BRUXZIR® MILLING BLANKS
ENGLISH

Instructions for Use

/\\ Do not discard instructions during product use.

1. Product Description
BruxZir* Solid Zirconia Milling Blanks (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir Milling Blanks are used for the production of zirconia-based understructures
for crowns, bridges and full-contour zirconia crowns and bridges. The manufactured
crowns (full-contour) and understructures are made utilizing the CAD/CAM system
for design and manufacturing. The designed and manufactured understructures and
crowns are then sintered at a high temperature. Color may be applied before and/or
after sintering. The sintered material exhibits maximum strength and translucency
similar to natural dentition.

Because shrinkage occurs during sintering, it is vital to take into account the
appropriate size ratio during milling. Attention to proper size ratio during milling
ensures precision fit and marginal accuracy of the sintered copings and/or crowns;
with each block labeled with the specific enlargement factor (EF) to be applied.

2.Indications for Use
This device is indicated for use by dental technicians in the construction of custom-
made all-ceramic restorations for anterior and posterior locations.

3. Contraindications
None.

4,Technical Data Table
As measured according to 1S0 6872

Classification - Type ll, Class 6
Coefficient of Thermal Expansion (CTE) 6
(25-500°0) 10.4x70°/K
Flexural Strength > 800 MPa
Density 6.05g/cm’
Fracture Toughness 6MPa/m

5. Design of Understructure
Failure to observe the wall and connector thickness recommendations, as shown in
Table 2, may resultin fracture of the final restoration.

For specific instructions on design of the understructures please refer to the
applicable CAD manual designated for your CAD system. Full-contour bridges should
follow the same minimum connector rules.

Recommended Wall and Connector o .
Thickness Chart for Sintered s"'(gtl:“(d“pé"'gs Bridges
tures and Full Contours standar
Wall Thickness
(substructure)
Circular 20.5mm 20.5mm
Incisal/Occlusal 207mm 20.7mm
Connector
Dimensions
(substructure)
- "
Anterior 3ru|!|t bridge =7.0mm’
4-unit & more >9.0mm?
(bridge)
Connector
Dimensions
(full contour)
3-unit bridge - =7.0mm?
4-unit & more >9.0mm?
(bridge)
Wall Thickness
(substructure)
Circular >0.5mm >09mm
Incisal/Occlusal 207mm 20.9mm
Connector
. Dimensions
Posterior | s bstrucure &
full contour)
3-unit bridge = 9mm?
4-unit & more - =12mm?
(bridge)
Cantilever >12mm
6. Milling

After the restorations have been digitally designed, program your milling machine
and enter the enlargement factor (EF) for the blank, if prompted by the program to
do so. The mill operator should refer to the operating instructions for the applicable
milling system used for the specified programming method for input of the EF and for
milling the zirconia blanks. The specific EF for the block used can be located on the
label affixed to the side of the BruxZir blank.

7.Sintering

All BruxZir understructures and crowns must go through a final sintering cycle prior
to finishing and porcelain application. The recommended sintering temperature
is 1580 °C in order to achieve dense zirconia. Once milled, carefully remove the
restorations from the blank. Remove any residual dust with an air hose or brush.
Use coloring/shading technique if needed. Place the restorations in a sintering
tray containing the appropriate sized zirconia beads (not provided by Prismatik)
inthe sintering oven. Program your sintering oven using your applicable oven manual
in order to achieve the recommended temperatures according to the Sintering
Temperature Chart below. For proper sintering ensure that the oven reaches 1580 °C
and holds at this temperature for 2.5 hours. Allow the oven to cool sufficiently in
order to safely remove the restorations. Carefully inspect the product to make sure
that there are no cracks or chips.

Sintering Temperature Chart
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a 25°C T 78 minutes
Q 1200°C 2 60minutes
a 1200°C Lk} 50 minutes
4 1300°C T4 28 minutes
(&) 1580°C 5 150 minutes
G 1580°C To 90 minutes
a 155°C 7 Off

Sintering Cycle Recommendations
« 1stHeating Rate — 15 °C/min to 1200 °C
« 1stHolding Time at 1200 °C— 60 minutes
« 2nd Heating Rate — 2 °C/min to 1300 °C
« 3rd Heating Rate at 10 °C/min to 1580 °C
« Sintering Temperature — 1580 °C
« 2nd Holding Time at 1580 °C — 150 minutes
« Cooling Rate — 15°C

/N Do not open furnace or remove the sintered restorations until your furnace cools
sufficiently for safe removal.

/\ Please referto the perating ii ions for the particular oven used for proper
use, pla(ement of fhe product, and (ahbratmn Ensure that the sintering oven used
to the p s Contact your
intering for further ii i
8. Adjusting the Sintered

After sintering, make adjustments to the restorations as necessary using the
appropriate low-pressure grinding instruments, being careful to observe the
recommended wall and connector thicknesses shown in Table 2 under Section 5.
Water-cooling when adjusting restorations is recommended.

9. Porcelain Application to Restorations (if needed)
Using zirconia-compatible porcelain, follow the porcelain manufacturer’s process for
proper application.

10. Cementation
The dental professional should use resin-reinforced glass ionomers, resin cements or
self-adhesive resin cements to cement the BruxZir restorations.

11. Storage and Shelf Life

Before storing BruxZir blanks, ensure there is no damage from shipping. Shipping
damage may include cracks and chips of the blank. The blanks should be stored at
room temperature and away from dust and contamination. When not in use, store
blanks in the original packaging.

/\\ Do not use this, product after the Use By Date listed on the product packaging.

12. WARNING

Do not inhale dust. Do not get dust into eyes or have prolonged contact directly with
the skin. Personal protective equipment (PPE) such as gloves, masks, and lab coats
are recommended in order to avoid possible contact and irritation to skin or eyes
during processing.

/N To request the MSDS for this product call Glidewell Direct in the U.S. at
888-303-3975, or Glidewell Europe GmbH in Europe at +49 69 247 5144-0.

13. Questions/Comments

For questions and/or comments or for further instructions regarding the use of this
product, please contact Glidewell Directin the U.S. at 18651 Von Karman Ave., Irvine,
CA 92612 or by calling 888-303-3975, or Glidewell Europe GmbH in Europe at Berner
Strasse 23, 60437 Frankfurt am Main, Germany, or by calling +49 69 247 5144-0.

€3 Manufactured by
wl
MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Awholly owned subsidiary of
Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, USA
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

Schiffgraben 41
30175 Hannover, Germany

Sponsored by
Emergo Australia
201 Sussex Street
Darling Park, Tower Il, Level 20
Sydney, NSW, 2000
Australia

BRUXZIR® MILLING BLANKS
CESKY

Ndvod k poutiti

N\ Ndvodsi ponechte po celou dobu pouZiti produktu.

1. Popis produktu
Zirkonové frézovaci blocky BruxZir® (BruxZir HT 2.0 a BruxZir HT 2.0-A)

Frézovaci blocky se pouzivaji k vyrobé zirkonovych substruktur pro korunky,
miistky a pIné konturované zirkonové korunky a mistky. Vyrobené korunky (plné
konturované) a substruktury se vytvaii pomoci systému CAD/CAM, ktery slouzi
k ndvrhu a vyrobé. Navrzené a vyrobené substruktury a korunky se poté sintruji pfi
vysoké teploté. Barvu Ize nanést pred sintrovanim nebo po ném. Sintrovany material
vykazuje maximalnisilua prisvitnou perlovou tipytivost.

Jelikoz pfi sintrovani dochazi ke zmen3ovani, je nutné pfi frézovani vzit v potaz
prislusny pomér velikosti. Pozornost vénovanad poméru velikosti pfi frézovani
zajistuje presné dosednuti a okrajovou presnost sintrovanych kapen a/nebo korunek.
Na kazdém blocku je uveden specificky faktor zvétseni (EF), ktery je nutné pouzit.

2. Indikace pouziti
Iafizent je urceno k poufZiti zubnimi techniky pfi vytvdreni celokeramickych néhrad
namiru pro prednia zadni lokality.

3. Kontraindikace
Zadné.

4. Tabulka s technickymi udaji
Méfeno dle IS0 6872

Klasifikace - typ Il, tfida 6
Koeficient tepelné expanze (CTE) (25-500 °C) 10,4x10¢/K
Mez pevnosti v ohybu >800 MPa
Hustota 6,05g/cm*
Lomové houzevnatost 6 MPa/m

5. Navrh substruktury

Nedodrzeni doporucené tloustky stény a konektoru (viz tabulka 2) mize vést ke
zlomeni kone¢né nahrady.

Specifické pokyny k névrhu substruktur naleznete v pfislusné piirucce CAD uréené
pro vas systém CAD. PIné konturované mistky by mély dodrzovat stejnd pravidla pro
minimalni silu konektoru.

Tabulka doporucované tloustky stény i1
a prosi é substruk i Mistky
tury a plné kontury (standard)
Tloustka stény
(substruktura)
Kruhovy >0,5mm >05mm
incizdIni/okluzni =0,7mm =0,7mm
Rozméry konektoru
(substruktura)
i mi 2
Predni SJedm?tk‘ovy muslek > 7,0mml
4avice jednotkovy - =9,0mm
(mistek)
Rozméry konektoru
(plné kontury)
3jednotkovy mistek - >7,0mm?
4avice jednotkovy =9,0mm?
(mistek)
Tloustka stény
(substruktura)
Kruhovy >0,5mm >09mm
incizalni/okluzni >0,7mm >0,9mm
Zadni Rozméry konektoyu
(substrukturaa piné
kontury)
3jednotkovy miistek > 9mm?
4jednotkovd =12mm?
Konzola >12mm

6. Frézovani

Po dokonceni navrhu CAD ndhrad naprogramujte svou frézu a zadejte faktor zvétseni
(EF) pro blocek, pokud vés o to program pozada. Informace o zpiisobu zaddvani EF
a frézovani zirkonovych blockd nalezne obsluha v provozni prirucce relevantniho
frézovaciho systému. Specificky EF blocku naleznete na Stitku pfipojeném na strané
blocku BruxZir.

7.Sintrovani
Vsechny substruktury a korunky BruxZir musi pred dokoncenim a

BRUXZIR® MILLING BLANKS
DEUTSCH

Gebrauchsanweisung

!\ Die Anleitung nicht bis das Produkt. htist

1. Produktbeschreibung
BruxZir® -Zirkonoxid-Frésrohlinge (BruxZir HT 2.0 und BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir -Zirkonoxid-Frasrohlinge werden zur Herstellung von Geriisten fiir Kronen
und Briicken auf Zirkonoxid-Basis sowie voll konturierte Kronen und Briicken aus
Zirkonoxid verwendet. Die (voll konturierten) Kronen und Geriiste werden unter
Verwendung eines CAD/CAM-Systems konstruiert und gefertigt. AnschlieBend
werden die Geriiste und Kronen bei hoher Temperatur gesintert. Vor und/oder nach
dem Sintern kann Farbe aufgebracht werden. Das gesinterte Material zeichnet sich
durch maximale Festigkeit und einen dsthetischen transluszenten Perleffekt aus.

Infolge der Schrumpfung wéhrend des Sinterns muss beim Frésvorgang unbedingt
ein entsprechendes GroBenverhaltnis beriicksichtigt werden. Die Beachtung des
richtigen GroBenverhltnisses beim Frasen gewéhrleistet eine prézise Passung und
Randgenauigkeit der gesinterten Kappen und/oder Kronen. Jeder Block ist mit dem
jeweils anzuwendenden GroBenfaktor (GF) gekennzeichnet.

2.Indikationen

Dieses Produkt ist fiir die Verwendung durch Zahntechniker zur Herstellung von
individuellen vollkeramischen Restaurationen im anterioren und posterioren Bereich
bestimmt.

3. Kontraindikationen
Keine.

4.Tabelle - Technische Daten
Gemessen gemdl3 IS0 6872

Tabelle 1

Klassifizierung - Typ II, Klasse 6
Warmeausdehnungskoeffizient (WAK) .
(25-500°0) 10,4x10°/K
Biegefestigkeit > 800 MPa
Dichte 6,05g/cm’
Bruchzéhigkeit 6MPa/m
5. Geriistdesign

Bei Nichtbeachtung der in Tabelle 2 empfohlenen Wand- und Verbinderstarken kann
eszum Bruch der endgiiltigen Restauration kommen.

A zum Gerii sind dem jeweiligen Handbuch zum CAD-System zu
entnehmen. Fiir konturierte Briicken gelten dieselben Verbinder-Mindeststérken.

Tabelle2

q

BRUXZIR® MILLING BLANKS
ESPANOL

Instrucciones de uso

/\ Conserve las instrucciones durante el tiempo que use el producto.

1. Descripcion del producto
Piezas en bruto de zirconia para fresar BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir se emplea para confeccionar subestructuras para coronas y puentes con
base de zirconia, asi como coronas y puentes monoliticos de zirconia. Las coronas
(monoliticas) y las subestructuras se confeccionan usando un sistema de CAD/CAM
para disefio y fabricacion. Las subestructuras y coronas previamente disefiadas y
manufacturadas se sinterizan después a alta temperatura. El color se puede aplicar
antes o después de la sinterizacion o en ambos momentos. El material sinterizado
presenta una gran resistencia y un aspecto trasldcido nacarado.

