BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS

ENGLISH
Instructions for Use
DO NOT DISCARD INSTRUCTIONS DURING PRODUCT USE.

1. Product Description
BruxZir® Shaded Zirconia Milling Blanks (BruxZir Shaded & BruxZir Shaded-A)

BruxZir Shaded Blanks are used for the production of full-contour zirconia and
zirconia-based substructures for crowns and bridges. The manufactured full-
contour crowns and substructures are made utilizing the CAD/CAM system for
design and manufacture. The designed and manufactured full-contour crowns and
substructures are then sintered at a high temperature. No color needs to be added to
BruxZir Shaded Blanks before sintering. Basic staining and glazing techniques need
to be used after sintering to achieve the desired VITA® shade for full-contour crowns
and bridges. 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 (enlargement factor) during milling. Attention to the proper
enlargement factor (EF) during milling ensures precision fit and marginal accuracy
of the sintered coping and/or crowns, with each block labeled with the specific EF
to be applied.

2.Indications for Use
The 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 IS0 6872

Classi ion - Type Il, Class 6
Coefficient nf‘TZt\Sejg:)a(;uE(ﬂpanslon (CTE) 11X 109K
Flexural Strength > 800 MPa
Sintered Density 6.05 g/em’
Table2

BruxZir Shaded

100

200

300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4

400 A4,B4,3,¢4

5. Design of Understructure

Failure to observe the wall and connector thickness recommendations as shown in
Table 3 may result in fracture of the final restoration. For specific instructions on
design of the substructures please refer to the applicable CAD manual designated for
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BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
CESKY

Ndvod k pouZiti

1. Popis produktu
Stinované zirkonové frézovaci blocky BruxZir® Shaded (BruxZir Shaded a BruxZir
Shaded-A)

Stinované blocky BruxZir Shaded slouzi k vytvareni pIné konturovanych zirkonovych
struktura struktur na bazi zirkonu pro korunky a mistky. Vyrobené pIné konturované
korunky a substruktury se vytvati pomoci systému CAD/CAM, ktery slouzi k névrhu
a vyrobé. Navrzené a vyrobené plné konturované korunky a substruktury se poté
sintruji pii vysoké teploté. Ke stinovanym blockim BruxZir Shaded neni nutné pfidat
ped sintrovédnim zddnou barvu. Po sintrovani je tfeba pomoci zdkladnich technik
barveni a glazovéni dosahnout pozadovaného odstinu VITA® pro pné konturované
korunky a mdstky. Sintrovany materidl vykazuje maximalni silu a prisvitnou
perlovou tipytivost.

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

2. Indikace pouziti
Iafizeni je urceno k pouziti zubnimi techniky pfi vytvéreni celokeramickych nahrad
na miru pro prednia zadni lokality.

3. Kontraindikace
Zadné.
4.Technical Data Table

11. Skladovani

Nez stinované blocky BruxZir Shaded uloZite, ujistéte se, ze nebyly pfi prepravé
poskozeny. Mezi Skody zplsobené piepravou mohou patfit praskliny a vylomené
kusy z blocku. Blocky skladujte pfi pokojové teploté a chraiite je pfed prachem a
zdroji potencidlni kontaminace. Kdyz stinované blocky BruxZir Shaded nepouzivate,
uchovavejte je v piivodnim baleni.

12. VAROVANI

Nevdechujte prach. Davejte 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 rdmci prevence kontaktu s kiizi
nebo ocima béhem zpracovani.

[\ POZNAMKA: Pozadavky na MSDS k tomuto produktu sméfujte na spolecr

Restauration bewirken konnen.

Einen Keramik- oder Laborofen (wird nicht von Prismatik bereitgestellt) verwenden
und die Férbe- und Glasuranleitung des Herstellers befolgen. Eventuell muss zum
Erreichen des bendtigten Farbtons ein zweiter Férbezyklus angewendet werden.
Bitte folgen Sie beim Glasieren der Restauration den Herstelleranweisungen.

A\ WARNHINWEIS: Die jonen nicht hmen, bis sie ausreichend
abgekiihlt sind.
£\ WARNHINWES: Dieord) iBe ierung des Produktsund

g sind der zum jeweiligen Ofen zu

« 22velocidad de calentamiento — 2 °C/min a 1300 °C

« 32velocidad de calentamiento a 10 °C/mina 1580 °C
« Temperatura de sinterizacién — 1580 °C

« 2°tiempo de mantenimiento a 1580 °C — 150 minutos
« Velocidad de enfriamiento — 15 °C

/A\ ADVERTENCIA: no abra el horno nisaquelas i interi; hast
el horno se haya enfriado lo suficiente para que sea seguro hacerlo.

/A\ ADVERTENCIA: consulte las instrucciones de funcionamiento del horno para
saber cudl es la forma correcta de usarlo, de talom( el producto y de mhbmrla

g il de que eI homa unllzada para la sii 6n estd calibrad a

die

Sicherstellen, dass der Sinterofen yemal} den Spez:ﬁlmmnen des

Herstellers kalibriert wurde. Fiir weitere Anweisungen wenden Sie sich bitte an den
des Si

Glidewell Direct natel. ¢. 1-888-303-3975.

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.

( E - Vyrobce
™ |
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

VITA je registrovand ochrannd zndmka spolecnosti VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
DEUTSCH

Gebrauchsanweisung

1. Produktbeschreibung
BruxZir® Getdnte Zirkonoxid-Frasrohlinge (BruxZir Getont und BruxZir Getont-A)

BruxZir Getonte Frasrohlinge werden zur Herstellung von voll konturierten
Zirkonoxid- und zirkonoxidbasierten Geriisten fiir Kronen und Briicken verwendet.
Die voll konturierten Kronen und Geriiste werden unter Verwendung eines CAD/
CAM-Systems konstruiert und gefertigt. AnschlieBend werden die voll konturierten
Kronen und Geriiste bei hoher Temperatur gesintert. Bei den BruxZir Getonten
Frasrohlingen ist das Hinzufiigen von Farbe vor dem Sintern iiberfliissig. Nach
dem Sintern ist nur eine einfache Férbe- und Glasurtechnik erforderlich, um den
gewiinschten VITA®-Farbton fiir die voll konturierten Kronen und Briicken zu
erhalten. Das gesinterte Material zeichnet sich durch maximale Festigkeit und einen
asthetischen transluszenten Perleffekt aus.

your CAD system. Full-contour bridges should follow the same minimum connector Méfeno dle IS0 6872 Infolge der Schrumpfung wahrend des Sinterns muss beim Frésvorgang unbedingt
rules. ein entsprechendes GroBenverhiltnis (GroBenfaktor) beriicksichtigt werden. Die
Beachtung des richtigen GroBenfaktors (GF) beim Frasen gewéhrleistet eine prézise
i —typ|l, tida 6 Passung und Randgenauigkeit der gesinterten Kappen und/oder Kronen. Jeder Block
Recommended Wall and Connector Single Copings ) Koeficient tepelné expanze (CTE) (25-500°C) 1x105/K ist mit dem jeweils anzuwendenden GroBenfaktor (GF) gekennzeichnet.
Thickness Chart for Sintered (standard) Bridges Mez Givohyb > 800 P .
and Full Contours pevnostivohybu a 2. Indil
‘Wat:ll'hi(kne)ss Ll 605 glem’ Zafizeni je urceno k pouZiti zubnimi techniky pfi vytvafeni celokeramickych néhrad
substructure) 0 2 i i i
Crar o5 osmm Tabulka 2 na miru pro prednia zadni lokality.
Incisal/Occlusal >0.7mm >07mm BruxZir Shaded Koneinj odstin VITA 3. Kontraindikationen
Connector 100 M, 81,01 Keine.
Dimensions 200 A2, A3,B2
(substructure) 300 35,83, (2, 02, D3, D4 4.Tabelle - Technische Daten
Anterior 3-unitbridge 27.0mm’ 400 24,84,C3,C4 Gemessen gemdf 150 6872
4-unit & more - =9.0mm?
i 5. Nivehsubstrtury
Dimensions Nedodrzeni doporucené tloustky stény a konektoru (viz tabulka 3) miZe vést ke -Typll, Klasse 6
(full ontour) zlomeni konecné nahrady. W'avmeausde(hzr;nngosgggﬁziem (WAK) 11x104/K
3-unit bridge >7.0mm? Specifické pokyny k névrhu substruktur naleznete v pfislusné pfirucce CAD urcené > 800 MPa
4-unit &imore >9.0mm? provas systém CAD. PIné konturované miistky by mély dodrzovat stejnd pravidia pro "
(bridge) L Dichte 6,05 g/em’®
i'silu konektoru.
Wall Thickness
(substructure) Tabelle2
Circular >0.5mm >09mm BruxZir Getont Endgiiltiger VITA-Farbton
Incisal/Occlusal >0.7mm >09mm 'labulka dopommvane tloustky stény kapny R 100 A1,B1,C1
Posterior ;?nnen.or “"y apiné kontury (standard) Miistky 200 A2,A3,B2
‘SL’L‘:I"‘:?:W? u Tloustkastény 300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4
full contour) (substruktura) 400 A4,B4,G3,C4
3-unitbridge > 9mm’ Kruhovy =0,5mm =0,5mm
4-unit&more (bridge) . >12mm incizalni/okluzni =0,7mm =0,7mm 5. Geriistd.
Cantilever >12mm? Rozméry konektoru Bei NlchtbeachtungderlnTabeIIe3empfohlenen Wand- und Verbinderstarken kann
(substruktura) es zum Bruch der endgiiltigen Restauration kommen.
6. Milling Predni 3jednotkovy mistek = 7,Dmrr\§ Anweisungen zum Geriistdesign sind dem jeweiligen Handbuch zum CAD-System zu
After the restorations have been digitally designed, program your milling machine “V‘[e'e(z::‘?;"evk{ =90 mm entnehmen. Fiir konturierte Briicken gelten dieselben Verbinder-Mindeststarken.
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 m:m"‘y‘:yy')"km"
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 Sjednathovy mistek =70mm Tabelle mit emplohlenen Wand-und |
9 A P 4avicejednotkovy Verhl[!derstarken fiir gesinterte Einzelne Kappen Briicken
label affixed to the side of the BruxZir Shaded Blank. (mistek) >9,0mm? Geriiste und voll konturierte (Standard)
7iteing e
All BruxZir Shaded substructures and full-contour crowns and bridges must go . (Geriist)
through a final sintering cycle prior to finishing. The recommended sintering - Kruhovy 205mm 209mm Tirkular =0,5mm >0,5mm
. o e B incizélni/okluzni =207mm =0,9mm s
temperature is 1580 °C as shown in Sintering Temperature Chart below in order Homméry konektora Inzisal/Okklusal 20,7mm 20,7 mm
to achieve dense zirconia. Once milled, carefully remove the restorations from Zadni {S“mmkymmp‘“é VerbindermaBe
the blank. Remove all residual dust by placing the restorations in an ultrasonic kontury) (Gerlst)
cleaner filled with fresh distilled or deionized water ONLY. Ultrasonically clean 3jednotkovy mistek > 9mm? Anterior 3-gliedrige Bricke 27,0mm:
the restorations for 30 seconds. Thoroughly dry the restorations before sintering; 4avice jednotkovy >12mm 4-und mehrgliedrige 250mm
otherwise, they may fracture. The drying of the restorations can be accelerated by (mistek) (Briicke)
the use of microwave convection or a heat lamp. Place the restorations in a sintering Konzola =12mm’ :’“’"b;"‘t"?“"]“
tray containing the appropriate-sized zirconia beads (not provided by Prismatik) in worion m,' X 5
the sintering oven. Please note: BruxZir Shaded restorations do not need to be dipped 6. Frézovani 3-gliedrige Bricke i;’gmm1
in any coloring liquids, or undergo any shade alteration prior to sintering. Program Po dokonéeni ndvrhu CAD ndhrad naprogramujte svou frézu a zadejte faktor zvétseni -und '"e"'g('éfﬂ'kgﬁ =
your sintering oven using your oven manual in order to achieve the recommended (EF) pro blocek, pokud vés o to program pozéda. Informace o zplisobu zaddvéni EF Wandstark
heating profile as shown in Sintering Temperature Chart below. For proper sintering, a frézovani zirkonovych blockil nalezne obsluha v provozni pfirucce relevantniho (52::‘;:)3’ ¢
ensure that the oven reaches 1580 °C and holds at this temperature for 2.5 hours. frézovaciho systému. Specifickou EF blotku naleznete na stitku pfipojeném na strané Zirkulir S05mm >09mm
Allow the oven to cool sufficientlyin order to safely remove the restorations. Carefully stinovaného blocku BruxZir Shaded. Inzisal/Okklusal S07mm S09mm
inspect the restorations to verify that there are no cracks or chips. 7. Sintrovéni ot VerbindermaBe
: : Vsechny stinované substruktury BruxZir Shaded, plné konturované korunky a osterlor ﬁ,ﬁ,}:ﬂfw”
SInte"ng Temperature Chart miistky musi pied dokoncenim projit kone¢nym sintrovacim cyklem. Doporucovand Y-gliedrige Bricke > 9mm?
Time (hour) teplota sintrovani, pfi které ziskate dostatecné husty zirkon, je 1580 °C (viz tabulka 4-und mehrgliedrige >12mm
0 2 a 6 8 sintrovacich teplot nize). Po vyfrézovani opatrné vyjméte ndhrady z blocku. (Briicke)
1800 T T T T ™1 1800 Odstrarite veskery rezidudlni prach vlozenim ndhrad do ultrazvukové (isticky Freiendbriicke =12mm’
1600 |- [ 1600 naplnéné VYHRADNE ¢erstvou destilovanou nebo deionizovanou vodou. Cistéte
_ néhrady ultrazvukem po dobu 30 sekund. Nahrady pted sintrovanim peclivé 6. Frasen
1400 - [ 1400 vysuste, v opacném pripadé miize dojit ke zlomeni. Suseni néhrady Ize urychlit Nach dem CAD-Design der Restaurationen die Frase programmieren und
o 1200 L 1200 o pouzitim mikrovinné konvekéni trouby nebo infracervené lampy. Ulozte néhrady nach Aufforderung den GroBenfakmr (GF) fiir den Rohling eingeben. Der
< - s na sintrovaci nosic obsahujici zirkonové kulicky o pfislusné velikosti (spolecnost Benutzer muss die Betrieb g des Fré befolgen, das fiir die
5 1000 ~ 1000 5 Prismatik je nedodavé) do sintrovaci pece. Nezapominejte: stinované nahrady jeweilige Programmierungsmethode zur Eingabe des GF und zum Frésen von
£ sool 800 5 BruxZir Shaded neni nutné vkladat do zadnych barvicich tekutin ani neni potfeba Zirkonoxidrohlingen verwendet wird. Der fiir den verwendeten Block passende GF ist
3 - 3 provadét po sintrovani ipravy stinovani. Naprogramujte sintrovaci pec dle pirucky auf dem Etikett an der Seite des BruxZir Getdnten Rohlings angegeben.
g 60 [60 @ pece, abyste dosahli doporucovaného profilu zahfivéni dle tabulky sintrovacich '
400 400 teplot nize. Ujistéte se, Ze teplota v peci dosahla 1 580 °C a ziistala stabilni 2,5 7.Sinterung . R - .
200 00 hodiny. V opaéném piipadé nelze zajistit spravny vysledek sintrovani. Nechejte pec Alle BruxCir Getdnten Geriste und Kronen miissen vor der Finierung ein letztes
./@ \. B dostatecné vychladnout, abyste mohli bezpecné vytahnout nahrady. Peclivé ndhrady Mﬂl gesintert werden. Damit (135 Z"‘“’"?’fld die notige D'Fh‘e erreicht, wird eine
o ‘ . . . A o zkontrolujte a ujistéte se, Ze se na nich nenachdzi zadné praskliny ani vylomené kusy. Sintertemperatur von 1580 °C wie der Sintertemp Tabelle
° 700 200 300 200 500 unten zu entnehmen ist. Nach dem Frésen die Restaurationen vorsichtig aus dem
Time (min) Tabulka sintrovacich teplot Rohling losen. Restlichen Staub komplett entfernen. Dazu die Restaurationen
in ein NUR mit destilliertem oder deionisiertem Wasser gefilltes Ultraschallbad
&as (h) geben. Die Restaurationen 30 Sekunden im Ultraschallbad reinigen. Vor dem
0 a 6 8 Sintern miissen die Restaurationen griindlich getrocknet werden, um einen Bruch
. 1800 T ! T} 1800 zu vermeiden. Die Trocknung der Restaurationen kann durch Verwendung eines
a 25°C n 78 minutes 1600 |- [ 1 600 Umluftmikrowellenherds oder einer Warmelampe beschleunigt werden. Die
Q 1200°C T2 60 minutes - Restaurationen in einer Sinterschale mit entsprechend groBen Zirkonoxidkugeln
G 1200°C T S0 minutes 1400 - 1400 (nicht von Prismatik bereitgestellt) in den Sinterofen stellen. Bitte beachten: BruxZir
- 1200 | L 1200 Getonte Restaurationen miissen vor dem Sintern nicht in eine Férbefliissigkeit
@ 1300°C ™ 28 minutes ") - g gegeben oder einer anderen Firbemethode unterzogen werden. Den Sinterofen
s 1580°C T5 150 minutes °E 1000 1000 °§ gemaB den Anweisungen im Handbuch zum Ofen so programmieren, dass das in
& 1580°C T 90 minutes 2 soof tso0 2 der Sintertemperatur-Tabelle unten aufgefiihrte Warmeprofil erreicht wird. Um
o T55oC - of 2 00 " 600 e eine korrekte Sinterung sicherzustellen, muss der Ofen eine Temperatur von 1580 °C
_ erreichen und 2.5 Stunden Iang aufrechterhalten Den Ofen ausreichend abkuhlen
400 400 lassen, bevor die werden. Die Rest
Sintering Cycle Recommendations 200 200 sorgfaltig auf Risse oder Absplitterungen iiberpriifen.
« 1st Heating Rate — 15°C/min to 1200°C -
+ st Holding Time at 1200°C — 60 minutes ° X ; ; ; ! ° Sintertemperatur-Tabelle
« 2nd Heating Rate — 2°C/min to 1300°C o 100 200 300 400 500
« 3rd Heating Rate at 10°C/min to 1580°C Cas (min) Zeit (Stunden)
- Sintering Temperature — 1580°C ° 2 4 s 8
+ 2nd Holding Time at 1580°C — 150 minutes 1800 ! ' ' ' T 1800
Gl ¢
I\ WARNING: Do not open the furnace or remove the sintered restorations until your a 25°C n 78 minut L 1200
furnace cools sufficiently for safe removal. Q 1200°C n 60 minut -
I\ WARNING: Please refer to the operating instructions for the particular oven used a 1200°C B 50 minut
for proper use, placement of the product, and calibration. Ensure that the smtenng @ 1300°C T 28 minut
oven used is calibrated according to the pam(ulnr er’s sp
Contact your sintering oven er for further i 7 € 1580°C T5 150 minut
8. Adjusting the Sintered ) 1580°C T6 90 minut
After sintering, make adjustments to the anatomy of the restorations as necessary a 155°C 7 Vyp.
using the appropriate low-pressure or water-cooled grinding instruments, being
careful to ob_serve the recommended wall and connector thicknesses shown in Table Doporugeni pro sintrovaci cyklus X . . . - 0
3 under Section 5. + 1. rychlost zahivani — 15 °C/min na 1200 °C 0 100 200 300 400 500
9. Achieving Final Shade + 1.stabilnidoba pfi1 200 °C-60 minut Zeit (Minuten)
Afterssintering, the color of the BruxZir Shaded restoration will become visible. + 2.¢yklus zah[[vgn[ - 20 C/m_ln nal 3000 ¢
« 3. cyklus zahfivani 10 °C/min na 1580 °C
BruxZir Shaded base shades have to be stained and glazed to match the desired final + Sintrovaciteplota— 1580°C
shade. « 2.stabilni doba pfi 1580 °C— 150 minut 250¢ 78 Mi
. . . . . " o inuten
As shown in Table 2, the BruxZir Shaded formulations match multiple VITA Classical « Rychlost chlazeni 15 °C
shades. A VAROVANL: . hrad Q 1200°C n 60 Minuten
A ojte pec ani nevyta é ndhrady, dokud se pec -
Use standard staining techniques to adjust the final color of the ion per the ychladi d éné w,ﬂb}’byl“"ﬂlﬂep'ﬂd"ktybEIPPfMVYI'"D'ﬂ‘ G 1200°C IE 50 Minuten
Rx. J “ 1300°C T4 28 Minuten
. . . L X . /\ VAROVANI: Infnrma(easpravnem pouliti, ulozempmduktualmllbraa -
Itis recommended to use a low-fusing glaze and stain materials, since higher fusing v provozni priruéce prisluiné pece. Ujistéte se, e je pousil i pec [ 1580°C 15 150 Minuten
materials can cause a slight brightening of the BruxZir ion above 860 °C. nakalibrovdna dle prislusnych specifikaci vjrobce. Pokud budete potiebovat dalsi 6 15809C 6 90 Minuten
Using a porcelain orlaboratory oven (not provided by Prismatik), follow the stain and pokyny, obratte senavjrobcesintrovacipece. a 1550¢ 7 Aus

