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Indicaciones y datos técnicos

Indicaciones
VITAPMe9
Técnica de Técnica de prensado
sobreprensado sin estructura
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Caracterizacion VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus
?_ﬁh_ ’pﬁh
Personalizacion = VITAVM 9 h ~ VITAVM9 !'
con todos los materiales solo con los materiales
VITAVM 9 VITAVM 9 ADD-ON

@ recomendado

Contraindicaciones
e Puentes sin estructura de 6xido de circonio
e Sobreprensado de estructuras de 6xido de circonio con un CET fuera de la gama indicada
e Pacientes con parafunciones (p. ej., bruxismo)
e Pacientes con una higiene bucal insuficiente

A\ Nota:

VITAPM 9 no esté indicada para el sobreprensado
de estructuras de aleaciones y titanio.

Datos técnicos

Propiedad

Valor

CET (25-500 °C)

9,0-9,5-10°- K"

Resistencia a la flexion

100 MPa, aprox.

e Técnica de sobreprensado
Sobreprensado de estructuras de coronas y puentes
coloreadas y sin colorear, confeccionadas a partir de Zr0,
estabilizado parcialmente con itrio, con un valor CET
aprox. de 10,5 - 10 - K", como por ejemplo VITAYZ T.*

e Técnica de prensado sin estructura
Confeccion de inlays, onlays, carillas, coronas parciales,
coronas.

Personalizacion:

e Técnica de sobreprensado:
con todos los materiales VITA VM 9

e Técnica de prensado sin estructura:
con materiales VITA VM 9 ADD-ON.
Para el glaseado posterior se utiliza VITA AKZENT Plus
GLAZE LT.

Caracterizacion:

e con los maquillajes del surtido VITA AKZENT Plus.

*VITAPM 9 se recomienda para estructuras confeccionadas con 3Y-TZP (-A),
independientemente del fabricante, debiéndose seguir siempre las instrucciones
de uso y las indicaciones de VITA para la confeccion de la estructura. Dado que
la funcionalidad depende de mltiples pardmetros, solo el usuario puede
garantizar la calidad en cada caso.

Si no se pueden respetar los grosores minimos de las capas ceramicas




Sistema de colores

El sistema de colores

VITA PM 9 estd disponible en 10 colores VITA SYSTEM 3D-MASTER,

asi como en tres niveles de translucidez distintos:

Colores de dentina Opaque (0)

0M1P-0 | OM2P-0 | 1 M1P-0O | 1 M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3M1P-0 | 3M2P-0 | 3 M3P-0
] i —— L] —— —— —— L} L1 L] |
Colores de dentina Translucent (T)

0 M1P-T | 0M2P-T | 1 M1P-T | 1 M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MI1P-T | 3M2P-T | 3 M3P-T
] L] E—— =1 E—— —— | —— L A |
Colores de dentina High Translucent (HT)

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT
- L1 L ] L i —1—] |
Colores de esmalte High Translucent (HT)

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




Sistema de colores

Seleccion de pastillas
La recomendacion para la seleccién de pastillas depende, por una parte, de la indicacion vy,
por otra, del grosor de capa minimo para la técnica de prensado.

El primer criterio de seleccion esta determinado por la indicacién:

Técnica de sobreprensado Técnica de prensado sin estructura
Pastillas 0 Pastillas T: principalmente para coronas de dientes
Pastillas T anteriores y posteriores

Pastillas HT: principalmente para inlays, onlays y carillas

Las pastillas HT se dividen en:

colores de dentina colores de esmalte

0M2P, 1M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

A la hora de elegir las pastillas HT debe tenerse en cuenta lo siguiente:

e deben reproducirse restauraciones situadas principalmente en la zona incisal o translicida,
es recomendable elegir una pastilla de un nivel mas claro o de un nivel de saturacién mas
bajo que el color de dentina seleccionado, para evitar que la restauracién presente un efecto
demasiado oscuro o demasiado cromatico.

e Sobre la base de la determinacion del color realizada por el odontélogo y en funcién de la zona
dental que deba reproducirse, pueden recomendarse los siguientes colores de las pastillas HT:

Color dental determinado La restauracion sustituye La restauracion sustituye La restauracion sustituye
dentina y esmalte principalmente el esmalte exclusivamente el esmalte
0M 0 M2P-HT ENOP-HT
1M1 T M1P-HT EN1P-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




Sistema de colores

Cambio del efecto cromatico (intensidad cromatica y claridad)
con diferentes grosores de capa de la ceramica prensada:

ejemplo: 2 M2P-HT

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

ejemplo: ENLP-HT

|
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Técnica de sobreprensado: grosores de capa

Grosores minimos y maximos de las capas en la técnica de sobreprensado

/A Importante:

Recubrimiento . . . . H
e Dot aisdos en la técnica de sobreprensado es muy importante cerciorarse de que
estretura VITAPM 9 tenga en todas las zonas un apoyo uniforme en la estructura de
oxido de circonio, a fin de evitar fracasos clinicos por fisuras y desprendi-
mientos del recubrimiento. La estructura no debe presentar bordes afilados.
x e (Observar los grosores de pared minimos en mm y las superficies minimas
de los conectores en mm? de las estructuras confeccionadas con VITA YZ T
en la pagina 8.
max. 2 mm
min. 0,7 mm min. 0,7 mm

v

max. 2 mm

min. 0,7 mm




Técnica de sobreprensado: grosores de capa

Grosores de pared minimos en mm y superficies minimas de los conectores en mm? para estructuras de dxido de circonio

VITAYZT mm/mm?

Grosor de la pared incisal/oclusal

L 7
Componentes primarios de coronas dobles 0.

Grosor de la pared incisal/oclusal

S 0,7
Estructura de corona individual '

Grosor de la pared incisal/oclusal 0

Grosor de la pared incisal/oclusal
- » | O 07
Coronas pilar de estructuras de puentes con un pontico

Coronas pilar de estructuras de puentes con dos pénticos

Grosor de la pared circular .

L 0.5
Componentes primarios de coronas dobles '

Grosor de la pared circular

Estructura de corona individual . . 05

Grosor de la pared circular

: - 0,5
Coronas pilar de estructuras de puentes con un péntico

Grosor de la pared circular

. L 0,7
Coronas pilar de estructuras de puentes con dos ponticos

Superficie de conexion”

Superficie de conexion”
Estructura de puente de dientes anteriores con dos ponticos

Superficie de conexion™

Estructura de puente de dientes anteriores con un péntico m /

Estructura de puente de dientes posteriores con un péntico

Superficie de conexion” 0
Estructura de puente de dientes posteriores con dos pénticos 'O@.

Superficie de conexion"?
. L 12
Estructura de puente con piezas en extension m

') Superficie de conexién: superficie de union entre la corona pilar y el péntico o entre dos ponticos.

' a dimension vestibular oral de la pieza en extensién debe ser aprox. 1/3 més estrecha.




Técnica de sobreprensado: modelado

A Importante:

antes del proceso de modelado debe pesarse la estructura de 6xido
de circonio para poder determinar posteriormente el nimero necesario
de pastillas de prensado (ver la nota en la pag. 11).

Modelado

El modelo se aisla de forma habitual con un aislamiento de yeso y cera.

Debe modelarse directamente sobre la estructura de ¢xido de circonio
sinterizada. La estructura no debe cocerse con un Liner.

Antes de proceder al modelado debe estar totalmente limpia. Para el modelado
deben utilizarse exclusivamente ceras calcinables sin dejar residuos para
sistemas de cerdmica sin metal. Ademaés, es posible confeccionar los moldes de
prensado en la técnica CAD/CAM a partir de los bloques de VITA CAD-Waxx.

El modelado de cera se realiza de forma completamente anatémica.
Si fuera necesario personalizar con VITAVM 9, también puede modelarse con
una anatomia reducida.

Debe procurarse obtener un modelado liso y exacto, especialmente en los
limites de preparacion. Debe evitarse la presencia de bordes afilados

(p. ej., fosas muy profundas y clspides afiladas), ya que estos pueden provocar
que se introduzca material de revestimiento en la cerdmica durante el prensado.

A Importante:

a fin de evitar resultados de prensado incompletos, las capas del modelo
de cera deben tener un grosor minimo de 0,7 mm. No obstante, las capas
de las caspides no deben presentar grosores superiores a 2 mm para evitar
el peligro de desprendimientos. Siempre es preciso cerciorarse de que la
estructura ofrezca un apoyo suficiente (véanse las notas de la péag. 7).




Técnica de sobreprensado: colocacion de los jitos de prensado

Colocacion de los jitos de prensado

En los modelados de cera se colocan hilos de cera de entre 3 y 8 mm de longi-
tud con un didmetro minimo de 4 mm, similares a los utilizados en el colado de
metal. Los jitos no deben estrecharse en direccion al modelado, sino que deben
acabar en forma de trompeta. En coronas y puentes, el jito debe colocarse
siempre en la parte mas voluminosa: en el lado incisal de la cispide méas grue-
sa. Por cada pieza del puente se requiere como minimo un jito de prensado.

En los puentes, los jitos deben colocarse siempre en la clspide exterior.

A\ Nota:
la diferencia entre la estructura de di6xido de circonio sin recubrir
y la estructura con el encerado (jitos incluidos) equivale al peso de la cera.

Las zonas de transicion entre jito de prensado, objeto de prensado y base de
la mufla deben estar redondeadas. Es muy importante evitar cualquier borde
afilado y estrechamientos.

Fijar los jitos de prensado con cera en la base de la mufla de modo que la zona
de transicién quede redondeada. Los jitos deben tener un angulo de 45°-60°
hacia el exterior con respecto al anillo de la mufla (distancia minima: 10 mm).

Engrasar la base de la mufla con un poco de vaselina para que se pueda
desmoldar mas facilmente.

Los anillos de sectores en la parte interior del anillo de la mufla permiten
una localizacion rapida y selectiva del objeto de prensado durante el proceso
de retirada del revestimiento.

El objeto de prensado y el jito de prensado deben formar idealmente
una linea para permitir que la ceramica fluya sin problema.

En caso de situar varios objetos de prensado en la misma mufla, sus bordes
deben quedar a la misma altura. La distribucién de los objetos de prensado
debe ser simétrica.

—
min. 10 mm

10



Técnica de sobreprensado: revestimiento

Revestimiento

/\ Importante:

antes de realizar el revestimiento debe calcularse el peso de la cera,
incluidos los jitos de prensado, para determinar el ndmero necesario de

pastillas VITAPM 9 (2, como méx.).

La diferencia entre la estructura de di6xido de circonio sin recubrir
y la estructura con el encerado equivale al peso de la cera.

Valores orientativos para el nimero de pastillas necesarias

1 pastillade 2 g

2 pastillade 2 g

Peso de la cera: 0,4 g, como max.

Peso de la cera: 1,2 g, como max.

Material de revestimiento VITAPMe

Material de revestimiento con base de fosfato y sin grafito
para el calentamiento rapido, especialmente adecuado para VITAPM 9.

A\ Nota:

el liquido de mezcla para los materiales de revestimiento VITAPM
que esté floculado no debe utilizarse. !0bservar la fecha de caducidad!

Almacenamiento:

Temperatura de elaboracion

Proporcion de mezcla

Conservar el polvo en lugar fresco y seco

aprox. 22 °C (temperatura ambiente)

100 g de polvo — 22 ml de liquido de
mezcla

El liquido de mezcla no debe almacenarse
a temperaturas inferiores a 5 °C porque
es sensible a las heladas.

Proporcién de mezcla:
e polvo (g): 100

liquido de mezcla (ml): 22
e polvo (g): 200

liquido de mezcla (ml): 44

"




Técnica de sobreprensado: revestimiento

1 bolsita de 100 g

2 bolsitas de 100 g (200 g)

Ajuste de la Concentracion Liquido de mezcla Agua destilada | Liquido de mezcla Agua destilada

concentracion (%) (ml) (ml) (ml) (ml)
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 1 11 22 22

Control de la expansion (%)

Liquido de mezcla (ml)

Agua destilada (ml)

Técnica de sobreprensado (coronas, puentes): 75 % 25 %
Técnica de prensado sin estructura:

Coronas de molares 75 % 25 %
Coronas de premolares 75-80 % 25-20 %
Coronas anteriores 75-80 % 25-20 %
Carillas 70 % 30 %
Inlays de una y de dos superficies 40-50 % 60-50 %
Inlays MOD 70% 30%
Onlays 85-90 %, como max. 15-10 %

e Téngase en cuenta que, en preparaciones finas y delgadas de coronas de premolares y de dientes anteriores,

el valor de expansion mayor (80 %) proporciona mejores resultados de ajuste. Los valores de expansion indicados

son valores orientativos. Es posible que se produzcan variaciones debido a diferentes patrones de preparacion,

hornos de precalentamiento, temperaturas de prensado, etc. En este caso deben realizarse los ajustes necesarios.




Técnica de sobreprensado: revestimiento

Batido

Tiempo de batido con vacio

Tiempo disponible para
la elaboracién

Revestimiento

Tiempo de fraguado

Colocacion de la mufla

Temperatura de precalentamiento

Tiempo de mantenimiento

60 segundos

Unos 6 minutos a 22 °C, aprox.
(temperatura ambiente)

20 minutos desde que se comienza el
mezclado

1. Rectificar la base de la mufla
(cuchillo para escayola/papel de lija).
2. Después de 20 minutos, colocar la mufla
en el horno precalentado a 850 °C.
Atencion: no se debe abrir el horno
durante los primeros 15 minutos
(peligro de deflagracion).

850 °C

Tiempo de mantenimiento de la mufla
después de alcanzar la temperatura de
precalentamiento (850 °C)

Mufla de 100 g: 50 min, como minimo
Mufla de 200 g: 75 min, como minimo

A partir de tres muflas de 100 0 200 g

en el horno de precalentamiento, debe
incrementarse el tiempo de mantenimiento
en 15 minutos.

Batir a mano el revestimiento con la
espatula hasta que se obtenga una
humectacion uniforme.

Aplicar vacio durante 15 segundos sin
conectar el mecanismo batidor.

Batir durante 60 segundos. Controlar
periédicamente la funcién de vacio del
mecanismo batidor.

Un vacio insuficiente causa tolerancias de
ajuste y burbujas en el objeto de colado.

El tiempo disponible para la elaboracién
depende de la temperatura ambiente.
El calor reduce el tiempo disponible.

Llenado de la mufla con material de
revestimiento:

el vibrador solo debe utilizarse como
instrumento auxiliar cuando la fluidez

del material lo aconseje. Debe evitarse
una vibracién demasiado fuerte, ya que
provocarfa la formacion de burbujas y una
deshomogeneizacion del revestimiento.

A\ Nota:

durante el precalentamiento no debe abrirse el horno debido al
riesgo de sufrir quemaduras graves. Los materiales de revestimiento

G

contienen arena o harina de cuarzo. Debe evitarse la inhalacién aplican-
do las medidas adecuadas, tales como utilizar una mascarilla antipolvo.

13



Técnica de sobreprensado: revestimiento

Verter el material de revestimiento con un chorro fino en el anillo
de la mufla hasta llegar a la marca. Evitar la formacion de burbujas.

Retirar un poco el anillo de la mufla lateralmente con ayuda del pulgar antes
de colocar la plantilla de la mufla, asi el aire podra salir mejor.

Tiempo total de fraguado: 20 minutos desde que se comienza el mezclado.
IEs imprescindible respetar este tiempo!

La plantilla de la mufla determina la altura del molde de material de
revestimiento y facilita la posicién vertical en el horno de prensado.
Eliminar cualquier defecto de la base de la mufla con ayuda de un
cuchillo para escayola.

A\ Importante:
comprobar que la mufla esté bien colocada verticalmente, ya que de
AT lo contrario pueden producirse problemas durante el prensado.

14



Técnica de sobreprensado: precalentamiento

Precalentamiento

Colocar la mufla o mas centrada posible en el horno de precalentamiento. El
horno de precalentamiento debe llenarse solo hasta la mitad de su capacidad.
Debe comprobarse periddicamente que el horno de precalentamiento alcance
la temperatura efectiva correcta (p. ej., con prueba de plata).

/A Importante:

observar los parametros de precalentamiento del material de revestimiento VITA PM:

temperatura de precalentamiento: 850 °C

tiempo de mantenimiento de la mufla después de alcanzar la temperatura
de precalentamiento (850 °C).

Mufla de 100 g: 50 min, como minimo

Mufla de 200 g: 75 min, como minimo

A partir de tres muflas de 100 o0 200 g en el horno de precalentamiento,
debe incrementarse el tiempo de mantenimiento en 15 minutos.

Los émbolos desechables y las pastillas de VITAPM9 no se someten
al proceso de precalentamiento.

No colocar otros objetos de colado (muflas de colado de metal) ni modelos soldados
con la mufla en el horno de precalentamiento para evitar cambios de color debidos
a los 6xidos de metal. Los jitos de colado deben estar libres de todo resto de
material de revestimiento o suciedad. En caso necesario, limpiar mediante soplos.

=)

-

Preparativos para el prensado

A Importante:

después del precalentamiento, sacar la mufla del horno de precalentamiento y colocarla
rapidamente en el horno de prensado a fin de evitar pérdidas de calor. !No depositarla en
ninguna superficie entre las dos acciones! Las pastillas de prensado de VITAPM 9 frias
deben colocarse en la mufla con la parte redonda (logotipo de VITA) hacia abajo. De esta
forma se evita la erosién del material de revestimiento en el jito de prensado. El lado
impreso mira hacia arriba y permite controlar la posicion correcta (ver la fig.).

H Colocacion de la pastilla de prensado de VITAPM 9.
A

El émbolo desechable se coloca con la marca negra mirando hacia arriba.

ﬂ - 1-.,,‘_‘_' La superficie frontal con los bordes ligeramente redondeados debe quedar
[= & = | hacia abajo.

15



Técnica de sobreprensado: prensado

Proceso de coccion recomendado con el horno de prensade combinado
VITA VACUMAT®6000 MP para muflas de 100 g y 200 g

Técnica de sobreprensado

1320 || == 'y || VITA
Ryt : 4 C:I; & n]
? 5 1 ¢ i
2z Ivima &
e _ #2900
i “& 3har-2 pastillas
a495*C
Temperatura
§ 700+¢] 50wl | en1000%] 30bar 30bar )
—eee e J a B:00 Lt’ 1500 G 500 {‘l' S0 jh =
500°C e
Modo d 100 !
e:p:rae = 2300 _|.b ~%
i 5 w N ¥ [ [
D Lol uelealE x Jousl
i Nt— i - s il
Aparato OFF  Datos del proceso Programa nocturno Atras Guardar Stop Inicio

Explicacion de los parametros de prensado’:

el aparato estéd equipado con una funcién de supervision del recorrido de prensado.
En cuanto la mufla estd completamente llena, el tiempo de prensado 1 pasa
automaticamente al tiempo de prensado 2. Por eso el tiempo de prensado total
puede ser inferior a 8 minutos.

Presec. °C Temperatura inicial

Tiempo de presecado en minutos; tiempo de cierre

Tiempo de calentamiento en minutos

Aumento de la temperatura en grados centigrados
por minuto

Temp. aprox.°C  Temperatura final
Tiempo de mantenimiento de la temperatura final

VAC min. Tiempo de mantenimiento del vacio en minutos

A\ Importante:

una vez finalizado el programa de prensado, sacar la mufla directamente
del horno y dejar enfriar sobre una rejilla a temperatura ambiente.

No enfriarla en agua.

'Véase la pag. 38 para los parametros de prensado para muflas de 450 g
y para aparatos de otros fabricantes.




Técnica de sobreprensado: retirada del revestimiento

Retirada del revestimiento

Determinar la profundidad exacta de prensado con ayuda de un segundo émbolo.
Transferirla a la superficie exterior de la mufla con un lapiz.

Los objetos prensados se encuentran dentro de las lineas marcadas.

Utilizar un disco de corte para realizar un corte circular profundo a lo largo de

la marca del material de revestimiento. Partir la mufla cuidadosamente con un
cuchillo para escayola. No utilizar martillo.

, Aplicar un chorro de perlas de vidrio de 50 pm a una presion de 4 bar.
Tras descubrir el objeto de prensado, reducir la presion del chorro a 2 bar.

A\ Importante:
en el lado cervical, el chorro debe aplicarse con poca presion
il y en un angulo plano.

Restauracion liberada del revestimiento.

17



Técnica de sobreprensado: separacion y acabado

Separacion

Separar el objeto de prensado del jito de prensado mediante un disco abrasivo
diamantado afilado, aplicando poca presion y manteniendo la maxima distancia
posible del objeto a fin de evitar que las grietas que pueden producirse en el
proceso de separacion se propaguen al objeto prensado. El sobrecalentamiento
de la ceramica puede causar microgrietas, por lo que debe evitarse.

Acabado

Utilizar exclusivamente instrumentos diamantados afilados de grano fino para el
desbastado. Trabajar a un nimero de revoluciones bajo y ejerciendo poca presion.
Evitar la generacion de calor y respetar los grosores minimos de las capas.

A Nota
Se recomienda aplicar refrigeracién por agua durante los trabajos
de separacién y acabado.

ceramicos dentales sinterizados debe utilizarse una mascarilla
protectora o el desbastado debe realizarse en himedo. Ademas,
conviene protegerse tras una pantalla de seguridad y utilizar

un sistema de aspiracion durante el trabajo.

A\ Importante:
debido a la formacién de polvo, durante el desbastado de productos

18



Técnica de sobreprensado: caracterizacion

Caracterizacion cromatica (técnica de maquillaje)

Para la caracterizacion cromatica y el glaseado de restauraciones

sobreprensadas de VITAPM 9 se utilizan los maquillajes o los polvos

de glasear VITA AKZENT Plus.

Consultar las instrucciones de uso correspondientes.

Alternativamente puede realizarse antes una coccion de fijacion
de los maquillajes.

Proceso de coccion recomendado de VITA AKZENT Plus GLAZE y
VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY en el VITA VACUMAT 6000 MP

Presec. | [—>] | [A] | [A] | Temp. [~ | vac
°C min. min. °C/min. | aprox. °C min. °C min.

Cocci6n de fijacién de los 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -

maquillajes

Coccidn de glaseado 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

* El enfriamiento lento hasta la temperatura indicada esta recomendado para la Gltima coccién de la cerdmica.
En los hornos VACUMAT, el elevador debe estar en la posicion >75 %.
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\VITAPIVL9 Técnica de sobreprensado: personalizacion

Personalizacion cromatica (técnica de cut back)

Las restauraciones confeccionadas a partir de VITAPM 9 pueden
personalizarse con los materiales de la ceramica de recubrimiento
de estructura fina VITAVM 9.

Deben aplicarse los procesos de coccién indicados para la técnica
de estratificacion convencional de VITAVM 9. Consultar las instrucciones
de uso n.° 1190.

Proceso de coccion recomendado de VITA VM 9y VITA AKZENT Plus
en el VITA VACUMAT 6000 MP

Presec.°C| [ | [A] | [A] | Temp. [~ | vac
min. min. °C/min. | aprox. °C min. °C min.

Coccidn de la dentina 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27
Coccion de fijacién de los 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
maquillajes
Coccién de glaseado 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Coccion de glaseado con 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -
polvo/spray
Coccidn de correccion con
CORRECTIVE 500 4.00 420 60 760 1.00 500* 4.20

* El enfriamiento lento hasta la temperatura indicada esta recomendado para la Gltima coccién de la cerdmica.
En los hornos VACUMAT, el elevador debe estar en la posicion >75 %.

Puente de dientes posteriores terminado, montado en el modelo de trabajo.
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Técnica de sobreprensado: aspectos clinicos

Aspectos clinicos

Prueba en boca

Para la prueba en boca debe tenerse en cuenta que las restauraciones no
deben retirarse con un instrumento para quitar coronas 0 una sonda, sino con
seda dental o un trozo de dique de goma para evitar que resulten dafiadas.

Fijacion de restauraciones confeccionadas a partir de éxido de circonio
sobreprensado

Debido a su elevada resistencia propia, las coronas y los puentes de ceramica
de 6xido de circonio sobreprensado (técnica de sobreprensado) pueden
fijarse de forma adhesiva con composites o de forma convencional con
cementos de iondmeros de vidrio. Ver al respecto el folleto 1696 de VITA
“Aspectos clinicos de la ceramica sin metal”.

Puente en los dientes 21-23, confeccionado de 6xido de circonio sobreprensado
con VITAPM 9, justo después de la colocacién.

Fotograffa clinica: Schmid Zahntechnik, Ratisbona (Alemania)
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Técnica de prensado sin estructura: grosor de las capas

Inlays

Grosor de la capa de cerdmica

En la base de la fosa: min. 1,5 mm
En la zona del istmo: min. 1,5 mm
Onlays

Grosor de la capa de ceramica
En la base de la fosa: min. 1,5 mm
En la zona de las cispides: min. 2,0 mm

Carillas

Grosor de la capa de cerdmica
En promedio min. 0,7 mm
Incisal: min. 1,0 mm

Coronas anteriores

1,0 mm
21,0 mm

Grosores de la capa de ceramica

Incisal: min. 1,5 mm
Circular: min. 1,0 mm
| Borde de la corona: 1,0 mm
v
>15mm

Coronas posteriores

Grosor de la capa de ceramica

Zona de las cispides: 1,5-2,0 mm
En la base de la fosa: min. 1,5 mm
Circular: 1,0-1,5 mm
Borde de la corona: 1,0 mm

A\ Nota:

por lo que respecta a la preparacion de restauraciones de ceramica sin metal,
sirvase consultar también nuestro folleto detallado “Aspectos clinicos de la ceramica
sin metal” (n.° 1696).




VITAPIVLG Técnica de prensado sin estructura: modelado

Modelado

Aplicacion del espaciador

Las zonas retentivas deben taparse antes de proceder al modelado.

El mufién debe cubrirse con 2 o 3 capas (entre 30 y 50 um, aprox.) de barniz
espaciador de facil eliminacion hasta una distancia de aprox. 1 mm del limite
de preparacion, a fin de conseguir espacio para el composite de fijacion.

Los mufiones se afslan de forma habitual con un aislamiento de yeso y cera.
Para el modelado deben utilizarse exclusivamente ceras calcinables sin dejar
residuos para sistemas de ceramica sin metal.

El modelado de cera se realiza de forma completamente anatémica.

Debe procurarse obtener un modelado limpio y exacto, especialmente en

los limites de preparacion. Debe evitarse la presencia de bordes afilados

(p. ej., fosas muy profundas y clspides afiladas), ya que estos pueden provocar
que se introduzca material de revestimiento en la cerdmica durante el prensado.
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Técnica de prensado sin estructura: colocacion de los jitos

También es posible fresar los moldes de prensado
en la técnica CAD/CAM a partir de bloques
de VITA CAD-Waxx.

A Importante:
a fin de evitar resultados de prensado incompletos, las capas del modelo
de cera o del molde de CAD-Waxx deben tener un grosor minimo de 0,7 mm.

Colocacion de los jitos de prensado

En los modelados de cera o en los moldes fresados de VITA CAD-Waxx se
colocan hilos de cera de entre 3 y 8 mm de longitud, similares a los utilizados
en el colado de metal.

En las restauraciones de pequefio volumen, como inlays y carillas,

puede colocarse un hilo de cera de 3,0 mm de didmetro.

Para restauraciones mas voluminosas, tales como coronas, debe utilizarse hilo
de cera con un didmetro de 4 mm, como minimo.

A Importante:

antes de realizar el revestimiento debe calcularse el peso de la cera,
incluidos los jitos, para determinar el nimero necesario de pastillas
VITAPM 9 (2, como max.).
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Técnica de prensado sin estructura: colocacion de los jitos

El
El
El

méx. 15-16 mm

Las zonas de transicion entre jito de prensado, objeto de prensado y base
de la mufla deben estar redondeadas. Es muy importante evitar cualquier
borde afilado y estrechamientos. Los jitos no deben estrecharse en
direccion al modelado, sino que deben acabar en forma de trompeta.

Si se van a prensar varias restauraciones, deben colocarse simétricamente
en el centro de la mufla.

Molde de diente anterior de VITA CAD-Waxx con jito de colado.

Colocacidn correcta de los jitos en la técnica de prensado

sin estructura

Fijar los objetos de prensado con cera con un angulo de 45°-60° hacia
el exterior con respecto al anillo de la mufla (distancia minima: 10 mm).

En caso de situar varios objetos de prensado en la misma mufla,
sus bordes deben quedar a la misma altura.

Los anillos de sectores en la parte interior del anillo de la mufla permiten
una localizacién rapida y selectiva del objeto de prensado durante el proceso
de retirada del revestimiento.
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Técnica de prensado sin estructura: revestimiento

Revestimiento
Deben observarse los pardmetros de elaboracion (proporciones y tiempos
de mezclado) del material de revestimiento VITAPM 9 en la pag. 11y sigs.

Verter el material de revestimiento con un chorro fino en el anillo
de la mufla hasta Ilegar a la marca.

Retirar un poco el anillo de la mufla lateralmente con ayuda del pulgar antes
de colocar la plantilla de la mufla, asi el aire podrd salir mejor.

Tiempo total de fraguado: 20 minutos desde que se comienza el mezclado.
IEs imprescindible respetar este tiempo!

La plantilla de la mufla determina la altura del molde de material de
revestimiento y facilita la posicién vertical en el horno de prensado.
Eliminar cualquier defecto en la base con la ayuda de un cuchillo para
escayola para evitar una posicién inclinada de la mufla en el horno de
prensado y los problemas consiguientes en el proceso de prensado.

A Importante:
T comprobar que la mufla esté bien colocada verticalmente, ya que de lo
contrario pueden producirse problemas durante el prensado.
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Técnica de prensado sin estructura: precalentamiento

Precalentamiento
Colocar la mufla en el horno de precalentamiento. El horno de precalentamiento
debe llenarse solo hasta la mitad de su capacidad.

A Importante:
observar los parametros de precalentamiento del material de revestimiento VITA PM:

temperatura de precalentamiento: 850 °C

tiempo de mantenimiento de la mufla después de alcanzar la temperatura
de precalentamiento (850 °C).

Mufla de 100 g: 50 min, como minimo

Mufla de 200 g: 75 min, como minimo

A partir de tres muflas de 100 o0 200 g en el horno de precalentamiento,
debe incrementarse el tiempo de mantenimiento en 15 minutos.

Los émbolos desechables y las pastillas de VITAPM 9 no se someten
al proceso de precalentamiento.

No colocar otros objetos de colado (muflas de colado de metal) ni modelos soldados
con la mufla en el horno de precalentamiento para evitar cambios de color debidos
a los dxidos de metal. Los jitos de colado deben estar libres de todo resto de
material de revestimiento o suciedad. En caso necesario, limpiar mediante soplos.

S

-

Preparativos para el prensado

A Importante:

después del precalentamiento, sacar la mufla del horo de precalentamiento y colocarla
rapidamente en el horno de prensado a fin de evitar pérdidas de calor. No depositarla en
ninguna superficie entre las dos acciones. Las pastillas de prensado de VITAPM 9 frias
deben colocarse en la mufla con la parte redonda (logotipo de VITA) hacia abajo. De esta
forma se evita la erosién del material de revestimiento en el jito de prensado. El lado
impreso mira hacia arriba y permite controlar la posicion correcta (ver la fig.).

Colocacion de la pastilla de prensado de VITAPM 9

El émbolo desechable se coloca con la marca negra mirando hacia arriba.
La superficie frontal con los bordes ligeramente redondeados debe quedar
hacia abajo.
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Técnica de prensado sin estructura: prensado

Proceso de coccion recomendado con el horno de prensado combinado
VITA VACUMAT 6000 MP para muflas de 100 g y 200 g

Técnica de prensado sin estructura

1320 || == 'y || VITA
Ryt : 4 C:I; & n]
? 5 1 ¢ i
2z Ivima &
e _ #2900
i “& 3har-2 pastillas
a495*C
Temperatura
§ 700+¢] 50wl | en1000%] 30bar 30bar )
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Modo d 100 !
e:p:rae = 2300 _|.b ~%
i 5 w N ¥ [ [
D Lol uelealE x Jousl
i Nt— i - s il
Aparato OFF  Datos del proceso Programa nocturno Atras Guardar Stop Inicio

Explicacion de los parametros de prensado’:

el aparato esté equipado con una funcién de supervision del recorrido de prensado.
En cuanto la mufla estd completamente llena, el tiempo de prensado 1 pasa
automaticamente al tiempo de prensado 2. Por eso el tiempo de prensado total
puede ser inferior a 8 minutos.

Presec. °C Temperatura inicial

Tiempo de presecado en minutos; tiempo de cierre

Tiempo de calentamiento en minutos

Aumento de la temperatura en grados centigrados
por minuto

Temp. aprox.°C  Temperatura final
Tiempo de mantenimiento de la temperatura final

VAC min. Tiempo de mantenimiento del vacio en minutos

A\ Importante:

una vez finalizado el programa de prensado, sacar la mufla directamente
del horno y dejar enfriar sobre una rejilla a temperatura ambiente.

No enfriarla en agua.

'Véase la pag. 38 para los parametros de prensado para muflas de 450 g
y para aparatos de otros fabricantes.
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Técnica de prensado sin estructura: retirada del revestimiento

Retirada del revestimiento

Determinar la profundidad exacta de prensado con ayuda de un segundo émbolo.
Transferirla a la superficie exterior de la mufla con un lapiz.

Los objetos prensados se encuentran dentro de las lineas marcadas.

Utilizar un disco de corte para realizar un corte circular profundo a lo largo de

la marca del material de revestimiento. Partir la mufla cuidadosamente con un
cuchillo para escayola. No utilizar martillo.

Aplicar un chorro de perlas de vidrio de 50 pm a una presion de 4 bar.
Tras descubrir el objeto de prensado, reducir la presion del chorro a 2 bar.

A\ Importante:
en el lado cervical, el chorro debe aplicarse con poca presién y en un angulo
plano.

Restauraciones liberadas del revestimiento.

Separacion

Separar el objeto de prensado del jito de prensado mediante un disco
diamantado afilado, aplicando poca presion y manteniendo la maxima distancia
posible del objeto a fin de evitar que las grietas que pueden producirse en el
proceso de separacion se propaguen al objeto prensado. El sobrecalentamiento
de la cerdmica puede causar microgrietas, por lo que debe evitarse.

A Importante:
se recomienda aplicar refrigeracién por agua durante los trabajos
de separacion y acabado.

Adaptacion en el modelo
Adaptar la restauracion en el modelo con la ayuda de una barra
de lahios, pastas de control o spray de oclusion.
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Técnica de prensado sin estructura: caracterizacion

Inlay adaptado en el mufién.

Acabado

Utilizar exclusivamente instrumentos diamantados afilados de grano fino para el
desbastado. Trabajar a un ndmero de revoluciones bajo y ejerciendo poca presién.
Evitar la generacion de calor y respetar los grosores minimos de las capas.

A Nota:
se recomienda aplicar refrigeracion por agua durante los trabajos
de separacioén y acabado.

A Importante:

debido a la formacién de polvo, durante el desbastado de productos
ceramicos dentales sinterizados debe utilizarse una mascarilla

protectora o el desbastado debe realizarse en himedo. Ademas, @
conviene protegerse tras una pantalla de seguridad y utilizar

un sistema de aspiracion durante el trabajo.

Caracterizacion cromatica (técnica de maquillaje)

Para la caracterizacién cromatica de restauraciones sin estructura confeccio-
nadas a partir de VITAPM 9 se utilizan los maquillajes VITA AKZENT Plus.
Consultar las instrucciones de uso correspondientes.

A Importante:
para el glaseado deben utilizarse exclusivamente los materiales de glasear
de bajo punto de fusién GLAZE LT en forma de polvo o pasta.

Proceso de coccion recomendado de VITA AKZENT Plus GLAZE LT polvo
y pasta en el VITA VACUMAT 6000 MP

Presec. | [>] | [ A] | [A] | Temp. [N] | VAC
°C min. min. °C/min. | aprox.°C|  min. °C min.

Coccion de f.ljac.lon 500 4.00 315 80 760 1.00 600* -
de los maquillajes
Coccion de glaseado 500 4.00 330 80 780 100 500* -
con polvo
Coccion de glaseado 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -
con pasta

* El enfriamiento lento hasta la temperatura indicada esta recomendado para la Gltima coccién de la cerdmica.
En los hornos VACUMAT, el elevador debe estar en la posicién >75 %.
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Técnica de prensado sin estructura: personalizacion con VITAVM.9 ADD-ON

Personalizacion (técnica de cut back)

A Importante:

las restauraciones de VITAPM 9 que no tienen estructura de 6xido de circonio
se deben personalizar exclusivamente con los materiales VITAVM 9 ADD-ON
de bajo punto de fusién a 780 °C, para que no se deformen durante la coccién.
El glaseado se realiza con VITA AKZENT Plus GLAZE LT (low temperature)

en polvo o pasta a 780 °C.

Dado que las restauraciones de VITAPM 9 sin estructura son menos
resistentes que las restauraciones con estructura de 6xido de circonio, solo
se pueden reducir en un tercio, como maximo, para después personalizarlas
con los materiales VITAVM 9 ADD-ON. Deben evitarse las muescas profundas

antes de la personalizacion.

VITA VM 9 ADD-ON

— Materiales de bajo punto de fusién (800 °C)

— Especialmente para la personalizacion de
restauraciones sin estructura de VITAPM 9

— Basados en la cerdmica de recubrimiento
de estructura fina VITAVM 9

— 8 colores distintos

Den. Ref. Color
()| ADD1 | B4229112 transparente
()| ADD2 | B4229212 esmalte claro \
()| ADD3 | B4229312 esmalte oscuro g-‘-*
()| ADD4 | B4229412 blanquecino transparente - ey
()| ADD5 B4229512 amarillento transldcido ﬂ:-:_
()| ADD6 | B4229612 naranja translicido
()| ADD7 | B4229712 rojo translicido
()| ADD8 | B4229812 azul transldcido

Corona anterior reducida para la personalizacién
con VITAVM 9 ADD-ON.

Personalizacion con VITAVM 9 ADD-ON.

31



VITAPIVLG Técnica de prensado sin estructura: personalizacién con VITAVM.9 ADD-ON

Corona anterior personalizada antes de la coccién.

Los pernos de los soportes de coccién negros pueden adherirse a las restaura-
ciones sin estructura y, debido a la forma, pueden causar fisuras en el borde
incisal, por lo que deben utilizarse preferentemente pernos de platino.

/\ Importante:
no utilizar los materiales VITAVM 9 ADD-ON de bajo punto de fusién
en combinacidén con VITA Firing Paste. jPeligro de tincion!

Proceso de coccion recomendado de VITA VM 9 ADD-ON/ VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Presec. | [ > | L A ] LA ] Temp. LN\ VAC
G min. min. °C/min. | aprox. °C min. T min.
VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Cocci6n de glaseado 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
con polvo’
Cocci6n de glaseado 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -
con pasta

' Para obtener un resultado 6ptimo de la coccion de glaseado, VITA AKZENT Plus GLAZE LT en polvo debe
mezclarse con VITA AKZENT Plus FLUID hasta conseguir una consistencia espesa.

*El enfriamiento lento hasta la temperatura indicada esta recomendado para la Gltima coccién de la cerdmica.
En los hornos VACUMAT, el elevador debe estar en la posicién >75 %.

Restauracion tras la personalizacion en el modelo de trabajo.
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Técnica de prensado sin estructura: aspectos clinicos

En las restauraciones de dientes anteriores altamente transldcidas

y sin estructura confeccionadas a partir de VITAPM 9, se recomienda elaborar
un mufién artificial del color del diente preparado.

De esta forma es mas facil y seguro conseguir el resultado cromatico deseado.

Fijacion de restauraciones sin estructura confeccionadas
a partir de VITAPM 9

" l@.ﬁ% Las restauraciones sin estructura de cerdmica de 6xido (técnica de prensado sin
@%;\\f# estructura), tales como inlays, onlays, carillas y coronas de dientes anteriores,
9 deben fijarse de forma adhesiva utilizando un sistema adhesivo para dentina.
-

Ver al respecto el folleto 1696 de VITA “Aspectos clinicos de la cerdmica sin
metal”.
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Accesorios

Envases individuales

Pastillas de prensado VITA PM 9

iz i% ;% Disponibles en envases de 5 pastillas cada uno, en los diez colores OM1P, 0M2P,
E i3 b TM1P, 1TM2P, 2M1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P v 3M3P en las variantes O
b e e (Opaque) y T (Translucent). En la variante HT (High Translucent) estan disponibles
- 5 - los diez colores siguientes: 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3 M2P, ENO, EN1, EN2P,
ENLP y ENDP.
Guia de muestra de colores VITAPM 9 O, Ty HT
VITAPMLS

Embolo desechable VITA PM

Envase con 50 émbolos desechables de 12 mm de diametro, para pastillas de 2 g.
Indicados para todas las ceramicas de prensado. Los émbolos desechables
ahorran el laborioso arenado de los émbolos de 6xido de aluminio y, gracias

a su extraordinaria composicion, evitan la formacion de microgrietas en el cono
i de prensado.

Sistema de revestimiento VITA PM, 200 g

Envase con anillo de mufla, base de mufla y plantilla de mufla. Gracias a sus
marcas de sectores interiores bien visibles, el anillo de mufla, fabricado de
silicona, permite la localizacién répida y selectiva del objeto de prensado,
con lo que ahorra tiempo y material de arenado.

Material de revestimiento VITA PM

Material de revestimiento con base de fosfato y libre de grafito para el
calentamiento répido, especialmente para la cerdmica de prensado VITAPM 9.
Contenido: envase de 56 bolsas de 100 g cada una.




Accesorios

Pl Liquido de mezcla para material de revestimiento VITA PM
Frasco de 900 ml. Liquido de mezcla especial para el material de revestimiento
VITAPM.

i- El liquido de mezcla es sensible a las heladas y no debe almacenarse a
i temperaturas inferiores a 5 °C.

VITA AKZENT Plus

Nuevos maquillajes fluorescentes para la aplicacién en capa fina o gruesa
y el glaseado para todos los tipos de cerdmicas dentales, desde cerdmicas
de estratificacion y prensadas, bloques de ceramica de feldespato hasta
restauraciones monoliticas de diéxido de circonio o cerdmica vitrea.
Disponibles como polvo-liquido, pastas listas para usar o version en spray.

VITA Firing Paste

Material refractario, listo para usar, para la confeccion sencilla y répida de

soportes de coccidn individuales. Gracias a su consistencia suave y cremosa,
o posee propiedades de elaboracion extraordinarias.

e Los inlays, onlays, carillas y coronas pueden fijarse facilmente en pernos de

platino o directamente en el soporte de coccién o en la guata refractaria.

Tras el proceso de coccion, el material puede retirarse facilmente del objeto

de coccion. jNo arenar!
No utilizar en combinacion con los materiales VITAVM 9 ADD-ON de bajo punto
de fusién. jPeligro de tincién!

Kit de pulido a base de diamante VITA Karat

Surtido para el pulido de alto brillo de restauraciones de cerdmica. Incluye 5 g
de pasta de pulido de diamante, 20 ruedas de fieltro de diamante (@ 12 mm) y
un mandril niquelado.

|
YITA

Ceramica de recubrimiento VITA VM 9

Ceramica especial de recubrimiento de feldespato de estructura fina,

. : para estructuras de dioxido de circonio estabilizado parcialmente con itrio,

= == == con un CET de aprox. 10,5 (tales como VITA YZ T) y para la personalizacion
e foge de restauraciones confeccionadas a partir de VITAPM 9y VITABLOCS.

3 Iii.
]

VITAVM 9 ADD-ON
Materiales de bajo punto de fusién en 8 colores distintos, basados en la ceréa-

mica de recubrimiento de estructura fina VITAVM 9. Indicados especialmente
para la personalizacion de restauraciones sin estructura de VITAPM 9.
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Parametros de prensado recomendados

Técnica de sobreprensado y técnica de prensado sin estructura en VITA VACUMAT 6000 MP
para muflas de 100 g y de 200 g*

Presec. | [—> | | [ A ]| [ A ]| Temp. Tiempo de pren-| Presion de Tiempo de pren-| Presionde | VAC
°C min. min. °C/min. | °C, prox.| min. sado I min. |prensado bar| sado2min. |prensado bar| min.
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00

Técnica de sobreprensado y técnica de prensado sin estructura en VITA VACUMAT 6000 MP

para muflas de 450 g*

Presec. | [ | | [ A ]| [ A ]| Temp. Tiempo de pren-| Presion de Tiempo de pren-| Presionde | VAC
°C min. min. °C/min. | °C, prox.| min. sado 1 min. |prensado bar| sado2min. |prensado bar| min.
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametros de prensado en aparatos de otros fabricantes para la técnica de sobreprensado

y la técnica de prensado sin estructura

VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Presec. Temp. Tiempo de | Presion de
°C °C/min. | aprox. °C min.  |prensado min.| prensado
700 60 1000 20.00 6.00 baja
Programat EP 600 (lvoclar)*
Presec. °C| [ - | [ A ] [ ] Temp. Presion de | Velocidad de
min. min. °C/min. | aprox. °C min. prensado | interrupcion
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Mec. {300 pm/min
Cergo press (DeguDent)*
Presec. °C| [ > | [ A ] [ A ] Temp. Presion de | Tiempo de
min. min. °C/min. | aprox. °C min. prensado bar | prensado min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* Estas indicaciones deben entenderse solo como valores orientativos. En el caso de que no se consiga un resultado 6ptimo
en cuanto a superficie, transparencia o nivel de brillo, deben adaptarse los pardmetros de prensado (temperatura, presion).
Los pardmetros decisivos para conducir el proceso son el aspecto y la calidad de la superficie de la restauracién después del
proceso de prensado, y no los valores de prensado indicados en el aparato.

Estos datos se basan exclusivamente en ensayos de prensado aleatorios. VITA no puede impedir las variaciones de los
productos. Otros factores que influyen son el volumen, la forma y el nimero de objetos que se han de prensar. Si el objeto de

prensado no se corresponde con el resultado esperado a tenor de unas condiciones 6ptimas, generalmente es recomendable
adaptar el tiempo de posprensado (tiempo de prensado 2) y/o el tiempo de mantenimiento.

VARIO PRESS® es una marca registrada de Zubler GmbH, 89091 UIm (Alemania).
Cergo® press es una marca registrada de DeguDent GmbH, 63457 Hanau (Alemania).

Programat® EP 600 es una marca registrada de Ivoclar Vivadent, Schaan (Liechtenstein).
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Notas

Los siguientes productos dehen llevar simholos de peligro:

VITA Firing Paste Peligro

Puede causar cancer por inhalacion.

Antes del uso se deben leer y entender todas las indicaciones
de seguridad.

Usense guantes / prendas / gafas / mascara de proteccion.
Consérvese bajo llave.

Para mas informacidn consultar la ficha técnica de seguridad.

Equipo de proteccion personal Usense indumentaria y guantes adecuados y proteccién
para los ojos/la cara.

Debido a la formacién de polvo, durante el fresado de
productos ceramicos dentales sinterizados debe utilizarse una
mascarilla protectora o el fresado debe realizarse en himedo.
Ademds, conviene protegerse tras una pantalla de seguridad
y utilizar un sistema de aspiracion durante el trabajo.

OO

Las fichas de datos de seguridad correspondientes pueden descargarse en
www.vita-zahnfabrik.com/sds.
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Notas

Notas generales sobre la manipulacion

Nota:

e compruebe el embalaje y el material inmediatamente después de recibirlo para asegurarse de que esté en perfecto estado.
e E| embalaje debe estar sellado.

e El embalaje debe llevar el nombre del fabricante VITA Zahnfabrik y el marcado CE.

Atencion
e Almacene las piezas en bruto de VITA PM 9 en el embalaje original y en un lugar seco.
e No se deben contaminar los materiales con sustancias extrafias (p. e]., durante el proceso de prensado).

Lea detenidamente las instrucciones de uso antes de sacar del embalaje las pastillas de prensado. En ellas encontrara
informacién importante sobre la manipulacion, para su seguridad y la de sus pacientes.

e En caso de no observarse todos los puntos de dichas instrucciones de uso, no se podran utilizar las piezas en bruto para
prensado de VITA PM 9 para la confeccién de prétesis dentales.

e |nformaci6n sobre los riesgos generales de los tratamientos dentales. Estos riesgos no se refieren especialmente a productos

VITA'y su utilizacién sino en general a todos los usuarios:

© |os tratamientos odontoldgicos y las restauraciones mediante prétesis dental comportan el riesgo general de producir dafios
iatrogénicos en la sustancia dental dura, la pulpa y/o los tejidos blandos bucales. La utilizacién de sistemas de fijacién
y las restauraciones con prétesis dental comportan el riesgo general de producir hipersensibilidades postoperatorias.

o Sino se siguen las instrucciones de uso de los productos empleados, no pueden garantizarse las propiedades de estos,
lo que puede provocar el fallo del producto y dafios irreversibles a la sustancia dental dura natural, la pulpa y/o los tejidos
blandos bucales.

o El éxito de cualquier restauracion dental siempre depende de lo bien que se asiente sobre la estructura dentaria que lo
sostiene.

o La capacidad de poder elaborar una restauracion dental lisa, robusta y buena requiere el cumplimiento estricto de
determinados principios basicos.

