uzupetnieniu wraz z VITA AKZENT Plus GLAZE LT.
e Power Glaze powoduje powierzchniowe wygtadzenie opracowanego uzupetnienia, a takze przyczynia sie do wzrostu
wytrzymato$ci (550 MPa).

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e Po napaleniu Power Glaze, uzupetnienia nie wolno ponownie piaskowac, w przeciwnym razie jego wytrzymato$¢ spadnie do
wyj§ciowego poziomu.
e Podczas wolnego studzenia pozycja windy powinna wynosi¢ 75%.
e Aby unikna¢ zanieczyszczen i naprezen zalecamy stosowanie podstawki do napalania typu plaster miodu oraz piny platynowe.
e Pasta do napalania moze by¢ uzyta do wykonania indywidualnego no$nika, a takze pomaga ustabilizowa¢ uzupetnienie.
Dla pewnego utrzymania uzupetnienia na pinie stosujemy niewielka ilo$¢ pasty. Nie wypetniamy pasta catego uzupetnienia.

o Porady:
e (znacza to, ze mozna bezpiecznie i stabilnie napalac swoje uzupetnienie bez uzycia pasty zaroodpornej.
Inlay: https://www.instagram.com/reel/CkLf4-xDv1s/
Korona: https://www.instagram.com/reel/Cck6Df1qPEq/
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e 1.5 Programy napalania dla natozonych farbek/glazury

Parametry napalania w przypadku techniki malowania farbkami VITA AKZENT Plus

VITA VACUMAT 6000 M pOJ;:‘;:_' oc i oc,/m'in. ,;: te‘:::‘:c i s;"::: i
Power Glaze (opcja) 400 4:00 55 7:16 800 2:00 - 500*
Utrwalanie farbek 400 4:00 80 3:44 700 1:00 - -
Autoglazura 400 0:00 80 4:72 750 1:00 - 500*
G(EEZZE“STVVP"O”VZ; r 400 400 50 7:00 750 100 - 500"
G(EEETTVV;S['; 400 6:00 50 7:00 750 1:00 - 500%
Gﬁfégrffsa”:; 400 8:00 50 7:00 750 1:00 - 500*

e 1.6 Programy napalania dla techniki licowania

Parametry napalania dla uzupetnien licowanych ceramika VITA LUMEX AC

VITA VACUMAT 6000 M poJ;:'z'z oc| mim s | = te‘:"":_": c | mm '35°.f.'.',',a o
Power Glaze (opcja) 400 4:00 55 7:16 800 2:00 - 500*
Pierwsza dentyna 400 6:00 50 7:12 760 1:00 7:12 -
Druga dentyna 400 6:00 50 7:06 755 1:00 7:12 500*
Utrwalanie farbek 400 400 80 3:44 700 1:00 - -
Autoglazura 400 0:00 80 4:22 750 1:00 - 500%
fo;grf%’fonvived; 400 400 50 700 750 1:00 - 500*
S'J\ZZ“E'OLVT“S”F)';\Z/ 400 6:00 50 700 750 1:00 - 500% s
Glazurowanie 2 400 8:00 50 7:00 750 1:00 - 500% = §
GLAZE LT Paste g %
masy Corrective 400 4:00 50 6:30 125 1:00 6:30 500* % g

*) Chtodzenie dtugoczasowe do wyznaczonej temperatury jest rekomendowane w ostatnim cyklu napalania ceramiki.
Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT 6000 M powinna wynaosi¢ >75%.
Napalane uzupetnienie po otwarciu pieca musi by¢ chronione przed bezpo$rednim powiewem powietrza.
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e 1.1 Zalecenia dotyczace procesu napalania

©Q wskazowka:

¢ Nie zaleca sie stosowania ceramicznych podstawek i sztyftow do napalania, poniewaz uzupetnienia moga sie do nich przykleic.

e Jesli, mimo to, sa uzywane, zaleca sie pokrycie ich folig platynowa lub niewielka iloscia pasty VITA Firing Paste, aby unikna¢
bezposredniego kontaktu z uzupetnieniem.

o W przypadku zastosowania innych piecow do wypalania, nalezy sprawdzié¢ nastepujace wytyczne:
o Piece musza posiadac funkcje kontrolowanego,dtugiego chtodzenia oraz funkcje prozni.
© Przed pierwszym zastosowaniem materiatu VITA AMBRIA nalezy przeprowadzi¢ kalibracje pieca.