glaze instructions from the manufacturer. It might be needed to perform a second
staining cycle in order to match the needed shade. Please follow the instructions of
the manufacturer when glazing the restoration.

/A\ WARNING: Do not remove the restorations until they cool sufficiently for safe
removal.

/A\ WARNING: Please refer to the operating instructions for the particular oven used
for proper use, plarement of the product and (allbratmn Ensure that the smtermg

8. Uprava sintrovanych nahrad

Po sintrovani upravte néhrady dle anatomickych pomérd pomoci vhodnych
nizkotlakovych nebo vodou chlazenych brusnych néstroji. Davejte pozor, aby byla
dodrzena doporucend tloustka zdi a konektoru uvedend v tabulce 3, éast 5.

9. Dosazeni konecného odstinu
Po sintrovani uvidite konecnou barvu stinované nahrady BruxZir Shaded.

Zakladnl odsllny stinovanych néhrad BruxZir Shaded je nutné obarvit a glazovat, aby

oven used is to the p s
Contact your sintering oven for further il i

After the staining cycle, check the quality of the shade, and re-stain if needed. If
additional staining adjustments are needed, bake the restorations again using the
BruxZir Shaded stain/glaze bake cycle. Once desired shade is reached, apply the
desired amount of glaze to the restorations and bake the restorations using the
BruxZir stain/glaze bake cycle.

10. Cementation
The dental processional should use resin-reinforced glassionomers, resin cements, or
self-adhesive resin cements to cement the BruxZir Shaded restorations.

11. Storage

Before storing BruxZir Shaded 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 potential contamination
sources. When notin use, store the BruxZir Shaded Blanks in their original packaging.

12. WARNINGS

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.

/\NOTE:To request the MSDS for this product, call Glidewell Direct at 888-303-3975.

13. Questions/Comments

For questions and/or comments or for further instructions regarding the use of the
product, please contact Glidewell Directin the U.S. at 18651 Von Karman Ave., Irvine,
(A 92612 or by calling 888-303-3975.

p ly pozad ému odstinu.

Jak uvédi tabulka 2, slozeni stinovanych néhrad BruxZir Shaded odpovida nékolika
klasickym odstintim Vita.

Standardnimi technikami upravte konecnou barvu nahrady.

Doporucujeme pouzit glazovaci latky a barvici materidly s nizkou mirou fiize —
materidly s vyssi mirou fize mizou zptsobit mirné projasnéni nahrady BruxZir nad
860°C.

Déle postupujte dle pokyni vyrobce k barveni a glazovéni porceldnové nebo
laboratorni pece (nedodavé spolecnost Prismatik). Nékdy mize byt potiebné
provést dalsi cyklus barveni, aby byl dosazen potiebny odstin. Pfi glazovani nahrady
dodrzujte pokyny vyrobce.

/\ VAROVANI: Nevytahujte ndhrady, dokud se nevychladi dostatecné na to, aby je
bylo mozné bezpecné vyjmout.

/\ VAROVAN: Informace o sprdvném pouiiti, uloZeni produktu a kalibraci naleznete
v provozni pfiruéce prislusné pece. Ujistéte se, Ze je pouZivand sintrovaci pec
nakalibrovdna dle prislusnych specifikaci vjrobce. Pokud budete potiebovat dalsi
pokyny, obratte se na vyrobce sintrovaci pece.

Po dokonceni cyklu barveni zkontrolujte kvalitu odstinu a v pfipadé potfeby
barveni zopakujte. Pokud je nutné provést dalsi u dpravy barveni, zpracune néhrady
znovu pomoci tepelného cyklu barveni/gl. ani pro sti é nahrady BruxZir
Shaded. Po dosazeni pozadovaného odsnnu naneste potiebné mnozstvi glazovaciho
materidlu a nahrady tepelné zpracujte v tepelném cyklu barveni/glazovani BruxZir.

10. Cementovani
Stinované nahrady BruxZir Shaded je tieba cementovat pomoci pryskyficizpevnénych
skloionomerd, pryskyficovych cementti a samoadhezivnich pryskyficovych cement.

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 bis1580 °C
« Sintertemperatur — 1580 °C
« 2. Haltezeit bei 1580 °C— 150 Minuten
« Abkiihlgeschwindigkeit — 15 °C
A\ WARNHINWEIS: Aus Sicherheitsgriinden den Ofen nicht 6ffnen bzw. gesinterte
i h h: bevor der Of ichend abgekiihlt ist.

AWARNHINWEIS Di iBe Vert 9, i des Produk d
g sind der Bedie zum jeweili Dfenzu
Sldrelstellen dass der Sinterofen gemdf den Spezlﬁkarmnen des jeweiligen
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 bzw. wassergekiihlte
Schleifinstrumente verwenden. Darauf achten, dass die in Tabelle 3 in Abschnitt 5
empfohlenen Wandund Verbinderstarken eingehalten werden.

9.Erreichen des endgiiltigen Farbtons

Die Farbe der BruxZir Getdnten Restauration wird nach dem Sintern sichtbar.

BruxZir Getonte Restaurationen miissen geférbt und glasiert werden, um den
gewiinschten endgiiltigen Farbton zu erreichen.

Wie in Tabelle 2 gezeigt, stimmen die BruxZir Getont-Formulierungen mit mehreren
VITA Classical-Farbtonen iiberein.

Zum Justieren auf den endgiiltigen auf dem Rezept beschriebenen Farbton der
Restauration sind standardmagige Férbetechniken anzuwenden.

Es wird empfohlen, niedrigschmelzende Glasur- und Farbstoffe zu verwenden, da
hochschmelzende Materialien bei iiber 860 °C eine leichte Aufhellung der BruxZir-

Nach dem Farbezyklus die Farbqualitdt beurteilen und bei Bedarf erneut farben.
Wenn weitere Farbjustierungen notwendig sind, die Restaurationen in einem
BruxZir Getont Farbe- und Glasurbrennzyklus erneut brennen. Nachdem der
gewiinschte Farbton erreicht wurde, die gewiinschte Glasurmenge auftragen und
die Restaurationen in einem BruxZir Farbeund Glasurbrennzyklus erneut brennen.

10.Zementierung

Fiir die Zementierung der BruxZir Getonten Restaurationen sollten
kunstharzverstarkte  Glasionomere, Kunstharzzement oder selbsthaftender
Kunstharzzement verwendet werden.

11.Lagerung

Vor der Lagerung von BruxZir Getdnten Frasrohlingen sicherstellen, dass keine
Transportschéden, wie z. B. Risse und Absplitterungen am Block, vorliegen. Die

Rohlinge miissen bei R; aneinem staubfreien und vor Kontaminierung
geschiitzten Ort geschiitzt aufbewahrt werden. Wenn sie nicht verwendet werden,
sollten die BruxZir Getdnten Frasrohlinge in ihrer Originalverpackung aufbewahrt
werden.

12. WARNHINWEISE

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
zu vermeiden.

/\ HINWEIS: Das Sicherheitsdatenblatt fiir dieses Produkt kann telefonisch von
Glidewell Direct unter der Nummer 888-303-3975 angefordert werden.

13. Fragen/Kommentare

Bei Fragen und/oder Kommentaren oder fiir weitere Anweisungen zur Verwendung
dieses Produkts wenden Sie sich bitte in den USA an Glidewell Direct unter der
Anschrift 18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612, Telefon 888-303-3975.

Hergestellt von
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8.Adaptacion de las restauraciones sinterizadas

Después de la sinterizacidn, ajuste las restauraciones como corresponda, usando
instrumentos adecuados de tallado de poca presion o enfriados por agua y
procurando respetar los grosores recomendados para la pared y el conector que se
indican en la tabla 3 del apartado 5.

9. Obtencion del tono final
Después de la sinterizacion se podra apreciar el color de la restauracion BruxZir
coloreada.

Los tonos basicos BruxZir tienen que tefirse y glasearse para conseguir el tono final
buscado.

Como se indica en la tabla 2, los colores BruxZir se corresponden con varios tonos de
la guia de color VITA Classical.

Use las técnicas de tincion convencionales para ajustar el color final de la restauracion
al color prescrito.

Se recomienda utilizar materiales de tincion y glaseado con una

Graphique des températures de frittage

Durée (heures)
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6. Fresatura

Una volta completata la progettazione CAD dei restauri, programmare la fresatrice
ed inserire il fattore di ingrandimento (EF) per il blocco, se richiesto dal programma.
Per il metodo di programmazione specificato per I'inserimento del fattore di
ingrandimento e per la fresatura dei blocchi in zirconia, I'operatore deve consultare
le istruzioni d'uso del sistema di fresatura utilizzato. Il fattore di ingrandimento
specifico per il blocco utilizzato € riportato sull'etichetta presente sul lato del blocco
colorato BruxZir.

7.Sinterizzazione

Tutte le strutture portanti colorate e le corone e i ponti a contorno pieno BruxZir
devono essere sottoposti a un ciclo di sinterizzazione finale prima della finitura. Per
ottenere zirconia densa, la temperatura di sinterizzazione raccomandata & di 1580 °C
come illustrato nel grafico della temperatura di sinterizzazione riportato di seguito.
Una volta completata la fresatura, rimuovere con cautela i restauri dal blocco.
Rimuovere tutti i residui di polvere collocando i restauri in un pulitore a ultrasuoni
riempito SOLO con acqua distillata o deionizzata. Pulire a ultrasuoni i restauri
per 30 secondi. Asciugare accuratamente i restauri prima della sinterizzazione,
altrimenti potrebbero rompersi. L'asciugatura dei restauri pud essere accelerata
mediante |'uso della convezione a microonde o di una lampada riscaldante. 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. Nota: i restauri colorati BruxZir non devono essere immersiin liquidi
coloranti o subire alcuna alterazione della colorazione prima della sinterizzazione.
P il forno di sinterizzazione utilizzando il relativo manuale in modo

fusién baja, ya que porencima de los 860 °C, el uso de materiales con unatemperatura
de fusién mayor puede aumentar ligeramente el brillo de la restauracion BruxZir.

Si usa un horno para porcelana o un horno de laboratorio (no suministrado por
Prismatik), siga las instrucciones de tincion y glaseado del fabricante. Para
consequir el tono buscado puede que haga falta un segundo ciclo de tincién. Siga las
instrucciones del fabricante para glasear la restauracion.

/\ ADVERTENCIA: no saque las restauraciones hasta que se hayan enfriado lo
suficiente como para que sea sequro hacerlo.

/A\ ADVERTENCIA: consulte las instrucciones de funcionamiento del horno para
saber cudl es la forma correcta de usarlo, de mlomr eI producto y de ml:brarla
Asegume de que el horno urlllzada para lasii estd calibradc
del P ongase tact
6n si necesita il

delhorno de

Después del ciclo de tincion, compruebe la calidad del tono y repita la tincién si
es necesario. Si es necesario ajustar ain mas el color, vuelva a cocer al horno las
restauraciones usando el ciclo de coccion para tincion/glaseado de las piezas

Ioread

« BruxZir. Cuando haya obtenido el tono buscado, aplique la cantidad

30175 Hannover, Deutschland Glidewell Laboratories)
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Tel: 888-303-6470
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Instrucciones de uso

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

BruxZir se emplea para confeccionar subestructuras con base de zirconia y piezas
monoliticas de zirconia para coronas y puentes. Las subestructuras y coronas
monoliticas se confeccionan usando un sistema de CAD/CAM para disefio y
fabricacion. Las subestructuras y coronas monoliticas disefiadas y manufacturadas se
sinterizan después a alta temperatura. No es necesario afiadir pigmentos a las piezas
en bruto coloreadas BruxZir antes de la sinterizacién. Después de la sinterizacion
hay que emplear técnicas de tincion y glaseado para darles a las coronas y puentes
monoliticos el tono deseado de la guia VITA®. El material sinterizado presenta una
gran resistencia y un aspecto traslicido nacarado.