© Una zona marginal defectuosa conduce a la formacién de placa, que a su vez provoca inflamaciones de las encias (gingivitis)
y fisuras marginales, lo cual puede dar lugar a caries secundarias, sensibilidad, retraccion de la encia o disolucion del
cemento dental, asi como al aflojamiento o la decoloracion de la restauracion.

o Nuestros productos deben aplicarse de conformidad con las instrucciones de uso vigentes.

o Una aplicacion errénea puede causar dafos.

o Ademaés, antes de su uso, el usuario también esta obligado a comprobar que el producto sea el apropiado para la zona
en la que se vaya a aplicar.

© No asumimos ninguna responsabilidad si el producto se emplea combinado con materiales y accesorios de otros fabricantes
que no sean compatibles 0 no estén autorizados para ser utilizados con nuestro producto.

o En caso de que se produzcan incidentes graves relacionados con el producto, informe a VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH
& Co KGy a la autoridad responsable en el Estado miembro en el que el usuario y/o el paciente tengan su residencia.
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Notas

Explicaciones de simbolos

Producto sanitario MD Fabricante
Solo para personal o
especializado RX 0n|y Fecha de fabricacion

Observar las
instrucciones de uso

[13]

Fecha de caducidad

Limitacion
de temperatura

Referencia

EIRE<RiE g 3

Almacenar
en un lugar seco

‘
« !

(N
N

Numero de lote de
fabricacion (lote)

LOT

No reutilizar

T
®
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El extraordinario sistema VITA SYSTEM 3D-MASTER permite
determinar y reproducir de manera sistematica y completa
todos los colores de dientes naturales.

Teeth

Press,
as,

/o 5
punees®™

VITA SYSTEM 3D-MASTER

o

%

2, W
Zent N\aﬁ“

Nota importante: nuestros productos deben utilizarse con arreglo a las instrucciones
de uso. Declinamos cualquier responsabilidad por dafios derivados de la manipulacién o
el tratamiento incorrectos. El usuario deberd comprobar, ademas, la idoneidad del pro-
ducto para el dmbito de aplicacion previsto antes de su uso. Queda excluida cualquier
responsabilidad por nuestra parte por dafios derivados a la utilizacién del producto en
una combinacién incompatible o no admisible con materiales o aparatos de otros fabri-
cantes. La caja modular de VITA no es necesariamente parte integrante del producto.
Publicacién de estas instrucciones de uso: 07.20

Con la publicacion de estas instrucciones de uso pierden su validez todas las ediciones
anteriores. La version actual puede consultarse en www.vita-zahnfabrik.com

La empresa VITA Zahnfabrik esta certificada y los siguientes productos llevan el marcado

Ce0124

VITAVM9 - VITAPM9 - 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

1450SP — 0720 (80) S — Version (04)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Pabouas MHCTpyKumA

|
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L
|
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BRREET TN

1

5| wevverpizen 8

:

Onpegenetue upeta VITA 3ananxve no uBeToBoMy ncnonxexuio VITA Bocnpouaseaenue upeta VITA Kontponb Bocnpon3senenms ueta VITA

[JlaTa Bbinycka 04.19

VITA - perfect match. VITA

anCC-KepaMWlECKaﬂ camcTemMa anA HanpeccoBbiBaHUA KapKacoB U3 ANOKCKAA
LMNPKOHUA YCUNEHHDBIX UTTPUEM 1 AN1A U3TOTOBNEHNA BKNAAOK, HaKNaAokK,
BUHNPOB, KOPOHOK BO ¢p0HTaJ'IbHOM 1 60KOBOM OTAENE




CopepxaHue

Moka3aHua u TexHnYecKne XapaKTepucTukun
I'IanMTpa OTTE@HKOB

TexHuKa HanpeccoBbIBaHUsA
TonwmHa cnoes

MogenupoBka

CocTaBneHne NUTHUKOBOTO fiepeBa
MakoBKa

lpenBapuTenbHblil Harpes
lpeccoBaHue

PacnakoBka

06pe3ka nuTHUKOB 1 06paboTKa
XapakTtepusauua
WHaneuayanusauua
KnuHuueckue acnekTbl

beckapkacHas TeXHUKa NpeccoBaHuA
TonwmHa cnoes

MoaenupoBka

CocTaBneHne TUTHUKOBOTO flepeBa
MakoBka

lpeaBapuTenbHbIN Harpes

lpeccoBaHune

PacnakoBka

XapakTtepusauua

WHaneuayanusauua maccamu VITA VM 9 ADD-ON
KnuHnueckue acnekTbl

Ha6opbl u npuHagnNeXXHOCTY
PekomeHpyemble NapameTpbl NpeccoBaHus

PekomeHpauum

10
1
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
26
27
28
29
30
31
33

34

38
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[MoKa3aHmA 1 TeXHUYecKne XaPaKTEPUCTUKN

lNoka3aHua
VITAPMe9
TexHuKa beckapkacHas TexHuKa
HanpeccoBaHus npeccoBaHuA
O© - °
&) = °
V _ °
- - ®
8 s o
b0ed ° -
o ° °
AN ° -
Xapakrtepu3zauma | VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus
7N 7N
Whansuaya- = VITAVMY & = VITAVMY &
nu3auma '4 '4
0 BCEMUN Maccamu TONbKO C MacCami
VITA VM 9 Maccbl VITA VM 9 maccbl ADD-ON

@ peKomeHayeTca

lpoTuBOnoKasaHua
© MocToBuAHble NpoTe3bl 6e3 Kapkaca 13 0KCMAA LIMPKOHUA
® HanpeccoBblBaHMe KapKacos U3 oKcnaa UMpKoHua ¢ KTP BHe fonyctumoro ananasoHa

e [InAa nayueHToB ¢ napadyHKumamm (Hanpumep, 6pyKcu3mom)

® [lpu HeJOCTAaTOYHOM CaHaL MW POTOBOI NONOCTU
® Kora HEBO3MOXHO BblfiepaTb MUHUMANbHYI0 TOALLMHY COA KepaMUKK

A\ TlpumeyvaHue:

¢ TexHMKa HanpeccoBbiBaHUA
HanpeccoBbiBaHe Ha OKpaLueHHble N HeOKpaLueHHble KapKacbl
KOPOHOK 1 MOCTOBUAHBIX NPOTE30B U3 CTabUNN3MPOBAHHOTO
NTTPUEM AMOKCUAA UMPKOHA, uMetowero KTP 0k.10,5 - 10 - K7,
Kak Hanp., VITA In-VITAYZ T.*

¢ beckapKkacHas TexHMKa NpeccoBaHusA
W3roToBneHue BKNafOK, HAKNAAOK, BAHUPOB, YACTUYHBIX M MOSHbBIX
KOPOHOK.

Unanengyanusaums:

© TexHuKa HanpeccoBbIBaHMA:
Co Bcemun maccamm VITAVM 9

® beckapkacHas TeXHUKa NpeccoBaHna:
maccamu VITA VM9 ADD-ON.
3aTem rnasypoBaHue rnasypbto VITA AKZENT Plus GLAZE LT.

Xapakrepusauua:

o Kpacutenamu u3 Habopa VITA AKZENT Plus

VITA VM 9 pekomeHayeTca, cornacHo paboueil UHCTPYKLMI 1 OCHOBHBIX PeKOMeHAaL it
Gupmbl VITA no ncnonHexuto kapkacoBana kapkacos u3 3Y-TZP (-A). T.k. dyHKLMOHANbHOCTL
pecTaBpaLuit 3aBUCUT OT MHOXXECTBA NapameTPOB, KauecTBO MOXeT 06ecreunTb ToNbko
n0b30BaTeNb B KaX/A0M KOHKPETHOM Cyyae.

Matepuan VITA PM 9 He noaxoauT Ana HanpeccoBbIBaHNA Ha KapKacbl

13 CnnaBoB W TUTaHa.

TexHuyeckune XapaKTepucTukun

CBoiicTBO 3HaueHue
KTP (25-500°C) 9,0-9,5-10°¢- K
MpouHocTb Ha u3rnb ok. 100 MPa




[ManuTtpa OTTeHKOB

Nanutpa oTTeHKOB
Matepunan VITA PM 9 npeanaraetca B 10 otTeHkax pacuetku VITA SYSTEM 3D-MASTER
ANA Npeccyemblx MaTepuanoB (= P) Tpex pa3nnyHbIx ypoBHeil TpaHCTIOLeHLUM:

OnakoBbie (0) AeHTUHHDIE OTTEHKU

0 M1P-0

0 M2P-0

1 M1P-0

1 M2P-0

2 M1P-0

2 M2P-0

2 M3P-0

3 M1P-0

3 M2P-0

3 M3P-0

TpancnioueHTHble (T) AeHTUHHbIE OTTEHKU

0 M1P-T

0 M2P-T

1 M1P-T

1 M2P-T

2 M1P-T

2 M2P-T

2 M3P-T

3 M1P-T

3 M2P-T

3 M3P-T

JleHTHHbIe OTTeHKU NOBbILIEHHOMN TpaHUIOL

0 M2P-HT

1 M1P-HT

1 M2P-HT

2 M2P-HT

3 M2P-HT

3MmaneBble OTTEHKU NOBbILIEHHOI TpaHcnoueHTHOCTH (HT)

ENOP-HT

ENTP-HT

EN2P-HT

ENLP-HT

ENDP-HT

eHTHocTu (HT)




[anuTpa OTTeHKOB

Bbi6op Tabnetok
PekomeHpaumm no BbI6OpY TabNeToK 3aBUCAT, C OAHOI CTOPOHBI, OT NOKA3aHNA, C APYToli CTOPOHDI,
0T MUHUMAJIbHON TONLLMHbI COA NPU TEXHUKE NPeCcoBaHUA:

Mepebiit KpuTepuii BbiGOpa onpeaenseTca NOKasaHMAMU:

TexHMKa HanpeccoBbIBaHUA beckapkacHas TexHUKa NpeccoBaHuA
0-Tabnetku T-Pellets: B ocHoBHOM, N5 KOPOHOK Ha (POHTANbHbIE
T-Tabnetku 1 60KoBble 3y6bl

HT-Pellets: B ocHoBHOM, ANA BKNAZOK, HAKNaZOK, BUHUPOB.

HT-tabneTku noapasfenaAloTca Ha TabneTku:

AEHTUHHDbIX OTTEHKOB 3MaJieBbIX OTTEHKOB

0M2P, 1M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

Mostomy npu Bbi6ope HT-TabneTok co6nioaathb, B YaCTHOCTH, CNepyloLLee:

e [Ipu BoCNpon3BeeHUY B pecTaBpaLmaAX Y4acTKoB, HaX0AALLNXCA TMaBHbIM 06pa3om B pe3L0BOil UM CBETONPOHULLAEMOI
obnacTu, pekomeHAyeTCA BbIOMpaTb NPeCcoBaHHYH 3ar0TOBKY HA YPOBEHb CBET/Iee MK, COOTBETCTBEHHO, HA YPOBEHb MeHee
HacblLleHHee, Yem BblOPaHHbIN JeHTUHHDII OTTEHOK, UTOObI pecTaBpaLms He BbirnAaena CIMLIKOM TeMHOI Wiu CTULIKOM
OKpaLLEHHOMN.

© B 3aBMCUMOCTY OT onpeseneHHOro 3y6HbIM Bpauom 0TTeHKa 11 BOCMPOM3BOAUMOII 06macTL 3y6a, MOXXHO pekomMeHA0BaTb
HT-TabneTkn cnegytoLmux 0TTEHKOB:

YcTaHOBNEeHHbIIT 0TTEHOK PecraBpauua 3ameunjaer PectaBpauuns 3ameunjaer PecraBpauus 3ameunjaer
3yba AEHTUH U 3Manb npeumyLLeCcTBEHHO 3Malb UCKNIOYUTENbHO SMaNb

0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT

T M1 T M1P-HT ENTP-HT

ENLP-HT

1T M2 1 M2P-HT EN2P-HT

2 M2 2 M2P-HT 1 M2P-HT

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




[anuTpa OTTeHKOB

W3meHeHue uBeToBOro 3¢deKra (MHTEHCMBHOCTb LiBETa U C(BET/NOTA)
Npu pasnuYHoIi TONLLMHE U104 Npecc-KepamuKku:

Hanpumep: 2M2P-HT

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

Hanpumep: ENLP-HT

|
2 03 )X X JX )X )3 )X )T




TexHuKa HamnpeccoBbiBaHNA — TOJILLHa CJ10€B

MuHuManbHaa u MaKcumasibHasa ToNLMHA CnoA Nnpun HanpeccoBbiBaHUU

06nuuoBKa
HeflOCTaTOuHaA  makc. 2 MM
onopa Ha

KapKac

HET 0CTPbIX
KPOMOK

X

MaKC. 2 MM

He meHee 0,7 MM

He MeHee 0,7 MM

v

MaKc. 2 MM

He MeHee 0,7 MM

He MeHee 0,7 MM

v

/\ BaxHo:
Mpw HanpeccoBbIBaHNM 06A3aTeNbHO 06eCneunBaTb PaBHOMEpHYIO 0Nopy

matepuana VITA PM 9 co Bcex CTOpOH Ha KapKac U3 OKCMAA LIUPKOHMA,
yto6bl NPEAOTBPATUTDL KNNHNYECKME HeY[auu U3-3a CKOJIOB U TPeLyyH.
Kapkac He JomxeH UMeTb 0CTPbIX KPOMOK.

e (obniofaitTe MUHUMANbHYIO TOJILLMHY CTEHOK, MM,
1 MUHUManbHYI0 NIOLLAZb CEYEHNUA KOHHEKTOPA, MM?,

KapkacoB u3 VITAYZ T Ha cTp. 8.




TexHuKa HanpeccoBbiBaHNA — TOJILLMHa CJ10€B

MuHumanbHasa TonwMHa CTEeHOK, MM, 1 MUHUMaNbHaA NNoLAAb CeueHus KOHHEKTopoB, mm?, ana KapKacoB U3 OKCMAa LUPKOHNA

VITAYZT MM/ mm?

TonwimMHa CTEHKN B MHLM3ANbHOIN UK OKKNI03aNbHOI TPeTU

. 0.7
(OCHOBHble YacTIn ABOIAHbIX KOPOHOK

TonuwuHa CTeHKM B MHUM3aNbHOI UK OKKNI3aNbHON TpeTu

. 0.7
Kapkac 041HOUHOI! KOPOHKM

TonwmHa CTEHKN B MHLM3ANbHOIN UK OKKNI03aNbHOI TPeTU 0
; . ; 7
OnopHble KOPOHKYN MOCTOBUAHBIX NPOTE30B C 0HOI NPOMEXYTOUHOI KOPOHKON m

TonwMHa CTEHKN B MHLM3aNbHON UAK OKKNI03aNbHOI TPeTU

1,0
0nopr|e KOPOHKI MOCTOBUAHDIX NPOTE30B C ABYMA NPOMEXKYTOUHbIMU KOPOHKaMU

LinpkynapHas TonWMHa CTeHKM . 05

(OCHOBHble YacTy ABOIHbBIX KOPOHOK

LiupkynspHas ToNLMHA CTEHKU

v @
KapKac OZINHOYHOW KOPOHKN

LiupkynsipHas ToNLMHA CTEHKU

, y ; 0.5
OI'IOPHbIe KOPOHKI MOCTOBUAHDIX NPOTE30B C 04HOW NPOMEXYTOUHON KOPOHKOM

uMpK)’ﬂﬂpHaﬂ TO/LLUHA CTEHKN

0,7
OnopHble KOPOHKY MOCTOBUAHBIX NPOTE30B € ABYMA MPOMEXYTOUHBIMU KOPOHKaMM

Mnowaab ceueHus KoHHeKTOpoB"

o o o o 7
MocToBuHbIi NPOTE3 Ha GPOHTaNbHbIE 3y0bl € 0ZIHON MPOMEXYTOUHOI KOPOHKOIA m

Mnowaab ceveHus KOHHEKTOPOB"
MocToBIAHbI NPOTe3 Ha nepeaHue 3y6bl ¢ ABYMSA NPOMEXYTOUHBIMU KOPOHKAMM

Mnowaab ceueHus KOHHeKTOpoB"
MocToBuaHbI/ NPOTE3 Ha 6OKOBbIE 3y6bl € 0/IHON NPOMEXYTOUHOIA KOPOHKOI

Mnowaab ceueHns KOHHeKTOpoB"
. 12
MocToBIAHbI NPoTe3 Ha 6OKOBbIE 3y6bl C IBYMA MPOMEXYTOUHbIMI KOPOHKAMN .O@.
Mnowaab ceyeHns KoHHeKTOpoB"?
. . 12
KoHconbHblii MOCTOBMAHBIN NpoTe3 m
" Mnowaab ceyenns KOHHeKTOPOB: CoeanHNTENbHAA MOBEPXHOCTb OMOPHOI KOPOHKI — NPOMEXYTOUHAA KOPOHKA, U, COOTBETCTBEHHO,

MeXAy 2 NPOMEXYTOUHbIMI KOPOHKAMK
2 KoHCONbHbI MOCTOBUAHBII NPOTE3 CeAyeT BbINONHATL NPUOAN3UTENBHO Ha 1/3 yxKe B BECTUOIONAPHO-0PaNbHOM HanpaBneHni.




TexHuKa HalnpeccoBbIBaHNA — MOA€/INPOBKa

A\ BaxHo:

lepen MoaennpoBKoil He06X0AMMO B3BECUTb KapKac U3 OKCUAA LNPKOHUS,

yT06bI NO3AHEE NPABUNBHO ONpPeAENUTb HEOOXOAMMOE KONNYECTBO NPECCOBAHHBIX
Tabnetok (cM. NpuMeyanue Ha ctp. 11).

MopgenupoBka

30nauma mogeny UMeoLLMMCA N30NALMOHHBIM CPeCTBOM (cenapaTopom)
«runc — BOCK». MoAenupoBKy BbIMOAHATb HENOCPEACTBEHHO HA CMEeYeHHOM
KapKace u3 okcuaa LpKoHus. Kapkac Henb3a cnekatb ¢ naitHepom. Mepen
MOZeNMPOBKON OH A0MKeH ObiTb abCONITHO YncTbIM. [inA MoAenupoBaHns
MOXHO MCMOMb30BaTh MCKMIOYUTENBHO NOSIHOCTLIO BbIFOPAILLNA BOCK ANA
LienbHOKepamunyecknx cuctem. Kpome Toro, MoxxHo Bbidppe3epoBaThb 3aroToBKM
Ana npeccoBanua no TexHonorun CAD/CAM u3 BockoBbix 6nokos VITA CAD-Waxx.

cnonHAeTca nonHaA aHaToMMyeckaa BOCKOBaA Mofenb. Ecnu nuamnsnayannsauma
6ynet npoBoauTbCA Maccamu VITA VM 9, MOXHO TakxKe BbINOHUTL MOAENb
YMeHbLLEHHOI aHATOMUYECKOIi (GOpMbl.

Jlo61BaTbCA NonyyeHUA rajgKoil 1 TOYHOI MOJeNN, B YaCTHOCTH, Y NpenapaLmuoHHbIX
rpaHuL. He ocTaBnATb 0CTPbIX KPOMOK (Hanpumep, CIMLWKOM rny6okue Guccypsi

1 ocTpble OYropku), Tak Kak 3T0 MOXET NPMBECTI K 3aNpeccoBKe NAKOBOUYHOI MAcCbl
B KepaMuKy npu NpeccoBaHnu.

/\ BaxHo:

TonuwimHa cnos BOCKOBOI MOAENM OJKHA ObITb He MeHee 0,7 MM, Haye 3T0
MOXeT NPUBeCTM K HegonpeccoBke. Ho TonwinHa cnod Ha byropkax He AOMKHa
NpeBbILaTb 2 MM, Tak KaK MHaye CyLLecTByeT 0NacHoCTb ckonoB. 06A3aTenbHo
obecneynTb 4OCTaTOYHYI0 ONOPY HA KapKac (CM. npuMeyaHue Ha cTp. 7).




TexHuKa HalnpeccoBbiBaHNA — COCTaBJieHNE JINTHUKOBOTO 1epeBa

YcTaHOBKa NMMTHMKOOGpa3ytowmx WTndpToB ANA NIUTbeBbIX KaHaNoB
NutHMKOBOE AepeBo BOCKOBbIX MOAeNei GopMUPYIOT BOCKOBOI NPOBOJIOKON ANNHOIA
He MeHee 3 1 He 6onee 8 MM, ¢ @ He MeHee 4 MM, KaK 1A METaINYeckoro NnTbA.
NuTHnKoo6pasytoLume WTUGTbI He JOMKHBI CY>KUBATbCA K MOZENU, HO 3aBepLIaTbCA
BOPOHK006pa3HbIM paclumpeHuem. YcTaHaBnmMBaTh X Ha Camblx 06EMHBIX yuacTKax
KOPOHOK 1 MOCTOBMZHDBIX MPOTE30B: MHLM3AMbHO Ha CAMOM MacCMBHOM byropke.

Ha Kaxqblit 3y6 MOCTOBIAHOIO NPOTe3a He MeHee 0HOr0 IUTHINKA.Ha MOCTOBNAHbIX
npoTe3ax yCTpauBaTh IMTHUKM BCErfa Ha BHELHNX 6yropKax.

A MpumeyaHue:
PasHuLa Mex1y HeOBAMLOBAHHBIM KapKAacoM 13 ANOKCAAA LMPKOHUA U KapKacom
€ BockoBbIM nocTpoeHuem (Wax-Up), BKnlouas NIUTHUKOBOE iepeBo, aeT BEC BOCKA.

Mecra cTbikoB MeXAyY INTbEBbIM KaHANOM, NpeccyeMbIM n3aennem n Lokosiem My(I)eJ'Iﬂ
JIOMKHbI ObITb CKpYrneHbl. Hu K koem Jiyyae He onyCKaTb OCTPbIX KPOMOK U C)I)KEHI/IVI.

Hapactutb nuTbeBble KaHasbl CO CKPYrNeHneM Ha MydenbHblil LOKOSb MOA Yriom
45°—60° Hapyy K MypenbHOMY KosbLy (Ha paccToAHum He MeHee 10 Mm).

(nerka cmasatb LoKob Mydena BasennHom, utobbl 0becneuntsb bonee nerkyto
W3BJIEKAEMOCTb.

Bnarouapﬂ CEKTOPHbIM KONbLiaM BHYTpK My¢eanoro KoJibLla MOXXHO 6bICTp0
1 LieneHanpaBiieHHO HaXoANTb 0TNpeccoBaHHOe u3aenne npu pacnakoBke.

Mpeccyemoe uspenue n NUTLEBOI KaHan B upeasne AoMKHbI ObITb COOCHDI,
[M,MM yT06bI KEpamMuKa Moria Teub becnpenATCTBEHHO.

Ecwms My¢ene HECKO/IbKO NpeccyemMblIX U3Aenunia, ux BepXHUe KPOMKI A0JIXKHbI ObITb
M. 10 MM o
Ha 0INHaKOBOW BbiCOTeE. Pa3MEI.I.laTb npeccyemble usgenna canegyet CuMMeTPUYHO.

MaKc. 15 - 16 Mm
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TexHuKa HanpeccoBbiBaHNA — MaKOBKa

MakoBKa

/\ BaxHo:

Mepen nakoBKoit HEOOX0AMMO onpefeNuTb BEC BOCKA, BKNOYAsA IMTHUKM,
AnA onpeaeneHna HeobxoAMMOro uucna (He bonee 2 WT.) NPeCCOBaHHbIX
Tabnetok VITAPM 9.

PazHuua mexay HeobANLLOBaHHBIM Kapkacom U3 ANOKCMAA LIMPKOHNA
I Kapkacom ¢ BockoBbIM noctpoeHnem (Wax-Up), maet Bec Bocka.

opVIEHTI/IPOBOlIHOG 3Ha4eHne Konn4yecrtea npumMmeHAeMbIX NpeccoBaHHbIX Tabnetok

1x2-rpammoBas Tabnetka BeC BOCKa He bonee 0,4 1
2X2-rpammoBble TabneTkmn BeC BOCKa He bonee 1,21
- VITAPM® llakoBoYHaA Macca

npencranAeT coboii He cofepaluyto rpadumTa ObICTPO HarpeBakLLYI0CA NAKOBOYHYH
Maccy Ha GochaTHOM CBA3YlOLLEM, CnelmnanbHo co3fanHyto ana VITA PM 9.

A TMpumeyanue:
3aTBOPHYH0 XMAKOCTb ANA NakoBouHoi maccol VITA PM, B KoTopoii 06pa3oBanuch
XNOMNbA, NPUMEHATD Yxe Henb3A. 06paLyaiite BHUMaHUe Ha CPOK rogHoOCTM!

XpaHeHue MopoLLOK XpaHuTb B CyXom He XpaHuTb 3aTBOPHYI0 XUAKOCTb NN
NpoXnafHOM MecTe Temnepatype Hixe 5°C, TaK KaK oHa
UYBCTBUTENbHA K X0ONOAY.

Pabouas Temnepatypa oK. 22°C (komHaTHas Temnepatypa)
Mponopuun cmewnBanua 100 r nopoLuka — Mponopuumn cmewwnBaHms:
22 M 3aTBOPHOM XUAKOCTH © 100 r nopoLKa —

22 M1 3aTBOPHOM XUAKOCTU
® 200 r nopoLKa —
44 Mn 3aTBOPHON XNAKOCTU

"



TexHuKa HanpeccoBbiBaHNA — MaKOBKa

lMopumnoHHbIii nakeT, 1 wT, 100 ©

lMopuuoHHbIi naket, 2 wT., no 100 r (200 r)

PerynupoBka
KOHLeHTpaLum

KoHueHTpauua, 3aTBOPHaA XNAKOCTb, JIACT. BOJa, 3aTBOpPHaA XNAKOCTb, JICT. BOAA,
(%) M MmN M MmN
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

PerynupoBanue pacumpenus, %

3aTBOPHAA XMAKOCTb, M

QNCT. BOAA, MII

HanpeccobiBaHue (KOPOHKM, MOCTOBUAHbIE MPOTE3bI): 75% 25%
beckapkacHas TexHUKa npeccoBaHus:

KopoHku Ha monapbl 75% 25%
KopoHku Ha npemonapbl 75 —-80% 25-20%
KopoHKku Ha nepepHue 3y6bl 75— 80% 25 -20%
Bunupbl 70% 30%
IHneii-BKNaZKN OAHONNOCKOCTHbIE 1 ABYXMNOCKOCTHbI 50 — 60% 50 — 40%
WHneii-sknagkn MO 75% 25%
OHne-BKnagKm 85 — makc. 90% 15 -10%

® B cnyuyae KOPOHOK Ha NpemMonApbI U NepesiHue 3y6bl UMETb B BUAY, YTO NPY Y3KNUX U TOHKUX NpenapupoBaHuax bonee
BbICOKOE 3HaueHue paciuupenusa (80%) faeT nyuwme pe3ynbTaThl NPUNAccoBKA. [puBeJieHHbIe 3HAYEHUA paClLMpPeHns
ABNAKTCA OPUEHTUPOBOYHBIMU. BO3MOXHDI OTKNOHEHUA M3-33 Pa3NNYHbIX GOPM NpenapupoBaHuA, UCNOb3yeMblX neyeii
npeABapuTENbHOrO HarpeBa, TemMnepaTyp NPeccoBaHna U T. Ji., TpebyrLLme CO0TBETCTBYIOLNX KOPPEKTUPOBOK.




TexHuKa HanpeccoBbiBaHNA — MaKOBKa

CmeLmBaHue

Bpemsa cmeluuBaHus B BaKyyme

Pabouee Bpems

MakoBKa

BpeMﬂ CXBaTblBaHUA

YcTaHoBKa mydens B neub

Temnepatypa npesBapuTeNbHOTO HarpeBa

Bpems Bblgepxkn

60 cekyHa

OK. 6 MUHYT npu oK. 22°C
(KkomHaTHasA Temneparypa)

30 MUHYT C Hayana 3ameLUnBaHNA

1. Yepe3s 20 MuHyT yaanuTb Gpopmupo-
BaTenb MyQens u NUTHUKOBbII LLOKOMb.
2. latb mydento noctoATb 10 MUHYT
ANA OXNaXAeHns.

1. BbIpOBHATL OMOPHYI0 NOBEPXHOCTH
mydena (Hoxom ana runca /
wnnosanbHoii bymaroii).

2. Mocagutb mydensb yepes 30 MUHYT B
nporpetyto g0 850°C neub.

850°C

Bpems Bblepxku mydena o AocTxeHnaA
Temnepartypbl NpefiBapuTeNbHOro Harpesa
(850° C) 100 rpammoBbIx Mydeneii:

He meHee 50 MUHYT; 200-TM rPpamMMOBbIX
mydeneii: He MeHee 75 MUHYT.

Ecnn B neuu npeBaputenbHoro Harpesa
Tpu 1 6onee 100- unu 200-T rpaMMOBBbIX
mydeneii, npoAAMTL BPeMA BblAePXKKN
COOTBETCTBEHHO Ha 15 MUHYT.

BpyuHylo pa3meluaTb NakoBOUHYI0
Maccy LUnaTenem 0 paBHOMEPHOro
YBNAXXHEHUS.

15 ceKyHA nojepxatb B Bakyyme,

He BK/loyaa cmecuTens. MepemelunBatb
60 cekyHz. [0CTOAHHO KOHTPONNPOBATDH
paboTy BaKyyMHOro cMecuTens.
Henapnexaluee BakyymupoBaHue
NPMBOAMT K NOABEHMIO MOCAZI0UHbIX
AONYCKOB 1 Fa30BbIX NOP B OTIMBKe.

Pabouee Bpema yka3aHo ana
KOMHaTHoi TemnepaTtypbl. lpu 6onee
BbICOKOI1 TeMnepaType paboyee Bpema
COKpaLLaeTcs.

HanonHutb Mydenb nakoBouHoi

maccoii: cnonb3oBatb BCTpAXuBaTenb
n3bupatenbHo, KOTa 3TO NPefiCTaBAALTCA
HeobX0ANMbIM AN yNyyLeHna
pacrekaHua. CunbHO He BCTPAXMBATD!

3T0 NPUBOAUT K 06pa30BaHNI0 Ny3bIpbKOB
1 PaccIoeHNI0 NAaKOBOYHOI MacChl.

A\ Mpumeyanue:

Bo Bpems npeaBapuUTeNbHOT0 Harpeea neub He 0TKPbIBaiATe.
MakoBOYHbIE MACChl COAEPKAT KBApLL U KBApLIEBbIi NOPOLLIOK!

MpenoTBpalLaTh BAbIXaHUE NPUHATUEM MOAXOAALNX Mep,

Hanpumep, HafeTb 3alUTHY0 MacKy.
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TexHuKa HalnpeccoBbiBaHNA — NAaKOBKa

3anuTb NaKOBOYHY Maccy B MydenbHoe KoNbLo 10 MeTKM
TOHKOI CTpYeii 6e3 Ny3bIpbKoB.

YTo6bl 06nerunThb BbIXOA BO3AYXa, Nepes yCTaHOBKON MypenbHOI nepbl
00NbLIMMM NanbLaMK C1erka pacTaAHyTb MydenbHoe KOMbLO B CTOPOHBI.

06uee Bpema cxBaTbIBaHNA: 30 MUHYT C Hauana 3ameLLnBaHUA.
06a3aTenbHo cobnoaTth!

Mocne 20 MUHYT 3aCTbIBaHMA NAKOBOYHOI MACCbl 0TXaTb Mydenb 06onumn

00NbLIMMM NaNbLAMK BEPTUKANbHO BHU3 U3 CUNMKOHOBOTO KoNbLa. 3aTem
VI’I‘A Aatb emy elie 10 MUHYT «BbINApUTLCA», NPeX e YeM NoMeLyaTb B neyb

npeABapuUTeNbHOO Harpesa.

3T0 BOCNPenATCTBYeT pacTPeckuBaHuIo Npy npesiBapuTeNbHOM Harpese.

Nepa mydena onpeaenseT BbICOTY 3aCTbIBLUE NAKOBOYHOI MACChl, a TaKKe NPAMOoe
MOJIOMKEHNE B Npecc-neyn. BbicTynbl Ha 0NOPHOI NOBEPXHOCTI PAa3POBHATL HOXOM
ANS TUNCA WK aKKYPaTHO YaaNuTb.

A\ BaxHo:
[poBepATb BepTUKanbHoe NonoxeHne Mydensa, MHaue 370 MOXeT NPUBECTY
K npobiemam npu npeccoBaHui.
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TexHuKa HanpeccoBbIBaHUA — NpefiBapUTeNbHbIA HarpeB

MpepBaputenbHbiii HarpeB

Mydenb nomewyatb B neub npeABapuUTENIbHONO HarpeBa MakCUMAabHO MO LeHTpY.
3anonHATb Neyb NpefBapuUTENbHOTO HAarpeBa MOXHO TOIbKO Ha MONOBUHY
BMECTUMOCTU. PerynapHo KOHTPONNPOBATbL NPaBUIbHYI GaKkTuecKyt TemnepaTypy
B Neun npefBapuUTeNbHOro Harpesa (Hanpumep, cepebpAHbIM TEPMO30HAOM).

/\ BaxHo: CobniofjaiiTe napameTpbl NpeABapuTeNnbHOro Harpesa
nakoBou4Hoiit maccol VITA PM:

Temnepatypa npezBaputenbHoro Harpesa 850°C

Bpema Bblaepxku Mydpens ¢ MOMeHTa NOBTOPHOro Habopa TemnepaTypbl
npeABapuTenbHoro Harpesa (850°C)

100-rpammoBblii Mydenb: He meHee 50 MUHYT

200-rpammoBblii Mydenb: He MeHee 75 MUHYT

Ecnn B neumn npepBapuTenbHoro Harpea Tpu unu 6onee 100- nnu 200-Tu
rpaMMOBbIX My(enei, NPOANUTb BPeMA BbIAEPXKKYM COOTBETCTBEHHO Ha 15 MUHYT.
OpHopa3oBblii NAYHMep AnA npeccoBaHna u Tabnetkn VITA PM 9
npeaBapuTeNibHO He HarpeBaioT.

He nomewatb My¢esb B neub NpeABapuUTebHOrO HarpeBa BMecTe ¢ Apyrumu
OTNIBAEMbIMI A€TANAMMN UAN NAAHBIMI MOAENAMM, TaK KaK 3TO MOXET NpUBeCTy
K OKpALLMBaHNI0 OKCuaamu MeTanna. He Jonyckatb nonagaHue 0CTaTkoB
MaKoBOYHOI MaCChbl U FPA3U B NUTLEBOIA KaHan. B npoTMBHOM Cliyyae npoayTb.
.

-

MoaroToBKa K npeccoBaHuio

/\ BaxHo:

locne npeaBapuUTeNbHOro HarpeBa Myenb Cpasy e nepeHecTy B Npecc-neyb, Ytobbl
n36exaTb TeNnoBbIX NoTepb. B npomexxyTke HY Ha uTo He CTaBuTb! 3aknaabiBaTh
XonoAHble npeccoaHHble Tabnetkn VITA PM 9 B My¢enb HeobxoanMo 3aKpyrieHHol
ctopoHoit (¢ norotunom «VITA») BHU3. 3TO NpeaoTBPaTUT COCKpebaHue NakoBOUHON
Maccbl B UTbeBOi kaHan. KoHTponupoBaTh NpaBUIbHOCTbL 3aKNaAKu No
3aneyaTaHHOIi CTOPOHe, KoTopas Ao/mKHa 6bITb o6paLieHa BBepx (cm. puc.).

3aknazka npeccopaHHoii Tabnetkn VITA PM 9.

YcTaHoBKa 0iHOPa30BOro NAyHXepa AnA NpeccoBaHMA YepHoil MeTKoil BBepx. (nerka
3aKpyreHHble N0 KpaAm TOpLeBble NOBEPXHOCTY AOMKHbI ObITb 06paLLeHbl BHU3.
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TexHuKa HanpeccoBbiBaHNA — npeccoBaHune

PekomeHpyeMmblii peXxum 06)Kura B KOMGMHMPOBaHHOI Npecc-neyun
VITA VACUMAT® 6000 MP ana 100- u 200-rpammoBbix mydeneii

TexHuka HanpeccoBbiBaHUA

1320 | i v - - VITA
Bisipnfumid = 1_ @
o | 2 |TR |0 || 1)
2z Ivima &
W, ™ #2900
‘ -i 3 6apa - 2 npecc-Tabn,
495°C
Temneparypa
100+ 50wt | n1000%] 30bar] 30ka )
—_— i b | g0, 7 ome ©Csw O i ?—" e
500°C = P—
m:::;::n = ann _|.E ~%
¢ I] [ B [ 1 [
— ._g_._a ..._,{'EL_J .ﬁj -,_@_J - i J J_J
BbiKn. [Jlankbie npouecca Hoynas nporpamma Hasap CoxpaHutb Cron Myck

MoscHeHne napameTpoB npeccoBaHna’:

Meub cHabxeHa GyHKLMei KOHTPONA Xoaa NpeccoBaHus. (pasy e noce NosHOro
3anoNHeHna Mydens Bpemsa NpeccoBaHns 1 aBTOMATUYECKM NepexoinT Bo Bpems
npeccoBaHus 2. Mo3Tomy o6iLiee BpeMs NPECcOBAHNA MOXKET COCTABNATL MEHEe 8 MIHYT.

Vt. °C (rapToBas Temnepartypa
[ > ] Bpema nopcylwimBanua, MuH, Bpema CMblKaHus
Bpems HarpeBa, MuH
Mogbem Temnepatypbl,
°C/MuH
Temn. ok. °C KoHeuHaa Temnepatypa
Bblzepxka KOHeuHoi TemnepaTtypbl

BAKYYM, mun  BblaepKa B Bakyyme, MuH

A\ BaxkHo:

Mo 3aBepLUeHUN NPOrPaMMbl NPECcoBaHNA Mydenb cpasy e BbIHYTb U3 Neun
11 TOMECTUTD Ha PeLLeTKY AnA oXNaXAeHna npyu KOMHaTHOI TemnepaType.

He 06aBaTb X0n0AHOIi BOAOIA.

Y MapameTpbl npeccoBaHuA ana 450-rpaMmoBbIX Mydeneii 1 060pyA0BaHNA APYTUX
npouspoguTeneii (M. Ha cTp. 38.




TEXHMKaHaﬂpECCOBHBaHMH-—paCﬂaKOBKa

aiil

PacnakoBka

ToyHaA rny6uHa 3anpeccoBKM onpefensaeTca BTOPbIM NAYHXepoM ANnA NpeccoBaHnA.
pudenbHbIM KapaHAaLLoM ee NepeHOCAT Ha BHELLHIOW NOBEPXHOCTb Mydens.
OTnpeccoBaHHble U3AeNMA HAXOAATCA MeXAY NPOYepUEHHbIMU INHUAMM.
CenapaumoHHbIM ANUCKOM Npope3aThb NaKOBOUHYH MAccy BOKPYTr N0 MapKMpOBKe.
OcTOpoHO packonoTb Mydenib HOXOM AnA runca. MonoTok He MPUMEHATD.

I'pyboe 06CTpynBaHNe CTEKNAHHBIMU WapuKamu 50 MKM noj AaBneHuem 4 6ap.
Kak Tonbko 0TnpeccoBaHHoe U3fenne CTaHeT BUAHO, Y6aBUTb AaBneHue o 2 6ap.

/\ BacHo:
LlepBuKanbHO 06CTPYNBATL C MEHBLUINM /JaBIEHUEM 1 N0 OCTPbIM YTIOM.

OcBo6oxaeHHaa 06cTpynBaHnem pabota
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TexHuKa HanpeccoBbIBaHNA — 06pe3Ka MMTHUKOB 1 06paboTKa

06pe3Ka NMMTHUKOB

06pe3aTh IMTHUKM OCTPbIM aNMa3HbIM KPYrom C HEOOMbLINM HAXKUMOM Ha
MaKCMMabHO BO3MOXKHOM PAcCTOAHMN OT U3 BO U30eXaHue pacnpocTpaHeHus
TPeLLNH, KOTOPbIe MOTYT BO3HUKHYTb NPy 06pe3Ke, B OTNPECCOBAHHOE U3enie.

Hu B Koem Cyuae He loNyCKaTb NeperpeBa KepaminKi, Tak Kak 13-3a 3TOro MoryT
BO3HMKHYTb MUKPOTPELLMHDI.

06paboTka

[ina wnudoBKM MCNob30BaTh TONbKO MENKO3ePHUCTbIE 1 OCTPble alMa3Hble
NHCTPYMeHTbI. PaboTaTb ¢ He6ONbLIMM HAXKMMOM 1 Ha MOHIKEHHbIX 060poTaXx.
[36eraTb TennoBbIfeNeHNA 1 He NEPEXOANTb 33 MUHUMANbHYI0 TOMLYMHY COA.

A\ Npumeuanue:
06pe3ky n 06paboTKy peKoMeHAYeTCA NPOBOAUTL
C BOAAHDBIM OXNAXEHNEM.

/\ BaxHo:

[13-3a nbinesblaeneHNA Npu WAKPOBAHUN U3LEIMIN U3 CNEUEHHON
CTOMATONOMNYECKOI KepamMuKi HeobX0UMOo HaleBaTb pecrpaTop
UK NPUMEHATb MOKpYHo WandoBKy. Kpome Toro, cieayet paboTath
33 3aWUTHBIM 3KPAHOM 1 € BbITAXKOIA.

0@

18



TexHuKa HalpeccoBbIBaHNA — XapakTepusaunAa

Pekomenpyembiii 06:xur VITA AKZENT Plus GLAZE v VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY

B neun VITA VACUMAT 6000 MP

LiBeToBas XapaKTepusauyua (TexHuKa OKpaI.IJMBaHMﬂ)

[InA UBETOBOW XapakTepu3aLumu 1 rMa3ypoBKI HANPeCCoOBAHHbIX pecTaBpaLmi u3
matepuana VITA PM 9 ucnonb3ytot kpacutenn VITA AKZENT Plus 1 rna3ypoBouHble

Maccbl.

Cobniopalite COOTBETCTBYIOLLME paboune MHCTPYKLUN.

B kauecTBe anbTepHaTUBbI MOXHO CHAUaNa BbIMONHUTL 3aKPeNAAIoLNi 06XKuUr

Kpacuteneii.

v | [>] | [A] | [A] ] remn. [N | sanyym
MUH. MUH. °C/MuH. oK. °C MUH. °C MUH.

QukcupyloLuii obxur 500 4.00 315 80 760 1.00 600* -

Kpacuteneii

InaHueobpa3ytoLwuii 06xur 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600" -

* 3Tan NPOAOMKUTENBHOTO OXNAXKAEHUA 10 ONPeAeNeHHOii TeMnepaTypbl PEKOMEHAYETCA NpU NPoBeAeHUN
nocnefHero o6xura kepamuku. Monoxexue nudta neun VACUMAT gomxHo 6b1Tb >75% .
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VITAPIVLG TexHMKa HanpeccoBbIBaHUA — MHANBUAYANM3aLmMA

LiBeToBas nnauBupgyanusaymsa (Texumka cpesanus (cut-back))
Wuansupyanusaumio pectaspauuii u3 VITA PM 9 moxHo npoBoanTb
C MOMOLLbI MeNKOAUCNEePCHOI 06nMLOBOYHOI Kepamuku VITA VM 9.

Pexxumbl 063k1ra Takme xe, Kak Ana NOCI0/HONA TEXHIKM C UCNOMb30BaHUEM
VITA VM 9. 03HaKkombTecb, Noxanyincra, Takxe ¢
Paboueit nxctpykumeit N2 1190.

Pekomenpyembiii 06xxur gna VITA VM 9 n VITA AKZENT Plus
B neun VITA VACUMAT 6000 MP

we | (=] | [A] | CA] | temn. [ | sakyym
MUH. MUH. °C/MuH. oK. °C MUH. °C MUH.

06T eHTUHA 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27

06xur kpacuteneit 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -

naHueobpasytowuii 06xur 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -

[nAHUeo6pasyiouii obxur 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

Pulver/Spray

KoppexTupytowmii 06xur ¢

CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500* 4.20

* ITan NPOAOMKUTENLHOTO OXNAXKAEHNA 40 ONpPeAeNeHHOl TeMnepaTypbl PeKOMEHAYETCs Npu NPOBEAEHNI
nocnefHero o6xura kepamuku. Monoxene nudta neun VACUMAT gomxHo 6biTb >75% .
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VITAPIVL9 TexHnka HanpeccoBbIBaHUA — UHAMBUAYANNU3aLNA U KNUHUYECKNe acneKTbl

(OUHMPOBAHHbI MOCTOBUAHBIA NPOTE3 Ha 60KOBbIE 3y6bl Ha paboueii Moaenu

KnuHunuyeckune acnekrbl

Mpumepka
Mpu npumepKe HM B KOEM Cllyyae He CHUMATb pecTaBpaLii KNewwamm uin 30H40M,
a TONbKO 3YOHOM HUTbIO MK KYCKOM KopepAama, uTobbl He NoBpeauTb UX.

OuKcauua pecraBpaumii U3 KepaMmnKu, HanpeccoBaHHOI Ha KapKac

U3 OKCMAA UUPKOHUA

KopoHKu n MocToBMAHbIE MPOTe3bl U3 KepaMUKI, HaNpeCccoBaHHOI Ha KapKac 13
OKCMAA LMPKOHUA (TEXHUMKA HAMPECCOBbIBAHNA), MOXHO QUKCUPOBATDL aZire3nBHO
KOMMNO3UTaMu Uiy TPaAMLMOHHBIM CMOCOBOM CTEKNOUOHOMEPHBIMM LieMeHTaMM,
Tak KaK OHM 0011afaloT 04eHb BbICOKOIA COOCTBEHHOI NPOYHOCTLI0. (M. 06 3TOM
opotwutopy 1696 dpupmbl «VITA» «KnuHnyeckue acnekTbl NpUMeHeHUA LiebHO
KepamuKin».

MocToBuAHbIi NpoTe3 Ha 3ybax 21-23 13 0KCUAA LMPKOHUA, HANPeCCoBaHHbIIA
kepamukoii VITA PM 9, HenocpeAcTBeHHO NocC/ie NOCTAHOBKN.

Knunnueckoe ¢poto: Schmid Zahntechnik, Perencoypr
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BECKapKaCHaﬂ TEXHNKa NnpeccoBaHNA — TOJLLINHA CN10€B

Bknagku
TonwmHa cnoes KepaMukm

[lHo duccypbi: MUH. 1,5 mm
O6nactb nepelueiika: MuH. 1,5 mm

OHnen-BKNagku
TonwmHa cnoeB Kepammukm

[lHo puccypbi: MUH. 1,5 mm
B obnactn byrpoB:  MuH. 2,0 MM

Bunupnbi
TonwmHa cnoeB Kepammku

B CpefiHeM He meHee 0,7 MM
NHum3anbHo: MuH. 1,0 mm

KopoHKu Ha nepegHue 3y6bl

TonwmHa cnoes Kepamuku

WNHum3anbHo: MUH. 1,5 mm
} j LinpkynapHo: MUH. 1,0 mm
[/, / Kpomka KopoHKu
I Ha UCTOHYEHNe: 1,0 mm

KopoHku Ha 60KoBble 3y6bI

TonwmHa cnoes Kepamuku

B obnactu 6yrpos:  1,5-2,0 mm

[lHo puccypoi: MUH. 1,5 mm
LinpkynapHo: 1,0-1,5 mun
KpomKa KopoHKu

Ha UCTOHYeHue: 1,0 Mmm

A\ Npumeyanne:

[To npenapnpoBaHnio NoA LeNbHOKepaMuyeckne pectaBpaLimi CM. TakKe Hawy
noapo6Hyto bpotutopy N2 1696 «KnuHnyeckne acneKkTbl NPUMEHEHUA LENbHON KepaMukm».




BECKapKaCHaﬂ TEXHUKa NnpeccoBaHnA — Mo eInpoBKa

MogenupoBka

HaHeceHne KOMNEHCALMOHHOTO (ANUCTAHL) NaKa
Mepes MmoaenpoBKoii HeobXxoANMO BbIGNOKMPOBLIBAaTb BOCKOM BCE NOAHYTPEHUA.