Como el material se contrae durante el sinterizado, ala hora de fresar es fundamental
tener en cuenta cudl es la relacion de tamafio apropiada. Mantener la relacién de
tamafio correcta durante el fresado garantiza la precision del ajuste y la exactitud
marginal de las cofias y coronas sinterizadas; todos los bloques Ilevan una etiqueta
donde se indica el factor de contraccion (FC) especifico que hay que aplicar.

2.Indicaciones de uso

Este producto se emplea para la fabricacion por parte de protésicos dentales
de restauraciones a medida totalmente cerdmicas en posiciones anteriores y
posteriores.

3. Contraindicaciones
Ninguna.

4.Tabla de datos técnicos
Medidos conforme a lanorma 10 6872

BRUXZIR® MILLING BLANKS
FRANGAIS

Mode d’emploi

/\ Conserver cemode d’emploi tant que le produit est utilisé.

1. Description du produit
Ebauches de rodage en zircone BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

Les ébauches de rodage BruxZir permettent de créer des armatures a base de zircone
pour les couronnes et les bridges, et aussi les couronnes et les bridges complets en
zircone. Les couronnes (complétes) et les armatures sont réalisées a I'aide du systeme
de CFAO de conception et de fabrication assistées. Les armatures et les couronnes
ainsi congues et fabriquées sont ensuite frittées a haute température. Une couleur
peut étre appliquée avant et/ou aprés le frittage. Le matériau fritté offre une
résistance maximale et un nacré translucide.

Lors du rodage, pour le respect des proportions, il est indispensable de tenir compte
du rétrécissement qui se produit pendant le frittage. Un bon respect des proportions
pendant le rodage permet d'optimiser le degré d'ajustement et la précision
marginale des coiffes et/ou des couronnes frittées, chaque bloc portant la mention
dufacteur d'agrandissement (FA) a appliquer.

2. Indications

Ce dispositif est indiqué pour la fabrication, par des techniciens dentaires, de
restaurations personnalisées 100 % céramique destinées aux emplacements
antérieurs et postérieurs.

3. Contre-indications
Aucune.

4.Tableau de données techniques
Mesures effectuées conformément a la norme IS0 6872

Tableau1

Clasificacion: tipo Il, clase 6 Classification - Type Il, Classe 6
Coeficiente de dilatacion térmica (CDT) 5 Coefficient de dilatation .
500°) 104x109K thermique (CDT) (25-500°C) 104x109K
Resistencia a la flexion > 800 MPa Résistance a la flexion > 800 MPa
Densidad 6,05 g/cm? Densité 6,05 g/cm?
Resistenciaala fractura 6MPa/m Ténacité 6MPa/m

5.Disefio de la subestructura

Si no se respetan las recomendaciones relativas al grosor de la pared y el conector
queseindicanen latabla2, al final de la restauracién puede producirse una fractura.
Consulte el manual de su sistema de CAD para obtener instrucciones especificas sobre
el disefio de las subestructuras. Los puentes monoliticos deben respetar las mismas
reglas minimas del conector.

5. Conception des armatures

Le non-respect des recommandations d'épaisseur de la paroi et des connecteurs (voir
tableau 2) peut provoquer une fracture de la restauration finale.

Pour des instructions spécifiques sur la conception des armatures, consulter
le manuel du systéme de CAO. Les régles minimum relatives aux connecteurs
s'appliquent aussi aux bridges complets.

BRUXZIR® MILLING BLANKS
ITALIANO

Istruzioni per I'uso

/\ Consultare leistruzioni durante I'uso del prodotto.

1. Descrizione del prodotto
Blocchi di fresatura in zirconia BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

| blocchi di fresatura in zirconia BruxZir vengono utilizzati per la realizzazione di
strutture portanti a base di zirconia per corone e ponti e di corone e ponti in zirconia
a contorno pieno. Per la progettazione e la realizzazione delle corone (a contorno
pieno) e delle strutture portanti viene utilizzato il sistema CAD/CAM. Una volta
progettate e realizzate, le strutture portanti e le corone vengono poi sinterizzate ad
alta temperatura. Il colore puo essere applicato prima e/o dopo la sinterizzazione.
Il materiale sinterizzato offre la massima resistenza e presenta un pigmento
perlescente traslucido.

Poiché il processo di sinterizzazione produce contrazione volumetrica, & di
fondamentale importanza tenere in considerazione il giusto rapporto delle
dimensioni durante la fresatura. L'attenzione al giusto rapporto delle dimensioni
durante la fresatura assicura un perfetto posizionamento e la massima precisione dei
margini delle corone e/o cappette sinterizzate, con ogni blocco contrassegnato conil
fattore diingrandimento (EF) specifico da applicare.

2. Indicazioni per I'uso

Questo dispositivo & indicato per I'uso da parte di odontotecnici nella costruzione di
restauri in ceramica personalizzati per i settori anteriori e posteriori.

3. Controindicazioni

Nessuna.

4,Tabella dei dati tecnici

In conformita alla norma IS0 6872

Tabella1

(lassificazione - Tipo I, Classe 6
Coefficiente di esp_ans[;curg termica (CET) 104x109K
Resistenza alla flessione > 800 MPa
Densita 6,05 g/cm?
Resistenzaalla rottura 6MPa/m

5.Progettazione della struttura portante

Il mancato rispetto delle raccomandazioni relative allo spessore delle pareti e dei
connettori, illustrate nella Tabella 2, pud portare alla rottura del restauro finale.

Per istruzioni specifiche relative alla progettazione delle strutture portanti,
consultareil manuale CAD appropriato peril sistema CAD in uso. Peri pontia contorno
pieno & necessario sequire le stesse regole minime dei connettori.

Verbinderstérken fiir gesinterte Einzelne Kappen Briick n - ableau " lahslla2
Geriiste und voll konturierte (standard) riicken Cuadro de grosor recomendado de Cofias simples Epalsse{usrewmmandees pour Coiffes uniques . Tabella di mento dellospessore | (. oo i ool
i paredy conector para subestructuras s Puentes la paroi et les connecteurs des Bridges delle aretledei connettori per strut- PP 9 Ponti
'y cont ehop (esténdar) p : A (standard) P L4 Dieni (standard)
Wandstarke
(Gerist) Grosor dela pared Epaisseur dela paroi Spessore delle pareti
Zirkulir >05mm S05mm (subestructura) (armature) (struttura)
nzisal/Okklusal S07mm ~07mm Circular >0,5mm 20,5mm Circulaire >0,5mm =0,5mm Circolare >05mm 20,5mm
VerbindermaBe Incisal/Oclusal =0,7mm =0,7mm Incisive/Occlusale =0,7mm =0,7mm incisale/occlusale =>0,7mm >0,7mm
(Geriist) Dimensiones del Dimensions des Dimensioni dei
conector connecteurs connettori
. 3-gliedrige Briicke - >7,0mm?
Ant (subestructura) (armature) (struttura)
nterlor 4-und mehrgliedrige . " N s " Anteriore ) I~ 5
Briicke) > 9,0mm? Anterior Puente de 3 unidades 27,0mm Antérieures | Bridge de3 éléments =7,0mm Pontea3unita =7,0mm
VerbindermaBe 4omas unidades >9,0mm? 4éléments et plus =9,0mm? 4epil unita (ponte) =9,0mm?
(puente) (bridge) Di joni dei
(voll konturiert) imensioni dei
. . Dimensiones del Dimensions des connettori
3-gl\ednge‘Brucke =7,0mm? conector connecteurs (contorno pieno)
4-und me"'ﬂ('éed';(gi . (contorno completo) (restauration compléte) Pontea3 unit >7,0mm?
__(ridee 230mm Puente de 3 nidades 270mm? Bridge de 3 léments =70mm? 4epit unita (ponte) >90mn’
Véﬂ'!,dm’ke 40mésunidades >9,0mm? 4éléments et plus 29,0mm’ Spessore delle pareti
(Gerlis) (puente) (bridge) (stuttura)
~ Zirkular 205mm 20,9mm Grosor dela pared Epaisseur de la paroi Circolare >0,5mm >09mm
AInleaI/OkkIusa\ 20,7mm =09mm (subestructura) (armature) incisale/occlusale =0,7mm =09mm
Posterior :’;:x';m;’c:l?e ~ Cirular =05mm >09mm Girculaire >05mm >09mm . Dimensionidel
Konturiert) Incisal/Oclusal 20,7 mm 20,9mm Incisive/Occlusale >0,7mm >0,9mm Posteriore | connettori
indrt Dimensiones del Dimensions des (struttura e contorno
- — 2 i
3 ghednge.Brufke = 9mm1 conector connecteurs pieno)
f"lJ"Ed'IUE >12mm Posterior | (subestructuray Postérieures | (armatures et Ponte a3 unita > 9mm?
Freiendbriicke >12mm’ contorno completo) restaurations 4opitunita (ponte) >12mm’
Puente de 3 unidades - = 9mm’ complétes) Cantilever - =12mm?
6. Frasen 40més unidades >12mm Bridge de 3 éléments > 9mm
Nach dem CAD-Design der Restaurationen die Frase programmieren und (puente) 4unitésbet_g\us =12mm* 6. Fresatura
i 2
nach Aufforderung den GroBenfaktor (GF) fir den Rohling eingeben. Der P“E'Eg::‘lﬂe“’lzg 2 12mm (a(mrﬁi:)r - Una volta completata la progettazione CAD dei restauri, programmare la fresatrice
Benutzer muss die Betri g des F befolgen, das fiir die = ed inserire il fattore di ingrandimento (EF) per il blocco, se richiesto dal programma.
Jewemge Proqrammlerungsmethode ur Eingabe des GF und zum Frasen von 6. Eresado 6. Rodage Per il metodo di programmazione specificato per I'inserimento del fattore di
Zirk gen verwendet wird. Der fiir den verwendeten Block passende GF . - hodag ingrandimento e per la fresatura dei blocchi in zirconia, 'operatore deve consultare

porceldnu projit konecnym sintrovacim cyklem. Doporucovand teplota sintrovéni, pi
které ziskate dostatecné husty zirkon, je 1580 °C. Po vyfrézovani opatrné vyjméte
nahrady z blocku. Odstranite rezidudIni prach vzduchovou hadici nebo kartdcem.
V piipadé potieby poutijte techniku barveni/stinovani. Ulozte nahrady na sintrovaci
nosi¢ obsahujici zirkonové kulicky o prislusné velikosti (spolecnost Prismatik
je nedodavd) do sintrovaci pece. Naprogramujte sintrovaci pec dle pfislusné
prirucky pece, abyste dosahli doporucované teploty dle tabulky sintrovacich teplot
nize. Ujistéte se, Ze teplota v peci dosahla 1 580 °C a zlistala stabilni 2,5 hodiny.
V opaném pripadé nelze zajistit spravny vysledek sintrovani. Nechejte pec
dostatecné vychladnout, abyste mohli bezpecné vytahnout ndhrady. Peclivé produkt
zkontrolujte a ujistéte se, Ze se na ném nenachdzi zddné praskliny ani vylomené kusy.

Tabulka sintrovacich teplot

Cas (h)
0 2 4 6 8
1800 T T T T ™} 1800
1600 L 1600
1400 1400
5 1200 (03)@ - 1200 5
"E 1000 - 1000 °§
é_ 800 - - 800 %
" 600 600
400 100
200 200
. = [
0 10 200 300 00 500
Cas (min)
oy |
a 25°C n 78 minut
Q 1200°C n 60 minut
a 1200°C IE] 50 minut
“ 1300°C T4 28 minut
€ 1580°C 5 150 minut
@ 1580°C To 90 minut
a 1550C 7 Vyp.

Doporuceni pro sintrovaci cyklus
« 1.rychlost zahFivani — 15 °C/min na 1200 °C
« 1.stabilni doba pfi 1200 °C— 60 minut
« 2. cyklus zahfivani — 2 °C/min na 1300 °C
« 3. cyklus zahfivani 10 °C/min na 1580 °C
« Sintrovaci teplota— 1580 °C
« 2. stabilni doba pfi 1580 °C— 150 minut
« Rychlost chlazeni - 15 °C

i _' jte pec ani nevy

Ij é ndhrady, dokud se pec nevychladi
d to, aby bylo mozné prodi

kty bezpecné vyjmout.

/\ Informace o sprdvném poutZiti, uloZeni | produklu a kalibraci naleznete v, provozm
dle

istauf dem Etikett an der Seite des BruxZir -Rohlings angegeben.

7.Sinterung

Alle BruxZir -Geriiste und Kronen miissen vor der Finierung und der
Keramikapplikation ein letztes Mal gesintert werden. Damit das Zirkonoxid die
ndtige Dichte erreicht, wird eine Sintertemperatur von 1580 °Cempfohlen. Nach dem
Frsen die Restaurationen vorsichtig aus dem Rohling Isen. Uberschiissigen Staub
mit Druckluft oder einer Biirste entfernen. Falls erforderlich Einfarben/Tonen. Die
Restaurationen in einer Sinterschale mit entsprechend groBen Zirkonoxidkugeln
(nicht von Prismatik bereitgestellt) in den Sinterofen stellen. Den Sinterofen geméf
den Anweisungen im Handbuch so programmieren, dass die im unten aufgefiihrten
Diagramm empfohlene Temperatur erreicht wird. Um eine korrekte Sinterung
sicherzustellen, muss der Ofen eine Temperatur von 1580 °C erreichen und 2,5
Stunden lang aufrechterhalten. Den Ofen ausreichend abkiihlen lassen, bevor die
Restaurationen herausgenommen werden. Das Produkt sorgfaltig auf Risse oder
Absplitterungen iiberpriifen.