Como el material se contrae durante el sinterizado, ala hora de fresar es fundamental
tener en cuenta cudl es la relacion de tamafio (factor de contraccion) apropiada.
Mantener el factor de contraccion (FC) correcto durante el fresado garantiza la
precision del ajuste y la exactitud marginal de las cofias y coronas sinterizadas; todos
los bloques llevan una etiqueta donde se indica el 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 ceramicas en posiciones anteriores y
posteriores.

3. Kontraindikationen
Ninguna.

4.Tabelle - Technische Daten
Medidos conforme a lanorma IS0 6872

Clasificacion: tipo I, clase 6
Coeficiente dfzdswlj;znolung)\evmlta (com) 11X 109K
Resistenciaa la flexion > 800 MPa
Densidad 6,05 g/em’®
Tabla2
Color BruxZir Tono VITA final

100 A1,B1,C1
200 A2,A3,B2

300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4

400 A4,B4,(3,C4

5.Disefio de la subestructura

Si no se respetan las recomendaciones relativas al grosor de la pared y el conector
queseindican en latabla 3, al final de la restauracion 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.

Tabla3

Cuadro de grosor recomendado de "
pared y conector para subestructuras Cofias simples Puentes
y contornos (esténdar)
Grosor dela pared
(subestructura)
Circular 205mm 20,5mm
Incisal/Oclusal >0,7mm >0,7mm
Dimensiones del
conector
(subestructura)
i 2
Anterior Puemede/B un!dades > 7,Dmm1
40més unidades 29,0mm
(puente)
Dimensiones del
conector
(contorno completo)
Puente de 3 unidades - >7,0mm’
40més unidades 29,0mm?
(puente)
Grosor dela pared
(subestructura)
Circular =205mm =0,9mm
Incisal/Oclusal >0,7mm >09mm
Dimensiones del
conector
Posterior (subestructuray
contorno completo)
Puente de 3 unidades =9mm*
40més unidades - =12mm?
(puente)
Puente voladizo - =12mm?
(cantiléver)

6. Fresado

Después de disenar las restauraciones con el sistema CAD, programe la maquina de
fresado e introduzca el factor de contraccion (FC) para 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 en bruto de zirconia. El FC especifico del bloque utilizado se puede
veren la etiqueta colocada en el lateral de la pieza en bruto coloreada BruxZir.

7.Sinterung

Ias restauraciones antes de sinterizarlas; si no lo hace podrian fracturarse. Para secar
las restauraciones més deprisa se puede usar un microondas con conveccion o una
lémpara de infrarrojos. Coloque las restauraciones en una bandeja de sinterizacion
con perlas de zirconia del tamafio apropiado (no suministradas por Prismatik) en el
horno de sinterizado. No hace falta sumergir las restauraciones coloreadas BruxZir en
ningtn liquido de tincion ni cambiarles el tono antes de la sinterizacién. Programe
el horno siguiendo las instrucciones del manual correspondiente para conseguir el
perfil de calentamiento recomendado en el grafico de temperaturas de sinterizacion
que figura mds abajo. Para que la sinterizacién salga bien, asegtrese de que el horno
alcanza los 1580 °Cy mantiene esa temperatura durante al menos 2.5 horas. Espere
aque el horno se haya enfriado lo suficiente para sacar las restauraciones sin peligro.
Examine cuidadosamente las restauraciones para comprobar que no tienen grietas
ni mellas.

Cuadro de temperatura de sinterizacion

Tiempo (hora)
° 2 4 6 8
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Tiempo (minutos)

Temperatura (°C) Tiempo (minutos)

a 25°C m 78 minutos
Q 1200°C i 60minutos
a 1200°C It} 50 minutos
“ 1300°C T4 28 minutos
(&} 1580°C 15 150 minutos
@ 1580°C To 90 minutos
a 155°C 7 Apagado

Recomendaciones para el ciclo de sinterizacion
« 1*velocidad de calentamiento: 15 °C/mina 1200 °C

« 1 tiempo de mantenimiento a 1200 °C — 60 minutos

de glaseado que desee y hornee las restauraciones usando el ciclo de coccion para
tincién/glaseado de las piezas BruxZir.

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

11. Almacenamiento

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

12. ADVERTENCIAS

Noinhale el polvo. Procure que nole 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 proteccion individual
(EPI), como guantes, mascaras y batas de laboratorio.

/\\ NOTA: para solicitar la FDS de este producto, llame a Glidewell Direct al nimero
888-303-3975.

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.

c E ) Fabricado por
wl
MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Unafilial propiedad exclusiva de Glidewell
30175 Hannover, Alemania Laboratories)
2212 Dupont Drive

Irvine, CA 92612, EE. UU.
Tel: 888-303-6470
Fax: 800-579-8233

VITA es una marca registrada de VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
FRANCAIS

Mode d’emploi

1. Description du produit

Ebauches de rodage en zircone BruxZir® teintées (BruxZir Shaded & BruxZir
Shaded-A)

Les ébauches BruxZir teintées permettent de créer des armatures a base de
zircone pour les couronnes et les bridges, et aussi pour les couronnes et les bridges
complets en zircone. Les couronnes compleétes et les armatures sont réalisées a
I'aide du systeme de CFAO de conception et de fabrication assistées. Les armatures
et les couronnes complétes ainsi congues et fabriquées sont ensuite frittées a haute
température. Nul besoin d'ajouter de la couleur aux ébauches BruxZir teintées
avant le frittage. Apres le frittage, il faut utiliser des techniques de coloration et
d'émaillage pour obtenir la nuance VITA® souhaitée pour les couronnes et bridges
complets. 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 du facteur
d‘agrandissement (FA) pendant le rodage permet d‘optimiser le degré d'ajustement
et la précision marginale des coiffes et/ou des couronnes frittées, chaque bloc
portant lamention du FA a appliquer.

2.Indications

Ce dispositif est indiqué pour la fabrication, par des techniciens dentaires, de
restaurations per lisées 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

Tableau 1

(Classification - Type ll, Classe 6

Coefficient de dilatation thermique (25-500 °C) 11x10°/K

Résistance a la flexion > 800 MPa

Densité 6,05 g/cm®

Tableau2

Nuance VITA finale

100 A1,B1,C1

200 A2,A3,B2
300 A3.5,83,(2,02,03,D4

400 A4,B4,C3,C4

5. Conception des armatures
Le non-respect des recommandations d'épaisseur de la paroi et des connecteurs (voir
tableau 3) peut provoquer une fracture de la restauration finale.

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

Tableau3

Epaisseurs recommandées pour " .
M Coiffes uniques .
la parn:tles(nnng(teursdes‘ (standard) Bridges
Epaisseur de la paroi
(armature)
Circulaire >0,5mm =20,5mm
Incisive/Occlusale >0,7mm =0,7mm
Dimensions des

Bridge a3 unités =7,0mm?
4unités et plus - >9,0mm?
(bridge)
Epaisseur de la paroi
(armature)
Circulaire >0,5mm >09mm
Incisive/Occlusale =207mm =09mm
Dimensions des
connecteurs
Postérieure | (armatureset
restaurations
completes)
Bridge a 3 unités - =9mm?
4unités et plus - =12mm?
(bridge)
Cantilever - =12mm

6. Rodage

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 systéme 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
0té de "ébauche BruxZir teintée.

7. Frittage

Toutes les armatures et couronnes et tous les bridges complets BruxZir teintés
doivent étre soumis a un cycle final de frittage avant la finition. La température
de frittage recommandée est de 1 580 °C comme indiqué dans le graphique des
températures de frittage ci-dessous pour obtenir une zircone dense. Apres le rodage,
retirer avec précaution les restaurations de I'ébauche. Retirer toute poussiére
résiduelle en placant les restaurations dans un nettoyeur a ultrasons rempli
UNIQUEMENT d'eau fraiche distillée ou d Nettoyer les r fons aux
ultrasons pendant 30 secondes. Bien sécher les restaurations avant le frittage, sans
quoi elles risquent de se fracturer. I est possible d'accélérer ce séchage dans un four
a micro-ondes/convection ou avec une lampe chauffante. 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. A noter que les restaurations
teintées BruxZir nont pas besoin d'étre trempées dans des liquides de coloration
ni de recevoir un quelconque traitement de teinte avant le frittage. Programmer
le four conformément aux instructions du manuel correspondant pour obtenir le
profil de cuisson recommandé, indiqué 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 deux (2) heures. Laisser le four
refroidir suffisamment pour retirer les restaurations en toute sécurité. Examiner
attentivement les restaurations a la recherche de possibles fissures ou éclats.

Recommandations pour le cycle de frittage
« 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/min a 1580 °C
« Température de frittage — 1580 °C
« 2°temps de maintien a 1580 °C— 150 minutes
« Vitesse de refroidissement — 15 °C

/\ AVERTISSEMENT : ne pas ouvrir le four et ne pas retirer les restaurations frittées
tant que le four n'est pas assez froid pour un retrait en toute sécurité.

@ II IVERTISSEMENT : se reporter aux instructions de fonctionnement du four pour

I du prodmt et I’ I Veiller a utiliser et
lefour de fri aux i Contacter
cedernier pour de plus ample; informations.

8. Ajustage des restaurations frittées

Aprés le frittage, procéder a I'ajustage de la forme des restaurations en fonction des
besoins au moyen des instruments de rectification adéquats, a faible pression ou
refroidis a I'eau, en veillant a respecter les épaisseurs de la paroi et des connecteurs
indiquées au tableau 3 de la section 5.

9. Obtention de la teinte finale
Aprés le frittage, la couleur de la restauration BruxZir teintée sera apparente.

Les nuances de base des BruxZir teintées doivent subir une coloration et un émaillage
avant d’obtenir la nuance finale souhaitée.

Comme indiqué dans le tableau 2, les formulations BruxZir teintées corresp a

da ottenere il profilo di riscaldamento raccomandato illustrato nel grafico delle
temperature di sinterizzazione riportato di sequito. 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 forno si raffreddi a
sufficienza. Ispezionare attentamente i restauri per verificare che non presentino

a 25°C n 78 minutes
Q 1200 n 60 minutes 0
a 1200°C IE] 50 minutes
<) 1300°C T4 28 minutes
de (&} 1580°C 5 150 minutes
’ % 1580°C T6 90 minutes crepe o scheggiature.
a 1550C 7 Eteint
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diverses nuances VITA classiques.

Utiliser des techniques de coloration standard pour obtenir la couleur finale de la
restauration en fonction de la demande.

Il est recommandé d'utiliser des produits d'émaillage et de coloration a basse fusion,
carles matériaux a point de fusion élevé peuvent provoquer un léger éclaircissement
delarestauration BruxZir au-dessus de 860 °C.

Utiliser un four porcelaine ou de laboratoire (non fourni par Prismatik) et suivre les
instructions du fabricant relatives a la coloration et a I'émaillage. Un deuxieme cycle
de coloration peut s'avérer nécessaire pour obtenir la nuance souhaitée. Suivre les
instructions du fabricant pour émaillage de la restauration.

a 25°C n 78 minuti
Q 1200°C n 60 minuti
a 1200°C i3 50 minuti
, “4 1300°C T4 28 minuti
G 1580°C 5 150 minuti
© 1580°C T6 90 minuti
a 155°C 7 Disattivato

/\ AVERTISSEMENT : ne pas retirer les restaurations tant qu’elles ne sont pas assez
froides pour étre manipulées en toute sécurité.

/A\ AVERTISSEMENT : : se reporter aux instructions de fonctionnement du four pour
Tutilisatic I i du pmdmt et I’ I Veiller a utiliser et
lefour de aux i Contacter

cedernier pour de plus amples informations.

Une fois le cycle de coloration terminé, vérifier la nuance et colorer de nouveau au
besoin. Si des modifications de coloration supplémentaires s‘avérent nécessaires,
recuire les restaurations en utilisant le cycle de cuisson coloration/émaillage pour
les BruxZir teintées. Une fois la nuance souhaitée obtenue, appliquer la quantité
souhaitée d'émail sur les restaurations et les cuire en utilisant le cycle de cuisson
coloration/émaillage pour les BruxZir.

10. Cémentation

Le dentiste doit utiliser un ciment au verre ionomeére renforcé a la résine, un ciment
résine ou un ciment résine auto-adhésif pour cémenter les restaurations BruxZir
teintées.

11. Stockage

Avant de stocker les ébauches BruxZir teintées, vérifier qu'elles 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 'abri de toute poussiére
et de toute source de contamination potentielle. Lorsqu’elles ne sont pas utilisées,
conserver les ébauches BruxZir teintées dans leur emballage d'origine.

12. AVERTISSEMENTS

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.

/I\ REMARQUE : pour obtenir la fiche de données de sécurité de ce produit, appeler
Glidewell Direct au +1888 303 3975.

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 ou par téléphone au +1 888 303 3975.

c E Fabriqué par

0086
MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Filiale d part entiére de Glidewell Laboratories)

30175 Hannover, Allemagne 2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, Etats-Unis
Tél: 888-303-6470
Fax: 800-579-8233

VITA est une marque déposée de VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
ITALIANO

Istruzioni per I'uso

1. Descrizione del prodotto

Blocchi difresaturain zirconia colorati BruxZir® (BruxZir Shaded & BruxZir Shaded-A)

| blocchi di fresatura in zirconia BruxZir vengono utilizzati per la realizzazione
di strutture portanti in zirconia a contorno pieno e a base di zirconia per corone e
ponti. Per la progettazione e la realizzazione delle strutture portanti e delle corone
a contorno pieno viene utilizzato il sistema CAD/CAM. Una volta progettate e
realizzate, le strutture portanti e le corone a contorno pieno vengono poi sinterizzate
ad alta temperatura. Prima della sinterizzazione non occorre aggiungere alcun colore
ai blocchi colorati BruxZir. Dopo la sinterizzazione, & necessario utilizzare le tecniche
dibase di colorazione e smaltatura per ottenere la colorazione VITA® desiderata per
corone e ponti a contorno pieno. 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
di ioni (fattore di ingrandi durante la fresatura. L'attenzione al corretto
fattore di ingrandimento durante la fresatura assicura un perfetto posizionamento
e lamassima precisione dei margini delle corone e/o cappette sinterizzate, con ogni
blocco cont conil fattore diingrandi (EF) specifico da applicare.

2. Indicazioni per I'uso
Ce dispositif est |nd|que pour la fabncatlon par des techniciens dentaires, de

restaurations per 100 % céramique destinées aux emplacements
antérieurs et postérieurs.

Coefficiente di espansione termica (CET) "
25 500°0) TNX10K
Resistenza alla flessione > 800 MPa
Densita 6,05 g/em’
Tabella2

Raccomandazioni per il ciclo di sinterizzazione
« 1°velocita di riscaldamento — 15 °C/mina 1200 °C
« 1°tempo di attesa a 1200 °C— 60 minuti
« 2°velocita di riscaldamento — 2 °C/min a 1300 °C
« 3°velocita di riscaldamento — 10 °C/min a 1580 °C
« Temperatura di sinterizzazione — 1580°C
« 2°tempo di attesa a 1580 °C— 150 minuti
« Velocita di raffreddamento — 15 °C

/\ AVVERTENZA: per una rimozione sicura, attendere che il forno si raffreddi a
ienza prima di aprirlo o il irestaurisinterizzati.

A AVVERTENZA per un corretto unhzzn, posizionamento del prodotto e
le per l'uso del forno utilizzato. Assicurarsi

che il fanw di sinterizzazione lmllzzala sla calibrato in conformita alle specifiche
Per ulteriori i il prodi del forno di

smrenzzazwne

8. Rettifiche dei restauri sinterizzati

Dopo la sinterizzazione, rettificare I'anatomia dei restauri secondo necessita
utilizzando strumenti di rettifica a bassa pressione appropriati o dotati di
raffreddamento ad acqua, facendo attenzione a osservare gli spessori raccomandati
per le pareti e i connettoriillustrati nella Tabella 3 riportata nella Sezione 5.

9. Ottenimento del colore finale

Dopo lasinterizzazione, il colore del restauro colorato BruxZir diventera visibile.

Le colorazioni di base dei blocchi colorati BruxZir devono essere colorate e smaltate
per raggiungere la colorazione finale desiderata.

Come illustrato nella Tabella 2, le formulazioni dei blocchi colorati BruxZir
corrispondono a diverse colorazioni VITA Classical.

Utilizzare le tecniche standard di colorazione per regolare il colore finale del restauro
secondo la prescrizione.

Si raccomanda di utilizzare materiali di colorazione e smaltatura a basso punto di
fusione, in quanto i materiali ad alto punto di fusione possono causare un leggero
schiarimento del restauro BruxZir a temperature superiori a 860 °C.

Utilizzando un forno per porcellana o da laboratorio (non fornito da Prismatik),
sequire le istruzioni di colorazione e smaltatura fornite dal produttore. Per ottenere
la colorazione desiderata, potrebbe essere necessario eseguire un secondo ciclo di
colorazione. Per la smaltatura del restauro, seguire le istruzioni del produttore.

