
BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           ENGLISH

DO NOT DISCARD INSTRUCTIONS DURING PRODUCT USE.

Instructions for Use

1. Product Description
BruxZir® Shaded 16 CAD/CAM Blocks are used for the production of full-contour 
zirconia and zirconia-based substructures for crowns and bridges (restorations). Two 
(2) sizes (20 x 19 mm & 40 x 19 mm) and 16 shades (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, 
B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) are available for milling BruxZir zirconia restorations. 
The manufactured restorations are made by utilizing the CAD/CAM system for design 
and manufacture. The designed and manufactured restorations are then sintered. No 
color needs to be added to BruxZir Shaded 16 CAD/CAM Blocks before sintering. The 
BruxZir Shaded 16 CAD/CAM Blocks only require glazing (no staining) to match the 
monochromatic body shade. Some basic staining may be required if a polychromatic 
(gingival to incisal blend) blend is desired. The sintered material exhibits maximum 
strength, final color and translucency similar to natural dentition.

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 ISO 6872

Table 1 
Classification - Type II, Class 6

Coefficient of Thermal Expansion (CTE) 
(25–500ºC) 11 x 10-6/K

Flexural Strength > 800 MPa
Sintered Density 6.05 g/cm3

5. Design of Restoration
Failure to observe the wall and connector thickness recommendations as shown in 
Table 2 may result in fracture of the final restoration. For specific instructions on the 
design of the restorations, please refer to the appropriate CAD software instruction 
manual for design guidance.

Table 2 
Recommended Wall and Connector 

Thickness Chart for Sintered 
Understructures and Full Contours

Single Copings 
(standard) Bridges

Anterior

Wall Thickness
(substructure)

Circular
Incisal/Occlusal

≥ 0.5 mm
≥ 0.7 mm

≥ 0.5 mm
≥ 0.7 mm

Connector  
Dimensions
(substructure)

3-unit bridge
4-unit & more 

(bridge)

---
---

≥ 7.0 mm2

≥ 9.0 mm2

Connector  
Dimensions
(full contour)

3-unit bridge
4-unit & more 

(bridge)

---
---

≥ 7.0 mm2

≥ 9.0 mm2

Posterior

Wall Thickness
(substructure)

Circular
Incisal/Occlusal

≥ 0.5 mm
≥ 0.7 mm

≥ 0.9 mm
≥ 0.9 mm

Connector  
Dimensions
(substructure &  
full contour)

3-unit bridge
4-unit bridge

Cantilever

---
--- 
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Milling
Before milling, make sure that the correct size and type of milling burs are installed. 
Consult manufacturer’s instructions for more details.

After the restorations have been digitally designed, enter in the code Z2250EF to 
scale the design for the enlargement factor when prompted by the program to do so. 
The mill operator should refer to the applicable operating instructions for the milling 
system used for the specified programming method for input of the EF, as well as the 
milling instructions for zirconia blanks.

 WARNING: If a mill has been used for different types of materials other than 
zirconia, it must be cleaned out thoroughly before using the BruxZir Shaded 16 
material. Failure to do so may result in blank contamination, which may affect 
strength and esthetic properties of the material. Refer to the user manual of the 
milling system for further details.

7. Sintering
All BruxZir Shaded 16 restorations must go through a final sintering cycle prior to 
finishing. Place the restorations in a pure alumina (99.9%) sintering tray containing 
the appropriate sized (2 mm diameter recommended) zirconia beads. Load a 
maximum of 8 units per tray to ensure that there is ample space between restorations. 
Make sure the occlusal side of the restoration is face down and cover the tray with an 
alumina lid. To ensure that full density, strength, and correct shades are achieved, the 
sintering temperature must follow the profile shown on the following page. Ensure 
that the oven is calibrated, in good working condition, and free of any contamination 
sources. Program your sintering oven to achieve the required heating profile as 
shown. (Refer to your user manual for programing instructions). After sintering, 
allow the oven to cool sufficiently in order to safely remove the restorations. Carefully 
inspect the restorations to verify that there are no cracks or chips.

