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Zastosowanie i dane techniczne

Zastosowanie

VITAPMo»9

Technika ttoczenia

technika ttoczenia

ceramiki na podbudowy|  bez podbudowy
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Charakteryzacja VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus
Indywidualiza-  VITAVMS § < VITAVM &
ga / /
z wszystkimi masami tylkoz VITAVM 9
VITA VM 9 Masy masy ADD-ON
@ zalecane
Przeciwwskazania:

e mosty bez podbudowy cyrkonowej
e ttoczenie ceramiki na podbudowy z tlenku cyrkonu poza wyznaczonym WRC
e u pacjentéw wykazujacych parafunkgje (jak np. bruksizm)
e w przypadku niewystarczajacej higieny jamy ustnej

e w przypadku nieadekwatnej grubosci ceramiki

A\ Wskazowka:
VITA PM 9 nie nadaje sie do ttoczenia na podbudowy
wykonane ze stopdw metali oraz tytanu.

Dane techniczne
Wiasciwos¢ Wartos¢
WRC (25-500°C) 9,0-9,5-10°¢- K’
Odpornos¢ na zginanie okoto 100 MPa

e Technika ttoczenia na uzupetnienia
Ttoczenie ceramiki na niebarwione i barwione podbudowy pod korony
i mosty, wykonane z tlenku cyrkonu Zr0, czesciowo stabilizowanego itrem
w zakresie WRC wynoszacym okoto 10,5 - 10 - K™ jak np. VITAYZ T.*

¢ Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy
Wykonywania wktadéw, naktaddéw, licowek, pétkoron i koron

Indywidualizacja:

e Technika ttoczenia na uzupetnienia:
Zastosowanie wszystkich mas VITAVMY.

e Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy:
Przy pomocy mas VITA VM 9 ADD-ON.
Napalanie glazury przeprowadzamy masami VITA AKZENT Plus GLAZE LT.

Charakteryzacja:

o (harakteryzacja przeprowadzona zostaje farbkami asortymentu
VITA AKZENT Plus.

* zalecamy stosowanie ceramiki VITA VM 9 wraz z podbudowami wykonanymi z materiatu 3Y-TZP
(-A), oczywiscie przy uwzglednieniu wszystkich wytycznych dotyczacych obrébki materiatu
i modelacji podbudowy zawartych w instrukgji obrobki firmy VITA. Funkcjonalnos¢ danego
uzupetnienia protetycznego jest zalezna od wielu czynnikéw i parametréw, dlatego tylko
wykonawca moze odpowiadac za jako$¢ danej pracy.




Koncepcja kolorystyczna

Koncepcja kolorystyczna

Materiat VITA PM 9 (Pressable Materials (=P ) mozna otrzymac w 10 kolorach wg

VITA SYSTEM 3D-MASTER, jak réwniez w trzech réznych stopniach przeziernosci

Opaque (0) kolory dentyny

0M1P-0 | 0M2P-0 | 1M1P-O | 1M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3MIP-0 | 3M2P-0 | 3 M3P-0
— —— == L=t E—— —— — —— L] L] |
Translucent (T) kolory dentyny

0M1P-T | 0M2P-T | 1 MI1P-T | 1M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MIP-T | 3M2P-T | 3 M3P-T
. | - =] —— —— - —— =1} L | |
High Translucent (HT) kolory dentyny

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT
- I L1 L -} L
High Translucent (HT) kolory szkliwa

ENOP-HT | EN1P-HT | EN2P-HT | ENLP-HT | ENDP-HT
== L) = I — |




Koncepcja kolorystyczna

Asortyment

Dobdr krazkow zalezy od zakresu zastosowania oraz od wymaganej grubosci wykonywanego

uzupetnienia.

Pierwsze kryterium doboru jest

zalezne od zakresu zastosowania:

Technika ttoczenia na uzupetnienia

Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy

Krazki O
Krazki T

Krazki T:  pod korony w odcinku przednim
i bocznym
Krazki HT: pod wktady, naktady i licowki

Krazki HT dzielimy na:

Kolory dentyny

Kolory szkliwa

0M2P, 1M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P

ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

W przypadku doboru krazkéw HT nalezy zwrdcic szczegélng uwage na:

® (zy po pierwsze wykonywane uzupetnienie znajduje sie w obszarze szkliwa lub przeziernosci.
(zy wybrac krazek, ktory jest jasniejszy lub wykazuje nizszy stopier nasycenia niz kolor dentyny,

poniewaz uzupetnienie nie moze byc za ciemne lub zbyt chromatyczne.

e Kierujemy sie kolorem dobranym przez stomatologa oraz obszarem ubytku zeba, ktéry bedzie

uzupetniony. Mozemy poleci¢ zastosowanie nastepujacych koloréw krazkéw HT:

Wybrany kolor zeba Uzupetnienie zastapi ubytki Wymienione uzupetnienie Wymienione uzupetnienie

zebiny i szkliwa przewazajaca ilos¢ szkliwa wytacznie szkliwo

0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT

T M1 T M1P-HT ENTP-HT
ENLP-HT

1 M2 1 M2P-HT EN2P-HT

2 M2 2 M2P-HT 1 M2P-HT
3 M2 3 M2P-HT 2 M2P-HT ENDP-HT




Koncepcja kolorystyczna

Zmiana oddziatywania koloru (nasycenia i stopnia jasnosci) przy zréznicowanej
grubosci warstw uzupetnien wykonanych technika ttoczenia:

Przyktad: 2M2P-HT

Il
P O OX X )X 3 )% )T )T

Przyktad: ENLP-HT

|
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Technika ttoczenia na uzupetnienia — grubos¢ warstw

Minimalna i maksymalna grubos¢ warstw w technice ttoczenia na podbudowy petnoceramiczne

Licowanie
brak maksimum. 2 mm
filary
podbudowy

zadnych ostrych
krawedzi

X

maksimum. 2 mm

minimum
0,7 mm

minimum.
0,7 mm

v

maksimum. 2 mm

minimum
0,7 mm

minimum 0,7 mm

v

/A Wazne:

W przypadku ttoczenia ceramiki na struktury nalezy zwrdci¢ baczna uwage
na réwnomierng grubos¢ VITAPM 9 na podbudowie z tlenku cyrkonu.

W ten spos6b eliminujemy odpryski i pekniecia w wykonywanej pracy.
Podbudowa nie moze wykazywac zadnych ostrych kantéw.

o Nalezy zwrdci¢ szczeg6lng uwage na minimalng grubo$¢ scianek w mm
i minimalng grubos¢ tacznikéw w mm 2, ktére cechuja podbudowe
wykonang z materiatu VITA YZ T (strona 8 ).




Technika ttoczenia na uzupetnienia — grubos¢ warstw

Minimalna grubos¢ scianki w mm i minimalna powierzchnia potaczenia w mm? dla podbudowy z tlenku cyrkonu

VITAYZT mm/mm?

Grubos¢ $cianki obszaru siecznego/powierzchni zujacej

Element pierwotny koron podwéjnych 0.7

Grubo$¢ Scianki obszaru siecznego/powierzchni zujacej

Podbudowa korony pojedynczej 0.7

Grubosc Scianki obszaru siecznego/powierzchni zujacej 0

Grubos¢ scianki obszaru siecznego/powierzchni zujacej
i | 9 _ 07
Korony filarowe mostéw z jednym przestem

Korony filarowe mostéw z dwoma przestami

Okrezna grubosc scianki korony
: ¢ . 05
Element pierwotny koron podwéjnych

Okrezna grubosc scianki korony
o . () 05
Podbudowa korony pojedynczej

Okrezna grubosc scianki korony

Korony filarowe mostéw z jednym przestem 0.5

Okrezna grubosc Scianki korony

Korony filarowe mostéw z dwoma przestami 0.7

powierzchnia tacznika"

powierzchnia facznika”
Podbudowa mostu z dwoma przestami w odcinku przednim

powierzchnia tacznika"

Podbudowa mostu z jednym przestem w odcinku przednim m /

Podbudowa mostu z jednym przestem w odcinku bocznym

powierzchnia facznika”
Podbudowa mostu z dwoma przestami w odcinku bocznym 'O@. 12

powierzchnia tacznikow"?
Most jednobrzezny m 12

" Powierzchnie facznikéw: korona filarowa — przesto lub miedzy 2 przestami
2 Przesto w moscie jednobrzeznym. Nalezy projektowac przesto w wymiarze zmniejszony o 1/3.