Nalezy przestrzegac instrukcji i wytycznych producenta dotyczacych kalibracji.

e Po procesie wypalania, uzupetnienie z materiatu VITA AMBRIA wyciagamy z pieca i chroniac od przeciagéw pozwalamy
ostygnac do temperatury pokojowej. Nie dotykamy goracych uzupetnien metalowymi szczypcami, nie sptukujemy woda a takze,
nie studzimy powietrzem.

o Zwro¢ uwage:

e /alecamy stosowanie podstawki do wypalania typu plaster miodu z pinami platynowymi.

e Podane parametry napalania sa perfekcyjnie dostosowane w piecach VITA (optymalne dostosowanie w serii piecow
VITA VACUMAT 6000).

e W przypadku zastosowania pieca innego producenta, moze okaza¢ sie koniecznym dostosowanie temperatury
od +/- 5 °C do maks. +/- 10 °C.

0 Porady:

e Aby uniknaé nadmiernego lub niedostatecznego wypalenia, nalezy regularnie kontrolowac temperature wypalania.
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e 1.8 Cementowanie
© 7.8.1 Zalecane cementowanie
VITA AMBRIA Adhezyjne. samoadhezyme konwenqonal.ne
Cementowanie Cementowanie Cementowanie
Licowki o - -
Naktady/wktady/pdtkorony ([ - -
Korony odcinka przedniego o o O
Korony odcinka bocznego o o O
Most 3-punktowy ([ o -
® zalecane O jest mozliwe — nie jest mozliwe
e 1.8.2 Postepowanie
Materiat VITA AMBRIA

Ceramika szklana z dwukrzemianu litu wzmocniona tlenkiem cyrkonu.

/astosowanie Licowki, wktady, naktady, pétkorony, korony odcinka przedniego i bocznego, 3-punktowe
mosty do drugiego przedtrzonowca

Rodzaj cementowania Cementowanie adhezyjne lub samoadhezyjne - w zaleznoéci od zastosowania (patrz powyzej).
Rozrézniamy kompozyty cementujgce podwdjnie utwardzane i utwardzane Swiattem.
Preparaty podwdjnego utwardzania (utwardzane chemicznie i $wiattem) zalecamy
przede wszystkim w przypadku grubych uzupetnien lub o ciemnym kolorze. Cement
$wiattoutwardzalny stosujemy w przypadku uzupetnien o cienkich Sciankach
(szczegdlnie w przypadku licowek).

Piaskowanie -

Wytrawianie 20 sekund wytrawiania kwasem fluorowodorowym 5% np. VITA ADIVA CERAMICS ETCH
Kondycjonowanie/silanizacja 60 sekund

Cementowanie Przy uzyciu cementu rekomendowanego do ceramiki szklanej.

PROCES NAPALANIA
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> 1. Reprodukcja koloru/proces napalania

e 1.8.3 Opcje cementowania

¢ Cementowanie adhezyjne
W przypadku cementowania adhezyjnego, potaczenie pomiedzy materiatem mocujacym a uzupetnieniem oraz materiatem
mocujacym a twarda substancja zeba powstaje w wyniku wigzania chemicznego lub mikromechanicznej retenciji. Ze wzgledu na
wigzanie chemiczne lub retencje mikromechaniczna, nie jest wymagana preparacja retencyjna. W celu stworzenia wtasciwego
spojenia z zebing lub szkliwem, na oszlifowany zab nalezy natozy¢ specjalny system adhezyjny, w zaleznosci od wybranego
materiatu cementujacego. Dzieki adhezyjnemu cementowaniu catkowita wytrzymato$¢ zacementowanego uzupetnienia
petnoceramicznego jest znacznie zwigkszona.