Te
m

p
er

at
u

re
 (º

C
)

Time (min)

Time (hour)
0

0 100 200 300 400 500

2 4 6 8

Te
m

p
er

at
u

re
 (º

C
)

1800 1800

1600 1600

1400 1400

1200 1200

1000 1000

800 800

600 600

400 400

200 200

0 0

(C5) (T5)

(T2)
2 ºC/min (T3)

(C1) (C7)

 

15 ºC/min
(T1)

10 ºC/min (T4)

 

15 ºC/min
(T6)

(C6)

Sintering Temperature Chart

(C2)

(C4)

(C3)

Temperature (ºC) Time (minutes)

C1 25 ºC T1 78 minutes

C2 1200 ºC T2 60 minutes

C3 1200 ºC T3 50 minutes

C4 1300 ºC T4 28 minutes

C5 1580 ºC T5 150 minutes

C6 1580 ºC T6 90 minutes

C7 155 ºC T7 Off

Sintering Cycle Recommendations
•  1st Heating Rate – 15 ºC/min to 1200 ºC
•  1st Holding Time at 1200 ºC – 60 minutes
•  2nd Heating Rate – 2 ºC/min to 1300 ºC
•  3rd Heating Rate at 10 ºC/min to 1580 ºC
•  Sintering Temperature – 1580 ºC
•  2nd Holding Time at 1580 ºC – 150 minutes
•  Cooling Rate – 15 ºC

 Failure to follow the indicated oven profile may lead to inadequate sintering and 
restorations with poor esthetic fidelity, decreased strength, and/or incorrect shade 
match.

 Do not open the furnace or remove the sintered restorations until your furnace 
cools sufficiently for safe removal. Failure to do so may cause severe burns and could 
crack the restorations by thermal shock.

 Please refer to the operating instructions for the particular oven used for proper 
use, placement of the product, and calibration. Ensure that the sintering oven used 
is calibrated according to the particular manufacturer’s specifications. Contact your 
sintering oven manufacturer for further instructions.

8. Adjusting the Sintered Restorations
After sintering, make adjustments to the anatomy of the restorations as necessary 
using the appropriate low-pressure or water-cooled grinding instruments, being 
careful to observe the recommended wall and connector thicknesses shown in Table 
2 under Section 5.

9. Achieving Final Shade
The BruxZir Shaded 16 CAD/CAM Blocks are individually designed to match the body 
of the indicated VITA® shade. Because the CAD/CAM blocks are monochromatic, some 
staining may be required to match specific prescription requirements or to achieve a 
gingival to incisal blend on anterior restorations. After sintering, apply any stain as 
required, and then use low-fusing glaze on the restorations. Heat the restorations at 
850 °C for a 45-second hold. The use of low-fusing glaze is required.

NOTE: Ensure that only 1 heat cycle is run on the BruxZir Shaded 16 restorations. 
Failure to follow these guidelines may result in incorrect shade match and will require 
shade alteration to match the indicated shade.

NOTE: The restorations will appear to be darker or high in chroma out of the sintering 
oven. The restorations are designed to match the VITA shade only after glazing.

10. Cementation
The dental professional should use resin-reinforced glass ionomers, resin cements, or 
self-adhesive resin cements to cement the BruxZir Shaded 16 restorations.

11. Storage
Before storing BruxZir Shaded 16 CAD/CAM Blocks, ensure there is no damage from 
shipping. Shipping damage may include cracks and chips of the blank, and/or broken 
mandrels. The CAD/CAM blocks should be stored at room temperature and away from 
dust and potential contamination sources. When not in use, store the BruxZir Shaded 
16 CAD/CAM Blocks 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 SDS for this product, call Glidewell Direct at 888-303-3975.

MDSS GmbH
Schiffgraben 41 

30175 Hannover, Germany 

Manufactured by

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(A wholly owned subsidiary of  

Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive  

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

Sponsored by
Emergo Australia

201 Sussex Street  
Darling Park, Tower II, Level 20 

Sydney, NSW, 2000 
Australia

VITA is a registered trademark of VITA Zahnfabrik.
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                           ESPAÑOL

Instrucciones de uso

1. Descripción del producto
Los bloques para CAD/CAM BruxZir® de 16 tonalidades se utilizan para la producción 
de subestructuras de contorno completo de zirconio y basadas en zirconio para 
coronas y puentes (restauraciones). Se presentan en dos tamaños (20x19 y 40x19) 
y 16 tonalidades (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) para 
fresar restauraciones de zirconio BruxZir. En los procesos de diseño y fabricación de 
las restauraciones se utiliza el sistema CAD/CAM. Luego las restauraciones diseñadas 
y confeccionadas se sinterizan. No es necesario agregar color a los bloques para 
CAD/CAM BruxZir de 16 tonalidades antes de la sinterización. Los bloques BruxZir 
de 16 tonalidades solo se deben esmaltar (sin aplicar ninguna tintura) para lograr 
la tonalidad monocromática deseada. Tal vez se deba aplicar alguna tintura básica si 
se desea obtener un efecto policromático (combinación gingival a incisal). El material 
sinterizado presenta máxima resistencia y aspecto translúcido y color final similares 
a la dentición natural.