Sintertemperatur-Tabelle

Zeit (Stunden)
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Zeit (Minuten)

Temperatur (°C) Zeit (Minuten)

Ppfirucce prislusné pece. Ujistéte se, Ze je i pec
prislusnych specifikaci vjrobce. Pokud budete potiebovat dalsi pokyny, obratte se na
vyrobee sintrovaci pece.

8. Uprava sintrovanych nahrad

Po sintrovéni upravte nahrady dle potfeb pomoci vhodnych nizkotlakovych brusnych
néstrojii. Davejte pozor, aby byla dodrzena doporucen tloustka zdi a konektoru
uvedend v tabulce 2, ¢ast 5. Pi tipravé ndhrad doporucujeme pouZivat vodni chlazeni.

9. Nasazeni porceldnu na nahrady (v pripadé potieby)
Pouzivejte porceldn kompatibilni se zirkonem a pii nasazovani dodrzujte pokyny
vyrobce.

10. Cementovani
Nahrady BruxZir je tfeba cementovat pomoci pryskyfici zpevnénych skloionomeri,
pryskyficovych cementi a samoadhezivnich pryskyficovych cement.

11. Skladovani a Zivotnost

Nez blocky BruxZir uloZite, ujistéte se, ze nebyly pii prepravé poskozeny. Mezi skody
zplisobené prepravou mohou patfit praskliny a vylomené kusy z blocku. Blocky
skladujte pfi pokojové teploté a chraiite je pfed prachem a kontaminaci. Kdyz blocky
nepouzivate, uchovdvejte je v pivodnim baleni.

P se o . - Hondhn na itk hal
) P pouply eby

12. VAROVANI

Nevdechujte prach. Ddvejte pozor, aby se vém prach nedostal do o¢i nebo nepfisel do
del3iho pfimého kontaktu s kiizi. Doporu¢ujeme pouzivat osobni ochranné pomiicky
(PPE) jako napf. rukavice, masky a laboratorni plasté v ramci prevence kontaktu s kiizi
nebo ocima béhem zpracovani.

A Pozadavky na MSDS k tomuto produktu sméfujte na spolecnost Glidewell Direct
v USA na tel. ¢. 888-303-3975 nebo na spolecnost Glidewell Europe GmbH v Evropé na
tel. ¢.+4969 247 5144-0.

13. Otazky/komentare

Pokud mate jakékoli otézky a/nebo komentare i dotazy k dalsim pokyndm k pouziti
tohoto produktu, obratte se v USA na spolecnost Glidewell Direct na adrese 18651
Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 ¢i telefonicky na Cisle 1-888-303-3975 nebo
v Evropé na spolecnost Glidewell Europe GmbH na adrese Berner Strasse 23, D-60437
Frankfurtam Main, Germanyi ¢i telefonicky na ¢isle +49 69 247 5144-0.

( E . Vyrobce
wl
MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Stoprocentni dcefind spolecnost
Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, USA
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

Schiffgraben 41
30175 Hannover, Némecko

a 25°C n 78 Minuten
Q 1200°C n 60 Minuten
a 1200°C IE] 50 Minuten
“ 1300°C T4 28 Minuten
(&} 1580°C 5 150 Minuten
@ 1580°C T6 90 Minuten
a 155°C 7 Aus
Empfehlungen fiir den Sinterzyklus
« 1. Aufheizgeschwindigkeit — 15 °C/min bis 1200 °C
« 1. Haltezeit bei 1200 °C— 60 Minuten
« 2. Aufheizgeschwindigkeit — 2 °C/min bis 1300 °C
« 3. Aufheizgeschwindigkeit — 10 °C/min bis 1580 °C
« Sintertemperatur — 1580 °C
« 2. Haltezeit bei 1580 °C— 150 Minuten
- Abkihlgeschwindigkeit — 15 °C
/\ Aus Sicherheitsgriinden den Ofen mrht aﬂnen bzw. gesinterte Restaurationen
h h bevor der Ofen ich ist
A Die di il.le Verwendung, Platzie g des Pmdukts und die
sind der 1 jeweil

Sicherstellen, dass der Sinterofen gemdf den Spezlﬁkarmnen des Jjeweiligen
Herstellers kalibriert wurde. Fiir weitere Anweisungen wenden Sie sich bitte an den
Hersteller des Sinterofens.

8. Uberarbeitung der gesinterten Restaurationen

Nach dem Sintern miissen die Restaurationen eventuell iiberarbeitet werden.
Dazu die richtigen Schleifinstrumente mit niedrigem Schleifdruck verwenden.
Darauf achten, dass die in Tabelle 2 in Abschnitt 5 empfohlenen Wand- und
Verhlnderstarken i

hal

werden. Die sollten beim Schleifen

ionen (fal
ial verweng

werden.

11. Lagerung und Haltbarkeit

Vorder Lagerung von BruxZir -Rohlingen sicherstellen, dass keine Transportschaden,

wie z. B. Risse und Absplitterungen am Block, vorliegen. Die Rohlinge miissen bei
an einem und vor Kont ung geschiitzten Ort

geschiitztaufbewahrtwerden. Nichtverwendete Rohlinge in der Originalverpackung

aufbewahren.

/\ Dieses Produkt nicht nach dem auf der Produktverpackung angegebenen
Verfallsdatum verwenden.

12. WARNHINWEIS

Den Staub nicht einatmen. Der Staub darf nicht in die Augen gelangen und
nicht langere Zeit mit der Haut in Kontakt sein. Es wird empfohlen, personliche
Schutzausriistung (PSA), wie Handschuhe, Gesichtsmaske und Laborkittel, zu tragen,
um jeglichen Kontakt sowie Haut- oder Augenreizungen wahrend der Verarbeitung
u vermeiden

A\ Das kan: t werden: in Europa von
Glidewell Eumpe GmbH unter +49 69247 5144-0oderin den USA von Glidewell Direct
unter 888-303-3975.

13. Fragen/Kommentare

Bei Fragen und/oder Kommentaren oder fiir weitere Anweisungen zur Verwendung
diesesProduktswendenSiesichbitteindenUSAanGlidewell Directunterder Anschrift
18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612, Telefon 888-303-3975; oder in Europa an
Glidewell Europe GmbH, Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main, Telefon
+49 69 247 5144-0.

€3 Hergestellt von
o0ss
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Prismatik Dentalcraft, Inc.
(eine hundertprozentige Tochtergesellschaft
der Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, USA
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

MDSS GmbH
Schiffgraben 41
30175 Hannover, Deutschland

Después de disefar las restauraciones con el sistema CAD, programe la méquina de
fresado e introduzca el factor de contraccion (FC) de la pieza en bruto si el programa
losolicita. El fresador debe consultar las instrucciones de funcionamiento del sistema
de fresado para ver el método de programacion especificado para introducir el FCy
trabajar las piezas de zirconia. El FC especifico del bloque utilizado se puede ver en la
etiqueta colocada en el lateral de la pieza en bruto BruxZir.

7.Sinterizado

Todas las subestructuras y coronas BruxZir deben someterse a un ciclo
de sinterizado final antes del acabado y de la aplicacion de porcelana. La
temperatura de sinterizacién recomendada para poder consequir una zirconia
densa es de 1580 °C. Una vez fresada, quite con cuidado la restauracion de la
pieza en bruto. Limpie con una manguera de aire o un cepillo cualquier resto
de polvo que pudiera quedar. Aplique una técnica de coloracion o matizado
si es preciso. Coloque las restauraciones en una bandeja de sinterizacién con
perlas de zirconia del tamafio apropiado (no suministradas por Prismatik)
en el horno de sinterizado. Programe el horno siguiendo las instrucciones del manual
correspondiente para alcanzar las temperaturas recomendadas en el gréfico de
temperaturas de sinterizacion que figura mds abajo. Para que la sinterizacion salga
bien, asegiirese de que el horno alcanza los 1580 °C y mantiene esa temperatura
durante al menos 2,5 horas. Espere a que el horno se haya enfriado lo suficiente
para sacar las restauraciones sin peligro. Examine cuidadosamente el producto para
comprobar que no tiene grietas ni mellas.

Grafico de temperatura de sinterizacion
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Une fois les restaurations congues par CAO, programmer la fraiseuse et entrer le
facteur d'agrandissement (FA) pour I'ébauche, si le logiciel le demande. L'opérateur
doit consulter les instructions du systeme utilisé pour le rodage afin de connaitre la
méthode de programmation adéquate pour la saisie du FA et le rodage des ébauches
en zircone. Le FA spécifique du bloc utilisé peut se trouver sur I'étiquette fixée sur le
té de 'éhauche BruxZir.

7. Frittage

Toutes les armatures et couronnes BruxZir doivent étre soumises a un cycle final de
frittage avant la finition et I'application de la porcelaine. La température de frittage
recommandée estde 1580 °Cpour obtenir une zircone dense. Apres le rodage, retirer
avec précaution les restaurations de |'ébauche. Retirer toute trace de poussiere
résiduelle alabrosse ou au jet d'air. Au besoin, utiliser une technique d'application de
couleur ou de nuance. Placer les restaurations dans un plateau de frittage contenant
les perles de zircone de la taille adéquate (non fournies par Prismatik) dans le
four de frittage. Programmer le four conformément aux instructions du manuel
correspondant pour obtenir les températures recommandeées, indiquées dans le
graphique des températures de frittage ci-dessous. Pour obtenir un frittage adéquat,
veiller a ce que le four atteigne 1580 °C et conserve cette température pendant 2,5
heures. Laisser le four refroidir suffisamment pour retirer les restaurations en
toute sécurité. Examiner attentivement le produit a la recherche de possibles fissures
ou éclats.

Graphique des températures de frittage
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le istruzioni d'uso del sistema di fresatura utilizzato. Il fattore di i

BRUXZIR® MILLING BLANKS
MAGYAR

Haszndlati utasitds

/\ Atermék felh ldsi idejére Gri; a i utasitdst.

1. Atermék bemutatésa

BruxZir® marégépbe illeszthetd cirkonium tombok (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT
2.0-A)

BruxZir mardgépbe illeszthetd tombdk teljes cirkénium korondk és hidak, illetve
ezek szdmdra kialakitott cirkonium-alapi vézak készitésére haszndlhatok. A
boritékorondk és vézak tervezése és elkészitése CAD/CAM rendszerekkel torténik.
Ezt kivetden a megtervezett és elkészitett vazak és koronak magas homérsékletii
szinterezésen esnek at. A szinezés elvégezhetd a szinterezés el6tt és/vagy utan. A
szinterezett anyag maximalisan ellendlld, attetszd és gyongyhazfényd.

A szinterezés zsug al jar, ezért f: nagyon fontos a megfeleld
méret alkalmazasa. A megfeleld méret figyelembe vétele a faragds sordn biztositja
a szinterezett leplezés és/vagy korona tokéletes illeszkedését és az oldalak
pontossagat. Minden egyes tombdn szerepel az alkalmazandd zsugorodasi tényezd.

"

2. Felhasznalasi javallat
Aterméket fogtechnikusok hasznalhatjak, elsé és hatso, egyedi, kerdmia fogpétldsok
készitésére.

3. Ellenjavallatok
Nincsenek.

4, Miiszaki adatokat tartalmazé tablazat
A mérések az 150 6872 szabvdnynak megfelelden torténtek

1. tablazat

0Osztélyozas - II. tipus, 6. osztaly
Hétagulasi egyiitthaté (25-500°C) 10,4x 104K
Hajlitoszilrdsag > 800 MPa
Siiriiség 6,05g/cm?
Torési szivéssag 6 MPa/m

5.Avazkialakitasa
A fal és a csatlakozé vastagsdgdra vonatkozo, 2. tabldzatban szerepld ajanldsok
figyelmen kiviil hagydsa a végsd fogpotlds torését eredményezheti.

A vézak kialakitdsara vonatkozo specidlis utasitdsokat illetden tajékozddjon a CAD
rendszerehez mellékelt megfelelo (AD keukonyvbol A boritéhidak esetében az

6 elemekre ugy ka | k vonatkoznak.
azat
Szinterezett vazak és boritasok
falainak és dsszekotd elemeinek Egyetlen leplezés Hidak
javasolt vastagsagat tartalmazo (standard)
tablazat
Falvastagsag
(véz)
Kor alaku >0,5mm >0,5mm
Incizalis/Okkluzalis =20,7mm =07mm
Osszekotd elem
méretei
(véz)
o 3 taghl 4ll6 hid >70mm’
Eliilsé
4vagy tobb tagbol - =9,0mm?
allé (hid)
Osszekotd elem
méretei
(boritds)
3taghol allo hid >7,0mm?
4vagy tobb taghol - =9,0mm?
allo (hid)
Falvastagsag
(véz)
Kor alakd >0,5mm >09mm
Incizalis/Okkluzlis =20,7mm =09mm
Hatsé Osszekbtd elem
méretei
(véz és boritds)
3tagbol 4llo hid = 9mm?
4taghol all6 (hid) =12mm’
Szabadvégii - =12mm

6. Faragas

A fogpétlds CAD rendszerrel torténd megtervezése utdn programozza be a
mardgépet, valamint adjameg a tombre jellemzd zsugorodasi tényezét, amennyiben
aszoftver felkéri erre. A hasznlt mardrendszert, a beprogramozast és a zsugorodasi
tenyezo megadasat valamlm a cirkonium tombok faragasat illetden a marégép

specifico per il blocco utilizzato & riportato sull'etichetta presente sul lato del blocco
BruxZir.