e Cementowanie samoadhezyjne
W przypadku cementowania samoadhezyjnego nie jest wymagane specjalne opracowanie twardej substancji zeba. Materiat
spajajacy posiada wiasciwosci samowytrawiajace w stosunku do substancji zeba, lecz nie posiada ich w stosunku do materiatu
uzupetnienia. W celu osiggniecia jak najwigkszej sity spajajacej zaleca sie preparacje retencyjna, poniewaz utrzymanie
uzupetnienia jest tylko czesciowo tworzone przez spojenie mikromechaniczne lub chemiczne

¢ Cementowanie konwencjonalne
Konwencjonalne materiaty cementujgce moga by¢ stosowane tylko do koron na zebach naturalnych. W przypadku cementowania
konwencjonalnego, preparacja musi wykazywa¢ powierzchnie retencyjne i zgodnie z wytycznymi dotyczacymi preparacji nalezy
zredukowac ksztaft z uwzglednieniem minimalnych grubosci. W przypadku konwencjonalnego cementowania retencja ( spojenie)
tworzy sie prawie wytacznie przez tarcie statyczne miedzy materiatem mocujacym i uzupetnieniem jak réwniez miedzy materiatem
mocujacym i preparacjg. W celu utrzymania tarcia statycznego, nalezy stworzy¢ preparacije retencyjng o kacie okoto 4-6° oraz
wytrawi¢ podstawe powierzchni uzupetnienia petnoceramicznego preparatem VITA Ceramics Etch (czas wytrawiania ok.
20 sekund).

© 7.8.4 Kondycjonowanie

Kondycjonowanie uzupetnienia

Dopasowanie uzupetnien z ceramiki krzemianowej nie nalezy kontrolowac przy pomocy past try-in, ktore zawieraja silikon.

Na powierzchni moga pozostac oleje silikonowe, ktdre sa bardzo trudne do usuniecia i utrudniaja pdzniejsze cementowanie
adhezyjne. Brak zanieczyszczen powierzchniowych jest warunkiem koniecznym udanego spojenia adhezyjnego. Do oczyszczenia
dopasowanego uzupetnienia uzywamy alkoholu. Nastepnie podstawa uzupetnienia zostaje wytrawiona kwasem fluorowodorowym
przez 20 sekund. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby kwas fluorowodorowy zostat naniesiony doktadnie do granicy brzegu preparacji.
Nastepnie sptukujemy wytrawiacz pod strumieniem wody. Zaleca sie oczyszczenie uzupetnienia w ptuczce ultradzwigkowe;

(1 -3 minut w 98% alkoholu).

W celu polepszenia spojenia nalezy zastosowac silan. W czasie stosowania silanu nalezy przestrzega¢ nastepujacych wskazan:
przed natozeniem silanu, powierzchnie ceramiczna nalezy wysuszyé 98% alkoholem. Jest to warunek pewnego procesu silanizacji.
Silan musi oddziatywac¢ na powierzchnie przez okres 1 minuty, a nastepnie zosta¢ delikatnie wydmuchany, tak aby na powierzchni
pozostata cienka warstwa preparatu. Przy zastosowaniu silanu jednosktadnikowego nalezy koniecznie zwréci¢ uwage na date
waznosci. Silan dwusktadnikowy umozliwia zaaplikowanie $wiezo wymieszanego roztworu.

Swiattoutwardzalny preparat adhezyjny moze (lecz nie musi) byé naktadany na uzupetnienie ceramiczne w przypadku stosowania

kompozytu $wiattoutwardzalnego. W przypadku kompozytow podwojnie utwardzanych nalezy wykluczy¢ stosowanie preparatow
Swiattoutwardzalnych .
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Kondycjonowanie substancji zeba

Powierzchnia wolna od jakichkolwiek zanieczyszczen to warunek konieczny wtasciwego cementowania adhezyjnego.
Odstonieta zebina powinna by¢ po preparacji zabezpieczona adhezyjng odbudowa kompozytowa. Przed natozeniem systemu
adhezyjnego nalezy oczysci¢ odstonietg zebine. Powierzchnie piaskujemy glicyna w proszku lub strumieniem tlenku glinu.
Stosowanie proszku wodoroweglanowego zmniejsza site przyczepno$ci w zebinie i nalezy go wykluczyé.

Jama ubytku moze by¢ oczyszczona rotacyjna szczoteczka z pumeksem w proszku lub pasta wolna od fluoru.