2. Instrucciones de uso
El dispositivo está indicado para ser utilizado por técnicos dentales especializados 
en la fabricación de restauraciones cerámicas personalizadas de piezas anteriores y 
posteriores.

3. Contraindicaciones
Ninguna.

4. Tabla de datos técnicos

Tabla 1 
Clasificación - Tipo II, Clase 6

Coeficiente de expansión térmica (CTE) 
(25–500 ºC) 11 x 10-6/K

Resistencia promedio a la flexión > 800 MPa
Densidad de sinterización 6,05 g/cm3

*BruxZir supera el requisito de 800 MPa de la norma ISO 6872

5. Diseño de la restauración
Si no se observan las recomendaciones de grosor de la pared y del conector que 
se indican en la Tabla 2 se puede producir la fractura de la restauración final. Para 
conocer instrucciones específicas sobre el diseño de las restauraciones, consulte el 
manual que corresponda a su software CAD como guía para el diseño.

Tabla 2 
Cuadro de grosor recomendado de 

pared y conector para subestructuras 
y contornos completos sinterizados

Cofias simples 
(estándar) Puentes

Anterior

Grosor de la pared
(subestructura)

Circular 
Incisal/Oclusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Dimensiones del 
conector
(subestructura)

Puente de 3 unidades
4 o más unidades  

(puente)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Dimensiones del 
conector
(contorno completo)

Puente de 3 unidades
4 o más unidades 

(puente)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterior

Grosor de la pared
(subestructura)

Circular 
Incisal/Oclusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Dimensiones del 
conector
(subestructura y 
contorno completo)  

Puente de 3 unidades
4 o más unidades 

(puente)
Puente voladizo 

(Cantilever)

---
---

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Fresado
Antes de fresar, asegúrese de que se hayan instalado las brocas de fresado del tamaño 
y tipo correctos. Consulte las instrucciones del fabricante.

Una vez que las restauraciones se hayan diseñado digitalmente, ingrese el código 
Z2250EF para modificar a escala el diseño al factor de ampliación (EF) cuando el 
programa se lo solicite. El operador de fresado debe consultar las instrucciones de 
funcionamiento del sistema de fresado correspondiente para conocer el método de 
programación específico para ingresar el EF y fresar los bloques de zirconio.

 ADVERTENCIA: Si se ha usado una fresadora para materiales distintos del zirconio, 
se la debe limpiar cuidadosamente antes de usarla con el material BruxZir de 16 
tonalidades. De lo contrario, se podría contaminar el bloque alterando la resistencia y 
las propiedades estéticas del material. Consulte el manual del usuario del sistema de 
fresado para obtener más información.

7. Sinterización
Todas las restauraciones BruxZir de 16 tonalidades deben someterse a un ciclo de 
sinterización final antes del acabado. Coloque las restauraciones en una bandeja 
de sinterización de alúmina pura (99,9 %) con las perlas de zirconio del tamaño 
adecuado (se recomiendan perlas de 2 mm). Cargue un máximo de 8 unidades por 
bandeja asegurándose de que haya bastante espacio entre las restauraciones. 
Asegúrese de que el lado oclusal de la restauración esté hacia abajo y cubra la bandeja 
con una tapa de alúmina. Para garantizar la densidad, la resistencia y las tonalidades 
adecuadas, la temperatura de sinterización debe seguir el perfil que se muestra en la 
página siguiente. Cerciórese de que el horno esté calibrado, en buenas condiciones de 
funcionamiento y sin fuentes de contaminación. Programe el horno de sinterización 
para alcanzar el perfil de temperatura que se muestra. (Consulte las instrucciones de 
programación en el manual del usuario.) Concluida la sinterización, deje que el horno 
se enfríe para retirar las restauraciones de forma segura. Inspeccione con cuidado las 
restauraciones para verificar que no presenten grietas ni mellas.
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Gráfico de temperatura de sinterización

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatura (ºC) Tiempo (minutos)