A\ AVVERTENZA: per una rimozione sicura, attendere che i restauri si siano
ia ienza prima di rij .

A AVVERTENZA per un corretto urlhzzo, posizionamento del prodotto e

le per l'uso del forno utilizzato. Assicurarsi
che il fomo di sinterizzazione lmhuata sia calibrato in conformita alle specifiche
del p Per ulteriori i il prod del forno di

sinterizzazione.

Dopo il ciclo di colorazione, controllare la qualita della colorazione e, se necessario,
rieseguirla. Se sono necessarie ulteriori correzioni della colorazione, infornare
nuovamente i restauri utilizzando il ciclo di cottura per la colorazione/smaltatura
dei blocchi colorati BruxZir. Una volta ottenuta la colorazione desiderata, applicare
la quantita necessaria di smalto e infornare i restauri utilizzandol ciclo di cottura per
la colorazione/smaltatura BruxZir.

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

11. Conservazione

Prima di conservare i blocchi colorati 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 da potenziali fonti di contaminazione. Quando non in uso, conservare i
blocchi colorati BruxZir nella confezione originale.

12. AVVERTENZE

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.

A\ NoTA: per richiedere la scheda di sicurezza di questo prodotto, contattare
Glidewell Direct al numero 888-303-3975.

13. Domande/commenti

Per domande e/o commenti o per ulteriori istruzioni relative all'uso di questo
prodotto, contattare Glidewell Direct negli Stati Uniti all'indirizzo 18651 Von Karman
Ave., Irvine, CA 92612 0 al numero 888-303-3975.

c E Prodotto da
™ |
MDSS GmbH

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Una consociata interamente controllata
da Glidewell Laboratories)

2212 Dupont Drive
Irvine, CA92612, USA
Tel: 888-303-6470
Fax: 800-579-8233

Schiffgraben 41
30175 Hannover, Germania

VITA & un marchio registrato di VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
MAGYAR

Haszndlati utasitds

1. Atermék bemutatasa

BruxZir® marégépbe illeszthetd eldszinezett cirkénium tombok (BruxZir Shaded &
Shaded-A)

BruxZir el6szinezett tombok cirkonium boritdelemek vagy cirkonium-alapd
vézak készitésére korondk és hidak szdmara. A boritékoronak és vazak tervezése
és elkészitése CAD/CAM rendszerekkel torténik. Ezt kovetden a megtervezett és
elkészitett boritékoronak és vazak magas homérsékletii szinterezésen esnek at. A
BruxZir eldszinezett tombok esetében aszinterezés el6tt nincs sziikség szinezdanyag
hozzdadaséra. A boritokorondk és -hidak kivant VITA® drnyalatanak eléréséhez a

A3.5,8B3,(2,02,03,D4

A4,B4,33,C¢4

5.Progettazione della struttura portante
Il mancato rispetto delle raccomandazioni relative allo spessore delle pareti e dei
connettori llustrate nella Tabella 3 puo portare alla rottura del restauro finale.

Per istruzioni specifiche relative alla progettazione delle strutture portanti,
consultare il manuale CAD appropriato del sistema CAD in uso. Per i ponti a contorno
pieno & necessario seguire le stesse regole minime dei connettori.

Tabella3

Tabella di mento dello spessore "
delle pareti e dei connettori per strut- (ap%ﬂ::;;::g)gole Ponti
ture sinterizzate e contorni pieni
Spessore delle pareti
(struttura)
Circolare >0,5mm >0,5mm
incisale/occlusale =20,7mm >0,7mm
Dimensioni dei
connettori
Anteri (struttura)
nteriore Ponte a3 unita >70mm’
4e pillunita (ponte) - >9,0mm?
Dimensioni dei
connettori
(contorno pieno)
Ponte a 3 unita - >7,0mm?
4epil unita (ponte) =9,0mm?
Spessore delle pareti
(struttura)
Circolare 205mm 20,9mm
incisale/occlusale =0,7mm =0,9mm
Dimensioni dei
Posteriore | connettori
(struttura e contorno
pieno)
Pontea3unita - = 9mm?
4unita e pill (ponte) >12mm?
Cantilever >12mm’

szi ést kovetden sziikség van az alapvetd szinezési technikék alkalmazaséra
és a zomanc raégetésére. A szinterezett anyag maximalisan ellendll, attetszo és
gyongyhdzfényd.

A szmterezes zsugorodasssal jar, ezért faragaskor nagyon fontos a megfelelo méret
(zsug i tényezd) dsa. i tényezd figyelemt
vétele a faragds soran biztositja a szmterezelt leplezés és/vagy korona tokéletes
illeszkedését és az oldalak p Minden témbon 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

- Il. tipus, 6. osztaly

Hétaqulasi eqyiitthatd (25-500 °C) 11x10°/K
jlitoszilardsa > 800 MPa
Siiriiség 6,05 g/cm®

Elészinezett BruxZir Végleges VITA drnyalat
100 A1,B1,C1
200 A2,A3,B2
300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4
400 A4,B4,G3,C4
5.Avazkialakitasa

Afal ésaz osszekotd elem 6, 3. tablazatban szerepld ajénldsok
figyelmen kiviil hagydsa a végsd fogpotlas torését eredményezheti.

A vazak kialakitasara vonatkozd specidlis utasitasokat illetden téjékozédjon a CAD
rendszerehez mellékelt megfelelo CAD keukonyvbol A boritéhidak esetében az

kot elemekre ugy k a minimalis kovetelmények vonatkoznak.

3.tablazat

Szinterezett vazak és boritasok
falainak és 6sszekotd elemeinek Egyetlen leplezés Hidak
javasolt vastagsagat tartalmazo (standard)
tablazat
Falvastagsag
(véz)
Kor alaki >0,5mm >0,5mm
Incizalis/Okkluzalis 207mm 20,7mm
Osszekotd elem
méretei
(viz)
Eliils6 3taghdl al\ohlfi =>7,0mm’
4vagy tobb taghol
4llé (hid) - =9,0mm?
Osszekotd elem
méretei
(borités)
3 taghdl 4ll6 hid =7,0mm?
4vagy tobb taghol
4llo (hid) - >9,0mm?
Falvastagsag
(véz)
Kor alaki >0,5mm >09mm
Incizalis/Okkluzalis 207mm =09mm
Osszekotd elem
Hatsé méretei
(véz és boritds)
3taghdl 4ll6 hid - > 9mm?
4vagy tobb tagbl =12mm?
allé (hid)
Szabadvégi - =12mm?
6. Faragas

A fogpétlds CAD rendszerrel torténd megtervezése utdn programozza be a
mardgépet, valamint adja meg a tombre jellemzd zsugorodasi tényezét, amennyiben
aszoftver felkéri erre. A hasznalt mardrendszert, a beprogramozast és a zsugorodasi
tényez6 megadasat, valamint a cirkonium tombok faragdsét illetden a mardgép
kezel6jének téjékozddnia kell a haszndlati utasitashdl. A hasznalt tomb zsugorodasi
tényezGje a BruxZir eldszinezett tomb oldaldra ragasztott cimkén van feltiintetve.

7.Szinterezés
Befejezés el6tt az osszes BruxZir eldszinezett vaznak, boritkorondnak és hidnak
eqy végsd szinterezési szakaszon kell atesnie. A cirkonium megfeleld tomdrségének
eleresehez az ajanlott szinterezési homérséklet 1580 °C, ahogy az az alabbi,
s ési homérsékleteket tartalmaz grafik is fel van tiintetve. A kifaragas
végeztével dvatosan tavolitsa el afogpdtlastatombbdl. A poreltavolitdsa érdekében
helyezze a fogpotlasokat KIZAROLAG desztilllt vagy deionizalt vizzel feltoltott
ultrahangos tisztitd berendezésbe. Ultrahangos médszerrel tisztitsa a fogpdtlasokat
30 mésodpercig. Szinterezés el6tt szdritsa meg alaposan a fogpdtlasokat, kiilonben
eltorhetnek. A fogpotldsok szdraddsa felgyorsithatd konvekcids mikrohulldmi
berendezés vagy héldmpa segitségével. A fogpétlasokat helyezze megfeleld méretd
(a Prismatik vallalattol nem beszerezhetG) cirkénium szemcséket tartalmazd
szinterezd talcan a szinterezd kalyhaba. Ne feledje: A BruxZir eldszinezett
fogpétldsokat a szinterezés elftt nem sziikséges belemeriteni semmilyen
szinezéfolyadékba, valamint nincs sziikség az drnyalat semmilyen médon torténd
gvaltoztatasdra. A kalyha kézikonyvének segitségével programozza be a
szinterezd kalyhdt a szinterezési homérsékleteket tartalmazo alabhl gvaﬁkonon
feltiintetett javasolt hevitési profil elérése érdekében. A felel
érdekében  bizonyosodjon meg arrdl, hogy a kalyha 1580 "C homérsékletre
melegszik, €s 2.5 oran keresztiil tartja ezt az értéket. A fogpotlasok biztonségos
eltévolitdsa érdekében hagyja, hogy a klyha megfeleld mértékben kihiljon.
Vizsgdlja meg alaposan a fogpatlasokat, hogy nincsenek-e rajtuk repedések vagy
lepattogzott részek.

Szinterezési homérséklet grafikonja
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Q 1200°C n 60 perc
aG 1200°C 3 50 perc
“ 1300°C T4 28 perc
(€ 1580°C 5 150 perc
6 1580°C T6 90 perc
a 155°C 7 Kikapcsolva

Aszinterezési ciklusra vonatkozé ajanlasok
« Elsd hémérséklet-emelkedésirata — 15 °C/perc 1200 °C-ig
« Elsd homérséklet fenntartési id6 1200 °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 fenntartasi idé 1580 °C-on — 150 perc
« Homérséklet-csokkenésirata — 15 °C

/N FIGYELMEZTETES: ne nyissa ki a kdlyhdt vagy ne vegye ki a szinterezett
fogpdtldsokat, amig a kdlyha eléggé le nem hiilt a biztonsdgos eltdvolitdshoz.

A\FIG VELMEZ] TETES a termek behelyezesetllletaen, vnlammta megfelela Imsznalnt
és bedllitd:
meg arrdl, hogy a szinterezd kdlyhdt a gyarta ;peaﬁkarmmak megfelelden allmmn
be. Tovdbbi utasitdsokért vegye fel a k 6 kdlyha gydrtdj

8.Aszi tfogpotlasok kii

Szinterezést koveten sziikség esetén igazitsa kia fogpdtldsok alakjét megfeleld, kis
nyomdst kifejté vagy vizhiitéses csiszolberendezéssel. Ugyeljen arra, hogy betartsa
a falak és az sszekotd elemek vastagsagat, az 5. pontban taldlhato 3. tablazat
értékeinek megfelelden.

9. Avégsé arnyalat kialakitasa
Szinterezést kivetden a BruxZir eldszinezett fogpatlds szine lathatova valik.

A BruxZir alapdrnyalatai szinezést igényelnek, valamint sziikség van a zomanc
réégetésére a kivant végsd drnyalat elérése érdekében.

Ahogy az a 2. tablazatban lathatd, az eldszinezett BruxZir tombok tobb VITA Classic
arnyalattal kompatibilisek.

Alkalmazzon standard szinezési technikakat, hogy elérje a fogpétlds munkalap
szerinti végs amyalatat.

Alacsony olvadaspontu zomanc és szinezékanyagok F javasolt, mivel a
magas olvadaspontd anyagok 860 °Cflott a BruxZir fogpotlds enyhe kifényesedését
okozhatjak.

Hasznéljon porcelan vagy laboratériumi (a Prismatik véllalattl nem beszerezhetd)
kalyhdt, és tartsa be a gyarté utasitésait a szinezésre és a zomanc rdégetésére
vonatkozéan. Eléfordulhat, hogy a kivant drnyalat eléréséhez masodik szinezésre is
sziikség van. A zomanc fogpotldsra égetésekor kivesse a gyarto utasitasait.

A\ FIGYELMEZTETES: ne vegye ki a fogpdtldsokat, amig eléggé le nem hiilnek a
biztonsdgos eltdvolitdshoz.

/\FIGYELMEZ TETES rmék behelyezé;e’filletﬁen, valamint amegfelel§ Imszna'lnr
és bedllitds é) h

meg arrdl, hogya szmtemo kalyhaf agydrté speaﬁkatmmak megfelelaen allrmtm
be. Tovdbbi tvegyefela kdlyha gydrtdj

A szinezést kovetden ellendrizze az drnyalat mindségét, majd szilkség esetén
hajtson végre egy tjabb szinezésifazist. Amennyiben az arnyalat tovébbiigazitasara
van sziikség, alkalmazza ismét az eldszinezett BruxZir szinezék/zomanc réégetési
eljarasat. A kivant drnyalat elérését kovetden vigye fel a fogpétlasra a kivant
mennyiségii zomancot, majd égesse ra a BruxZir szinezék/zomanc raégetési eljaras
alkalmazdsaval.

10. Cementezés

A fogdszati  szakembernek tigyantval dsitett ~ Giveg-ionomer
ragasztécementet, miigyanta cementet vagy omapado miigyanta cementet kell
hasznlnia az eldszinezett BruxZir fogpotlasok cementezéséhez.

11. Tarolas

Az eldszinezett BruxZir témbdk téroldsa eldtt gy6zddjon meg arrdl, hogy a termék
nem sériilt meg a széllités sordn. A szallitasi sériilések kozott megemlithetd a
tombok repedése és lepattogzdsa. A tombok tdroldsa szobahémérsékleten kell
torténjen, portdl és potencialis szennyezési forrdsoktdl védett helyen. Haszndlaton
kiviil térolja az eldszinezett BruxZir tomboket az eredeti c lasukb

12. FIGYELMEZTETESEK

Ne Iélegezze be a port. Ne hagyja, hogy a por a szemébe keriiljon vagy huzamosabb
ideig érintkezzen a bdrével. Személyivéddfelszerelések, mint példaul keszty(, maszk
és laboratériumi kopeny hasznlata javasolt annak érdekében, hogy megmunkalas
soran elkerilje az esetleges érintkezést, és ezaltal a szem és a bor irritaciojat.

/\ MEGIEGYZES: a termék anyagbiztonsdgi adatlapjdért hivja a Glidewell Direct
vdllalatot az 888-303-3975-0s telefonszdmon.

13. Kérdések/megjegyzések

Kérdések és/vagy megjegyzések esetén, illetve a termék haszndlatara vonatkozd
tovabbi utasitasokért vegye fel a kapcsolatot a Glidewell Direct vallalattal az
Amerikai Egyesiilt Allamokban a kbvetkezé cimen: 18651 Von Karman Ave., Irvine,
(A 92612 vagy hivja az 888-303-3975-0s telefonszamot.
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Prismatik Dentalcraft, Inc.
(A Glidewell Laboratories 100%-0s
tulajdondban dllé lednyvallalat)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, Amerikai Egyesiilt Allamok
Tel: + 888-303-6470
Fax: +800-579-8233

MDSS GmbH
Schiffgraben 41
30175 Hannover, Németorszag

AVITAa VITA Zahnfabrik bejegyzett védjegye.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
NEDERLANDS

Instructies voor gebruik

1. Productbeschrijving
BruxZir ® Shaded zirkoniumfreesblanks (BruxZir Shaded & BruxZir Shaded-A)

BruxZir Shaded-blanks worden gebruikt voor de productie van volledig
gecontoureerde zirkonium onderstructuren en onderstructuren op zirkoniumbasis
voor kronen en bruggen. De volledig gecontoureerde kronen en onderstructuren
worden vervaardigd met het CAD/CAM-systeem voor ontwerp en fabricage. De
ontworpen en vervaardigde volledig gecontoureerde kronen en onderstructuren
worden vervolgens bij hoge temperatuur gesinterd. V6ér het sinteren hoeft geen
kleur te worden toegevoegd aan BruxZir Shaded-blanks. Na het sinteren dienen
elementaire kleur- en glazuurtechnieken te worden toegepast om de gewenste
VITA®-tint te verkrijgen voor volledig gecontoureerde kronen en bruggen.
Het gesinterde materiaal vertoont een optimale sterkte en een doorschijnend
parelmoereffect.

Aangezientijdenshetsinteren krimp optreedt, is hetvan essentieel belang om tijdens
het frezen de juiste afmetingsverhouding (EF; vergrotingsfactor [enlargement
factor]) Door tijdens het frezen aandacht te schenken aan de juiste vergrotingsfactor
worden een precieze pasvorm en accurate marges van de gesinterde kap en/of kroon
gewaarborgd, waarbij elk blok wordt gelabeld met de specifieke toe te passen EF.