Postepowanie w przypadku techniki adhezyjnej z systemem adhezyjnym

Nalezy przestrzega¢ wskazdwek producenta danego systemul!

— Jezeli obecne jest szkliwo, to nalezy je wytrawié przez 30 sekund. Spryskiwanie 30 s,
suszenie ok 20 s. Wytrawiona powierzchnia powinna by¢ biata i nieprzezroczysta..

—  Primer do zebiny wmasowa¢ jednorazowym pedzelkiem lub Microbrush - 30 s,
suszy¢ dmuchawka przez 15 s.

— Wmasowac podktad adhezyjny- 20 s , delikatnie dmuchac przez 5 s Pozostate nadwyzki usunac¢ koncéwka ssaka.
Utwardzanie Swiattem- 60 s

Kondycjonowanie tacznikéw z tytanu
W celu kondycjonowania nalezy przestrzegac wskazowek producental

Jezeli producent zezwala na piaskowanie powierzchni, ktére przewidziane sa pod pokrycie klejem, to nalezy postepowa¢
W nastepujacy sposob:

— ochrona profilu wytaniania i kanatu Sruby (np. przy pomocy zelu glicerynowego)

piaskowanie powierzchni przewidzianych pod klejenie zgodnie z instrukcjg producenta.

gruntowne czyszczenie przy pomocy wytwornicy pary lub ptuczki ultradzwiekowe] Po oczyszczeniu nalezy wykluczy¢
jakikolwiek kontakt z powierzchniami podlegajacymi klejeniu.

Kondycjonowanie powierzchni przez 60 s, nadwyzki usunaé dmuchawka - wydmuchac do sucha.

Kondycjonowanie tacznikéw z tlenku cyrkonu

W celu kondycjonowania nalezy przestrzega¢ wskazowek producental

—  Czyscimy powierzchnie facznika alkoholem (wewnatrzustnie) lub acetonem (zewnatrzustnie).
— Nanosimy primer (ceramic primer) zgodnie z instrukcja producenta.

— Naktadamy materiat cementujgcy zgodnie z wskazéwkami producenta.

=
oc =
S =
S S
= =
T O_
3=
o=
= o

[
= &
(SIS
B ==
LI_ID_
o

47



48



> 8. Dane techniczne/informacje

e 8. Dane techniczne/informacje
© 8.1 Dane techniczno-fizyczne

Wiasciwosci Jednostka miary Wartosc

WRC 10%-K" okoto 9,4

Wytrzymato$¢ dwuosiowa * (po wyttoczeniu) MPa okota 400

Wytrzymato$¢ dwuosiowa (po wypaleniu Power Glaze) MPa okoto 550

Rozpuszczalno$e ug/cm? ok. 30
e 8.2 Skiad chemiczny

Komponenty Ciezar -%

Zr0; (dwutlenek cyrkonu) 8—14

Si0z (krzemionka) H8—66

Liz0 (tlenek litu) 12-16

Pigmenty <10

Raine >10

o Wskazowka:
e \Vskazane wartosci techniczno-fizyczne sa standardowymi wynikami pomiardw, ktére wykonano przy pomocy przyrzgdow
i probek materiatow znajdujacych sie w posiadaniu firmy VITA.
e W przypadku probek pobranych w inny sposob lub pamiaréw wykonanych innymi przyrzadami, mozna spodziewac sie
innych wynikow.
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> 8. Dane techniczne/informacje

e 8.3 Zakres zastosowania

o Wskazowka:

e Przeznaczenie: produkty VITA AMBRIA to materiaty ceramiczne do leczenia stomatologicznego.
e (rupa docelowa pacjentéw: bez ograniczen
e Przewidziani uzytkownicy: wyfacznie profesjonalni uzytkownicy: stomatolog i technik dentystyczny Rx only.

VITA AMBRIA jest zatwierdzona do stosowania na:

o Licowki okluzyjne (Table Tops)*, licowki*

© Nakfady*, wkfady*, potkorony*

© Korony w odcinku przednim i bocznym.