C1 25 ºC T1 78 minutos

C2 1200 ºC T2 60 minutos

C3 1200 ºC T3 50 minutos

C4 1300 ºC T4 28 minutos

C5 1580 ºC T5 150 minutos

C6 1580 ºC T6 90 minutos

C7 155 ºC T7 Apagado

Recomendaciones para el ciclo de sinterización
•  1ª velocidad de calentamiento – 15 ºC/m hasta 1200 ºC
•  1er tiempo de mantenimiento a 1200 ºC – 60 minutos
•  2ª velocidad de calentamiento – 2 ºC/m hasta 1300 ºC
•  3ª velocidad de calentamiento a 10 ºC/m hasta 1580 ºC
•  Temperatura de sinterización – 1580 ºC
•  2º tiempo de mantenimiento a 1580 ºC – 150 minutos
•  Velocidad de enfriamiento – 15 ºC

 Si no se sigue el perfil de horneado indicado, la sinterización podría ser deficiente 
y por consiguiente, las restauraciones podrían tener poca fidelidad estética, menor 
resistencia y/o una coloración incorrecta.

 No abra el horno ni retire las restauraciones sinterizadas hasta que se haya 
alcanzado una temperatura que permita retirar las piezas de forma segura. De 
lo contrario, el operador podría sufrir quemaduras graves y las piezas podrían 
agrietarse debido al choque térmico.

 Consulte las instrucciones de funcionamiento del horno para su uso, colocación 
de productos y calibración correctos. Asegúrese de que el horno de sinterización esté 
calibrado según las especificaciones del fabricante. Comuníquese con el fabricante 
para obtener más instrucciones.

8. Ajuste de las restauraciones sinterizadas
Concluida la sinterización, realice los ajustes necesarios a la anatomía de las 
restauraciones mediante los instrumentos adecuados de esmerilado de baja presión 
o enfriados con agua, teniendo cuidado de observar los grosores recomendados para 
la pared y el conector que se muestran en la Tabla 2, Sección 5.

9. Tonalidad definitiva
Los bloques para CAD/CAM BruxZir de 16 tonalidades están diseñados 
individualmente para que coincidan con el cuerpo de la tonalidad VITA® indicada. 
Dado que los bloques para CAD/CAM son monocromáticos, tal vez sea necesario 
aplicarles alguna tintura para cumplir con los requisitos recetados o para adquirir una 
combinación gingival a incisal específica en las restauraciones de piezas anteriores. 
Con posterioridad a la sinterización aplique tintura a las restauraciones, si es 
necesario, y luego use esmalte con bajo punto de fusión. Hornee las restauraciones 
a 850 ºC durante 45 segundos. Es necesario usar esmalte de bajo punto de fusión.

NOTA: asegúrese de que se ejecuta un solo ciclo de horneado en las restauraciones 
BruxZir de 16 tonalidades. Si no se siguen estas indicaciones, es posible que no se 
obtenga la tonalidad deseada y serán necesarias alteraciones de la tonalidad.

NOTA: las restauraciones parecerán más oscuras o de color más intenso al sacarlas del 
horno de sinterización. Están diseñadas para alcanzar las tonalidades VITA después 
del esmaltado.

10. Cementación
El profesional dental debe usar resinas reforzadas con ionómeros de vidrio, cementos 
de resina o cementos de resina autoadhesivos para cementar las restauraciones 
BruxZir de 16 tonalidades.

11. Almacenamiento
Antes de almacenar los bloques para CAD/CAM BruxZir de 16 tonalidades, asegúrese 
de que no presenten daños provocados durante el envío, como ser, grietas y mellas de 
los discos de fresado y/o mandriles rotos. Los bloques CAD/CAM se deben almacenar 
a temperatura ambiente y lejos de fuentes de polvillo o de posible contaminación. 
Cuando no estén en uso, guarde los bloques para CAD/CAM BruxZir de 16 tonalidades 
en su envase original.

12. ADVERTENCIAS
No inhale el polvillo. Evite que el polvillo entre en los ojos o su contacto prolongado 
directo con la piel. Se recomienda el uso de equipo de protección personal (PPE) como 
guantes, máscaras y batas para laboratorio para evitar el posible contacto o irritación 
de la piel o los ojos durante el procedimiento.