7.Sinterizzazione

Tutte le strutture portanti e le corone BruxZir devono essere sottoposte a un ciclo
di sinterizzazione finale prima della finitura e del rivestimento in porcellana.
Per ottenere zirconia densa, la temperatura di sinterizzazione raccomandata &
di 1580 °C. Una volta completata la fresatura, rimuovere con cautela i restauri
dal blocco. Rimuovere I'eventuale polvere residua con un getto d‘aria compressa
0 una spazzola. Se necessario, utilizzare tecniche di colorazione/gradazione.
Collocare i restauri in un vassoio di sinterizzazione contenente le sfere di zirconia
delle dimensioni appropriate (non fornite da Prismatik) e introdurre il vassoio
nel forno di sinterizzazione. Programmare il forno di sinterizzazione utilizzando il
relativo manuale in modo da ottenere le temperature raccomandate illustrate nel
grafico delle temperature di sinterizzazione riportato di seguito. Per una corretta
sinterizzazione, assicurarsi che il forno raggiunga 1580 °C e che mantenga questa
temperatura per 2,5 ore. Per rimuovere i restauri in sicurezza, attendere che il fornosi
raffreddi a sufficienza. Ispezionare attentamente il prodotto per assicurarsi che non
presenti crepe o scheggiature.

Grafico delle temperature di sinterizzazione
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“ 1300°C T4 28 minutos [ 1580°C 5 150 minutes [€) 1580°C 5 150 minuti
[ 1580°C T5 150 minutos % 1580C 6 90 minutes © 1580°C T6 90 minuti
(6 1580°C T6 90 minutos (@] 1550C 17 Eteint a 155°C 7 Spento
a 155°C 7 Apagado
Recommandations pour le cycle de frittage Raccomandazioni peril ciclo di sinterizzazione

Recomendaciones para el ciclo de sinterizacién
« 12velocidad de calentamiento — 15 °C/min a 1200 °C
« lertiempo de mantenimiento a 1200 °C — 60 minutos
« 22velocidad de calentamiento — 2 °C/min a 1300 °C
« 32velocidad de calentamiento a 10 °C/mina 1580 °C
« Temperatura de sinterizacion — 1580 °C
« 2°tiempo de mantenimiento a 1580 °C — 150 minutos
« Velocidad de enfriamiento — 15 °C

/\\ No abra el horno ni saque las restauraciones sinterizadas hasta que el horno se
haya enfriado lo suficiente para que sea sequro hacerlo.

/\ Consulte las instrucciones de funcionamiento del horno para saber cudl es la
forma correcta de usarlo, de colocar el producto y de calibrarlo. Asegiirese de que el
horno utilizado para la sinterizacién estd calibrado conforme a las espeaﬁtarmnes
del fabricante. Pingase en contacto con el i del horno de

necesita instrucciones adicionales.

as

recomendados p
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la pared y el col
uraciones es aco|
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jable usar agua paj

las restaurac
Unllce una porcelana compatible con zirconia y siga el procedimiento del fabricante
de la porcelana para aplicarla correctamente.

10. Cementacion
El dentista debe emplear resina reforzada con iondmeros de vidrio, cementos de
resina o cementos de resina autoadhesivos para cementar las restauraciones BruxZir.

11. Almacenamiento y tiempo de conservacion

Antes de guardar las piezas en bruto BruxZir, compruebe que no han sufrido dafios
durante el envio. Posibles dafios del envio pueden ser la presencia de grietas y
mellas en el blogue. Las piezas en bruto deben guardarse a temperatura ambiente
protegidas del polvo y la contaminacién. Cuando no se usen, guarde las piezas en
bruto en el envase original.

/\ No use este producto pasada la fecha de caducidad que se indica en el envase del
mismo.

12. ADVERTENCIA

Noinhale el polvo. Procure que no le entre polvo en los ojos y evite el contacto directo
prolongado con la piel. Para evitar un posible contacto e irritacion de la piel o los ojos
durante el procesamiento, se recomienda utilizar equipo de proteccién individual
(EPI), como guantes, mascaras y batas de laboratorio.

/N Para solicitar la FDS de este producto, llame a Glidewell Direct en EE. UU.
al teléfono 888-303-3975, o a Glidewell Europe GmbH en Europa al niimero
+49 69 247 5144-0.

13. Preguntas y comentarios

Para cualquier pregunta o comentario, o para obtener instrucciones adicionales sobre
elusodeeste producto, péngase en contacto con Glidewell Direct (18651 Von Karman
Ave., Irvine, CA 92612) o llame al 888-303-3975 en EE. UU, o bien con Glidewell
Europe GmbH (Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main, Alemania) o llame al
+49 69 247 5144-0 en Europa.

c E Fabricante
o086
[I=] ™ |

MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben41 (Una subsidiaria de propiedad exclusiva
30175 Hannover, Alemania de Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, EE. UU.
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

- 1¥¢vitesse de montée en température — 15 °C/mina 1200 °C
« 1 temps de maintien a 1200 °C— 60 minutes

« 2¢vitesse de montée en température — 2 °C/mina 1300 °C
«3¢vitesse de montée en température — 10 °C/mina 1580 °C
« Température de frittage — 1580 °C

«2¢temps de maintien a 1580 °C— 150 minutes

« Vitesse de refroidissement — 15 °C
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10. Cémentation
Le dentiste doit utiliser un ciment au verre ionomére renforcé a la résine, un ciment
résine ou un ciment résine auto-adhésif pour cémenter les restaurations BruxZir.

11. Stockage et durée de conservation

Avant de stocker les ébauches BruxZir, vérifier quelles n‘ont subi aucun dommage
pendant le transport, et que les blocs ne sont pas fissurés ni ébréchés. Les ébauches
doivent étre stockées a température ambiante, a I'abri de toute poussiére ou
contamination. Lorsqu'elles ne sont pas utilisées, les conserver dans leur emballage
d'origine.

A\ Ne pas utiliser ce produit aprés la date de péremption indiquée sur I'emballage.

12. AVERTISSEMENT
Ne pas inhaler la poussiére. La poussiére ne doit pas pénétrer dans les yeux ni
se trouver en contact direct prolongé avec la peau. Le port d'un équipement de
protection individuel (EPI) composé de gants, d'un masque et d'une blouse de
laboratoire est recommandé afin d'éviter tout contact irritant avec les yeux et la peau
pendant I'opération.

A Pour obtenirla fiche de données de sécurité de ce produit, appeler Glidewell Direct
aux Etats-Unis, au 888-303-3975, ou Glidewell Europe GmbH en Allemagne au +49 69
247 5144-0.

13. Questions/Commentaires

Pour toute question ou commentaire, ou pour obtenir d'autres d'instructions sur
I'utilisation de ce produit, contacter Glidewell Direct aux Etats-Unis a I'adresse 18651
Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 Etats-Unis ou au 888-303-3975, ou Glidewell
Europe GmbH en Allemagne & I'adresse Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am
Main, Allemagne ou au +49 69 247 5144.0.

(E Fabriqué par
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MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Filiale a part entiére de Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, Etats-Unis
Tél.: +1888303 6470
Fax:+18005798233

Schiffgraben 41
30175 Hanovre, Allemagne

«1°velocita di riscaldamento — 15 °C/min a 1200 °C
«1°tempo di attesa a 1200 °C— 60 minuti
«2°velocita diriscaldamento — 2 °C/min a 1300°C
«3°velocita di riscaldamento — 10 °C/min a 1580 °C
« Temperatura di sinterizzazione — 1580 °C
«2°tempo diattesa a 1580 °C— 150 minuti

« Velocita di raffreddamento — 15 °C

/A\ Per unarimozione sicura, attendere che il forno si raffreddi a sufficienza prima di
aprirlo e di rimuovere i restauri sinterizzati.

/\ Per un corretto utilizzo, del prodotto e

kta kell a hasznalati utasitashdl. A hasznalt tomb zsugorodasi
tényezdje a BruxZir tomb oldaldra ragasztott cimkén van feltiintetve.

7.Szinterezés
Befejezés és a porcelanréteg felvitele eldtt az sszes BruxZir vaznak és koronanak
eqy végsd szinterezési szakaszon kell atesnie. A cirkonium megfeleld tomdrségének
eléréséhez az ajanlott szinterezési hdmérséklet 1580 °C. A kifaragés végeztével
odvatosan tdvolitsa el a fogpétldst a tombbdl. Levegdpisztollyal vagy kefével
tavolitsa el a port. Sziikség esetén alkalmazzon szinezési/amyalasi technikdkat. A
fogpotlasokat helyezze megfeleld méretd (a Prismatik vallalattdl nem beszerezhetd)
cirkonium szemcséket tartalmazo szinterez talcan a szinterezd kalyhaba. A kélyha
kézikonyvének segitségével programozza be a szinterezd kdlyhdt a szinterezési
homersekleteket tanalmazo alabbi graﬁkonon feltuntetettjavasolt homérsékletek
feleld szinterezés érdekéb djon meg arrdl, hogy a
kalyha 1580 °C homersekletre melegszik, és 2,5 dran keresztul tartja ezt az értéket.
A fogpotlasok biztonsagos eltévolitasa érdekében hagyja, hogy a kélyha megfeleld
mértékben kihdljon. Vizsgélja meg alaposan a terméket, hogy nincsenek-e rajta
repedések vagy lepattogzott részek.

Szinterezési hdmérséklet grafikonja
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si
« Elsé homersekletfenmanaﬂ 200 °C-on — 60 perc

« Mésodik hémérséklet-emelkedési rata — 2 °C/perc 1300 °C-ig

« Harmadik hémérséklet-emelkedési rata — 10 °C/perc 1580 °C-ig
« Szinterezési hémérséklet — 1580 °C

« Masodik hémérséklet fenntartdsi idé 1580 °C-on — 150 perc

« Homérséklet-csokkenésirata — 15 °C

A\ Ne nyissa ki a kdlyhdt vagy ne vegye ki a szinterezett fogpétldsokat, amig a kdlyha
eléggé le nem hiilt a biztonsdgos eltdvolitdshoz.

A A telmek behelyezeset llletnen, valammt a megfelela hasznalat és bedllitds
dlyha meg arrdl,
hogya szmterezn kalyhat a yyarta xpeuﬂkauamakmegfelelnen allltatta be. Tovdbbi

le istruzioni per I'uso del forno urllmato Assicurarsi che il forno di sinterizzazione
uuhuarn sia mllbrato in a alle ifiche del p Per ulteriori

dal produttore deIIa porcellana per una corretta applicazione.

10. Cementazione
Per cementare i restauri BruxZir il dentista deve utilizzare vetroionomeri rinforzati
con resina, cementi resinati o cementi resinati autoadesivi.

11. Conservazione e durata

Prima di conservare i blocchi BruxZir, assicurarsi che non presentino danni da
trasporto. | danni da trasporto possono includere, ad esempio, crepe e scheggiature
del blocco. I blocchi devono essere conservati a temperatura ambiente e lontano da
polvere e contaminazioni. Quando non in uso, conservare i blocchi nella confezione
originale.

A Nonutili dottodovoladatadi ; i

12. AVVERTENZA

Non respirare le polveri. Evitare il contatto delle polveri con gli occhi o il prolungato
contatto diretto con la pelle. Al fine di evitare il potenziale contatto e I'irritazione
della pelle o degli occhi durante la lavorazione, si raccomanda di utilizzare dispositivi
di protezione individuale (DPI) quali guanti, maschere e camici da laboratorio.

/\ Perrichie lascheda disi del prode Glidewell Direct negli
Stati Uniti almlmem 888-303-3975 0 Glidewell Europe GmbH in Europa al numero +49
69247 5144-0.

13. Domande/commenti

Perdomandee/ocommentio perulterioriistruzionirelativeall'usodiquestoprodotto,
contattare Glidewell Direct negli Stati Uniti all'indirizzo 18651 Von Karman Ave.,
Irvine, CA 92612 0 al numero 888-303-3975, oppure Glidewell Europe GmbH in Europa
all'indirizzo Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main, Germania o al numero
+49 69 247 5144-0.

c E Prodotto da
o0ss
wl
MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Una consociata interamente controllata da
Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, USA
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

Schiffgraben 41
30175 Hannover, Germania

vegye fel a kap lyha gydrtdj

8.A ‘ogpotlasok kiig

Szinterezést kovetden sziikség esetén igazitsa ki a fogpdtldsokat megfeleld, kis
nyomast kifejtd csiszoldberendezéssel. Ugyeljen arra, hogy betartsa a falak és
az Osszekotd elemek vastagsagat, az 5. pontban taldlhato 2. tablazat értékeinek
megfelelden. A fogpatlasok kiigazitasahoz vizhitéses eljaras javasolt.

9. A porcelan felvitele a fogpétlasok iikség esetén)
Hasznaljon clrkomummal kompanbllls porcelnt, valamlnt tartsa be a porceldn
gyartéjanak felvitelre vonatkozd utasitasait.

10. Cementezés

A fogdszati nek
ragasztocementet, mdgyanta cementet vagy untapado mugyanta cementet kell
hasznélnia a BruxZir fogpotlasok cementezéséhez.