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



3. Contra-indicaties
Geen.

4.Tabel met technische gegevens
Zoals gemeten conform IS0 6872

Classificatie - Type I, klasse 6
Coefﬁ(lemtherm\s(heexpans\e (CTE)
(25-500°0) a0tk
> 800 MPa
Dichtheid 6,05 g/em?®
Tabel 2

BruxZir Shaded

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
POLSKI

1. Opis produktu
Wstepnie barwione bloczki do frezowania BruxZir® z cyrkonu (BruxZir Shaded &
BruxZir Shaded-A)

Wstepnie barwione bloczki do frezowania BruxZir s3 stosowane w produkgji
cyrkonowych uzupetnien petnokonturowych oraz podbudéw cyrkonowych do koron
i mostow. Produk urowe korony i podbudowy s wykonywane
przy uzyclu systemu (AD/(AM dla projektowania i produkc}l Zaprojektowane i
w konturowe korony i podbudowy sg ie spiekane w
wysoklej temperaturze Nie ma potrzeby dodawama koloru do wstepnie barwionych
bloczkow BruxZir przed ich spiekaniem. Podstawowe barwienie i glazurowanie
nalezy zastosowac po spieczeniu, aby osiggna¢ pozadany odcien VITA® dla koron

5.0ntwerp van onderstructuur
Wanneer de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel
3nietin 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.

100 A1,B1CI

200 A2,A3,B2

300 A3.5,83,(2,02,03,D4 b
400 A4,B4,33,¢4

urowych i mostéw. Materiat po spieczeniu cechuje sie maksymalng
wytrzymah)sclql potprzezroczysta perfowoscia.

Poniewaz podczas spiekania zachodzi kurczenie, istotne jest, aby wzia¢ pod uwage
odpowiedni stosunek wielkosci (wspétczynnik powigkszenia) podczas frezowania.
Iwrécenie uwagi na odpowiedni wspotczynnik powigkszenia (EF) w trakcie
frezowania zapewni precyzyjne dopasowanie i doktadnos¢ brzezng spiekanych
czapeczek i/lub koron; nalezy stosowac wtasciwy EF oznaczony na kazdym bloczku.

2. Wskazania do stosowania

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

Tabel met aanbevolen wand- en .
" . Enkelvoudige
(onne(tordlktenvoorgesln{erde kappen Bruggen 3. Przeciwwskaznia
onderstructuren en volledige (standard)
contouren Brak.
Y:ﬁ;‘:‘:{mm 4. Tabela danych technicznych
Rond S 05mm ~05mm Pomiary zgodniez 150 6872
Incisaal/occlusaal =207mm =0,7mm
Connectorafmetingen Tabela 1
(onderstructuur) Klasyfikacja- Typ Il, klasa 6
N driedelige brug =7,0mm? Wspotczynnik rozszerzalnosci termicznej 5
Anterieur vier- en meerdelige - >9,0mm? (CTE) (25-500°C) 110K
(brug) Wytrzymatos¢ na zginanie > 800 MPa
Connectorafmetingen Gestos¢ 6,05 g/cm’®
(volledige contour)
driedelige brug - >7,0mm?
vier- en meerdelige =9,0mm?
(brug)
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond >05mm >09mm 300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4
Incisaal/occlusaal >0,7mm >09mm 400 M, B4,G, ¢4
i Connectorafmetingen 5. Projektowanie podbudowy
Posterieur ‘v‘;"'l‘iarfg'e"éz;“(‘ézf)" Nieprzestrzeganie zalecen dotyczacych grubosci Sciany i facznika, przedstawionych
w Tabeli 3, moze skutkowac ztamaniem koricowego uzupetnienia.
i i -— o . . : . . < s 4z
Vie‘:_";:;"eg:’:e’ﬁg 5192""'":‘1 Szczegétowe instrukcje dotyczace projektowania podbudéw mozna znalezé w
‘mgg) - odpowiednich podrecznikach CAD przeznaczonych dla stosowanego przez Paristwa
Cantileverbrug >12mm systemu CAD. W przypadku petnokonturowych mostow nalezy stosowac te same
minimalne zasady jak dla tacznikéw.
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 blanks van zirkoniumoxide
te frezen. De specifieke EF voor het gebruikte blok staat op het label dat op de zijkant
van de BruxZir Shaded-blank is aangebracht.

7.Sinteren

Alle BruxZir Shaded-onderstructuren en volledig gecontoureerde kronen en bruggen
moeten een laatste sintercyclus ondergaan voorafgaand aan de afwerking. Ter
verkrijgingvanzirkoniummeteen hogedichtheidis de aanbevolensintertemperatuur
1580 °C, zoals staat weergegeven in onderstaande sintertemperatuurgrafiek. Na
het frezen verwijdert u de restauraties voorzichtig van de blank. Verwijder alle
reststof door de restauraties te plaatsen in een ultrasoonreiniger die is gevuld met
UITSLUITEND schoon gedestilleerd of gedeioniseerd water. Laat de restauraties
gedurende 30 seconden ultrasoon reinigen. Droog de restauraties grondig voordat
ze worden gesinterd, om te voorkomen dat ze breken. Het droogproces kan worden
versneld door het gebruik van een magnetron/heteluchtoven of een warmtelamp.
Plaats de restauraties in een sintertray met zirkoniumkralen van de juiste afmeting
(niet door Prismatik geleverd) in de sinteroven. Let op: de BruxZir Shaded-
restauraties hoeven niet in een kleurvloeistof te worden gedompeld of van kleur
te worden veranderd voordat ze worden gesinterd. Programmeer uw sinteroven
aan de hand van de bijbehorende handleiding ter verkrijging van het aanbevolen
warmteprofiel, zoals staat weergegeven in onderstaande sintertemperatuurgrafiek.
Voor goede sinterresultaten dient de oven tot 1580 °C te worden verwarmd en dient
de oven gedurende 2,5 uur op deze temperatuur te blijven. Laat de oven voldoende
afkoelen om de restauraties veilig te kunnen verwijderen. Inspecteer de restauraties
zorgvuldig om te controleren dat er geen barsten of schilfers zijn.

Tabel met sintertemperaturen

Tabela3

Karta zal h Pojedy
humkadlaspleunnyrh podhudom czapeczki Mosty
y (standard)
Grubosésciany
(podbudowa)
Okrezna 20,5mm >0,5mm
Sieczna/Zwarciowa >0,7mm >0,7mm
Wymiary facznika
(podbudowa)
Przednie 3-punktowy r.nost. - > 7,Dmm§
4-punktowy i wigcej - =9,0mm
(most)
Wymiary facznika
(pefnokonturowy)
3-punktowy most >7,0mm?
4-punktowy i wigcej - =9,0mm?
(most)
{podhudowa}
Okrezna >0,5mm >09mm
Sieczna/Zwarciowa =207mm =0,9mm
Wymiary facznika
Tylne (podbudowai
petnokonturowa)
3-punktowy most > 9mm?
4-punktowy i wigcej - =12mm?
(most)
Diwignia - =12mm
6. Frezowanie

Pozaprojektowaniu uzupetnien w CAD nalezy zaprogramowac frezarke i wprowadzic
wspdtczynnik powiekszenia (EF) dla bloczka, jesli program wyswietla odpowiedni
monit. Operator frezarki powinien zapoznac si¢ z instrukgja obstugi odpowiedniego

11. Przechowywanie

Przed zmagazynowaniem wstepnie barwionych bloczkéw BruxZir upewnic sie, ze
nie ma uszkodzer wynikajacych z transportu. Uszkodzenia wynikajace z transportu
moga obejmowac spekania i utamania bloczkow. Bloczki nalezy przechowywac w
temperaturze pokojowej i z dala od kurzu i potencjalnych Zrodet zanieczyszczen.

Conforme apresentado na Tabela 2, as formulagdes sombreadas BruxZir
correspondem a miltiplos sombreados VITA Classical.

Utilize técnicas de coloragao padrao para ajustar a cor final da restauragao de acordo
com a prescriao.

Rec da-se autilizacao de materiais de coloracao e polimento com baixo ponto de

Wstepnie barwione bloczki BruxZir przechowywac w oryginalnych opak h,
gdy nie s uzywane.

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 Srodkéw ochrony osobistej, takich jak rekawiczki, maski i fartuchy
laboratoryjne w celu unikniecia mozliwego kontaktu i podraznienia skry lub oczu.

[\ UWAGA: Aby uzyskac karte charakterystyki tego produktu, nalezy skontaktowac
siez Glidewell Direct pod numerem 888-303-3975.

13. Pytania/uwagi

W przypadku pytani i/lub uwag lub w celu uzyskania dalszych instrukcji 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.

( 6 Wyprodukowane przez
0085
“
MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (Spdlka zaleina w catoscinalezqca
30175 Hannover, Niemcy do Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, VS

Tel.: + 888-303-6470
Faks: +800-579-8233

VITA jest zarejestrowanym znakiem handlowym VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
PORTUGUES

Instruges de Utilizagdo

1. Descrigao do produto
Discos de moagem de oxido de zirconio sombreados BruxZir® (BruxZir Shaded &
BruxZir Shaded-A)

0s Discos sombreados BruxZir sdo utilizados para a produgao de infra-estruturas
de dxido de zirconio de contorno completo e de infra-estruturas a base de dxido de
zircnio para coroas e pontes. As coroas de contorno completo e infra-estruturas
fabricadas sao feitas utilizando o sistema CAD/CAM para a concepgao e fabrico. As
coroas e infra-estruturas concebidas e fabricadas sao, em sequida, sinterizadas
a uma elevada temperatura. Nao é necessario adicionar qualquer cor aos Discos
sombreados BruxZir antes da sinterizagao. Devem ser utilizadas técnicas basicas de
coloragdo e polimento apds a sinterizacdo para obter o sombreado VITA® pretendido
para as coroas e pontes de contorno completo. 0 material sinterizado apresenta uma
perolescéncia transltcida e de maxima intensidade.

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

2. Indicagoes de utilizagao
Este dispositivo estd indicado para utilizagao por protésicos dentrios na construgao
de restauragdes em ceramica feitas a medida para localizagao anterior e posterior.

3. Contra-indicagoes
Nenhuma.

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

Classificagao - Tipo I, Classe 6
Coeficiente dedi\_a!aéioc;érmi(a (CoT) 11x109K
Resisténcia a flexao > 800 MPa
Densidade 6,05 g/em’®
Tabela2
sombreado Sombreado VITA final
100 A1B1CI
200 A2, A3,B2
300 A3.5,B3,(2,D2,D3,D4
400 A4,B4,C3,C4

5. Projektowanie podbudowy
0 ndo seguimento das recomendacdes da espessura da parede e dos conectores,
conforme apresentado na Tabela 3, pode resultar na fractura da restauragao final.

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

Tabela 3

fusdo, uma vez que os materiais com ponto de fusao elevado podem causar um ligeiro
aclaramento da restauracao BruxZir acima dos 860 °C.

Utilizando um forno de porcelana ou de laboratrio (ndo fornecido pela Prismatik),
siga as instrucdes de coloracdo e polimento do fabricante. Podera ser necessrio
realizar um segundo ciclo de coloragdo para obter o sombreado necessério. Siga as
instrugdes do fabricante aquando do polimento da restauragao.

/\ ADVERTENCIA: nio remova as restauragdes até o forno arrefecer o suficiente para
permitir uma remogdo em seguranga.

/\\ ADVERTENCIA: consulte as instrugdes de funcionamento do forno que utilizar para
uma utilizagdo, colocagdo do produto e calibragio adequadas. Certifique-se de que
o forno de sinterizagdo utilizado estd calibrado de acordo com as espeaﬁmyoes do
respectivo fabrie Contacte o fabri do seu forno de si} para obter
instrugoes adicionais.

Apés o ciclo de coloragao, verifique a qualidade do sombreado e realize um novo ciclo
de coloragao, se necessdrio. Se forem necessarios ajustes de coloracdo adicionais,
coloque as restauragdes novamente no forno utilizando o Ciclo de cozedura de
coloragao/polimento sombreado BruxZir. Depois de obter o sombreado pretendido,
aplique a quantidade necessaria de polimento nas restauragoes e coza-as utilizando
0 Ciclo de cozedura de coloragao/polimento BruxZir.

10. Cimentagao

0 profissional dentdrio deve utilizar iondmeros de vidro reforcado com resina,
cimentos de resina ou cimentos de resina auto-adesivos para cimentar as
restauracoes sombreadas BruxZir.

11. Armazenamento

Antes de armazenar os discos sombreados BruxZir, certifique-se de que ndo 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 pd e potenciais fontes de contaminacao.
Quando ndo precisar de utilizar os discos sombreados BruxZir, armazene-os na
embalagem original.

12. ADVERTENCIAS

Néo inale pd. Nao deixe entrar p6 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 laboratdrio para evitar um possivel
contacto eirritagao na pele ou olhos durante o processamento.

A\ NOTA: para solicitar a Ficha de sequranga deste produto, contacte a Glidewell
Direct através do niimero 888-303-3975.

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.
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Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Uma filial detida a 100% pela Glidewell
Laboratories)

2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, EUA
Tel.: + 888-303-6470
Fax: +800-579-8233

MDSS GmbH
Schiffgraben 41
30175 Hannover, Alemanha

VITA é uma marca comercial registada da VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
ROMANA

Instructiuni de utilizare

1. Descrierea produsului
Blocuri brute pentru frezare BruxZir®, de zirconiu, cu nuante de culoare (BruxZir
Shaded & BruxZir Shaded-A)

Blocurile brute BruxZir, cu nuante de culoare, sunt utilizate pentru producerea
reconstituirilor complete din zirconiu i a structurilor de sprijin pentru coroane
si punti pe baza de zirconiu. Coroanele complete si structurile de sprijin finale
sunt realizate prin utilizarea sistemului CAD/CAM pentru proiectare si prelucrare.
Structurile de sprijin si coroanele complete proiectate si prelucrate sunt apoi
sinterizate la temperatura inalta. Nu este necesara adaugarea de culoare blocurilor
brute cu nuante de culoare BruxZir inainte de sinterizare. Dupa sinterizare este
necesara utilizarea de tehnici standard de colorare si lustruire pentru obtinerea
nuantei VITA® dorite pentru puntile si coroanele complete. Materialul sinterizat
prezinta o rezistenta maxima si un aspect perlat translucid.