 NOTA: para solicitar la hoja de especificación de materiales (MSDS) de este 
producto, llame a Glidewell Direct al 1-888-303-3975.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           ČESKY

Návod k použití

1. Popis produktu
Stínované bločky BruxZir® Shaded 16 CAD/CAM slouží k vytváření plně konturovaných 
zirkonových struktur a struktur na bázi zirkonu pro korunky a můstky (náhrady). 
Frézovací zirkonové náhrady BruxZir jsou k dispozici ve dvou (2) velikostech (20×19 
a 40×19) a 16 odstínech (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, 
D4). Vyrobené náhrady se vytváří pomocí systému CAD/CAM, který slouží k návrhu 
a výrobě. Navržené a vyrobené náhrady se poté sintrují. Ke stínovaným bločkům 
BruxZir Shaded 16 CAD/CAM není nutné přidat před sintrováním žádnou barvu. 
Stínované bločky BruxZir Shaded 16 CAD/CAM vyžadují pouze glazování (bez 
barvení) odpovídající monochromatickému odstínu těla. Pokud chcete dosáhnout 
polychromatického výsledku (splývání zbarvení gingivální a incizální strany), může 
být nutné použít určité základní barvení. Sintrované materiály vykazují maximální 
sílu, konečnou barvu a průsvitnost podobnou přirozenému chrupu.

2. Indikace použití
Zařízení je určeno k použití zubními techniky při vytváření celokeramických náhrad 
na míru pro přední i zadní lokality.

3. Kontraindikace 
Žádné.

4. Tabulka s technickými údaji

Tabulka 1 
Klasifikace – typ II, třída 6

Koeficient tepelné expanze (CTE) (25–500 °C) 11 x 10-6/K
Průměrná mez pevnosti v ohybu > 800 MPa

Sintrovaná denzita 6,05 g/cm3

*Náhrada BruxZir překračuje hodnotu 800 MPa, která je požadována normou ISO 6872

5. Návrh náhrady
Nedodržení doporučené tloušťky stěny a konektoru (viz tabulka 2) může vést ke 
zlomení konečné náhrady. Specifické pokyny k navrhování náhrad naleznete v 
příručce příslušného softwaru CAD v části s pokyny k návrhu.

Tabulka 2 
Tabulka doporučované tloušťky stěny 
a konektoru pro sintrované substruk-

tury a plné kontury

Jednoduché kapny 
(standard) Můstky

Přední

Tloušťka stěny
(substruktura)

Kruhový 
incizální/okluzní

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Rozměry konektoru
(substruktura)

3jednotkový můstek
4 a více jednotkový 

(můstek)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Rozměry konektoru
(plné kontury)

3jednotkový můstek
4 a více jednotkový 

(můstek)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Zadní

Tloušťka stěny
(substruktura)

Kruhový 
incizální/okluzní

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Rozměry konektoru
(substruktura a plné 
kontury)  

3jednotkový můstek
4jednotková

Konzola

---
--- 
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frézování
Před frézováním se ujistěte, že jste nainstalovali správnou velikost a typ frézovacích 
vrtáků. Podrobnosti naleznete v návodu k použití výrobce.

Po dokončení digitálního návrhu náhrad zadejte na výzvu programu kód Z2250EF 
– slouží k úpravě škálování o faktor zvětšení. Informace o způsobu zadávání EF 
a frézování zirkonových bločků nalezne obsluha v relevantní provozní příručce 
frézovacího systému.

 VAROVÁNÍ: Pokud jste použili frézu na jiné typy materiálů než zirkon, před 
zpracováním stínovaného materiálu BruxZir Shaded 16 je nutné ji vyčistit. V opačném 
případě může dojít ke kontaminaci bločku, což může ovlivnit sílu a estetické vlastnosti 
materiálu. Další podrobnosti naleznete v uživatelské příručce frézovacího systému.

7. Sintrování
Všechny stínované náhrady BruxZir Shaded 16 musí před dokončením projít 
konečným sintrovacím cyklem. Uložte náhrady na čistě hliníkový (99,9 %) sintrovací 
nosič se zirkonovými kuličkami o příslušné velikosti (doporučovaný průměr 2 
mm). Do každého nosiče vložte maximálně 8 jednotek, aby mezi náhradami zůstal 
dostatek volného prostoru. Ujistěte se, že je okluzní strana náhrady otočená přední 
stranou směrem dolů, a zakryjte nosič hliníkovým krytem. Sintrovací teplota musí 
dodržovat parametry profilu na následující straně. V opačném případě nelze zaručit 
plnou denzitu, sílu a správné odstíny. Ujistěte se, že je pec zkalibrovaná, je v dobrém 
provozním stavu a neobsahuje žádné zdroje kontaminace. Naprogramujte ve své 
sintrovací peci požadovaný profil zahřívání. (Pokyny k programování naleznete v 
uživatelské příručce). Po sintrování nechejte pec dostatečně vychladnout, abyste 
mohli bezpečně vytáhnout náhrady. Pečlivě náhrady zkontrolujte a ujistěte se, že se 
na nich nenachází žádné praskliny ani vylomené kusy.
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Tabulka sintrovacích teplot