Technika ttoczenia na podbudowy — modelacja

A\ Wazne:

Przed rozpoczeciem modelowania nalezy doktadnie zwazy¢ podbudowe

z tlenku cyrkonu, w celu ustalenia odpowiedniej ilos¢ krazkéw ceramicznych
przeznaczonych do ttoczenia (patrz wskazéwka na stronie 11).

Modelacja

Izolacja modelu za pomocg standardowego izolatora gips-wosk.

Modelujemy bezposrednio na zsynteryzowanej podbudowie z tlenku cyrkonu.
Nie wolno napalac na podbudowe jakiegokolwiek linera.

Przed wykonaniem modelacji, podbudowa musi by¢ absolutnie czysta.

Do modelacji uzywamy tylko i wytacznie wosku spalajacego sie bez reszty
oraz do zastosowania z systemami petnoceramicznymi. Dodatkowo mozna
zastosowac technike CAD/CAM oraz bloczki VITA CAD-Waxx.

Uzupetnienie modelujemy uwzgledniajac wszystkie cechy anatomiczne zeba.
W przypadku indywidualizacji masami VITA VM 9 nalezy w trakcie modelacji
odpowiednio zredukowac ksztatty anatomiczne.

Nalezy zwréci¢ uwage na gtadko$c¢ i doktadnos¢ modelacji oraz granice
preparacji. Wyeliminowac ostre kanty (np. za gtebokie bruzdy miedzyguzkowe
i ostre guzki), ktére moga doprowadzi¢ do wttoczenia masy ostaniajacej

w ceramike.

A Wazne:

Minimalna grubos¢ modelacji woskowej musi wynosi¢ co najmniej 0,7 mm.
W przypadku cienszej modelacji wyniki ttoczenia sq niepetne.

Grubos¢ modelacji w obszarze guzkéw nie moze przekracza¢ 2 mm.
Grubsza modelacja w tym obszarze grozi odpryskiwaniem ceramiki.

Nalezy zawsze zwraca¢ uwage na wtasciwe wymiary podbudowy

(patrz wskazéwki na stronie 7).




Technika ttoczenia na podbudowy — umieszczanie kanatow

—

minimum. 10mm &
£

[mwmum 10mm

maksimum 15~ 16

|
minimum. 10 mn|

Umieszczanie kanatéw do ttoczenia

Minimalna dtugos¢ kanatéw wynosi 3 mm, a maksymalna 8 mm.

Przekréj @ (kanatu) powinien wynosic co najmniej 4 mm. Kanaty przytwierdzamy
do modelacji woskowej, jak w przypadku odlewéw metalowych. Przytwierdzane
kanaty nie moga sie zaweza¢, lecz powinny przypominac ksztatt ,trabki”. Kanaty
w koronach i mostach przytwierdzamy w najgrubszym miejscu: od strony siecznej
na najgrubszym guzku. Na jedno przesto przypada co najmniej jeden kanat do
ttoczenia. W przypadku mostu, kanat przytwierdzamy do guzka zewnetrznego.

A\ Wskazowka:
Réznica miedzy ciezarem niewylicowanej podbudowy z tlenku cyrkonu i ciezarem
modelacji woskowej Wax-Up wtacznie z kanatami to cigzar wosku.

Przejscia miedzy kanatami do ttoczenia i uzupetnieniem oraz podstawa pierscienia
nalezy zaokragli¢. Nalezy wykluczy¢ powstawanie ostrych kantow i zawezen.

Kanaty do ttoczenia nalezy zaokragli¢ i przyczepic do podstawy pierécienia pod katem
45° - 60° w kierunku zewnetrznej strony pierscienia (minimalna odlegto$¢ obiektu od
Scianki pierscienia 10 mm).

Podstawe pierscienia nalezy zaizolowac wazeling. Wazelina umozliwia fatwe
usuniecie formy.

Odpowiednio wytyczone sektory w pierscieniu pozwalaja na
wilasciwe uplasowanie modelacji oraz usuniecie z masy
po wyttoczeniu nowego uzupetnienia.

Obiekt przeznaczony do ttoczenia oraz kanaty musza tworzy¢ idealna linie,
ktéra umozliwia bezbtedne ttoczenie ceramiki.

W przypadku wiekszej ilosci obiektow przeznaczonych do ttoczenia w jednym
pierscieniu, nalezy zwrdci¢ baczng uwage na potozenie brzegéw ww. obiektéw.
Brzegi ttoczonych obiektdw powinny znajdowac sie na tej samej wysokosci. Rozktad
ttoczonych obiektdw powinien by¢ symetryczny.

10



Technika ttoczenia na podbudowy — zatapianie w masie ostaniajacej

Zatopienie w masie ostaniajacej

/A Wazne:

Przed zatopieniem w masie ostaniajacej nalezy zwazy¢ modelacje woskowa
wraz z kanatami, w celu okreslenia odpowiedniej ilosci (maksymalnie 2 sztuki)

krazkéw VITA PM 9.

Réznica miedzy ciezarem niewylicowanej podbudowy z tlenku cyrkonu i ciezarem
modelacji woskowej Wax-Up wiacznie z kanatami to ciezar wosku.

Wytyczne okreslajace ilos¢ krazkdw ceramicznych do ttoczenia

1x2g krazki maks. 0,4 g ciezar wosku
2x2g krazki maks. 1,2 g ciezar wosku
masa ostaniajaca VITAPM®

jest fosforanowa masg niezawierajaca grafitu i przeznaczong do szybkiego
wygrzewania oraz specjalnie stworzong do zastosowania z krazkami VITA PM 9.

A\ Wskazowka:

Zgestniaty ptyn do masy ostaniajacej VITA PM nie moze by¢ wiecej uzyty.
Nalezy przestrzega¢ daty waznosci produktu!

Magazynowanie

Obrébka w wyznaczonej
temperaturze

Stosunek sktadnikow mieszanki

Proszek magazynowac w chtodnym
suchym pomieszczeniu.

Okoto 22°C (temperatura pokojowa)

100g proszku — 22ml ptynu

Ptynu nie sktadowac ponizej temperatury
5°C. Plyn nie jest odporny na dziatanie
niskich temperatur

Stosunek sktadnikéw mieszanki:
® Proszek (g): 100 - Ptyn (ml): 22
® Proszek (g): 200 - Ptyn (ml): 44

"




Technika ttoczenia na podbudowy — zatapianie w masie ostaniajacej

Proszek w torebce 1 x 100g

Proszek w torebce 2 x 100g (200g)

Ustalenie Stezenie Ptyn woda destylowana Ptyn woda destylowana

stezenia (%) (ml) (ml) (ml) (ml)

mieszanki
90 20 2 40 4
85 19 3 38 6
80 18 4 36 8
75 17 5 34 10
70 15 7 30 14
65 14 8 28 16
60 13 9 26 18
55 12 10 24 20
50 11 " 22 22

Sterowanie ekspansja (%)

Ptyn (ml) woda destylowana (ml)

Ttoczenie na podbudowy (korony, mosty): 75% 25%

Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy:

Korony na trzonowce 75% 25%

Korony na przedtrzonowce 75 —-80% 25-20%
Korony odcinka przedniego 75 - 80% 25-20%
Licowki 70% 30%

Wktady 1i 2-powierzchniowe 50 — 60% 50 — 40%
Wkiady % 75% 25%

Nakfady 85 — maks. 90% 15-10%

e W przypadku koron odcinka przedniego gdzie mamy do czynienia z waskimi preparacjami nalezy zastosowac wyzsza
warto$c¢ ekspansji (80%). W ten sposéb uzyskujemy lepsze wyniki ttoczenia. WyszczegdInione wskazéwki dotyczace
ekspansji sa wytycznymi. Odchylenia od ww. wytycznych moga by¢ spowodowane zréznicowang preparacja zeba,
piecem do wygrzewania pierscieni, temperaturami ttoczenia itd. i musza by¢ odpowiednio dostosowane do danej pracy.