Y106bl NOAYUMTb NPOCTPAHCTBO ANA GUKCALMM KOMMO3UTOM, HeOOX0AMMO Ha
PaccToAHNM 0KONO 1 MM OT FpaHuLbl IPenapupoBaHA NOKPbITb KyNbTIo 2-3 CIoAMM
Nerko yAanaemoro KOMNeHCaLMOHHOTO (A1CTaHL) naka(cooTBeTCTBYeET OK. 30 — 50 MKM).

M3onAauma runcoBbiX LTAaMMUKOB UMEIOLLNMCA U30NALMOHHBIM Cpeacrsom
(CEI'IapaTOPOM) «runc — BOCK». [inA MOAEeNNPOBAHNA MOXKHO UCMONb30BaTb
NCKNIOYNTEJTbHO NOJTHOCTbI0 BberpaIOLI.l,l/IVI BOCK ANA LieNIbHOKEPaMn4yeckux cucrem.
WcnonHAeTcA nonHaA aHaToMiyeckaa BOCKOBAA MOAEb.

Jlo61BaTbCA NONYYEHNA YUCTOIA U TOUHOI MOZAENHN, 0COBEHHO, Y NpenapaLoHHbIX
rpaHuu,. J[l061BaTbCA NOMyUYeHUs rNAAKOA M TOUHOI MOJENM, B YACTHOCTH,

y NpenapawmoHHbIX rpanuLL. He 0cTaBnsTh oCTpbIX KPOMOK (Hanpumep,

CMLLKOM ry6oKmMe GUccypbl 1 ocTpble 6yropKm), TaK Kak 3T0 MOXET NpUBECTY

K 3anpeccoBKe MakoBOUHOI Maccbl B KepaMMKy Npu NpeccoBaHuN.
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BECKapKaCHaﬂ TEXHUKa NnpeccoBaHnA — CoCTaBieHne NINTHUKOBOTO AepeBa

Kpome Toro, MoHo Bbidpe3epoBaTb 3aroTOBKM NS NPECCOBaHNSA N0 TEXHONO UM
inLab CAD/CAM u3 6nokos VITA CAD-Waxx.

/\ BaxHo:

MunHuManbHaa TonwmHa CNoA BOCKOBOI Mojenu unit $opMoBaHHbIX 3aroTOBOK
13 CAD-Waxx aomkHa coctaBnATb 0,7 MM, MHaue 3T0 MOXeT NpUBecTu

K He10MpeccoBKe.

YcraHoBKa NUTHUKOOGpasyowux WwrudToB AnA NUTbEBbIX KaHaNOB
NnTHMKOBOE AepeBo BOCKOBbIX MOAeNeil Uy Bbippe3epoBaHHbIX 3ar0TOBOK
n3 VITA CAD-Waxx ¢popmyroT BOCKOBOI NPOBONOKON ANMHOIN He MeHee 3 U
He 6onee 8 MM, KaK A MeTaNNNYeCKOro NTbA.

[ins pecTaBpauuii HebonbLoro 06bema, Hanpumep, BKNaZoK U BUHUPOB,
NNTHIKOBOE [1EPEBO MOXHO COCTABAATb BOCKOBOI NPOBONOKOi 3,0 Mm @.
[Ina Bcex npoumnx 06beMHbIX pecTaBpaLyii, HanpuMep, KOPOHOK, Heobxoaumo
MCMonb30BaTb BOCKOBYIO NPOBOJIOKY He MeHee 4 MM 0.

A\ BaxHo:

Mepes NakoBKoii HEOOXOAUMO ONPEAENUTb BEC BOCKA, BKIOYAA TUTHUKIA,
ANA onpefeneHna HeobXoAUMOoro uncna (He Gonee 2 LWT.) NPECCOBAHHBIX
Tabnetok VITAPM 9.
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BECKapKaCHaﬂ TEXHUKa NnpeccoBaHnA — CoCTaBieHne NINTHUKOBOTO AepeBa

M. 10 v

Makc. 15 - 16 um

Mecta cTbIKOB MeXay NUTbEBbIM KaHaNoM, NpeccyemMblM U3JeNMeM 1 LLOKoNem
mydena fomkHbl 6bITb cKpyrneHbl. Hu Kk Koem cnyyae He JonyckaTb 0CTPbIX KPOMOK
1 cyx<eHuit. JIMTHUKoobpa3ytoLLme WTUGTLI He JOMKHbI CYXKNBATLCA K MOAENH,

HO 3aBepLLaTbCA BOPOHKOOOPA3HbIM paclumpeHnem.

Ecnm 3anpeccoBbIBAETCA HECKONbKO pecTaBpaLiyii, pa3mMeLLatb UX CUMMETPUUYHO
B LieHTpe Mydens.

(dopmoBaHHas 3aroToBKa ana nepegHero 3yba u3 VITA CAD-Waxx ¢ IMTHUKOBbIM
JlepeBoM.

MpaBunbHo cocTaBNeHHOE NUTHUKOBOE lepeBO NPU UCNONIb30BAHUM
6ecKkapKacHoOli TEXHUKU NpeccoBaHusA

JuThnkoo6pasytowne WTMGTHI HApaLUMBaATb Ha NPeccyemble U3FENNA NOA YrNoMm
45°— 60° HapyXy K cTeHKe MydenbHOro KonbLa (MuHMManbHoe pacctosaxue 10 Mm).

Ecn B mydene HeckonbKo npeccyemblx U3fenuii, UX BepXHUe KPOMKI JOIKHbI

ObITb Ha OJUHAKOBOW BbICOTE.

bnarogapa ceKTopHbIM KonbLiam BHYTpU MydEeNbHOTo KoMbLia MOXHO ObICTPO
1 LiefleHanpaBNeHHo HaX0AUTb OTNPECCOBAHHOE U3Jenue Npu pacnakoBKe.
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BECKapKaCHaFI TEXHNKa NnpeccoBaHNA — NakKOBKa

VITA

A

MNakoBKa
Cobniopalite paboune napameTpbl (MPONOPLNN CMELLMBAHMA 1 TPOAOIKUTENBHOCTD
3amelLMBaHNA) NakoBoyHoil Maccbl VITA PM 9 Ha cTp. 11 1 panee.

ToHKoIi CTpyeii 3aUTb NaKOBOUHY MACCy B My(henbHOe KOJbLo [0 METKIA.

Yto6b1 06n€rYnTH BbIXOA BO34yXa, nepen yCTaHOBKOVI Jiepbl 60/bLWINMM NaNbLAMN
(1erka pactaHyTb My¢eanoe KO/bL0 B CTOPOHbI.

06wee Bpema (xBaTbIBaHMA: 30 MUHYT C HAuana 3ameLL1BaHuA.
06sa3atenbHo cobmoaatb!

Mocne 20 MUHYT 3aCTbIBaHWA NAaKOBOUHOI MAcCbl 0TKaTb Mydesnb 060umn 6obLLMMU
nanbLamu BepTUKANbHO BHI3 U3 CUNNKOHOBOTO KOMbLA. 3aTeM AaTb emy ele 10 MuHyT
«BbINAPUTBCSA», MPEX/E YeM NOMELLATD B Neyb NpeaBapuUTeNbHOTO Harpeea.

370 BOCMIPENATCTBYET PaCcTPeCKUBaHUK NPY NPeABAPUTENbHOM Harpese.

Nepa mydensa onpeaensieT BbICOTY 3aCTbIBLLUEIH NAKOBOYHOI! MACChI, @ TaKXe NpsAMoe
MOJI0KEeHIUe B NPECC-neynt. BbiCTynbl Ha OMOPHOI OBEPXHOCTU PA3POBHATL HOXKOM
ANA TUNCa WK akKKypaTHO yAanuTb, UHaue Mydenb 6yAeT CTOATb B MEUN HEPOBHO,
YTO MOXET NPUBECTY K NPobNeMam Npi NpeccoBaHuu.

/\ BaxHo:
MpoBepATb BepTUKaNbHOE NoNoXeHNe Mydensa, MHaue 3To MOXeT NPUBECTU
K npobnemam npu npeccoBaHum.
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beckapkacHas TeXHUKa NpeccoBaHns — NpeBapuTeNbHbIii HarpeB

MpenBaputenbHblii Harpes
YctaHoBuTb Mydenb B neyb NpeaBapuUTeNbHOT0 Harpesa. 3anosHATb neyb
npefBapuUTeNbHOro HarpeBa MOXHO TOMIbKO Ha MONOBMHY BMECTUMOCTM.

A\ BaxHo:

Co6niopaiiTe napameTpbl NpefiBapuTeNIbHOI0 HarpeBa
nakoBoyHoii maccbl VITA PM:

Temnepatypa npeziBaputenbHoro Harpesa 850°C

Bpemsa BblaepxKn Mmydena ¢ MOMeHTa NOBTOPHOro Habopa TemnepaTypbl
npeaBapuTenbHoro Harpesa (850°C)

100-rpammoBblil MyQenb: He MmeHee 50 MUHYT

200-rpammoBblIii Mydenb: He MeHee 75 MUHYT

Ecnu B neun npeasaputenbHoro Harpesa Tpu unu 6onee 100- unu 200-Tn
rPamMMOBbIX My(eneil, NPOANUTb BPeMA BbIAEPXKKM COOTBETCTBEHHO Ha 15 MUHYT.
OpHopa3oBblii NIYHXep AnA npeccoBanna n Tabnetku VITA PM 9
npefBapuTesibHO He HarpeBaloT.

He nomelLatb mydenb B neub npefBapuUTeNbHOrO HarpeBa BMecTe ¢ Apyrumn
OT/IMBAEMbIMI AieTanAMMN UK NAAHBIMU MOAENAMMU, TaK KaK 3T0 MOXeT NPUBECTH
K OKpaLUMBaHUI0 OKCMAAMK MeTanna. He gonyckatb nonajaHue octaTkoB
MaKOBOYHOI# MacCbl UMW FPA3M B IMTbEBOI KaHal. B npoTuBHOM ciyuae npoayTb.

.
-

MoaroToBKa K npeccoBaHuio

/\ BaxHo:
locne npefBapuTeNbHOrO Harpesa Mydesb Cpasy e nepeHecTu B Npecc-neyb, Ytobbl
136exaTb TenNoBbIX NoTepb. B npomexyTke HYU Ha uTo He CTaBUTL! 3aknaabiBaTh
konoAHble npeccoBaHHble Tabnetkn VITA PM 9 B mydenb HeobxoanuMo 3aKpyrneHHoil
] i LTOPOHOIA (¢ noroTunom «VITA») BHU3. 3TO NPefOTBPATUT COCKpebaHe NaKoBOUHOIA
Maccbl B 1UTbeBOIi KaHan. KoHTponupoBaTh NpaBWIbHOCTb 3aKNafKu no
BaneyaTaHHOI CTOPOHe, KOTOpas Ao/MKHa ObITb 06palLeHa BBepX (cm. puc.).

H 3aknajaka npeccoBaHHoi Tabnetkn VITA PM 9
A

. YcTaHoBKa 0iHOPa30BOro NAyHXepa AnA NPeccoBaHNsA UepHoil MeTKoii BBepx. (nerka
= 3aKpyrneHHble Mo Kpasm TopLeBble NOBEPXHOCTI OMKHbI ObiTb 00paLLeHbl BHN3.
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BECKapKaCHaFI TEXHNKa npeccoBaHnA — npeccoBaHue

PekomeHpyembliit pexxum 06)Kura B KOMGMHMPOBaHHOI Npecc-neyun
VITA VACUMAT® 6000 MP ana 100- u 200-rpammoBbix mydeneii

Becxapxacuaﬂ TeXHUKa npeccoBaHuA

1320 | i v - - VITA
Bisipnfumid = 1_ @
o | 2 |TR |0 || 1)
2z Ivima &
W, ™ #2900
‘ -i 3 6apa - 2 npecc-Tabn,
495°C
Temneparypa
100+ 50wt | n1000%] 30bar] 30ka )
—_— i b | g0, 7 ome ©Csw O i ?—" e
500°C = P—
m:::;::n = ann _|.E ~%
¢ I] [ B [ 1 [
— ._g_._a ..._,{'EL_J .ﬁj -,_@_J - i J J_J
BbiKn. [Jlankbie npouecca Hoynas nporpamma Hasap CoxpaHutb Cron Myck

MNosicHeHne napameTpoB npeccoBaHua";

Meyb cHabxeHa GYHKLMeih KOHTPONSA X0Aa NpeccoBaHuA. (pasy Xe Noule NoHOro
3anonHeHna Mydens Bpemsa NpeccoBaHns 1 aBTOMATUYECKM NePEXOANT BO BpeMA
npeccoBaHus 2. Mo3Tomy o6iLiee Bpems NPeCcoBaHNA MOXKET COCTAaBNATL MEHee 8 MIHYT.

Vt. °C (rapToBas Temnepartypa
[ > ] Bpema nopcylwimBanua, MuH, BpemMa CMbIKaHus
Bpems HarpeBa, MuH
Mogbem Temnepatypbl,
°C/MuH
Temn. ok. °C KoHeuHaa Temnepatypa
Bblzepxka KOHeuHoi TemnepaTtypbl

BAKYYM, mun  BblaepKa B Bakyyme, MuH

A\ BaxkHo:

Mo 3aBepLUeHNN NPOrPaMMbl NPECcoBaHNA Mydenb cpasy e BbIHYTb U3 Neyn
11 MOMECTUTD Ha PeLLeTKY AnA oXNaXAeHna npyu KOMHaTHOI Temnepatype.

He 061aBaTb X0n04HOIi BOAOIA.

Y MapameTpbl npeccoBaHuA ana 450-rpaMmmoBbIX Mydeneii 1 060pya0BaHNA
Jpyrux npou3BoguTenei cm. Ha crp. 38.




BeckapkacHan TeXHNKa NpeccoBaHNsA — pacnakoBKa

PacnakoBka

ToyHas rny6uHa 3anpeccoBKN onpefenaeTca BTOPbIM NAYHXepPoM ANA NpeccoBaHuA.
pudenbHbIM KapaHaLLoM ee NepeHOCAT Ha BHELLHIOW MOBEPXHOCTb Mydens.
OTnpeccoBaHHble M3AennA HAXOAATCA MeXAY NPoUepUeHHbIMU INHNAMM.
CenapaunoHHbIM JUCKOM Npope3aThb NAKOBOUHYH MAcCy BOKPYT MO MapKMpOBKe.
OcTopoHO packonoTb Mydenib HOXKOM AnA runca. MonoTok He MPUMEHATD.

I'py6oe 06CTPYMBaHNME CTEKNAHHBIMIA LAPUKaMIA 50 MKM noa AaBnexnem 4 6ap.
Kak TonbKo oTnpeccoBaHHOe U3/enue CTaHeT BUAHO, y0aBUTb AaBneHue Ao 2 6ap.

A\ BaxHo:
LlepBMKanbHO 06CTPYMBATL C MEHbILMM JABNEHNEM U MO OCTPLIM YTIOM.

0cBobOXAEHHbIE neckocTpyem pecraBpauumn

06pe3Ka NUTHNKOB

06pe3aTb IMTHUKN OCTPbIM aNMa3HbIM KPYrom € HeboNbLINM HAXXUMOM Ha
MaKCUManbHO BO3MOXHOM PACcCTOAHNUN OT U3[eNnns Bo u3bexxaHue pacnpocTpaHeHns
TPeLH, KoTopble MOTYT BO3HUKHYTb Npu 06pe3ke, B 0TNPeCCOBaHHOE U3enue.

Hu B Koem cnyyae He jonyckaTb NeperpeBa KepamuKi, Tak Kak 1U3-3a 3Toro moryT
BO3HMKHYTb MUKPOTPELLMHBI.

A\ BaxHo:
06pe3Ky 1 06paboTKy pekomeHyeTCA NPOBOANTD
C BOAAHBIM OXNaXEHNEM.

MpunacoBKa
MpunacoBKa pectaBpauuu ¢ NOMOLLbI0 Ty6HOI NOMAaZbl, KOHTPOJbHbIX NACT WK
OKKTI03MOHHOIO Cripes.
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BECKapKaCHaﬂ TEXHUKa NnpeccoBaHNA — XapaKTepunsauna

anII'IaCCOBaHHaFI Ha WTaMNUK UHNeR-BKNaaKa.

06paboTka

[ina wnndoBKn NCnonb30BaTh TONLKO MEIKO3EPHUCTbIE 1 OCTPbIE alIMa3Hble
WHCTPYMEHTbI. Pab0TaTh C HEGOMBILMM HAXMMOM U Ha MOHUXKEHHbIX 060pOTaX.
N36eratb TennosblgeneHnAa n He NePeXoAnTb 3@ MUHUMANbHY0 TOJLLKHY C10A.

A\ Tlpumeyanue:
06pe3ky n 06paboTKy pekoMeHAYeTCA NPOBOAUTDL
C BOAAHBIM OXaXAEHNEM.

/\ BaxHo:

13-3a nbineBblgeneHna npu WandoBaHUn U3aennii 3 CneyeHHomn @
CTOMATONIOTNYECKOIi KepaMmMKI HE0OX0AMMO HafieBaTb PecnupaTop

UM NPUMEHATb MOKpYHo WnndoBKy. Kpome Toro, cieayet pabotatb @
3 3aLUMTHBIM IKPAHOM U C BbITAXKOA.

LiBeToBas xapakrepu3sauus (TexHuKa oKpaliMBaHua)

[InA uBeTOBOIN XapaKTepu3awLnn beckapkacHbix pectaBpauuii u3 VITA PM 9
ncnonb3ytotca kpacutenu VITA AKZENT Plus.

Cobniopalite COOTBETCTBYlOLLME paboune MHCTPYKLNN.

A\ BaxHo:
[InA rnasypoBKu MOXHO MCMONb30BaTh TONLKO NIETKOMABKMe ra3ypHble Maccol
Glaze LT B Gopme nopoLLKa uam nacrbl.

Pexomenpayembiit pexxum 06ura* rnasypHoro nopoiuKa u nactbl
VITA AKZENT Glaze LT B neun VITA VACUMAT 6000 MP

we | =] | O | 20 | e S | s
MUH. MWH. °C/MUH. oK. °C MWH. °C MUH.

QUKCHpYIOLLIMA 06X KT 500 4,00 315 80 760 100 600* -

Kpacutenen

[nAHueobpasyiowuil o6ur 500 2,00 3.30 80 780 1.00 500* -

Pulver

L’;’S‘t”e”ewp“y“’”‘”“ obur 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

* Tan NPoAOIMKMTENbHOTO OXNaXKAEHNA [0 OnpeJeNeHHoii TeMnepaTypbl pekoMeHAYeTCA Npu NpoBeAeHNN
nocnefHero obxura kepamuku. Monoxenue nudta neun VACUMAT ponxHo 6biTb >75% .
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beckapkacHas TexHuKa npeccoBaHuA — uHAMBMAYyanu3auua matepuanom VITA VM9 ADD-ON

NupuBnpayanusaums (TexHmka cpesanusa (cut-back))
&; /\ BaxHo:
: Pecraspauuu u3 VITA PM 9, He ykpennAaemble 0KCULOM LMPKOHUA, MOXHO
i ey VHAVBUAYaNU3MPOBATb TONbKO Nerkonnaskumu maccamm VITA VM 9 ADD-ON
- npu 780°C, uTo6bl OHU NpK 06NMre He AedopmupoBanich. [MasypoBKy
Ha e 0CYLLeCTBAAIT rnasypoBoyHbimM nopotukom VITA AKZENT Plus GLAZE LT nnn
nacroii (HM3koTemnepatypHoii) npu 780°C.
MockonbKy beckapkacHble pectaBpauuu u3 VITA PM 9 meHee npouHbl, uem
pecTaBpaLyy Ha OKCUAe LMPKOHUA, ANd nocnefytoLleil UHAUBUAYanNU3aLum
maccamu VITA VM 9 ADD-ON cTaumBaTb UX MOXHO He 6onee, yem Ha TpeTb.
Fny6okux yrnybnexuii nepes NHANBMAYanu3aLmuei He BbINONHAT.
VITAVM 9 ADD-ON Haumen. | Kat. Ne LiseT
— nerkomnnaskue maccbl (800°C) ()| ADD1 B4229112 NpO3pauHblii
— MHAMBUMAYaNu3aLum beckapKacHbIX ()| ADD2 B4229212 (BeT/1ad 3Manb 7 \
pecraBpauuii u3 VITA PM 9. ()| ADD3 B4229312 TeMHaA 3Manb %‘;
— MeNKoANCNepCcHoil 0611LL0BOYHOI ()| ADD4 B4229412 6enoBaTblil NPo3payuHbIit e
kepamuku VITA VM 9. ()| ADD5 B4229512 XKenToBaTo TPAHUIIOLEHTHDIN i?:_
— 8 pa3NnyHbIX OTTEHKOB ()| ADD6 B4229612 OPaHXeBbIi TPAHUTIOLEHTHbIN
()| ADD7 B4229712 KpacHblii TPaHCOLLEHTHbI
()| ADD8 B4229812 rony6oii TPaHCUTIOLLEHTHBbII

KopoHka Ha nepeaHuii 3yb, cToueHHas Ans MHAMBUAYanU3aLum
cVITAVM 9 ADD-ON

NHaneugyanusauyua maccamu VITA VM 9 ADD-ON.
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\VITAPIVLY beckapkacHaa TeXHNKa NpeccoBaHuA — HauBMAayanu3aumua matepuanom VITA VM9 ADD-ON

MHavBnayanu3MpoBaHHaA KOPOHKA Ha nepeaHuii 3y6 neped 06xurom.

TaK KaK uepHble 06>KMroBble TperepHble WTUQTHI B CTyuae GeckapKacHbIx
pecTaBpauyii MOryT NpUAMNATh U — YTO 00YCNOBNEHO GOPMOIl — NPUUMHATD
TPeLNHbI B MHLM3aNbHbIX KPOMKAX, TPEeANOUTUTENbHEE NIATUHOBbIE WTUQTI.

/\ BaxHo:
He npumenatb nerkonnaskue maccol VITA VM 9 ADD-ON BmecTe ¢ nactoit
VITA Firing Paste. OnacHocTb 06ecupeunBanus!

PekomeHpyembiii pexkum o6xura macc VITA VM®9 ADD-ON / VITA AKZENT Plus GLAZE LT

we | =] | | o | om T~ | s
MUH. MUH. °C/MUH. oK. °C MUH. °C MUH.

VITAVMY ADD-ON 500 6.00 6.14 15 780 1.00 500* 6.14

[nAHueobpasytouwii o6ur 500 4,00 3.30 80 780 1.00 500* -

Pulver” ' ' ’

[nAueobpasyiouwii o6xur 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

Paste ’ ’ ’

1) [Ina nonyueHna onTuManbHoro peynbrata rnaHueobpasylowiero o6xura nopowok VITA Glaze LT cnepyet
pa3metuatb ¢ xuakoctbio VITA AKZENT Plus FLUID ao BA3KOTeKyueil KOHCUCTEHLMN.

* 3Tan npoAoKUTeNIbHOTO OXNAXAEHNA 0 ONpeSeieHHO TeMnepaTypbl PeKOMEHAYETCA Npyu NPoBeAeHUN
nocneaHero o6xura kepamuku. Monoxexue nudta neun VACUMAT gomxHo 6b1Tb >75% .

l0TOBas UHANBIAYANN3MPOBAHHAA pecTaBpaLms Ha paboueil Mogenu
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BECKapKaCHaﬂ TeXHWKa NnpeccoBaHNA — KNNHNYECKNE aCneKkTbl

B cnyuae beckapKacHbIX GPOHTANbHbIX pecTaBpaLmii ¢ BbICOKOI TPaHCOLeHL el n3
matepuana VITA PM 9 pekomeHayeTcA U3roTOBUTb NCKYCCTBEHHYIO Ky/bTHO B LiBeTe
0TNpenapyupoBaHHOro 3yba.

370 N03BONT NPOLLE U HAZiEXHee BOCMPON3BECTU B pecTaBpaLu OTTEHOK.

Oukcaumna 6eckapKacHbIx pectaBpauuii us matepuana VITA VM®9
PectaBpauum 6e3 okcpoKepaMuueckoro Kapkaca (6eckapkacHas TexHUKa NPeccoBaHms),

1 "@,ﬁ% KaK Hanpumep, BKNaZKM 1 HAKNAAKM, BUHMPbI 1 KOPOHKM Ha GPOHTasbHble 3y6bl
@% f# HeobxoanMo GUKCMPOBaTb afre3nBHO C UCMONb30BaHUEM aAre3nBHOI CUCTEMbI AiA
L X JeHTUHa.

(M. 06 3Tom 6poLutopy 1696 dupmbl «BUTA» «KnuHnueckme acnekTbl npumeHeHuNA
LieNbHOI KepamMukmy.
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Habopbl 1 npuHaanexHocTn

Ha6opbi

VITA PM 9 HABOP NPUHAJIEXXHOCTEN

Konnuectso [Conepxanne| HaumenoBaHue

56 wr. 1001 [TakoBouHas macca PM 9
1 60 mn MepHblil cTakaH
1 900 mn 3aTBOpPHa#A XUAKOCTb ANA NaKOBOYHbIX Macc PM 9
1 13 3 yacTeli | MakoBOYHaA cuctema, 200 r

50 wr. - (0pHOPa30BbIil MTyHXep ANA NpeccoBaHuA

1wr. - Pabouas unctpykuma VITA PM 9, 1450

1wr. - Pabouas MHCTPyKUMA ANA NAKOBOUHON MacCbl

1414

VITA PM 9 HABOP TPAHUTIOLIEHTHBIX TABJIETOK

Konuuectso

ConepxaHue

HaumeHoBaHue

10

YnakoBKa no
5uwr.

MNpeccoBanHas Tabnetka VITA PM9 ,T”
OM1P, OM2P, TM1P, TM2P, 2M1P,
2M2P, 2 M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P

VITA PM 9 (uBeToBOI Labn0H)
10 ugetos ,T”

1wr.

Pabouas uHctpykuma VITA PM 9, 1450

VITA PM 9 HIGH-TRANSLUCENT PELLET KIT

KonnuectBo

CopepxaHue

HaumeHoBaHue

10

YnakoBKa no
Suwr.

lpeccoBanHas Tabnetka VITAPM 9  HT”
OM2P, TM1P, TM2P, 2M2P, 3M2P, ENOP,
ENTP, EN2P, ENLP, ENDP

VITA PM 9 (uBeToBOIf LUabmnoH)
9 ugetoB ,HT”

1w,

Pabouas nncrpykuma VITA PM 9, 1450
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Habopbl 1 npuHaanexHocTn

OTpenbHble ynakoBKu

VITA PM 9 lpeccoBaHHble TabneTku

iz i% ; % MpepnaratoTca B ynakogkax no 5 rabnetok 8 10 otreHkax: OM1P, OM2P, TM1P,
E if - TM2P, 2M1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P, Tuna «0» (onakoBbie) n «T»
b e e (TpaHcntoueHTHble) Kaxaoro. Tun «HT» (MoBbILLEHHO TPAHCIOLEHTHOCTY)
- e - npeanaraeTca B aecatu cneayrowmx otteHkax: OM2P, TM1P, TM2P, 2M2P, 3M2P,
ENO, ENT, EN2P, ENLP und ENDP.
VITA PM 9 LiBeToBaA nnaHKa ypoBHei TpPaHCIOLEHTHOCTU «O0», «T» u «HT»
VITAPMLS

OnHopa3soBblil nnyHxep ana npeccoaHna VITA PM

YnakoBKa ¢ 50-Tblo 0JHOPA30BbIMU NIYHXepamu ANA NPeccoBaHNA AnameTpom
12 MM A 2-rpaMmmoBbIx TabneTok. [loaxoaat ana BCex BUAOB Npecc-KepamuKki.
JKOHOMAT Bpems, 00bIUHO 3aTpaunBaemoe Ha 00CTpynBaHue NAYHXKepoB n3
0KCMAa anioMUHNA, N NPeSOTBPALLAIT MUKPOTPELLMHBI B TPECCOBOYHOM KOHYCe
6narofapa cBoemy YHUKanbHOMY COCTaBY.

fila &

MNakoBouyHasa cuctema VITA PM, 200 r

YnakoBka ¢ MydenbHbIM KONbLOM, LoKosieM 1 nepoii. bnarogapa xopowuo
BUANMBIM CEKTOPHbIM METKaM Ha BHYTPeHHel MOBepPXHOCTU CUIUKOHOBOE
mydenbHoe KoMbLo N03BOAAET ObICTPO M TOUHO HAXOAUTb OTMPECCOBAHHOE
n3genue n Tem caMbIM 3KOHOMUTb BpemMaA 1 maTepuan npu o6cTpynsanuu.

NakoBoyHasa macca VITA PM

He conepxaluas rpaguta bbICTPo HarpeBatLLaaca (CKOPOCTHOTO HarpeBa)
nakoBOYHaA Macca Ha GocdaTHOM CBA3YIOLLEM, CO3[]aHHAA CNeLManbHO Ana
npecc-kepammkn VITA PM 9. YnakoBka ¢ 56 naketamu no 100 r.
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Habopbl 1 npuHaanexHocTn

L P

|
YITA

= = :'-:

= e
i &
i

3aTBOpHaA XUAKOCTb ANnA nakoBoyHbix macc VITA PM
OnakoH 900 mn. CneynanbHas 3aTBOPHAA XUAKOCTb ANA NaKOBOYHON MacChbl
VITA PM.

XpaHutb npu Temnepatype He HUXe 5°C n3-3a UyBCTBUTENLHOCTM K Xonogy!

VITA AKZENT Plus

HoBble dnyopecueHTHble KpacuTenu As NasupoBaHua, MapKnpoBaHusa

1 TNa3ypoBaHus BCeX BUAOB 00/MLL0BOYHOI KepaMuKy, 6yfb To Kepamuka

ANs TEXHWUKN NOCNOHOTO NOCTPOEHMA pecTaBpaLiuii, Npecc-kepamuka,
MoJIEBOLLINATHAA KePAMIKa MW MOHOMIUTHbIE pecTaBpaLn 13 Anokcnaa
LIMPKOHWA NN CTEKNOKEPaMUKN.

JlocTynHbl B BUAE NOPOLIKOB, NACT 11 CIPEs, MOJHOCTbI0 FOTOBbIX K NPUMEHEHNIO.

VITA Firing Paste

[0TOBbIN K NPUMEHEHNI0 OrHeyNopHbIli MaTepuan AnAa NpocToro 1 6bicTporo
U3roTOBNEHUA NHAMBUAYANbHbIX 06XXUroBbIX TperepoB. bnaroaapa nnactnyHol
KpemMoo6pa3Hoil KOHCUCTEHLMN 06N1aiaeT MCKNKOUMTENbHBIMU TEXHONOMMUYHBIMN
(BOICTBAMM.

Mo3BonseT 6e3 npobnem 3akpennAaTb UHAEN- N OHNeA-BKNAAKM, BUHUPbI U KOPOHKM
Ha NNATMHOBbIX LWTM(TAX UM MPAMO Ha 06XKUrOBOM Tperepe UK 06XKUroBoii
Kepamuueckoi Bate.

Mocne o06xura matepuan nerko yaanAaeTca ¢ 060XeHHOro n3aenua.

He o6cTpynBats!

He npumeHaTtb Bmecte ¢ nerkonnaskumu maccamu VITA VM 9 ADD-ON.
OnacHocTb 0becuBeunBanus!

AnmasHblit nonupoBoyYHbiit Ha6op VITA Karat

Habop Ana nonupoBKM Kepamuueckux pectaBpawiii o 3epkanbHoro bnecka,
cofiepalluit 5 r anmasHol NoMPOBOYHOIA NacTbl, 20 ANCKOB € aNMa3HbIM
HanbineHuem, @ 12 MM, 1 OfIIH HUKENMPOBAHHbII MaHApen.

06nuuoBoyHan kepamuka VITAVM 9

(neumanbHaa MenKoaucnepcHas Kepammka U3 nojeBoro LUnata Ana 06anLoBKiY
KapKacoB 13 YaCTUYHO CTabUAN3MPOBAHHOTO UTTPUEM ANOKCUAA LMPKOHUA,

¢ KTP B ananasone ok.10,5 (kak, Hanpumep, VITA YZ T) u ana nHausuayanmsauun
pectaspauuii u3 VITA PM 9 u VITABLOCS.
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Habopbl 1 npuHaanexHocTn

VITAVM 9 ADD-ON

NerkonnaBkue Maccbl 8 pa3nNYHbIX OTTEHKOB Ha OCHOBE MeKOAMCNEPCHON

— 06m1L0BoYHOI Kepamukm VITA VM 9. OHn npefiHa3HayeHbl ANA UHAUBUAYANM3aLnn
beckapKacHbIx pectaBpaunii u3 VITA PM9.

VITAVM 9 ADD-ON Kit

Konnuectso (Copepxanue| Matepuan
1 12r VITAVM 9 ADD-ON, ADD1

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD2

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD3

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD4

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD5

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD6

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD7

1 12r VITA VM 9 ADD-ON, ADD8

1 12r VITAVM 9 GLAZE LT

1 50 mn VITA VM MODELLING LIQUID

1 20 mn VITA AKZENT Plus Fluid

1 wr. BatHblii 06>xuroBblii Tperep

1 . Mnaka c obpasuamu uetos VITA YM 9 ADD-ON

1 wr. kicrouka N° 3/0 npoussopcTBa a&e

1 Pabouas nHcrpykuma VITA PM 9
1450
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PekomeHayemble NapameTpbl NPeccoBaHus

TexHuKa HanpeccoBbIBaHUA U 6eckapKacHoe npeccoBaHue B npecc-neyn VITA VACUMAT 6000 MP

ana 100- u 200-rpammoBbix mydenein*

viee | [ | [ A ]| [ A ]| Temn Bpema npecco- flaBnetue npec{Bpema npecco-|  [lagnene | Bakyym
MUH. MUH. °C/MnH. .°C MWH. | BaHuA 1, MUH. | cOBaHuA, 6ap | BaHWA 2, MUH. [NpeccoBaHus, 6ap|  MuH
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00
TexHuKa HanpeccoBbiBaHUA U 6eckapKacHoe npeccoBaHue B npecc-neyn VITA VACUMAT 6000 MP
Aana 450-rpammoBbix mydenein*
Vt.° > [ ~7] A || Temn Bpems npecco- [laBnenue npec- Bpems npecco-|  [lasnenve BaKyyM
MUH. MMUH. °C/MUH. c.°C MUWH. | BaHuA 1, MUH. | COBaHUA, 6ap | BaHWA 2, MUH. [NpeccoBaHus, 6ap|  MWH
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

PEKOMGHAYEMI)IE napameTpbl npeccoBaHnA ANnA TeXHUKU HanpeccoBbiBaHUA U 6eCKapKacuoro npeccoBaHuAa B

o6opyaoBaHuu Apyrux nponssopuTenei

VARIO PRESS 300 (npuHapgnexHocrun)*

Vt. °C Temn. Bpems npecco-|  JlaBnetute
°C/MuH. oK. °C MUH. BaHWA, MUH. | NPeccoBaHmA
700 60 1000 20.00 6.00 HU3Koe
Programat EP 600 (Ivoclar)*
Vt. °C [ > ] [ A ] [ A Temn. [LaBnenue | Mlapaverpsiokonser|
MUH. MUH. °C/MuH. ok. °C MUH.  |MIPECCOBAHNA | HitA NPeCCOBaKHA
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Mex.  {300pm/muH
Cergo press (DeguDent)*
Vt. °C [ > ] [ A ] [ A ] Temn. [lasnenue npec-| Bpems npecco-
MMWH. MMWH. °C/MuH. oK. °C MMUH. C0BaHM, 0ap | BaHUA, MUH.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* 3T 3HAUEHMA MOXKHO PACcCMATPUBATD ML KaK OPUEHTUPOBOUHbIE ANA TeXHUKA. ECn CTpYKTypa noBepXHOCTI, NPO3paYHOCTb
WK TNAHEL, He COOTBETCTBYHOT AOCTUFAeMbIM NPU ONTUMANbHBIX YCIOBUAX, N0406PaTh NapameTpbl NpeccoBaHuA (Temnepatypy,
JlaBneHie) ONbITHLIM NyTeM. Ycnex npoBeeHHOro NPeccoBaHuA ONpe/ienaT He NapameTpbl, KOTopble NOKa3blBaeT neub,

a BHELLHWIA B 1 KaYeCTBO NOBEPXHOCTI OTNPECCOBAHHOI pecTaBpaLyn Noie NpeccoBams.

3TV AaHHbIe 0CHOBAHbI UCKMIOYMTENBHO Ha pe3ynbTaTax BbIGOpoUHbIX NPpobHbIX npeccoBaHuii. Ha n3meHeHus npogykta gupma
«BUTA» He nMeeT HUKaKOro BANAHNA. [ipyrumu BAuAioLnMn daktopamu ABRAIOTCA 06bem, Gopma 1 KONMUeCTBO Npeccyembix
u3aenuii. Ecn oTnpeccoBaHHoe U3/enue He COOTBETCTBYET 0XIAAEMOMY NPU ONTUMANbHDBIX YCNOBUAX Pe3ynbTarty,

B GONbLUNHCTBE CNyyaeB PEKOMEHAYETCA CKOPPEKTUPOBATb BPeMs JONPECCOBKM (Bpems NpeccoBanms 2) v (1) Bpema BblAEPKKU.

VARIO PRESS® — Zubler GmbH, D-89091 Ulm.

Cergo® press — DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 - Ivoclar Vivadent AG, FL-Schaan.
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Pekomengauun

CJIQAYIOI.I.IIIIG nspenna foNKHbI UMeTb COOTBETCTBYIOLLLYI0O MAPKUPOBKY:

VITA Firing Paste OnacHoctb

MoxeT BbI3blBaTb paK Npu BAbIXaHUU.

lepen ncnonb3oBaHNeM NPOYUTAIATE U 03HAKOMbBTECH CO BCEMU
WHCTPYKLMAMU MO TeXHUKe 6e3onacHocTy.

[lonb30BaTbCA 3aLUNUTHBIMU NepUYaTKaMM / 3aLLUTHON 0fexA0N /
CpenCTBAMM 3aLUMTbI ANA FNa3 1 Inua.

XpaHuTb nog 3amKom.

bonee noapo6Hyio uHdpopmaumio cM. B nacnopre 6esonacHocru!

CpeacTBa MHAUBUAYANbHOM 3aLUUTbI Bo BpemaA paboTbl UMeTb Ha cebe 3aLiuTHbIE 0UKI/MACKY,
3aLUNTHBIE MEpUATKI U 3aLLUTHYI0 OAeXAY.

113-3a nbineBblgeneHna npu WandoBaHUM U3AeNnii U3 CNeyeHHoil
CTOMATOJIOrNYecKoli KepamuKi HeobxoaMmo HafeBaTh
pecnupaTop unn NPUMeHATb MOKpYHo WAnNGoBky. Kpome Toro,
cnesyet paboTaTh 3a 3aLUMTHBIM IKPAHOM U C BBITAXKOIA.

OO

CooTBeTCTBYIOLME CneuupUKaLmmu 6e30NaCHOCTN MOXKHO CKa4aThb C cailTa
www.vita-zahnfabrik.com/sds.

Mpumeyanue:

e (Tomatonornyeckoe ieueHue, npoTe3npoBaHie 3y60B C UCMONb30BaHNEM CTOMATONOTNYeCKUX pecTaBpaLMOHHbIX
maTepuanoB TanT B cebe o6LLMI PUCK ATPOreHHOro NoBpeXxAeHNA TBepAOIl cydcTaHumMy 3y6a, Mynbnbl U/ MM MATKUX TKaHel
B nonoctu pra. Mcnonb3oBaHue afre3nBHbIX CUCTEM U NPOTE3MPOBaHME CTOMATONOMMYECKOI pecTaBpaLeil BKNoYatoT
00LWNit pucK noceonepaLMoHHOI runepuyBCTBUTENbHOCTY.

e HecobniofeHne paboumx MHCTPYKLMIA No 06paboTKe NCNONb3yeMbIX MaTepLUanoB LienecoobpasHble CBOICTBA NPOAYKTOB He
rapaHTUPYIOTCA, TaK UTO 3TO MOXKET NPUBECTU K HeaZleKBaTHOMY NPOABIEHNIO CBOICTB NPoAYyKTa C HeobpaTuMbIM yLiepbom
Ana TBepAoi cybcranuum 3y6a, nynbnbl n / unn MATKUX TKaHel NoA0CTH pTa.
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C nomouibio yHUKanbHOI LBeToBoI WKanbl VITA SYSTEM 3D-
MASTER Bce uBeTa ecTecTBeHHbIX 3y60B (UCTeMATU3MPOBAHHO
onpefenAnTCa U TOYHO BOCMPOU3BOAATCA.

Teeth

Press,
ag/%
punees®™

VITA SYSTEM 3D-MASTER

&

2 PO
“, N
ent N\aG\\

BHumaHme: Hawwu npopykTbl cnepyeT WCMoAb30BaTb COFNACHO WHCTPYKLUAM.
Mbl He 6epem Ha ceba HUKaKOil OTBETCTBEHHOCTY 3a yliep6, BO3HMKaOLWNIA U3-3a
HeHaanexalero obpaweHua WM HeKBanMGUUUPOBaHHON NpumeHeHus. Kpome
TOro, Mepej WCNonb3oBaHWeM NPOAYKTa Monb3oBaTenb 06A3aH NPOBepUTbL ero
NPUrOAHOCTb ANA NpeyCcMaTpuBAEeMOro npuMeHeHuA. Hawa 0TBETCTBEHHOCTb
MCKNIOYAETCA B CTyyae NCNOb30BaHMA NPOAYyKTa ¢ MaTepuanamu 1 o6opyaoBaHmnem
DpYrux nNpou3BOAMUTeNeid, He OroBOPeHHbIMU B AOTOBOpE WM B HEAOMYCTUMOM
coyeTaHuu, NpuBOAALMM K mnoBpexaeHnam. Moaynbbokc VITA He aBnaetca
HeoTbeMNeMoil YacTblo AaHHOI NPoAyKLyuK. [laTa BbIXoAa AaHHOI bpoLutopsi: 04.19

C u3paHuem paHHOW Gpolutopbl Bce MpeablayliMe W3AAHUA YTpauuBaloT cuny.
Tliobyto akTyanbHyto Bepcuto Bol HailzeTe Ha caitte www.vita-zahnfabrik.com

Oupma VITA aBnaTeTca cepTUdMLMPOBAHHBIM NPON3BOAUTENEM U ClieAyioL e BUAbI
ee NpoAYKLNM MMeEIT MapKUpOBKY Ce0124.

VITAVM49 - VITAPM9 - 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

1450R - 0419 (X.X) S — Version (03)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Instrucdes de processamento

VITA Determinagao de Cor > VITA Comunicagdo de Cor > VITA Reprodugao de Cor > VITA Controle de Cor

Versdo 08.20

VITA - perfect match. VITA

Sistema de ceramica injetada para sobre-injecdo

de estruturas de diéxido de zirconio estabilizadas
parcialmente com itrio e para fabricacdo de inlays, onlays,
facetas, coroas de dentes anteriores e posteriores
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Indicacdo e dados técnicos

Indicacao
VITAPMs9
Técnica de Sem de estrutura
injecdo Ténica de injecdo
QO - °
) - °
N - °
- - °
[ ] ° °
beed o -
@ ° o
Tory o -
Caracterizagdo | VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus
;‘"""‘n_ ;"""“\_
Personalizacdo “ VITAVMI § “ VITAVMY §
com todas as massas apenas com massas
VITAVM 9 Massas VITAVM 9 ADD-ON

@ recomendados

Contraindicao
Pontes sem estrutura de diéxido de zirconio
Sobreprensagem de estruturas de diéxido de zircénio fora das indicagdes CET
Em pacientes com habitos parafuncionais (por ex. bruxismo)

¢ Técnica de sobre-injecéo
Sobreinjecao de estruturas coloridas e ndo coloridas de
coroas e pontes de ZrQ, parcialmente estabilizadas com itrio
no intervalo CET de aprox. 10,5 - 10 - K, como é o caso da
VITAYZT.*

e Técnica de injecdo sem estrutura
Fabricacdo de inlays, onlays, facetas, coroas parciais e coroas.

Personalizacao:

e Técnica de sobre-injegdo:
Com todas as massas VITAVM 9

e Técnica de injecdo sem estrutura:
Com massas VITAVM 9 ADD-ON.
Glaze subsequente com VITA AKZENT Plus GLAZE LT.

Caracterizacao:

e (aracterizagao com os pigmentos da
gama de produtos VITA AKZENT Plus

*VITAPM 9 é recomendado de acordo com as instrugdes de aplicagdo e recomendado por
diretrizes VITA para a concepgao da estrutura, independentemente do fabricante de estruturas
de 3Y-TZP (-A). Uma vez que a funcionalidade é dependente de uma variedade de parametros,
0 usudrio s6 pode assegurar a qualidade em um caso correspondente.

e Em higiene bucal insuficiente

A Aviso:

Quando ndo é possivel cumprir as espessuras minimas das camadas de ceramica

VITAPM 9 ndo é apropriado para sobreprensagem de estruturas feitas

de liga e titanio.

Dados técnicos

Propriedade Valor

CET (25-500°C) 90-95.10° K

Resisténcia a flexao aprox. 100 MPa




Conceito de cor

0 conceito de cor
0 VITAPM 9 estéa disponivel em 10 cores VITA SYSTEM 3D-MASTER,
bem como em trés diferentes niveis de translucidez:

Cores de dentina Opaque (0)

0M1P-0 | OM2P-0 | 1 M1P-0O | 1 M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3M1P-0 | 3M2P-0 | 3 M3P-0
] i —— L] —— —— —— L} L1 L] |
Cores de dentina Translucent (T)

0 M1P-T | 0M2P-T | 1 M1P-T | 1 M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MI1P-T | 3M2P-T | 3 M3P-T
] L] E—— =1 E—— —— | —— L A |
Cores de dentina High Translucent (HT)

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT
- L1 L ] L i —1—] |
Cores de esmalte High Translucent (HT)

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




Conceito de cor

Selecao de pastilhas

A recomendacdo para a selecdo de pastilhas depende, por um lado, da indicag@o,
por outro lado, da espessura minima da camada para a técnica de injecao.

0 primeiro critério de selecao é determinado pela indicacao:

Técnica de sobre-injegao

Técnica de injegao sem estrutura

Pastilhas O
Pastilhas T

Pastilhas T: primérias para coroas em dentes
anteriores e posteriores
Pastilhas HT: primdrias para inlays, onlays, facetas

As pastilhas HT dividem-se em:

Cores de dentina

Cores do esmalte

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

ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

Observar o seguinte na selecao de pastilhas HT:
e Se as restauragdes que devem ser reproduzidas estdo localizadas principalmente na area incisal ou transldcida,
¢ aconselhavel escolher uma pastiha que seja um nivel mais claro ou um nivel de saturacao inferior a cor
da dentina selecionada, de modo que a restauragdo ndo fiqgue muito escura ou muito cromatica.
e Com base na determinacdo da cor feita pelo dentista e dependendo da area do dente a ser reproduzida,
as seguintes cores de pastilha HT podem ser recomendadas:

Cor do dente determinada

As restauragdes substitui-
ram a dentina e o esmalte

A restauracao substitui
principalmente o esmalte

A restauracao substitui
apenas o esmalte

0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT
™M1 T M1P-HT ENTP-HT
ENLP-HT
1 M2 1 M2ZP-HT ENZP-HT
2 M2 2 M2P-HT 1 M2P-HT
3 M2 3 M2P-HT 2 M2P-HT ENDP-HT




Conceito de cor

Alteracao do efeito de cor (cromatizacao e brilho)
em caso de diferentes espessuras das ceramicas de injecao:

Exemplo: 2 M2P-HT

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

Exemplo: ENLP-HT

|
32 X O 3 O JT )T )F JF




Técnica de sobre-injecao — espessuras de camadas

Espessuras de camadas minimas e maximas na técnica de sobre-injecao

Recobrimento
suporte da méx. 2 mm nenhuma borda
estrutura afiada

: @

max. 2 mm

min. 0,7 mm min. 0,7 mm

v

max. 2 mm

min. 0,7 mm

/A Importante:

Na técnica de sobreinjecdo, é indispensavel garantir que o VITAPM 9

seja uniformemente suportado em todos os lados pela estrutura de zirconio,
a fim de evitar falhas clinicas por trincas e fissuras no recobrimento.