© Mosty 3-punktowe w odcinku przednim do drugiego przedtrzonowca jako filaru koncowego

o Korony jako nadbudowy oparte na implantach w obszarze zebow przednich i bocznych.

o 3-punktowe mosty jako nadbudowy oparte na implantach , nie dalej niz do drugiego przedtrzonowca.
© taczniki na implantach w odcinku przednim i bocznym.

© Korony na facznikach w odcinku przednim i bocznym

*) tylko cementowanie adhezyjne

e 8.4 Przeciwwskazania

Przeciwwskazania:

oW przypadku niewystarczajacej higieny jamy ustnej

oW przypadku niedostatecznych wynikéw preparacii (jak np. preparacje styczne)

oW przypadku niedostatecznej iloci substancji twardej zeba

oW przypadku niewystarczajacej ilosci miejsca

© U pacjentéw, u ktdrych zdiagnozowano dysfunkcje stawu skroniowo-zuchwowego, takie jak "bruksizm" i "szczeko$cisk"
© Przeciwwskazaniem jest stosowanie uzupetnien u pacjentow z parafunkcjami i zebami martwymi

© Endokorony

© Mosty odcinka bocznego w obszarze trzonowcow

© Mosty powyzej 3 punktow

© Mosty na wktadach/ Mosty typu Maryland

© Mosty skrzydfowe

o U pacjentow z alergig lub wrazliwoscig na dane sktadniki

© Cementowanie konwencjonalne lub samoadhezyjne wktadéw, naktadow, licowek, pétkoron lub licowek okluzyjnych (Table Top)
© Tymczasowe cementowanie uzupetnien.

Nalezy przestrzegaé wskazowek:
¢ Nie gwarantujemy skutecznosci pracy z VITA AMBRIA w nastepujacych przypadkach:
o Ttoczenie kilku pastylek VITA AMBRIA w jednym pierécieniu.
° Licowanie ceramikami, ktore nie nadaja sie do licowania VITA AMBRIA lub , ktorych temperatura wypalania wynosi > 770 ° C.
© Nie zapewnienie okreslonej, minimalnej grubosci $cianek i konektorow.
o Nattaczanie na podbudowy: materiat VITA AMBRIA nie jest przystosowany do ttoczenia na podbudowy wykonane z tlenku
cyrkonu lub ze stopéw metalowych.



> 8. Dane techniczne/informacje

e 8.5 Ogolne wskazowki dotyczace stosowania

o Wskazowka:
e Prosze sprawdzi¢ opakowanie i materiat natychmiast po otrzymaniu i czy przesytka jest w nienaruszonym stanie.
e (Opakowanie musi by¢ zaklejone.
e Nazwa producenta VITA Zahnfabrik oraz oznakowanie CE musza znajdowac sie na opakowaniu.

0 Nalezy przestrzega¢ wskazowek:
e Przed uzyciem pastylek do ttoczenia, przeczytaj uwaznie instrukcje obrobki materiatu Instrukcja zawiera wazne
informacje o przetwarzaniu, i zapewni bezpieczenstwo uzytkownika i bezpieczenstwo pacjentow.
e W przypadku nieprzestrzegania wszystkich punktéw tej instrukcji, nie powinno sie stosowac VITA AMBRIA do
wykonywania odbuddw protetycznych.

o Odsytacz:

¢ Ryzyka
Informacje dotyczgce zgtaszania ciezkich dziatan niepozadanych zwigzanych z wyrobami medycznymi, ogdlnych
zagrozen w leczeniu stomatologicznym, zagrozen szczatkowych oraz (jesli dotyczy) zbiorczych raportéw dotyczacych
bezpieczehstwa klinicznego i wynikéw (SSCPs) mozna znalez¢ na stronie www.zahnfabrik.com/service_safety.

o Odsytacz:

¢ Przeznaczenie
Przechowuj potfabrykaty VITA AMBRIA w oryginalnym opakowaniu oraz w suchym miejscu.
Produkty oznaczone piktogramem substancji niebezpiecznej nalezy usuwac jako odpady niebezpieczne.
Odpady nadajace sie do recyklingu (takie jak papier, tworzywa sztuczne) nalezy usuwac za pomocg odpowiednich
systemow recyklingu.
Zanieczyszczone resztki produktu nalezy poddac wstepnej obrobce zgodnie z lokalnymi przepisami i utylizowac oddzielnie.
Materiaty nie moga by¢ zanieczyszczone obcymi substancjami (np. podczas procesu ttoczenia).
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> 8. Dane techniczne/informacje

e 8.6 Objasnienie symboli

uzytkownikow

Produkt medyczny MD Producent
Tylko dla
wyspecjalizowanych Rx only Data produkcji