Technika ttoczenia na podbudowy — zatapianie w masie ostaniajacej

Mieszanie

(zas mieszania w prézni

(Czas obrébki masy

Zatopienie obiektu w masie

(zas wigzania

Umieszczenie mufli w piecu

Temperatura podgrzewania

(zas podtrzymywania temp.

60 sekund

Okoto 6 minut w temperaturze
okoto 22°C (temperatura pokojowa)

30 min. od rozpoczecia mieszania

1. Forméwke i podstawe do zatapiania
obiektu usuna¢ po 20 minutach.

2. Mufle pozostawiamy na okres 10 min.
az do ochtodzenia.

1. Nieréwnosci na podstawie formy
usuwamy za pomoca noza do gipsu lub
papieru $ciernego.

2. Mufle umieszczamy w piecu po 30
minutach. Temperatura pieca powinna
wynosic¢ 850°C.

850°C

(zas podtrzymywania temp. dla mufli
od momentu uzyskania temp. (850°C)
Mufla 100 g: co najmniej 50 min.

Mufla 200 g: co najmniej 75 min.

0d trzech mufli 100 g lub 200 g w piecu
nalezy przedtuzy¢ czas podtrzymywania
temp. o 15 minut.

Przy pomocy szpatutki mieszamy mase
recznie do momentu, gdy osiggnie
jednolita konsystencje i wilgotnosc.

Naczynie pozostaje w prozni przez

15 sekund bez wtgczonego mieszalnika.
(zas mieszania trwa 60 sekund. Mieszadto
prézniowe i jego funkcja przez caty czas
mieszania pozostaje pod nadzorem.
Niewtasciwa préznia prowadzi do
powstawania pecherzy w ttoczonym
obiekcie oraz wadliwego dopasowania.

(zas obrdbki masy ostaniajacej jest
zalezny od temperatury otoczenia.
Ciepto skraca czas obrobki.

Pierscie wypetniamy masa ostaniajaca.
Wstrzasarke (wibrator) stosujemy
sporadycznie, aby usprawni¢ ptyniecie
masy. Stopier wibracji powinien by¢ jak
najnizszy! Silne wstrzasy prowadza do
powstawania pecherzy i sedymentacji.

A\ Wskazéwka:

Z powodu wytwarzania sie agresywnych spalin w czasie wygrzewania,
nie nalezy otwiera¢ pieca. Masy ostaniajace zawierajq piasek kwarcowy

G

lub miat kwarcowy! Wdychanie pytu nalezy wykluczy¢ poprzez

stosowanie maseczki przeciwpytowe;j.

13



Technika ttoczenia na podbudowy — zatapianie w masie ostaniajacej

adt .

Obiekt nalezy zatopi¢ rownomiernie bez pecherzy do oznaczenia w pierscieniu.
Mase ostaniajaca nalewamy do pierscienia cienkim strumieniem.

Przed zatozeniem szablonu mufli nalezy pierécien mufli
odciggnac lekko kciukiem, aby powietrze mogto ujsc.

Catkowity czas wigzania masy ostaniajacej wynosi 30 minut. Scisle przestrzega¢
instrukgji!

Po 20 minutach wiazania masy, nalezy wycisna¢ mufle z pierScienia silikonowego
przy pomocy obu kciukéw (mufle wyciskamy w dét). Po wyciagnieciu z pierscienia
silikonowego, mufla musi ,odparowac” okoto 10 minut.

(zynnos¢ ta zapobiega powstawaniu peknie¢ w mufli w czasie fazy podgrzewania.

Silikonowy szablon wyznacza wysoko$¢ mufli z masy ostaniajacej, jak réwniez prosta
pozycje w piecu do ttoczenia. Nieréwnosci na podstawie formy usuwamy za pomocg
noza do gipsu. Mufla musi sta¢ w piecu prosto.

A\ Wazne:
Skontrolowac prosta pozycje mufli w piecu — niewtasciwa pozycja
moze wywofac problemy w czasie ttoczenia.

14



Technika ttoczenia na podbudowy — podgrzewanie w piecu

Wygrzewanie w piecu

Mufle umiesci¢ centralnie w piecu do wygrzewania pierscieni. Piec moze by¢ tylko
w pofowie wypetniony muflami. Odpowiednig temperature pieca nalezy regularnie
sprawdzac za pomocg probek srebra

A\ Wazne:
Nalezy przestrzegac parametréow podgrzewania masy ostaniajacej VITA PM:
Temperatura podgrzewania: 850°C

(zas wygrzewania pierscienia po osiggnieciu temp. (850°C)
Mufla 100 g: co najmniej 50 min
Mufla 200 g: co najmniej 75 min

W przypadku 3 mufli 100 g lub 200 g nalezy przedtuzy¢ czas wygrzewani o 15 minut

Jednorazowe ttoczki, jak rowniez krazki VITA PM 9 nie beda poddane
procesowi podgrzewania.

Mufle przeznaczone do ttoczenia nie nalezy wstawiac do pieca z innymi pierscieniami
metalowymi lub pracami przeznaczonymi do lutowania. Poprzez dziatanie tlenkéw
metali w ceramice moga wystapi¢ przebarwienia. Do kanatéw formy nie moga sie
dostac¢ zadne resztki masy ostaniajacej, jak réwniez jakiekolwiek zanieczyszczenia.

W przypadku zanieczyszczen nalezy delikatnie oczysci¢ kanaty dmuchawka.

S

-

Przygotowanie do ttoczenia

A\ Wazne:

Mufle z pieca do wygrzewania nalezy przenies¢ w szybkim tempie do pieca
przeznaczonego do ttoczenia (szybki ubytek ciepta z form).

Nie ustawia¢ dodatkowych mufli miedzy juz podgrzane!

Zimne krazki VITA PM 9 nalezy wtozy¢ do mufli zaokraglona strong

(znak firmy VITA) na dét. W ten sposdb zeskrobana masa nie wniknie do kanatéw.
Kontrola jest w tym przypadku nadruk na stronie gornej (patrz zdjecie).

Wkfadanie krazka VITA PM 9.

Odpowiednie uplasowanie jednorazowego ttoczka
(czarne oznaczenie okresla gérny kierunek) ku gorze.
Lekko zaokraglone kanty ttoczka musza by¢ skierowane ku dotowi.
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Technika ttoczenia na podbudowy — ttoczenie

Program ttoczenia wielofunkcyjnym piecem VITA VACUMAT 6000 MP —
dla mufli 100g i 200 g.

Technika ttoczenia na podbudowy
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Urzadzenie wylazone ~ Dane procesu  Program nocny Powrét Zapis do pamieci Stop Start

Objasnienia parametréw ttoczenia":
Urzadzenie jest wyposazone w system kontroli i dozoru procesu ttoczenia ceramiki.

Skoro tylko mufla zostanie catkowicie wypetniona, cza ttoczenia 1 przechodzi automa-
tyczniew czas ttoczenia 2. Dlatego catkowity proces ttoczenia moze trwac niecate 8 min.

Temp. podgrze. °C Temperatura startu prog.

[ > ] (zas podsuszania w min. czas zamykania komory pieca
(zas podgrzewania w min.
Wzrost temperatury w stopniach
Celsjusza na min.

temp. okoto °C Temperatura koficowa
(zas podtrzymywania temperatury koficowej
préznia w min. (zas podtrzymywania prézni w min.