A estrutura ndo pode apresentar bordas afiadas.

e (Observe as espessuras de parede minimas em
mm e a superficie minima de conexdo em mm? das
estruturas VITA YZ T, na pagina 8.




Técnica de sobre-injecdo — espessuras de camadas

Espessuras de parede minimas em mm e superficies minimas de conexao em mm? para estruturas de diéxido de zirconio

VITAYZT mm/mm?

Espessura da parede incisal/oclusal
L 0,7
Partes primarias coroas duplas

Espessura da parede incisal/oclusal
L 0.7
Estrutura de coroa Unica

Espessura da parede incisal/oclusal 0

Espessura da parede incisal/oclusal 07
Coroas dos dentes pilares com estrutura de pontes com um pdntico m '

Coroas dos dentes pilares com estrutura de pontes com dois ponticos

Espessura de parede circular .

s 0.5
Partes primarias coroas duplas

Espessura de parede circular

. 0,5
Estrutura de coroa dnica . .

Espessura de parede circular
) . 0,5
Coroas dos dentes pilares com estrutura de pontes com um pontico

Espessura de parede circular
: o 0,7
Coroas dos dentes pilares com estrutura de pontes com dois ponticos

Area de conectores”
Estrutura de pontes com dentes anteriores com dois ponticos

Area de conectores”

Area de conectores™ ;
Estrutura de pontes com dentes anteriores com um pontico m

Estrutura de pontes com dentes posteriores com um pontico

Area de conectores? 0
Estrutura de pontes com dentes posteriores com dois ponticos 'O@.

Area de conectores"? -
Estrutura de ponte com extremidade livre m

" Area do conector: area de ligagdo do pilar — pontico, ou entre 2 pdnticos

20 elo das pontes em cantilever deve ser projetado na sua dimensdo vestibular-oral em cerca de 1/3.




Técnica de sobre-injecao — Modelagem

A Importante:

Antes da modelagem, a estrutura de zirconio deve ser pesada para
determinar posteriormente o ndmero necessario de pastilhas injetaveis
(veja a nota nap. 11).

Modelagao

Isolamento do modelo com um isolamento adequado de cera-gesso.

Pode ser modelado diretamente na estrutura de zirconio sinterizada.

A estrutura ndao deve ser queimada com um revestimento.

Ela deve ser completamente limpa antes da modelagem. Para modelagem,
apenas pode ser utilizada cera de queima sem residuos para sistemas totalmente
ceramicos. Além disso, é possivel fresar os moldes a serem injetados a partir
dos blocos VITA CAD-Waxx usando a tecnologia CAD/CAM.

E reproduzido em cera de forma totalmente anatdmica. Se personalizado
com VITAVM 9, vocé também pode modelar com anatomia reduzida.

Deve-se ter cuidado para garantir uma modelagem suave e exata,
especialmente nas margens da preparagdo. As bordas afiadas (por exemplo,
fissuras que sdo muito profundas e cuspides afiadas) devem ser evitadas
porque podem fazer com que o material de investimento seja pressionado
na ceramica durante a prensagem.

A Importante:

A espessura minima da camada do padrao de cera deve ser de 0,7 mm,
caso contrario podem ocorrer resultados de prensa incompletos.

As espessuras de camadas das clspides ndo devem exceder 2mm,
pois pode existir o risco aparecimento de trincas Certifique-se sempre
de que haja apoio suficiente para a estrutura (ver notas na pag. 7).




Técnica de sobre-injecdo — Colocagao de condutos

Colocacdo dos condutos de injecao

Os modelos de cera sdo fixados de modo semelhante as estruturas de metal
com condutos de cera de pelo menos 3 e no max. 8 mm de comprimento com
um @ de pelo menos 4 mm. Os condutos ndo se devem estreitar a partir da
modelagem, mas escorrer em “forma de trombeta”.

Fixar coroas e pontes sempre em seu ponto de maior luminosidade:

incisivo nas cuspides mais espessas. Pelo menas um canal de injecao por
elemento da ponte. Para pontes, fixar sempre a clspide externa.

A Aviso:

A diferenga entre a estrutura de zirconio sem estratificagdo
e a estrutura com a cera, incluindo os condutos,

tem como resultado o peso da cera.

Os pontos de ligagdo entre o canal de injegdo, 0 objeto de prensagem e a base
da mufla devem ser arredondados. As arestas afiadas e desniveis devem ser
gvitadas.

Canais de injecdo crescem arredondados sobre base de mufla e crescem em um
angulo de 45° - 60° para fora do anel de mufla (distancia minima 10 mm).

Lubrifique ligeiramente a base de mufla com vaselina para garantir uma
desmuflagem mais facil.

Com base nos anéis do setor no interior do cilindro da mufla, é possivel uma
recuperacao rapida e direcionada do objeto de inje¢do durante a desmuflagem.

0 objeto e o canal de injecdo devem, idealmente, formar uma linha
[ oo para permitir um escoamento da cerdmica livre de problemas.

Em caso de véarios objetos de prensagem em uma mufla,
observar para que suas margens estejam na mesma altura.
A distribuicdo dos objetos de inje¢do deve ser simétrica.

— |
min. 10 mm min. 10 mm

méx. 15— 16 mm
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Técnica de sobre-injecdo — Incluir

Incluir

/\ Importante:

Antes de incluir, o peso da cera, incluindo os canais de prensagem para
determinar o nimero requerido (max. 2 pecas) de pastilhas injetaveis

VITAPM 9, deve ser determinado.

A diferenca entre a estrutura de zirconio nao estratificado e
a estrutura com a cera tem como resultado o peso da cera.

Valor de referéncia para o nimero de pastilhas injetaveis a serem usadas

1x2g Pastilha injetavel

2x2g Pastilha injetével

Peso da cera méax. 0,49

Peso da cera méx. 1,29

Revestimento VITAPMe

é um material de revestimento isento de grafite e fosfato para aquecimento

rapido especialmente para VITAPM 9.

A\ Aviso:

0 liquido de mistura do revestimento VITAPM que tenha floculado
ndo deve ser usado. Observe a data de validade!

Armazenamento

Temperatura de processamento

Proporgao da mistura

Armazenar o p6 num lugar frio e seco

aprox. 22 °C (temperatura ambiente)

100 g de pd - 22 ml de liquido de mistura

N&o armazenar o liquido de mistura
abaixo de 5 °C, uma vez que o liquido
é sensivel ao congelamento.

Proporgdes de mistura:
e P6 (g): 100

Liquido de mistura (ml): 22
e P6 (g): 200

Liquido de mistura (ml): 44

"




Técnica de sobre-injecdo — Incluir

Saquinho de porgdo 1 x 100 g Saquinho de porg&o 2 x 100 g (200 g)

Ajuste da Concentragdo Liquido de mistura agua destilada Liquido de mistura agua destilada

concentracao (%) (ml) (ml) (ml) (ml)
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 1 11 22 22

Controle de expansao (%)

Liquido de mistura (ml) agua destilada (ml)

Técnica de sobreprensagem (coroas, pontes): 75% 25%

Técnica de injecdo sem estrutura:

Coroas molares 75% 25%

Coroas pré-molares 75-80% 25-20%

Coroas em dentes anteriores 75-80% 25-20%

Facetas 70% 30%

Inlays de 1 e 2 superficies 40 - 50% 60 — 50%

Inlays MOD 70% 30%

Onlays 85 — max. 90 % 15-10%

e Em premolares e coroas anteriores, deve-se notar que, para preparacdes estreitas e longas o maior valor de expansao (80%)
leva a melhores resultados de ajuste. Os valores de expansdo listados sdo aproximados. Desvios disso sdo possiveis devido a
diferentes modelos de preparacdo, fornos de pré-aquecimento, temperaturas de pressdo etc. e podem precisar ser ajustados.




Técnica de sobre-injecdo — Incluir

Mistura

Tempo de mistura a vacuo

Tempo de processamento

Incluir

Tempo de configuragdo

Colocagao da mufla

Temperatura de pré-aquecimento

Tempo de permanéncia

60 segundos

aprox. 6 minutos a aprox. 22 °C
(temperatura ambiente)

20 minutos a partir do infcio da mistura

1. Endireite a superficie da mufla
(faca de gesso / lixa).
2. Coloque a mufla no forno
pré-aquecido a 850 °C
apds 20 minutos.
Atencaéo: O forno ndo deve ser
aberto nos primeiros 15 minutos
(risco de deflagragdo).

850 °C

Tempo de permanéncia da mufla

a partir do atingimento da temperatura
de pré-aquecimento (850 °C)

100 g de mufla: pelo menos 50 minutos
200 g de mufla: pelo menos 75 minutos
A partir de trés muflas de 100 g ou 200 g
no forno de pré-aquecimento, o tempo de
espera é prolongado em 15 minutos.

Misture & m&@o o material de revestimento
com uma espétula até alcangar uma
umidade uniforme.

Coloque sob vacuo por 15 segundos sem
ligar a misturadora

Misturar por 60 segundos

Sempre verifique a misturadora a vacuo
quando o funcionamento.

0 vécuo pobre resulta em tolerancias de
ajuste e bolhas no objeto de fundigdo.

A largura do processamento depende da
temperatura ambiente. O calor reduz o
tempo do processamento.

Preenchendo a mufla com material de
revestimento:

o vibrador sé deve ser usado para
suporte se parecer necessario para o
comportamento de fluxo de entrada.
Evite fortes vibragdes! Isso leva a bolhas
e separagdo do revestimento.

A\ Aviso:

Nao abra o forno durante o pré-aquecimento, devido a combustdo
agressiva. Os materiais de revestimento contém areia de quartzo

ou farinha de silica! Evite a inalagao e tome medidas apropriadas,

como o uso de méascara de protecéao.

13




Técnica de sobre-injecao — Incluir

Despeje 0 material de revestimento no anel de mufla
sem bolhas e em um fio fino até a marcagao.

Antes de colocar o anel calibrador, puxe levemente o anel de mufla
para o lado com os polegares para que o ar possa escapar melhor.

Tempo total de ajuste: 20 minutos a partir do inicio da mistura.
Seguir impreterivelmente!

0 medidor de mufla determina a altura da forma do material de revestimento,
bem como o nivel no forno de prensagem. Endireite o defeito na base com uma
faca de gesso ou remova-0 com cuidado.

A Importante:
Verifique a posicdo vertical da mufla, pois, de outra forma,
pode causar problemas durante a injecao.

G
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Técnica de sobre-injecao — Pré-aquecimento

Pré-aquecimento

Coloque a mufla na posicdo mais central possivel no forno de pré-aquecimento.
0 forno de pré-aquecimento s6 podera ser preenchido a meia capacidade.
Verifique regularmente o forno de pré-aquecimento quanto a temperatura real
correta (por exemplo, com uma sonda de prata).

A\ Importante:

Observe os parametros de pré-agquecimento do material de revestimento VITA PM:
Temperatura de pré-aquecimento: 850°C

0 tempo de permanéncia da mufla a partir do atingimento da temperatura de
pré-aquecimento (850 ° C)

100 g de mufla: min. 50 minutos

200 g de mufla: min. 75 minutos

A partir de trés muflas de 100 g ou 200 g no forno de pré-aquecimento,

o tempo de permanéncia deve ser prolongado em 15 minutos.

Os émbolos descartaveis e as pastilhas VITAPM 9 nao séo
pré-aquecidos.

Nao coloque a mufla no forno de pré-aquecimento juntamente com outros
objetos de fundigdo (muflas de metal fundido) ou modelos de solda, pois isso
pode levar a descoloragdo devido a 6xidos metélicos. Nenhum residuo de
revestimento ou sujeira pode entrar no canal de fundicdo. Se necessério, sopre.

.

-

Preparacao para injecao

/A Importante:

Transfira rapidamente a mufla do forno de pré-aquecimento para o forno de
injecdo apds o pré-aquecimento para evitar perda de calor. Nao pare a meio!
As pastilhas prensaveis a frio VITAPM 9 devem ser colocadas na mufla com
o lado arredondado (logotipo VITA em relevo) para baixo. Isso evita raspar

o material de revestimento no canal de injecdo. Como controle, o lado
impresso esta voltado para cima (ver fig.).

Utilizagdo das pastilhas injetaveis VITAPM 9.

_ Colocacdo do émbolo descartdvel com a marcacdo em preto para cima.
L ; m}&"" A extremidade ligeiramente arredondada nas bordas deve apontar para baixo.

15



Técnica de sobre-injecdo — Injecao

Sequéncia de queima recomendada VITA VACUMAT® 6000 MP
Fornos Combipress para 100 g e 200 g de mufla

Técnica de sobre-injecao

1320 | = e I | VITA
| = ] 1
. . G & n.]
G.O72010 5 1 : i
Bz AViTA &
g, P9 _ #29:00
i <i 3 bar - 2 pastilhas
a95*C
Temperatura
00%] .z 50 |=t1000%C] 30| 3.0bar | ]
—_— - J d:l‘ E:00 Lt’ 1500 {} 500 {‘lr 200 jh =t
500°C P—
Standb 400 ]
tandby = 2300 _|.E %,
; i] L] * B ¥ ] 1
{{L | X
.Q.._a;.u_}lr-\.l.at@.ii . ,..{.l
Desligar aparelho  Dados do processo  Programa noturno Voltar Salvar Parar Iniciar

Explicac@o dos parametros de prensa":

0 dispositivo esta equipado com um monitoramento de rota de injecao.

Uma vez que a mufla esteja completamente cheia, o tempo de inje¢do 1 passa
automaticamente para o tempo de injecdo 2. Portanto, o tempo de injecdo total
pode ser inferior a 8 minutos.

Pré-secagem °C Temperatura inicial

Tempo de pré-secagem em minutos, tempo de fechamento
Tempo de aquecimento em minutos
Aumento de temperatura em graus Celsius

por min.

Temp. aprox. °C Temperatura final
Tempo de permanéncia para a temperatura final

VAC min. Tempo de permanéncia de vacuo em minutos

A\ Importante:

Remova a mufla diretamente do forno depois de completar o programa
de prensagem e deixe esfriar a temperatura ambiente em uma grade.
Nao resfriar em agua fria.

" Parametros de prensagem para 450 g de mufla e para aparelhos de terceiros,
ver pagina 38.




Técnica de sobre-injecao — Desincluir

||

Desincluir

Com a ajuda de um 2° émbolo, a profundidade de pressdo exata é determinada.
Isto é feito com um lapis para a superficie externa da mufla.

Os objetos injetados estdo dentro das linhas marcadas

Usando um disco de corte, corte o material de revestimento circularmente ao
longo da marcagdo. Divida cuidadosamente a mufla usando uma faca de gesso.
Nao utilize martelos.

Jateamento bruto com contas de vidro a 4 bar e 50 ym de grdo. Quando
o0 objeto de prensagem estiver visivel, reduza a pressdo do jato para 2 bar.

A\ Importante:
Jatear a regido cervical com baixa pressdo e em angulo raso.

Trabalho sem jateamento

17



Técnica de sobre-injecao — Remocao e acabamento

Remocao

Separe o objeto injetado do canal de injecdo com um disco de corte de
diamante afiado sob uma pequena aplicacao de pressdo com a maior distancia
possivel do objeto, para ndo iniciar rachaduras, que podem ocorrer durante a
separacgdo, no objeto injetado. O sobreaquecimento da ceramica sempre deve
ser evitado, pois isso pode causar microfissuras.

Acabamento

Use apenas instrumentos de diamante fino e afiado para fresagem.
Trabalhe com baixa pressdo de contato e baixa velocidade.

Evite a geracao de calor e ndo atinja a espessura minima da camada.

A Aviso:
Recomenda-se a realizagdo da remogdo e do acabamento sob
refrigeracdo a dgua.

ceramicos sinterizados, deve-se usar mascaras, ou molhando
a estrutura. Além disso, deve-se trabalhar atras de um vidro
protetor, utilizando uma unidade de aspiragao.

A Importante:
Devido a formagao de p6 resultante do desbaste de materiais

18



Técnica de sobre-injecdo — Caracterizagao

Caracterizacdo de cor (técnica de pigmentacéo)
Para a caracterizagao de cor e esmalte de restauragdes sobre-injetadas
feitas de VITAPM 9, sdo usados pigmentos ou esmalte VITA AKZENT Plus.

Observe as instrugdes de processamento correspondentes.

Alternativamente, uma queima de fixagdo de pigmentagao pode ser realizada
de antemao.

Sequéncia de queima recomendada de VITA AKZENT Plus GLAZE e
VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY na VITA VACUMAT 6000 MP

Pré- (> | 2] | L~x] | Temp. [N ] VAC
secagem °C|  min. min. °C/min. | aprox. °C min. °C min.
Queima de fixagdo 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
de pigmentos
Queima de glaze 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600" -

* Recomenda-se para a Gltima queima da ceramica um arrefecimento prolongado até o atingimento
da respectiva temperatura. A posi¢ao do elevador nos aparelhos VACUMAT devera ser >75%.
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VITAPIVL9 Técnica de sobre-injecao — Individualizacao

Individualizagao colorida (técnica cut-back)
Restauracoes feitas de VITAPM 9 podem ser personalizadas com os materiais
da ceramica de revestimento de estrutura fina VITAVM 9.

Aplicam-se os métodos de queima especificados para a tecnologia de
revestimento convencional VITAVM 9. Ver manual de instrugdes n® 1190.

Sequéncia de queima recomendada para VITAVM 9 e VITA AKZENT Plus

no VITA VACUMAT 6000 MP
Pré- [(=>] | [A] | LA] | Temp [N | VAC
secagem °C|  min. min. °C/min. | aprox. °C min. “C min.
Queima de dentina 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27
Queima de fixagdo 500 4.00 315 80 760 1.00 600* -
de pigmentos
Queima de glaze 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Queima de glaze 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

com pé/spray

Queima de corregdo

com CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500* 4.20

* Recomenda-se para a Gltima queima da ceramica um arrefecimento prolongado até o atingimento
da respectiva temperatura. A posicdo do elevador nos aparelhos VACUMAT deverd ser >75%.

Ponte de dente posterior finalizada no modelo de trabalho
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Técnica de sobre-injecao — Aspectos clinicos

Aspectos clinicos

Amostra

Durante a prova, certifique-se de que as restauragdes nao sao removidas com
a garra ou sonda, mas com fio dental ou um dique de borracha para ndo as
danificar.

Fixacdo de restauracdes feitas de oxido de zirconio injetado

As coroas e as pontes feitas de ceramica de 6xido de zirconio sobre injetado
(técnica de sobreprensagem) podem ser ligadas de forma adesiva com
comp6sitos ou convencionalmente com cimentos de iondmero de vidro porque
possuem uma forca intrinseca muito elevada. Para esta finalidade, consulte a
brochura VITA 1696 “Aspectos clinicos da ceramica pura”.

Ponte de 6xido de zirconio (21-23) sobreinjetada com VITAPM 9 imediatamente
apds a insercgao.

Foto Clinica: Schmid Zahntechnik, Regensburg
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Técnica de injecdo sem estrutura — Espessuras de camada

Inlays

Espessuras da camada ceramica
Motivo de fissuras:  min. 1,5 mm
Regido do istmo: min. 1,5 mm

Onlays

Espessuras da camada cerdmica
Motivo de fissuras: min. 1,5 mm
Area das ctspides:  min. 2,0 mm

Facetas

Espessuras da camada ceramica
em média min. 0,7 mm
Incisal: min. 1,0 mm

Coroas em dentes anteriores

1,0 mm
21,0 mm

Espessuras de camada cerdmica

Incisal: min. 1,5 mm
Circular: min. 1,0 mm
| 4 Margem da coroa: 1,0 mm
L
>15mm

Coroas de dentes posteriores

Espessuras da camada ceramica
Area das ctspides: 1,5 mm - 2,0 mm
Motivo de fissuras: min. 1,5 mm
Circular: 1,0 - 1,5 mm
Margem da coroa: 1,0 mm

A\ Aviso:
Observe também nossa brochura detalhada "Aspectos clinicos na ceramica pura"
n° 1696 sobre o tema da preparacdo de restauracdes totalmente ceramicas.




VITAPIVLG Técnica de injecdao sem estrutura — Modelagao

Modelacao

Colocacdo do espacador

As éreas retentivas devem ser bloqueadas antes da modelacao.

Para ganhar espaco para o compdsito de fixagdo, o preparo deve ser coberto
com 2-3 camadas de aproximadamente 1mm para a margem de preparacgao
com uma espagcadora facilmente removivel (aproximadamente 30-50 pm).

Isolamento do preparo de gesso com um isolamento padrao de cera-gesso.
Para modelacdo, apenas pode ser utilizada cera de queima sem residuos para
sistemas totalmente ceramicos. E reproduzido em cera de forma totalmente
anatomica.

Deve-se ter cuidado para garantir uma modelagdo limpa e exata, especialmente
nas margens da preparacdo. As bordas afiadas (por exemplo, fissuras que sdo
muito profundas e ctspides afiadas) devem ser evitadas porque podem fazer
com que o material de revestimento seja pressionado na ceramica durante a
injeccao
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Técnica de injecdo sem estrutura — Colocagao de condutos

E possivel também fresar os moldes
a serem injetados a partir dos blocos
VITA CAD-Waxx usando a tecnologia CAD/CAM.

A Importante:

A espessura minima da camada da modelagao de cera ou da moldura
CAD-Waxx deve ser de 0,7 mm, caso contrario podem ocorrer resultados
de injecdo incompletos.

Colocacao dos condutos de injecao

As modelacdes de cera ou os formas moldadas cortadas da

VITA CAD-Waxx tém fios de cera de pelo menos 3 e no max. 8 mm
de comprimento, semelhantes a estrutura de metal de metal

Restauracdes de pequeno volume, como inlays e facetas podem
ser fixadas com um conduto de cera de 3,0 mm de didmetro.

Todas as outras restauragdes mais volumosas, p. ex. as coroas,
devem ser fixadas com um fio de cera de pelo menos 4 mm 0.

A Importante:

Antes da incorporagdo, o peso da cera, incluindo as fixac@es
para determinar o nimero requerido (max 2 pegas) de pastilhas
injetaveis VITAPM 9, deve ser determinado.
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Técnica de injecdo sem estrutura — Colocagao de condutos

El
El
El

méx. 15— 16 mm

Os pontos de ligagdo entre o canal de injecdo, o objeto de injecdo e a base
da mufla devem ser arredondados. As arestas afiadas e as retengdes devem
ser evitadas. Os condutos ndo se devem estreitar a partir da modelagem,
mas escorrer em “forma de trombeta”.

Se vérias restauragdes devem ser injetadas, elas devem ser colocadas
simetricamente no centro da mufla.

Dente anterior com condutos de VITA CAD-Waxx.

Fixacdo correta na técnica de injecao sem estrutura
Objetos de injecdo crescem em um angulo de 45° - 60°
para fora do anel de mufla (distdncia minima 10mm).

Em caso de vérios objetos de injecdo em uma mufla,
observar para que suas margens estejam na mesma altura.

Com base nos anéis do setor no interior do anel de mufla, é possivel uma
recuperacao rapida e direcionada do objeto de inje¢do durante a desinclusao
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Técnica de injecdo sem estrutura — Incluir

Incluir
Observe os parametros de processamento (proporcdes de mistura e tempos
de agitacdo) do material de revestimento VITAPM 9 na pagina 11ff.

Despeje 0 material de revestimento devagar formando um fio no anel de mufla
até a marcacao.

Puxe o anel de mufla lateralmente com os polegares afastados antes
de colocar o medidor de mufla para que o ar possa escapar melhor.

Tempo total de ajuste: 20 minutos a partir do inicio da mistura.
Seguir impreterivelmente!

0 medidor de mufla determina a altura da forma do material de revestimento,
bem como o nivel no forno de injecdo. Endireite o defeito na base com uma faca
de gesso ou remova-0 com cuidado, caso contrario, a mufla ndo fica parada
verticalmente no forno de injecdo e podem ocorrer problemas durante a injecao.

A\ Importante:
Verifique a posicao vertical da mufla, pois, de outra forma,
(T pode causar problemas durante a injec3o.
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Técnica de injecdo sem estrutura — Pré-aquecimento

Pré-aquecimento
Coloque a mufla no forno de pré-aquecimento. O forno de pré-aquecimento sé
pode ser preenchido a meia capacidade.

A Importante:

Observe os parametros de pré-aquecimento do material de revestimento VITA PM:
Temperatura de pré-aquecimento: 850°C

0 tempo de permanéncia da mufla a partir do atingimento da temperatura de
pré-aquecimento (850 ° C)

100 g de mufla: min. 50 minutos

200 g de mufla: min. 75 minutos

A partir de trés muflas de 100 g ou 200 g no forno de pré-aquecimento,

o0 tempo de permanéncia deve ser prolongado em 15 minutos.

Os émbolos descartaveis e as pastilhas VITAPM 9

nao sao pré-aquecidos.

Nao coloque a mufla no forno de pré-aquecimento juntamente com outros
objetos de fundicdo (muflas de metal fundido) ou modelos de solda, pois isso
pode levar a descoloracdo devido a 6xidos metalicos. Nenhum residuo de
revestimento ou sujeira pode entrar no canal de fundigdo. Se necessario, sopre.

.

-

Preparacédo para injecao

A Importante:

Transfira rapidamente a mufla do forno de pré-aquecimento para o forno de
injecdo apds o pré-aquecimento para evitar perda de calor. Nao pare a meio!
As pastilhas injetéaveis a frio VITAPM 9 devem ser colocadas na mufla com
o lado arredondado (logotipo VITA em relevo) para baixo. Isso evita raspar

o material de revestimento no canal de injecdo. Como controle, o lado

impresso esta voltado para cima (ver fig.).

Utilizagdo das pastilhas injetaveis VITAPM 9

Colocacgdo do émbolo descartdvel com a marcagdo em preto para cima.
A extremidade ligeiramente arredondada nas bordas deve apontar para baixo.
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Técnica de injecdo sem estrutura — Injecdo

Sequéncia de queima recomendada VITA VACUMAT 6000 MP
Fornos Combipress para 100 g e 200 g de mufla

Técnica de injecdo sem estrutura

1320 |~ < " " VITA
| = ] 1
. . G & n.]
507 2010 . 1 : i
2z Ivima &
[t _ #2900
i <i 3 bar - 2 pastilhas
495°C
Temperatura
100+ S0et | on1000%] 30bar] 30ka )
- - J a B:00 L:’ 1500 G 500 {‘l' S0 jh =t
500°C P—
Standb A A0 1
tandby e 1] _|.E %,
¢ i] L] N } ¥ 1
&L [ X
.Q.._a;.u_}lr-\.l.at@.ii - ,..{.l
Desligar aparelho  Dados do processo  Programa noturno Voltar Salvar Parar Iniciar

Explicacdo dos parametros de injecdo":

0 dispositivo esta equipado com um monitoramento de rota de injecao.

Uma vez que a mufla esteja completamente cheia, o tempo de inje¢do 1 passa
automaticamente para o tempo de inje¢do 2. Portanto, o tempo de injecao total
pode ser inferior a 8 minutos.

Pré-secagem °C Temperatura inicial

[ > ] Tempo de pré-secagem em minutos, tempo de fechamento
Tempo de aquecimento em minutos
Aumento de temperatura em graus Celsius

por min.

Temp. aprox. °C Temperatura final
Tempo de permanéncia para a temperatura final

VAC min. Tempo de permanéncia de vacuo em minutos

A\ Importante:

Remova a mufla diretamente do forno depois de completar o programa
de injecdo e deixe esfriar a temperatura ambiente em uma grade.

Nao resfriar em agua fria.

" Parametros de prensagem para 450 g de mufla e para aparelhos de terceiros,
ver pagina 38.
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Técnica de injecdo sem estrutura — Desincluir

Desincluir

Com a ajuda de um 2° émbolo, a profundidade de pressdo exata é determinada.
Isto é feito com um lapis para a superficie externa da mufla.

Os objetos injetados estdo dentro das linhas marcadas.

Usando um disco de corte, corte o material de revestimento circularmente ao
longo da marcagdo. Divida cuidadosamente a mufla usando uma faca de gesso.
Nao utilize martelos.

Jateamento bruto com contas de vidro a 4 bar e 50pm de grdo. Quando
o0 objeto de prensagem estiver visivel, reduza a pressao do jato para 2 bar.

A\ Importante:
Jatear a regido cervical com baixa pressao e em angulo raso.

Restauragdes sem jateamento

Remociao

Separe o objeto injetado do canal de injegdo com um disco de diamante afiado
sob uma pequena aplicacdo de pressao com a maior distancia possivel do
objeto, para nao iniciar rachaduras, que podem ocorrer durante a separacao,
no objeto injetado. O sobreaquecimento da ceramica sempre deve ser evitado,
pois isso pode causar microfissuras.

A Importante:
Recomenda-se a realizagdo da separacgao e a elaboragao sob
refrigeracdo a dgua.

Adaptacao
Adapte a restauragao com lapis, pastas de controle ou spray de oclusal
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Técnica de injecdo sem estrutura — Caracterizagao

Inlay no coto adaptado.

Acabamento

Use apenas instrumentos de diamante fino e afiado para deshastar
Trabalhe com baixa pressdo de contato e baixa velocidade.

Evite a geracdo de calor e ndo atinja a espessura minima da camada.

A Aviso:
Recomenda-se a realizacdo da separacgdo e a elaboracao sob
refrigeracdo a agua.

A Importante:

Devido a formacdo de p6 resultante do desbaste

de materiais ceramicos sinterizados, deve-se usar mascaras,
ou molhando a estrutura. Além disso, deve-se trabalhar atrés
de um vidro protetor, utilizando uma unidade de aspiragao.

0@

Caracterizacao de cor (técnica de pigmentacao)

Para caracterizagao de cor de restauragdes sem estrutura

de VITAPM 9, sdo utilizados pigmentos de VITA AKZENT Plus.
Observe as instrugdes de processamento correspondentes.

A Importante:
Para o glaze, apenas as massas de glaze de baixo ponto de fusdo —
p6 ou pasta de GLAZE LT podem ser usados.

Sequéncia de queima recomendada de VITA AKZENT Plus GLAZE LT em po
e pasta na VITA VACUMAT 6000 MP

Pré- [=>] | LA] | LA] | Temp. [N VAC
secagem °C|  min. min. °C/min. | aprox. °C min. T min.
Queima de fixagao 500 400 3.15 80 760 100 | 600 -
de pigmentos
Queima de glaze P6 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Queima de glaze Pasta 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

* Recomenda-se para a Gltima queima da cerdmica um arrefecimento prolongado até o atingimento
da respectiva temperatura. A posicdo do elevador nos aparelhos VACUMAT deveré ser >75%.
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Técnica de injecdo sem estrutura — Personalizacdo com VITAVM.9 ADD-ON

Individualizagao (técnica cut-back)

A Importante:

As restauracoes feitas com VITAPM 9, que ndo sdo suportadas

com Oxido de zirconio, s6 podem ser personalizadas com 0s compostos
VITAVM 9 ADD-ON de baixo ponto de fusdo a 780 °C, de modo que
nao se deformem durante a queima. O glaze é feito com p6 ou pasta
VITA AKZENT Plus GLAZE LT (baixa temperatura) a 780 °C.

Uma vez que as restauragdes VITAPM 9 sem estruturas sao menos
fortes do que as restauragdes suportadas por 6xido de zirconio, elas

s6 podem ser reduzidas a um maximo de um terco para personaliza-las
com os compostos VITAVM 9 ADD-ON. Devem evitar-se talhes profundos

antes da individualizag@o.

VITAVM 9 ADD-ON

— Massas com baixo ponto de fusdo
(800°C)

— Especialmente para personalizacdo
de restauragdes sem estrutura de
VITAPM 9

— Com base no recobrimento de estrutura
fina VITAVM 9

— 8 cores diferentes

Desig. | N°art.. Cor
()| ADD1 | B4229112 transparente
()| ADD2 | B4229212 esmalte claro \
()| ADD3 | B4229312 esmalte escuro g-‘-*
()| ADD4 | B4229412 esbranquicado transparente - ey
()| ADD5 B4229512 transldcido amarelado ﬂ:_
()| ADD6 | B4229612 transldcido laranja
()| ADD7 | B4229712 translicido vermelho
()| ADD8 | B4229812 translicido azul

Coroas anteriores reduzidas para individualizagdo
com VITAVM 9 ADD-ON

Individualizacdo com VITAVM 9 ADD-ON
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VITAPIVLG Técnica de injecdo sem estrutura — Personalizacdo com VITAVM.9 ADD-ON

Coroa anterior individualizada antes da queima.

Uma vez que os pinos de queima pretos podem aderir a restauragoes livres
de estrutura e — devido a forma — podem causar rachaduras no bordo incisal,
os pinos de platina devem ser usados preferencialmente.

/A Importante:
Nao utilizar VITA Firing Paste junto com as massas VITAVM 9 ADD-ON
com baixo ponto de fusdo. Risco de descoloragao!

Sequéncia de queima recomendada VITA VM 9 ADD-ON / VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Pré- (> | 2] | L7 | Temp. [N ] | VAC

secagem °C|  min. min. °C/min. | aprox. °C min. T min.

VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Queima de glaze P6" 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Queima de glaze Pasta 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

' Para obter um resultado ideal para a queima de glaze, o p6 VITA AKZENT Plus GLAZE LT
deve ser misturado com o VITA AKZENT Plus FLUID com uma consisténcia viscosa.
* 0 arrefecimento prolongado até atingir a respectiva temperatura é uma recomendagdo para
a (ltima queima da ceramica. A posi¢ado do elevador nos aparelhos VACUMAT deveré ser >75%.

Restauracao individualizada acabada no modelo de trabalho
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Técnica de injecdo sem estrutura — Aspectos clinicos

Para restaurac@es anteriores altamente translicidas sem estrutura feitas de

VITAPM 9, recomenda-se fabricar um coto artificial na cor do dente preparado.

Isso torna o resultado da cor mais fécil e mais seguro de se reproduzir.

Cimentacao de restauracdes sem estrutura de VITAPM 9

As restauracdes sem estrutura de 6xido-ceramica (técnica de injecdo
sem estrutura), tais como inlays, onlays, facetas e coroas anteriores,
devem ser cimentadas usando um sistema de adesivo de dentina.

Para esta finalidade, consulte a brochura VITA 1696
“Aspectos clinicos da ceramica pura”.
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Acessorios
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Embalagens individuais

Pastilhas injetaveis VITA PM 9

Disponivel pacote com 5 pastilhas nas dez cores OM1P, OM2P, TM1P, 1TM2P,
2ZM1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P cada uma disponibilizada nas variantes
0 (Opaque) e T (Translucent). Na variante HT (High Translucent) esté disponivel
nas seguintes dez cores: OM2P, TM1P, 1M2P, 2M2P, 3M2P, ENO, EN1, EN2P, ENLP
e ENDP.

Amostra de cores VITAPM 90, T e HT

Embolo descartavel VITA PM

Embalagem de 50 émbolos descartéaveis, didmetro 12 mm para pastilhas de 2g.
Apropriados para todas as ceramicas de injec¢ado Eles armazenam a radiagao
demorada do selo alox e impedem devido a sua composigdo Unica,

as microfissuras no anel de injegao.

Sistema de revestimento VITA PM, 200g

Embalagem com anel de mufla, base de mufla e medidor de mufla.

0 anel de mufla de silicone permite uma recuperacdo rapida e direcionada do
objeto de injecad gracas as marcas do setor claramente visiveis por dentro,
economizando tempo e material quando jatear.

Material de revestimento VITA PM

Material de revestimento isento de grafite e fosfato para aquecimento rapido
(aquecimento de velocidade) especialmente para a ceramica de prensa VITAPM 9.
Conteldo: Pacote de 56 saquinhos de 100 g.
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Acessorios
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Liquido de mistura para revestimento VITA PM
Frasco de 900ml. Liquido de mistura especial para revestimento VITAPM.

N&do armazene abaixo de 5°C uma vez que é sensivel a geada!

VITA AKZENT Plus

Novos pigmentos fluorescentes para pigmentar, marcar e glazear para todos
os tipos de materiais ceramicos dentéarios, de ceramicas de estratificacdo e
injectadas, blocos ceramicos de feldspato a restauragdes monoliticas feitas
de diéxido de zirconio ou ceramica de vidro.

Disponivel como pé-liquido, pastas prontas para uso ou versao em spray.

VITA Firing Paste

Material refratario pronto a usar para a producdo simples e rapida de
suportes de materiais de queima. Com sua consisténcia suave e cremosa,
possui propriedades de processamento excepcionais.

Inlays, onlays, facetas e coroas podem ser facilmente fixados em pinos de
platina ou diretamente na bandeja de queima ou na plataforma de queima.
Ap6s a queima, o material pode ser facilmente removido do objeto de queima.
i-Line. Nao jatear!

Nao utilizar junto com as massas VITAVM 9 ADD-ON com baixo ponto

de fusdo. Risco de descoloracéo!

Conjunto de polimento diamante VITA Karat

Variedade de polimento de alto brilho de restauracdes de cerdmica
com pasta de polir de diamante de 5g, 20 rodas de feltro de diamante,
@ 12mm e um mandril, niquelado.

Ceramica de revestimento VITAVM9

Ceramica de revestimento de feldspato de estrutura fina especial para
estruturas de 6xido de zirconio parcialmente estahilizadas em ftrio na
faixa CET de aproximadamente 10,5 (como VITA YZ T) e para customizar
restauracdes feitas de VITAPM 9 e VITABLOCS.

VITA VM9 ADD-ON

Massas de baixo ponto de fusdo em 8 cores diferentes com base na ceramica
de revestimento de estrutura fina VITAVM 9. Servem especialmente para a
personalizacdo de restauragdes sem estrutura de VITAPM 9.

35



Parametros de injecdo recomendados

Técnica de sobre-injecdo e técnica de injecdo sem estrutura VITA VACUMAT 6000 MP
para 100 g e 200 g de mufla*

Pré- ‘ > ‘ ‘ A ‘ ‘ A ‘ Temp. '_re_mpf) de Pr_egség de '_re.mp? de Pr_e§sé? de VAC
secagem : - e o : injecdo 1 injecdo injecdo 2 injecao .
min. min. C/min. | aprox.°C| min. ] ] min.
G min. bar min. bar
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00
Técnica de sobreprensagem e técnica de injecao sem estrutura VITA VACUMAT 6000 MP
para 450 g de mufla*
Pré- ‘ > ‘ ‘ A ‘ ‘ A ‘ Temp. Te.mp? de Pr'es.sﬁg de Te.mp? de Pr.e§s§? de VAC
secagem - - = o - injecdo 1 injecdo injecdo 2 injecdo .
min. min. C/min. | aprox.°C| min. : : min.
“C min. bar min. bar
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametros de injecao para aparelhos de terceiros na técnica de sobre-injecao e técnica de injecdo sem estrutura

VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Pré-

Tempo de

secanem Temp. inioeno | ressdo de
aé] °C/min. | aprox. °C min. :m% injecdo
700 60 1000 20.00 6.00 baixa
Programa EP 600 (lvoclar)*
Pre- | 50 | [ 2] | [A] | Temp Presséo de Velocidade
secgcgem min. min. °C/min. | aprox. °C min. injecao rfl[l)r:;??(;-
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Mec.  |300 pm/min
Cergo press (DeguDent)*
Pré- = A ] (A Temp. Pressao de| Tempo de
secagem min min °C/min. | aprox. °C min INjecao | njegao
G : : : prox. : bar min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* Estas informagdes devem ser consideradas pelos usudrios apenas como referéncias. Se a superficie, transparéncia ou o grau
de brilho ndo corresponderem ao resultado atingivel em condigdes ideais, os parametros de prensagem (temperatura, presséo)
deverdo ser adaptados de forma correspondente. Os parametros de prensa mostrados pelo aparelho ndo séo decisivos para o
procedimento de prensagem, mas a aparéncia e o acabamento superficial da restauracdo a ser prensada conforme o procedi-
mento de prensagem.

Esta informagdo baseia-se unicamente em testes aleatérios de amostras. A VITA ndo tem influéncia nas mudancas do produto.
Outros fatores de influéncia sdo o volume, a forma e o ntimero de objetos a serem injetados. Se o0 objeto injetado ndo atender

ao resultado esperado em condicGes ideais recomenda-se, geralmente, um ajuste do tempo de injegdo (tempo de injegdo 2) e/
ou o tempo de espera.

VARIO PRESS® é uma marca registrada da empresa Zubler GmbH, D-89091 UIm.
Cergo® press € uma marca registrada da empresa DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 é uma marca registrada da empresa Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Notas

Os seguintes produtos possuem classificagao obrigatoria:

VITA Firing Paste

Perigo

Pode causar cancer por inalagao.

Antes da utilizagao, ler e compreender todas as instrugdes
de seguranca.

Usar luvas de protecdo/vestudrio de protecdo/protecdo
para os olhos/protegdo para o rosto adequados.

Manter em local fechado a chave.

Para mais informacdes, consulte as folhas de seguranca!

Equipamentos de protecao individual

Durante o trabalho, utilizar 6culos protetores/protecao
facial, luvas e roupas de protecao.

Devido a formacdo de p6 resultante do deshaste de
materiais ceramicos sinterizados, deve-se usar mascaras,
ou realizar ou o desbate deve ser molhado. Além disso,
deve-se trabalhar atrds de um vidro protetor, utilizando
uma unidade de aspiracao.

OO

As fichas de seguranca correspondentes podem ser baixadas em

www.vita-zahnfabrik.com/sds.
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Notas

Avisos gerais sobre manuseio

Aviso:

e \erifique a embalagem e o material quanto uma condicdo intacta imediatamente apds o recebimento.

e A embalagem deve ser selada.

e (0 nome do fabricante VITA Zahnfabrik, bem como a marcacao CE, devem estar presentes na embalagem.

Atencao:
e Armazene as pastilhas VITA PM 9 em sua embalagem original e em local seco.
e Nao deixe que os materiais sejam contaminados com substancias estranhas (por exemplo, durante o processo de prensagem).

e |eia as instrucdes de uso cuidadosamente antes de remover as pastilhas de prensagem da embalagem. As instrug@es contém
informagdes importantes sobre 0 processamento que servem para sua seguranga e a seguranga de seus pacientes.

e Se todas estas instrucdes e informacgdes de uso ndo forem seguidas, as pastilhas de presagem ndo devem ser usadas para a
fabricacdo de préteses dentérias.

* Informac@es sobre riscos gerais relacionados a tratamentos dentarios. E importante salientar que os riscos relacionados a
tratamentos dentarios aplicam-se a todos os usudrios em geral e nao especificamente aos produtos VITA e suas aplicacoes:
o Tratamentos odontoldgicos e restauracdes dentarias envolvem o risco geral de les@o iatrogénica a estrutura dental,

polpa e/ou aos tecidos moles da boca. O uso de sistemas de fixagdes e restauracdes dentarias envolvem o risco geral
de hipersensibilidade p6s-operatdria.

o As caracteristicas do produto ndo podem ser garantidas em caso de falha na observancia dos manuais de instrugoes dos
produtos utilizados, podendo resultar em falha do produto com danos irreversiveis para a substancia do dente natural,
da polpa e/ou dos tecidos moles da boca.

© (0 sucesso de uma restauracao dentaria sempre depende de qudo bem esta se ajusta a estrutura dentdria subjacente.

o A capacidade de produzir uma restauragao rotineira, sélida e bem ajustada requer a observancia estrita a certos principios.

o Margens deficientes levam a formagao de placa que, por sua vez, causa inflamagdo na gengiva e fendas marginais e
que pode resultar em céries secundarias, sensibilidade, regressao da gengiva, dissolucdo do cimento e afrouxamento
ou descoloragdo da restauragao.

© Nossos produtos devem ser utilizados de acordo com as instrugdes de uso aplicaveis.

o 0 uso incorreto pode causar danos.

o Antes de usar, o usuario também deve verificar se o produto é adequado para a aplicagdo em que sera usado.

o Nao assumimos qualquer responsabilidade caso o produto seja usado em conjunto com materiais e acessorios de outros
fabricantes que nao sejam compativeis ou aprovados para 0 nosso produto.

© No caso de ocorrerem incidentes graves relacionados ao produto, estes deverao ser reportados a VITA Zahnfabrik
H. Rauter GmbH & Co.KG e a autoridade competente do pafs em que o usuério e/ou o paciente é residente.
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Notas

Explicacdes dos simbolos

Produto medicinal MD Fabricante
Apenas para N
usuérios profissionais RX Only Data de fabricagao

Siga as instrugdes

EIRE<RiE g 3

EE_‘J Valido até

de uso

Limite de Numero de artigo

temperatura

Armazenar g Ndmero do lote LOT
Seco I de producdo (lote)

Nao

reutilizar
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Com o excepcional sistema VITA SYSTEM 3-D MASTER,
todas as cores de dentes naturais sdo determinadas de
forma sistematicae reproduzidas na totalidade.

Teeth
S %
VITA SYSTEM £ z 3D-MASTER
2. N\a““\\\

Nota importante: Nossos produtos devem ser utilizados de acordo com o manual de
instrugdes. N@o nos responsabilizamos por danos causados em virtude de manuseio
ou uso incorretos. O usuério deverd verificar o produto antes de seu uso para atestar
a adequacgdo do produto a érea de utilizagdo pretendida. Nao seréd aceita qualquer
responsabilizagdo se o produto for utilizado juntamente com materiais e equipamentos
de outros fabricantes que ndo sejam compativeis ou permitidos para uso com nosso
produto e assim causem danos. O VITA Modulbox ndo é um componente obrigatério do
produto. Data de publicacdo deste manual de instrugdes: 06.20

Todas as edigdes anteriores perdem a validade com a publicagdo deste manual de instru-
cOes. A respectiva versdo atualizada e vigente encontra-se em www.vita-zahnfabrik.com

A VITA Zahnfabrik é certificada e os seguintes produtos levam o selo

ce0124

VITAVM.9 - VITAPM9 - 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

1450P0OR — 0620 (80) S — Version (04)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Istruzioni di impiego

VITA Determinazione del colore> VITA Comunicazione del colore > VITA Riproduzione del colore > VITA Controllo del colore

Data 09.20

VITA - perfect match. VITA

Sistema di ceramica pressabile per sovrapressatura su
strutture in biossido di zirconio parzialmente stabilizzato
con ittrio e per la realizzazione di faccette, inlays, onlays,
corone parziali, corone frontali e posteriori
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Indicazioni e dati tecnici

Indicazioni

VITAPMs9 ¢ Tecnica di sovrapressatura

Sovrapressatura su strutture per corone e ponti, cromatizzate
e non cromatizzate, in Zr0, parzialmente stabilizzato con ittrio
con CET dica. 10,5 108 K" come ad es. VITAYZ T.*

Tecnica di Tecnica di pressatura
sovrapressatura senza struttura

@) - o

¢ Tecnica di pressatura senza struttura
Realizzazione di inlays, onlays, faccette, corone parziali, corone.

Individualizzazione:

e Tecnica di sovrapressatura:

® 3 < B G
o

- ® Con tutte le masse VITAVM 9
Y ) e Tecnica di pressatura senza struttura:
Con masse VITAVM 9 ADD-ON.
PY _ Successivamente glasura con VITA AKZENT Plus GLAZE LT.
Caratterizzazione:

e Con i supercolori dell'assortimento VITA AKZENT Plus

it

[ ) —
Caratterizza- VITA AKZENT Plus
zione
o f \  d \
lz?:rl]\gduahzza_ T VITAVMS @ T VITAVMS ¥ * Tenendo conto delle istruzioni di impiego e delle indicazioni VITA relative alla configurazione

> > della struttura, VITAPM 9 & indicato per strutture in 3Y-TZP (-A) di qualsiasi produttore.
Dato che la funzionalita dipende da numerosi parametri, solo I'utilizzatore & un grado

con tutte le masse solo con le masse di valutare la qualita nel singolo caso clinico.

VITAVM 9 VITAVM 9 ADD-ON

@ raccomandato

Controindicazioni

e Ponti senza struttura in biossido di zirconio

e Sovrapressatura su strutture in biossido di zirconio con CET diverso da quello indicato
e Pazienti con parafunzioni (ad es. bruxismo)

e [nsufficiente igiene orale

e (Quando non & possibile attenersi agli spessori minimi della ceramica

A\ Avvertenza:
VITAPM 9 non ¢ indicata per pressatura su strutture in leghe
e titanio.