(C2)

(C4)

(C3)

Teplota (ºC) Čas (minuty)

C1 25 ºC T1 78 minut

C2 1 200 ºC T2 60 minut

C3 1 200 ºC T3 50 minut

C4 1 300 ºC T4 28 minut

C5 1 580 ºC T5 150 minut

C6 1 580 ºC T6 90 minut

C7 155 ºC T7 Vyp.

Doporučení pro sintrovací cyklus
•  1. rychlost zahřívání – 15 ºC/min na 1 200 ºC
•  1. stabilní doba při 1 200 ºC – 60 minut
•  2. rychlost zahřívání – 2 ºC/min na 1 300 ºC
•  3. rychlost zahřívání – 10 ºC/min na 1 580 ºC
•  Sintrovací teplota – 1 580 ºC
•  2. stabilní doba při 1 580 ºC – 150 minut
•  Rychlost chlazení – 15 ºC

 Nedodržení uvedeného profilu pece může vést k nedostatečnému sintrování, 
náhrady budou mít nízké estetické parametry, sníženou sílu a/nebo nesprávný odstín.

 Neotevírejte pec ani nevytahujte sintrované náhrady, dokud se pec nevychladí 
dostatečně na to, aby bylo možné produkty bezpečně vyjmout. V opačném případě 
může dojít k těžkým popáleninám nebo prasknutí náhrad v důsledku tepelného šoku.

 Informace o správném použití, uložení produktu a kalibraci naleznete v provozní 
příručce příslušné pece. Ujistěte se, že je používaná sintrovací pec zkalibrována dle 
příslušných specifikací výrobce. Pokud budete potřebovat další pokyny, obraťte se na 
výrobce sintrovací pece.

8. Úprava sintrovaných náhrad
Po sintrování upravte náhrady dle anatomických poměrů pomocí vhodných 
nízkotlakých nebo vodou chlazených brusných nástrojů. Dávejte pozor, aby byla 
dodržena doporučená tloušťka stěny a konektoru uvedená v tabulce 2 v části 5.

9. Dosažení konečného odstínu
Bločky BruxZir Shaded 16 CAD/CAM jsou individuálně navrhovány tak, aby odpovídaly 
tělu určeného odstínu VITA®. Jelikož jsou bločky CAD/CAM monochromatické, k 
dosažení určitých preskripčních požadavků nebo vytvoření barevného přechodu 
mezi gingivální a incizální částí na předních náhradách může být nutné provést 
dodatečné barvení. Po sintrování naneste dle požadavků případné barvy a následně 
zpracujte náhrady glazováním s nízkou mírou fúze. Zahřejte náhrady na 850 °C na 45 
sekund. Použití glazování s nízkou mírou fúze je zcela zásadní.

POZNÁMKA: Stínované náhrady BruxZir Shaded 16 je nutné zpracovat pouze 1 cyklem 
zahřívání. V opačném případě může dojít ke vzniku nesprávného odstínu – v takové 
situaci bude nutné provést další úpravy odstínu, aby výsledný produkt odpovídal 
určeným barevným parametrům.

POZNÁMKA: Náhrady se budou po vytažení ze sintrovací pece zdát tmavější nebo s 
vysokým obsahem chromu. Náhrady budou odpovídat odstínu VITA až po glazování.

10. Cementování
Stínované náhrady BruxZir Shaded 16 je třeba cementovat pomocí pryskyřicí 
zpevněných skloionomerů, pryskyřicových cementů a samoadhezivních 
pryskyřicových cementů.

11. Skladování
Než stínované bločky BruxZir Shaded 16 CAD/CAM uložíte, ujistěte se, že nebyly 
při přepravě poškozeny. Mezi škody způsobené přepravou mohou patřit praskliny, 
kusy vylomené z bločku a/nebo zlomené mandrény. Bločky CAD/CAM skladujte 
při pokojové teplotě a chraňte je před prachem a zdroji potenciální kontaminace. 
Když stínované bločky BruxZir Shaded 16 CAD/CAM nepoužíváte, uchovávejte je v 
původním balení.