A Wazne:

Po zakoriczeniu programu ttoczenia mufle nalezy bezposrednio wyciggnac z pieca,
a nastepnie studzi¢ w temperaturze pokojowej. Mufle nigdy nie studzimy
w zimnej wodzie.

Y Parametry dla 450g mufli oraz urzadzen innych firm patrz strona 38.




Technika ttoczenia na podbudowy — uwalnianie z masy ostaniajacej

zIIJl

Usuniecie masy ostaniajacej

Za pomocq 2 ttoczka zostaje okreslona gtebokos¢ wyttoczonego obiektu.
Gtebokosc zostaje zaznaczona otéwkiem na zewnetrznej stronie formy.
Obiekt znajduje sie w obszarze nacietych linii. Za pomoca separatora robimy
odpowiednio gtebokie wciecia w masie ostaniajacej. Nastepnie ostroznie
rozszczepiamy mufle za pomoca noza do gipsu. Nie stosowa¢ mtotka.

Powierzchowne piaskowanie wykonujemy za pomoca szkta 50 pm
(cisnienie wynosi 4 bar). Kiedy obiekt staje sie widoczny nalezy zredukowa¢
cisnienie piaskarki do 2 baréw.

/A Watzne:
Obszary brzegu koron nalezy piaskowac przy zmniejszonym ci$nieniu
i pod ptaskim katem.

Wypiaskowane uzupetnienie petnoceramiczne.
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Technika ttoczenia na podbudowy — odciecie kanatow i obrébka

Odciecie kanatéw

Odciecie kanatéw wyttoczonego obiektu przeprowadzamy za pomoca ostrego,
diamentowego separatora. Kanaty odcinamy w odpowiedniej odlegtosci od
wyttoczonego obiektu, aby w ten sposéb unikna¢ powstawania rys, ktére
moga przenikna¢ do wyttoczonego obiektu. Nalezy w miare mozliwosci unika¢
przegrzewania ceramik w czasie separowania — w ten sposéb eliminujemy
powstawanie mikro-rys.

Opracowanie wyttoczonego obiektu

Do opracowania obiektu uzywamy ostrych, drobnoziarnistych diamentéw.
Pracujemy przy nieznacznym nacisku oraz niskich obrotach. Unika¢ tworzenia sie
wysokiej temperatury oraz nie przekracza¢ wyznaczonej grubosci uzupetnienia.

A\ Wskazowka:
Zalecamy przeprowadzi¢ odciecie kanatéw oraz opracowanie uzupetnienia
chtodzac prace sprayem (wodg).

A\ Wazne:

W czasie opracowywania spieczonego uzupetnienia petnocermicznego @
nalezy wiaczy¢ wyciag oraz zatozy¢ maseczke ochronng, praca powinna

by¢ zraszana wodg (eliminacja wytwarzajacego sie pytu). Okulary

ochronne lub szyba ochronna sa nieodzowne w czasie opracowywania

prac ceramicznych.
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Technika ttoczenia na podbudowy — charakteryzacja

Charakteryzacja kolorystyczna (technika malowania)
Charakteryzacje kolorystyczng oraz glazure uzupetnieri z materiatu VITA PM 9
nadaja farbki VITA AKZENT Plus i masy glazury.

Nalezy przestrzegac odpowiednich instrukgji obrébki materiatu.

Przed napaleniem glazury mozna alternatywnie przeprowadzi¢ utrwalajace
napalanie farbek (koloréw).

Wskazany proces napalania dla VITA AKZENT Plus
i VITA AKZENT GLAZE SPRAY w VITA VACUMAT 6000 MP

Temp. [ > | [ A ] [ A ] Temp. [ | | proznia
podgrze.°C|  min. min. °C/min. okoto °C min. °C min.
Utrwalanie natozonych farbek 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Napalanie glazury 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600" -

* Chtodzenie dtugoczasowe do wyznaczonej temperatury jest zaleceniem, ktére mozna wykorzystac w ostatnim
napalaniu ceramiki. Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT powinna wynosi¢ >75%.
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\ITAPIVL9 Technika ttoczenia na podbudowy — indywidualizacja

Kolorystyczna indywidualizacja (technika cut-back)
Uzupetnienia protetyczne z materiatu VITA PM 9 mozna indywidualizowac¢
za pomocg ceramiki drobnoczasteczkowej VITA VM 9.

Stosujemy konwencjonalne techniki naktadania warstw ceramiki VITA VM 9
oraz odpowiednig tabele napalania.
Nalezy przestrzegac instrukcji obrébki materiatu nr 1190P.

Wskazany proces napalania dla VITAVM 9 i VITA AKZENT Plus

w VITA VACUMAT 6000 MP
Temp. | [>] | [A] | [ A] | Temp. [\ ] | préznia

podgrze.°C|  min. min. °C/min. okoto °C min. °C min.
Napalanie dentyny 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27
Utrwalanie natozonych farbek 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Napalanie glazury 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Napalanie glazury - 500 4.00 5.00 80 900 100 | 600 -
proszek/spray
Napalanie korekcyjne przy .
pomocy CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500 4.20

* Chtodzenie dtugoczasowe do wyznaczonej temperatury jest zaleceniem, ktore mozna wykorzystac¢ w ostatnim
napalaniu ceramiki. Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT powinna wynosi¢ >75%.
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VITAPIVL9 Technika ttoczenia na podbudowy — indywidualizacja i aspekty kliniczne

Gotowy most w odcinku bocznym
na modelu roboczym

Aspekty kliniczne

Prébne zatozenie nowego uzupetnienia petnoceramicznego
W czasie préby, uzupetnienie petnoceramiczne nie powinno sie zdejmowac sonda
i kleszczami, lecz nicig dentystyczna lub slinochronem (koferdamem).

Cementowanie uzupetnienn wykonanych technika ttoczenia

na podbudowy z tlenku cyrkonu

Korony i mosty wykonane technikg ttoczenia na podbudowy z tlenku cyrkonu

moga zostac osadzone technikg adhezyjng kompozytami lub konwencjonalng
cementem glasjonomerowym. Technika ta jest bardzo wytrzymata. * Patrz broszura
» Aspekty kliniczne w wykonawstwie uzupetnier petnoceramicznych”,

VITA Zahnfabrik, nr. 1696.

Podbudowa z tlenku cyrkonu z wyttoczong modelacja VITA PM 9 zaraz
po zacementowaniu w jamie ustnej pacjenta (21-23).

Zdjecia kliniczne: Schmid Zahntechnik, Ratyzbona (Regensburg), Niemcy
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Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy — grubos¢ warstw

Wkiady

Grubos$¢ ceramik
Dolny obszar bruzdy miedzyguzkowej: minimalna grubo$¢ materiatu 1,5 mm
Obszar ciesni miedzyguzkowej: minimalna grubo$¢ materiatu 1,5 mm

Naktady

Grubos¢ ceramik
Dolny obszar bruzdy miedzyguzkowej: minimalna grubos¢ materiatu 1,5 mm
Obszar guzkdw: minimalna grubos¢ materiatu 2,0 mm

Licowki

Grubos¢ ceramik
Przecietna grubo$¢ materiatu minimalna grubo$¢ materiatu 0,7 mm
Brzeg sieczny: minimalna grubos¢ materiatu 1,0 mm

] Korony odcinka przedniego

>10mm |
Grubo ci warstw ceramicznych
Brzeg sieczny: minimalna grubo materiatu 1,5 mm
} j Okr nie: minimalna grubo materiatu 1,0 mm
[/, / Brzeg korony: 1,0 mm
>1,5mm
Korony odcinka bocznego

Grubo ceramik

Hockerbereich: 1,5 - 2,0 mm

Dolny obszar bruzdy mi dzyguzkowej: minimalna grubo . 1,5 mm
Okr nie: 1,0 - 1,5 mm

Brzeg korony: 1,0 mm

Mskazéwka:

Obszerne oméwienie tematu praparacji z béw pod uzupetnienia petnoceramiczne znajd
Pa stwo w broszurze pt. "Aspekty kliniczne w uzupefnieniach petnoceramicznych” nr.
1696.




Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy — grubos¢ warstw/modelacja

Modelacja

Natozenie lakieru dystansujacego

Wszystkie podcienie na kikutach musza zostac przed modelacja woskowa
zlikwidowane. Aby uzyska¢ odpowiednig ilos¢ miejsca na cement kompozytowy,
nalezy pokryc kikut lakierem np. VITA In-Ceram do 1 mm od granicy preparacji
(naktadamy 2 do 3 warstw lakieru — grubos¢ tych warstw odpowiada 30 do 50 pm).

Kikuty gipsowe izolujemy za pomocg izolatordw dostepnych na rynku
dentystycznym. Do modelacji uzywamy tylko i wylacznie wosku

spalajacego sie bez reszty oraz do zastosowania z systemami petnoceramicznymi.
Uzupetnienie modelujemy uwzgledniajac wszystkie cechy anatomiczne zeba.

Nalezy zwréci¢ uwage na czystos¢, gtadkos¢ i doktadnos¢ modelacji oraz granice
preparacji. Unikamy ostrych kantéw (np. za gtebokich bruzd i ostrych wierzchotkéw
guzkéw), ktore w czasie ttoczenia moga doprowadzi¢ do wnikniecia masy
ostaniajacej w ceramike.
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Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy — przyklejanie kanatéw

Istnieje oczywiscie mozliwos¢ wyfrezowania odpowiedniego uzupetnienia
technika CAD/CAM z bloczka VITA CAD-Waxx.

A\ Wazne:
Minimalna grubos¢ modelacji woskowej musi wynosi¢ co najmniej 0,7 mm.
W przypadku ciefiszej modelacji wyniki ttoczenia sa niepetne.

Umieszczanie kanatéow do ttoczenia

Do modelacji woskowej lub wyfrezowanego uzupetnienia z bloczka VITA CAD-
Waxx zostajg przyklejone kanaty woskowe o dtugosci od min. 3 do maks. 8 mm.
Kanaty umiejscawiamy na modelacji woskowej podobnie jak w przypadku
odlewdw metalowych.

Uzupetnienia o matej objetosci takie jak: wktady i licowki mozna zatapiac

w masie ostaniajacej z kanatem woskowym o grubosci @ 3,0 mm.

Wszystkie objetosciowo wieksze uzupetnienia jak np. korony powinny posiada¢
kanaty o przekroju @ 4,0 mm.

A\ Wazne:

Przed zatopieniem w masie ostaniajacej nalezy zwazy¢ modelacje woskowa
wraz z kanatami, w celu okreslenia odpowiedniej ilosci (maksymalnie 2 sztuki)
krazkoéw VITA PM 9.
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Technika tfoczenia ceramiki bez podbudowy — przyklejanie kanatow

maksimum 15 - 16 mm

minimum.
10mm

Przejscia miedzy kanatami do ttoczenia i uzupetnieniem oraz podstawg pierscienia
nalezy zaokragli¢. Nalezy wykluczy¢ powstawanie ostrych kantéw i zawezen.
Kanaty przytwierdzane do modelacji nie moga sie zawezac, lecz przypominac
ksztatt ,trabki”.

Kilka ttoczonych obiektéw umieszczamy symetrycznie w centrum mufli.

Forma zeba przedniego z polimeru akrylowego VITA CAD-Waxx
przed zatopieniem w masie ostaniajacej.

Odpowiednie umiejscowienie kanatéow w przypadku techniki tfoczenia
ceramiki bez podbudowy

Obiekt przeznaczony do ttoczenia zostat usadowiony na podstawie pod katem 45° - 60° do
strony zewnetrznej forméwki (odlegtos¢ minimum 10 mm od zewnetrznej strony pierscienia).

W przypadku wiekszej ilosci obiektow przeznaczonych do ttoczenia w jednym
pierscieniu, nalezy zwrdci¢ baczng uwage na potozenie brzegéw ww. obiektéw.
Brzegi ttoczonych obiektéw powinny znajdowac si¢ na tej samej wysokosci.

Odpowiednio wytyczone sektory w pierscieniu pozwalajg na wtasciwe uplasowanie
modelacji oraz usuniecie z masy po wyttoczeniu nowego uzupetnienia.
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Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy — zatopienie w masie ostaniajacej

= Zatopienie obiektu w masie
Prosimy przestrzegac instrukgji obrébki i parametréw
(stosunek mieszanki i czas mieszania) masy ostaniajacej VITA PM 9 na stronie 11.

Masa ostaniajaca zostaje wlana do pierécienia cienkim
strumieniem, mase wlewamy do wyznaczonej granicy,
ktéra znajduje sie we wnetrzu pierscienia.

Przed zatozeniem szablonu mufli nalezy pierécier mufli
odciggnac lekko kciukiem, aby powietrze mogto ujsc.

Catkowity czas wigzania masy ostaniajacej wynosi 30 minut. Scisle przestrzega¢

instrukgji!
— Po 20 minutach wigzania masy, nalezy wycisna¢ mufle z pierscienia silikonowego
przy pomocy obu kciukéw (mufle wyciskamy w dét). Po wyciagnieciu z pierscienia
VI'I‘A silikonowego, mufla musi ,odparowac” okoto 10 minut. Czynno$¢ ta zapobiega

powstawaniu peknie¢ w mufli w czasie fazy podgrzewania.

Silikonowy szablon wyznacza wysoko$¢ mufli z masy ostaniajacej, jak réwniez prosta
pozycje w piecu do ttoczenia. Nieréwnosci na podstawie formy usuwamy za pomoca
noza do gipsu. Mufla musi sta¢ w piecu prosto — krzywe ustawienie mufli w piecu
moze spowodowac problemy w czasie procesu ttoczenia.

A\ Wazne:
Skontrolowac prosta pozycje mufli w piecu — niewtasciwa pozycja
(LA moze wywotac problemy w czasie ttoczenia.
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Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy — podgrzewanie

Wygrzewanie w piecu
Mufle wstawiamy do pieca. Piec moze by¢ tylko w potowie wypetniony muflami.

A\ Wazne:
Nalezy przestrzega¢ parametréw podgrzewania masy ostaniajacej VITA PM:
Temperatura podgrzewania: 850°C

(zas wygrzewania pierscienia po osiggnieciu temp. (850°C)
Mufla 100 g: co najmniej 50 min
Mufla 200 g: co najmniej 75 min

W przypadku 3 mufli 100 g lub 200 g nalezy przedtuzy¢ czas wygrzewani o 15 minut

Jednorazowe ttoczki, jak réwniez krazki VITA PM 9 nie beda poddane
procesowi podgrzewania.

Mufle przeznaczone do ttoczenia nie nalezy wstawiac do pieca z innymi
pierscieniami metalowymi lub pracami przeznaczonymi do lutowania. Poprzez
dziatanie tlenkdw metali w ceramice moga wystapi¢ przebarwienia. Do kanatow
formy nie moga sie dostac zadne resztki masy ostaniajacej, jak réwniez jakiekolwiek
zanieczyszczenia. W przypadku zanieczyszczen nalezy delikatnie oczysci¢ kanaty
dmuchawka.

W
i

Przygotowanie do ttoczenia

A\ Wazne:

Mufle z pieca do wygrzewania nalezy przenies¢ w szybkim tempie do pieca
przeznaczonego do ttoczenia (szybki ubytek ciepta z form).

Nie ustawia¢ dodatkowych mufli miedzy juz podgrzane!

Zimne krazki VITA PM 9 nalezy wtozy¢ do mufli zaokraglona strong

(znak firmy VITA) na dét. W ten sposdb zeskrobana masa nie wniknie do kanatéw.