Dati tecnici

Caratteristica Valore
CET (25-500°C) 9,0-9,5-10° - K"
Resistenza a flessione ca. 100 MPa




Concetto cromatico

Concetto cromatico
VITAPM 9 & disponibile in 10 colori VITA SYSTEM 3D-MASTER
ed in tre diverse varianti di traslucenza:

Opaque (0) Colori dentina

0M1P-0 | OM2P-0 | 1MIP-0 | 1M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3MI1P-0 | 3 M2P-0 | 3 M3P-0

Translucent (T) Colori dentina

0MI1P-T | OM2P-T | 1 MIP-T | 1M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MIP-T | 3 M2P-T | 3 M3P-T

High Translucent (HT) Colori dentina

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT

High Translucent (HT) Colori smalto

ENOP-HT | EN1P-HT | EN2P-HT | ENLP-HT | ENDP-HT




Concetto cromatico

Scelta dei pellet

La scelta del pellet dipende da un lato dall'indicazione

e dall'altro dallo spessore minimo per la tecnica di pressatura.

Il primo criterio di scelta dipende dall'indicazione:

Tecnica di sovrapressatura

Tecnica di pressatura senza struttura

Pellet O
Pellet T

e posteriori

Pellet T:  principalmente per corone frontali

Pellet HT: principalmente per inlays, onlays, faccette

| pellet HT sono suddivisi in:

Colori dentina

Colori smalto

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

ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

Nella scelta dei pellet HT occorre considerare quanto segue:

e Se devono essere riprodotti restauri che devono integrarsi primariamente nella zona incisale o traslucente,
si raccomanda di scegliere un pellet di un livello di valore pit chiaro o un grado di saturazione inferiore del
colore della dentina determinato, in modo che il restauro non risulti troppo scuro o troppo cromatizzato.

¢ |n funzione dalla presa del colore da parte dell'odontoiatra e dell'area dentaria da riprodurre si
possono raccomandare i seguenti pellet HT:

Colore determinato Il restauro sostituisce Il restauro interessa pre- Il restauro interessa
dentina e smalto valentemente lo smalto esclusivamente lo smalto
0M 0 M2P-HT ENOP-HT
1M1 T M1P-HT EN1P-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




Concetto cromatico

Variazione dell'effetto cromatico (croma e luminosita)
con diversi spessori di ceramica pressata:

Esempio: 2 M2P-HT

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

Esempio: ENLP-HT

|
32 X O 3 O JT )T )F JF




Tecnica di pressatura su strutture — Spessori

Spessori minimi e massimi per la tecnica di pressatura su strutture

carenza di
supporto della
struttura

rivestimento
estetico max. 2 mm

evitare
spigoli vivi

X

min. 0,7 mm

max. 2 mm

min. 0.7 mm

v

min. 0,7 mm

max. 2 mm

/A Importante:

Nella tecnica di pressatura su strutture & della massima importanza che

VITA VITAPM 9 sia sostenuta in modo uniforme su tutti i lati da strutture in
biossido di zirconio, in modo da evitare insuccessi dovuti a distacchi e fratture.
La struttura non deve presentare spigoli vivi.

e Attenersi agli spessori minimi in mm ¢ alle
aree minime dei connettori in mm? per strutture
in VITA'YZ a pag. 8.




Tecnica di pressatura su strutture — Spessori

Spessori minimi in mm e aree minime dei connettori in mm2 per strutture in biossido di zirconio

VITAYZT mm/mm?

Spessore incisale/occlusale

Parti primarie corone doppie 0.7

Spessore incisale/occlusale

. 0,7
Struttura per corona singola '

Spessore incisale/occlusale
1,0

Spessore incisale/occlusale 07
Corone pilastro di strutture per ponti con un elemento intermedio m '

Corone pilastro di strutture per ponti con due elementi intermedi

Spessore circolare
o . . 05
Parti primarie corone doppie

Spessore circolare

Struttura per corona singola . . 0.3

Spessore circolare

. : ! : : 0,5
Corone pilastro di strutture per ponti con un elemento intermedio '

Spessore circolare 07
Corone pilastro di strutture per ponti con due elementi intermedi '

Area connettori"
Struttura per ponte frontale con due elementi intermedi

Area connettori”

Area connettori”
Struttura per ponte frontale con un elemento intermedio m /

Struttura per ponte posteriore con un elemento intermedio

Area connettori" -
Struttura per ponte posteriore con due elementi intermedi 'O@.

Area connettori"? -
Struttura per ponte a cantilever m

" Area connettori: connessione tra corona pilastro ed elemento intermedio, o tra 2 elementi intermedi

% La dimensione vestibolare-orale di un ponte a cantilever dovrebbe essere ridotta di ca. 1/3.




Tecnica di sovrapressatura — Modellazione

A Importante:

Prima della modellazione pesare la struttura in biossido
di zirconio per stabilire la quantita necessaria di pellet
(v. Avvertenza a pag. 11).

Modellazione

Isolare il modello con isolante gesso-cera in commercio.

Modellare direttamente sulla struttura in biossido di zirconio sinterizzato.
Sulla struttura non vanno eseguite cotture con un Liner.

Prima della modellazione la struttura deve essere perfettamente pulita.
Per la modellazione usare esclusivamente cera completamente calcinabile
per sistemi in ceramica integrale. E' possibile fresare le forme da pressare
da blocchetti in VITA CAD-Waxx adottando la tecnica CAD/CAM.

La ceratura deve essere completamente anatomica. Se si intende individualizzare
con VITAVM 9, & possibile modellare in forma anatomica ridotta.

Prestare la massima attenzione ad una modellazione precisa soprattutto
in corrispondenza dei margini della preparazione. Evitare spigoli vivi

(ad es. fissure profonde o cuspidi taglienti), perché in fase di pressatura la
massa di rivestimento non penetri nella ceramica

A Importante:

Lo spessore minimo della modellazione in cera deve essere 0,7 mm,

in caso contrario la pressatura potrebbe risultare incompleta. Lo spessore
dello strato in corrispondenza delle cuspidi non deve superare 2 mm,
perché altrimenti sussiste il rischio di distacchi. Prestare sempre attenzione
ad un sufficiente sostegno da parte della struttura (v. avvertenze a pag. 7).




Tecnica di pressatura su strutture — Imperniatura

—
min. 10 mm.

max. 15— 16 mm

|
min. 10 mm.

Imperniatura dei canali di alimentazione

Le modellazioni in cera vanno imperniate con fili in cera lunghi min. 3 mm

e max. 8 mm ed un @ di min. 4 mm, analogamente alle fusioni in metallo.
L'imperniatura non deve assottigliarsi in direzione della modellazione,

bensi avere una "forma a trombetta“. Corone e ponti vanno imperniati sempre
sulla parte pit voluminosa: sul lato incisale in corrispondenza della cuspide
pit grossa. Applicare almeno un canale di pressatura per elemento.

Nei ponti imperniare sempre la cuspide esterna.

A Avvertenza:

La differenza di peso tra struttura in biossido di zirconio nuda e
struttura con wax-up in cera completa di imperniature fornisce
il peso della cera.

| punti di imperniatura tra canale di alimentazione, lavoro da pressare e base del
cilindro devono essere arrotondati. Evitare assolutamente spigoli vivi e restringimenti.

Cerare i canali di alimentazione sulla base del cilindro arrotondandoli verso I'esterno
con un angolo di 45° - 60° rispetto all'anello del cilindro (distanza minima 10 mm).

Ingrassare leggermente la base del cilindro con vaselina, per agevolare la successiva
smuffolatura.

Gli anelli settoriali sul lato interno del cilindro consentono di ritrovare
in modo rapido e mirato il lavoro pressato in fase di smuffolatura.

Lavoro da pressare e canale di pressatura devono formare idealmente
una linea per agevolare il flusso della ceramica.

Se si devono inserire piu lavori da pressare in uno stesso cilindro prestare
attenzione, che i loro bordi si trovino alla stessa altezza. La suddivisione dei
lavori da pressare deve essere simmetrica.
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Tecnica di pressatura su strutture — Messa in rivestimento

Messa in rivestimento

/\ Importante:

Prima della messa in rivestimento occorre stabilire il peso della cera,
compresi i canali di alimentazione, per determinare la quantita necessaria
di pellet VITAPM 9 (max. 2 pellet).

Il peso della cera e dato dalla differenza tra struttura in biossido
di zirconio nuda e struttura completa di wax-up.

Valore indicativo per la quantita di pellet da usare

T xpelletda?2g max. 0,4 g di cera
2 xpelletda2g max. 1,2 g di cera
- Massa di rivestimento VITAPM,

E' un materiale privo di grafite, con legante fosfatico, per riscaldamento
rapido, speciale per VITAPM 9.

il
Sl

A Avvertenza:
Non utilizzare il liquido per massa di rivestimento VITAPM,
se presenta flocculazione. Prestare attenzione alla data di scadenza!

Conservazione Conservare la polvere in luogo fresco Il liquido di miscelazione non
e asciutto va conservato a temperature inferiori
ai 5°C, perché & sensibile al gelo.

Temperatura di lavorazione ca. 22°C (temperatura ambiente)
Rapporto di miscelazione 100 g polvere — 22 ml liquido Rapporti di miscelazione:
di miscelazione e Polvere (g): 100

Liquido di miscelazione (ml): 22
e Polvere (g): 200
Liquido di miscelazione (ml): 44




Tecnica di pressatura su strutture — Messa in rivestimento

Busta 1x 100 g

Buste 2 x 100 g (200 g)

Regolazione Concentrazione Liquido di Acqua distillata Liquido di Acqua distillata

della concen- (%) miscelazione (ml) (ml) miscelazione (ml) (ml)

trazione
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 11 22 22

Controllo dell’'espansione (%)

Liquido di miscelazione (ml)

Acqua distillata (ml)

Tecnica di sovrapressatura (corone, ponti): 75% 25%
Tecnica di pressatura senza struttura

Corone molari 75% 25%
Corone premolari 75-80% 25-20%
Corone frontali 75-80% 25-20%
Faccette 70% 30%
Inlays a 1 e 2 superfici 40 - 50% 60 — 50%
Inlays MOD 70% 30%
Onlays 85 — max. 90% 15-10%

¢ Nel caso di premolari e corone anteriori, per preparazioni sottili si raccomanda di usare il valore di espansione pit alto (80%),
in quanto assicura una precisione migliore. | valori di espansione elencati sono indicativi. Sono possibili scostamenti dovuti
a differenze di preparazione, forni di preriscaldo, temperature di pressatura ecc. ed eventualmente devono essere adattati di

volta in volta.




Tecnica di pressatura su strutture — Messa in rivestimento

Miscelazione

Miscelazione sotto vuoto

Tempo di lavorabilita

Messa in rivestimento

Tempo di presa

Inserimento del cilindro

Temperatura di preriscaldo

Tempo di mantenimento

60 secondi

ca. 6 minuti a ca. 22°C
(temperatura ambiente)

20 minuti dall'inizio della miscelazione

1. Rettificare la base del cilindro
(coltello per gesso / carta abrasiva).
2. Dopo 20 minuti inserire il cilindro
nel forno preriscaldato a 850°C.
Attenzione: Durante i primi 15 minuti
non aprire il forno (pericolo di deflagra-
zione).

850°C

Tempo di mantenimento del cilindro

a partire dal ritorno alla temperatura di
preriscaldo (850°C)

Cilindro da 100 g: min. 50 minuti
Cilindro da 200 g: min. 75 minuti

Se si inseriscono 3 o pit cilindri da 100
o da 200 g nel forno di preriscaldo
occorre allungare il tempo

di mantenimento di 15 minuti.

Con una spatola miscelare manualmente
la massa di rivestimento fino ad
ottenere un bagnamento uniforme.

Evacuare per 15 secondi senza miscelare.

Miscelare per 60 secondi. Controllare
continuamente il funzionamento del
miscelatore sotto vuoto.

Vuoto insufficiente pud causare impre-
cisioni e formazione di bolle nel lavoro.

La lavorabilita dipende dalla temperatura
ambiente. Il calore accorcia il tempo di
lavorabilita.

Riempire il cilindro con massa di
rivestimento: il vibratore va utilizzato
solo come aiuto, se cio risulta necessario
per la fluidita. Evitare forti vibrazioni!
Possono causare formazione di bolle e
separazione della massa di rivestimento.

A\ Avvertenza:

Data l'aggressivita della combustione durante il preriscaldo
non aprire il forno. Le masse di rivestimento contengono sabbia

o farina di quarzo! Evitare I'inalazione adottando idonee misure,

ad es. indossando una mascherina.

G
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Tecnica di pressatura su strutture — Messa in rivestimento

Versare la massa di rivestimento in getto sottile e privo di bolle d'aria
nell’anello del cilindro fino alla marcatura.

Con il pollice spostare leggermente I'anello del cilindro verso il lato
prima di applicarvi il calibro, in modo che I'aria possa evacuare meglio.

Tempo di presa 20 minuti dall'inizio della miscelazione.
Rispettare tassativamente!

I calibro per cilindro determina I'altezza della forma della massa di
rivestimento, nonché la posizione diritta nel forno di pressatura. Rettificare la
superficie di appoggio o rimuovere punti di frizione con un coltello per gesso.

A\ Importante:
Controllare che la posizione del cilindro sia verticale, perché in caso
contrario si potrebbero avere difficolta durante la pressatura.

G
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Tecnica di pressatura su strutture — Preriscaldo

Preriscaldo

Posizionare il cilindro nel forno di preriscaldo quanto pit centralmente
possibile. Il forno di preriscaldo va riempito solo fino a meta della sua
capacita. Controllare periodicamente che la temperatura reale del forno
di preriscaldo sia corretta (ad es. con il set di controllo temperatura).

A\ Importante:

Attenersi alla temperatura di preriscaldo della massa di rivestimento VITA PM:
Temperatura di preriscaldo: 850°C

Tempo di mantenimento del cilindro a partire dal ritorno alla temperatura

di preriscaldo (850°C):

cilindro da 100 g: min. 50 minuti

cilindro da 200 g: min. 75 minuti

Se si inseriscono tre o pit cilindri da 100 o da 200 g nel forno di preriscaldo
occorre allungare il tempo di mantenimento di 15 minuti.

| pistoni monouso ed i pellet VITAPM 9 non vanno preriscaldati.

Non inserire il cilindro nel forno di preriscaldo insieme ad altri oggetti di fusione

(cilindri per fusione di metallo) o modelli da saldare, perché si potrebbero verificare
decolorazioni dovute agli ossidi metallici. Non devono esservi residui di massa di rivesti-
mento o impurita nei canali di alimentazione. All'occorrenza pulire con un getto d'aria.

.

-

Preparazione per la pressatura

A Importante:

Trasferire rapidamente il cilindro dal forno di preriscaldo al forno di pressatura,
per evitarne il raffreddamento eccessivo. Non appoggiare durante il passaggio!

| pellet VITAPM 9 freddi vanno posizionati nel cilindro con il lato arrotondato
(logo VITA inciso) verso il basso. In tal modo si evita la raschiatura dalla massa
di rivestimento nel canale di alimentazione. Per controllo: il lato con la
denominazione stampata é rivolta verso I'alto (v. fig.).

Inserimento del pellet VITAPM 9.

Posizionamento del pistone monouso con la marcatura nera

ﬂ_ : &1..,‘__-_. rivolta verso I'alto. Il lato leggermente arrotondato sul bordo

== ~  deve essere rivolto verso il basso.
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Tecnica di pressatura su strutture — Pressatura

Cottura raccomandata nel forno combinato di pressatura
VITA VACUMAT®6000 MP per cilindri da 100 g e 200 g

Tecnica di sovrapressatura

1320 | i v - - VITA
15 07 2010 = : 1 a
sl flio B2 NIEO
2z Ivima &
e #2900
i <L 3bar- 2 pellet
a495*C
Temperatura
700+¢] 50wl | en1000%] F0bar’ 30bar il
—_ | @5 s (© s Saw 0D D
500°C = P
Standby Panin _|_= %
: i] (] w N ¥ [
.Q..A.%L_:lﬁ..i;m_l .x -.{J
Forno Off Dati p Prg. Indi Salva Stop Start

Spiegazione dei parametri di pressatura’:

Il forno & dotato di controllo della corsa di pressatura. Non appena il cilindro &
completamente riempito, Il tempo di pressatura 1 prosegue automaticamente nel
tempo di pressatura 2. Per questo mativo il tempo totale di pressatura puo essere
inferiore a 8 minuti.

Prees. °C Temperatura di awvio
Tempo di preessiccazione in min., tempo di chiusura
Tempo di salita in min.
Gradiente di salita in °Celsius
/ min.

Temp. ca.°C Temperatura finale
Tempo di mantenimento temperatura finale

VAC min. Tempo mantenimento vuoto in min.

A\ Importante:

Al termine del programma di pressatura togliere il cilindro dal forno
e lasciarlo raffreddare a temperatura ambiente. Non raffreddarlo
con acqua fredda.

" Per i parametri di pressatura con cilindri da 450 g e apparecchiature di altro
produttore v, pag 38.




Tecnica di pressatura su strutture — Smuffolatura

Smuffolatura

Con l'ausilio di un 2. pistone determinare I'esatta posizione del lavoro pressato.
Segnarla con una matita sulla superficie esterna del cilindro.

| lavori pressati si trovano tra le due linee.

Con un disco separatore tagliare circolarmente in profondita la massa

di rivestimento lungo le linee marcate. Con un coltello per cera spezzare

il cilindro con cautela. Non usare un martello.

, Sabbiare grossolanamente con perle di vetro, granulometria 50 pm,
e pressione di 4 bar. Quando ¢ visibile il lavoro pressato ridurre
_;.’ la pressione di sabbiatura a 2 bar.

A\ Importante:
In zona cervicale sabbiare con pressione ridotta e con angolatura bassa.

||

Lavoro dopo la sabbiatura
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Tecnica di pressatura senza struttura — Separazione e finitura

Separazione

Con un disco diamantato tagliente separare il lavoro pressato dal canale

di alimentazione, esercitando pressione ridotta e tenendosi alla massima
distanza possibile dal lavoro, affinché le fessure che si potrebbero generare
durante la separazione, non si propaghino al lavoro pressato. In linea di
massima evitare il surriscaldamento della ceramica, perche puo causare
microfessure.

Finitura

Per il molaggio usare solo strumenti diamantati taglienti e a granulometria
fine. Esercitare pressione ridotta e lavorare a bassa velocita.

Evitare surriscaldamenti e rispettare gli spessori minimi.

A\ Avvertenza:
Si raccomanda di eseguire separazione e finitura sotto
raffreddamento ad acqua.

A\ Importante:

Per la formazione di polvere durante il molaggio di ceramiche @
dentali sinterizzate, occorre indossare una mascherina

o adottare raffreddamento ad acqua. Lavorare inoltre dietro @
ad uno schermo di protezione e con aspirazione.
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Tecnica di pressatura su strutture — Caratterizzazione

Caratterizzazione cromatica (tecnica di pittura)
Per la caratterizzazione cromatica e glasura di restauri in VITAPM 9
sono indicati i supercolori colori e la massa glasura VITA AKZENT Plus.

Attenersi alle rispettive istruzioni di impiego.

In alternativa & possibile eseguire previamente una cottura
di fissaggio dei colori.

Cottura di VITA AKZENT Plus GLAZE e
VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY in VITA VACUMAT 6000 MP

Prees. [ > | [ 7] | A ] |ca Temp. [ VAC

°C min. min. °C/min. *C min. °C min.
Cottura di fissaggio supercolori 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Cottura finale 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

* I raffreddamento lento fino alla corrispondente temperatura & raccomandato per |'ultima cottura della ceramica.
Nei forni VACUMAT la posizione del lift dovrebbe essere > 75%.
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VITAPIVLG Tecnica di pressatura su strutture — Individualizzazione

Individualizzazione cromatica (Tecnica cut-back)
| restauri in VITAPM 9 possono essere individualizzati con
la ceramica a struttura microfine VITAVM 9.

Attenersi alle tabelle di cottura indicate per la tecnica di stratificazione
VITAVM 9. Attenersi alle istruzioni di impiego Nr. 1190.

Cottura raccomandata per VITAVM 9 e VITA AKZENT Plus

in VITA VACUMAT 6000 MP
Prees. [ > ] [ A] [ A ] |ca Temp. [\ VAC
°C min. min. °C/min. 0 min. °C min.
cottura dentina 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27
Cottura di fissaggio supercolori 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Cottura finale 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600 -
Cottura finale con polvere/spray 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Cottura di correzione con
CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500* 4.20

* I raffreddamento lento fino alla corrispondente temperatura & raccomandato per |'ultima cottura della ceramica.
Nei forni VACUMAT la posizione del lift dovrebbe essere > 75%.

Ponte posteriore finito sul modello
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Tecnica di pressatura di sovrapressatura — Aspetti clinici

Aspetti clinici

Prova

Per |a prova prestare attenzione a non togliere il restauro con un strumento
ricurvo o una sonda, bensi con filo interdentale o un pezzo di diga, per non
danneggiarlo.

Fissaggio di restauri pressati su strutture in biossido di zirconio
Corone e ponti in biossido di zirconio sovrapressato (tecnica di pressatura
su strutture) possono essere fissati con metodo adesivo con compositi o in
modo convenzionale con cementi vetro-ionomeri, in quanto presentano una
resistenza propria molto elevata. Consultare il prospetto “VITA Ceramica
Integrale - Aspetti clinici” 1696.

Ponte (21-23) in biossido di zirconio sovrapressato con VITAPM 9,
immediatamente dopo inserimento.

Fotografia clinica: Schmid Zahntechnik, Regensburg
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Tecnica di pressatura senza struttura — Spessori

1,0 mm

Inlays
Spessore della ceramica

Fondo della fissura: min. 1,5 mm
Zona dell'istmo: min. 1,5 mm

Onlays
Spessore della ceramica

Fondo della fissura: min. 1,5 mm
Zona delle cuspidi:  min. 2,0 mm

Faccette
Spessore della ceramica

mediamente min. 0,7 mm
Incisale: min. 1,0 mm

Corone frontali

>1,0mm
Spessori della ceramica
Incisale: min. 1,5 mm
Circolare: min. 1,0 mm
Bordo coronale: 1,0 mm
1

>15mm

Corone posteriori

>1,5mm

Spessore della ceramica

Zona delle cuspidi: 1,5 -2,0 mm
Fondo della fissura:  min. 1,5 mm
Circolare: 1,0 - 1,5 mm
Bordo coronale: 1,0 mm

A\ Avvertenza:

Avvertenza: per la preparazione di restauri in ceramica integrale consultare
I'esauriente prospetto ,Aspetti clinici in ceramica integrale” Nr. 1696.




VITAPIVLG Tecnica di pressatura senza struttura — Modellazione

Modellazione

Applicazione di un mantenitore di spazio
Le zone in sottosquadro vanno scaricate prima della modellazione.
Per creare lo spazio necessario per il composito di fissaggio, applicare

sul moncone 2-3 strati di un mantenitore di spazio facilmente asportabile,

(corrispondente a ca. 30-50 pm) fino ad una distanza di ca. 1 mm
dal bordo della preparazione.

Isolare i monconi di gesso con un isolante gesso-cera in commercio.

Per la modellazione usare esclusivamente cera completamente calcinabile
per sistemi in ceramica integrale. La ceratura deve essere completamente
anatomica.

Prestare la massima attenzione ad una modellazione precisa soprattutto
in corrispondenza dei margini della preparazione. Evitare spigoli vivi

(ad es. fissure profonde o cuspidi taglienti), per evitare che in fase di
pressatura la massa di rivestimento penetri nella ceramica.
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Tecnica di pressatura senza struttura — Imperniatura

E’ possibile fresare i lavori da pressare da
blocchetti in VITA CAD-Waxx adottando
la tecnica CAD/CAM.

A Importante:

Lo spessore minimo della modellazione in cera o in CAD-Waxx

deve essere 0,7 mm, in caso contrario la pressatura potrebbe risultare
incompleta.

Imperniatura dei canali di alimentazione

I modelli in cera o fresati in VITA CAD-Waxx vanno imperniati

con fili in cera lunghi min. 3 mm e max. 8 mm, analogamente alla
procedura per fusioni metalliche.

Restauri poco voluminosi, come ad es. inlays e faccette, possono essere
imperniati con fili in cera @ 3,0 mm.

Tutti gli altri restauri di maggior volume, come le corone, vanno imperniati
con un filo in cera di almeno @ 4,0 mm.

A Importante:

Prima della messa in rivestimento occorre stabilire il peso della cera,
compresi i canali di alimentazione, per determinare la quantita necessaria
di pellet VITAPM 9 (max. 2 pz.).
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Tecnica di pressatura senza struttura — Imperniatura

| punti di imperniatura tra canale di alimentazione, lavoro da pressare e base
del cilindro devono essere arrotondati. Evitare assolutamente spigoli vivi

e restringimenti. L'imperniatura non deve assottigliarsi verso il modello,
bensi avere una "forma a trombetta".

Se si desiderano pressare pill restauri prestare attenzione
ad una disposizione simmetrica nel centro del cilindro.

Forma di dente anteriore in VITA CAD-Waxx imperniata.

Corretta imperniatura per la tecnica di pressatura senza struttura
Cerare i lavori da pressare con un angolo di 45°-60° verso |'esterno
rispetto all’anello del cilindro (distanza minima 10 mm).

min. 10 mm.

min. 10 mm.

Se si devono inserire piu lavori da pressare in uno stesso cilindro prestare
attenzione, che i loro bordi si trovino alla stessa altezza.

max. 15— 16 mm

Gli anelli settoriali sul lato interno del cilindro consentono di ritrovare
in modo rapido e mirato il lavoro pressato in fase di smuffolatura.




Tecnica di pressatura senza struttura — Messa in rivestimento

Messa in rivestimento
Attenersi ai parametri di lavorazione (rapporti di dosaggio e tempi di miscela)
della massa di rivestimento VITAPM 9 a pag. 11 e segg.

Versare la massa di rivestimento nell’anello del cilindro in getto
sottile e fino alla marcatura orizzontale.

Con il pollice spostare leggermente I'anello del cilindro verso il lato
prima di applicarvi il calibro, in modo che I'aria possa evacuare meglio.

Tempo di presa 20 minuti dall'inizio della miscelazione.
Rispettare tassativamente!

[l calibro per cilindro determina I'altezza della forma della massa di rivestimento,
nonché la posizione diritta nel forno di pressatura. Rettificare la superficie di
appoggio o rimuovere zone di disturbo con un coltello per gesso, perché altrimenti
la posizione del cilindro nel forno non & perpendicolare, e pud comportare problemi
in fase di pressatura.

A Importante:
T Controllare che la posizione del cilindro sia verticale, perché in caso
contrario si potrebbero avere difficolta durante la pressatura.
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Tecnica di pressatura senza struttura — Preriscaldo

Preriscaldo
Posizionare il cilindro nel forno di preriscaldo. Il forno di preriscaldo puo essere
riempito solo per la meta della sua capacita.

A Importante:

Attenersi alla temperatura di preriscaldo della massa di rivestimento VITA PM:
Temperatura di preriscaldo: 850°C

Tempo di mantenimento del cilindro a partire dal ritorno alla temperatura

di preriscaldo (850°C):

cilindro da 100 g: min. 50 minuti

cilindro da 200 g: min. 75 minuti

Se si inseriscono tre o pit cilindri da 100 o da 200 g nel forno di preriscaldo
occorre allungare il tempo di mantenimento di 15 minuti.

| pistoni monouso ed i pellet VITAPM 9 non vanno preriscaldati.

Non inserire il cilindro nel forno di preriscaldo insieme ad altri oggetti

di fusione (cilindri per fusione di metallo) o modelli da saldare, perché si
potrebbero verificare decolorazioni dovute agli ossidi metallici.

Non devono esservi residui di massa di rivestimento o impurita nei canali
di alimentazione. All'occorrenza pulire con un getto d‘aria.

.

-

Preparazione per la pressatura

A Importante:

Trasferire rapidamente il cilindro dal forno di preriscaldo al forno di pressatura,
per evitarne il raffreddamento eccessivo. Non appoggiare durante il passaggio!

| pellet VITAPM 9 freddi vanno posizionati nel cilindro con il lato arrotondato
(logo VITA inciso) verso il basso. In tal modo si evita la raschiatura dalla massa
di rivestimento nel canale di alimentazione. Per controllo: il lato con la
denominazione stampata é rivolta verso I'alto (v. fig.).

Inserimento del pellet VITAPM 9

Posizionamento del pistone monouso con la marcatura nera
rivolta verso I'alto. Il lato leggermente arrotondato sul bordo
deve essere rivolto verso il basso.
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Tecnica di pressatura senza struttura — Pressatura

Cottura raccomandata nel forno combinato di pressatura
VITA VACUMAT 6000 MP per cilindri da 100 g e 200 g

Tecnica di pressatura senza struttura

1320 | i v - - VITA
15 07 2010 = : 1 a
sl flio B2 NIEO
2z Ivima &
e #2900
i <L 3bar- 2 pellet
a495*C
Temperatura
700+¢] 50wl | en1000%] F0bar’ 30bar il
—_ | @5 s (© s Saw 0D D
500°C = P
Standby Panin _|_= %
: i] (] w N ¥ [
.Q..A.%L_:lﬁ..i;m_l .x -.{J
Forno Off Dati p Prg. Indi Salva Stop Start

Spiegazione dei parametri di pressatura”:

Il forno & dotato di controllo della corsa di pressatura. Non appena il cilindro &
completamente riempito, Il tempo di pressatura 1 prosegue automaticamente nel
tempo di pressatura 2. Per questo mativo il tempo totale di pressatura puo essere
inferiore a 8 minuti.

Prees. °C Temperatura di awvio
Tempo di preessiccazione in min., tempo di chiusura
Tempo di salita in min.
Gradiente di salita in °Celsius
/ min.

Temp. ca.°C Temperatura finale
Tempo di mantenimento temperatura finale

VAC min. Tempo mantenimento vuoto in min.

A\ Importante:

Al termine del programma di pressatura togliere il cilindro dal forno

e lasciarlo raffreddare a temperatura ambiente appoggiato su una griglia.
Non raffreddarlo con acqua fredda.

" Per i parametri di pressatura con cilindri da 450 g e apparecchiature di altro
produttore v, pag 38.




Tecnica di pressatura senza struttura — Smuffolatura

Smuffolatura

Con I'ausilio di un 2. pistone determinare |'esatta posizione del lavoro pressato.
Segnarla con una matita sulla superficie esterna del cilindro.

| lavori pressati si trovano tra le due linee.

Con un disco separatore tagliare circolarmente in profondita la massa

di rivestimento lungo le linee marcate.

Con un coltello per cera spezzare il cilindro con cautela. Non usare un martello.

Sabbiare grossolanamente con perle di vetro, granulometria 50 pm,
e pressione di 4 bar.
Quando ¢ visibile il lavoro pressato ridurre la pressione di sabbiatura a 2 bar.

A Importante:
In zona cervicale sabbiare con pressione ridotta e con angolatura bassa.

Restauri dopo la sabbiatura

Separazione

Con un disco diamantato tagliente separare il lavoro pressato dal canale

di alimentazione, esercitando pressione ridotta e tenendosi alla massima
distanza possibile dal lavoro, affinché le fessure che si potrebbero generare
durante la separazione, non si propaghino al lavoro pressato. In linea

di massima evitare il surriscaldamento della ceramica, perche puo causare
microfessure.

A Importante:
Si raccomanda di eseguire separazione e finitura sotto
raffreddamento ad acqua.

Adattamento
Adattare il restauro con I'ausilio di rossetto, pasta di controllo
o spray di occlusione.
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Tecnica di pressatura senza struttura — Caratterizzazione

Inlay adattato sul moncone.

Finitura

Per il molaggio usare solo strumenti diamantati taglienti e a granulometria fine.
Esercitare pressione ridotta e lavorare a bassa velocita. Evitare surriscaldamenti
e rispettare gli spessori minimi.

A Avvertenza:
Si raccomanda di eseguire separazione e finitura sotto raffreddamento
ad acqua.

dentali sinterizzate, occorre indossare una mascherina
o0 adottare raffreddamento ad acqua. Lavorare inoltre dietro
ad uno schermo di protezione e con aspirazione.

A Importante:
Per la formazione di polvere durante il molaggio di ceramiche

Caratterizzazione cromatica (tecnica di pittura)

Per la caratterizzazione cromatica di restauri in VITAPM 9
senza struttura si usano i supercolori VITA AKZENT Plus.
Attenersi alle rispettive istruzioni di impiego.

A Importante:
Per la cottura finale usare esclusivamente le masse glasura
a basso punto di fusione GLAZE LT in polvere o in pasta.

Cotture raccomandate per VITA AKZENT Plus GLAZE LT in polvere
e in pasta in VITA VACUMAT 6000 MP

Prees. [ > | [ A ] | A ] |ca Temp. [N VAC
°C min. min. °C/min. °C min. °C min.

Cottura di fissaggio 500 4.00 315 80 760 1.00 600* -
supercolori
Cottura finale con glasura 500 2,00 3.30 80 780 1.00 500* -
in polvere
Cottura finale con glasura 500 6.00 330 80 780 1.00 500* -
in pasta

* I raffreddamento lento fino alla corrispondente temperatura & raccomandato per |'ultima cottura della ceramica.
Nei forni VACUMAT la posizione del lift dovrebbe essere > 75%.

30



Tecnica di pressatura senza struttura — Individualizzazione con VITAVM.9 ADD-ON

Individualizzazione (tecnica cut-back)

&;‘ A Importante:

Restauri in VITAPM 9 privi di struttura in biossido di zirconio, possono

A essere individualizzati esclusivamente con le masse VITAVM 9 ADD-ON
- a basso punto di fusione a 780°C, affinché non subiscano distorsioni
Ha e durante la cottura. Per la glasura usare VITA AKZENT Plus GLAZE LT

(Low Temperature) in polvere o pasta a 780°C.

Dato che restauri in VITAPM 9 senza struttura sono meno resistenti dei
restauri con struttura in biossido di zirconio, possono essere ridotti

al massimo di un terzo per la successiva individualizzazione con le masse
VITAVM 9 ADD-ON. Evitare intagli profondi prima dell'individualizzazione.

VITA VM 9 ADD-ON Denom. | Cod. Colore
— masse a basso punto di fusione (800°C) | ()| ADD1 B4229112 trasparente
— specialmente per I'individualizzazione ()| ADD2 B4229212 smalto chiaro \
di restauri in VITAPM 9 ()| ADD3 B4229312 smalto scuro g-‘-*
— basate sulla ceramica di rivestimento ()| ADD4 B4229412 bianco trasparente - e
a struttura microfine VITAVM 9 ()| ADD5 B4229512 giallo traslucente ﬂ:_
— 8 diversi colori ()| ADD6 B4229612 arancio traslucente
()| ADD7 B4229712 rosso traslucente
()| ADD8 | B4229812 blu traslucente

Corona frontale ridotta per I'individualizzazione
con VITAVM 9 ADD-ON.

Individualizzazione con VITAVM 9 ADD-ON.
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VITAPILG Tecnica di pressatura senza struttura — Individualizzazione con VITAVM.9 ADD-ON

Corona frontale individualizzata prima della cottura.

Dato che i perni dei supporti di cottura neri possono aderire a restauri senza
struttura, causando — a seconda della forma — fessure sul bordo incisale,
si consiglia di preferire perni in platino.

/\ Importante:
Non utilizzare le masse VITAVM 9 ADD-ON a basso punto di fusione insieme
a VITA Firing Paste. Pericolo di decolorazioni!

Cotture raccomandate per VITA VM 9 ADD-ON/ VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Prees. [ > ] [ ] [ A ] |ca Temp. [\ VAC
°C min. min. °C/min. °C min. °C min.
VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 15 780 1.00 500* 6.14
Cottura finale con glasura 500 .00 3.30 80 780 1.00 500* -
in polvere !
Cottura finale con glasura 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -
in pasta

" Per un risultato ottimale della cottura finale, impastare VITA AKZENT plus GLAZE LT
polvere con VITA AKZENT Plus FLUID in consistenza viscosa.

* Per I'ultima cottura & raccomandato il raffreddamento lento fino alla temperatura indicata.
Nei forni VACUMAT la posizione del lift dovrebbe essere > 75%.

Restauro individualizzato finito sul modello di lavoro
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Tecnica di pressatura senza struttura — Aspetti clinici

Per la realizzazione di restauri frontali altamente traslucenti in VITAPM 9
senza struttura, si raccomanda di realizzare un moncone artificiale nel colore
del dente preparato.

In tal modo & possibile riprodurre il colore in modo piti semplice e sicuro.

Fissaggio di restauri in VITAPM 9 senza struttura

Restauri senza struttura ossido-ceramica (tecnica di pressatura senza
struttura), come inlays, onlays, faccette e corone anteriori devono essere
fissati con metodo adesivo con I'utilizzo di un sistema adesivo dentinale.

Per informazioni dettagliate consultare il prospetto
“Aspetti clinici in ceramica integrale” Nr. 1696.
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Accessori
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Confezioni singole

VITA PM 9 Pellet
Confezioni da 5 pellet in 10 colori 0 M1P, 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P, 2 M1P, 2 M2P,

2 M3P, 3M1P, 3M2P, 3 M3P disponibili nella variante O (Opaque) e T (Translucent).

Nella variante HT (High Translucent) sono disponibili i seguenti dieci colori: 0 M2P,
1 M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P, ENO, EN1, EN2P, ENLP e ENDP.

VITA PM 9 Guide colori 0, T e HT

VITA PM Pistoni monouso

Confezione da 50 pistoni monouso, diametro 12 mm per pellet da 2 g.
Indicati per tutte le ceramiche pressabili. Rendono superflua la dispendiosa
sabbiatura del pistone in ossido di alluminio e grazie alla loro specifica
composizione evitano la formazione di microfessure nel cono di pressatura.

VITA PM Sistema per rivestimento, 200 g

Confezione comprendente anello, base e calibro per cilindro.

Grazie alle chiare demarcazioni settoriali interne I'anello per cilindro

in silicone consente un ritrovamento rapido e mirato del lavoro pressato,
evitando sprechi di tempo e materiale di sabbiatura.

VITA PM Massa di rivestimento

Massa di rivestimento a base di legante fosfatico e priva di grafite per
riscaldamento rapido (speed), speciale per la ceramica pressabile VITAPM 9.
Contenuto: confezione da 56 buste da 100 g.
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Accessori
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VITA PM liquido per miscelare per massa di rivestimento
Flacone da 900 ml. Liquido speciale per miscelare la massa di rivestimento
VITAPM.

Non conservare a temperature inferiori a 5°C. Teme il gelo!

VITA AKZENT Plus

Nuovi colori di caratterizzazione fluorescenti, per lasura, marcatura e glasatura
di tutti i tipi di materiali ceramici dentali, dalle ceramiche di stratificazione e
pressatura, ai blocchetti in ceramica feldspatica fino ai restauri monolitici in
biossido di zirconio e vetroceramica.

Disponibili in forma di polvere-liquido, paste pronte per l'uso o in variante spray.

VITA Firing Paste

Pasta refrattaria, pronta per I'uso per la realizzazione semplice e rapida

di supporti di cottura individuali. La consistenza cremosa e morbida assicura
una eccellente lavorabilita.

Inlays, onlays, faccette e corone possono essere fissati senza problemi sui
perni di platino o direttamente sui supporti di cottura o il cotone refrattario.
Dopo la cottura il materiale si elimina agevolmente.

Non sabbiare!

Non utilizzare insieme alle masse a basso punto di fusione VITAVM 9 ADD-ON.
Pericolo di decolorazioni!

VITA Karat - Set pasta diamantata per lucidare
Assortimento per la lucidatura a specchio di restauri ceramici, contenente 5 g
di pasta diamantata, 20 feltrini diamantati @ 12 mm, 1 mandrino nichelato.

Ceramica di rivestimento estetico VITAVM 9

Speciale ceramica feldspatica a struttura microfine specifica per strutture in
biossido di zirconio parzialmente stabilizzato con ittrio con CET di ca. 10,5
(come ad es. VITA YZ T) e per I'individualizzazione di restauri in VITAPM 9 e
VITABLOCS.

VITA VM9 ADD-ON

Masse a basso punto di fusione in 8 differenti colori, basati sulla ceramica a
struttura microfine VITAVM 9. Si usano specialmente per l'individualizzazione
di restauri senza struttura in VITAPM 9.
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Parametri di pressatura raccomandati

Sovrapressatura e pressatura senza struttura in VITA VACUMAT 6000 MP per cilindri da 100 g e 200 g

Prees. | [ || [ A ]| [ A ] Temp. Tempo di pres, Pressione di [Tempo di pres. Pressionedi | VAC
°C min. min. °C/min. | ca.°C min. 1 min. pres. bar 2 min. pres. bar min.
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00

Sovrapressatura e pressatura senza struttura in VITA VACUMAT 6000 MP per cilindri da 450 g*

Prees. | [ || [ A ]| [ A ] Temp. Tempo di pres, Pressione di Tempo di pres. Pressionedi | VAC
°C min. min. °C/min. | ca.°C min. 1 min. pres. bar 2 min. pres. bar min.
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametri di pressatura per sovrapressatura e pressatura senza struttura in forni di altri produttori

VARIO PRESS 300 (Zubler)*
Prees. ca. Temp. Tempo di | Pressione di

°C °C/min. *C min. pres. min. | pressatura

700 60 1000 20.00 6.00 bassa

Programat EP 600 (lvoclar)*

Prees.°C | [ = ] [ A ] [ A ] |ca Temp. Pressione di| Velocita
min. min. °C/min. °C min. pressatura |interruzione
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 | meccanica |300 ym/min

Cergo press (DeguDent)*

Prees.°C | [ > | [ A ] [ A ] |ca Temp. Pressione di| Tempo di
min. min. °C/min. *C min. pres. bar | pres. min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* Questi dati devono essere considerati solo indicativi dall'utilizzatore. Se superficie, trasparenza, grado di lucentezza non
corrispondessero ai risultati ottenibili in condizioni ottimali, adattare i parametri di pressatura (temperatura, pressione).
Per il procedimento di pressatura non sono decisivi i parametri indicati dal forno, bensi I'aspetto e la struttura superficiale
del restauro da pressare dopo la pressatura.

Questi dati si basano esclusivamente su prove a campione. VITA non ha alcuna influenza su variazioni dei prodotti.
Altri fattori importanti sono volume, forma e quantitativo dei lavori da pressare. Se in condizioni ottimali il lavoro da pressare

non corrispondesse alle aspettative, generalmente & opportuno un adattamento del tempo di pressatura di compensazione
(tempo di pressatura 2) e/o del tempo di mantenimento.

VARIO PRESS® & un marchio registrato della Zubler GmbH, D-89091 Ulm.
Cergo® press & un marchio registrato della DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 & un marchio registrato della Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Avvertenze

| seguenti prodotti devono essere contrassegnati:

VITA Firing Paste

Pericolo

Puo provocare il cancro per inalazione.

Prima dell'uso leggere tutte le indicazioni di sicurezza.

Indossare guanti / indumenti / occhiali / mascherina di protezione.
Conservare sotto chiave.

Informazioni piu dettagliate sono riportate nella scheda di sicurezza!

Dispositivi di protezione individuale

Durante il lavoro indossare occhiali / mascherina, guanti e
indumenti di protezione.

Per la formazione di polvere durante il molaggio di ceramiche
dentali sinterizzate indossare una mascherina o prevedere
raffreddamento ad acqua. Lavorare inoltre dietro ad uno schermo
di protezione e con aspirazione.

OO

Le relative schede di sicurezza possono essere scaricate da

www.vita-zahnfabrik.com/sds.




Avvertenze

Avvertenze generali sull'uso

Avvertenza:

Al ricevimento verificare che I'imballaggio e il materiale siano perfettamente integri.
La confezione deve essere sigillata.
Sulla confezione devono essere riportati il nome del produttore VITA Zahnfabrik e la marcatura CE.

Attenzione:

Conservare i pellet VITA PM 9 nella confezione originale e in luogo asciutto.
| materiali non devono essere contaminati con sostanze estranee (ad es. durante il processo di pressatura).

Leggere attentamente le istruzioni di impiego, prima di prelevare i pellet dalla confezione. Contengono informazioni importanti
sulla lavorazione, che servono per la sicurezza vostra e del vostro paziente.

In caso di mancata osservanza di tutti i punti di queste istruzioni di impiego, i pellet VITA PM 9 non possono essere usati per
la realizzazione di riabilitazioni dentali.

Informazioni relative ai rischi generali dei trattamenti dentali. Questi rischi non si riferiscono in particolare ai

prodotti VITA e al loro impiego, sono indirizzati in generale a tutti gli utilizzatori:

o Trattamenti e restauri odontoiatrici comportano il rischio generale di danni iatrogeni dei tessuti duri del dente, della polpa
e/o del tessuti molli orali. L'uso di sistemi di fissaggio e la riabilitazione con restauri dentali comportano il rischio generale
di ipersensibilita postoperatoria.

© In caso di mancata osservanza delle istruzioni di impiego dei prodotti usati non e possibile garantire le proprieta degli stessi;
ne pud conseguire insuccesso del prodotto con danni irreversibili dei tessuti duri dei denti, della polpa e/o dei tessuti molli
orali.

o In caso di restauro dentale, il successo dell’intervento dipende sempre dalla qualita del supporto assicurato dalla struttura
dentale sottostante.

o L a realizzazione di un restauro sempre liscio, solido e stabile esige la scrupolosa osservanza di determinati principi.

© Una zona marginale difettosa da luogo alla formazione di placca, che a sua volta causa infiammazioni gengivali e
microfessure: Ne possono conseguire carie secondarie, sensibilita, recessione gengivale, distacco del cemento nonché
cedimento o decolorazione del restauro.

© | nostri prodotti devono essere utilizzati secondo le istruzioni d'uso vigenti.

© Un utilizzo errato puo causare danni.

o Prima dell'uso, |'utilizzatore ¢ altresi tenuto a verificare se il prodotto & idoneo all’indicazione per cui verra impiegato.

o Non possiamo assumerci alcuna responsabilita nel caso in cui il prodotto venga utilizzato assieme a materiali e accessori
di altri produttori, non compatibili con il nostro prodotto o a tal fine non approvati.

o Eventuali eventi avversi gravi connessi all’utilizzo del prodotto vanno segnalati a VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG
e alle autorita competenti dello Stato membro in cui I'utilizzatore e/o il paziente risiede.
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Avvertenze

Spiegazione dei simboli

Dispositivo medico MD Produttore
Solo per personale . .
specializzato Rx 0n|y Data di produzione

Attenersi alle
istruzioni d'uso

Utilizzabile fino a

Limitazione
temperatura

Codice

EIRE<RiE g 3

Conservare in
luogo asciutto

« !

(N
N

Numero di lotto
(Charge)

LOT

Non
riutilizzare

®
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Con I'ineguagliato VITA SYSTEM 3D-MASTER si riproducono
in modo sistematico, univoco e completo tutti i colori dei
denti naturali.

Teeth
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Bue®”

VITA SYSTEM 3D-MASTER

o

Z W
e et

Avvertenza: | nostri prodotti vanno utilizzati in conformita alle istruzioni d'uso. Non
assumiamo responsabilita per danni che si verifichino in conseguenza di incompetenza
nell’uso o nella lavorazione. L'utilizzatore & inoltre tenuto a verificare, prima dell’utilizzo,
I'idoneita del prodotto per gli usi previsti. Escludiamo qualsiasi responsabilita se il
prodotto viene utilizzato in combinazioni non compatibili 0 non consentite con materiali
o0 apparecchiature di altri produttori e ne consegue un danno. La VITA Modulbox non
& necessariamente parte integrante del prodotto. Data di questa informazione per
I'uso: 09.20

Con la pubblicazione di queste informazioni per |'uso tutte le versioni precedenti perdono
validita. La versione attuale & disponibile nel sito www.vita-zahnfabrik.com

VITA Zahnfabrik & certificata e i seguenti prodotti sono marcati c € O 1 24 :

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

14501 — 0920 (80) S — Version (04)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Instrukcja obrébki materiatu

VITA ustalanie koloru > VITA komunikacja koloru > VITA reprodukcja koloru > VITA kontrola koloru

Stanz 04.19

VITA - perfect match. VITA

system tfoczenia ceramiki do prasowania

na podbudowy z tlenku cyrkonu,

cze$ciowo stabilizowanego itrem

i wykonywania wktadéw, naktadéw, licowek,
korony odcinka przedniego i bocznego.
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Zastosowanie i dane techniczne

Zastosowanie

VITAPMo»9

Technika ttoczenia

technika ttoczenia

ceramiki na podbudowy|  bez podbudowy
O© - L
&) = °
N - °
- - °
[ ] ° °
b0ed o -
@ ° o
AN ° -
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

|
2 03 )X X JX )X )3 )X )T




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 | O 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.
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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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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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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%.
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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
()| Aops | 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.