Intrucat in cursul sinterizarii se produce un fenomen de contractare, este esential sa
fieavutain vedere o proportie adecvata a dimensiunilor (factorul de marire) in cursul
frezarii. Acordarea de atentie factorului de marire (FM) adecvat in cursul frezarii
asigura o fixare precisa si o acuratete in realizarea marginilor si a crestelor si/sau

Tijd (uur) ! f " kresie wiaiciwei f i dl coroanelor sinterizate; fiecare bloc este marcat cu FM corespunzator care urmeaza
o 2 4 . N uzywanego systemu frezowania w zakresie wtasciwej metody programowania dla Grafico de espessuras recomendadas si fie utilizat.
1800 T T T T ™1 1800 wprowadzania EFifrezowania bloczkow cyrkonowych. Wiasciwy EF dla stosowanego paraa parede e conectores Capasindividuais Pontes
- bloczku znajduje sie na etykiecie przyklejonej z boku wstepnie barwionego bloczka para infraestruturas e (padrdo) 2.Indicatii de utilizare
1600 |- [ 1600 BruxZir. conternos Dispozitivul este indicat pentru a fi utilizat de catre tehnicienii dentari la realizarea
1400 |- L 1400 7. Soiekani (E‘I;“"‘"a‘d‘;“'m reconstituirilor ceramice integrale personalizate pentru locatii anterioare si
- - Spiekanie niraestrutura osterioare.
g 1200 1200 G Wszystkie p y i korony konturowe z wstepnie barwionego bloczka Circular 20,5mm =05mm P
5 1000 000 5 BruxZir muszg przepc kon(owy cykl spiekania przed wykoriczeniem. Zalecana Incisiva/Oclusal =0,7mm =07mm 3. C
2 - 2 tego cyrkonu wynosi 1580°C, jak pokazanow Espessura dos Niciuna.
g oo 8o g Karcie temperalur splekanla ponizej. Po wyfrezowaniu ostroznie zdjac uzupetnienia {(::\'Ylvea‘e's?r'u!(sura)
E 600 600 5 zbloczka. Usunac resztki pytu, umieszczajac uzupetnienia w myjce ultradzwiekowej . N 4.Tabelul datelor tehnice
= - = wypetnionej WYKACZNIE swiezq woda destylowang lub dejonizowana. Czysci¢ Anterior Pojteqﬁ""'“d?‘ ;g'omx, Inurma mdsuratorilor conform 150 6872
400 C a0 ultradzwiekowo uzupetnienia przez 30 sekund. Starannie osuszy¢ uzupetnienia unida E?:u':fg -
200 200 przed spiekaniem; w przeciwnym przypadku moga popekac. Suszenie uzupetnien Tabelul 1
\ _ N PR . N N Espessurados
N N mozna przyspieszyc, stosu_]qc_ konwekcyjna kuchenkg _mlkrofalowq lub lampe conectores Clasificare - Tip I, Clasa 6
L L L L L qgrzewcza. Umiescic uzupetnienia w tacy do spiekania zawierajacej granulat cyrkonu (contorno completo) Coeficientul de Dilatare termica (COT) .
o o200 300 400 s00 o odpowiedniej wielkosci ziaren (nie dostarczany przez Prismatik) i whozy¢ do pieca 3-punktowy most >7,0mm 25-500° ) 0K
Tijd (min) do spiekania. Uwaga: Uzupetnienia z wstepnie barwionych bloczkow BruxZir nie 4-punktowy i wiecej >9,0mm? Rezistenta la indoire >800MPa
wymagajq zanurzania w zadnym ptynie kolorujacym, ani nie nalezy poddawac ich (most) Densitatea 6,05 g/cm?
. jakimkolwiek zmianom odcienia przed spiekaniem. Zaprogramowac swdj piec do Espessura da parede
Tijd (minuten) spiekaniazgodniez podrecznikiem danego pieca w celu uzyskania zalecanego profilu (infraestrutura) Tabelul 2
a m 78 minuten nagrzewania, jak pokazano w Karcie temperatur spiekania ponizej. Dla uzyskania ~ Circular 20,5mm =0,9mm BruxZir cu nuante de culoare Nuanta finala VITA
a 1200°C n 60 minuten whasciwego spiekania nalezy sie upewnic, ze piec osiagnat 1580°C i utrzymuje Indisiva/Oclusal 20.7mm 209mm 100 A1,B1,C1
te temperature przez 2.5 godziny. Pozwolic, aby piec wystygt wystarczajaco dla Espessura dos 200 A2,A3,B2
a 1200°C i3 50minuten i iaci iofi i irveé tani o i N conectores
bezpiecznego wyjecia uzupetnien. Starannie obejrzec uzupetnienia, aby sie upewnic, Posterior | e e 300 35,83, C2, 02, D3, D4
“ 1300°C T4 28 minuten e nie ma spekari ani utaman. contorno completo) 400 A, B4,C3,C4
[} 1580°C 5 150 minuten K iekani Ponte de 3 unidades > 9mm?
@ Ts80eC P Prs— arta temperatur spiekania 4unidades ou mais >12mm 5. Proiectarea structurii de sprijin
(ponte) Nerespectarea recomandarilor referitoare la grosimea peretelui si a elementelor
- c d P g p §
a 135°C i vit R R 225 (go! :') . R Cantilever = 12mm! de prindere, conform indicatiilor din Tabelul 3, poate sa aiba ca rezultat craparea
reconstituirii finale.
1800 T T T T T 1800
: : 6.Moagem . - . . . . .
Aanbevelingen voor de sintercyclus - . - . . . Pentru instructiuni specifice referitoare la proiectarea structurilor de sprijin, va
+ 1% verwarmingssnelheid — 15 °C/min tot 1200 °C 1600 |~ - 1600 Depyls de as restauragoes terem sido concebidas no sistema CAD, programe 0 seu L o . :
ste gesne elc. o ; - - equipamento de moagem e introduza o Factor de ampliacao (FA) para o disco, rugam sa (_onsultan manualu! CAP corespunzator, rg:omaqda? pemvu sme_mul des.
+ 1" gehandhaafde sintertijd op 1200 °C - 60 minuten 1400 - [ica)][10°C/min 4]} - 1400 e assim for solictado pelo programa. 0 operador de moagem deve consultar as CAD. Puntile complete trebuie si respecte aceleasi requli minimale referitoare la
« 2% verwarmingssnelheid — 2 °C/min tot 1300 °C = - - : - N A - o i
§ 'ng ; /min g 1200~ 100 G instrugdes de funcionamento do sistema de moagem aplicavel utilizado para obter elementele de prindere.
« 3%verwarmingssnelheid op 10 °C/min tot 1580 °C < () - < B - , - p ) :
. c s informacdes sobre o método de programacdo especifico para a introdugdo do FA e
« Sintertemperatuur - 1580 °C g "™ g iscos de dxido de zircon i il e
2% gehandhaafde sintertiid op 1580 °C — 150 minut H - H para a moagem de discos de éxido de zircénio. O FA especifico para o bloco utilizado
gehanchaalde sintertijd op minuten g 8o [ g pode estar situado no rotulo afixado na parte lateral do Disco sombreado BruxZir. Diagrama gr ecomandate .
« Afkoelsnelheid — 15 °C £ 00 - 600 £ aperetelui sia elementelor de Cape unice Punti
2 2 . P prindere pentru stru((urlle de sprijin (standard)
/\ WAARSCHUWING: Open de oven en verwijder de gesinterde restauraties pas a 200 " 400 - 7. Smterlx_a;ao si lucraril
wanneer de oven voldoende is afgekoeld, zodat u ze veilig kunt verwijderen. i Todas as infra-estruturas, coroas e pontes sombreadas de contorno completo Grosimea peretelui
200 200 BruxZir devem ser submetidas a um ciclo de sinterizagao final antes da aplicacao do (structurd de priin)
/A\ WAARSCHUWING: Raadpleeg de bedieningsi ies van de gebruikte oven /@ - acabamento. A temperatura de sinterizacdo recomendada para a obtengao de oxido Circular >0,5mm >05mm
voor hetjuiste gebruik, plaatsing van het product en kalibratie. Zorg dat de gebruikte ° . : : : . 0 de zircénio denso é de 1580 °C, conforme apresentado no Gréfico de temperaturas Incizal/Ocluzal 20:7 mm 20:7"‘,“
is volgens de van de . Neem contact op o 100 200 300 400 500 de sinterizacdo. Apds a moagem, retire cuidadosamente as restauragdes do disco. Dimensiunile
met de fabrikant van de oven voor nadere nstructies. Czas (min.) Remova todo o pd residual colocando as restauragdes num dispositivo de limpeza elementelor de
8. De gesinterd por ultra-sons APENAS com dgua destilada ou desionizada. Limpe as restauragdes prindere
durante 30 segundos através de método ultra-sonico. Seque devidamente as (stucturdesprij)
Na hﬂ sinteren mazkt u waar nodig wungmgen in de anatomie van de restauraties Temperatura (°C) Czas (minuty) r::;;; oes angtttles de rocevder a sinteriza étl: aso colm;a'rioqeustas vt;deréo sofrer Puntecu3 27.0mm*
met geschikte lagedruk- of watergekoelde sljpinstrumenten; zorg dat u hierbij de fracluraf A secagem pdas restauragdes ;od’e ser acelerada pelaputiliza a0 de Anterioard componente
aanbevolen wand- en connectordikte aanhoudt zoals weergegeven in tabel 3 in a 25 n 78 minut o ag soes 640 Cud componente sau >9,0mm?
N convecgdo por micro-ondas ou de uma lampada de calor. Coloque as restauragdes i
paragraaf5. Q 1200°C n 60 minut ! AR - v mai multe (punte)
num tabuleiro de sinterizacao contendo as esferas de 6xido de zirconio de tamanho Dimensiunile
9. De eindkleur tot stand brengen a 1200°C £ S0 minut apropriado (ndo fornecidas pela Prismatik) no forno de sinterizagao. Nota: as elementelor de
Na het sinteren wordt de kleur van de BruxZir Shaded-restauratie zichtbaar. o« 13000C I 28 minut restauracdes sombreadas BruxZir ndo necessitam de ser mergulhadas em liquidos de prindere
. L I 80 T prom—— coloragdo nem submetidas a qualquer alteracao de sombreado antes da sinterizacdo. (complete)
B‘ruxl.lrShaded-basmlnten moeten worden gekleurd en geglazuurdtot de gewenste Programe o seu forno de sinterizacao utilizando o manual do forno para obter Punte cu3 >70mm
eindtint. 6 15800C 16 90 minut informacdes acerca do perfil de aquecimento rec dado, conforme ap componente .
Zoalsistezienin tabel 2 komt de BruxZir Shaded-formulering overeen met meerdere a 1550C 7 Wylaczony no Gréfico de temperaturas de sinterizacdo abaixo. Para assegurar que obtém uma G ;;‘:”"“‘I’J“’"‘:("p‘jns‘“e‘; >9,0mm?
Vita Classic-tinten. sinterizacao apropriada, certifique-se de que o fornoatinge os 1580 °Ce mantém essa o ;
; . o . . i rosimea peretelui
Pas met gebruikmal van st technieken de eindkleur van de Aanbevelingen voor de sintercyclus temperatura duranteﬂZ.S horas. Aguarde que ofornoa(refegaosuﬁuente para pogiev (structursdespin)
y y Aanbevelingenvoorcesintercyculs remover asrestauragoes em seguranqa. Inspeccione cuidadosamente as restauragdes ]
restauratie volgens voorschrift van de arts. « 1. wspétczynnik nagrzewania — 15°C/min do 1200°C N PR . Circular 20,5mm >0,9mm
7 . para se certificar de que ndo existem quaisquer fendas ou lascas. .
Het gebruik van laagsmeltende glazuur- en kleurmaterialen wordt aanbevolen, + 1.czas pozostawania w 1200°C — 60 minut Incisiva/0clusal 207mm 209mm
omdat hoger smeltende materialen een lichte verheldering van de BruxZir- + 2. wspétczynnik nagrzewania - 2°C/min do 1300°C teri
)t ] ] ) erizag
restauratie kan veroorzaken boven 860 °C « 3. wspétczynnik nagrzewania przy 10°C/min do 1580°C
) « Temperatura spiekania — 1580°C
Gel?ruik eep porselein- gf laboratoriumoven (niet d.oar Prismatik gele.ver.(.i) en volg .2 (zzspozostal:/vania W 1580°C — 150 minut
deinstructies voor kleuring en glazuren van de fabrikant. Het kan nodig zijn om een « Wspétczynnik schtadzania — 15°C
tweede kleurcyclus uit te voeren om de gewenste tint te verkrijgen. Volg tijdens het -
glazuren van de restauratie de instructies van de fabrikant A\ OSTRZEZENIE: Nle otwierac plem ani nie wy/mawa( sple(zonyrh uzupehuen, - o "
. dopékipiecnie u abyji iewyjqc. - mm
r o
A\ WAARSCHUWING: Verwijder de restauraties pas wanneer ze voldoende zijn A - Cantilever > mm?
P e T—Ty OSTRIEIENIE Nalezy si¢ zapoznac z instrukejq obstugi ' stosowanego piecaw celu G 1200 2°C/min (T3 L1200 G —
afgekoeld om dit veilig te kunnen doen. jego £ produktu k llpewmt sig, de g ) Eﬂ - g
/A WAARSCHUWING: de . d ’ uzywany piec do spi ia jest y zgodnie z okresl £ 1000 1000 £ 6. Frezarea
AAARSLHUNING: Vvan de gebruikte oven prodt W celu dalszych instrukdi nalezy sig skontaktowat 2 § K Dupa ce reconstituirile au fost proiectate cu ajutorul CAD, programati dispozitivul
voorhet/ume yebmlk plnntsmg van hetpraduden Zorg dat di ieca. g 800 80 g A ; < ¢ .
dis volgens desp van de fabrikant. Neem contact op p pieca. 2 B 2 dvs. de frezare si introduceti factorul de marire (FM) pentru blocul brut respectiv,
met de fabrikant van de oven voor nadere instructies. 8. Dopasowywanie uzupetnieri po spieczeniu g 600 ] in (baz‘ul in care ;Iyrogramul va c_fredaces.'ltilucm UII|IZ&IO[I.I| d'SP‘_’Z"'VmI”" ge ?ezare
o ) . Po spieczeniu dopasowac anatomie uzupetnier wedle potrzeb za pomoca 200 200 trebuie sa consulte instructiunile de utilizare corespunzétoare sistemului de frezare
Controleer na de kleurcyclus de kwaliteit van de tint en voer zo nodig nog een iniego niskociéni lub chtod wodg narzedzia szlifujaceqo, - utilizat pentru metoda de programare pecificata pentru introducerea FM si pentru
" . N A N 9 g 200 200 " PR N o <
kleurcyc!usun, Indienaanvullende kleur_aanpassmgennodlg zijn, bak derestauraties uwquc zeby przestrzegac zalecanych grubosci sciany i facznika, przedstawionych ‘/[m \ - frvez'area bk_)cunlor brutevde zirconiu. FM spfuﬁ( pentru blocul utilizat poate s fie
dan opnieuw met behulp van de BruxZir Shaded-bakcyclus voor kleuren/glazuren. w Tabeli3, w sekji 5. 0 0 gasit pe eticheta atasata pe partea laterala a blocului brut cu nuante de culoare

Wanneer de gewenste kleur verkregen is, brengt u de gewenste hoeveelheid glazuur
aan op de restauraties en bakt u de restauratie met de BruxZir-bakcyclus voor
kleuren/glazuren.

10. Cementering

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

11.0pslag

Controleer voordat u BruxZir Shaded-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
mogelijke verontreinigingsbronnen worden bewaard. Bewaar de BruxZir Shaded-
blanks in hun oorspronkelijke verpakking wanneer ze niet worden gebruikt.

12. WAARSCHUWINGEN

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

/\\ OPMERKING: Om voor dit product een veiligheidsinformatieblad aan te vragen,
belt u Glidewell Direct op 1-888-303-3975.

13.Vragen/opmerkingen

Voor vragen en/of opmerkingen of voor nadere instructies over het gebruik van het
product, kunt u contact opnemen met Glidewell Direct in de VS op 18651 Von Karman
Ave., Irvine, CA 92612, VS; u kunt ook bellen naar 1-888-303-3975

(€. Fabrikant

1] ™ |
MDSS 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

VITA is een gedeponeerd handelsmerk van VITA Zahnfabrik.

9. 0sigganie koricowego odcienia

Kolor uzupetnienia z wstepnie barwionego bloczka BruxZir uwidoczni sie po
spieczeniu.

Podstawowe odcienie wstepnie barwionych bloczkow BruxZir nalezy poddac
barwieniui glazurowaniu, aby odpowiadaty pozadanemu odcieniowi koicowemu.

Jak pokazano w Tabeli 2, formuty wstepnie barwionych bloczkéw BruxZir pasuja do
wielu odcieni VITA Classical.

Zastosowac standardowe techniki barwienia w celu dopasowania koricowego koloru
uzupetnienia zgodnie z przepisem.

Zaleca sie stosowanie glazury i materiatow barwiacych napalanych w niskich
temperaturach, poniewaz materiaty napalane w wyzszych temperaturach moga
spowodowac lekkie rozjasnienie uzupetnieri BruxZir powyzej 860°C.

Przy stosowaniu pieca do porcelany lub pieca laboratoryjnego (nie dostarczanego
przez Prismatik), nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami producenta dot.
barwienia i glazurowania. Moze by¢ konieczne przeprowadzenie drugiego cyklu
barwienia w celu dopasowania do wymaganego odcienia. Przy glazurowaniu
uzupetnienia nalezy przestrzegacinstrukgji producenta.

/\ OSTRZEZENIE: Nie wyjmowaé uzupelmen, dopdki nie ulegnq wystarczajgcemu
schtodzeniu, aby je bezpiecznie wyjqc.

M os TRZEZENIE Nulezy sie zapaznatz msmlqu obslugl stosowanego piecaw celu
/ego pmduktu i llpewnh: sie, ze
‘piecdospiekaniaj o

W celu uzyskania dalszy(h mmukql nalezy sie skontaktowacz pmdu(entem pieca.

Po wykonaniu cyklu barwienia sprawdzic jakos¢ odcienia i przeprowadzi¢ ponowne
barwienie, jesli to konieczne. Jesli potrzebna jest dodatkowa korekta koloru,
wypali¢ ponownie uzupetnienia, stosujac cykl wypalania koloru/glazury wstepnie

o 100 200 300 400 500

Tempo (min.)

a 25°C 1l 78 minutos
Q 1200°C iy 60 minutos
a 1200°C 3 50 minutos
“ 1300°C T4 28 minutos
€} 1580°C 5 150 minutos
[ 1580°C T6 90 minutos
a 155°C 7 Deslig

Recomendacdes de ciclos de sinterizacdo
« 12taxa de aquecimento — 15 °C/min até 1200 °C
« 12tempo de manutencao a 1200 °C - 60 minutos
« 2*taxa de aquecimento — 2 °C/min até 1300 °C
« 32taxa de aquecimento a 10 °C/min até 1580 °C
« Temperatura de sinterizacdo — 1580 °C
« 2°tempo de manutencdo a 1580 °C — 150 minutos
- Taxa de arrefecimento — 15 °C

/A\ ADVERTENCIA: ndo abra o forno nem remova as restauragées sinterizadas até o
forno arrefecer o suficiente para permitir uma remogdo em seguranga.