Kontrola jest w tym przypadku nadruk na stronie gornej (patrz zdjecie).

Wktadanie krazka VITA PM 9.

Odpowiednie uplasowanie jednorazowego ttoczka
(czarne oznaczenie okresla gérny kierunek) ku gorze.
Lekko zaokraglone kanty ttoczka musza by¢ skierowane ku dotowi.
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Ttoczenie ceramiki bez podbudowy — ttoczenie

Zalecany proces napalania VITA VACUMAT 6000 MP kombo
(piec wielofunkcyjny) dla mufli 100 g i 200 g

Technika ttoczenia ceramiki bez podbudowy
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Urzadzenie wylazone ~ Dane procesu  Program nocny Powrét Zapis do pamieci Stop Start

Objasnienia parametréw ttoczenia™:
Urzadzenie jest wyposazone w system kontroli i dozoru procesu ttoczenia ceramiki.

Skoro tylko mufla zostanie catkowicie wypetniona, cza ttoczenia 1 przechodzi automa-
tyczniew czas ttoczenia 2. Dlatego catkowity proces ttoczenia moze trwac niecate 8 min.

Temp. podgrze. °C Temperatura startu prog.

[ > ] (zas podsuszania w min. czas zamykania komory pieca
(zas podgrzewania w min.
Wzrost temperatury w stopniach
Celsjusza na min.

temp. okoto °C Temperatura koficowa
(zas podtrzymywania temperatury koficowej
préznia w min. (zas podtrzymywania prézni w min.

A Wazne:

Po zakoriczeniu programu ttoczenia mufle nalezy bezposrednio wyciggnac z pieca,
a nastepnie studzi¢ w temperaturze pokojowej. Mufle nigdy nie studzimyw
zimnej wodzie.

Y Parametry dla 450g mufli oraz urzadzen innych firm patrz strona 38.




Technika ttoczenia bez podbudowy — uwalnianie z masy ostaniajacej

Usuniecie masy ostaniajacej

Za pomoqq 2 ttoczka zostaje okreslona gtebokos¢ wyttoczonego obiektu.
Gtebokosc zostaje zaznaczona otéwkiem na zewnetrznej stronie formy.
Obiekt znajduje sie w obszarze nacietych linii. Za pomoca separatora
robimy w okoto gtebokie wciecia w masie ostaniajacej. Nastepnie ostroznie
rozszczepiamy mufle za pomoca noza do gipsu. Nie stosowac mtotka.

Powierzchowne piaskowanie wykonujemy za pomoca pisku szklanego 50 pm
(cisnienie wynosi 4 bar). Kiedy obiekt staje sie widoczny nalezy zredukowa¢
cisnienie piaskarki do 2 barow.

A Wazne:
Obszary brzegu koron nalezy piaskowac przy zmniejszonym cisnieniu
i pod ptaskim katem.

Wypiaskowane uzupetnienie petnoceramiczne.

Odciecie kanatow

Odciecie kanatéw wyttoczonego obiektu przeprowadzamy za pomocg ostrej tarczy
diamentowej. Kanaty odcinamy w odpowiedniej odlegtosci od wyttoczonego
obiektu, aby w ten sposéb unikna¢ powstawania rys, ktére moga przenikna¢ do
wyttoczonego obiektu. W miare mozliwosci nalezy unikac przegrzewania ceramik
w czasie separowania — w ten sposéb eliminujemy powstawanie mikro-rys.

A Wazne:
Zalecamy przeprowadzi¢ odciecie kanatéw oraz opracowanie uzupetnienia
chtodzac prace sprayem (woda).

Dopasowanie uzupetnienia na modelu
Uzupetnienie zostaje dopasowane przy pomocy szminki, pasty kontrolnej
lub sprayu okluzyjnego.
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Technika ttoczenia bez podbudowy — charakteryzacja

Zalecana temperatura* VITA AKZENT Plus GLAZE LT w proszku lub pascie w piecu VITA VACUMAT 6000 MP

Inlay dopasowany na kikucie.

Opracowanie wyttoczonego obiektu

Do opracowania obiektu uzywamy ostrych, drobnoziarnistych diamentéw.

Pracujemy przy nieznacznym nacisku oraz niskich obrotach. Unika¢ tworzenia sie
wysokiej temperatury oraz nie przekracza¢ wyznaczonej grubosci uzupetnienia.

A\ Wazne:

Charakteryzacja kolorystyczna (technika malowania)

A\ Wskazowka:
Zalecamy przeprowadzi¢ odciecie kanatéw oraz opracowanie uzupetnienia
chtodzac prace sprayem (wodg).

W czasie opracowywania spieczonego uzupetnienia petnocermicznego

nalezy wiaczy¢ wyciag oraz zatozy¢ maseczke ochronng, praca powinna
by¢ zraszana wodg (eliminacja wytwarzajacego sie pytu). Okulary
ochronne lub szyba ochronna sa nieodzowne w czasie opracowywania
prac ceramicznych.

G
©

Charakteryzacje kolorystyczng oraz glazure uzupetnier z materiatu VITA PM 9

przeprowadzamy farbkami VITA AKZENT Plus i masami glazury.
Nalezy przestrzegac odpowiednich instrukgji obrobki materiatu.

A\ Wazne:

Glazurowanie przeprowadzamy stosujac niskotopliwe masy glazury Glaze LT
(w proszku lub w pascie).

Temp. | [>] | [A] | [A] | Temp. [ | préenia
podgrze.°C|  min. min. °C/min. okoto °C min. °C min.
Utrwalanie natozonych farbek 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Napalanie glazury w proszku 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Napalanie glazury w pascie 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

* Chtodzenie dtugoczasowe do wyznaczonej temperatury jest zaleceniem, ktére mozna wykorzysta¢ w ostatnim

napalaniu ceramiki. Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT powinna wynosi¢ >75%.

30



Technika ttoczenia bez podbudowy — indywidualizacja ceramikg VITA VM9 ADD-ON

Indywidualizacja (technika cut-back)

A\ Wazne:

Uzupetnienia z materiatu VITA PM 9 nie posiadajace podbudowy z tlenku

cyrkonu mozemy indywidualizowac tylko i wytacznie niskotopliwg ceramika

VITA VM 9 ADD-ON. Temperatura napalania mas wynosi 780°C i wyklucza
znieksztatcenie napalanej masy ceramicznej. Glazurowanie przeprowadzamy

masa VITA Glaze LT w proszku lub pascie w temperaturze 780°C (low temperature).

Uzupetnienia bez podbudowy cyrkonowej wykonane z czystej VITA PM 9
posiadaja nizszy stopieri wytrzymatosci. Dlatego redukujemy je maksymalnie
0 1/3, a nastepnie indywidualizujemy masami niskotopliwymi VITA VM 9
ADD-ON. Przed indywidualizacja nalezy wykluczy¢ gtebokie naciecia

w wyttoczonej ceramice. Przed indywidualizacja nalezy wykluczy¢ gtebokie

nacieciaw wyttoczonej ceramice.

VITAVM 9 ADD-ON

— niskotopliwe masy (800°C)

—specjalna masa do indywidualizacji
uzupetnieri wykonanych z ceramiki
VITA PM 9 nie posiadajacych podbudowy

— bazuje na ceramice drobnoczasteczkowej
VITAVM 9

— 8 réznych koloréw

Bez. Nr. art. Kolor
()| ADD1 B4229112 przezroczysty
(__J)| ADD2 | B4229212 jasne szkliwo \
()| ADD3 | B4229312 ciemne szkliwo (&;-
()| ADD4 B4229412 biatawy przezroczysty  Baadn
()| Apps | B4229512 perzezierny z6ttawy ﬂ:"*
()| ADD6 | B4229612 przezierny pomaranczowy
() | ADD7 B4229712 przezierny czerwony
()| ADD8 B4229812 przezierne niebieski

Zredukowana korona na siekaczu przygotowana
do indywidualizacji VITA VM 9 ADD-ON.