11. Tarolas és felhasznalhatésagi idétartam

A BruxZir tombok tarolasa eldtt gydzddjon meg arrdl, hogy a termék nem sériilt
meg a széllitas soran. A szallitasi serulesek kozott megemlithetd a tombok repedése
és lepattogzdsa. A tombok taroldsa szobahdmérsékleten kell torténjen, portdl
és potencidlis szennyezési forrasoktol védett helyen. Haszndlaton kiviil tarolja a

hik I

azeredetic ban

A\ Ne haszndlja a terméket a igiidé utdn.

12. FIGYELMEZTETES

Ne lélegezze be a port. Ne hagyja, hogy a por a szemébe keriiljon vagy huzamosabb
ideig érintkezzen a bdrével. Személyi véddfelszerelések, mint példaul keszty(, maszk
és laboratériumi kopeny haszndlata javasolt annak érdekében, hogy megmunkaélds
sordn elkeriilje az esetleges érintkezést, és ezdltal a szem és a bér irritacidjat.

/\ A termék anyagbiztonsdgi adatlapjdért hivja a Glidewell Direct vdllalatot az
Amerikai Egyesiilt Allamokbol az 888-303-3975-ds telefonszdmon vagy a Glidewell
Europe GmbH vdllalatot Eurpdbdl a +49 69 247 5144-0-s telefonszdmon.

13. Kérdések/megjegyzések

Kérdések és/vagy megjegyzések esetén, illetve a termék hasznalatara vonatkozo
tovabbi utasitasokértvegyefelakapcsolatota Glidewell Directvallalattal az Amerikai
Egyesiilt Allamokban a kévetkezd cimen: 18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612,
vagy hivja az 888-303-3975-6s telefonszamot. Eurdpaban vegye fel a kapcsolatot a
Glidewell Europe GmbH vallalattal a Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main,
Németorszag cimen, vagy hivjaa +49 69 247 5144-0-s telefonszdmon.

(€. Grarto
wl
MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.

Schiffgraben41 (A Glidewell Laboratories 100%-os tulajdondban
30175 Hannover, Németorszég dllé lednyvallalat)
2212 Dupont Drive

Irvine, CA 92612, Amerikai Egyexu\tﬂllamok
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

BRUXZIR® MILLING BLANKS
NEDERLANDS

Gebruiksaanwijzing

/\ Gooide gebruiksaanwijzing niet weg zolang u het product gebruikt.

1. Productbeschrijving
BruxZir® zirkonium freesblanks (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir-freesblanks worden gebruikt voor de productie van op zirkonium gebaseerde
onderstructuren voor kronen, bruggen en volledig gecontoureerde zirkoniumkronen
en -bruggen. De (volledig gecontoureerde) kronen en onderstructuren zijn
ontworpen en vervaardigd met gebruikmaking van het CAD/CAM-systeem. De
ontworpen en vervaardigde onderstructuren en kronen worden vervolgens bij hoge
temperatuur gesinterd. Voor en/of na het sinteren kan er kleur worden aangebracht.
Het gesinterde materiaal vertoont een optimale sterkte en een doorschijnend
parelmoereffect.

Omdat tijdens het sinteren krimp optreedt, moet tijdens het frezen rekening worden
gehouden met de juiste maatverhouding. Door tijdens het frezen te letten op de
juiste maatverhouding worden een precieze pasvorm en accurate marges van de
gesinterde copings en/of kronen gewaarborgd, waarbij elk blok wordt gelabeld met
de specifiek toe te passen vergrotingsfactor (enlargement factor, EF).

2. Indicaties voor gebruik
Dit hulpmiddel is geindiceerd voor gebruik door tandtechnici bij de constructie van
volkeramische restauraties voor anterieure en posterieure locaties op maat.

3. Contra-indicaties
Geen.

4. Tabel met technische gegevens
Gemeten conform IS0 6872

Classificatie - Type I, klasse 6
Coéfficiént thermische expansie (CTE) 104x109/K
(25-500°C)
Buigsterkte > 800 MPa
Dichtheid 6.05g/cm?
Breuksterkte 6MPa/m

5.0ntwerp van onderstructuur

Indien de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel 2
nietin acht worden genomen, kan dit leiden tot breuk van de eindrestauratie.
Raadpleeg de bij uw CAD-systeem behorende handleiding voor specifieke
aanwijzingen over het ontwerp van de onderstructuren. Volledig gecontoureerde
bruggen moeten aan dezelfde regels voor een minimale connectordikte voldoen.

Tabel met aanbevolen wand-en .
connectordikten voor gesinterde Enl;:lvil:‘milge Bruggen
onderstructuren en volledige (sta:dagd) 99
contouren
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond >0,5mm >0,5mm
Incisaal/occlusaal 207mm >0,7mm
Connectorafmetingen
(onderstructuur)
- 2
Anterieur ) Driedelige bv.ug =>7,0mm’
Vier-en meerdelige
(brug) - >9,0mm?
Connectorafmetingen
(volledige contour)
Driedelige brug - >7,0mm?
Vier-en meerdelige
(brug) >9,0mm?
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond =05mm =0,9mm
Incisaal/occlusaal >0,7mm >09mm
Connectorafmetingen
Posterieur | (onderstructuuren
volledige contour)
Driedelige brug - = 9mm?
Vier- en meerdelige =12mm?
(brug)
Cantilever - =>12mm

6.Frezen
Nadat de restauraties met het CAD-systeem zijn ontworpen, programmeert u
de freesmachine en voert u de vergrotingsfactor (EF) in voor de blank indien het
programma hierom vraagt. De bediener van de frees moet de bedieningsinstructies
van het belreffende freessysteem raadplegen voor de gespecificeerde
JeomdeEFintevoer blankstefrezen.De
speaﬁekeEFvoorhetgebrwktebIokstaatvermeldophetIabeldatopdezukantvande
BruxZir-blank is aangebracht.

7.Sinteren

Alle  BruxZir-onderstructuren en -kronen moeten een laatste sintercyclus
doorlopen voordat ze worden afgewerkt en het porselein wordt aangebracht.
Ter verkrijging van zirkonium met een hoge dichtheid is de aanbevolen
sintertemperatuur 1580 °C. Na het frezen verwijdert u de restauraties
voorzichtig van de blank. Verwijder alle stofresten met perslucht of een kwastje.
Gebruik zo nodig kleur-/tinttechniek. Plaats de restauraties in een sintertray
met zirkoniumkralen van de juiste grootte (niet door Prismatik geleverd)
in de sinteroven. Programmeer de sinteroven aan de hand van de bijbehorende

ileidi levvelmljglngvande bevol p zoals weergeg

in onderstaande sinter grafiek. Voor goede sinterresul moet de
oven tot 1580 °C worden verwarmd en 2,5 uur op deze temperatuur blijven. Laat de
ovenvoldoende afkoelen om derestauraties veilig te kunnen verwijderen. Inspecteer
het product zorgvuldig om u ervan te vergewissen dat er geen barsten of schilfers
aanwezig zijn.

Tabel met sintertemperaturen

Tijd (uur)
0 2 4 6 8
1800 T T T T T 1800
1600 (CB); - 1600
1400 lb4) 10 °C/min (T4 1400
g 1200 03 [2°C/min (13)} - 1200 &
3 1000 1000 3
® - ®
s 800 800 3
a B -3
nE> 600 600 E
= _ =
400 400
200 200
0 0
0 100 200 300 400 500
Tijd (min)
Temperatuur (°C) Tijd (minuten)
a 25°C m 78 minuten
Q 1200°C n 60 minuten
a 1200°C 3 50minuten
“ 1300°C T4 28 minuten
[€) 1580°C 5 150 minuten
[ 1580°C To 90 minuten
a 155°C 7 Uit

Aanbevelingen voor de sintercyclus
« Iste verwarmingssnelheid — 15 °C/min tot 1200 °C
« 1ste gehandhaafde sintertijd op 1200 °C - 60 minuten
- 2de verwarmingssnelheid — 2 °C/min tot 1300 °C
« 3de verwarmingssnelheid op 10 °C/min tot 1580 °C
« Sintertemperatuur — 1580 °C
« 2de gehandhaafde sintertijd op 1580 °C— 150 minuten
« Afkoelsnelheid — 15 °C

/\ WAARSCHUWING: Open de oven en verwijder de gesinterde restauraties pas
wanneer de oven voldoende is afgekoeld, zodat u ze veilig kunt verwijderen.

N\ wa de bedieningsil ies van de oven voor
het juiste gebruik, de juiste van het product en dejuiste kalibratie. Zorg dat
de gebruikte sinteroven gekalibreerd is volgens de specificaties van de fabrikant.
Neem contact op met de fabrikant van de oven voor nadere instructies.

8.De gesinterd

Na het sinteren pas u de restauratles z0 nodig aan met geschikte lagedruk-
slijpinstrumenten; zorg dat u hierbij de aanbevolen wand- en connectordikte
aanhoudt zoals weergegeven in tabel 2 in paragraaf 5. Waterkoeling tijdens het
aanpassen van restauraties wordt aanbevolen.

9. Porselein op restauraties aanbrengen (indien nodig)

Gebruik met zirkonium compatibel porselein en volg het proces van de fabrikant van het
porselein voor de juiste wijze van aanbrengen.

10. Cementering

De tandheelkundige moet met kunsthars versterkte glasionomeren, kunstharscement of
zelfhechtend kunstharscement gebruiken om de BruxZir-restauraties te cementeren.

11. Opslag en houdbaarheid

Controleer voordat u BruxZir-blanks opbergt of ze tijdens het vervoer geen schade
hebben opgelopen. Vervoersschade kan barsten in en schilfers uit het blok omvatten.
De blanks moeten bij kamertemperatuur en uit de buurt van stof en verontreiniging
worden bewaard. Bewaar de blokken in de oorspronkelijke verpakking als ze niet
worden gebruikt.

/\ WAARSCHUWING: Gebruik dit product niet na de uiterste gebruiksdatum; deze
staat vermeld op het etiket van het product.

12. WAARSCHUWING

Adem het stof niet in. Zorg dat u geen stof in uw ogen krijgt en voorkom dat
uw huid er langdurig rechtstreeks mee in aanraking komt. Het gebruik van
persoonluke beschermlngsmlddelen zoals handschoenen gezichtsmaskers en
laboratoriumj wordt aanb om | contact met en irritatie van de
huid of ogen tijdens hantering te voorkomen.

/\ Voor het veiligheidsinformatieblad voor dit product kunt u contact opnemen met
Glidewell Direct in de VS op 1-888-303-3975 of met Glidewell Europe GmbH in Europa
op +49 69 247 5144-0.

13.Vragen/opmerkingen

Neem voor vragen en/of opmerkingen of voor verdere instructies met betrekking tot
het gebruik van dit product contact op met Glidewell Direct in de VS op het adres
18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 of door te bellen naar 1-888-303-3975, of
Glidewell Europe GmbH in Europa, op het adres Berner Strasse 23, 60437 Frankfurt
am Main, Duitsland, of door te bellen naar +49 69 247 5144-0.

( E Fabrikant
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BRUXZIR® MILLING BLANKS

POLSKI
Instrukcja uzytkowania
O\ Niew ¢instrukgji w trakcie uz; iaproduktu.
1. Opis produktu

Bloczki cyrkonowe do frezowania BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

Bloczki do frezowania BruxZir sa stosowane w produkcji cyrkonowej
podbudowy dla koron, mostow oraz petnokonturowych cyrkonowych
koron i mostéw. Produl korony (petnokonturowe) i podbudowy sa
wykonywane przy uzyciu systemu CAD/CAM dla projektowania i produkcji.
Zaprojektowane i wyprodukowane podbudowy i korony s3 nastepnie
spiekane w wysokiej temperaturze. Kolor moze zosta¢ natozony przed i/lub
po spiekaniu. Materiat po spieczeniu cechuje sie maksymalng wytrzymatosci i
potprzezroczysta perfowoscia.

Poniewaz podczas spiekania zachodzi kurczenie, istotne jest, aby wzia¢ pod
uwage odpowiedni stosunek wielkosci podczas frezowania. Zwrdcenie uwagi
na odpowiedni stosunek wielkosci w trakcie frezowania zapewni precyzyjne
dopasowanie i doktadnos¢ brzeing spiekanych czapeczek i/lub koron; nalezy
stosowac whasciwy wspétczynnik powiekszenia (Enlargement Factor, EF) oznaczony
na kazdym bloczku.

2. Wskazania do stosowania

Niniejszy produkt jest przeznaczony do uzycia przez technikéw dentystycznych do
konstrukeji petnoceramicznych uzupetnieni przednich i tylnych wykonywanych na
zaméwienie.

3. Przeciwwskaznia
Brak.

4,Tabela danych technicznych
Pomiary zgodnie z 150 6872

Tabela 1

Klasyfikacja-Typ Il, klasa 6
Wspétczynnik rozszerzalnosci termicznej
(CTE) (25-500°0) 10,4x10%/K
Wytrzymatosc na zginanie > 800 MPa
Gestos¢ 6,05g/cm?
Kruchos¢ 6MPa/m

5. Projektowanie podbudowy

Nieprzestrzeganie zalecer dotyczacych grubosci Sciany i tacznika, przedstawionych
w Tabeli 2, moze skutkowac zlamaniem koricowego uzupetnienia.