@ADVERTEN(“ Iteasii des d i dofi para
uma locagdo do produm e Cemﬁque se de que
o forno de smtema;ao utilizado estd ;ahbrada de acordo com as especificagies do

barwionych bloczkéw BruxZir. Po osiagnieciu zadanego odcienia natozy¢ poza
ilos¢ glazury na uzupetnienia i wypalic uzupetnienia, stosujac cykl wypalania koloru/
glazury BruxZir.

10. Cementowanie

Dentysci powinni stosowac szktojonomery wzmocnione zywica, cementy na bazie
zywic lub cementy samoadhezyjne na bazie zywic do cementowania uzupetnieri
wstepnie barwionych bloczkéw BruxZir.

Contacte o do seu forno de sinterizagdo para obter
instm;ﬁes adicionais.

8. Ajuste das restauragdes sinterizadas

Apés a sinterizacdo, efectue os ajustes necessarios na anatomia das restauracoes
utilizando instrumentos de rectificacao de baixa pressao ou refrigerados com dgua
apropriados, tendo em consideragdo a espessura recomendada da parede e dos
conectores apresentada na Tabela 3, na Seccao 5.

9. Obter 0 sombreado final

Apés a sinterizacao, a cor da restauracao sombreada BruxZir fica visivel.

0s sombreados base dos discos BruxZir devem ser submetidos a coloraao e
li para obter o sombreado final pt

BruxZir.

7.Sinterizarea

BruxZir cu nuante de culoare trebuie s treaca printr-un ciclu final de sinterizare.
Temperatura recomandatd de sinterizare este de 1580° C, aga cum este prezentat in
Diagrama temperaturii de sinterizare de mai jos, pentru a se putea obtine un zirconiu
cu densitate corespunzatoare. Dupa frezare, extrageti cu grija reconstituirile din
blocul brut. indepartatiin totalitate praful rezidual prin introducerea reconstituirilor
intr-unaparat de curatare cu ultrasunete umplut NUMAI cu apa proaspét distilata sau
deionizatd. Curdtati reconstituirile cu ultrasunete timp de 30 de secunde. Uscati bine
reconstituirile inainte de sinterizare deoarece, in caz contrar, acestea se pot crapa.
Uscarea reconstituirilor poate sa fie acceleratd prin utilizarea unui convector cu
microunde sau a unei lampi termice. 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. Va rugam sa retineti: reconstituirile BruxZir cu
nuante de culoare nu necesita scufundare in lichide de colorare sau sa fie supuse unei
modificari a nuantei de culoare inainte de sinterizare. Programati cuptorul dvs. de
sinterizare utilizind manualul de utilizare al acestuia pentru a atinge profilul termic
recomandat dupd cum este prezentat in Diagrama temperaturii de sinterizare de mai
jos. Pentru o sinterizare corecta, asigurati-va de faptul ca cuptorul atinge 1580° C si
mentine aceasta temperatura timp de 2.5 ore. Lasati cuptorul s& se raceasca suficient
astfel incat reconstituirile s& poata fi scoase in siguranta. Inspectati cu atentie
reconstituirile pentru a v asigura ca nu exista fisuri sau ciobituri.

Diagrama temperaturii de sinterizare

Durata (ore)

o 2 4 6 8
1.800 T T T T T 1.800
1.600 (— @l - 1.600
1.400 - 10°C/min (T4) - 1.400
g 1200 t1.200 g
1 - s
E 1.000 1.000 §
© B ©
] 800 - 800 H
a _ o
uE‘ 600 600 uE)
2 i 2
400 400
200 200
./ (1)) B
o ]

o 100 200 300 400 500

Duraté (minute)

7.Sertlestirme

Tiim BruxZir Ton Olusturulmus alt yapilari ve tam kontur kronlari ve kdpriilerinde
finisaj oncesinde son bir sertlestirme dongisi kullamlmalidir. Asagidaki
Sertlestirme Sicaklik Tablosunda gosterildigi gibi, yogun zirkonyum elde etmek
iizere onerilen sertlestirme sicakhgi 1580°C seklindedir. Frezelendikten sonra
restorasyonlar bostan dikkatle ayirin. Restorasyonlari, SADECE yeni distile veya
deiyonize suyla doldurulmus bir ultrasonik temizleyiciye yerlestirerek tiim kalan
tozu giderin. Restorasyonlari ultrasonik olarak 30 saniye temizleyin. Sertlestirmeden
dnce restorasyonlari iyice kurutun yoksa catlayabilirler. Restorasyonlarin kurumasi
bir mikrodalga konveksiyon veya 151 lambasi kullanimiyla hizlandinilabilir.
Restorasyonlari uygun biiyiiklikte zirkonyum boncuklarini (Prismatik tarafindan
saglanmaz) iceren bir sertlestirme tepsisinde sertlestirme finnina koyun. Liitfen
dikkat: Sertlestirme oncesinde BruxZir Ton Olusturulmus restorasyonlarinin
herhangi bir renklendirici siviya batinlmasi veya herhangi bir ton degisikligi
yapilmasi gerekmez. Onerilen 1sitma profilini elde etmek iizere firn el kitabinizi
kullanarak sertlestirme finminizi asagidaki Sertlestirme Sicakhigi Tablosunda
gosterildigi gibi programlayin. Uygun sertlestirme icin firinin 1580°C’ye ulastigindan
ve bu sicaklikta 2,5 saat kaldigindan emin olun. R lart giivenli bir sekilde
¢lkarmak icin firnin yeterince sogumasini bekleyin. Restorasyonlari herhangi bir
catlak veya kopmus parca olmadigini dogrulamak iizere dikkatle inceleyin.

Sertlestirme Sicakligi Tablosu

Siire (saat)

a 25°C n 78 minute
o 2 4 6 8
Q 1.200°C n 60minute 1800 T T T T T} 1800
a 1.200°C i 50 minute 1600 = [ms)] [ 1600
“ 1300°C i 28 minute 1400 |- , 1400
€ 1.580°C 5 150 minute 1200 - [ 1200
© 1.580°C T S0minute o () - g
i 1000 1000 iv
a 155°C 7 Oprit = 5
pr = 800 800 ¥
g - g
& @
feritoare la ciclul de sinterizare 600 - 600
« Prima rata de incalzire — 15°C/min pana la 1.200°C 400 400
« Prima durata de mentinere la 1.200°C - 60 de minute 200 " 500
« Adouarata de incalzire — 2°C/min panala 1.300°C ./[c” \. B
- Atreiarata de incalzire la 10°C/min panala 1.580°C ° ' : ; ; A °
« Temperatura de sinterizare - 1.580°C [ 100 200 300 400 500
« Adoua durata de mentinere la 1.580°C — 150 de minute Siire (dakika)
« Rata de racire — 15°C
/\\ AVERTIZARE: Nu deschideti uga cuptorului si nu scoateti reconstituirile sinterizate - .
pdnd cdnd cuptorul nu se riceste suficient pentru scoatereain sigurantd. Scaklik (°C) Siire (dakika)
a 25°C n 78 dakika
/\ AVERTIZARE: Vi rugdm sd de utlllznre p -
iutilizatp tilizare, o poziti luisio calibrare corecte. Q 1200°C n 60 dakika
ASlgl‘lrﬂ i-vd de faptul ca cuptorul de sii 4 zste mllbmf in a a 1200°C 3 50 dakika
specificatiile producdtorului acestuia. Pentru
p: d i dvs. de sinteri; ) 1300°C T4 28 dakika
8. Finisarea reconstituirilor sinterizate © 1580°C 1 150 dakika
Dupéd sinterizare, efectuati finisajele necesare aspectelor anatomice ale [ 1580°C T6 90 dakika
reconstituirilor utilizand instrumentele de slefuire de joasa presiune sau racite cu a 1550 17 Kapalt

apa adecvate, acordand atentie respectarii recomandarilor referitoare la grosimea
peretelui si a elementelor de prindere prezentate in Tabelul 3 din Capitolul 5.

9. Obtinerea nuantei finale
Dupd sinterizare va deveni vizibild culoarea reconstituirii BruxZir cu nuante de
culoare.

Nuantele de baza ale BruxZir cu nuante de culoare trebuie s fie colorate si lustruite
pentru a corespunde cu nuanta finala dorita.

Asa cum este prezentat in Tabelul 2, formuldrile BruxZir cu nuante de culoare
corespund mai multor nuante VITA Classical.

Utilizati tehnici standard de colorare pentru a ajusta culoarea finald a reconstituirii
conform Rx. Este recomandata utilizarea unor materiale de lustruire si de colorare
cu o temperatura redusa de topire deoarece materialele cu o temperaturd ridicata
de topire pot s provoace o ugoara deschidere a culorii reconstituirii BruxZir la
temperaturi mai mari de 860° C.

Utilizand un cuptor pentru portelan sau de laborator (nu sunt furnizate de ctre
Prismatik), urmati instructiunile de colorare si de lustruire ale producatorului. Este
posibil sa fie necesara efectuarea unui al doilea ciclu de colorare pentru obtinerea
nuantei necesare. Va rugdm sa respectati instructiunile producatorului atunci cind
lustruiti reconstituirea.

/\ AVERTIZARE: Nu scoateti reconstituirile pand cind acestea nu se rdcesc suficient
pentruafiscoasein Slguranta

iy} VERTIZARE: Vd rugdm sn t dz utlllzarz d
i utilizat li: iti isio calibrare corecte.
As:gum i-vd de faptul cd rupmml de i em ml:bmt in (]

specificatiile producdtorului acestuia. Pentru ij
z el 2

p p dvs.

Dupa incheierea ciclului de colorare, verificati calitatea nuantei si dacé este necesar,
colorati din nou. In cazul in care sunt necesare ajustéri suplimentare ale nuantei,
coaceti din nou reconstituirea utilizand ciclul de coacere pentru colorare / lustruire al
BruxZir cu nuante de culoare. Dupa obtinerea nuantei dorite, aplicati pe reconstituiri
cantitatea dorita de material de lustruire si coaceti reconstituirile utilizand ciclul de
coacere pentru colorare / lustruire BruxZir.

10. CGimentarea

Specialistul in domeniul medicinii dentare trebuie sa utilizeze ionomeri de sticla
armati cu rdsind, cimenturi pe baza de rdsin sau cimenturi autoadezive pe bazd de
rdsind pentru cimentarea reconstituirilor BruxZir.

11. Depozitarea

Inainte de a depozita blocurile brute cu nuante de culoare BruxZir, asigurativa ca
nu exista deteriordri fn urma transportului. Deteriordrile 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 surselor potentiale de
contaminare. Atunci cand nu sunt utilizate, depozitati locurile brute cu nuante de
culoare BruxZir in ambalajul original.

12. AVERTIZARI

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.

/\ OBSERVATIE: Pentru a solicita fisa MSDS pentru acest produs, contactati Glidewell
Direct lanumdrul de telefon 1-888-303-3975.

13. Intrebari / Observatii

Pentru intrebari si/sau observatii, sau pentru instructiuni suplimentare referitoare la
utilizarea produsului, vd rugdm sa contactati Glidewell Direct in SUA la adresa 18651
Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 sau telefonic la numarul 1-888-303-3975.

Produs de

wl

MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.
Schiffgraben 41 (0 filiald proprietate integrald
30175 Hannover, Germania aGlidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, SUA

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

VITA este o marcd comerciald inregistratd a VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
TURKGE

1. Uriin Tanimi
BruxZir © Ton Olugturulmus Zirkonyum Frezeleme Boslari (BruxZir Ton Olusturulmus
ve BruxZir Ton Olusturulmus-A)

BruxZir Ton Olugturulmus Boslari kronlar ve kdpriiler icin tam kontur zirkonyum ve
zirkonyum tabanli alt yapilar iretilmesi igin kullanilir. Uretilen tam kontur kronlar ve
altyapilar tasarim ve iiretim icin CAD/CAM sistemi kullanilarak yapilir. Tasarlanan ve
iiretilen tam kontur kronlar ve alt yapilar daha sonra yiiksek sicaklikta sertlestirilir.
BruxZir Ton Olusturulmus Boslarina sertlestirme oncesinde renk eklemeye gerek
yoktur. Tam kontur kronlar ve kopriilerde sertlestirme sonrasinda istenen VITA®
tonunu elde etmek iizere temel boyama ve parlatma tekniklerinin kullanilmasi
gerekir. Sertlestirilmis materyal maksimum giic ve transliisan bir parlakliga sahiptir.

Sertlestirme sirasinda kiiciilme oldugundan frezeleme sirasinda uygun biiyiikliik
oranini (Biiyiitme Faktorii) dikkate almak ok onemlidir. Her blok uygulanacak
spesifik Bilyiitme Faktorii (EF) ile etiketlenmis olarak frezeleme sirasinda uygun
Biiyiitme Faktdriine dikkat edilmesi, sertlestirilmis koping ve/veya kronlarin tam
olarak oturmasini ve marjinal dogrulugunu saglar.

2. Kullanim Endikasyonlari
Cihazin dental teknisyenler tarafindan anterior ve postermr konumlar igin 6zel
I il llanilmasi amaglanmistir.

yapilan, timiiyle seramikr Iniiret

Sertlestirme Déngiisii Onerileri
« 1.Isitma Hizi — 15°C/dkile 1200°C'ye
« 1. Tutma Siiresi 1200°C'de — 60 dakika
« 2.Isitma Hizi — 2°C/dk ile 1300°C'ye
« 3.Isitma Hiz1 10°C/dkile 1580°C'ye
« Sertlestirme Sicakligi — 1580°C
« 2. Tutma Siiresi 1580°C'de — 150 dakika
« Sogutma Hizi - 15°C

Tabel 3

Tabel met aanbevolen wand-en .
connectordikten voor gesinterde E"k;alv"::'ge Bruggen
onderstructuren en volledige (stalfdzard) 99
contouren
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond >0,5mm >0,5mm
Incisaal/occlusaal 20,7mm 20,7mm
Connectorafmetingen
(onderstructuur)
- 5
Anterieur v driedelige bv.ug > 7,0mm1
vier-en meerdelige 29,0mm
(brug)
Connectorafmetingen
(volledige contour)
driedelige brug - >7,0mm?
vier-en meerdelige - =9,0mm?
(brug)
Wanddikte
(onderstructuur)
Rond =205mm =09mm
Incisaal/occlusaal >0,7mm >09mm
Connectorafmetingen
Posterieur | (onderstructuuren
volledige contour)
driedelige brug - = 9mm?
vier- en meerdelig =12mm?
(brug)
Cantileverbrug - =12mm?
6.Frezen

Nadat de restauraties met het CAD-systeem ontworpen zijn, 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

L

Manufacturer / Vyrobce / Hersteller / Fabricante / Fabricant / Produttore / Gyarto
/Fabrikant / Producent / Fabricante / Producéitor / Uretici / Fabrikant

European Authorized Representative / Autorizovany zastupce pro Evropu
/Autorisierte Vertretung in Europa / Representante europeo autorizado /
Représentant européen agréé / Rappresentante europeo autorizzato / Hivatalos
eurdpai képviseld / Erkende vertegenwoordiger in Europa / Autoryzowany
przedstawiciel w Europie / Representante europeu autorizado / Reprezentant
autorizat pentru Europa / Avrupa Yetkili Temsilcisi / Erkende vertegenwoordiger
in Europa

Catalogue Number / Katalogové cislo / Artikelnummer / N.° de referencia /
Référence catalogue / Numero di catalogo / Katalégusszam / Catalogusnummer
/Numer katalogowy / Nimero de catélogo / Numarul de catalog / Katalog
Numarasi / Catalogusnummer

Use By Date / Datum spotieby / Verwendbar bis / Fecha de caducidad / Date
limite d'utilisation / Szavatossaqiidd / Uiterste gebruiksdatum / Uzy¢ przed /
Data de validade / A se utiliza inainte de data / Son Kullanma Tarihi / Uiterste
gebruiksdatum

Keep dry / Uchovavejte v suchu / Trocken halten / Mantener en un sitio seco
/Conserver au sec/ Data di scadenza / Conservare in luogo asciutto / Tartsa
szérazon / Droog bewaren / Przechowywac w suchym miejscu / Manter seco / A
se feri de umezeala / Kuru Tutun / Droog bewaren

Caution / Upozornéni / Achtung / Precaucion / Mise en garde / Attenzione /
Vigyazat/Let op / Uwaga / Atencao / Atentie / Dikkat / Let op

van het betreffende freessysteem raadplegen voor de gespecificeerde
programmeringsmethode om de EF in te voeren en om de blanks van zirkoniumoxide
te frezen. De specifieke EF voor het gebruikte blok staat op het label dat op de zijkant
van de BruxZir Shaded blank is aangebracht.