Indywidualizacji uzupetnienia przeprowadzana ceramika VITA VM 9 ADD-ON.
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\ITAPIVLG Technika ttoczenia bez podbudowy — indywidualizacja ceramikg VITA VM<9 ADD-ON

Korona siekacza po indywidualizacji przed procesem napalania.

(zarne sztyfty podktadek do napalania prac ceramicznych moga sie przyklei¢ do
uzupetnien nie posiadajacych podbudowy (uwarunkowane ksztattem napalanej pracy).
Niekorzystny przebieg procesu napalania moze spowodowac pekniecia w obszarze
siecznym, dlatego zaleca sie stosowanie sztyftéw platynowych w postaci drutu.

A\ Wazne:
niskotopliwe masy VITA VM 9 ADD-ON nie stosujemy z VITA Firing Paste.
Moze nastapic przebarwienie uzupetnienial

Zalecana temperatura napalania VITA VM 9 ADD-ON/ VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Temp. | [ ] | [A] | [ 2] | Temp. [\] | préinia
podgrze.°C|  min. min. °C/min. okoto °C min. °C min.
VITA VM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Napalanie glazury w proszku" 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Napalanie glazury w pascie 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

1) Aby osiagnac optymalny wynik napalania glazury, nalezy wymieszac proszek VITA AKZENT Plus Glaze LT
i ptyn VITA AKZENT Plus FLUID — mieszanka musi wykazywac gesta konsystencje

* (htodzenie dtugoczasowe do wyznaczonej temperatury jest zaleceniem, ktére mozna wykorzystaé
w ostatnim napalaniu ceramiki. Pozycja windy w piecach VITA VACUMAT powinna wynosi¢ >75%.

Gotowe uzupetnienie po przeprowadzonej
indywidualizacji.
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Technika ttoczenia bez podbudowy — aspekty kliniczne

W przypadku wysoce przeziernych uzupetnier zebéw przednich wykonanych
z ceramiki VITA PM 9 i nieposiadajacych podbudowy zalecamy wykonanie
sztucznego kikuta, ktory posiada odpowiedni kolor danego zeba.

Za pomoca kikuta wykonanego z takiego materiatu mozemy fatwo i pewnie
reprodukowac wybrany kolor.

Cementowanie uzupetnien bez podbudowy z materiatu VITA VM®9
Uzupetniania bez podbudowy wykonane z tlenkéw ceramicznych (ttoczenie bez
l@.ﬁ%‘ podbudowy) jak np. inlaye, onlaye, licowki i korony odcinka przedniego uzebienia
t&gg \\f# musza by¢ cementowane adhezyjnie.
b - Patrz broszura ,, Aspekty kliniczne w wykonawstwie uzupetnieri petnoceramicznych”,
L VITA Zahnfabrik, nr. 1696.
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Asortyment i osprzet

Asortyment
VITA PM 9 ACCESSORY KIT
llos¢ | Zawartos¢ | Oznaczenie produktu

56 sztuk 100g masa ostaniajaca PM 9

1 60ml menzurka

1 900ml | ptyn do masy ostaniajacej PM 9

1 3czesci | system do zatapiania w m. osta. 200g
50 sztuk - jednorazowe ttoczki
1 sztuka - Instrukcja obrdbki materiatu VITA PM 9, 1450
1 sztuka - Instrukcja obrébki masy ostaniaj.,

1414

VITA PM 9 TRANSLUCENT PELLET KIT

llos¢

Zawartosc¢

Oznaczenie produktu

10

Opakowanie
5 sztuk

krazki ceramiczne VITAPM 9 T,
OM1P, OM2P, TM1P, TM2P, 2M1P,
2M2P, 2 M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P

kolornik z probkami kolorow VITAPM 9,
10 prébek koloréw, T

1 sztuka

Instrukcja obrébki materiatu VITA PM 9, 1450

VITA PM 9 HIGH-TRANSLUCENT PELLET KIT

llos¢ | Zawartos¢ | Oznaczenie produktu
10 Opakowanie| krazki ceramiczne VITAPM 9 HT",
5sztuk | OM2P, TM1P, TM2P, 2M2P, 3M2P, ENOP,
EN1P, EN2P, ENLP, ENDP
1 - kolornik z prébkami kolordw VITA PM 9,
9 prébek koloréw ,HT”
1 sztuka - Instrukcja obrdbki materiatu VITA PM 9, 1450
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Asortyment i osprzet

Opakowanie detaliczne

krazki ceramiczne VITA PM 9

iz i% ; % Mozna zakupi¢ w opakowaniach po 5 krazkéw w dziesieciu kolorach OM1 P,
E FEl I8 OM2P, 1 M1P, 1 M2P, 2M1 P, 2M2P, 2M3P, 3M1 P, 3M2P, 3M3P oraz mozna zakupi¢
o s o w wariancie O (opaque) i T (translucent-przezierny). Wariant HT (HighTranslucent)
of W S N
- 5 - mozna zakupi¢ w dziesieciu nastepujacych kolorach: OM2P, 1M1 P, 1 M2P,2M2P,
3M2P, ENO, EN1, EN2P, ENLP i ENDP
VITA PM 9 szyna prébek koloréw O, T i HT.
VITAPMLS

jednorazowe ttoczki VITA PM

Paczka zawiera 50 jednorazowych ttoczkéw, przekréj wynosi 12 mm, waga 2 g.
Nadaje sie do wszystkich ceramik przeznaczonych do ttoczenia. Intensywne
piaskowanie ttoczkdw z tlenku glinu zostaje wykluczone poprzez jedyny w swoim
rodzaju sktad zapewnia to unikniecie mikroskopijnych peknie¢ w wyttoczonym
stozku.

ija B

System ostaniajacy VITA PM, 200 g

Zestaw zawiera pierscie,, podstawe i szablon. Pierécien silikonowy posiadajacy

od strony wewnetrznej podziat na sektory umozliwia odpowiedni wybdr pozycji
ttoczonego obiektu, jak réwniez szybkie odnalezienie w masie ostaniajacej po
wyttoczeniu. Dzieki takiej konstrukeji oszczedzamy czas, materiat i Srodek piaskujacy.

Masa ostaniajaca PM9

Fosforanowa masa ostaniajaca wolna od grafitu przeznaczona jest do ceramik
VITA PM 9 (mozliwos$¢ szybkiego wygrzewania).

Zestaw zawiera 56 woreczkéw po 100g.
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Asortyment i osprzet
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Ptyn VITA PM do masy ostaniajacej
Butelka zawiera 900ml. Specjalny ptyn do mieszania masy ostaniajacej VITA PM.

Ptynu nie nalezy sktadowac ponizej 5°C!

VITA AKZENT Plus

Nowe farbki florescencyjne do lasurowania, znaczenia i glazurowania wszystkich
dentystycznych materiatdw ceramicznych, jak rdwniez ceramiki warstwowanej,

ttoczonej, bloczkdw z ceramiki skaleniowej oraz monolitycznych (jednorodnych)
uzupetnien z tlenku cyrkonu i ceramiki szklanej.

Dostepna w postaci ptynu i proszku, gotowych do uzytku past lub spray-u.

VITA Firing Paste
Gotowy materiat zaroodporny do tatwego i szybkiego przygotowania indywidualnych
nosnikéw do napalania dla uzupetnien petnoceramicznych bez podbudowy.
Miekka pasta o konsystencji kremu posiada wyjatkowe wiasciwosci obrdbki.
Wktady (inlaye, onlaye), licéwki i korony mozna bez problemu usytuowa¢ na
sztyftach platynowych lub bezposrednio na nosniku do napalania, jak réwniez
utwierdzi¢ na wacie zaroodpornej. Po procesie napalania materiat usuwamy
bardzo fatwo z napalonego obiektu pozycje. Nie piaskowac!