Postepuj zgodnie z
instrukcja

D}] Termin waznosci

Nie
uzywac ponownie

® Numer artykutu

EIRE SRR, 3

Numer produkcji
(partia)

LoT

© 8.7 Przepisy BHP

Bezpieczenstwo i higiena
pracy

e \W czasie pracy stosowac okulary ochronne
i nosi¢ maseczke ochronng na twarz.
e Pracowac tylko pod wiaczonym wyciagiem.
e Podczas pracy no$ lekka maseczke chroniacg drogi oddechowe.
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e 8.8 Karty bezpieczenstwa

VITA AMBRIA INVEST P

Uwaga!
e Zawiera kwarc i krystabalit.
e Powoduje uszkodzenie ptuc poprzez dtugotrwate
lub powtarzane narazanie. Droga narazenia: wdychanie.
o Nie wdychac kurzu.
o Jedli Zle sie poczujesz, zasiegnij porady lekarskiej.
Utylizacja zgodnie z lokalnymi przepisami.

VITA AKZENT PLUS:
— GLAZE LT Spray
— FLUO GLAZE LT Spray

Zagrozenia

o Ekstremalnie tatwopalny aerosol. Napylana glazura ceramiczna.

e Tylko do uzytku dentystycznego. Nie stosowac w jamie ustnej pacjenta.
Przed uzyciem dobrze wstrzasnac. Pojemnik pod ci$nieniem:
Ogrzanie grozi wybuchem. Nie przektuwac i nie spalac. Chronic przed
dziataniem promieni stonecznych i temperatur powyzej 50 °C.
Rowniez po zuzyciu nie nalezy pali¢ i niszczy¢ ww. opakowania.
Nie rozpyla¢ nad ptomieniem lub nad zarzacym sie materiatem.

Nie przechowywac w poblizu Zrodet zaptonu - nie pali¢ tytoniu w pablizu.

e Chroni¢ przed nadmiernym cieptem, otwartym ptomieniem, goracymi
powierzchniami.

® ©

VITA Firing Paste

Zagrozenie dla zdrowia / uwaga

o\ nastepstwie wchtaniania droga oddechowa moze wywotac raka.
Podraznia skare. Tylko dla uzytkownikéw gabinetow i laboratoriow.

o \V czasie pracy stosowac okulary ochronne, maseczke ochronng na
twarz, ubranie i rekawiczki ochronne. Stosowaé indywidualne Srodki
ochronne. Specjalny zabieg: zdjac zanieczyszczong odziez i wyprac
przed ponownym uzyciem. Przechowywac pod zamknieciem.

o Utylizacja zawartosci / pojemnika wg regionalnych, krajowych
i miedzynarodowych przepiséw. Rozdrabnianie materiatu w stanie
suchym (po wypaleniu) wytwarza niebezpieczny dla zdrowia pyt.

Odsytacz:

e Szczeg6towe informacje znajda Pafstwo w karcie charakterystyki materiatu.
e Karty bezpieczenstwa materiatu znajda Panstwo na stronie internetowej www.vita-zahnfabrik.com/downloadcenter
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> 8. Dane techniczne/informacje

e 8.9 Warianty, wymiary i kolory

VITA AMBRIA pastylki do tfoczenia

do delikatnych licowek, estetycznych koron i pétkoron oraz mostow trzypunktowych do drugiego przedtrzonowca

Stopien przeziernosci Wielkosc Chromatyczno$¢
e Translucent T pastylki do tloczenia e mono-chromatic
e High Translucent HT °S
e Super Translucent ST* o |

e Medium Opacity MO*

—> VITA classical A1-D4/Bleached Shades

Kolory Al | A2 | A3 |A35| BT | B2 B3| Cl C2 C3| D2 D3

L v vV vV vV VIV V VvV V VYV
High Translucent \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/ \/