31




\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

1450P — 0419 (X.X) S — Version (03)
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Détermination de la couleurVITA> Communication de la couleur VITA> Reproduction de la couleur VITA> Contrdle de la couleur VITA

Edition 06.20

VITA - perfect match. VITA

Systeme de céramique pressée pour la surpressée des
infrastructures en dioxyde de zirconium partiellement
stabilisé a I'yttrium et pour la réalisation d'inlays, d'onlays,
de facettes et de couronnes antérieures et postérieures
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Indication et données techniques

Indications

VITAPMo»9

Technique de

Technique de pressée

surpressée sans armature
0 - °
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N - °
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O o °
booe o .
o ° °
ow o .

Caractérisation

VITA AKZENT Plus

VITA AKZENT Plus

Personnalisation

7N

= VITAVMS g

e

Avec I'ensemble
des masses VITAVM 9

N

= VITAVMS &

I

Uniquement avec
VITAVM 9 ADD-ON

@ Conseillé

Contre-indications
¢ Bridges sans infrastructure en dioxyde de zirconium.
e Surpressée des infrastructures en dioxyde de zirconium en dehors des valeurs CDT indiquées.

e Patients présentant des parafonctions (p. ex. bruxisme).

e Hygiene bucco-dentaire insuffisante.

A\ Observation

¢ Technique de surpressée

Surpressée des infrastructures de couronnes et bridges

Zr0, teintée et non teintée, partiellement stabilisée a I'yttrium
dans une plage CDT d'env. 10,5 - 10 - K" comme par ex. celles
en VITAYZT.*

¢ Technique de pressée sans infrastructure
Réalisation d'inlays, d'onlays, de facettes, de couronnes
partielles et de couronnes.

Personnalisation

e Technique de surpressée :
avec toutes les masses VITAVM 9.

e Technique de pressée sans infrastructure :
avec toutes les masses VITAVM 9 ADD-ON.
Glagure ultérieure avec VITA AKZENT Plus GLAZE LT.

Caractérisation

e Avec les colorants du coffret VITA
AKZENT Plus.

*VITAPM 9 est conseillée, indépendamment du fabricant, pour les infrastructures
en 3Y-TZP (-A), sous respect du mode d’emploi et des directives conseillées par
VITA pour la conception des infrastructures. La fonctionnalité dépendant d'une multitude
de parametres, seul I'utilisateur peut garantir la qualité de tel ou tel cas.

Impossibilité de respecter I'épaisseur minimale de couche de céramique.

VITAPM 9 ne convient pas pour la surpressée des infrastructures en alliage

et en titane.

Données techniques

Propriété Valeur
CDT (25-500 °C) 9.0-95-10°- K-
Résistance a la flexion env. 100 MPa




Concept chromatique

Le concept chromatique
VITAPM 9 est disponible en 10 couleurs VITA SYSTEM 3D-MASTER
ainsi qu'en 3 degrés de translucidité.

Opaque (0) couleurs dentine

0M1P-0 | OM2P-0 | 1MIP-0 | 1M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3MI1P-0 | 3 M2P-0 | 3 M3P-0

Translucent (T) couleurs dentine

0MI1P-T | OM2P-T | 1 MIP-T | 1M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MIP-T | 3 M2P-T | 3 M3P-T

High Translucent (HT) couleurs dentine

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT

High Translucent (HT) couleurs émail

ENOP-HT | EN1P-HT | EN2P-HT | ENLP-HT | ENDP-HT




Concept chromatique

Sélection des lingotins
Les lingotins a conseiller dépendent d'une part de I'indication, d'autre part de |I'épaisseur minimale
de couche pour la technique de pressée.

L'indication est le premier critére de sélection

Technique de surpressée Technique de pressée sans infrastructure
Lingotins-0 Lingotins-T :  surtout pour les couronnes
Lingotins-T antérieures

Lingotins-HT : surtout pour inlays, onlays, facettes

Les lingotins-HT se répartissent en

Couleurs dentine Couleurs émail

0M2P, 1M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

Lors de la sélection des lingotins-HT, il convient de respecter les points suivants

e S'il faut reproduire des restaurations se situant essentiellement dans la zone incisale ou
translucide, il est conseillé de choisir un lingotin d'un degré plus clair ou d'une degré de
saturation moindre que la couleur dentine sélectionnée. Ainsi la restauration ne présentera
pas un aspect trop sombre ou trop saturé.

e En partant du relevé de couleur du dentiste et en fonction de la zone de la dent a reproduire,
les couleurs des lingotins HT suivantes peuvent étre conseillées :

Couleur de dent relevée Restauration Restauration Restauration
dentine et émail principalement émail exclusivement émail
0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT
1M1 1 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




Concept chromatique

Modification du rendu chromatique (saturation et luminosité) en présence
d’'une épaisseur de couche variable de la céramique pressée

Exemple : 2 M2P-HT

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

Exemple : ENLP-HT

|
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Technique de surpressée — Epaisseurs de couche

Epaisseurs de couche minimales et maximales en technique de surpressée

Stratification

A\ Important
Souten - maxinum 2 ucune aréte Avec la technique de surpressée, il faut impérativement veiller a ce
Vinfrastructure que VITAPM 9 soit étayée de toutes parts et de maniére homogene par
I'armature en dioxyde de zirconium afin d"éviter un échec clinique lié a des
éclats et des félures dans le revétement cosmétique. L'infrastructure ne doit

x pas présenter d'arétes vives.

e Veuillez respecter les épaisseurs de couche en mm
et les volumes minimum pour les connecteurs en mm?
des infrastructures en VITA YZ T en page 8.

Maximum 2 mm

Minimum i
0.7 mm Minimum

0.7 mm

v

Maximum 2 mm

Minimum
0,7 mm

Minimum 0,7 mm

v




Technique de surpressée — Epaisseurs de couche

Epaisseurs de couche minimum en mm et volumes minimum des connecteurs en mm? pour les armatures en dioxyde de zirconium

VITAYZT mm/mm?

Epaisseur de paroi incisale/occlusale

- 0,7
Structures primaires doubles couronnes

Epaisseur de paroi incisale/occlusale

0,7
Armature de couronne

Epaisseur de paroi incisale/occlusale
1,0

Epaisseur de paroi incisale/occlusale
Couronnes piliers d'armature de bridge avec un élément intermédiaire

Couronnes piliers d'armature de bridge avec deux éléments intermédiaires

Epaisseur de paroi périphérique
5

Structures primaires doubles couronnes

Epaisseur de paroi périphérique

0,5
Armature de couronne . .

Epaisseur de paroi périphérique
Couronnes piliers d'armature de bridge avec un élément intermédiaire

0.5

Epaisseur de paroi périphérique 0
Couronnes piliers d'armature de bridge avec deux éléments intermédiaires '

Volume des connecteurs " .
Armature de bridge antérieur avec un élément intermédiaire m

Volume des connecteurs !
Armature de bridge antérieur avec deux éléments intermédiaires

Volume des connecteurs "
Armature de bridge postérieur avec un élément intermédiaire

Volume des connecteurs !
) . 14 . Ja 12
Armature de bridge postérieur avec deux éléments intermédiaires 'O@.

Volume des connecteurs "? "
Armature de bridge en extension m

" Volume des connecteurs : volume de connexion couronne pilier — élément intermédiaire ou deux éléments intermédiaires.

2 "élément de bridge en extension doit &tre env. d'un tiers plus fin dans sa partie vestibulo-linguale.




Technique de surpressée — Maquette

A Important

Il faut peser l'infrastructure en dioxyde de zirconium avant de réaliser
la maquette afin de déterminer le nombre de lingotins nécessaires
(voir conseils p. 11).

modelage

Isolation du modele avec un isolant platre-cire classique. Il faut sculpter
directement sur I'armature en dioxyde de zirconium fritté. L'armature ne
doit pas étre cuite avec un Liner. Elle doit étre parfaitement propre avant le
modelage. Pour la maquette, il faut utiliser uniquement une cire calcinable
intégralement et destinée a la céramo-céramique. Il est aussi possible
d'usiner les objets a presser par CFAQ dans le polymere VITA CAD-Waxx.

Le modelage en cire est entierement anatomique. Si I'on doit effectuer une
personnalisation avec VITAVM 9, I'anatomie peut étre sculptée en réduction.

[l faut veiller a ce que la maquette soit précise et les surfaces bien lisses,
notamment au niveau des limites de préparation. Eviter les angles vifs
(par ex. des sillons trop profonds et des cuspides aux arétes vives) car le
matériau de revétement au moment de la pressée risque d'étre compressé
dans la céramique.

A Important

L'épaisseur minimale de couche de la maquette doit étre de 0,7 mm
afin de garantir une pressée intégrale. L'épaisseur de couche au niveau
des cuspides ne doit cependant pas dépasser 2 mm afin de prévenir
tout éclatement ultérieur. Toujours veiller a un renfort suffisant de
I'infrastructure (voir observations en page 7).




Technique de surpressée — Mise en place des tiges de pressée

Mise en place des tiges de pressée

Fixer sur la maquette des fils de cire d'une longueur minimum de 3 mm et
maximum de 8 mm et d'un diametre minimum de 4 mm, comme pour la coulée
du métal. Les tiges ne doivent pas aller en s'amenuisant vers la maquette
mais prendre la forme d'une trompette. Toujours placer les tiges au niveau le
plus volumineux des couronnes et bridges : du coté incisal sur la cuspide la
plus épaisse. Un canal de pressée minimum par élément de bridge. Pour les
bridges, toujours placer les tiges sur la cuspide située la plus a I'extérieur.

A\ Observation

La différence entre I'infrastructure en dioxyde de zirconium non incrustée
et I'infrastructure avec la maquette, tiges de pressée comprises, donne
le poids de la cire.

Les zones de jonction entre la tige, I'objet et la base du cylindre doivent étre arron-
dies. Il faut impérativement éviter les bords a angles vifs et les rétrécissements.

Fixer a la cire les tiges de coulée sur la base du cylindre, en arrondissant
leur point de fixation. Créer un angle de 45°-60° en direction du cylindre
(distance minimale de 10 mm).

Graisser légerement la base du cylindre avec de la vaseline afin de faciliter le
démoulage.

A I'aide des anneaux sectoriels dans I'intérieur du cylindre, le repérage de
I'objet est rapide et précis au démoulage.

L'objet a presser et la tige de pressée doivent idéalement former
[M-mmmmm une ligne afin de permettre un écoulement continu de la céramique.

En présence de plusieurs objets a presser dans un cylindre, il faut veiller
Minimum Minimum
o o a ce que leurs bords soient a la méme hauteur. Les objets doivent étre
répartis de maniére symétrique.

Max. 1516 mm
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Technique de surpressée — Mise en revétement

Mise en revétement

/A Important

Avant la mise en revétement, il faut calculer le poids en cire y compris

les tiges de pressée afin de déterminer le nombre nécessaire (maximum 2)

de lingotins VITAPM 9.

La différence entre I'infrastructure en dioxyde de zirconium non incrustée
et l'infrastructure avec la maquette donne le poids de la cire.

Valeur indicative pour le nombre de lingotins a utiliser

1 lingotinde 2 g

2 lingotins de 2 g

Poids de cire max. 0,4 g

Poids de cire max. 1,2 g

il
Sl

Matériau de revétement VITAPMe

Il s'agit d'un matériau a liant phosphate sans graphite pour enfournement
rapide, spécialement congu pour VITAPM 9.

A\ Observation

Si le liquide de mélange pour matériaux de revétement VITAPM s'est
désagrégé, il ne faut plus I'utiliser. Voir la date de péremption !

Stockage

Température de mise en ceuvre

Ratio de mélange

Stocker la poudre au frais et au sec

Env. 22 °C (température ambiante)

100 g de poudre —
22 ml de liquide de mélange

Ne pas stocker le liquide de mélange
a moins de 5 °C, Craint le gel.

Ratios de mélange
e Poudre (g) : 100

Liquide de mélange (ml) : 22
e Poudre (g) : 200

Liquide de mélange (ml) : 44

"




Technique de surpressée — Mise en revétement

1 sachet portion de 100 g 2 sachets portion de 100 g (200 g)
Réglage de la Concentration Liquide de mélange Eau distillée Liquide de mélange Eau distillée
concentration (%) (ml) (ml) (ml) (ml)

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 1 11 22 22

Contrdle de I'expansion (%)

Liquide de mélange (ml) Eau distillée (ml)

Technique de surpressée (couronnes, bridges) 75 % 25 %

Technique de pressée sans infrastructure

Couronnes sur molaires 75 % 25 %

Couronnes sur prémolaires 75-80 % 25-20 %

Couronnes antérieures 75-80 % 25-20 %

Facettes 70 % 30 %

Inlays — mono- et biface 40-50 % 60 - 50 %

Inlays multifaces 70 % 30 %

Onlays 85 —max. 90 % 15-10 %

e Pour les couronnes antérieures et sur prémolaires, il faut savoir que la valeur d’expansion plus élevée (80 %) donne
de meilleurs résultats en termes d'adaptation lorsque les préparations sont minces et étroites. Les valeurs d'expansion
indiquées sont indicatives. Des variations sont possibles compte tenu des différentes situations cliniques pour la
préparation, des fours de préchauffage, des températures de pressée etc. Il faut donc éventuellement ajuster ces valeurs.




Technique de surpressée — Mise en revétement

Malaxage

Temps de malaxage sous vide

Plage de manipulation

Mise en revétement

Temps de prise

Mise en place des cylindres

Température de préchauffage

Temps de maintien

60 secondes

Env. 6 minutes a env. 22 °C
(température ambiante)

20 minutes apres le début du mélange

1. Gratter la zone d'appui des cylindres
(couteau a platre/papier de verre).
2. Enfournement des cylindres de mise
en revétement au bout de 20 min
dans le four préchauffé a 850 °C.

Attention : pendant les 15 premiéres
minutes, le four ne doit pas étre ouvert
(risque de déflagration).

850 °C

Temps de maintien des cylindres de mise en
revétement des que la température de pré-
chauffage est de nouveau atteinte (850 °C).
Cylindre de mise en revétement 100 g :
minimum 50 minutes.

Cylindre de mise en revétement 200 g :
minimum 75 minutes.

A partir de trois cylindres de mise en
revétement de 100 g ou 200 g dans le
four, prolonger le temps de maintien pour
chacun de 15 minutes.

Malaxer manuellement a la spatule le
matériau de reveétement jusqu'a ce qu'il
soit bien imprégné.

Mettre 15 secondes sous vide sans
enclencher la pale de malaxage.
Malaxer 60 secondes. Vérifier constam-
ment que la pale fonctionne correcte-
ment. Une mauvaise mise sous vide
engendrera des problemes d'adaptation
et des bulles dans I'objet a couler.

La plage de manipulation est basée sur
la température ambiante, la chaleur la
réduit.

Remplir le cylindre de matériau de
reveétement : le vibreur ne sera utilisé
que pour faciliter I'écoulement.
Eviter de trop fortes vibrations !
Elles risquent de créer des bulles et
de désagréger le mélange.

/\ Observation

Pendant le préchauffage, veuillez ne pas ouvrir le four en raison des
émanations agressives. Les matériaux de revétement contiennent

G

du sable de quartz ou de la poudre de quartz ! Prendre des mesures
préventives pour éviter toute inhalation, comme par ex. le port d'un

masque a poussieres.
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Technique de surpressée — Mise en revétement

Couler le matériau de revétement sans faire de bulles en un mince filet
dans le cylindre jusqu’au repere.

Tirer légérement avec les pouces sur les cotés du cylindre
avant la mise en place du gabarit afin d'évacuer I'air.

Temps de prise : 20 minutes a partir du début du mélange.
Temps a respecter impérativement !

Le gabarit de cylindre détermine la hauteur du moule en revétement ainsi que
la position droite dans le four de pressée. Gratter ou éliminer soigneusement
la zone de friction au niveau de la zone d'appui avec un couteau a platre.

A Important
Vérifier que le cylindre est bien a la verticale afin d'éviter des problemes
lors de la pressée.

G
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Technique de surpressée — Préchauffage

Préchauffage

Placer le cylindre le plus possible au centre du four. Le four de préchauffe ne
doit étre chargé qu'a la moitié de sa capacité. Contréler régulierement que la
température effective dans le four est correcte (par ex. avec un fil d'argent).

/A Important

Respecter les paramétres de préchauffage du matériau de revétement VITA PM
Température de préchauffage : 850 °C.

Temps de maintien des cylindres dés que la température de préchauffage
est de nouveau atteinte (850 °C).

Cylindre 100 g : minimum 50 minutes.

Cylindre 200 g : minimum 75 minutes.

A partir de trois cylindres de 100 g ou 200 g dans le four, prolonger le temps
de maintien pour chacun de 15 minutes.

Les pistons de pressée a usage unique et les lingotins VITAPM 9

ne se préchauffent pas.

Ne pas enfourner le cylindre avec d'autres objets a couler (cylindres métalliques)
ou de modeles de soudure car les oxydes métalliques risqueraient de provoquer
des décolorations. Des résidus de matériau de revétement ou des saletés ne
doivent pas pénétrer dans la tige de pressée. Le cas échéant, passer la soufflette.

.

-

Préparatifs pour la pressée

/A Important

Transférer rapidement le cylindre du four de préchauffage au four de pressée
pour éviter toute déperdition thermique. Ne pas entreposer entre-temps ! Les
lingotins froids VITAPM 9 doivent étre introduits dans le cylindre avec leur
face arrondie (ou figure le logo VITA) dirigée vers le bas. Cela évite le raclage
de revétement dans la tige de pressée. Pour étre siir de la bonne orientation
du lingotin, la face imprimée doit étre dirigée vers le haut (voir ill.).

Insertion du lingotin VITAPM 9.

Mise en place du piston a usage unique avec le repére noir dirigé vers le haut.

ﬂ . n},a__ La face avant légerement arrondie au niveau des bords doit étre orientée
[= | vers le bas.
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Technique de surpressée — Pressée

Cuisson conseillée — Four de pressée combiné VITA VACUMAT® 6000 MP
pour cylindres 100 g et 200 g

Technique de surpressée

1320 | i v - - VITA
B2 13 TR g S | [18)
2z Ivima &
g #2900
i =i 3 bars - 2 lingotins
a495*C
Température
700 S0l | cn1000%H 30kar’ 30ka )
- - J J:l‘ B:00 Lt’ 1500 G 500 {‘lr S0 jtl =t
0°C . e
Veille SI0% |_|= ]
: i] 5 w N ¥ [ !
[ X
.Q.._a;él_}lr\.l.at@.; - ,..{.l
Four éteint Don. du proc. Prg. de nuit  Précédent Enregistrer Stop Démarrer

Explications des parameétres de pressée"

L'appareil est doté d'une surveillance du trajet de pressée. Des que le cylindre est
totalement rempli, le temps de pressée 1 passe automatiquement au temps de
pressée 2. C'est pourquoi le temps de pressée total peut étre inférieur a 8 minutes.

Prés. °C Température de départ
Temps de préséchage en min, temps de fermeture
Temps de montée en min
Montée en température en degrés Celsius
par minute

Temp. env. °C  Température finale
Temps de maintien a la température finale

Vide min Temps de maintien du vide en min

A\ Important

Apres la pressée, retirer tout de suite le cylindre du four et le laisser refroidir
a température ambiante sur une grille.

Ne pas plonger dans I'eau froide.

1) Paramétres de pressée pour des cylindres de 450 g et pour des appareils
d'autres marques, voir page *




Technique de surpressée — Démoulage

||

Démoulage

A I'aide d'un second piston de pressée, déterminer la profondeur de
pressée exacte. La reporter au crayon sur la surface du cylindre.

Les objets pressés se situent au deca des lignes gravées.

Trongonner profondément tout le pourtour du matériau de revétement
3 I'aide d'un disque, en suivant le marquage. A I'aide d'un couteau a
platre, scinder prudemment le cylindre. Ne pas utiliser de marteau.

Sablage grossier avec des billes de verre d'un grain de 50 ym et a une

pression de 4 bars. Lorsque |'objet est visible, réduire la pression a 2 bars.

/A Important
Du coté cervical, sabler a basse pression et avec une faible angulation
par rapport a |'objet.

Travail sablé.
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Technique de surpressée — Trongonnage et dégrossissage

Tronconnage

Trongonner la tige de pressée avec un disque diamanté a faible pression et
a une distance aussi grande que possible de I'objet pour que les fissures
éventuelles lors de cette opération ne se propagent pas dans I'objet pressé.
Une surchauffe de la céramique doit par principe étre évitée car elle peut
générer des micro félures.

Dégrossissage

Pour le meulage, n'utiliser que des instruments diamantés fins et tranchants.
Travailler a faible pression et  vitesse limitée. Eviter tout dégagement

de chaleur et respecter |'épaisseur minimale de couche.

/\ Observation
Il est conseillé de trongonner et de dégrossir sous irrigation.

A Important

Compte tenu de la poussiére dégagée, il faut porter un masque @
de protection pour meuler les céramiques frittées ou meuler a

I'état humide. Il faut également travailler derriere un écran @
de sécurité et sous aspiration.

18



Technique de surpressée — Caractérisation

Caractérisation chromatique (technique de maquillage)

Pour la caractérisation chromatique et le glagage des restaurations en
VITAPM 9 surpressées, on peut utiliser les colorants VITA AKZENT Plus
et la glacure.

Veuillez respecter le mode d'emploi correspondant.

On peut préalablement effectuer une cuisson de fixation des colorants.

Cuisson de VITA AKZENT Plus GLAZE et de VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY
dans le VITA VACUMAT 6000 MP

Prés.°C | [ > | [ 7] [ A ] [Temp.env. [ Vide
min min °C/min °C min °C min
Cuisson de fixation 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
des colorants
Cuisson de glagage 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600" -

* Le refroidissement lent jusqu‘a la température correspondante est recommandé pour la derniére cuisson
de céramique. Le lift des appareils VACUMAT doit étre dans une position > 75 %.
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VITAPIVLG Technique de surpressée — Personnalisation

Personnalisation chromatique (technique de réduction)
Les restaurations en VITAPM 9 peuvent étre personnalisées avec la céramique
cosmétique a structure fine VITAVM 9.

Le mode de cuisson est celui applicable a la technique de stratification
classique VITAVM 9. Veuillez consulter pour cela le mode d’emploi n°® 1190.

Cuisson conseillée pour VITAVM 9 et VITA AKZENT Plus
dans le VITA VACUMAT 6000 MP

Prés.°C | [ > ] [ A] [ A ] |Temp.env. [\ Vide
min min °C/min “C min °C min

cuisson dentine 500 6.00 7.27 55 910 1.00 600* 7.27
Cuisson de fixation 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
des colorants
Cuisson de glacage 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Cuisson de glagage avec 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -
poudre/spray
Cuisson de correction avec
CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500% 4.20

* Le refroidissement lent jusqu'a la température correspondante est recommandé pour la derniére cuisson
de céramique. Le lift des appareils VACUMAT doit étre dans une position > 75 %.

Bridge postérieur terminé sur le modéle de travail.
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Technique de surpressée — Aspects cliniques

Aspects cliniques

Essai en bouche

Lors de I'essai en bouche, il faut veiller a ne pas retirer la restauration avec
une sonde mais avec un fil de soie dentaire ou un morceau de digue afin

de ne pas I'endommager.

Scellement des restaurations en dioxyde de zirconium surpresseé

Les couronnes et bridges en céramique de zircone surpressée (technique

de surpressée) peuvent &tre scellés avec des composites de collage ou
conventionnellement avec un ciment verre ionomére étant donné leur grande
résistance intrinseque. Voir a ce sujet la brochure VITA 1696 « Aspects
cliniques en céramo-céramique ».

Bridge en dioxyde de zirconium surpressé avec VITAPM 9 (21— 23)
immédiatement apres la pose.

Photo clinique : Schmid Zahntechnik, Ratisbonne.
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Technique de pressée sans infrastructure — Epaisseurs minimales de couche

Inlays

Epaisseur de couche de la céramique
Au niveau du fond de sillon : minimum 1,5 mm
Zone de l'isthme : minimum 1,5 mm

Onlays

Epaisseur de couche de la céramique
Au niveau du fond de sillon :  minimum 1,5 mm
Zone des cuspides : minimum 2,0 mm

Facettes

Epaisseur de couche de la céramique
En moyenne : minimum 0,7 mm
Incisal : minimum 1,0 mm

] Couronnes antérieures

1,0 mm
21,0 mm

Epaisseurs de couche de céramique

Incisal : minimum 1,5 mm
j Circulaire : minimum 1,0 mm
e Bord coronaire : 1,0 mm
v

Couronnes postérieures

Epaisseur de couche de la céramique

Zone des cuspides : 1,5-2,0 mm
Au niveau du fond de sillon :  minimum 1,5 mm
Circulaire : 1,0 - 1,5 mm
Bord coronaire : 1,0 mm
A\ Observation

Veuillez consulter notre brochure détaillée sur la préparation des restaurations
en céramo-céramique "Aspects cliniques en céramo-céramique”, n°® 1696.
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VITAPIVLG Technique de pressée sans infrastructure — Maquette

Modelage

Application de I'espaceur

[l faut rattraper les contre-dépouilles avant la sculpture.
Pour gagner de I'espace pour le composite de scellement,
recouvrir le moignon jusqu’a env. 1 mm de la limite de
préparation de 2 a 3 couches de vernis espaceur facile

a retirer (ce qui correspond a env. 30 — 50 pm).

Isolation des dies avec un isolant classique platre/cire.

Pour la maquette, il faut utiliser uniquement une cire calcinable
intégralement et destinée a la céramo-céramique.

Le modelage en cire est entierement anatomique.

[l faut veiller a ce que la maquette soit précise et lisse, notamment au niveau
des limites de préparation. Eviter les angles vifs (par ex. des sillons trop
profonds et des cuspides aux arétes vives), car le matériau de revétement

au moment de la pressée risque d'étre compressé dans la céramique.
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Technique de pressée sans infrastructure — Mise en place des tiges de pressée

[l est aussi possible d'usiner
par CFAO les formes a presser
dans du polymere VITA CAD-Waxx.

A Important

L'épaisseur minimale de couche de la maquette
ou du modelage CAD-Waxx doit étre de 0,7 mm
afin de garantir une pressée intégrale.

Mise en place des tiges de pressée

Fixer sur la maquette ou sur les formes usinées dans VITA CAD-Waxx

des fils de cire d'une longueur minimum de 3 mm et maximum de 8 mm,
comme pour la coulée du métal.

Les restaurations de faible volume, comme les inlays et les facettes,
peuvent étre alimentées par un fil de cire de diametre 3,0 mm.

Toutes les autres restaurations plus volumineuses telles que couronnes
doivent étre alimentées par un fil de cire de diamétre de minimum 4,0 mm.

A Important

Avant la mise en revétement, il faut calculer le poids en cire y compris

les tiges de pressée afin de déterminer le nombre nécessaire (maximum 2)
de lingotins VITAPM 9.
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Technique de pressée sans infrastructure — Mise en place des tiges de pressée

Les zones de jonction entre la tige, I'objet et la base du cylindre doivent
étre arrondies. Il faut impérativement éviter les bords a angles vifs et les
rétrécissements. Les tiges ne doivent pas aller en s'amenuisant vers la
maquette mais prendre la forme d'une trompette.

En présence de plusieurs restaurations a presser, il faut placer celles-ci
de maniere symétrique au centre du cylindre.

Moulage de couronne antérieure en VITA CAD-Waxx relié a la tige de pressée.

Mise en place correcte des tiges de pressée pour la technique

de pressée sans infrastructure

Relier a I'objet avec de la cire en créant un angle de 45° — 60° en direction
du cylindre (a une distance minimale de 10 mm).

En présence de plusieurs objets a presser dans un cylindre,

il faut veiller a ce que leurs bords soient a la méme hauteur.

A I'aide des anneaux sectoriels dans I'intrados du cylindre,
le repérage de I'objet est rapide et précis au démoulage.
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Technique de pressée sans infrastructure — Mise en revétement

Mise en revétement

Veuillez respecter les paramétres de mise en ceuvre (ratio de mélange
et temps de malaxage) du matériau de revétement VITAPM 9 indiqués
en page 11 et suivantes.

Couler le matériau de revétement en un mince filet
dans le cylindre jusqu‘au repere.

Tirer Iégérement avec les pouces sur les cotés du cylindre avant
la mise en place du gabarit afin d"évacuer Iair.

Temps de prise : 20 minutes a partir du début du mélange.
Temps a respecter impérativement !

Le gabarit de cylindre détermine la hauteur du moule en revétement ainsi
que la position droite dans le four de pressée. Aplanir soigneusement la base
avec un couteau a platre sinon le cylindre ne sera pas a la verticale dans le
four et cela provoquera des problemes lors de la pressée.

A\ Important
Vérifier que le cylindre est bien a la verticale afin d"éviter des problemes lors
A de la pressée.
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Technique de pressée sans infrastructure — Préchauffage

Préchauffage
Enfourner le cylindre. Le four ne doit étre chargé qu’a la moitié de sa capacité.

A Important

Respecter les paramétres de préchauffage du matériau de revétement VITA PM
Température de préchauffage : 850 °C.

Temps de maintien des cylindres dés que la température de préchauffage
est de nouveau atteinte (850 °C).

Cylindre 100 g : minimum 50 minutes.

Cylindre 200 g : minimum 75 minutes.

A partir de trois cylindres de 100 g ou 200 g dans le four,

prolonger le temps de maintien pour chacun de 15 minutes.

Les pistons de pressée a usage unique et les lingotins VITAPM 9
ne se préchauffent pas.

Ne pas enfourner le cylindre avec d'autres objets a couler (cylindres métalliques)
ou de modeles de soudure car les oxydes métalliques risqueraient de provoquer
des décolorations. Des résidus de matériau de revétement ou des saletés ne
doivent pas pénétrer dans la tige de pressée. Le cas échéant, passer la soufflette.

S

-

Preparatifs pour la pressée

A Important

Transférer rapidement le cylindre du four de préchauffage au four de pressée
pour éviter toute déperdition thermique. Ne pas entreposer entre-temps ! Les
lingotins froids VITAPM 9 doivent étre introduits dans le cylindre avec leur
face arrondie (ou figure le logo VITA) dirigée vers le bas. Cela évite le raclage
de revétement dans la tige de pressée. Pour étre siir de la bonne orientation
du lingotin, la face imprimée doit étre dirigée vers le haut (voir ill.).

H Dépose du lingotin VITAPM 9.

| Mise en place du piston a usage unique avec le repere noir dirigé
l &1.:!____ vers le haut. La face avant Iégerement arrondie au niveau des bords
5 : doit étre orientée vers le bas.
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Technique de pressée sans infrastructure — Pressée

Cuisson conseillée - Four de pressée combiné VITA VACUMAT 6000 MP
pour cylindres 100 g et 200 g

Technique de pressée sans infrastructure

1320 | i v - - VITA
B2 13 TR g S | [18)
2z Ivima &
g #2900
i =i 3 bars - 2 lingotins
a495*C
Température
700 S0l | cn1000%H 30kar’ 30ka )
- - J d:l‘ B:00 L:’ 1500 G 500 {‘lr S0 jh =t
0°C . e
Veille SI0% |_|= ]
¢ i] L] N } ¥ 1
[ X
.Q.._a;él_}lr\.l.at@.; - ,..{.l
Four éteint Don. du proc. Prg. de nuit  Précédent Enregistrer Stop Démarrer

Explications des parametres de pressée"

L'appareil est doté d'une surveillance du trajet de pressée. Des que le cylindre est
totalement rempli, le temps de pressée 1 passe automatiquement au temps de
pressée 2. C'est pourquoi le temps de pressée total peut &tre inférieur a 8 minutes.

Prés. °C Température de départ
[ > | Temps de préséchage en min, temps de fermeture
Temps de montée en min
Montée en température en degrés Celsius
par minimum

Temp. env. °C  Température finale
Temps de maintien a la température finale

Vide min Temps de maintien du vide en min

A\ Important
Apres la pressée, retirer tout de suite le cylindre du four et le laisser refroidir
a température ambiante sur une grille. Ne pas plonger dans I'eau froide.

' Parametres de pressée pour des cylindres de 450 g et pour des appareils
d'autres marques, voir page 38.
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Technique de pressée sans infrastructure — Démoulage

Démoulage

A I'aide d'un second piston de pressée, déterminer la profondeur de
pressée exacte. La reporter au crayon sur la surface du cylindre.

Les objets pressés se situent au dega des lignes gravées.

Trongonner profondément tout le pourtour du matériau de revétement
a I'aide d'un disque, en suivant le marquage. A I'aide d'un couteau

a platre, scinder prudemment le cylindre. Ne pas utiliser de marteau.

Sablage grossier avec des billes de verre d'un grain de 50 pm et a une
pression de 4 bars. Lorsque |'objet est visible, réduire la pression a 2 bars.

A Important
Du coté cervical, sabler a basse pression et avec une faible angulation par
rapport a |'objet.

Travail sablé.

Trongonnage

Trongonner la tige de pressée avec un disque diamanté a faible pression et

a une distance aussi grande que possible de I'objet pour que d'éventuelles
fissures pouvant apparaitre lors de cette opération ne se propagent pas dans
I'objet pressé. Une surchauffe de la céramique doit par principe étre évitée car
elle peut générer des micro félures.

A Important
Il est conseillé de trongonner
et de dégrossir sous irrigation.

Ajustage
Ajustage de la restauration a I'aide de rouge a levres,
de pate de contrdle ou d'un spray d'occlusion.
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Technique de pressée sans infrastructure — Caractérisation

Inlay ajusté sur le moignon.

Dégrossissage

Pour le meulage n'utiliser que des instruments diamantés a grain fin et acérés.
Travailler a faible pression et basse vitesse. Eviter le dégagement de chaleur

et respecter les épaisseurs de couche minimales.

A Observation
Il est conseillé de trongonner
et de dégrossir sous irrigation.

A Important

Compte tenu de la poussiére dégagée, il faut porter un masque
de protection pour meuler les céramiques frittées ou meuler

a I'état humide. Il faut également travailler derriére un écran de
sécurité et sous aspiration.

Caractérisation chromatique (technique de maquillage)
Pour caractériser la teinte des restaurations sans infrastructure
en VITAPM 9, on utilise les colorants VITA AKZENT Plus.
Veuillez respecter le mode d'emploi correspondant.

A Important
Pour la glagure, il faut utiliser exclusivement les glagures basse
fusion GLAZE LT en poudre ou en pate.

Cuisson conseillée pour VITA AKZENT Plus GLAZE LT en poudre et en pate
dans le VITA VACUMAT 6000 MP

G
©

Prés.°C | [ > | [ A ] [ A ] [Temp.env. [ Vide
min min °C/min °C min S min

Cuisson de fixation 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
des colorants
Cuisson de glagage 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
avec poudre
Cuisson de glagage 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -
avec pate

* Le refroidissement lent jusqu‘a la température correspondante est recommandé pour la derniére cuisson

de céramique. Le lift des appareils VACUMAT doit étre dans une position > 75 %.

30



Technique de pressée sans infrastructure — Personnalisation avec VITAVM.9 ADD-ON

Personnalisation (technique de réduction)

&;‘ A\ Important

Les restaurations en VITAPM 9 non renforcées par du dioxyde de zirconium

A doivent étre individualisées uniquement avec les masses basse fusion
- VITAVM 9 ADD-ON a 780 °C afin qu'elles ne se déforment pas a la cuisson.
Ha e Le glagage s'effectue avec VITA AKZENT Plus GLAZE LT en poudre ou en pate

(basse température) a 780 °C.

Les restaurations sans infrastructure en VITAPM 9, moins solides que celles
renforcées par du dioxyde de zirconium, ne doivent étre réduites que d'un
tiers maximum afin de les personnaliser ensuite avec les masses VITAVM 9
ADD-ON. Eviter des encoches prononcées avant la personnalisation.

VITAVM 9 ADD-ON Dés. N° art. Couleur

— Masses basse fusion (800 °C) ()| ADD1 B4229112 Transparent

— Spéciales pour la personnalisation des ()| ADD2 B4229212 Email clair \
restaurations sans infrastructure en ()| ADD3 B4229312 Email foncé g-‘-*
VITAPM 9 ()| ADD4 B4229412 Blanchatre transparent - e

— Congues a partir de la céramique ()| ADD5 B4229512 Translucide jaunatre ﬂ:_
cosmétique a structure fine VITAVM 9 ()| ADD6 B4229612 Orange translucide

— 8 couleurs différentes ()| ADD7 B4229712 Rouge translucide

()| ADD8 | B4229812 Bleu translucide

Couronne antérieure apres réduction avant personnalisation
avec VITAVM 9 ADD-ON.

Individualisation avec VITAVM 9 ADD-ON.
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VITAPIVLG Technique de pressée sans infrastructure — Personnalisation avec VITAVM.9 ADD-ON

Couronne antérieure personnalisée avant la cuisson.

Les tiges supports de cuisson noires risquant de coller avec des restaurations
sans armature et — du fait de leur forme — risquant de générer des félures au
niveau du bord incisal, il faut privilégier les tiges de platine.

A\ Important
Ne pas utiliser de VITA Firing Paste avec les masses basse
fusion VITAVM 9 ADD-ON. Danger de décoloration !

Cuisson conseillée VITAVM 9 ADD-ON/ VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Prés.°C | [ > ] [ ] [ A ] |Temp.env. [\ Vide
min min °C/min °C min 0 min
VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Cuisson de glagage 500 400 330 80 780 1.00 500 -
avec poudrel)
Cuisson de glagage avec pate 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

" Pour un parfait résultat de glacage, la poudre VITA AKZENT Plus GLAZE LT doit &tre mélangée avec
VITA AKZENT Plus FLUID jusqu'a obtention d’une consistance visqueuse.

*Le refroidissement lent jusqu'a la température correspondante est recommandé pour la derniére cuisson
de céramique. Le lift des appareils VACUMAT doit étre dans une position > 75 %.

Restauration personnalisée sur le modele de travail.
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Technique de pressée sans infrastructure — Aspects cliniques

Pour des restaurations antérieures sans infrastructure et tres translucides en
VITAPM 9 il est conseillé de confectionner un moignon artificiel dans la teinte
de la dent préparée.

La couleur sera ainsi plus facilement et plus sirement reproduite.

Collage des restaurations sans infrastructure en VITAPM 9
Les restaurations sans infrastructure de céramique (technique de pressée

sans infrastructure) telles qu'inlays, onlays, facettes et couronnes antérieures

doivent étre collées au moyen d'un adhésif dentinaire.

Voir a ce sujet la brochure VITA 1696
"Aspects cliniques en céramo-céramique”.
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Accessoires

Boites individuelles

Lingotins VITA PM 9

iz i% ;% Disponible en boite de 5 lingotins dans les 10 couleurs OM1P, OM2P, 1M1P,

E i3 b TM2P, 2M1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P, a chaque fois dans la variante

e e e 0 (Opaque) et T (Translucide). Dans la variante HT (High Translucent) disponible

- e o dans les dix couleurs suivantes : 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3 M2P, ENO, ENT,
EN2P, ENLP et ENDP.
Plaquette de couleurs échantillons VITAPM 9 0, T et HT
VITAPMLS
Pistons a usage unique VITA PM
Bofte de 50 pistons de pressée a usage unique, diamétre de 12 mm pour
les lingotins de 2 g. Convient a toutes les céramiques pressées. Evitent le
— fastidieux sablage des pistons en alox et prévient de par sa composition
;'. unique les micro félures au sein de |'objet pressé.

Systeme de mise en revétement VITA PM, 200 g

Coffret avec cylindre, socle et gabarit. Le cylindre en silicone avec des
marquages sectoriels visibles a l'intérieur permettant de repérer vite et bien
I'objet pressé et fait gagner du temps et du matériau lors du sablage.

Matériau de revétement VITA PM

Matériau a liant phosphate et sans graphite pour enfournement rapide
(préchauffage rapide) spécialement pour la céramique pressée VITA PM 9.
Contenu : boite de 56 sachets de 100 g.




Accessoires
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Liquide de mélange pour matériaux de revétement VITA PM
Flacon de 900 ml. Liquide de mélange spécial pour matériau de revétement
VITAPM.

Ne pas stocker le liquide de mélange a moins de 5 °C. craint le gel.

VITA AKZENT Plus

Colorants fluorescents pour la lasure, la caractérisation ou le glagage de tous
les types céramiques dentaires, des céramiques stratifiées ou de pressée,

et des blocs de céramique feldspathique aux restaurations monolithiques en
dioxyde de zirconium ou en vitrocéramique.

Disponible sous forme de poudre/liquide, de pate préte a I'emploi et de spray.

VITA Firing Paste

Pate réfractaire préte a I'emploi destinée a la confection simple et rapide
de supports de cuisson individuels. D'une consistance souple, crémeuse,
sa mise en ceuvre est remarquable.

Les inlays, onlays, facettes et couronnes peuvent étre fixés sans souci
sur des tiges de platine ou directement sur le support de cuisson ou sur
la ouate réfractaire.

Apres la cuisson, le matériau s'élimine facilement de I'objet.

Ne pas sabler !

Ne pas utiliser avec les masses VITAVM 9 ADD-ON basse fusion
spécifiques. Danger de décoloration !

Coffret de polissage VITA Karat
Coffret de 5 g de pate a polir diamantée, 20 disques feutre diamantés,
@ 12 mm et un mandrin nickelé.

Céramique cosmétique VITAVM 9

Céramique cosmétique feldspathique a structure fine spécialement congue
pour les infrastructures en dioxyde de zirconium partiellement stahilisé

a I'yttrium dont la plage CDT avoisine 10,5 (comme par ex. VITA YZ T)

et pour la personnalisation des restaurations en VITAPM 9 et VITABLOCS.

VITAVM 9 ADD-ON

Masses basse fusion en 8 couleurs, basées sur la céramique cosmétique
a structure fine VITAVM 9. Elles sont spécialement congues pour
I'individualisation des restaurations sans armature en VITAPM 9.
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Parametres de pressée recommandés

Technique de surpressée et la technique de pressée sans infrastructure —
Four de pressée combiné VITA VACUMAT 6000 MP pour cylindres de 100 g et 200 g*

Prés. ‘ > ‘ ‘ A ‘ ‘ A ‘ Temp. Temps, de Pressmr,] de Temps, de Pressmrj de Vide
oC min min o ¢/min | env.°C min pressée 1 | pressée | pressée2 | pressée min
min bars min bars
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00
Technique de surpressée et la technique de pressée sans infrastructure —
Four de pressée combiné VITA VACUMAT 6000 MP pour cylindres de 450 g*
Prés. ‘ > ‘ ‘ A ‘ ‘ A ‘ Temp. Temps, de Pressmr) Temps, de Pressmrj Vide
oC min min o¢/min | env.°C e pressée 1 |de pressée| pressée 2 | de pressée min
min bars min bars
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametres de pressée conseillés pour les appareils d'autres marques pour la technique de surpressée
et la technique de pressée sans infrastructure
VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Temps de

Prés. Temp. env. ossge | ression de
°C ° C/min ¢ min P i pressée
700 60 1000 20.00 6.00 Faible
Programat EP 600 (lvoclar)*
Prés.°C | [ = | [ A ] [ A ] |Temp.env. Pression | Vitesse
min min °C/min °C min de pressée| d'arrét
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Méc. {300 pm/min
Cergo press (DeguDent)*
o Pression |Temps de
s, e || == | | ﬂ | olcfl Temgéenv. de pressée| pressée
min min min min bars min
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 47 10.00

* Ces données n’ont donc qu‘une valeur indicative. Si I'état de surface, la transparence ou le glagage ne correspondent pas
au résultat escompté lorsque de parfaites conditions sont réunies, il convient alors de modifier les parametres de pressée
(température, pression). L'aspect et I'état de surface des restaurations aprés la pressée sont prioritaires pour déterminer les
parametres de cuisson et non pas les parametres affichés par I'appareil.

Ces données reposent uniqguement sur des essais de pressée réalisés avec des éprouvettes. VITA n'a pas d'influence sur les
modifications apportées au produit. D'autres facteurs d'influence sont le volume, la forme et le nombre d'objets a presser.

Si l'objet a presser ne correspond pas aux résultats escomptés dans des conditions optimales, il est conseillé par ex. d'ajuster
le temps de pressée secondaire (temps de pressée 2) et/ou le temps de maintien.

VARIO PRESS® est une marque déposée de la société Zubler GmbH, D-89091 Ulm.

Cergo® press est une marque déposée de la société DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 est une marque déposée de la société Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Observations

Les produits suivants sont soumis a un marquage obligatoire.

VITA Firing Paste

Danger

Peut s'avérer cancérigene en cas d'inhalation.

Lire et comprendre toutes les consignes de sécurité
avant I'utilisation.

Porter des gants de protection/vétement de protection/
protection oculaire/masque facial.

Conserver bien fermé.

Pour de plus amples détails, veuillez consulter la fiche de données de sécurité !

Equipement de protection personnelle

Porter une blouse, des gants et des lunettes/
masque facial en travaillant.

Compte tenu de la poussiére dégagée, il faut pour porter un
masque de protection pour meuler les céramiques frittées ou
meuler a I'état humide. Il faut également travailler derriére un
écran de sécurité et sous aspiration. De plus, il convient de
travailler derriére un écran de protection et sous aspiration.

OO

Les fiches de données de sécurité correspondantes peuvent étre téléchargées sur

www.vita-zahnfabrik.com/sds
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Observations

Instructions générales sur la mise en ceuvre

Observation

e \/érifiez immédiatement lors de la réception que I'emballage et le matériau sont intacts.
e |'emballage doit étre scellé.

e Le nom du fabricant et le marquage CE doivent &tre présents sur I'emballage.

N. B.
e Conserver les lingotins VITA PM 9 au sec, dans leur emballage d'origine.
e Les matériaux ne doivent pas étre contaminés par des substances étrangéres (par ex. pendant le processus de pressée).

e Lire attentivement le mode d'emploi avant de sortir les lingotins de leur emballage. Il contient des informations importantes
sur le travail permettant d'assurer votre sécurité et celle de vos patients.

e Si tous les points de ce mode d'emploi ne sont pas respectés, les lingotins VITA PM 9 ne doivent pas étre utilisés pour la
réalisation de protheses dentaires.

e |nformations relatives aux risques généraux des soins dentaires. Ces risques ne sont pas spécialement liés aux produits

VITA et a leur utilisation, mais connus de tous utilisateurs.

©Les soins et restaurations dentaires recelent généralement le risque d'une détérioration iatrogene de la substance dentaire
dure, de la pulpe et/ou des tissus mous de la cavité buccale. L'utilisation de systemes de fixation et les restaurations
dentaires comportent un risque général d'hypersensibilité postopératoire. Le recours a des systemes de collage
et a des restaurations exécutées au fauteuil s'accompagnent d'un risque global d'hypersensibilité post-opératoire.

o En cas de non-respect des instructions d'utilisation pour les produits, les propriétés de ces derniers ne peuvent pas étre
garanties. Un défaut du produit et une détérioration irréversible de la substance dentaire naturelle, de la pulpe et/ou des
tissus mous de la cavité buccale peuvent en étre la conséquence.

o Le succes d'une restauration dentaire dépend de la qualité de de la structure dentaire sous-jacente.

© La capacité a toujours produire une restauration lisse, robuste et d'une bonne assise exige de respecter rigoureusement
certains principes.

o Une limite défectueuse génere systématiquement le développement de plaque dentaire provoquant a son tour une
inflammation gingivale et un hiatus pouvant induire caries secondaires, sensibilité, rétractation gingivale ainsi qu'un
descellement ou une coloration de la restauration.

© Nos produits doivent étre utilisés conformément aux modes d'emploi valides.

o Toute utilisation incorrecte peut entrainer des dommages.

o Avant usage, |'utilisateur doit en outre controler si le produit est adapté au domaine dans lequel il doit étre employé.

© Nous déclinons toute responsabhilité en cas d'utilisation du produit en association avec matériaux et accessoires d'autres
fabricants — lesquels ne sont pas compatibles avec notre produit ou non autorisés pour ce faire.

o En cas de survenue d'incidents graves en rapport avec le produit, ceux-ci doivent étre signalés a VITA Zahnfabrik
H. Rauter GmbH & Co. KG et aux autorités compétentes de |'état membre ot réside I'utilisateur ou le patient.
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Observations

Explication des symboles

Dispositif médical MD Fabricant
Uniquement
pour utilisateurs RX 0n|y Date de fabrication

professionnels

Respecter le mode
d'emploi

Utiliser avant

Limite de
température

Référence

EIRE<RiE g 3

Conserver au sec

)

(N
N

Numéro de lot
(charge)

LOT

Ne pas réutiliser

®
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Le systeme unique VITA SYSTEM 3D-MASTER permet de
déterminer systématiquement et de reproduire intégrale-
ment toutes les couleurs de dent naturelles.