Nie nalezy stosowac z niskotopliwymi masami VITA VM 9 ADD-ON.

Moze nastapic¢ przebarwienie uzupetnienia!

Diamentowa pasta polerska - zestaw VITA Karat

Asortyment sktada sie z diamentowej pasty polerskiej (5g) do polerowania
uzupetnien ceramicznych na wysoki potysk, 20 krazkow filcowych g 12mm
i niklowanego trzymadetka rotacyjnego do montazu krazkéw filcowych.

Ceramika licujaca VITAVM 9

Specjalna drobnoczasteczkowa ceramika skaleniowa do licowania podbudéw

z tlenku cyrkonu czesciowo stabilizowanego itrem, zakres WRC wynosi okoto 10,5
(np. podbudowy z materiatu VITA YZ T)Ceramika VITA VM 9 stuzy réwniez

do indywidualizacji uzupetniel wykonanych z VITA PM 9 lub bloczkéw VITABLOCS.
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Asortyment i osprzet

VITA VM 9 ADD-ON

Masy niskotopliwe w 8 réznych kolorach , ktére bazuja na drobnoczasteczkowej
— ceramice VITA VM 9. Stuza specjalnie do indywidualizacji uzupetnieri z VITA PM 9
bez podbudowy.

VITAVM 9 ADD-ON Kit

llos¢ Zawartos¢ | Materiat

1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD1
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD2
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD3
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD4
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD5
129 VITA'VM 9 ADD-ON, ADD6
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD7
129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD8
129 VITAVM 9 GLAZE LT

50ml VITA VM MODELLING LIQUID

20ml VITA AKZENT Plus Fluid

sztuk no$nik z waty zaroodpornej

sztuk Kolornik z probkami koloréw VITAVM9 ADD-ON

sztuk | a&e pedzelek nr. 3/0

Instrukcja obrobki materiatu VITAPM 9,
1450

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1




Zalecane parametry ttoczenia

Technika ttoczenia na podbudowy i bez podbudéw VITA VACUMAT 6000 MP

dla mufli 100 g i 200 g*
.| Cisnienia dla .| Cisnienia dla ‘o
Temp. | [ | | [A ]| [ A ]| Temp. (zas toczenia| > | Czas tloczenia| " | proéznia
podgrze.°C|  min. min. °C/min. | okoto °C | min. 1 min. funk(jlt{?czenla 2 min. funkg ti?czema min.
bardw baréw
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00
Technika ttoczenia na podbudowy i bez podbudéw VITA VACUMAT 6000 MP
dla mufli 450 g*
.| Cisnienia dla .| Cisnienia dla .
Temp. | [ || [ A ]| [ A ]| Temp. Czas tloczenia| " | Czas ttoczenia| " | préinia
podgrze.°C|  min. min. °C/min. | okoto °C min. 1 min. funkqlt{f)czema 2min.  |Tunkdi t%,oczenla min.
bardw baréw
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametry ttoczenia dla urzadzen innych producentéw - ttoczenia ceramiki na podbudowy i bez podbudéw

VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Temp. temp. okoto (zas tloczenia| Cisnienia dla
podgrze.°C | °C/min. °C min. min.  [funkgi thoczenia
700 60 1000 20.00 6.00 niski
Programat EP 600 (Ivoclar)*
Temp. (> | [ 2] | [ 7] Temp. (isnienia dla ls(f){ibck‘;f\c:a
podgrze. °C min. min. °C/min. okoto °C min.  [funkdi tloczenia uprocésul
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 mecha. |300pm/min
Cergo press (DeguDent)*
Temp. [= ] (A1 | [ 7] Temp. Luf]ilig'iiet?izzd(::ia (zas thoczenia
podgrze. °C min. min. °C/min. okoto °C min. IJ)aréw min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* Wartosci zalecane przez firme stuza uzytkownikowi wytacznie jako wytyczne. W przypadku nieodpowiedniego wyniku dotyczacego
powierzchni, ksztattu, stopnia przezroczystosci i potysku nalezy wiasciwie dopasowac parametry ttoczenia (temperatura, ci$nienie
lub czas trwania procesu). Decydujace znaczenie dla procesu ttoczenia nie maja parametry wyswietlane na panelu sterowania
danego urzadzenia, lecz wyglad powierzchni i dopasowanie danego uzupetnienia po procesie ttoczenia i obrébki.

Informacje bazuja wytacznie na wybidrczych testach ttoczenia danego produktu. Firma VITA nie ma zadnego wptywu na zmiane
wihasciwosci produktu innego producenta. Dalsze czynniki, ktére maja wptyw na jakos¢ ttoczonego uzupetnienia to: objetosc,

ksztatt oraz ilos¢ ttoczonych obiektéw. W razie niezadowalajacego wyniku dotyczacego wyttoczonego obiektu (uzupetnienie zostato
wyttoczone w optymalnych warunkach) nalezy odpowiednio dopasowac czas ttoczenia (czas ttoczenia 2) i/lub czas podtrzymania.

VARIO PRESS® jest znakiem towarowym firmy Zubler GmbH, D-89091 Ulm.
Cergo® press jest znakiem towarowym firmy DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 jest znakiem towarowym firmy Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Wskazowki

Nastepujace produkty musza posiada¢ wtasciwe oznaczenie:

VITA Firing Paste Zagrozenia

W nastepstwie wchtaniania drogg oddechowa moze wywotac raka.
Przed uzyciem przeczytaj i zrozum wszystkie instrukcje
bezpieczefistwa

W czasie pracy stosowac okulary ochronne/ maseczke ochronng na
twarz/ ubranie i rekawiczki ochronne.

Przechowywac pod zamknigciem.

Dodatkowe informacje znajda Paristwo w karcie charakterystyki materiatu!

Indywidualne srodki ochronne. W czasie pracy stosowac okulary ochronne/ maseczke ochronng na
twarz, ubranie i rekawiczki ochronne.

Z powodu powstawania pytu w czasie szlifowania spieczonych
produktéw ceramicznych nalezy stosowac maske przeciwpytowa.
Dodatkowo stosujemy szybe ochronng oraz wigczamy wyciag.

OO

Karty charakterystyki materiatu znajda i pobiora Panstwo na stronie internetowe;j
www.vita-zahnfabrik.com/sds

Wskazowka:

e Leczenie stomatologiczne i stosowanie uzupetnien protetycznych wiaza sie z ryzykiem jatrogennego uszkodzenia twardych
tkanek zeba, miazgi lub tkanki miekkiej jamy ustnej. Zastosowanie systeméw cementujacych i stosowanie uzupetnien,
obejmuja ogdlne ryzyko pooperacyjnej nadwrazliwosci.

» Niezastosowanie sie do instrukgji obrébki produktéw nosi ryzyko niewtasciwego uzytkowania materiatu, uszkodzenia
materiatu z nieodwracalnymi szkodami, uszkodzenia tkanki twardej, miazgi oraz migkkiej tkanki jamy ustne;.




Przy pomocy jedynego w swoim rodzaju kolornika VITA SYSTEM
3D-MASTER mozna odpowiednio i racjonalnie dobraci reprodukowac
wszystkie naturalne kolory zebow.
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Uwaga: Nasze produkty powinny by¢ stosowane zgodnie z instrukgja 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 wiasciwym do zastosowania w danym polu aplikacji.
Nie ponosimy odpowiedzialnosci za szkody jesli produkt jest stosowany w potaczeniu
i przy uzyciu materiatéw 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 wchodzi¢ w sktad ww zestawu.
Data wydania informacji: 04.19

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

Firma VITA Zahnfabrik posiada certyfik a nastepujace produkty nosza znak
Ce€0124.

VITAVM.9 - VITAPM,9 - VITA YZ® T - VITA YZ® HT - VITA AKZENT®Plus

VITA

VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG

Spitalgasse 3 - D-79713 Bad Sackingen - 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
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