VITA SYSTEM 3D-MASTER / Bleached Shades
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Kolory ‘ MO0-0 ‘ MO-1 ‘ MO0-2

v v v

* dostepne tylko w rozmiarze S
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> 8. Dane techniczne/informacje

e 8.10 VITA rozwiazania systemowe

. o e W celu cyfrowego doboru koloru uzyj VITA Easyshade V,
Dobar koloru a do tradycyjnej metody wizualnej kolornikéw VITA.
Model . ¢ Do modelowania stosuj wosk spalajacy sie bez reszty
odeiowamnie g przeznaczony do modelowania lub frezowania.

e Stosuj system masy ostaniajacej VITA AMBRIA INVEST P + F

Zatopienie obiektu | ; = F oraz system pierscieni VITA AMBRIA MUFFEL SYSTEM.
w masie | AN
Tloczenie ¢ Do ttoczenia stosuj pastylki VITA AMBRIA, piec do
ttoczenia VITA VACUMAT 6000 MP oraz jednorazowe
b ttoczki VITA AMBRIA PLUNGER.
Licowanie* e Uzupetnienia licuj idealnie dostosowang do
@ :—t _ i VITA AMBRIA ceramikg VITA LUMEX AC.

Charakteryzacja
Glazura

S

e Przeprowad? charakteryzacje i glazurowanie uzupetnien
zestawem farb i glazur VITA AKZENT PLUS.

‘i

fr
{

Polerowanie

&

] z l e Poleruj uzupetnienia zalecanym zestawem
B VITA CERAMICS Polishing Set.

Cementowanie e Uzupetnienia cementuj systemem petno- lub

samoadhezyjnym VITA ADIVA LUTING SOLUTIONS.

*) Opcja: licowanie ceramika VITA Lumex AC jest opcjonalnym etapem procesu i nie jest wymagane w przypadku uzupetnied monolitycznych.
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Dalsze informacje dotyczace materiatu VITA AMBRIA znajda
Panstwo na stronie internetowej: www.vita-zahnfabrik.com/ambria

Teeth
& %
VITASYSTEM £ 2 3D-MASTER
% &
‘7"7@”[ e

Uwaga: Nasze produkty powinny by¢ stosowane zgodnie z instrukcja uzytkowania.
Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za szkody wynikte na skutek nieprawidtowego
stosowania i obstugi. Poza tym zobowiazuje sie uzytkownika do sprawdzenia przed
uzyciem czy produkt jest wfasciwym do zastosowania w danym polu aplikacji.
Nie ponosimy odpowiedzialno$ci za szkody jesli produkt jest stosowany w potaczeniu
i przy uzyciu materiatow i urzadzen pochodzacych od innych producentéw, a ktére sa
niekompatybilne lub nie posiadaja autoryzacji do stosowania z naszymi produktami.
Skrzynka modutowa VITA nie musi koniecznie wchodzic w sktad ww zestawu.
Data wydania informacji: 2024-04

Wszystkie dotychczasowe wydania tej broszury informacyjnej traca swoja waznos$¢
z dniem pojawienia sig w obiegu aktualnego wydania. Aktualna wersja broszury jest
dostepna na stronie internetowej www.vita-zahnfabrik.com

Firma VITA Zahnfabrik posiada certyfikacje a nastepujace produkty nosza znak

VITA AMBRIA®, VITA LUMEX®AC, VITA AKZENT®Plus

W tym dokumencie wszystkie wymienione produkty/systemy innych producentow
posiadaja zastrzezone znaki towarowe odpowiednich producentéw.

Re Only [mo] (T3]

E VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG, Bad Séckingen (Germany)
Zweigniederlassung Basel c/o Perrig AG, Max Kdmpf-Platz 1, 4058 Basel

VITA

sl VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG

Spitalgasse 3 - 79713 Bad Séckingen - Germany

Tel. +49(0)7761/562-0 - Fax +49(0)7761/562-299

Hotline: Tel. +49(0)7761/562-222 - Fax +49(0)7761/562-446
www.vita-zahnfabrik.com - info@vita-zahnfabrik.com

ﬁ facebook.com/vita.zahnfabrik
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