12. VAROVÁNÍ
Nevdechujte prach. Dávejte pozor, aby se vám prach nedostal do očí nebo nepřišel do 
delšího přímého kontaktu s kůží. Doporučujeme používat osobní ochranné pomůcky 
(PPE), jako jsou např. rukavice, masky a laboratorní pláště, v rámci prevence kontaktu 
s kůží nebo očima během zpracování.

 NOTE: Požadavky na MSDS k tomuto produktu směřujte na společnost Glidewell 
Direct na tel. č. 888-303-3975.

0086

MDSS GmbH
Schiffgraben 41 

30175 Hannover, Německo 

Výrobce

Prismatik Dentalcraft, Inc.
(Stoprocentní dceřiná společnost  

Glidewell Laboratories)
2212 Dupont Drive  

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

VITA je registrovaná ochranná známka společnosti VITA Zahnfabrik.

BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           DEUTSCH

Gebrauchsanweisung

1. Produktbeschreibung
BruxZir® Getönt-16 CAD/CAM-Blöcke werden zur Herstellung von voll konturierten 
Zirkonoxid- und zirkonoxidbasierten Gerüsten für Kronen und Brücken 
(Restaurationen) verwendet. Für das Fräsen von BruxZir-Restaurationen aus 
Zirkonoxid sind zwei (2) Größen (20 x 19 und 40 x 19) und 16 Farbtöne (A1, A2, A3, 
A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) erhältlich. Die Restaurationen 
werden unter Verwendung eines CAD/CAM-Systems konstruiert und gefertigt. 
Anschließend werden die Restaurationen gesintert. Bei den BruxZir Getönt-16 
CAD/CAM-Blöcken ist das Hinzufügen von Farbe vor dem Sintern überflüssig. Für 
die Anpassung an den monochromen Farbton des Körpers brauchen die BruxZir 
Getönt-16 CAD/CAM-Blöcke lediglich glasiert (nicht gefärbt) zu werden. Eventuell ist 
eine leichte einfache Färbung notwendig, wenn eine polychrome Tönung (Verlauf 
des Farbtons vom gingivalen zum inzisalen Bereich) gewünscht wird. Das gesinterte 
Material zeichnet sich durch maximale Festigkeit, den endgültigen Farbton und die 
Transluszenz natürlicher Zähne aus.

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

3. Kontraindikationen 
Keine.

4. Technische Daten

Tabelle 1 
Klassifizierung - Typ II, Klasse 6

Wärmeausdehnungskoeffizient (WAK) 
(25–500 ºC) 11 x 10-6/K

Durchschnittliche Biegefestigkeit > 800 MPa
Sinterdichte 6,05 g/cm3

*BruxZir übertrifft die ISO 6872-Anforderungen von 800 MPa

5. Restaurationsdesign
Bei Nichtbeachtung der in Tabelle 2 empfohlenen Wand- und Verbinderstärken kann 
es zum Bruch der endgültigen Restauration kommen. Spezifische Informationen 
zum Design der Restaurationen können dem entsprechenden Handbuch zur CAD-
Software entnommen werden.

Tabelle 2 
Tabelle mit empfohlenen Wand- und 

Verbinderstärken für gesinterte 
Gerüste und voll konturierte 

Restaurationen

Einzelne Kappen 
(standard) Brücken

Anterior

Wandstärke
(Gerüst)

Zirkulär 
Inzisal/Okklusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Verbindermaße
(Gerüst)

3-gliedrige Brücke
4- und mehrgliedrige 

(Brücke)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Verbindermaße
(voll konturiert)

3-gliedrige Brücke
4- und mehrgliedrige 

(Brücke)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterior

Wandstärke
(Gerüst)

Zirkulär 
Inzisal/Okklusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Verbindermaße
(Gerüst und voll 
konturiert)  

3-gliedrige Brücke
4-gliedrige

Freiendbrücke

--- 
---
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Fräsen
Vor dem Fräsen sicherstellen, dass Bohrer der richtigen Größe und Art installiert sind. 
Nähere Informationen sind den Herstelleranweisungen zu entnehmen.

Nachdem die Restaurationen digital entworfen wurden und das Programm dazu 
auffordert, den Code Z2250EF eingeben, um den Entwurf gemäß des Größenfaktors 
zu skalieren. Der Benutzer muss die entsprechenden Betriebsanweisungen des 
Fräsensystems, das für die Programmierungsmethode zur Eingabe des GF verwendet 
wird sowie die Fräsanweisungen für Zirkonoxidrohlinge befolgen.