Teeth

Press,

2}

1)/@&
2N

Bue®”

VITA SYSTEM 3D-MASTER

o

Z W
e et

N.B. Nos produits doivent &tre mis en ceuvre selon le mode d’emploi. Notre responsabi-
lité n'est pas engagée pour les dommages résultant d'une manipulation ou d’une mise
en ceuvre incorrectes. En outre, I'utilisateur est tenu de vérifier, avant utilisation, que
le produit est approprié a I'usage prévu. Notre responsabilité ne peut étre engagée si
le produit est mis en ceuvre avec des matériaux et des appareils d'autres marques, non
adaptés ou non autorisés et qu'il en résulte un dommage. Le VITA Modulbox n’est pas
un composant obligatoire du produit. Date d'édition : 06.20

Cette nouvelle édition de notice rend caduque toutes les versions antérieures.
La version la plus récente se trouve toujours sur le site www.vita-zahnfabrik.com

VITA Zahnfabrik est certifiée et les produits suivants portent le marquage

ce0124

VITAVM49 - 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

1450F - 0620 (80) S — Version (04)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Working Instructions

1
'
L

VITA shade determination > VITA shade communication > VITA shade reproduction > VITA shade control

Date of issue: 06.20

VITA - perfect match. VITA

Press ceramic system for pressing to partially
yttrium-stabilized zirconia substructures and
for the fabrication of inlays, onlays, veneers,
anterior and posterior crowns
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Indication and technical data

Indication

VITAPMs9 ¢ Press-on technique

Pressing to colored and non-colored partially
yttrium-stabilized Zr0, crown and bridge substructures
in the CTE range of approx. 10.5 - 10® - K7, such as
@ _ ° substructures made of VITAYZ T.*

Overpressing Substructure-free staining
technique and layering technique

e Substructure-free staining and layering technique

— o . . .
Fabrication of inlays, onlays, veneers, partial crown and crowns.
Individualization:
- o e Press-on technique:

With all VITAVM 9 materials.

® 3 < B G
o

e Substructure-free staining and layering technique:
PY _ With VITAVM 9 ADD-ON materials.
Subsequent glazing with VITA AKZENT Plus GLAZE LT.

o ¢ Characterization:

L - e \Vith the stains of the VITA AKZENT Plus assortment

it

Characterization | VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus

£\ £ N
Individualization = VITAVM 9 h ~ VITAVM9 !'

* If the processing instructions and the guidelines on substructure design
> > recommended by VITA are observed, VITAPM 9 is suitable for all substructures
made from 3Y-TZP (-A). Since the function depends on a variety of parameters,

with all VITAVM 3 only with VITAVM 9 only the user can ensure the quality in the individual case.

materials ADD-ON materials

@ recommended

Contraindication

¢ Bridges without zirconia substructure

e Pressing to zirconia substructures beyond the CTE range given

e For patients with parafunctions (e.g., bruxism)

e |n cases of inadequate oral hygiene

If minimum layer thicknesses of the ceramic can not be adhered to

A\ Note:
VITAPM 9 is not suitable for pressing on substructures
made of alloys and titanium.

Technical data

Property Value
CTE (25-500°C) 9.0-9.5-10% . K
Flexural strength approx. 100 MPa




Shade concept

The shade concept
VITAPM 9 is available in 10 VITA SYSTEM 3D-MASTER shades and in three different
translucency levels:

Opaque (0) Dentin shades

0M1P-0 | OM2P-0 | 1MIP-0 | 1M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3MI1P-0 | 3 M2P-0 | 3 M3P-0

Translucent (T) Dentin shades

0MI1P-T | OM2P-T | 1 MIP-T | 1M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MIP-T | 3 M2P-T | 3 M3P-T

High Translucent (HT) Dentin shades

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT

High Translucent (HT) Enamel shades

ENOP-HT | EN1P-HT | EN2P-HT | ENLP-HT | ENDP-HT




Shade concept

Selection of pellets

The recommendation on the selection of the pellets depends on the indication
and on the minimum layer thickness for the pressing technique.

The first selection criterion is based on the indication:

Press-on technique

Substructure-free staining and layering technique

0 pellets
T pellets

T pellets:  primarily for anterior and posterior
crowns

HT pellets: primarily for inlays, onlays and veneers

HT pellets are available in:

Dentin shades

Enamel shades

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

ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

The following aspects need to be considered for the selection of the HT pellets:
e \When restorations are reproduced that are primarily in the incisal or translucency area, it is

recommended to select a pellet which is one level lighter or one chroma level lower than the

selected dentin shade to prevent the restoration from appearing too dark or too chromatic.

e Based on the dentist's shade determination and depending on the tooth area to be reproduced,
the following HT pellet shades can be recommended:

Determined tooth shade Restoration replaces den- Restoration replaces Restoration replaces
tin and enamel mainly enamel exclusively enamel
0M 0 M2P-HT ENOP-HT
1M1 T M1P-HT EN1P-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




Shade concept

Change of the shade effect (chroma and value)
for different layer thicknesses of the press ceramic:

Example: 2 M2P-HT

-
IINTHIDTNITNITITIL

Example: ENLP-HT

I
IO TN TITITITI TN TIIE)




Press-on technique — Layer thicknesses

Minimum and maximum layer thicknesses for the press-on technique

missing
support by the

N @

Veneering
max. 2 mm no sharp

edges

at least 0.7 mm

max. 2 mm

at least 0.7 mm

v

atleast 0.7 mm

max. 2 mm

at least 0.7 mm

A Important:

The press-on technique requires uniform and complete
support of VITAPM 9 by the zirconia substructure to avoid
clinical failure caused by chipping or cracks in the veneer.
The substructure must not have any sharp edges.

e Please observe the minimum wall thicknesses in mm and
minimum connector areas in mm? of the substructures
made from VITA YZ T on page 8.




Press-on technique — Layer thicknesses

Minimum wall thicknesses in mm and minimum connector areas in mm? for zirconia substructures

VITAYZT mm/mm?

Incisal/occlusal wall thickness

Primary elements - double crowns 07

Incisal/occlusal wall thickness

. 0.7
Single crown substructure

Incisal/occlusal wall thickness 0

Incisal/occlusal wall thickness 07
Abutment crowns of bridge substructure with one pontic m ‘

Abutment crowns of bridge substructure with two pontics

Circumferential wall thickness . 05

Primary elements — double crowns

Circumferential wall thickness

Single crown substructure . . 0.5

Circumferential wall thickness

Abutment crowns of bridge substructure with one pontic 05

Circumferential wall thickness

Abutment crowns of bridge substructure with two pontics 07

Connector area”

Connector area"
Anterior bridge substructure with two pontics

Connector area”

Anterior bridge substructure with one pontic m /

Posterior bridge substructure with one pontic

Connector area" -
Posterior bridge substructure with two pontics 'O@.

Connector area' -
Cantilever bridge substructure m

' Connector surface: juncture abutment crown — pontic, or between two pontics

2 Cantilever bridge unit should be modelled approx. one third narrower in its vestibular/oral dimension.




Press-on technique — Model fabrication

A\ Important:

Prior to waxing up, the zirconia substructure

must be weighed to determine the required number
of press pellets later on (see note on page 11).

Model preparation

Separate the model using a standard plaster-wax separating liquid.

The wax model is prepared directly on the sintered zirconia substructure.

The substructure must not be fired with a liner.

The substructure must be clean before waxing up. Only wax for all-ceramic
systems that burns without leaving any residue may be used for the wax-up.
The moulds to be pressed can also be milled from the VITA CAD-Waxx blocks
using CAD/CAM technology.

A fully anatomical wax-up is prepared. If individualization is carried out
using VITAVM 9, the model may also have a reduced anatomical size.

A smooth and precise wax-up is particularly essential at the preparation
margins. Sharp edges (e.g., fissures that are too deep and sharp bulges)
must be avoided in order not to press investment material into the ceramic
during the pressing process.

A Important:

The minimum layer thickness of the wax-up must be 0.7 mm to avoid
incomplete pressing. The layer thickness for the cusp, however,
should not be more than 2 mm to avoid the risk of chipping.
Adequate support of the substructure is always required

(see information on page 7).




Press-on technique — Attaching the sprues

Attaching the press sprues

Wax wires (with a diameter of at least 4 mm) with a minimum length

of 3 mm and a maximum length of 8 mm are attached to the wax-ups,
similar to metal casting. The sprues must not taper towards the wax-up
(shaped like a trumpet).

Crowns and bridges are always sprued at the thickest point: incisal at
the thickest cusp. Each bridge unit requires at least one press sprue.

In the case of bridges, the sprue is always attached to the external cusp.

A\ Note:

The wax weight is calculated from the difference of the unveneered
zirconia substructure and the substructure with the wax-up
(including the sprues).

Attachment points between the press sprue, press object and the sprue former
must be rounded. Sharp edges and narrow points must be avoided.

Rounded press sprues are attached with wax to the sprue former and have an
angle of 45°— 60° towards the investment ring wall (minimum distance of 10 mm).

A small quantity of Vaseline is applied to the sprue former to enable simple
removal later on.

The sector markings on the inner side of the investment ring allow fast
and controlled detection of the press object during devesting.

Press object and press sprue should form a single line to allow
[alleastmmm unobstructed pressing of the ceramic.

If several objects are invested in one investment ring, the margins of
o o the objects should be equally high. The press objects should be aligned
symmetrically.

max. 15— 16 mm

10



Press-on technique — Investing

Investing

A\ Important:
Prior to investing, the wax weight, including the press sprues,

must be determined to calculate the required quantity (max. two pieces)
of VITAPM 9 press pellets.

The wax weight is calculated from the difference between the unveneered
zirconia substructure and the substructure with the wax-up.

Reference value for the number of press pellets to be used

1 x 2g press pellet max. wax weight of 0.4 g
2 x 29 press pellet max. wax weight of 1.2 g
- VITAPM, investment material

is a graphite-free, phosphate-bonded investment material for speed preheating,
particularly for VITAPM 9.

il
Sl

A Note:

VITAPM investment material mixing liquid that has become cloudy must not
be used any longer. Please observe the expiration date!

Storage Keep powder in cool, dry place Do not store the mixing liquid below 5°C
as it is sensitive to frost.

Processing temperature approx. 22°C (room temperature)

Mixing ratio 100g powder — 22ml mixing liquid Mixing ratios:

e Powder (g): 100
Mixing liquid (ml): 22

e Powder (g): 200
Mixing liquid (ml): 44

"



Press-on technique — Investing

Bag 1x 100 g Bag 2 x 100 g (200 g)
Adjusting the Concentration Mixing liquid (ml) dist. water Mixing liquid (ml) dist. water
concentration (%) (ml) (ml)
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 1 11 22 22
Expansion control (%)
Mixing liquid (ml) Dist. water (ml)
Press-on technique (crowns, bridges): 75% 25%
Substructure-free staining and layering technique:
Molar crowns 75% 25%
Premolar crowns 75-80% 25-20%
Anterior crowns 75-80% 25-20%
Veneers 70% 30%
Inlays, one-surface and two-surface 40 - 50% 60 — 50%
MQD inlays 70% 30%
Onlays 85 — max. 90 % 15-10%

e For premolar and anterior crowns, attention has to be paid to the fact that the higher expansion value (80%) will result
in enhanced fit of thin and small-sized preparations. Expansion values given above are reference values, which may vary
and have to be adjusted accordingly, due to different preparation models, preheating furnaces and press temperatures.




Press-on technique — Investing

Mixing

Time for mixing in vacuum

Processing time span

Investing

Setting time

Placing the ring

Preheating temperature

Holding time

60 seconds

approx. 6 minutes at approx. 22°C
(room temperature)

20 minutes from beginning of mixing

1. Straighten bottom of the ring
(e.g., plaster knife/abrasive paper)
2. After 20 minutes, place the ring
into the furnace, which should be
preheated to 850 °C.
Note: The furnace should not be opened
during the first 15 minutes
(risk of deflagration).

850°C

Holding time of ring once preheating
temperature (850°C) is reached again
100 g ring: at least 50 minutes

200 g ring: at least 75 minutes

If three 100 g or 200 g rings (or more)
are placed into the preheating furnace,
the holding time must be increased by
15 minutes.

Use a spatula to stir the investment
material by hand until the powder has
been wetted thoroughly.

Place in vacuum for 15 seconds, but do
not activate the stirring mechanism.
Mix for 60 seconds. Proper function of
the vacuum stirrers must be checked
repeatedly.

Inadequate vacuum results in inaccurate
fit and bubbles on the casting.

The processing time span depends on
the room temperature. Heat reduces the
processing time span.

Fill the ring with investment material:
the vibrator should only be used if the
flow behavior needs to be improved.
Avoid excessive vibration! This will
lead to the formation of bubbles and
breakdown of the mixture.

A\ Note:

Do not open the furnace during preheating as this would cause
aggressive combustion. Investment materials contain quartz sand

or quartz powder! Take suitable measures to avoid inhalation,

such as wearing a dust respirator.

G

13



Press-on technique — Investing

Pour a thin stream of investment material into the investment ring
up to the marking, and avoid the formation of bubbles.

Before the level gauge is placed, use your thumb to pull the ring
slightly to the side so the air can escape more easily.

Total setting time: 20 minutes from beginning of mixing.
Strict adherence is required!

The level gauge determines the height of the investment material mould
and the straight position in the press furnace. Any defect on the base must
be smoothed or carefully removed with a plaster knife.

A Important:
Check vertical position of the ring to avoid any problems during pressing.

G

14



Press-on technique — Preheating

Preheating

The investment ring should be placed in the center of the preheating furnace.
The preheating furnace may only be filled up to half of its capacity. The correct
temperature in the preheating furnace should be checked in regular intervals
(e.g., using the silver test set).

A Important:

Please adhere to the preheating parameters of the VITA PM investment material:
Preheating temperature: 850°C

Holding time of the investment ring when the preheating temperature (850°C)
is reached again

100 g investment ring: at least 50 minutes

200 g investment ring: at least 75 minutes

If three 100 g or 200 g rings (or more) are placed into the preheating furnace,
the holding time must be increased by 15 minutes.

The disposable press plungers and the VITAPM 9 pellets

are not preheated.

Do not place the investment ring into the preheating furnace with other
casting objects (metal casting rings) or solder models, to avoid the risk of
discoloration caused by metal oxides. Investment material residue or dirt must
not enter the sprue. Blow into the sprues, if required.

.

-

Preparing for pressing

A Important:

After preheating, the ring should be quickly transferred from the preheating
furnace to the press furnace to avoid heat loss. Do not put the ring down while
transferring it! The cold VITAPM 9 press pellets must be placed into the invest-
ment ring with the rounded side facing downward (stamped VITA logo facing up).
This way abrasion of the investment material in the press sprue is avoided.

For control purposes, the imprinted side should face upward (see Fig.).

Inserting the VITAPM 9 press pellet.

! Place the disposable press plunger with the black marking facing upward.
L ; m}&"" The front, which features slightly rounded edges, must face downward.

15



Press-on technique — Pressing

Recommended firing - VITA VACUMAT® 6000 MP combipress furnace

for 100 g and 200 g investment rings

Press-on technique

1320 | i < - -
Nl dom 2 YL O

li PM 9

|
i <i 3 bar - 2 pellets
a495*C
Temperature
700 S0et | on1000%] 30kar’ 30ka
- - J d:l‘ B:00 Lt’ 1500 G 500 {‘lr S0
500°C
Standby 100
e 1]
: i] 5 ﬂ. L] ¥ [
- {.%'.._a...., _Jlr-\.l.JtE!.J
Switch off Process data  Night mode Back Save

VITA
Bz Ivita &
@ 25:00
T £
E 4
X v
L -
Stop Start

Explanation of the press parameters’:

The furnace features monitoring of the press stroke. As soon as the ring has
been filled completely, pressing time one is ended automatically and pressing time
two is started. As a result, the overall pressing time can be less than eight minutes.

Predry. °C Start temperature

Predrying time in minutes, closing time

Heating time in minutes

Temperature rise rate in degrees Celsius
per minute

Temp. approx. °C End temperature
Holding time for end temperature

VAC min. Vacuum holding time in minutes

A\ Important:

Remove the investment ring from the furnace immediately after the end of the
pressing program and place it on a grid to cool it down to room temperature.

Do not quench in cold water.

' Press parameters for 450 g investment rings and furnaces of other

manufacturers, see page 38.




Press-on technique — Devesting

||

Divesting

Determine the exact depth of press using a second press plunger.

The depth is marked on the outside of the ring using a pen.

The pressed objects are located within the markings (lines).

Use a separating disc to cut deep into the investment material alongside
the marking. Split the investment material carefully using a plaster knife.
Do not use a hammer.

Sandblast with glass beads with a grain size of 50 ym at a pressure of 4 bar.

Once the object to be pressed can be seen, reduce the pressure to 2 bar.

A\ Important:
The cervical region is sandblasted at low pressure and at a flat angle.

Exposed restoration after sandblasting

17



Press-on technique — Separating and finishing

Cutting-off

Cut off the press object from the press sprue using a sharp diamond disc

while applying slight pressure and keeping a distance to the object (restoration)
to avoid cracks in the pressed object, which may result when cutting off the
sprues. Generally, overheating of the ceramic must be avoided since this may
result in microcracks.

Finishing

Use only fine-grit and sharp diamond tools for grinding.

Apply little pressure and use a low speed. Avoid the generation of heat and
adhere to minimum layer thicknesses.

A\ Note:
Cooling with water is recommended when cutting off
the sprues and finishing.

A Important:

Since dust is formed when grinding sintered dental @
ceramic products, always wear a face mask or grind when wet.

Additionally, it is recommended to work behind a safety shield @
and use an extraction unit.

18



Press-on technique — Characterization

Shade characterization (staining technique)

VITA AKZENT Plus stains or glaze material are suitable for characterizing
the shade and for glazing of VITAPM 9 restorations fabricated using the
press-on technique.

Please observe the respective working/processing instructions.

Alternatively, stains-fixation firing can be carried out beforehand.

Recommended firing of VITA AKZENT Plus GLAZE
and VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY in the VITA VACUMAT 6000 MP

Predry.C| [ ] | [A] | LA ] | Temp. [N VAC

min. min. °C/min. |approx. °C|  min. °C min.
Stains fixation firing 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Glaze firing 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

* Long-term cooling down to the respective temperature is recommended for the last ceramic firing cycle.
The lift position for VACUMAT furnaces should be > 75%.

19



VITAPIVLG Press-on technique — Individualization

Individualization of the shade (cut-back technique)
Restorations made from VITAPM 9 can be individualized with the materials
of the VITAPM 9 fine-structure ceramic.

The firing parameters for the conventional VITAVM 9 layering technique must
be used. Please observe the information in the Working Instructions No. 1190.

Recommended firing for VITAVM 9 and VITA AKZENT Plus
in the VITA VACUMAT 6000 MP

Predy.°C| (> | [A] | [A] | Temp. [~ | vAc
min. min. °C/min. |approx. °C|  min. °C min.

Dentine firing 500 6.00 1.27 55 910 1.00 600* 1.27

Stains fixation firing 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -

Glaze firing 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600 -

Glaze firing with 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

powder/spray

Corrective firing with

CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500% 4.20

* Long-term cooling down to the respective temperature is recommended for the last ceramic firing cycle.
The lift position for VACUMAT furnaces should be > 75%.

Completed posterior bridge on the working model

20



VITAPIVLY Press-on technique — Clinical aspects

Clinical aspects

Fitting

When fitting restorations, it must be ensured that they are not
removed with a hook or a probe, but with dental floss or a rubber
dam in order not to damage them.

Bonding zirconia restoration (press-on technique)
Adhesive bonding with composites or conventional bonding with
zinc phosphate or glass ionomer cements can be used for crowns

and bridges made from zirconia press ceramic (press-on technique),

since they exhibit high inherent strength. For details, see the
VITA brochure No. 1696 "Clinical Aspects of All-Ceramics."

Zirconia bridge overpressed with VITAPM 9 (21-23)
immediately after seating.

Clinical photo: Schmid Zahntechnik, Regensburg (Germany)
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Substructure-free staining and layering technique — Layer thicknesses

1.0 mm
>1.0mm

Inlays
Ceramic layer thickness

Bottom of the fissure:  at least 1.5 mm
Area of the isthmus: at least 1.5 mm

Onlays
Ceramic layer thickness

Bottom of the fissure:  at least 1.5 mm
Area of cusps: at least 2.0 mm

Veneers
Ceramic layer thickness

on average: at least 0.7 mm
Incisal: at least 1.0 mm

Anterior crowns

Ceramic layer thicknesses

Incisal: at least 1.5 mm
Circumferential: at least 1.0 mm
Crown margin: 1.0 mm

Posterior crowns

Ceramic layer thickness

Area of the cusps: 1.5-2.0 mm
Bottom of the fissure: at least 1.5 mm
Circumferential: 1.0-1.5mm
Crown margin: 1.0 mm

A\ Note:

For additional information on the preparation of all-ceramic restorations,
please read our detailed brochure "Clinical Aspects of All-Ceramics" No. 1696.

22



VITAPIVLG Substructure-free staining and layering technique — Model preparation

Model preparation

Application of the spacer

Undercuts must be blocked out prior to the preparation of the model.

To create space for the adhesive composite, the die must be coated

with removable die spacer (two to three coats) up to a distance of approx. 1 mm
to the preparation margin (corresponds to approx. 30 — 50um).

Separate the plaster dies using a standard plaster-wax separating agent.
Only wax for all-ceramic systems, which burns without leaving any residue,
may be used for modelling. A fully anatomical wax-up is prepared.

A precise wax-up is particularly essential at the preparation margins.
Sharp edges (e.g., fissures that are too deep and sharp bulges) must
be avoided in order to prevent pressing investment material into the
ceramic during the pressing process.

23



Substructure-free staining and layering technique — Attaching the sprues

The moulds to be pressed can also be milled
from the VITA CAD-Waxx blocks using
CAD/CAM techniques.

A Important:
The minimum layer thickness of the wax-up or the CAD-Waxx mould
is 0.7 mm to avoid incomplete pressing.

Attaching the press sprues

Wax wires with a minimum length of 3 mm and a maximum length of
8 mm are attached to the wax-ups or moulds milled from VITA CAD Waxx,
similar to metal casting.

A wax wire with a diameter of 3.0 mm can be attached to small-size
restorations, such as inlays and veneers.

A wax wire with a diameter of at least 4.0 mm must be attached to all
other large-size restorations, such as crowns.

A Important:

Prior to investing, the wax weight, including the sprues, must be
determined in order to select the required quantity (max. two pieces)
of VITAPM 9 press pellets.

24



Substructure-free staining and layering technique — Attaching the sprues

atleast
10mm

max. 15— 16 mm

atleast 10 mm

10 mm

atleast

Attachment points between the press sprue, press object and the ring

base must be rounded. Sharp edges and narrow points must be avoided.

The sprues must not taper towards the wax-up (shaped like a trumpet).

If several restorations are to be pressed, they must be aligned
symmetrically in the center of the ring.

Sprued anterior mould made from VITA CAD-Waxx.

Correct spruing for the substructure-free staining

and layering technique

Press objects are attached with wax to the center of the sprue former
and have an angle of 45°— 60° towards the investment ring wall
(minimum distance of 10 mm).

If several objects are invested in one investment ring, the margins
of the objects should be equally high.

The sector markings on the inner side of the investment ring allow
fast and controlled detection of the press object during devesting.
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Substructure-free staining and layering technique — Investing

- Investing
Please adhere to the processing parameters (mixing ratios and mixing times)
for the VITAPM 9 investment material starting on page 11.

Pour a thin stream of investment material into the investment ring,
up to the marking.

Before the level gauge is placed, use your thumb to pull the ring slightly
to the side so air can escape more easily.

Total setting time: 20 minutes from beginning of mixing.
Strict adherence is required!

The level gauge determines the height of the investment material mould and
the straight position in the press furnace. Any defect on the base must be
smoothed or carefully removed with a plaster knife to ensure vertical position
of the mould in the press furnace and to eliminate problems during pressing.

A\ Important:
Check vertical position of the ring to avoid
T any problems during pressing.
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Substructure-free staining and layering technique — Preheating

Preheating
Place the investment ring into the preheating furnace. The preheating furnace
should only be filled up to half of its capacity.

A Important:

Please adhere to the preheating parameters of the VITA PM investment material:
Preheating temperature: 850°C

Holding time of the investment ring when the preheating temperature (850°C)
is reached again

100 g investment ring: at least 50 minutes

200 g investment ring: at least 75 minutes

If three 100 g or 200 g rings (or more) are placed into the preheating furnace,
the holding time must be increased by 15 minutes.

The disposable press plungers and the VITAPM 9 pellets

are not preheated.

To avoid the risk of discoloration caused by metal oxides, do not place the
investment ring with other casting objects (metal casting rings) or solder
models into the preheating furnace. Investment material residue or dirt must
not enter the sprues. Blow into the sprues, if required.

.

-

Preparing for pressing

A Important:

After preheating, the ring should be quickly transferred from the preheating
furnace to the press furnace to avoid heat loss. Do not put the ring down while
transferring it! The cold VITAPM 9 press pellets must be placed into the invest-
ment ring with the rounded side facing downward (stamped VITA logo facing up).
This way abrasion of the investment material in the press sprue is avoided.

For control purposes, the imprinted side should face upward (see Fig.).

Inserting the VITAPM 9 press pellet

Place the disposable press plunger with the black marking facing upward.

The front, which features slightly rounded edges, must face downward.
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Substructure-free staining and layering technique — Pressing

Recommended firing - VITA VACUMAT 6000 MP combipress furnace
for 100 g and 200 g investment rings

Substructure-free staining and layering technique

1320 | i v - - VITA
= : 1 @
Rl ol B2 RO
B2 IviTA &
A #25:00
a‘ <L 3 bar -2 pellets
495°C
Temperature
700 S | en1000%C] F0bar’ 30bar =]
—eee J J:I‘ E:00 L:’ 1500 G 500 {‘l' S0 jh B
500°C - E—
Standby P00 h= ~%
ﬂ Q<€)= ] X |
i) Wi— 5 - s e
Switch off Process data  Night mode Back Save Stop Start

Explanation of the press parameters’:

The furnace features monitoring of the press stroke. As soon as the ring has
been filled completely, pressing time one is ended automatically and pressing time
two is started. As a result the overall pressing time can be less than eight minutes.

Predry. °C Start temperature

Predrying time in minutes, closing time

Heating time in minutes

Temperature rise rate in degrees Celsius
per minute

Temp. approx. °C End temperature
Holding time for end temperature

VAC min. Vacuum holding time in minutes

A\ Important:

Remove the investment ring from the furnace immediately after the end of the
pressing program and place it on a grid to cool it down to room temperature.
Do not quench in cold water.

' Press parameters for 450 g investment rings and furnaces of other
manufacturers, see page 38.
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Substructure-free staining and layering technique — Devesting

Divesting

Determine the exact depth of press using a second press plunger.

The depth is marked on the outside of the ring using a pen.

The pressed objects are located within the markings (lines).

Use a separating disc to cut deep into the investment material alongside
the marking. Split the investment material carefully using a plaster knife.
Do not use a hammer.

Sandblast with glass beads with a grain size of 50 um at a pressure of 4 bar.
Once the object to be pressed can be seen, reduce the pressure to 2 bar.

A\ Important:
The cervical region is sandblasted at low pressure and at a flat angle.

Exposed restorations after sandblasting

Cutting-off

Cut off the press object from the press sprue using a sharp diamond disc

while exerting slight pressure and keeping a distance to the object (restoration)
to avoid cracks in the pressed object, which may result when cutting off the
sprues. Generally, overheating of the ceramic must be avoided since this may
result in microcracks.

A Important:
Cooling with water is recommended when cutting off the sprues
and finishing.

Fitting
Use lipstick, control pastes or occlusion spray for fitting the restoration.
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Substructure-free staining and layering technique — Characterization

Inlay fitted on the die.

Finishing
Use only fine-grit and sharp diamond tools for grinding.

Work with low contact pressure and low speed. Avoid the generation of heat

and adhere to minimum layer thicknesses.

A Note:
Cooling with water is recommended when cutting off
the sprues and finishing.

A Important:

Since dust is formed when grinding sintered dental ceramic
products, always wear a face mask or grind when wet.
Additionally, it is recommended to work behind a safety shield
and use an extraction unit.

Shade characterization (staining technique)

VITA AKZENT Plus stains are used for characterizing

the shade of substructure-free VITAPM 9 restorations.

Please observe the respective working/processing instructions.

A Important:
Only the low-melting glaze materials Glaze LT powder or paste
may be used for glazing.

Recommended firing of VITA AKZENT Plus GLAZE LT powder
and paste in the VITA VACUMAT 6000 MP

G
©

Predry.°C| [>] | [A] | [A] | Temp. [N ] | VAC

min. min. °C/min. |approx. °C|  min. °C min.
Stains fixation firing 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Glaze firing — powder 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Glaze firing — paste 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

* Long-term cooling down to the respective temperature is recommended for the last ceramic firing cycle.

The lift position for VACUMAT furnaces should be > 75%.
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Substructure-free staining and layering technique — Individualization with VITAVM.9 ADD-ON

Individualization (cut-back technique)

A\ Important:

Restorations made from VITAPM 9 without zirconia support

may only be individualized with the low-melting VITAVM 9 ADD-ON
materials at 780°C to avoid any deformation during firing.

Use VITA AKZENT Plus GLAZE LT powder or paste (low temperature)
for glazing at 780°C.

Since substructure-free VITAPM 9 restorations have a lower
strength than restorations with zirconia support, they may
only be cut back up to one third to individualize them with
VITAVM 9 ADD-ON materials later on. Deep notches must be

avoided prior to individualizing.

VITAVM 9 ADD-ON

— low-melting materials (800°C)

— especially for individualizing
substructure-free VITAPM 9 restorations

— are based on the fine-structure
veneering material VITAVM 9

— Eight different shades

Design. | Prod. No. Shade
()| ADD1 | B4229112 transparent
()| ADD2 B4229212 enamel, light \
()| ADD3 | B4229312 enamel, dark @-‘;
()| ADD4 | B4229412 whitish-transparent S
()| ADD5 B4229512 yellowish-translucent ﬂ:_
()| ADD6 | B4229612 orange-translucent
()| ADD7 | B4229712 red-translucent
()| ADD8 | B4229812 blue-translucent

Reduced anterior crown to be individualized
with VITAVM 9 ADD-ON.

Individualizing with VITAVM 9 ADD-ON.
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VITAPIVLG Substructure-free staining and layering technique — Individualization with VITAVM.9 ADD-ON

Individualized anterior crown prior to firing.

Platinum pins should be used since the black firing pins may adhere to
substructure-free restorations and — due to the shape — cause cracks
in the incisal edge.

/\ Important:
The low-melting VITAVM 9 ADD-ON materials should not be used together
with VITA Firing Paste. Risk of discoloration!

Recommended firing — VITA VM 9 ADD-ON/VITA AKZENT Plus GLAZE LT

Predry.°C| [>] | [A] | [A] | Temp. [~ | vAc
min. min. °C/min. |approx. °C|  min. G min.
VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Glaze firing — powder’ 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Glaze firing — paste 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

" To achieve an optimal result during glaze firing, VITA AKZENT Plus Glaze LT powder should be mixed with
VITA AKZENT Plus FLUID to obtain a viscous consistency.

*Long-term cooling down to the respective temperature is recommended for the last ceramic firing cycle.
The lift position for VACUMAT furnaces should be > 75%.

Individualized restoration on the working model.
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Substructure-free staining and layering technique — Clinical aspects

For substructure-free, high-translucent VITAPM 9 anterior restorations,
it is recommended to fabricate an artificial die in the shade of the
prepared tooth, which allows the opportunity to reproduce the shade
result more easily and safely.

Bonding of substructure-free restorations made from VITAPM 9
Restorations without oxide ceramic substructures (substructure-free staining
and layering technique), such as inlays, onlays, veneers and anterior crowns,
must be cemented adhesively using a dentin bonding system.

For details, see the brochure "Clinical Aspects of All-Ceramics," No. 1696.
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Accessories

Single items

VITA PM 9 press pellets

iz ig E% Available in packs cont. five pellets in the 10 shades OM1P, OM2P, TM1P, 1M2P,

E i3 b 2M1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P, 3M3P each available in the O (opaque) and

b e e T (translucent) variations. The HT (High Translucent) variation is available in the

- "' - following 10 shades: OM2P, TM1P, TM2P, 2M2P, 3M2P, ENO, EN1, EN2P, ENLP
and ENDP.
VITA PM 9 shade indicator 0, T and HT
VITAPMLS
VITA PM disposable press plungers
Pack cont. 50 disposable press plungers, diameter of 12 mm for 2 g pellets.
Suitable for all press ceramics. Time-consuming sandblasting of the aluminium
— oxide plungers is no longer required, and the unique composition of the
;'. plungers avoids microcracks in the press cone.

VITA PM investment system, 200g

Pack cont. investment ring, sprue base and level gauge. Thanks to the clearly
visible markings on the inner side, the silicone investment ring allows fast
and controlled detection of the pressed object and saves time and material
during sandblasting.

VITA PM investment material

Phosphate-bonded and graphite-free investment material for speed heating,
especially for VITAPM 9 press ceramic.

Content: pack of 56 bags, 100 g each.




Accessories

L P

|
VITA

VITA PM investment material mixing liquid
Bottle cont. 900ml. Special mixing liquid for VITAPM investment material.

Do not store below 5°C since the product is sensitive to frost!

VITA AKZENT Plus

New fluorescent stains for staining, marking and glazing of all types of dental
ceramic materials, including layering and press ceramics, feldspar ceramic
blocks and monolithic restorations made from zirconia or glass ceramic.
Available as powder-liquid and ready-to-use pastes or spray.

VITA Firing Paste

Ready-to-use, fireproof material for simple and fast fabrication of individual
firing trays. The soft, creamy consistency results in exceptional processing
characteristics.

Inlays, onlays, veneers and crowns can be easily fixed on platinum pins or
directly on the firing tray or fibrous pad.

The material can be easily removed from the firing object after firing.

Do not sandblast!

Do not use together with the low-melting VITAVM 9 ADD-ON materials.
Risk of discoloration!

VITA Karat diamond polishing set

Assortment for high-gloss polishing of ceramic restorations cont. 5 g diamond
polishing paste, 20 diamond felt wheels, @ 12 mm and one nickel-plated
mandrel.

VITAVM 9 veneering material

Special fine-structure feldspar veneering material for partially yttrium-stabilized
zirconia substructures in the CTE range of approx. 10.5 (such as VITAYZ T)

and for individualizing restorations made from VITAPM 9 and VITABLOCS.

VITAVM 9 ADD-ON

Low-melting materials in eight different shades, based on the fine-structure
veneering material VITAVM 9. They are used especially for individualizing
substructure-free VITAPM 9 restorations.
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Recommended press parameters

Press-to technique and substructure-free staining and layering technique — VITA VACUMAT 6000 MP

for 100 g and 200 g investment rings*

Predry. | [ | | [ A ] | [ A ]| Temp. Pressing | Pressing | Pressing | Pressing VAC
°C min. min. °C/min. [approx. °Q min. |time 1 min. pressure bar time 2 min. |pressure bar| min.
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00

Press-on technique and substructure-free staining and layering technique — VITA VACUMAT 6000 MP
for 450 g investment rings*

Predry. | [> | | [ A ]| [ A ]| Temp. Pressing | Pressing | Pressing | Pressing VAC
°C min. min. °C/min. japprox. °C min. |time 1 min. pressure bar time 2 min. |pressure bar, min.
700 0.00 6.00 50 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Press parameters for furnaces of other manufacturers for the press-on technique
and the substructure-free staining and layering technique
VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Predry. Temp. Pressing | Pressing
°C °C/min. |approx. °C min. time min. | pressure
700 60 1000 20.00 6.00 low
Programat EP 600 (lvoclar)*
Predry.°C| [ = ] [ A ] [ ] Temp. Pressing |  Stop
min. min. °C/min. |approx. °C min. pressure | speed
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Mech. | 300pm/min
Cergo press (DeguDent)*
Predry.°C| [ > | [ A ] [ A ] Temp. Prr::sslijr;g Pressing
min. min. °C/min. |approx.°C| min. P bar time min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 47 10.00

* The user should consider this information only as a reference. Should the surface quality or the degree of transparency or
glaze not correspond to the result that is achieved under optimal conditions, the press parameters (temperature, pressure)
must be adjusted correspondingly. The crucial factors for the pressing process are not the press parameters displayed
by the device, but the appearance and the surface condition of the restoration to be pressed after the pressing process.

This information is based exclusively on random pressing tests. VITA does not have any influence on product modifications.
Additional factors of influence are the volume, shape and number of the objects to be pressed. If the pressed object does

not correspond to the result that is achieved under optimal conditions, it is recommended to adjust the repressing time
(pressing time two) and/or the holding time.

VARIO PRESS® is a registered trademark of Zubler GmbH, 89091 UIm, Germany.
Cergo® press is a registered trademark of DeguDent GmbH, 63457 Hanau, Germany.

Programat® EP 600 is a registered trademark of Ivoclar Vivadent AG, Schaan, Liechtenstein.
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Information

The following products require hazard identification:

VITA Firing Paste

Danger

May cause cancer by inhalation.

Do not use until all safety instructions have been
read and understood.

Wear protective gloves/protective clothing/eye
and face protection.

Keep locked up.

For detailed information, please refer to the safety data sheet.

Personal protective equipment

When working with the product, wear suitable safety
goggles/face protection, gloves and safety clothing.

Since dust is formed when grinding sintered dental ceramic
products, always wear a face mask or grind when wet.
Additionally, it is recommended to work behind a safety
shield and use an extraction unit.

OO

The corresponding safety data sheets can be downloaded at

www.vita-zahnfabrik.com/sds.




Information

General notes on handling

Note:

e Please check the packaging and the material for intact condition immediately upon receipt.

e The packaging must be sealed.

e The manufacturer's name, VITA Zahnfabrik, and the CE marking must be present on the packaging.

Please note:
e Store the VITA PM 9 pellets in the original packaging and in a dry place.
e The materials must not be contaminated with foreign substances (e.g., during the press process).

e Please read through the Working Instructions carefully before you take the press pellets out of the packaging.
They contain important information on processing that is useful for your safety and the safety of your patients.
e |f not all of the instructions in this brochure are followed, the VITA PM 9 press pellets must not be used to make dentures.

e |nformation regarding general risks of dental treatment. These risks do not relate specifically to VITA products but need to be
taken into account by all users:

o Dental treatment and the integration of dental restorations entail the general risk of iatrogenic damage to hard tooth
substance, pulp and/or oral soft tissue. The use of bonding systems and the integration of dental restorations involve the
general risk of postoperative hypersensitivity.

© In the event of non-compliance with the instructions for use of the products in use, the product characteristics cannot be
ensured, so that product failure and irreversible damage to the natural hard tooth substance, pulp and/or oral soft tissues
may result.

© The success of any restoration depends on its fit onto the underlying tooth structure with minimal discrepancies.

o The ability to produce a routinely smooth, sound and well-fitting restoration requires strict adherence to certain fundamentals.

o A deficient margin leads to new formation of plaque, resulting in gingival inflammation and marginal leakage, which can lead
to secondary caries, sensitivity, gingival recession, cement dissolution and debonding of the restoration, or decrease in color
match.

© Qur products must be used in accordance with the current version of the instructions for use.

o Any incorrect use may cause damage.

o The user is furthermore obliged to check the product before use with regard to its suitability for the intended area of
applications.

o We cannot accept any liability if the product is used in conjunction with materials and equipment from other manufacturers
that are not compatible or not authorized for use with our product.

o If serious incidents have occurred in connection with the product, they must be reported to VITA Zahnfabrik H. Rauter
GmbH & Co. KG and the competent authority of the Member State in which the user and/or patient is established.
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Information

Symbol explanations

Medical device MD Manufacturer

For dental users only

RX 0n|y Date of manufacture &I
Observe instructions EE Expiration date g
for use
Temperature Product number
limit
Store in g

: Lot number (batch) LOT
a dry location

Do not
reuse

®




With the unique VITA SYSTEM 3D-MASTER, all natural
tooth shades can be systematically determined and per-
fectly reproduced.

Teeth

Press,

2}

1)/@&
2N

Bue®”

VITA SYSTEM 3D-MASTER

Please note: Our products must be used in accordance with the instructions for use.
We accept no liability for any damage resulting from incorrect handling or usage. The
user is furthermore obliged to check the product before use with regard to its suitability
for the intended area of applications. We cannot accept any liability if the product is
used in conjunction with materials and equipment from other manufacturers that are
not compatible or not authorized for use with our product and this results in damage.
The VITA Modulbox is not necessarily a component of the product. Date of issue of
this information: 06.20

After the publication of this information for use any previous versions become obsolete.
The current version can be found at www.vita-zahnfabrik.com

VITA Zahnfabrik has been certified and the following products bear the CE mark

ce0124

VITAVM.9 - VITAPM9 - 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

1450E — 0620 (80) S — Version (04)



VITAPM.9 | VITAVM.9 ADD-ON

Verarbeitungsanleitung

l VITA Farbbestimmung > VITA Farbkommunikation > VITA Farbreproduktion > VITA Farbkontrolle

Stand 05.20

VITA - perfect match. VITA

Presskeramiksystem zum Uberpressen

von Yttrium-teilstabilisierten Zirkondioxidgeriisten
und zur Herstellung von Inlays, Onlays, Veneers,
Front- und Seitenzahnkronen
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Indikation und technische Daten

Indikation
VITAPM,9 e Uberpresstechnik
- . : Uberpressen von gefarbten und ungefarbten Yttrium-
Uberpress- Geristfreie teilstabilisierten Zr0,-Kronen- und Briickengertisten
technik Presstechnik

im WAK-Bereich von ca. 10,5 - 108 - K" wie z.B. aus
@ _ °® VITAYZ T.*

e Geriistfreie Presstechnik

- ® Herstellung von Inlays, Onlays, Veneers, Teilkronen, Kronen.
Individualisierung:
- ® e Uberpresstechnik:

Mit allen VITAVM 9 Massen

® 3 < B G
o

e Gerstfreie Presstechnik:

m PY _ Mit VITAVM 9 ADD-ON Massen.
Glasur anschlieBend mit VITA AKZENT Plus GLAZE LT.
e o o .
Charakterisierung:
([~~~ ° - « Mit den Malfarben des VITA AKZENT Plus
. Sortimentes
Charakteri- VITA AKZENT Plus VITA AKZENT Plus
sierung
£\ £ N
Individuali- £ ! £ A
sierun VITAVMS ¥ VITAWMS ¥ *VITAPM 9 ist, unter Beachtung der Verarbeitungsanleitung und der von
g > > VITA empfohlenen Richtlinien zur Gertistgestaltung, herstellerunabhangig
o ) fur Gerste aus 3Y-TZP (-A) zu empfehlen. Da die Funktionalitat von einer Vielzahl
mit samtlichen VITAVM 9 nur mit VITAVM 3 von Parametern abhéngig ist, kann nur der Anwender die Qualitat in einem
Massen ADD-ON Massen b
entsprechenden Fall gewéhrleisten.
@ empfohlen
Kontraindikation

e Briicken ohne Zirkonoxidgeriist

e (berpressen von Zirkonoxidgeriisten auBerhalb der WAK-Angaben
e Bei Patienten mit Parafunktionen (z.B. Bruxismus)

e Bei unzureichender Mundhygiene

Wenn die keramischen Mindestschichtstérken nicht eingehalten
werden kdnnen

A\ Hinweis:
VITAPM 9 ist nicht zum Uberpressen von Gertisten aus Legierungen
und Titan geeignet.

Technische Daten

Eigenschaft Wert
WAK (25-500°C) 9,0-9,5-10% - K~
Biegefestigkeit ca. 100 MPa




Farbkonzept

Das Farbkonzept
VITAPM 9 steht in 10 VITA SYSTEM 3D-MASTER Farben
sowie in drei unterschiedlichen Transluzenzstufen zur Verfiigung:

Opaque (0) Dentinfarben

0M1P-0 | OM2P-0 | 1MIP-0 | 1M2P-0 | 2M1P-0 | 2M2P-0 | 2M3P-0 | 3MI1P-0 | 3 M2P-0 | 3 M3P-0

Translucent (T) Dentinfarben

0MI1P-T | OM2P-T | 1 MIP-T | 1M2P-T | 2M1P-T | 2M2P-T | 2M3P-T | 3MIP-T | 3 M2P-T | 3 M3P-T

High Translucent (HT) Dentinfarben

0 M2P-HT | 1 M1P-HT | 1 M2P-HT | 2 M2P-HT | 3 M2P-HT

High Translucent (HT) Schmelzfarben

ENOP-HT | EN1P-HT | EN2P-HT | ENLP-HT | ENDP-HT




Farbkonzept

Pelletauswahl
Die Empfehlung fiir die Pelletauswahl hangt einerseits von der Indikation,
andererseits von der Mindestschichtstérke fiir die Presstechnik ab.

Das erste Auswahlkriterium wird durch die Indikation bestimmt:

Uberpresstechnik Geriistfreie Presstechnik
0-Pellets T-Pellets: primar fiir Front- und
T-Pellets Seitenzahnkronen
HT-Pellets: primar fiir Inlays, Onlays, Veneers

Die HT-Pellets teilen sich auf in:

Dentinfarben Schmelzfarben

0M2P, 1M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP

Bei der Auswahl der HT-Pellets ist folgendes zu beachten:

¢ Sind Restaurationen zu reproduzieren, die primar im Schneide- bzw. Transluzenzbereich
liegen, ist es empfehlenswert, einen Pressling zu wéhlen, der eine Stufe heller bzw.
eine Sattigungsstufe niedriger als die gewahlte Dentinfarbe ist, damit die Restauration
nicht zu dunkel bzw. zu chromatisch wirkt.

e Ausgehend von der Farbbestimmung des Zahnarztes und abhéngig von dem zu reproduzierenden

Zahnbereich kénnen folgende HT-Pelletfarben empfohlen werden:

Ermittelte Zahnfarbe Restaurationen ersetzt Restauration ersetzt Restauration ersetzt
Dentin und Schmelz iberwiegend Schmelz ausschlieBlich Schmelz
0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT
1M1 1 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




Farbkonzept

Veranderung der Farbwirkung (Chroma und Helligkeit) bei
unterschiedlicher Schichtstarke der Presskeramik:

Beispiel: 2 M2P-HT

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

Beispiel: ENLP-HT

|
32 X O 3 O JT )T )F JF




Uberpresstechnik — Schichtstarken

Minimale und maximale Schichtstirken bei der Uberpresstechnik

Verblendung

fehlende max. 2 mm keine scharfen
Geriistunter- Kanten
i @
max. 2 mm
mind. 0,7 mm

mind. 0.7 mm

v

max. 2 mm

mind. 0,7 mm

v

mind. 0,7 mm

/A Wichtig:

Bei der Uberpresstechnik ist dringend darauf zu achten, dass VITAPM 9
allseitig gleichméaRig vom Zirkonoxidgeriist unterstiitzt wird,

um klinische Misserfolge durch Abplatzungen und Spriinge in der Verblendung
zu vermeiden. Das Geriist darf keine scharfen Kanten aufweisen.

e Bitte beachten Sie die Mindestwandstérken in
mm und Mindestkonnektorenfldchen in mm? der
Gertiste aus VITA YZ T auf Seite 8.




Uberpresstechnik — Schichtstérken

Mindestwandstarken in mm und Mindestkonnektorenflachen in mm? fiir Zirkonoxidgeriiste

VITAYZT mm/mm?

Inzisale/okklusale Wandstarke

Primérteile Doppelkronen 0.7

Inzisale/okklusale Wandstéarke
. . 0,7
Einzelkronengerist

Inzisale/okklusale Wandstéarke 0

Inzisale/okklusale Wandstéarke
- kngerst i s Zischong | O 07
Pfeilerkronen von Briickengeriist mit einem Zwischenglied

Pfeilerkronen von Briickengerlst mit zwei Zwischengliedern

Zirkulare Wandstérke . 05

Primérteile Doppelkronen

Zirkuldare Wandstéarke

Einzelkronengeriist . . 03

Zirkuldre Wandstérke
Pfeilerkronen von Briickengeriist mit einem Zwischenglied 05

Zirkuldare Wandstéarke

Pfeilerkronen von Briickengeriist mit zwei Zwischengliedern 0

Konnektorenflache"
Frontzahn-Briickengeriist mit zwei Zwischengliedern

Konnektorenflache"

Konnektorenflache"
Frontzahn-Briickengeriist mit einem Zwischenglied m /

Seitenzahn-Briickengeriist mit einem Zwischenglied

Konnektorenflache"
Seitenzahn-Briickengertist mit zwei Zwischengliedern 'O@. 12

Konnektorenflache"?
Freiendbriickengeriist m 12

" Konnektorenflache: Verbindungsfliche Pfeilerkrone — Zwischenglied, bzw. zwischen 2 Zwischengliedern

2 Freiendbriickenglied sollte in seiner vestibular-oralen Dimension um ca. 1/3 schmaler gestaltet werden.




Uberpresstechnik — Modellation

A\ Wichtig:

Vor der Modellation muss das Zirkonoxidgerist

abgewogen werden, um spater die erforderliche Anzahl von
Presspellets zu bestimmen (siehe Hinweis auf S.11).