Szczegotowe instrukcje dotyczace projektowania podbudéw mozna znalezé w
odpowiednich podrecznikach CAD przeznaczonych dla stosowanego przez Paristwa
systemu CAD. W przypadku petnokonturowych mostow nalezy stosowac te same
minimalne zasady jak dla tacznikéw.

Karta bosci Sciany i Pojedy
tacznika dla spieczonych podbudow i czapeczki Mosty
uzupetnien petnokonturowych (standard)
Grubosésciany
(podbudowa)
Okrezna =0,5mm >0,5mm
Sieczna/Zwarciowa >0,7mm >0,7mm
Wymiary facznika
(podbudowa)
Przednie 3-punktowy r.nost. - 27,0mm§
4-punktowy i wigcej 29,0mm
(most)
Wymiary facznika
(petnokonturowy)
3-punktowy most =7,0mm’
4-punktowy i wigcej - =9,0mm?
(most)
Grubos¢ciany
(podbudowa)
Okrezna =0,5mm =09mm
Sieczna/Zwarciowa >0,7/mm =0,9mm
Wymiary facznika
Tylne (podbudowai
petnokonturowa)
. Lp::lkmwy r.nost. - > 9mm?
-punktowy i wiecej ;
(most) >12mm
Diwignia - >12mm?

6. Frezowanie

Pozaprojektowaniu uzupetnier w CAD nalezy zaprog ¢frezarke i wprowadzi¢
wspdtczynnik powiekszenia (EF) dla bloczka, jesli program wyswietla odpowiedni
monit. Operator frezarki powinien zapoznac si¢ z instrukgja obstugi odpowiedniego
uzywanego systemu frezowania w zakresie wtasciwej metody programowania dla
wprowadzania EF i frezowania bloczkéw cyrkonowych. Whasciwy EF dla stosowanego
bloczku znajduje sig na etykiecie przyklejonej z boku bloczka BruxZir.

7.Spiekanie

Wszystkie podbudowy i korony BruxZir musza przejs¢ koricowy cykl spiekania
przed wykoriczeniem i natozeniem porcelany. Zalecana temperatura spiekania
dla uzyskania gestego cyrkonu wynosi 1580°C. Po wyfrezowaniu ostroznie zdjac
uzupetnienia z bloczka. Usuna¢ wszelkie pozostatosci za pomoca dmuchawy
lub szczoteczki. Zastosowa¢ technike dobarwiania/cieniowania, jesli konieczne.
Umiesci¢ uzupetnienia w tacy do spiekania zawierajacej granulat cyrkonu o
odpowiedniej wielkosci ziaren (nie dostarczany przez Prismatik) i wtozy¢ do pieca
do spiekania. Zaprogramowac swéj piec do spiekania zgodnie z odpowiednim
podrecznikiem danego pieca w celu uzyskania zalecanych temperatur zgodnie z
Karta temperatur spiekania ponizej. Dla uzyskania wtasciwego spiekania nalezy
sie upewnic, ze piec osiagnat 1580°Ci utrzymuje te temperature przez 2,5 godziny.
Pozwoli¢, aby piec wystygt wystarczajaco dla bezpiecznego wyjecia uzupetnien.
Starannie obejrze¢ produkt, aby sie upewnic, ze nie ma spekan ani utamari.

Karta temperatur spiekania

Czas (godz.)
2 4

BRUXZIR® MILLING BLANKS
PORTUGUES

Instrugoes de utilizagdo

/\Nao elimine

1. Descri¢ao do produto
Discos de moagem de dxido de zirconio BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

0s Discos de moagem BruxZir sao utilizados na produgao de infra-estruturas a base
de dxido de zirconio para coroas, pontes e coroas e pontes de oxido de zirconio de
contorno completo. As coroas (contorno completo) e infra-estruturas fabricadas
sdo feitas utilizando o sistema CAD/CAM para a concepgao e fabrico. As infra-
estruturas e coroas concebidas e fabricadas so, em seguida, sinterizadas a uma
elevada temperatura. Podera aplicar-se cor antes e/ou apds a sinterizacao. 0 material
sinterizado apresenta uma perolescéncia translicida e de maxima intensidade.

durantea do do produto.

Uma vez que ocorre retraccdo durante a sinterizacdo, é importante ter em
consideragdo a proporcao de tamanho apropriada durante a moagem. A atengdo a
propor¢ao de tamanho adequada durante amoagem assegura um encaixe preciso e a
exactidao das margens das capas e/ou coroas, com cada bloco rotulado com o Factor
de ampliacdo especifico (FA) a ser aplicado.

2. Indicagoes de utilizagdo
Este dispositivo estd indicado para utilizagao por protésicos dentdrios na construcao
de restauracdes em cerdmica feitas a medida para localizagao anterior e posterior.

3. Contra-indicagdes
Nenhuma.

4.Tabela de dados técnicos
Medicdes efectuadas em conformidade com a norma S0 6872

Tabela1

Classificagdo - Tipo Il Classe 6
Coeficiente de dilatacao "
témica ((DT) (25-500°C) 104107
Resisténcia a flexao > 800 MPa
Densidade 6,05 g/cm?
Resisténcia a fractura 6MPa/m

5. Concepgao da infra-estrutura
0 nao seguimento das recomendacdes da espessura da parede e dos conectores,
conforme apresentado na Tabela 2, pode resultar na fractura da restauracdo final.

Para obter instrugdes especificas acerca da concepcao das infra-estruturas, consulte
0 manual CAD aplicavel concebido para o seu sistema CAD. As pontes de contorno
completo devem seguir as mesmas regras de espessura minima dos conectores.

Grafico de espessuras recomendadas
paraaparede e conectores Capasindividuais Pontes
parainfraestruturas e (padrao)
contornos
Espessura da parede
(infraestrutura)
Circular >0,5mm >0,5mm
Incisiva/Oclusal 20,7mm =07mm
Espessura dos
conectores
(infraestrutura)
Anterior Ponte de 3 unidades >70mm?
4unidades e mais - =9,0mm?
(ponte)
Espessura dos
conectores
(contorno completo)
3-punktowy most =7,0mm?
4unidades ou mais - =9,0mm?
(ponte)
Espessura da parede
(infraestrutura)
Circular >0,5mm >09mm
Incisiva/Oclusal =20,7mm >09mm
Espessura dos
. conectores
Posterior | i faestuturae
contorno completo)
Ponte de 3 unidades > 9mm?
4unidades ou mais - =12mm?
(ponte)
Cantilever >12mm’
6.Moagem

Depois de as restauragdes terem sido concebidas no sistema CAD, programe o seu
equipamento de moagem e introduza o Factor de ampliacao (FA) para o disco,
se assim for solicitado pelo programa. 0 operador de moagem deve consultar as
instrugdes de funcionamento do sistema de moagem aplicavel utilizado para obter
informagdes sobre o método de programagao especifico para a introducao do FA e
para a moagem de discos de 6xido de zirconio. O FA especifico para o bloco utilizado
pode estar situado no rotulo afixado na parte lateral do disco BruxZir.

7.Sinterizagao

Todas as infra-estruturas e coroas BruxZir devem ser submetidas a um ciclo
de sinterizacdo final antes da aplicacdo do acabamento e da porcelana. A
temperatura de sinterizacdo recomendada para a obtencdo de oxido de
zirconio denso é de 1580 °C. Apds a moagem, retire cuidadosamente as
restauracoes do disco. Remova qualquer pd residual com uma mangueira
de ar ou escova. Utilize uma técnica de coloracao/sombreado, se necessrio.
Coloque as restauracdes num tabuleiro de sinterizacdo contendo as esferas
de oxido de zirconio de tamanho apropriado (ndo fornecidas pela Prismatik)
no forno de sinterizacao. Programe o seu forno de sinterizacao utilizando o manual
do respectivo forno para obter informacdes acerca das temperaturas recomendadas,
conforme apresentado no Gréfico de temperaturas de sinterizagao abaixo. Para
assegurar que obtém uma sinterizacao apropriada, certifique-se de que o forno
atinge 0s 1580 °Ce mantém essa temperatura durante 2,5 horas. Aguarde que o forno
arrefeqa o suficiente para poder remover as restauragoes em seguranqa. Inspeccione
cuidadosamente o produto para se certificar de que ndo existem quaisquer fendas
ou lascas.

Grafico de temperaturas de sinterizacao
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8. Dopasowywanie uzupetnien po spieczeniu

Po spieczeniu dopasowac uzupetnienia wedle potrzeb za pomocg odpowiedniego
niskoci$nieniowego narzedzia szlifujacego, uwazajac, zeby przestrzegac zalecanych
grubosci Sciany i facznika, przedstawionych w Tabeli 2, w sekgji 5. Zaleca sie
schtadzanie woda przy dopasowywaniu uzupetnien.

9. Naktadanie porcelany na ia (jesli konieczne)
Stosowac porcelane kompatybilng z cyrkonem i postepowac zgodnie z procesem
producenta porcelany w celu wtasciwej aplikagji.

10. Cementowanie

Dentysci powinni stosowac szkfojonomery wzmocnione zywica, cementy na bazie
zywic lub cementy samoadhezyjne na bazie zywic do cementowania uzupetnien
BruxZir.

11. Przechowywanie i okres magazynowania

Przed zmagazynowaniem bloczkow BruxZir upewnic sig, ze nie ma uszkodzen
wynikajacych z transportu. Uszkodzenia wynikajace z transportu moga obejmowac
spekania i utamania bloczkow. Bloczki nalezy przechowywa¢ w temperaturze
pokojowej i z dala od kurzu i zanieczyszczen. Bloczki przechowywac w oryginalnych
opakowaniach, gdy nie sa uzywane.

/\Nieuzywaéproduktupouplywiedaty wainoscipodanejnaop P
12. 0STRZEZENIA

Nie wdychac proszku. Nie dopuszczac do przedostania sie proszku do oczu lub do
przedtuzonego kontaktu bezposrednio ze skora. W trakcie pracy z produktem zaleca

sie stosowanie srodkow ochrony osobistej, takich jak rekawiczki, maski i fartuchy
laboratoryjne, w celu uniknigcia mozliwego kontaktu i podraznienia skdry lub oczu.

O\W celu uzyskania karty charakterystyki dla tego produktu nalezy skontaktowac
sie z Glidewell Direct w USA pod numerem 888-303-3975 lub w Europie z Glidewell
Europe GmbH pod numerem +49 69 247 5144-0.

13. Pytania/uwagi

W przypadku pytan i/lub uwag lub w celu uzyskania dalszych instrukji stosowania
produktu nalezy skontaktowac sie z Glidewell Direct w USA pod adresem 18651 Von
Karman Ave., Irvine, CA 92612 lub dzwoniac na numer 888-303-3975, lub w Europie z
Glidewell Europe GmbH pod adresem Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main,
Niemcy lub dzwoniac na numer +49 69 247 5144-0.

ce Wyprodukowane przez
o0s6
wl
MI?SS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Spdka catkowicie zalezna od
30175 Hannover, Niemcy Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive

Irvine, CA 92612, USA
Tel: 888-303-6470
Faks: 800-579-8233

A\ Consulte as instrugoes de funcionamento do forno que utilizar para uma

ilizagdo, colocagdo do produt ibragd Certifique-se de que o forno

desinterizagdo utilizado estd calibrado de acordo com as especificagoes do respectivo
i Contacte o i do seu forno de sinterizagdo para obter i (7

adicionais.

8. Ajuste das restauragdes sinterizadas

Apés a sinterizacdo, efectue os ajustes necessarios nas restauragoes utilizando
instrumentos de rectificacdo de baixa pressao apropriados, tendo em consideragao
a espessura recomendada da parede e dos conectores apresentada na Tabela 2, na
Secgao 5. Recomenda-se a utilizagao da técnica de arrefecimento com dgua aquando
do ajuste de restauragdes.

9. Aplicacao de porcelana em restauragées (se necessario)
Utilizando porcelana compativel com dxido de zircénio, siga o processo de aplicagao
do fabricante da porcelana para uma aplicagao apropriada.

10. Cimentagao

0 profissional dentério deve utilizar ionémeros de vidro reforcado com resina,
cimentos de resina ou cimentos de resina auto-adesivos para cimentar as
restauragdes BruxZir.

11. Armazenamento e vida util

Antes de armazenar os discos BruxZir, certifique-se de que nao existem quaisquer
danos resultantes do transporte. Os danos resultantes do transporte podem incluir
fendas ou lascas do bloco. Os discos devem ser armazenados a temperatura ambiente
e num local sem pé e contaminacdo. Quando nao precisar de utilizar os discos,
armazene-os na embalagem original.

/\ No utilize este produto apés a data indicada em “Validade” na embalagem do
produto.

12. ADVERTENCIA

Nao inale po. Nao deixe entrar pd para os olhos nem permita um contacto directo
prolongado com a pele. Recomenda-se a utilizagao de Equipamento de protecgao
individual (EPI) como luvas, mdscaras e batas de laboratério para evitar um possivel
contacto eirritagdo na pele ou olhos durante o processamento.

/\ Para solicitar a Ficha de seguranga deste produto, contacte a Glidewell Direct nos
EUA através do niimero 888-303-3975 ou a Glidewell Europe GmbH na Europa através
do niimero +49 69 247 5144-0.