7.Sinteren

Alle BruxZir Shaded-onderstructuren en volledige kronen en bruggen moeten een
laatste sintercyclus ondergaan voorafgaand aan de afwerking. Ter verkrijging van
zirkonium met een hoge dichtheid is de aanbevolen sintertemperatuur 1580°C,
zoals weergegeven staat in onderstaande sintertemperatuurgrafiek. Na het frezen
verwijdert u de restauraties voorzichtig van de blank. Verwijder alle reststof door
de restauraties in een ultrasone reiniger te plaatsen die gevuld is met UITSLUITEND

Consult Instructions for Use / Prostudujte si navod k pouiti / Anleitung beachten
/Sequirlas instrucciones / Respecter les instructions / Consultare le istruzioni /
Tartsa be az utasitasokat / Raadpleeg de instructies voor gebruik / Przestrzegac
instrukgji / Consultar as instrugdes / Respectati instructiunile / Kullanma
Talimatina Basvurun / Raadpleeg de instructies voor gebruik

Serial number / Sériové Cislo / Seriennummer / Nimero de serie / Numéro de
série / Numero di serie / Sorozatszam / Serienummer / Numer seryjny / Nimero
de série /Numar de serie / Seri Numarasi / Serienummer

schoon gedestilleerd of gedeioniseerd water. Laat de restauraties gedurende 30
seconden ultrasoon reinigen. Droog de restauraties grondig voordat ze gesinterd
worden, om te voorkomen dat ze breken. Het droogproces kan versneld worden
door het gebruik van een magnetron/heteluchtoven of een warmtelamp. Plaats de
restauraties in een sinterschaal met zirkoniumkralen van de juiste afmeting (niet
door Prismatik geleverd) in de sinteroven. Let op: De BruxZir Shaded-restauraties

Manaufactured date /Datum vyroby / Herstellungsdatum / Fecha de
fabricacion / Date de fabrication / Data di fabbricazione / Gyartas iddpontja /
Productiedatum / Data produkgji / Data de fabrico / Data fabricatiei / Uretim
Tarihi / Productiedatum

hoeven niet in een kleurvloeistof gedompeld te worden of van kleur derd te
worden voordat ze gesinterd worden. Prog uw si aan de hand van
de bijbehorende handleiding ter verkrijging van het aanbevolen warmteprofiel,
zoals weergegeven staat in onderstaande sintertemperatuurgrafiek. Voor goede
sinterresultaten dient de oven tot 1580°C te worden verwarmd en dient de oven
gedurende 2,5 uur op deze temperatuur te blijven. Laat de oven voldoende afkoelen
om de restauraties veilig te kunnen verwijderen. Inspecteer de restauraties
zorgvuldig om te controleren dat er geen barsten of schilfers zijn.

Tabel met sintertemperaturen

/N UYARI: Firmimiz giivenli gtkarma igin yeterince sogumadan finini agmayin veya Tijd (uur)
[ Imi k o 2 4 6 8
1800 T T I I T 1800
/\ UYARI: Liitfen uygun kullamm, urumm lestirilmesi ve kali d -
kullanilan belirli firmn icin basvurun. n sertl S Te0o @ [ e
firminin belirli ireticinin spesifikasyonlarina gére kalibre edildiginden emin olun. Ek 1400 - - 1400
talimat icin sertlestirme firninizin tireticisiyle irtibat kurun. -
g 1200 1200 G
8. Sertlestirilmis R N N < m (C3)] . <
> 3 1000 1000 3
Sertlestirme sonrasmda uygun du5uk basingli veya suyla sogutulan taslama 2 2
aletlerini kullanarak ve Béliim 5 altinda Tablo 3'te gdsterilen onerilen duvar ve g 800 [8° g
konektor kalinliklarint izlemeye dikkat ederek restorasyonlarin anatomisinde gerekli £ 600 600 5
ayarlamalariyapin. = - =
400 400
9.Son Tonun Elde Edilmesi 200 " 200
Sertlestirme da BruxZir Ton Olug rengi goriinir hale ) -
7
gelecektir. o : . . . \"- o
BruxZir Ton Olusturulmus temel tonlarinin istenen son tonla eslesmesi igin ° o 200 300 400 s00
boyanmasi ve parlatilmasi gerekir. Tijd (min)
Tablo 2'de gdsterildigi gibi BruxZir Ton Olusturulmus formiilasyonlari cok sayida Vita
Classic tonuyla eslesir. Temperatuur (°C) Tijd (minuten)
Re(e.te uyarinca restorasyonun son- rengini ayarlamak icin standart boyama a 250¢ T 78 minuten
teknikleri kullanin.
o . e Q 1200°C T 60 minuten
Diisiik 151 parlatma ve boyama materyalleri kullanilmasi onerilir iinkii yiiksek ist
materyalleri 860°C iizerinde BruxZir restorasyonlarinda hafif bir renk acilmasina G 1200°¢ B 50 minuten
neden olabilir. «“ 1300°C 4 28 minuten
Bir Porselen veya Laboratuvar firni (Prismatik tarafind al ) kull k (€] 1580°C 15 150 minuten
Ureticinin boyama ve parlatma talimatini izleyin. istenen tonla elestirmek i uzere I 15800C 6 90 minuten
ikinci bir boyama dongiisi gereklestirmek gerekebilir. Liitfen -
o
parlatma sirasinda iireticinin talimatini izleyin. a 155 w uit

/\ UYARI: Restorasyonlari, giivenli gkarmak icin yeterince sogumadan gikarmayn.
/\ UYARI: Liitfen uygun kullamm, urumm lestirilmesi ve kalibrasy d
kullanilan belirli firmn icin basvurun.

firninin belirliiireticinin spesifikasyonlarina gre kalibre edildiginden emin olun Ek
talimat icin sertlestirme firninizin tireticisiyle irtibat kurun.

Boyama ddngiisiinden sonra tonun kalitesini kontrol edin ve gerekirse tekrar
boyayin. Ek boyama ayarlamalar gerekirse restorasyonlari BruxZir Ton Olusturulmus
Boyama/Parlatma Pisirme Déngiisiinii kullanarak tekrar pisirin. istenen ton elde
edilince restorasyonlara istenen parlatma mlktanm uygulayln ve restorasyonlari

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

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

/\ WAARSCHUWING: Raadpleeg de bedieningsi ies van de gebruikte oven
voor hetjuiste gebruik, plaatsing van het product en kalibratie. Zorg dat de gebruikte

BruxZir Boyama/Parlatma Pisirme dongii I k pisirin.
10. Simanlama
Uzman dis hekimi BruxZir Ton Olusturulmus imanl icin

recineyle giiclendirilmis cam iyonomerler, recine simanlar veya kendiliginden
yapisan recine simanlar kullanmalidir.

11.Saklama

BruxZir Ton Olusturulmus Boslarini depolamadan dnce sevkiyat nedeniyle bir hasar
olmadigini kontrol edin. Sevkiyat hasari blokta catlamalar ve parca kopmasini
|§ereb|||r Boslar oda Hcakllglnda ve toz ve olasi kontaminasyon kaynaklarindan
uzakta depol, | fiklarinda BruxZir Ton 0 Boglarini

orijinal ambalajinda saklayin.

12. UYARILAR

Tozu solumayin. Tozun gdzlere girmesine veya cilde dogrudan uzun siire temasina
izin vermeyin. Isleme sirasinda olasi temas ve cilt veya gz tahrisinden kaginmak igin
eldivenler, maskeler ve onliikler gibi Kisisel Koruyucu Ekipman (PPE) dnerilir.

A NOT: Bu iiriin icin Malzeme Giivenlik Veri Sayfasini istemek iizere 1-888-303-3975
numarasindan Glidewell Directi arayin.

13. Sorular/Yorumlar
Sorular ve/veya yorumlar veya i kullanimiyla ilgili ek talimat icin liitfen
A.B.D.de 18651 Von Karman Ave., Irvine, CA 92612 adresinden veya 1-888-303-3975
numarasini arayarak Glidewell Direct ile irtibat kurun.

MDSS GmbH
Schiffgraben 41
30175 Hannover, Almanya

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Glidewell Laboratories'in yiizde yiizstiraki)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, A.B.D.

Tel: 888-303-6470
Fax: 800-579-8233

VITA, VITA Zahnfabrik Sirketinin tescilli bir ticari markasidir.

BRUXZIR® SHADED MILLING BLANKS
VLAAMS

Instructies voor gebruik

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

BruxZir Shaded blanks worden gebruikt voor de productie van volledige zirkonium
onderstructuren en onderstructuren op zirkoniumbasis voor kronen en bruggen.
De volledige kronen en onderstructuren worden geproduceerd met het CAD/CAM-
systeem voor ontwerp en fabricage. De ontworpen en geproduceerde volledige
kronen en onderstructuren worden vervolgens bij hoge temperatuur gesinterd.

dirma - Tip I, 1 frezen. Door tijdens het frezen aandacht te schenken aan de juiste vergrotingsfactor
Isil Genlegme Katsayisi (CTE) (25-500°C) T1x10°/K (EF, enlargement factor) worden een precieze pasvorm en accurate marges van de
Egilme Dayamimi > 800 MPa e kap en/of kroon gewaarborgd, waarbij elk blok wordt gelabeld met de
Yogunluk 6,05 g/cm? speclﬁeke toe te passen EF.
Tablo2 2. Indicaties voor gebruik
Ton Olugturulmus Son VITA Tonu Het hulpmiddel is geindiceerd voor gebruik door de tandtechnicus bij de constructie
100 A1LBLC van volkeramische restauraties op maat voor anterieure en posterieure locaties.
200 A2,A3,B2 3. Contra-indi
300 A3.5,B3, (2,02, D3, D4 Geen.
400 A4,B4,G3,C4
4. Tabel met technische gegevens
5. AltYapinin Tasarimi Zoals gemeten conform 1S0 6872

Tablo 3'te gosterildigi sekilde duvar ve konektor kalinligi onerilerini izlememek son
restorasyonun ¢atlamasina neden olabilir.

Alt yapilarin tasanimi konusunda spesifik talimat icin litfen CAD sisteminiz icin Classificatie - Type II, klasse 6
belirlenmis ilgili CAD el kitabina bagvurun. Tam kontur kdpriiler ayni minimum Coéfficiént thermische expansie (CTE) 110K
konektor kurallarina bagli kalmalidir. (25-500°0)
i >800MPa
Tablo3 Dichtheid 6,05 g/em®
Sertlestirilmis Alt Yapilar ve Tam T
Konturlar igin Onerilen Duvar ve Tel:g::g;:ﬂ'“ Kopriiler Tabel2
Konektdr Kalinlik Tablosu BruxZir Shaded ve VITA-tint
Duvar Kalinhg: 100 A1,B1,C1
(altyap) 200 A2,A3,B2
Sirkiiler >0,5mm >0,5mm 300 3.5,B3,(2,02,03,D4
Insizal/Okliizal >0,7mm >0,7mm 200 4,B4,C3,(4
Konektor Boyutlan
(altyap)
yp3 itelik >70mmt 5. Ontwerp van onderstructuur
Anterior N :r’:l“:;e:z": i Wanneer de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel
(koprii) s 3 nietin acht genomen worden, kan dat leiden tot breken van de eindrestauratie.
Konektor Boyutlari Raadpleeq de toepasselijke CAD-handleiding voor uw CAD-systeem voor specifieke
(tam kontur) aanwijzingen over het ontwerp van de onderstructuren. Volledige bruggen moeten
3iiniteli kdpri 27r0""“§ aan dezelfde regels voor een minimale connectordikte voldoen.
4iinite ve istii - 29,0 mm
(kopril)
Duvar Kalinhg
(altyapy)
Sirkiiler =0,5mm >0,9mm
Insizal/Okliizal >0,7mm =09mm
Posterior Konektdr Boyutlan
(altyapi ve tam kontur)
3 initeli koprii - = 9mm?
4iinite ve distii (koprii) =12mm?
Cantilever — =12mm?

6. Frezeleme

R yonlar CAD ile tasarlandiktan sonra frezeleme makinenizi programlayin ve
program eger komutverirse bosiin Bilyiitme Faktdriinii (EF) girin. Freze operatdrii EF
girilmesiicin belirlenen programlama yontemi ve zirkonyum boslarinin frezelenmesi
agisindan kullanilan uygun frezeleme sistemi calistirma talimatina basvurmalidir.
Kullanilan blok icin spesifik EF, BruxZir Ton Olusturulmus Bos iiriiniiniin yan tarafina
tutturulmus etikette bulunabilir.

isvolgens de van de . Neem contact op
met de fabrikant van de oven voor nadere instructies.

8.De gesi d

Na he& sinteren maakt u waar nodig wnmgmgen in de anatomie van de restauraties
met geschikte lagedruk- of watergekoelde slijpinstrumenten; zorg dat u hierbij de
aanbevolen wand- en connectordikte aanhoudt zoals weergegeven in tabel 3 in
paragraaf 5.

9.De eindkleur tot stand brengen
Na het sinteren wordt de kleur van de BruxZir Shaded-restauratie zichtbaar.

BruxZir Shaded basistinten moeten gekleurd en geglazuurd worden tot de gewenste
eindtint.

Zoals tezien isin tabel 2 komt de BruxZir Shaded-formulering overeen met meerdere
Vita Classic-tinten.

Pas met gebruikmaking van st leurtechnieken de eindkleur van de
restauratie aan volgens voorschrift van de arts.

Het gebruik van laagsmeltende glazuur- en kleurmaterialen wordt aanbevolen,
omdat hoger smeltende materialen een lichte verheldering van de BruxZir
restauratie kan veroorzaken boven 860°C.

Gebruik een porselein- of laboratoriumoven (niet door Prismatik geleverd) en volg
de instructies voor kleuring en glazuren van de fabrikant. Het kan nodig zijn om een
tweede kleurcyclus uit te voeren om de gewenste tint te verkrijgen. Volg tijdens het
glazuren van de restauratie de instructies van de fabrikant.

/\ WAARSCHUWING: Verwijder de ies pas wanneer ze voldoende afgekoeld

zijn om dit veilig te kunnen doen.

/A\ WAARSCHUWING: Raadpleeg de bedieningsi n de ikte oven

vaarhet/mste yebrmk plmmmg van het producten kahbmue Iarg dat de gebruikte
isvolgens de ificaties van de ikant. Neem contact op

met de fabrikant van de oven voor nadere instructies.

Controleer na de kleurcyclus de kwaliteit van de tint en voer zo nodig nog een
kleurcyclus uit. Indien aanvullende kleuraanpassingen nodig zijn, bak de restauraties
dan opnieuw met behulp van de BruxZir Shaded kleur/glazuur bakcyclus. Wanneer de
gewenste kleur verkregen is, brengt u de gewenste hoeveelheid glazuur aan op de
restauraties en bakt u de restauratie met de BruxZir kleur/glazuur bakcyclus.

10. Cementering

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

11.0pslag

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

12. WAARSCHUWINGEN

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

/\\ OPMERKING: Om voor dit product een veiligheidsinformatieblad aan te vragen,
belt u Glidewell Direct op 1-888-303-3975.

13.Vragen/opmerkingen

Voor vragen en/of opmerkingen of voor nadere instructies over het gebruik van het
product, kunt u contact opnemen met Glidewell Direct in de VS op 18651 Von Karman
Ave., Irvine, CA 92612, VS; u kunt ook bellen naar 1-888-303-3975

C€.. Fabrikant
“

MDSS GmbH Prismatik Dentalcraft, Inc.

Schiffgraben 41 (een volledige dochteronderneming van
30175 Hannover, Duitsland Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive
Irvine, CA 92612, VS

Tel: 888-303-6470
Fax:800-579-8233

VITAis een geregistreerd handelsmerk van VITA Zahnfabrik.

B(omy

Prescription Only / Pouze na predpis / Rezeptpflichtig / Solo por prescripcion
médica / Uniquement sur ordonnance / Solo con prescrizione / Kizérolag vényre
kaphatd / Alleen op recept / Tylko na recepte / Sujeito a receita médica / Numai
pe bazé de prescriptie medicala / Sadece Regeteyle Satilir / Alleen op voorschrift
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