Modellation

Isolierung des Modells mit einer gangigen Gips-Wachs-Isolierung. Es ist direkt

auf das gesinterte Zirkonoxidgeriist zu modellieren. Das Ger(st darf nicht

mit einem Liner bebrannt werden.

Es muss vor der Modellation absolut sauber sein. Zur Modellation darf aus-
schliellich riickstandsfrei verbrennendes Wachs fiir Vollkeramiksysteme verwen-
det werden. Zusatzlich besteht die Mdglichkeit, die zu pressenden Formen mit-
tels CAD/CAM Technik aus den VITA CAD-Waxx-Blocken zu schleifen.

Es wird vollanatomisch aufgewachst. Wenn mit VITAVM 9 individualisiert
werden sollte, kann auch mit reduzierter Anatomie modelliert werden.

Auf eine glatte und exakte Modellation insbesondere an den
Praparationsgrenzen ist zu achten. Scharfe Kanten (z.B. zu tiefe
Fissuren und scharfe Hocker) sind zu vermeiden, weil diese

dazu fiihren konnen, dass beim Pressen Einbettmasse in die Keramik
eingepresst wird.

A\ Wichtig:

Die Mindestschichtstdrke der Wachsmodellation muss 0,7mm
betragen, da es sonst zu unvollstandigen Pressergebnissen kommen
kann. Die Hockerschichtstarke sollte aber 2mm nicht tberschreiten,
da sonst die Gefahr von Abplatzungen besteht. Immer ist auf

eine ausreichende Gerlistunterstiitzung zu achten (siehe Hinweise
auf S. 7).




Uberpresstechnik — Anstiften

Anstiften der Presskanéle

Die Wachsmodellationen werden mit mind. 3 und max. 8mm langen
Wachsdrahten mit einem @ von mind. 4mm ahnlich dem Metallguss
angestiftet. Die Anstiftung darf sich zur Modellation hin nicht verjiingen,
sondern sollte ,trompetenférmig” auslaufen.

Kronen und Briicken immer an ihrer volumindsesten Stelle anstiften:
inzisal am dicksten Hocker. Pro Briickenglied mindestens einen Presskanal.
Bei Briicken immer den aulRen liegenden Hocker anstiften.

A Hinweis:

Die Differenz zwischen dem unverblendeten Zirkondioxidgeriist

und dem Geriist mit dem Wax-Up einschliellich der Anstiftungen ergibt
das Wachsgewicht.

Ansatzstellen zwischen Presskanal, Pressobjekt und Muffelbasis missen
abgerundet sein. Scharfe Kanten und Verengungen sind unbedingt zu vermeiden.

Presskanéle abgerundet auf Muffelbasis anwachsen und mit einem Winkel von
45°-60° nach auflen zum Muffelring (Mindestabstand 10mm) anwachsen.

Muffelbasis leicht mit Vaseline einfetten, um eine leichtere Entformbarkeit
zu gewahrleisten.

Anhand der Sektorenringe auf der Innenseite des Muffelrings ist
ein schnelles und gezieltes Wiederauffinden des Pressobjektes beim
Ausbetten mdglich.

Pressobjekt und Presskanal miissen idealerweise eine Linie bilden,
um ein storungsfreies FlieBen der Keramik zu ermaglichen.

Bei mehreren Pressobjekten in einer Muffel ist darauf zu achten,
dass deren Rénder auf gleicher Hohe liegen. Die Aufteilung der Pressobjekte
sollte symetrisch erfolgen.

—
mind. 10 mm
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Uberpresstechnik — Einbetten

Einbetten

A\ Wichtig:

Vor dem Einbetten muss das Wachsgewicht inkl. Presskanalen
zur Bestimmung der erforderlichen Anzahl (max. 2 Stiick) von
VITAPM 9 Presspellets ermittelt werden.

Die Differenz zwischen dem unverblendeten Zirkondioxidgertist und
dem Gerlst mit dem Wax-Up ergibt das Wachsgewicht.

Richtwert fiir die Anzahl der zu verwendenden Presspellets

1x 29 Presspellet max. 0,49 Wachsgewicht
2x2g Presspellet max. 1,29 Wachsgewicht
- VITAPM, Einbettmasse

ist eine grafitfreie, phosphatgebundene Einbettmasse zur Schnellaufheizung
speziell fiir VITAPM 9.

il
Sl

A Hinweis:
VITAPM Einbettmassen-Anmischfliissigkeit, die ausgeflockt ist, darf nicht
mehr verwendet werden. Bitte auf das Verfallsdatum achten!

Lagerung Pulver kiihl und trocken lagern Anmischfliissigkeit nicht unter
5°C lagern, da die Fliissigkeit
frostempfindlich ist.

Verarbeitungstemperatur ca. 22°C (Raumtemperatur)

Anmischverhéltnis 1009 Pulver — 22ml Anmischfliissigkeit Mischungsverhaltnisse:

e Pulver (g): 100
Anmischflissigkeit (ml): 22

e Pulver (g): 200
Anmischflssigkeit (ml): 44




Uberpresstechnik — Einbetten

Portionsheutel 1 x 100g Portionsheutel 2 x 100 g (200g)

Einstellen der Konzentration Anmischfliissigkeit dest. Wasser | Anmischfliissigkeit dest. Wasser
Konzentration (%) (ml) (ml) (ml) (ml)

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 1 11 22 22

Expansionssteuerung (%)

Anmischflissigkeit (ml) dest. Wasser (ml)

Uberpresstechnik (Kronen, Briicken): 75% 25%
Geriistfreie Presstechnik:

Molarenkronen 75% 25%
Prémolarenkronen 75-80% 25-20%
Frontzahnkronen 75-80% 25-20%
Veneers 70% 30%
Inlays 1-flachig und 2-fldchig 40 - 50% 60 — 50%
MOD-Inlays 70% 30%
Onlays 85 — max. 90% 15-10%

e Bei Prdmolaren- und Frontzahnkronen ist zu beachten, dass bei schmalen, schlanken Praparationen der héhere
Expansionswert (80 %) zu besseren Passungsergebnissen fiihrt. Bei den aufgelisteten Expansionsangaben handelt es
sich um Richtwerte. Abweichungen davon sind aufgrund von unterschiedlichen Praparationsvorlagen, Vorwarméfen,

Presstemperaturen etc. mdglich und miissen gegebenenfalls angepasst werden.




Uberpresstechnik — Einbetten

Anriihren

Vakuum-Riihrzeit

Verarbeitungsbreite

Einbetten

Abbindezeit

Aufsetzen der Muffel

Vorwéarmtemperatur

Haltezeit

60 Sekunden

ca. 6 Minuten bei ca. 22°C
(Raumtemperatur)

20 Minuten ab Anmischbeginn

1. Standflache der Muffel begradigen
(Gipsmesser/Schleifpapier).
2. Aufsetzen der Muffel nach
20 Minuten in den auf 850°C
vorgewdrmten Ofen.
Achtung: Wahrend der ersten 15 Min.
sollte der Ofen nicht gedffnet werden
(Verpuffungsgefahr).

850°C

Haltezeit der Muffel ab Wiedererreichen
der Vorwarmtemperatur (850°C)

100g Muffel: mind. 50 Minuten

200g Muffel: mind. 75 Minuten

Ab drei 100g bzw. 200g Muffeln im
Vorwarmofen ist die Haltezeit jeweils
um 15 Minuten zu verlangern.

Mit dem Spatel Einbettmasse von
Hand anriihren bis eine gleichmalige
Benetzung erreicht ist.

15 Sekunden unter Vakuum setzen ohne
das Riihrwerk einzuschalten.

60 Sekunden riihren. Vakuum-Riihrwerk
standig auf Funktion dberprifen.
Schlechtes Vakuum fihrt zu
Passungstoleranzen und Blasen am
Gussobjekt.

Verarbeitungsbreite richtet sich nach
der Raumtemperatur. Warme verkiirzt
die Verarbeitungsbreite.

Fiillen der Muffel mit Einbettmasse:
Der Rittler sollte nur zur Unterstiitzung
gebraucht werden, wenn es fiir das
EinflieBverhalten notwendig erscheint.
Starkes Rutteln vermeiden! Dies fiihrt
zur Blasenbildung und Entmischung

der Einbettmasse.

A\ Hinweis:

Wiéhrend des Vorwarmens bitte den Ofen wegen aggressiver
Verbrennung nicht 6ffnen. Einbettmassen enthalten Quarzsand

bzw. Quarzmehl! Inhalation durch geeignete MaRnahmen vermeiden,
wie durch das Tragen einer Staubmaske.

G
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Uberpresstechnik — Einbetten

Einbettmasse blasenfrei in diinnem Strahl in Muffelring
bis zur Markierung eingielen.

Muffelring seitlich mit Daumen leicht wegziehen, bevor die Muffellehre
aufgesetzt wird, damit die Luft besser entweichen kann.

Gesamtabbindezeit: 20 Minuten ab Anmischbeginn. Unbedingt einhalten!

Die Muffellehre bestimmt die Hohe der Einbettmassenform sowie
den geraden Stand im Pressofen. Storstelle an der Standflache mit einem
Gipsmesser begradigen bzw. sorgfaltig entfernen.

A Wichtig:
Senkrechten Stand der Muffel priifen, da es sonst zu Problemen
beim Pressen kommen kann.

G
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Uberpresstechnik — Vorwarmen

Vorwérmen

Muffel méglichst zentral im Vorwdrmofen platzieren. Der Vorwédrmofen darf
nur zur halben Kapazitat gefillt werden. Vorwarmofen regelmaRig auf korrekte
tatsdchliche Temperatur tberpriifen (z.B. mit Silberprobe).

A\ Wichtig:
Bitte beachten Sie die Vorwarmparameter der VITA PM Einbettmasse:
Vorwérmtemperatur: 850°C

Haltezeit der Muffel ab Wiedererreichen der Vorwdrmtemperatur (850°C)
100 g Muffel: mind. 50 Minuten

200 g Muffel: mind. 75 Minuten

Ab drei 100 g bzw. 200 g Muffeln im Vorwarmofen ist die Haltezeit
jeweils um 15 Minuten zu verldngern.

Die Einweg-Pressstempel und die VITA PM 9-Pellets werden nicht
vorgewarmt.

Muffel nicht zusammen mit anderen Gussobjekten (Metallgussmuffeln) oder
Létmodellen in den Vorwarmofen stellen, da dies zu Verfarbungen durch
Metalloxide fiihren kann. Es diirfen keine Einbettmassenreste oder Schmutz
in den Gusskanal gelangen. Gegebenenfalls ausblasen.

.

-

Vorbereitung zum Pressen

A\ Wichtig:

Muffel nach dem Vorwarmen ziigig vom Vorwarmafen zum Pressofen (ibersetzen,
um Warmeverluste zu vermeiden. Nicht dazwischen absetzen! Die kalten
VITAPM 9 Presspellets miissen mit der abgerundeten Seite (eingepragtes
VITA-Logo) nach unten in die Muffel gegeben werden. Dadurch wird ein
Abschaben der Einbettmasse im Presskanal vermieden. Als Kontrolle zeigt die
bedruckte Seite nach oben (siehe Abb.).

Einsetzen des VITAPM 9 Presspellets.

Platzierung des Einwegpressstempels mit der schwarzen Markierung
nach oben. Die an den Kanten leicht abgerundete Stirnflache muss nach
unten zeigen.

15



Uberpresstechnik — Pressen

Empfohlene Brandfiihrung VITA VACUMAT® 6000 MP Kombipressofen
fiir 100 g und 200 g Muffeln

Uberpresstechnik
1320 | i v - - VITA
= 1 @
o | 2 |||l || 18)
2z Ivima &
e #2900
& 2% 3bar—2Pellets
a495*C
Temperatur
700 S0et | on1000%] 30kar’ 30ka )
—eee - J d:r B:00 L;’ 1500 _{} 500 {‘l' 300 :ﬂ ===
500°C _ e
Standby S | |-|= —%,
¢ I] [ . ¥ [ 1 [
X
" - {.:;’.._a .._,‘:{EL - lr-\.l..a -,_El__l - J J 4
Gerit aus Prozessdaten Nachtprogram  Zuriick Speichern Stop Start

Erklarung der Pressparameter’:

Das Geréat ist mit einer Presswegiiberwachung ausgestattet. Sobald die Muffel
vollstandig gefiillt ist, geht die Presszeit 1 automatisch in die Presszeit 2 iiber.
Deshalb kann die Gesamtpresszeit weniger als 8 Minuten betragen.

Vt. °C Starttemperatur

[ > ] Vortrockenzeit in Min., SchlieRzeit

Aufheizzeit in Min.

Temperaturanstieg in Grad Celsius
pro Min.

Temp. ca.°C Endtemperatur

Haltezeit fiir Endtemperatur
VAC min. Vakuum Haltezeit in Min.
A Wichtig:

Muffel nach Beendigung des Pressprogramms direkt aus dem Ofen
nehmen und auf einem Gitter auf Raumtemperatur abkiihlen lassen.
Nicht in kaltem Wasser abschrecken.

' Pressparameter fiir 450 g Muffeln und fiir Fremdgerate siehe Seite 38.




Uberpresstechnik — Ausbetten

||

Ausbetten
Mit Hilfe eines 2. Pressstempels wird die genaue Einpresstiefe bestimmt.

Diese wird mit einem Bleistift auf die AuRenflache der Muffel iibertragen.

Die gepressten Objekte befinden sich innerhalb der gekerbten Linien.
Mittels Trennscheibe, Einbettmasse entlang der Markierung zirkular tief
einschneiden. Mit einem Gipsmesser Muffel vorsichtig spalten. Keinen
Hammer verwenden.

Grobes Abstrahlen mit Glasperlen mit 4 bar und 50 ym
Kérnung. Bei Sichtbarwerden des Pressobjektes Strahldruck
auf 2 bar vermindern.

A\ Wichtig:
Zervikal mit geringem Druck und unter flachen Winkel abstrahlen.

Freigestrahlte Arbeit
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Uberpresstechnik — Abtrennen und Ausarbeiten

Abtrennen
Abtrennen des Pressobjektes vom Presskanal mit scharfer

Abstand vom Objekt, um Risse, die beim Abtrennen entstehen konnen,

grundsatzlich zu vermeiden, da dadurch Mikrorisse entstehen kdnnen.

Ausarbeiten

Zum Beschleifen nur feinkdrnige und scharfe Diamantinstrumente
verwenden. Mit geringem Anpressdruck und niedriger Drehzahl
arbeiten. Hitzeentwicklung vermeiden und Mindestschichtstarken
nicht unterschreiten.

A Hinweis:
Es wird empfohlen, das Abtrennen und Ausarbeiten unter
Wasserkiihlung durchzufiihren.

A Wichtig:

Aufgrund der Staubentwicklung muss beim Beschleifen
gesinterter dentalkeramischer Produkte ein Mundschutz
getragen werden oder nass geschliffen werden. Zusatzlich
sollte hinter einer Sicherheitsscheibe und mit Absaugung
gearbeitet werden.

Diamantschleifscheibe unter geringer Druckanwendung mit gréRtmaéglichem

nicht in das gepresste Objekt einzuleiten. Eine Uberhitzung der Keramik ist

0@
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Uberpresstechnik — Charakterisierung

Farbliche Charakterisierung (Maltechnik)

Zur farblichen Charakterisierung und Glasur von (iberpressten
Restaurationen aus VITAPM 9 werden die VITA AKZENT Plus Malfarben bzw.
Glasurmasse verwendet.

Bitte beachten Sie die entsprechenden Verarbeitungsanleitungen.

Alternativ kann zuvor ein Malfarbenfixierbrand durchgefiihrt werden.

Empfohlene Brandfiihrung von VITA AKZENT Plus GLAZE und
VITA AKZENT Plus GLAZE SPRAY im VITA VACUMAT 6000 MP

vteC | [>] | [A] | [A] |ca Temp. Y VAC

min. min. °C/min. 0 min. °C min.

Malfarbenfixierbrand 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Glanzbrand 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -

* Die Langzeitabkiihlung bis zur entsprechenden Temperatur ist eine Empfehlung fiir den letzten Keramikbrand.
Die Liftposition bei VACUMAT Geraten sollte dabei >75% sein.




VITAPIML9 Uberpresstechnik — Individualisierung

Farbliche Individualisierung (Cut-back Technik)
Restaurationen aus VITAPM 9 kénnen mit den Massen der VITAVM 9
Feinstruktur-Verblendkeramik individualisiert werden.

Es gelten die fiir die konventionelle VITAVM 9 Schichttechnik
angegebenen Brandfiihrungen. Bitte beachten Sie hierzu die
Verarbeitungsanleitung Nr. 1190.

Empfohlene Brandfiihrung fiir VITAVM 9 und VITA AKZENT Plus

im VITA VACUMAT 6000 MP
v | [>] | [A] | CA] |ca Temp. [~ | vac
min. min. °C/min. “C min. °C min.
Dentinbrand 500 6.00 7.27 55 910 1.00 600* 1.27
Malfarbenfixierbrand 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Glanzbrand 500 0.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Glanzbrand mit Pulver/Spray 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600* -
Korrekturbrand mit
CORRECTIVE 500 4.00 420 60 760 1.00 500* 4.20

* Die Langzeitabkiihlung bis zur entsprechenden Temperatur ist eine Empfehlung fiir den letzten Keramikbrand.
Die Liftposition bei VACUMAT Geraten sollte dabei >75% sein.

Fertiggestellte Seitenzahnbriicke auf dem Arbeitsmodell
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Uberpresstechnik — Klinische Aspekte

Klinische Aspekte

Einprobe

Bei der Einprobe ist darauf zu achten, dass die Restaurationen nicht mit
der Kralle oder Sonde entfernt werden, sondern mit Zahnseide oder einem
Sttick Kofferdam, um sie nicht zu beschadigen.

Befestigung von Restaurationen aus iiberpresstem Zirkonoxid

Kronen und Briicken aus tiberpresster Zirkonoxidkeramik (Uberpresstechnik)
kénnen adhésiv mit Kompositen oder konventionell mit Glasionomerzementen
befestigt werden, da sie eine sehr hohe Eigenfestigkeit aufweisen. Siehe
hierzu die VITA Broschiire 1696 ,Klinische Aspekte in der Vollkeramik”.

Mit VITAPM 9 {iberpresste Zirkonoxidbriicke (21-23) unmittelbar
nach Eingliederung.

Klinisches Foto: Schmid Zahntechnik, Regensburg
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Gerustfreie Presstechnik — Schichtstarken

1,0 mm
21,0 mm

Inlays
Keramikschichtstarke

Fissurengrund: mind. 1,5 mm
Isthmusbereich: mind. 1,5 mm

Onlays
Keramikschichtstarke

Fissurengrund: mind. 1,5 mm
Hockerbereich:  mind. 2,0 mm

Veneers
Keramikschichtstarke

durchschnittlich mind. 0,7 mm
Inzisal: mind. 1,0 mm

Frontzahnkronen

Keramikschichtstarken

Inzisal: mind. 1,5 mm
Zirkular: mind. 1,0 mm
Kronenrand: 1,0 mm

>15mm
Seitenzahnkronen

>1,5mm

Keramikschichtstarke
Hockerbereich: 1,5 - 2,0 mm
Fissurengrund: mind. 1,5 mm

Zirkular: 1.0-1.5mm
Kronenrand: 1,0 mm
A Hinweis:

Bitte beachten Sie zum Thema Préparation von vollkeramischen Restaurationen
auch unsere ausfiihrliche Broschiire ,Klinische Aspekte in der Vollkeramik” Nr. 1696.




VITAPIVLY GerUstfreie Presstechnik — Modellation

Modellation

Spacerauftrag

Untersichgehende Bereiche miissen vor der Modellation ausgeblockt werden.
Um Raum fiir das Befestigungskomposit zu gewinnen, muss der Stumpf

bis zu einem Abstand von ca. 1mm zur Préparationsgrenze mit 2—3 Schichten
mit einem leicht entfernbaren Spacerlack bedeckt werden (entspricht ca.
30-50um).

Isolierung der Gipsstiimpfe mit einer gangigen Gips-Wachs-Isolierung.

Zur Modellation darf ausschliellich riickstandsfrei verbrennendes

Wachs fiir Vollkeramiksysteme verwendet werden. Es wird vollanatomisch
aufgewachst.

Auf eine saubere und exakte Modellation inshesondere an

den Préparationsgrenzen ist zu achten. Scharfe Kanten (z.B. zu tiefe
Fissuren und scharfe Hocker) sind zu vermeiden, weil diese

dazu fiihren konnen, dass beim Pressen Einbettmasse in die Keramik
eingepresst wird.
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Geristfreie Presstechnik — Anstiften

Es besteht auch die Mdglichkeit, die zu pressenden
Formen mittels CAD/CAM Technik aus
VITA CAD-Waxx Blocken zu schleifen.

A Wichtig:

Die Mindestschichtstarke der Wachsmodellation bzw. des CAD-Waxx
Formkdrpers muss 0,7 mm betragen, da es sonst zu unvollstandigen
Pressergebnissen kommen kann.

Anstiften der Presskanile

Die Wachsmodellationen bzw. die aus VITA CAD-Waxx geschliffenen
Formkdrper werden mit mind. 3 und max. 8mm langen Wachsdrahten ahnlich
dem Metallguss angestiftet.

Kleinvolumige Restaurationen wie z.B. Inlays und Veneers kdnnen mit einem
Wachsdraht von 3,0mm @ angestiftet werden.

Alle anderen volumingseren Restaurationen wie z.B. Kronen miissen

mit einem Wachsdraht von mind. 4mm @ angestiftet werden.

A\ Wichtig:

Vor dem Einbetten muss das Wachsgewicht inkl. Anstiftungen zur
Bestimmung der erforderlichen Anzahl (max. 2 Stiick) von VITAPM 9
Presspellets ermittelt werden.
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Geristfreie Presstechnik — Anstiften

Ansatzstellen zwischen Presskanal, Pressobjekt und Muffelbasis missen
abgerundet sein. Scharfe Kanten und Verengungen sind unbedingt zu
vermeiden. Die Anstiftung darf sich zur Modellation hin nicht verjiingen,
sondern sollte ,trompetenférmig” auslaufen.

Sollen mehrere Restaurationen verpresst werden, sind diese symetrisch
im Zentrum der Muffel zu platzieren.

Angestifteter Frontzahn-Formkérper aus VITA CAD-Waxx.

2
El
El

max. 15— 16 mm

Korrekte Anstiftung bei der geriistfreien Presstechnik
Pressobjekte mit einem Winkel von 45°— 60° nach aufen zum

Muffelring (Mindestabstand 10mm) anwachsen.

Bei mehreren Pressobjekten in einer Muffel ist darauf zu achten,
dass deren Rander auf gleicher Hohe liegen.

Anhand der Sektorenringe auf der Innenseite des Muffelrings ist
ein schnelles und gezieltes Wiederauffinden des Pressobjektes beim
Ausbetten mdglich.
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Geristfreie Presstechnik — Einbetten

Einbetten
Bitte beachten Sie die Verarbeitungsparamter (Mischungsverhaltnisse
und Riihrzeiten) der VITAPM 9 Einbettmasse auf Seite 11ff.

Einbettmasse in diinnem Strahl in den Muffelring
bis zur Markierung eingieRen.

Muffelring seitlich mit Daumen leicht wegziehen bevor die Muffellehre
aufgesetzt wird, damit die Luft besser entweichen kann.

Gesamtabbindezeit: 20 Minuten ab Anmischbeginn. Unbedingt einhalten!

Die Muffellehre bestimmt die Hohe der Einbettmassenform sowie den gera-
den Stand im Pressofen. Storstelle an der Standflache mit einem Gipsmesser
begradigen bzw. sorgfaltig entfernen, da sonst die Muffel nicht senkrecht im
Pressofen steht und es zu Problemen beim Pressen kommen kann.

A Wichtig:
Senkrechten Stand der Muffel priifen, da es sonst zu Problemen
T beim Pressen kommen kann.
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Geristfreie Presstechnik — Vorwarmen

Vorwirmen
Muffel in den Vorwédrmofen stellen. Der Vorwarmofen darf nur zur halben
Kapazitat gefiillt sein.

A Wichtig:
Bitte beachten Sie die Vorwéarmparameter der VITA PM Einbettmasse:
Vorwarmtemperatur: 850°C

Haltezeit der Muffel ab Wiedererreichen der Vorwarmtemperatur (850°C)
100 g Muffel: mind. 50 Minuten
200 g Muffel: mind. 75 Minuten

Ab drei 100 g bzw. 200 g Muffeln im Vorwadrmofen ist die Haltezeit
jeweils um 15 Minuten zu verléngern.

Die Einweg-Pressstempel und die VITA PM 9-Pellets
werden nicht vorgewarmt.

Muffel nicht zusammen mit anderen Gussobjekten (Metallgussmuffeln) oder
Létmodellen in den Vorwérmofen stellen, da dies zu Verfarbungen durch
Metalloxide fiihren kann. Es diirfen keine Einbettmassenreste oder Schmutz in
den Gusskanal gelangen. Gegebenenfalls ausblasen.

.

-

Vorbereitung zum Pressen

A\ Wichtig:

Muffel nach dem Vorwarmen ziigig vom Vorwarmafen zum Pressofen {ibersetzen,
um Warmeverluste zu vermeiden. Nicht dazwischen absetzen! Die kalten
VITAPM 9 Presspellets miissen mit der abgerundeten Seite (eingepragtes
VITA-Logo) nach unten in die Muffel gegeben werden. Dadurch wird ein
Abschaben der Einbettmasse im Presskanal vermieden. Als Kontrolle zeigt die
bedruckte Seite nach oben (siehe Abb.).

H Einsetzen des VITAPM 9 Presspellets
- A

i—-ﬂ Platzierung des Einwegpressstempels mit der schwarzen Markierung
l &&:____ nach obgn. Die an den Kanten leicht abgerundete Stirnflache muss nach
unten zeigen.
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Geristfreie Presstechnik — Pressen

Empfohlene Brandfiihrung VITA VACUMAT 6000 MP Kombipressofen
fiir 100 g und 200 g Muffeln

Geriistfreie Presstechnik

1320 || == 'y || VITA
. K G & n.]
507 2010 . =4 : i
Bz avima
e #2900
& 2% 3bar—2Pellets
a495*C
Temperatur
700 S0l | cn1000%H 30kar’ 30ka )
s & ] a B0 Lf" 1500 {1' 500, _ﬂ’ 300 :t' e
500°C P—
Standb: A A0 1
tandby e 1] _|.b ~%
¢ i] L] N } ¥ 1
&L [ X
.Q.._a;.u_}lr-\.l.at@.ii - ,..{.l
Gerit aus Prozessdaten Nachtprogram  Zuriick Speichern Stop Start

&

Erklarung der Pressparameter’:

Das Gerét ist mit einer Presswegiiberwachung ausgestattet. Sobald die Muffel
vollstandig gefillt ist, geht die Presszeit 1 automatisch in die Presszeit 2 iber.
Deshalb kann die Gesamtpresszeit weniger als 8 Minuten betragen.

Vt. °C Starttemperatur

[ > ] Vortrockenzeit in Min., SchlieRzeit

Aufheizzeit in Min.

Temperaturanstieg in Grad Celsius
pro Min.

Temp. ca.°C Endtemperatur

Haltezeit fiir Endtemperatur
VAC min. Vakuum Haltezeit in Min.
A Wichtig:

Muffel nach Beendigung des Pressprogramms direkt aus dem Ofen nehmen
und auf einem Gitter auf Raumtemperatur abkiihlen lassen. Nicht in kaltem
Wasser abschrecken.

' Pressparameter fiir 450 g Muffeln und fiir Fremdgerate siehe Seite 38.
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Geristfreie Presstechnik — Aushetten

Ausbetten

Mit Hilfe eines 2. Pressstempels wird die genaue Einpresstiefe bestimmt.
Diese wird mit einem Bleistift auf die AuRenflache der Muffel iibertragen.
Die gepressten Objekte befinden sich innerhalb der gekerbten Linien.
Mittels Trennscheibe, Einbettmasse entlang der Markierung zirkular tief
einschneiden. Mit einem Gipsmesser Muffel vorsichtig spalten. Keinen
Hammer verwenden.

Grobes Abstrahlen mit Glasperlen mit 4 bar und 50pm Kérnung.
Bei sichtbarwerden des Pressobjektes Strahldruck auf 2 bar vermindern.

A\ Wichtig:
Zervikal mit geringem Druck und unter flachen Winkel abstrahlen.

Freigestrahlte Restaurationen

Abtrennen

Abtrennen des Pressobjektes vom Presskanal mit scharfer Diamantscheibe
unter geringer Druckanwendung mit gréRtmdoglichem Abstand vom Objekt,

um Risse, die beim Abtrennen entstehen kénnen, nicht in das gepresste Objekt
einzuleiten. Eine Uberhitzung der Keramik ist grundsatzlich zu vermeiden,

da dadurch Mikrorisse entstehen kdnnen.

A Wichtig:
Es wird empfohlen, das Abtrennen und Ausarbeiten unter
Wasserkiihlung durchzufiihren.

Aufpassen
Aufpassen der Restauration mittels Lippenstift, Kontrollpasten oder
Okklusionsspray.
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GerUstfreie Presstechnik — Charakterisierung

Inlay auf Stumpf aufgepasst.

Ausarbeiten

Zum Beschleifen nur feinkérnige und scharfe Diamantinstrumente verwenden.
Mit geringem Anpressdruck und niedriger Drehzahl arbeiten. Hitzeentwicklung
vermeiden und Mindestschichtstérken nicht unterschreiten.

A Hinweis:
Es wird empfohlen, das Abtrennen und Ausarbeiten
unter Wasserkiihlung durchzufthren.

gesinterter dentalkeramischer Produkte ein Mundschutz
getragen werden oder nass geschliffen werden. Zuséatzlich
sollte hinter einer Sicherheitsscheibe und mit Absaugung
gearbeitet werden.

A\ Wichtig:
Aufgrund der Staubentwicklung muss beim Beschleifen

Farbliche Charakterisierung (Maltechnik)

Zur farblichen Charakterisierung von gertistfreien Restaurationen
aus VITAPM 9 werden die VITA AKZENT Plus Malfarben verwendet.
Bitte beachten Sie die entsprechenden Verarbeitungsanleitungen.

A\ Wichtig:
Fir die Glasur dirfen nur die niedrigschmelzenden Glasurmassen
GLAZE LT Pulver oder Paste verwendet werden.

Empfohlene Brandfiihrung von VITA AKZENT Plus GLAZE LT Pulver
und Paste im VITA VACUMAT 6000 MP

viee | [>] | [A] | [A] |ca Temp. [N VAC

min. min. °C/min. °C min. °C min.

Malfarbenfixierbrand 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600* -
Glanzbrand Pulver 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Glanzbrand Paste 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

* Die Langzeitabkiihlung bis zur entsprechenden Temperatur ist eine Empfehlung fir den letzten Keramikbrand.
Die Liftposition bei VACUMAT Gerdten sollte dabei >75% sein.
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GerUstfreie Presstechnik — Individualisierung mit VITAVM.9 ADD-ON

Individualisierung (cut-back Technik)

A\ Wichtig:

Restaurationen aus VITAPM 9, die nicht mit Zirkonoxid unterstiitzt

sind, diirfen nur mit den niedrigschmelzenden VITAVM 9 ADD-ON Massen
bei 780°C individualisiert werden, damit sie sich beim Brennen nicht
verziehen. Die Glasur erfolgt mit VITA AKZENT Plus GLAZE LT Pulver oder
Paste (low temperature) bei 780°C.

Da geriistfreie VITAPM 9 Restaurationen weniger fest als
zirkonoxidunterstiitzte Restaurationen sind, diirfen sie nur maximal
zu einem Drittel reduziert werden, um sie anschlieRend mit den
VITAVM 9 ADD-ON Massen zu individualisieren. Tiefe Einkerbungen

vor der Individualisierung sind zu vermeiden.

VITAVM 9 ADD-ON

— niedrigschmelzende Massen (800°C)

— speziell zur Individualisierung
von geristfreien Restaurationen aus
VITAPM 9

— basieren auf der Feinstruktur-
Verblendkeramik VITAVM 9

— 8 unterschiedliche Farben

Bez. | Art.-Nr. Farbe
()| ADD1 | B4229112 transparent
()| ADD2 B4229212 Schmelz hell \
()| ADD3 | B4229312 Schmelz dunkel @-‘;
()| ADD4 | B4229412 weiRlich transparent S
()| ADD5 B4229512 gelblich-transluzent ﬂ:_
()| ADD6 B4229612 orange transluzent
()| ADD7 | B4229712 rot-transluzent
()| ADD8 | B4229812 blau-transluzent

Reduzierte Frontzahnkrone zur Individualisierung
mit VITAVM 9 ADD-ON.

Individualisieren mit VITAVM 9 ADD-ON.
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VITAPIVLY Geristfreie Presstechnik — Individualisierung mit VITAVM.9 ADD-ON

Individualisierte Frontzahnkrone vor dem Brand.

Da die schwarzen Brenntrédgerstifte bei geriistfreien Restaurationen anhaften
kénnen und — bedingt durch die Form — Spriinge in der Inzisalkante verursachen
kénnen, sind Platinstifte zu bevorzugen.

A Wichtig:
Die niedrigschmelzenden VITAVM 9 ADD-ON Massen nicht zusammen
mit VITA Firing Paste verwenden. Verfarbungsgefahr!

Empfohlene Brandfiihrung VITA VM 9 ADD-ON/ VITA AKZENT Plus GLAZE LT

vee | [>] | [A] | CA] |ca Temp. [~ | VA

min. min. °C/min. °C min. °C min.

VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500* 6.14
Glanzbrand Pulver® 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500* -
Glanzbrand Paste 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500* -

" Um ein optimales Ergebnis beim Glanzbrand zu erhalten, sollte das VITA AKZENT Plus GLAZE LT Pulver mit
VITA AKZENT Plus FLUID in zéhflissiger Konsistenz angertihrt werden.

* Die Langzeitabkiihlung bis zur entsprechenden Temperatur ist eine Empfehlung fiir den letzten Keramikbrand.
Die Liftposition bei VACUMAT Geréten sollte dabei >75% sein.

Fertige individualisierte Restauration auf dem Arbeitsmodell
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Gerlstfreie Presstechnik — Klinische Aspekte

Bei gertistfreien, hochtransluzenten Frontzahnrestaurationen aus VITAPM 9

wird empfohlen einen kiinstlichen Stumpf in der Farbe des praparierten Zahnes
herzustellen.

Mit ihm lasst sich das Farbergebnis leichter und sicherer reproduzieren.

Befestigung von geriistfreien Restaurationen aus VITAPM 9
Restaurationen ohne oxidkeramisches Gerist (gertstfreie Presstechnik)
wie Inlays, Onlays, Veneers und Frontzahnkronen missen adhasiv
unter Verwendung eines Dentinadhé&sivsystems befestigt werden.

Siehe hierzu die VITA Broschiire 1696 ,Klinische Aspekte in der Vollkeramik”.
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Einzelpackungen

VITA PM 9 Presspellets

Erhéaltlich in Pack. a 5 Pellets in den zehn Farben 0 M1P, 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P,
2M1P, 2 M2P, 2 M3P, 3M1P, 3M2P, 3 M3P jeweils erhaltlich in der Variante

0 (Opaque) und T (Translucent). In der Variante HT (High Translucent) erhaltlich in
den zehn folgenden Farben: 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P, 2 M2P, 3 M2P, ENO, EN1, EN2P,
ENLP und ENDP.

VITA PM 9 Farbmusterschiene O, T und HT

VITA PM Einwegpressstempel

Packung mit 50 Einwegpressstempeln, Durchmesser 12mm fiir 2g Pellets.
Fir alle Presskeramiken geeignet. Sie ersparen das zeitintensive Abstrahlen
der Alox-Stempel und verhindern durch ihre einzigartige Zusammensetzung
Mikrospriinge im Presskegel.

VITA PM Einbettsystem, 200g

Packung mit Muffelring, Muffelbasis und Muffellehre. Der Silikonmuffelring
ermdglicht durch seine gut sichtbaren Sektorenmarkierungen auf der
Innenseite ein schnelles und gezieltes Wiederauffinden des Pressobjektes
und erspart dadurch Zeit und Material beim Abstrahlen.

VITA PM Einbettmasse

Phosphatgebundene und grafitfreie Einbettmasse zur Schnellaufheizung
(Speedaufheizung) speziell fiir die VITAPM 9 Presskeramik.

Inhalt: Packung mit 56 Beuteln a 100g.
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Pl VITA PM Einbettmassen-Anmischfliissigkeit
Flasche a 900ml. Spezielle Anmischfliisigkeit fiir VITAPM Einbettmasse.

= Nicht unter 5°C lagern da frostempfindlich!

VITA AKZENT Plus

Neue fluoreszierende Malfarben zum Lasieren, Markieren und Glasieren fiir alle
Arten von dentalkeramischen Werkstoffen, von Schicht- und Presskeramiken,
Feldspatkeramikbldcken bis hin zu monolithischen Restaurationen aus
Zirkondioxid oder Glaskeramik.

Als Pulver-Flussigkeit, gebrauchsfertige Pasten oder Spray-Variante erhaltlich.

VITA Firing Paste

Gebrauchsfertiges, feuerfestes Material zur einfachen und schnellen

Herstellung von individuellen Brennguttrdgern. Mit seiner weichen, cremigen
_— Konsistenz besitzt es aulergewdhnliche Verarbeitungseigenschaften.

e Inlays, Onlays, Veneers und Kronen kénnen problemlos auf Platinstiften oder

direkt auf dem Brennguttrager oder der Brennwatte fixiert werden.

Nach dem Brand kann das Material leicht aus dem Brennobjekt entfernt

werden. Nicht abstrahlen!
Nicht zusammen mit den niedrigschmelzenden VITAVM 9 ADD-ON Massen
verwenden. Verfarbungsgefahr!

VITA Karat Diamantpolierset

Sortiment zur Hochglanzpolitur von Keramikrestaurationen mit 5 g
Diamantpolierpaste, 20 Diamantfilzrader, @ 12mm

— und einem Mandrell, vernickelt.

|
VITA

VITAVM 9 Verblendkeramik

Spezielle Feinstruktur-Feldspatverblendkeramik fiir Yttrium-teilstabilisierte

: i Zirkondioxidgeriiste im WAK-Bereich von ca. 10,5 (wie z.B. VITA YZ T)

= o und zur Individualisierung von Restaurationen aus VITAPM 9 und VITABLOCS.

3 Iii.
]

VITA VM9 ADD-ON
Niedrigschmelzende Massen in 8 unterschiedlichen Farben, die auf der

Feinstruktur-Verblendkeramik VITA VM 9 basieren. Sie dienen speziell zur
Individualisierung von geriistfreien Restaurationen aus VITA PM 9.
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Empfohlene Pressparameter

Uberpresstechnik und geriistfreie Presstechnik VITA VACUMAT 6000 MP
fiir 100 g und 200 g Muffeln*

Vt. (> ] [ A ]| [ A ]| Temp. Presszeit 1 | Pressdruck | Presszeit 2 | Pressdruck | VAC
°© min. min. | °C/min. | ca.°C min. min. bar min. bar min.
700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00
Uberpresstechnik und geriistfreie Presstechnik VITA VACUMAT 6000 MP
fiir 450 g Muffeln*
Vit. > [ Z] [ 72 ]| Temp. Presszeit 1 | Pressdruck | Presszeit 2 | Pressdruck | VAC
°C min. min. °C/min. | ca.°C min. min. bar min. bar min.
700 0.00 6.00 1000 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Pressparameter fiir Fremdgerate fiir die Uberpresstechnik und die Geriistfreie Presstechnik

VARIO PRESS 300 (Zubler)*

Vt. ca. Temp. Presszeit |Pressdruck
°C °C/min. °C min. min.
700 60 1000 20.00 6.00 niedrig
Programat EP 600 (lvoclar)*
Vt. °C [ > | [ A ] [ A ] |ca Temp. Pressdruck| Abbruchge-
min. min. °C/min. °C min. schwindigkeit
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 Mech.  |300um/min
Cergo press (DeguDent)*
Vt. °C [ > ] [ A ] [ A ] |ca. Temp. Pressdruck| Presszeit
min. min. °C/min. °C min. bar min.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 47 10.00

* Diese Angaben konnen nur als Richtwerte fiir den Anwender angesehen werden. Sollten Oberflache, Transparenz oder
Glanzgrad nicht dem unter optimalen Bedingungen zu erzielenden Ergebnis entsprechen, sind die Pressparameter
(Temperatur, Druck) anzupassen. Entscheidend fiir den Pressvorgang sind nicht die vom Gerét angezeigten Pressparameter,
sondern das Aussehen und die Oberfléchenbeschaffenheit der zu pressenden Restauration nach dem Pressvorgang.

Diese Angaben beruhen ausschlieRlich auf stichprobenhaften Pressversuchen. Auf Produktverdnderungen hat VITA keinen
Einfluss. Weitere Einflussfaktoren sind Volumen, Form und Anzahl der zu pressenden Objekte. Sollte das Pressobjekt nicht
dem unter optimalen Bedingungen zu erwartenden Ergebnis entsprechen, empfiehlt sich i.d.R. eine Anpassung der

Nachpresszeit (Presszeit 2) und/oder der Haltezeit.

VARIO PRESS® ist eine eingetragene Marke der Firma Zubler GmbH, D-89091 Ulm.

Cergo® press ist eine eingetragene Marke der Firma DeguDent GmbH, D-63457 Hanau.

Programat® EP 600 ist eine eingetragene Marke der Firma Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Hinweise

Folgende Produkte sind kennzeichnungspflichtig:

VITA Firing Paste

Gefahr

Kann bei Einatmen Krebs erzeugen.

Vor Gebrauch alle Sicherheitshinweise lesen und verstehen.
Schutzhandschuhe/Schutzkleidung/Augenschutz/
Gesichtsschutz tragen.

Unter Verschluss aufbewahren.

Né&here Informationen entnehmen Sie bitte dem Sicherheitsdatenblatt!

Personliche Schutzausriistung

Bei der Arbeit geeignete Schutzbrille / Gesichtsschutz,
Schutzhandschuhe und Schutzkleidung tragen.

Aufgrund der Staubentwicklung muss beim Beschleifen
gesinterter dentalkeramischer Produkte ein Mundschutz getragen
oder nass geschliffen werden. Zusétzlich sollte hinter einer
Sicherheitsscheibe und mit Absaugung gearbeitet werden.

OO

Die entsprechenden Sicherheitsdatenblétter kdnnen unter www.vita-zahnfabrik.com/sds

heruntergeladen werden.
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Hinweise

Generelle Hinweise zur Handhabung

Hinweis:

e Bitte tberpriifen Sie die Verpackung und das Material unmittelbar nach Erhalt auf einen unversehrten Zustand.
e Die Verpackung muss versiegelt sein.

e Der Herstellername VITA Zahnfabrik sowie die CE-Kennzeichnung miissen auf der Verpackung vorhanden sein.

Bitte beachten:
e Lagern Sie die VITA PM 9 Rohlinge in der Originalverpackung und an einem trockenen Ort.
e Die Materialien durfen nicht mit materialfremden Substanzen kontaminiert werden (z. B. wahrend des Press-Prozesses).

e |esen Sie bitte die Verarbeitungsanleitung aufmerksam durch, bevor Sie die Pressrohlinge aus der Verpackung entnehmen.
Sie enthalt wichtige Informationen zur Verarbeitung, die lhrer Sicherheit und der Sicherheit |hrer Patienten dienen.

o Wenn nicht alle Punkte dieser Gebrauchsinformation eingehalten werden, dirfen die VITA PM 9 Pressrohlinge nicht zur
Herstellung von Zahnersatz verwendet werden.

e |nformationen bezlglich genereller Risiken von Dentalbehandlungen. Diese Risiken beziehen sich nicht speziell auf

VITA-Produkte und deren Anwendung, sondern richten sich generell an alle Anwender:

o Zahndrztliche Behandlungen und Versorgungen mit einer zahnérztlichen Restauration bergen das allgemeine Risiko einer
iatrogenen Schadigung der Zahnhartsubstanz, der Pulpa und/oder der oralen Weichgewebe. Die Verwendung von
Befestigungssystemen und die Versorgungen mit einer zahnarztlichen Restauration bergen das allgemeine Risiko von
postoperativen Hypersensihilitaten.

o Bei Nichtbeachtung der Gebrauchsanweisungen der verwendeten Produkte kénnen die Produkteigenschaften nicht
garantiert werden, sodass es zu einem Versagen des Produkts mit irreversibler Schadigung der natiirlichen Zahnhart-
substanz, der Pulpa und/oder der oralen Weichgewebe kommen kann.

o Der Erfolg einer Zahnrestauration hangt immer davon ab, wie gut sie auf der darunter liegenden Zahnstruktur sitzt.

o Die Fahigkeit, eine routineméaRig glatte, solide und gut sitzende Restauration herzustellen, erfordert die strikte Einhaltung
bestimmter Grundlagen.

o Ein mangelhafter Randbereich fiihrt zu Plaqueneubildung, die wiederum Zahnfleischentziindung und Randspalte verursacht,
wodurch es zu Sekundérkaries, Sensibilitét, Zahnfleischriickbildung, Zementauflésung sowie zur Lockerung oder Verférbung
der Restaurierung kommen kann.

o Unsere Produkte miissen gemal$ der jeweils giiltigen Gebrauchsanweisung angewendet werden.

o Falsche Anwendung kann Schéden verursachen.

o Der Anwender ist auSerdem verpflichtet, vor Gebrauch zu tiberpriifen, ob das Produkt fiir den Anwendungshbereich geeignet
ist, in dem es eingesetzt werden soll.

o Wir kénnen keinerlei Haftung tibernehmen, wenn das Produkt in Verbindung mit Materialien und Zubehor anderer Hersteller
verwendet wird, die mit unserem Produkt nicht kompatibel oder dafiir nicht zugelassen sind.

o Falls im Zusammenhang mit dem Produkt schwerwiegende Vorkommnisse aufgetretenen sind, sind diese der
VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG und der zustandigen Behérde des Mitgliedstaats, in dem der Anwender und/
oder der Patient niedergelassen ist, zu melden.
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Hinweise

Symbolerklarungen
Medizinprodukt MD Hersteller
Nur fir
Fachamyender Rx 0n|y Herstellungsdatum

Gebrauchsanweisung
beachten

Verwendbar bis

EIRE<RiE g 3

wiederverwenden

Temperatur- Artikelnummer

begrenzung

Trocken g Fertigungslos- LOT
aufbewahren I nummer (Charge)

Nicht ®

39




Mit dem einzigartigen VITA SYSTEM 3D-MASTER
werden alle natiirlichen Zahnfarben systematisch bestimmt
und vollstandig reproduziert.

Teeth
& %
VITA SYSTEM - 2 3D-MASTER

Zur Beachtung: Unsere Produkte sind gemaR Gebrauchsinformationen zu verwenden.
Wir tibernehmen keine Haftung fiir Schaden, die sich aus unsachgemaRer Handhabung
oder Verarbeitung ergeben. Der Verwender ist im Ubrigen verpflichtet, das Produkt vor
dessen Gebrauch auf seine Eignung fir den vorgesehenen Einsatzbereich zu priifen.
Eine Haftung unsererseits ist ausgeschlossen, wenn das Produkt in nicht vertraglichem
bzw. nicht zul&ssigem Verbund mit Materialien und Geréten anderer Hersteller verar-
beitet wird und hieraus ein Schaden entsteht. Die VITA Modulbox ist nicht zwingender
Bestandteil des Produktes. Herausgabe dieser Gebrauchsinformation: 05.20

Mit der Herausgabe dieser Gebrauchsinformation verlieren alle bisherigen Ausgaben
ihre Giltigkeit. Die jeweils aktuelle Version finden Sie unter www.vita-zahnfabrik.com

VITA Zahnfabrik ist zertifiziert und folgende Produkte tragen die Kennzeichnung

C€0124

VITAVM49 - VITAPM9 - 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

1450D — 0520 (80) S — Version (04)
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