13. Questdes/Comentarios

Para colocar quaisquer questdes e/ou comentdrios ou para obter instrucdes
adicionais acerca da utilizacao deste produto, contacte a Glidewell Direct nos EUA
através do endereco 18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 ou através do nimero
888-303-3975 ou a Glidewell Europe GmbH na Europa através do endereco
Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main, Alemanha ou através do nimero
+49 69 247 5144-0.

c E Fabricado por
o0es
wl
MPSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Uma filial detida a 100% pela
30175 Hannover, Alemanha Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive

Irvine, CA 92612, EUA
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

BRUXZIR® MILLING BLANKS
ROMANA

Instructiuni de utilizare

Aﬂuamnwti i iunile pe d utilizdriip

1. Descrierea produsului
Blocuri brute pentru frezare din zirconiu BruxZir® (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

Blocurile brute BruxZir sunt utilizate pentru producerea structurilor de sprijin
pentru coroane si punti pe baza de zirconiu si a coroanelor si puntilor complete
din zirconiu. Coroanele (complete) si structurile de sprijin finale sunt realizate prin
utilizarea sistemului CAD/CAM pentru proiectare si prelucrare. Structurile de sprijin
si coroanele proiectate si prelucrate sunt apoi sinterizate la temperatura inalta.
Culoarea poate fi aplicaté nainte si/sau dupé sinterizare. Materialul sinterizat
prezinta o rezistenta maxima si un aspect perlat translucid.

Intrucatin cursul sinterizarii se produce un fenomen de contractare, este esential sa
fie avutd in vedere o proportie adecvata a dimensiunilor in cursul frezarii. Acordarea
de atentie mentinerii unei proportii adecvate in cursul frezarii asigurd o fixare precisa
si 0 acuratete in realizarea marginilor i a crestelor si/sau coroanelor sinterizate;
fiecare bloc este marcat cu factorul de marire (FM) care urmeaza sa fie utilizat.

2. Indicatii de utilizare

Acest dispozitiv este indicat pentru a fi utilizat de cdtre tehnicienii dentari la
realizarea reconstituirilor ceramice integrale personalizate pentru locatii anterioare
si posterioare.

3. Contraindicatii
Niciuna.

4.Tabelul datelor tehnice
Inurma mdsurdtorilor conform 150 6872

Clasificare-Tip I, Clasa 6
Coeficientul de Dilatare termica (CDT)
(25-500°C) 10,4x10¢/K
Rezistenta laindoire > 800 MPa
Densitatea 6,05g/cm?
Rezistenta la crapare 6 MPa/m

5. Proiectarea structurii de sprijin

Nerespectarea recomandarilor referitoare la grosimea peretelui si a elementelor
de prindere, conform indicatiilor din Tabelul 2, poate sa aiba ca rezultat craparea
reconstituirii finale.

Pentru instructiuni specifice referitoare la proiectarea structurilor de sprijin, va
rugam sa consultati manualul CAD corespunzator, recomandat pentru sistemul dvs.
CAD. Puntile complete trebuie sa respecte aceleasi reguli minimale referitoare la
elementele de prindere.

Diagrama grosimii recomandate
aperetelui sia elementelor de Cape unice
prindere pentru structurile de sprijin (standard)
si lucraril plete sinteri;

Punti

Grosimea peretelui
(structura de sprijin)
Circular >0,5mm >0,5mm
Incizal/Ocluzal 20,7mm =0,7mm
Dimensiunile
elementelor de
prindere
(structura de sprijin)
Puntecu3 =7,0mm’
componente
Cu4 componente sau =9,0mm?
mai multe (punte)
Dimensiunile
elementelor de
prindere
(complete)

Anterioara

Punte cu3 - =7,0mm?
componente

Cu4 componente sau - =9,0mm?
mai multe (punte)

Grosimea peretelui
(structura de sprijin)
Circular >0,5mm >0,9mm
Incisiva/Oclusal >0,7mm >09mm
Dimensiunile
elementelor de
prindere
(structura de sprijin si
lucrare completa)
Puntecu3 - = 9mm’
componente
Cu4 componente sau - =12mm?
mai multe (punte)
Cantilever >12mm’

Posterior

6.Frezarea

Dupa ce reconstituirile au fost proiectate cu ajutorul CAD, programati dispozitivul
dvs. de frezare si introduceti factorul de marire (FM) pentru blocul brut respectiv,
in cazul in care programul vé cere acest lucru. Utilizatorul dispozitivului de frezare
trebuie sd consulte instructiunile de utilizare corespunzatoare sistemului de frezare
utilizat pentru metoda de programare specificatd pentru introducerea FM si pentru
frezarea blocurilor brute de zirconiu. FM specific pentru blocul utilizat poate sa fie
gasit pe eticheta atasata pe partea laterald a blocului brut BruxZir.

7.Sinterizarea

Inainte de finisare si de aplicarea portelanului, toate structurile de sprijin
si coroanele BruxZir trebuie sd treaca printr-un ciclu final de sinterizare.
Temperatura recomandatd de sinterizare este de 1.580°C pentru a se putea
obtine un zirconiu cu densitate corespunzatoare. Dupa frezare, extrageti cu
grija reconstituirile din blocul brut. Indepartati in totalitate praful rezidual
cu jet de aer sau cu o perie. Daca este necesar, utilizati o tehnica de colorare
/ pigmentare. Plasati reconstituirile intr-o tava de sinterizare care contine
margele de zirconiu de o marime adecvata (nu sunt furnizate de catre Prismatik)
in cuptorul de sinterizare. Programati cuptorul dvs. de sinterizare utilizand manualul
corespunzator pentru a atinge temperaturile recomandate in conformitate cu
Diagrama temperaturii de sinterizare de mai jos. Pentru o sinterizare corectd,
asigurati-va de faptul ca cuptorul atinge 1.580°C si mentine aceasta temperatura
timp de 2,5 ore. Lasati cuptorul s se rdceasca suficient astfel incat reconstituirile sa
poatd fi scoase in sigurantd. Inspectati cu atentie produsul pentru a vd asigura ca nu
exista fisuri sau ciobituri.

Diagrama temperaturii de sinterizare
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BRUXZIR® MILLING BLANKS
TURKCE

Kullanma Talimat:

/N Uiiniin kullanim siiresi boyunca talimati atmaymniz.

1. Uriin Tanimi
BruxZir® Zirkonyum Frezeleme Boglari (BruxZir HT 2.0 ve BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir Frezeleme Boslari kronlar ve kdpriiler iin zirkonyum tabanli alt yapilar ve
tam kontur zirkonyum kronlar ve kipriiler iretilmesi iin kullamilir. Uretilen kronlar
(tam kontur) ve alt yapilar tasanim ve iiretim icin CAD/CAM sistemi kullamilarak
yapilir. Tasarlanan ve iiretilen alt yapilar ve kronlar daha sonra yiiksek sicaklikta
sertlestirilir. Sertlestirmenin oncesinde ve/veya sonrasinda renk uygulanabilir.
Sertlestirilmis materyal maksimum giic ve transliisan bir parlakliga sahiptir.

Sertlestirme sirasinda kiigiilme oldugundan frezeleme sirasinda uygun biiyiiklik
oranini dikkate almak cok dnemlidir. Her blok uygulanacak spesifik Biiyitme Faktorii
(EF) ile etiketlenmis olarak, frezeleme sirasinda uygun bilyiiklik oranina dikkat
edilmesi, sertlestirilmis koping ve/veya kronlarin tam olarak oturmasini ve marjinal
dogrulugunu saglar.

2. Kullanim Endikasyonlari
Bu cihazin dental teknisyenler tarafindan anterior ve posterior konumlar icin

ozel yapilan, tiimiyle seramik n
amaclanmistir.

3. Kontrendikasyonlar
Yok.

4, Teknik Veri Tablosu
1S0 6872 uyarinca dlgiildiigii sekilde

Tablo1

BRUXZIR® MILLING BLANKS
VLAAMS

Instructies voor gebruik

/\ Gooide gebruiksaanwijzing niet weg zolang u het product gebruikt.

1. Productbeschrijving
BruxZir® Zirkonium freesblanks (BruxZir HT 2.0 & BruxZir HT 2.0-A)

BruxZir freesblanks worden gebruikt voor de productie van op zirkonium gebaseerde
onderstructuren voor kronen, bruggen en volledig gecontoureerde zirkonium kronen
en bruggen. De geproduceerde kronen (volledig gecontoureerd) en onderstructuren
worden vervaardigd met het CAD/CAM-systeem voor ontwerp en fabricage. De
ontworpen en vervaardigde onderstructuren en kronen worden vervolgens op hoge
temperatuur gesinterd. De kleur kan voor en/of na het sinteren worden aangebracht.
Het gesinterde materiaal vertoont een optimale sterkte en een doorschijnend
parelmoereffect.

Aangezien tijdens het sinteren krimp optreedt, is het van essentieel belang om
de juiste afmetingsverhouding in aanmerking te nemen tijdens het frezen. Door
tijdens het frezen aandacht te schenken aan de juiste afmetingsverhouding worden
een precieze pasvorm en accurate marges van de gesinterde kappen en/of kronen
gewaarborgd, waarbij elk blok wordt gelabeld met de specifieke toe te passen
vergrotingsfactor (EF).

2. Gebruiksaanwijzingen
Dit hulpmiddel is geindiceerd voor gebruik door de tandtechnicus bij de constructie
op maat van volkeramische restauraties voor anterieure en posterieure locaties.

3. Contra-indicaties
Geen.

4.Tabel met technische gegevens
Zoals gemeten conform S0 6872

Smtamdra- Tl i S
Isil Genlesme Katsayisi (CTE) (25-500°C) 10,4 x104/K Classificatie - Type I, klasse 6
Egilme Dayanimi > 800 MPa Coéfficiént thermische expansie (CTE) 104x10°/K
(25-500°C)
Yogunluk 6,05 g/em’ Buigsterkte > 800 MPa
Kirllma Sertligi 6 MPa/m Dichtheid 6.05 g/cm?
Breukbestendigheid 6MPa/m
5. Alt Yapinin Tasarimi

Tablo 2'de gdsterildigi sekilde duvar ve konektdr kalinligi dnerilerini izlememek son
restorasyonun ¢atlamasina neden olabilir.

Alt yapilarin tasarimi konusunda spesifik talimat icin litfen CAD sisteminiz icin
belirlenmis ilgili CAD el kitabina bagvurun. Tam Kontur kpriller ayni minimum
konektor kurallarina bagl kalmalidir.

Tablo2

Sertlestirilmis Alt Yapilar ve Tam P
Konturlaricin Onerilen Duvar ve Tek(l;:(:g;:jg)ler Kopriiler
Konektdr Kalinlik Tablosu
Duvar Kalinhg:
(altyapi)
Sirkiiler =205mm 20,5mm
Insizal/Okliizal >0,7mm >0,7mm
Konektor Boyutlan
(altyap)
- )
Anterior SFn}le\lkqer 27,0mm1
4inite ve iistii - =9,0mm
(koprii)
Konektdr Boyutlan
(tam kontur)
3 initeli kopri >7,0mm?
vier- en meerdelige >9,0mm?
(brug)
Duvar Kalinhg
(altyapy)
Sirkiiler =0,5mm =09mm
Insizal/Okliizal >0,7mm =09mm
N Konektdr Boyutlan
Posterior (altyapive tam kontur)
3 initeli koprii = = 9mm?
4iinite ve istii >12mm
(kopri)
Cantilever >12mm

6. Frezeleme

Restorasyonlar CAD ile tasarlandiktan sonra frezeleme makinenizi programlayin
ve program eger komut verirse bos icin Biiyiitme Faktoriini (EF) girin. Freze
operatorii EF girilmesi icin belirlenen programlama yontemi ve zirkonyum boslarinin
frezelenmesi agisindan kullanilan uygun frezeleme sistemi calistirma talimatina
basvurmalidir. Kullanilan blok icin spesifik EF, BruxZir bos iiriiniiniin yan tarafina
tutturulmus etikette bulunabilir.

7.Sertlestirme

Tiim BruxZir alt yapilan ve kronlarinda finisaj ve porselen uygulamasi 6ncesinde
son bir sertlestirme dongiisii kullanilmalidir. Onerilen sertlestirme sicakligi yogun
zirkonyum elde etmek iizere 1580°C seklindedir. Frezelendiktensonrar lan
bostan dikkatle ayirin. Kalan herhangi bir tozu bir hava hortumu veya fircayla
giderin. Gerekirse renklendirme/ton olusturma teknigi kullanin. Restorasyonlari
uygun biyiikliikte zirkonyum boncuklari (Prismatik tarafindan saglanmaz) iceren bir
sertlestirme tepsisinde sertlestirme firinina koyun. Asagidaki Sertlestirme Sicakligi
Tablosuna gare onerilen sicakliklari elde etmek icin sertlestirme finnini ilgili firin
el kitabinizi kullanarak programlayin. Uygun sertlestirme icin firnin 1580°C'ye
ulastigindan ve bu sicaklikta 2,5 saat kaldigindan emin olun. R lari giivenli
bir sekilde gikarmak icin firinin yeterince sogumasini bekleyin. Uriinleri herhangi bir
catlak veya kopmus parca olmadigindan emin olmak iizere dikkatle inceleyin.

Sertlestirme Sicaklhigi Tablosu

Siire (saat)
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Siire (dakika)
Sicaklik (°C) Siire (dakika)
a 25°C n 78 dakika
Q 1200°C n 60 dakika
a 1200°C i3 50 dakika
“ 1300°C T4 28 dakika
€ 1580°C 5 150 dakika
[ 1580°C T6 90 dakika
a 1550C 7 Kapalt

Sertlestirme Dongiisii Onerileri
« 1.Isitma Hizi — 15°C/dk ile 1200°C'ye
« 1. Tutma Siiresi 1200°C'de — 60 dakika
« 2.1sitma Hizi — 2°C/dk ile 1300°C'ye
« 3.Isitma Hiz1 10°C/dk ile 1580°C'ye
« Sertlestirme Sicakligi — 1580°C

5.0ntwerp van onderstructuur
Wanneer de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel
2nietin acht worden genomen, kan dat leiden tot breken van de eindrestauratie.

Raadpleeg de toepasselijke CAD-handleiding voor uw CAD-systeem voor specifieke
aanwijzingen over het ontwerp van de onderstructuren. Volledig gecontoureerde
bruggen moeten aan dezelfde regels voor een minimale connectordikte voldoen.

Tabel 2

Tabel met aanbevolen wand- en "
connectordikten voor gesinterde Enkl:alvnl;:lge Bruggen
onderstructuren en volledige (xtarrd';ard) 99
contouren
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond 20,5mm 20,5mm
Incisaal/occlusaal =0,7mm =0,7mm
Connectorafmetingen
(onderstructuur)
- 5
Anterieur » driedelige brug =>7,0mm’
vier- en meerdelige
(brug) >9,0mm?
Connectorafmetingen
(volledige contour)
driedelige brug - =7,0mm?
vier-en meerdelige
(brug) - >9,0mm?
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond >0,5mm >09mm
Incisaal/occlusaal 20,7mm 20,9mm
Connectorafmetingen
Posterieur (onderstructuur en
volledige contour)
driedelige brug =9mm
vier- en meerdelig - =12mm’
(brug)
Cantileverbrug =12mm?

6.Frezen

Nadat de restauraties met het CAD-systeem zijn ontworpen, programmeert u
uw freesmachine en voert u de vergrotingsfactor (EF) in voor de blank als het
programma hierom vraagt. De bediener van de frees moet de bedieningsinstructies
van het betreffende freessysteem raadplegen voor de gespecificeerde
programmeringsmethode om de EF in te voeren en om de zirkonium blanks te frezen.
De specifieke EF voor het gebruikte blok staat op het label dat op de zijkant van de
BruxZir blank is aangebracht.

7.Sinteren

Alle BruxZir onderstructuren en kronen moeten een laatste sintercyclus doorlopen
voordat ze worden afgewerkt en voor de porseleinaanbrenging. Voor het verkrijgen
van zirkonium met een hoge dichtheid is de aanbevolen sintertemperatuur 1580 °C.
Na het frezen verwijdert u de restauraties voorzichtig van de blank. Verwijder alle
reststof met een luchtslang of borstel. Gebruik indien nodig een kleurtechniek.
Plaats de restauraties in een sinterschaal met zirkoniumkralen van de juiste afmeting
(niet door Prismatik geleverd) in de sinteroven. Programmeer uw sinteroven
aan de hand van de bijbehorende handleiding ter verkrijging van de aanbevolen
temperaturen volgens de onderstaande sintertemperatuurgrafiek. Voor goede
sinterresultaten dient de oven tot 1580 °C te worden verwarmd en gedurende 2,5 uur
op deze temperatuur te blijven. Laat de oven voldoende afkoelen om de restauraties
veilig te kunnen verwijderen. Inspecteer het product zorgvuldig om er zeker van te
zijn dat er geen barsten of schilfers zijn.

Tabel met sintertemperaturen

Tijd (uur)
0 2 4 6 8
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0 100 200 300 400 500
Tijd (min)

a 25¢C 1l 78 minuten

Q 1200°C 2 60 minuten

a 1200°C 73 50minuten

«“ 1300°C T4 28 minuten

€ 1580°C 5 150 minuten

[ 1580°C To 90 minuten

a 155°C 7 Uit

Aanbevelingen voor de sintercyclus
« 1ste verwarmingssnelheid — 15 °C/min tot 1200 °C
« 1ste gehandhaafde sintertijd op 1200 °C— 60 minuten
« 2de verwarmingssnelheid — 2 °C/min tot 1300 °C
« 3de verwarmingssnelheid op 10 °C/min tot 1530 °C

—1530°C
« 2de gehandhaafde sintertijd op 1530 °C— 150 minuten

A 0Open de oven en verwijder de gesinterde restauraties pas wanneer de oven
voldoende is afgekoeld, zodat u ze veilig kunt verwijderen.

Qa 25°C n 78 minute « 2. Tutma Siiresi 1580°C'de — 150 dakika
Q 12000 n 60 minute - Sogutma Hizi —15°C
a 1.200°C i3 50 minute A\ Finnimiz giivenli ¢tkarma igin yeterince sogumadan firni agmaymn veya
“ 1.300°C i 28minute N
I 1.5800C 15 150 minute A\ Liitfen uygun I(M!anlm: iiriiniin y irilmesi ve kali ¢ nd - Sintertemp.
belirli firn icin basvurun. S
6 1.5800C T6 90 minute finninin belirli iireticinin spesifikasyonlarina gére kalibre edildiginden emin olun. « Afkoelsnelheid — 15 °C
a 1550¢ w oprit Ektalimat icin S kurun.
8. Sertlestirilmis R yonlari Ayarl;
Recomandari referitoare la ciclul de sinterizare Sertlestirme sonrasinda uygun diisiik basinch dgiitme aletlerini kullanarak ve

« Prima rata de incalzire — 15°C/min pana la 1.200°C
« Prima duratd de mentinere la 1.200°C - 60 de minute
« Adouarata de inclzire — 2°C/min pana la 1.300°C
« Atreiarata de incalzire la 10°C/min pana la 1.580°C
« Temperatura de sinterizare - 1.580°C
el Tt de Dandimanela 1.580°C

Ay deschidetiila cuptorului siYilscod
e ra@lre suficient pentfillcoa

producdtorului acestuia. Pentru i tiuni supli contactatip
cuptorului dvs. de sinterizare.

8. Finisarea reconstituirilor sinterizate

Dupé sinterizare, efectuati finisajele necesare asupra reconstituirilor utilizand
instrumentele de slefuire de joasd presiune adecvate, acordand atentie respectarii
recomandarilor referitoare la grosimea peretelui si a elementelor de prindere
prezentate in Tabelul 2 din Capitolul 5. Este recomandata racirea cu apa in timpul
finisdrilor reconstituirilor.

9. Aplicarea portelanului pe reconstituiri (daca este necesara)
Utilizand un portelan compatibil cu zirconiul, urmati procesul recomandat de
producatorul portelanului pentru a realiza o aplicare corecta.

10. Cimentarea

Specialistul in domeniul medicinii dentare trebuie s& utilizeze ionomeri de sticla
armati cu ragind, cimenturi pe baza de rasina sau cimenturi autoadezive pe bazé de
rdsind pentru cimentarea reconstituirilor BruxZir.

11. Depozitarea si termenul de valabilitate
Inainte de a depozita blocurile brute BruxZir, asigurati-v ca nu exista deterioréri in
urma transportului. Deteriorarile in urma transportului pot include fisuri si ciobituri
ale blocurilor. Blocurile brute trebuie sa fie depozitate la temperatura camerei
si protejate impotriva prafului si a contamindrii. Atunci cand nu sunt utilizate,
depozitati blocurile brute in ambalajul original.

/\\ Nu utilizati acest produs dupd data ,A se utiliza inainte de” trecutd pe ambalajul
produsului.

12. AVERTIZARE

Nu inhalati praful. Evitati patrunderea prafului in ochi sau contactul prelungit direct
cu pielea. Se recomanda utilizarea echipamentului de protectie personala (EPP) cum
sunt manusile, mastile si halatele de protectie pentru a evita posibilitatea producerii
contactuluisi iritatiei pielii sau ochilor in cursul prelucrarii.

/\ Pentru asolicita fisa MSDS pentru acest produs, contactati Glidewell Direct in SUA
lanumdrul de telefon 888-303-3975, sau Glidewell Europe GmbH in Europa lanumdrul
detelefon +49 69 247 5144-0.

13.Intrebari / Observatii

Pentru intrebdri si/sau observatii, sau pentru instructiuni suplimentare referitoare
la utilizarea acestui produs, va rugam s contactati Glidewell Direct in SUA la adresa
18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612, sau telefonic la numarul 888-303-3975, sau
Glidewell Europe GmbH in Europa la adresa Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurtam
Main, Germania sau telefonic la numarul +49 69 247 5144-0.

C E Produs de
0085
al

MPSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.

Schiffgraben 41 (0filiald definutd integral de Glidewell
30175 Hannover, Germania Laboratories)

2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, SUA

Telefon: + 888-303-6470
Fax: +800-579-8233

Boliim 5 altinda Tablo 2'de gdsterilen Gnerilen duvar ve konektor ni

izlemeye dikkat ederek restorasyonlarda gerekli ayarlamalari yapin. Restorasyonlari
ayarlarken suyla sogutma nerilir.

9.R lara Porselen Uyg (gerekirse)

Uzm: Br yon as!
giiclgulirilmis cam iyononfller, recine simanjillveya kendiligindegilapisan
simafl kullanmalidir.

S
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BruxZir boslarini

once sevkiyat nedeniyle bir hasar

Raadpleeq de bedieningsi .

van de
gebruik, plaatsing van het product en kalibratie. Zorg dat de
i is volgens de specificaties van de fabrikant. Neem contact op met de

oven voor het juiste

fabrikant van de oven voor nadere instructies.

kontrol edin. Sevkiyat hasari blokta catlamalar ve parca kopmasini icerebilir. 10'(”“%':“':.'"9 N )

Boslar oda sicakliginda ve toz ve k i dan uzakta depolanmalid De moet met kunsthars versterkte glasmnomerel},

Kullaniimadiklarinda boslan orijinal ambalajinda saklayin. kunsthar§cement of zelfhechtend kunstharscement gebruiken om de BruxZir
restauraties te cementeren.

/\Buiiri balajinda verilen Son Kull sonra kull

12. UYARI

Tozu solumayin. Tozun gézlere girmesine veya cilde uzun siire temasa izin vermeyin.
Isleme sirasinda olasi temas ve cilt veya goz tahrisinden kaginmak igin eldivenler,
maskeler ve onliikler gibi Kisisel Koruyucu Ekipman (PPE) 6nerilir.

A\ Bu iiriin icin Malzeme Giivenlik Veri Sayfasini istemek iizere ABD'de
1-888-303-3975, numarasindan Glidewell Direct veya Avrupa’da +49 69 247 5144-0
dan Europe GmbH Sirketini aray

13. Sorular/Yorumlar
Sorular ve/veya yorumlar veya iiriin kullanimiyla ilgili ek talimat iin liitfen ABD'de
18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 adresine yazarak veya 1-888-303-3975
numarasini arayarak Glidewell Direct ile veya Avrupa‘da Berner Strasse 23, D-60437
Frankfurt am Main, Germany adresine yazarak veya +49 69 247 5144-0

11.0pslag en houdbaarheid

Controleer voordat u BruxZir blanks opbergt of ze tijdens het vervoer geen schade
hebben opgelopen. Vervoerschade kan barsten in en schilfers uit het blok omvatten.
De blanks moeten bij kamertemperatuur en uit de buurt van stof en verontreiniging
worden bewaard. Bewaar de blanks in de oorspronkelijke verpakking als ze niet
worden gebruikt.

/\ Gebruik dit product niet na de uiterste gebruiksdatum die vermeld wordt op de
verpakking van het product.

12. WAARSCHUWING

Adem het stof niet in. Zorg dat u geen stof in uw ogen krijgt en voorkom
dat uw huid er langdurig direct mee in contact komt. Het gebruik van
persoonlijke beschermingsmiddelen zoals handschoenen, gezichtsmaskers en

arayarak Glidewell Europe GmbH sirketiile irtibat kurun.

Iq- Uretici
o085
wl
MPSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Glidewell Laboratories'in yiizde yiiz istiraki)
30175 Hannover, Almanya 2212 Dupont Drive
Irvine, (A 92612, A.B.D.
Tel: 888-303-6470
Faks: 800-579-8233

laboratoriumj wordt aanbevolen om mogelijk contact en irritatie aan de huid
of ogen tijdens de verwerking te voorkomen.

/\ Voor het veiligheidsinformatieblad voor dit product kunt u contact opnemen met
Glidewell Directin de V.S. op 1-888-303-3975, of Glidewell Europe GmbH in Europa op
+49 69247 5144-0.

13.Vragen/opmerkingen

Neem voor vragen en/of opmerkingen of voor verdere instructies met betrekking tot
het gebruik van dit product contact op met Glidewell Direct in de V.. op 18651 Von
Karman Ave., Irvine, CA 92612 of door te bellen naar 1-888-303-3975, of Glidewell
Europe GmbH in Europa op Berner Strasse 23, D-60437 Frankfurt am Main, Duitsland,
of door te bellen naar +49 69 247 5144-0.

( E Fabrikant
008
[=T=] “
MPSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (een dochteronderneming in volledig eigendom
30175 Hannover, Duitsland van Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive

Irvine, CA 92612, VS
Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233
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