 WARNUNG: Wenn die Fräse zum Bearbeiten anderer Materialien außer Zirkonoxid 
verwendet wurde, muss sie vor der Verwendung mit dem BruxZir Getönt-16 Material 
gründlich gereinigt werden. Bei Nichtbeachtung kann der Rohling kontaminiert und 
die Stärke und die ästhetischen Eigenschaften des Materials beeinträchtigt werden. 
Weitere Einzelheiten sind dem Benutzerhandbuch zum Frässystem zu entnehmen.

7. Sinterung
Alle BruxZir Getönt-16 Restaurationen müssen vor der Finierung ein letztes 
Mal gesintert werden. Die Restaurationen in eine Sinterschale aus reinem 
Aluminiumoxid (99,9 %) mit entsprechend großen Zirkonoxidkugeln (empfohlener 
Kugeldurchmesser: 2 mm) legen. Höchstens 8 Einheiten in eine Sinterschale legen, 
um sicherzustellen, dass zwischen den einzelnen Restaurationen ausreichend 
Abstand vorhanden ist. Darauf achten, dass die okklusale Seite der Restauration 
nach unten gerichtet ist und die Schale mit einem Deckel aus Aluminiumoxid 
abgedeckt wird. Damit die vollständige Dichte, Festigkeit und die richtigen 
Tönungen erreicht werden, muss die Sintertemperatur dem auf der nächsten Seite 
aufgeführten Wärmeprofil entsprechen. Sicherstellen, dass der Sinterofen kalibriert 
wurde, sich in gutem Betriebszustand befindet und keine Kontaminierungen 
aufweist. Den Sinterofen so programmieren, dass das aufgeführte Wärmeprofil 
erreicht wird. (Die Programmieranweisungen sind dem Benutzerhandbuch zu 
entnehmen.) Nach dem Sintern den Ofen ausreichend abkühlen lassen, bevor die 
Restaurationen herausgenommen werden. Die Restaurationen sorgfältig auf Risse 
und Absplitterungen überprüfen.
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Sintertemperatur-Tabelle

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatur (ºC) Zeit (Minuten)

C1 25 ºC T1 78 Minuten

C2 1200 ºC T2 60 Minuten

C3 1200 ºC T3 50 Minuten

C4 1300 ºC T4 28 Minuten

C5 1580 ºC T5 150 Minuten

C6 1580 ºC T6 90 Minuten

C7 155 ºC T7 Aus

Empfehlungen für den Sinterzyklus
•  1. Aufheizgeschwindigkeit – 15 ºC/min bis 1200 ºC
•  1. Haltezeit bei 1200 ºC – 60 Minuten
•  2. Aufheizgeschwindigkeit – 2 ºC/min bis 1300 ºC
•  3. Aufheizgeschwindigkeit – 10 ºC/min bis1580 ºC
•  Sintertemperatur – 1580 ºC
•  2. Haltezeit bei 1580 ºC – 150 Minuten
•  Abkühlgeschwindigkeit – 15 ºC

 Die Nichtbefolgung des aufgeführten Wärmeprofils kann zu einem 
unzureichenden Sinterprozess und zu mangelnder ästhetischer Genauigkeit, 
reduzierter Festigkeit und/oder zur falschen Tönung der Restaurationen führen.

 Aus Sicherheitsgründen den Ofen nicht öffnen bzw. gesinterte Restaurationen 
nicht herausnehmen, bis der Ofen ausreichend abgekühlt ist. Bei Nichtbeachtung 
besteht die Gefahr von schweren Verbrennungen und es können sich infolge des 
Temperaturwechsels Risse in den Restaurationen bilden.

 Die ordnungsgemäße Verwendung und Platzierung des Produkts und die 
Kalibrierung sind der Bedienungsanleitung zum jeweiligen Ofen zu entnehmen. 
Sicherstellen, dass der Sinterofen gemäß den Spezifikationen des jeweiligen 
Herstellers kalibriert wurde. Für weitere Anweisungen wenden Sie sich bitte an den 
Hersteller des Sinterofens. 

8. Überarbeitung der gesinterten Restaurationen
Nach dem Sintern die Anatomie der Restauration nach Bedarf mit den 
entsprechenden Niederdruck- oder Wasserkühlungsschleifern überarbeiten; auf 
empfohlene Wand- und Verbinderstärke aus Tabelle 2 in Abschnitt 5 achten.

9. Erreichen des endgültigen Farbtons
Die BruxZir Getönt-16 CAD/CAM-Blöcke werden individuell konstruiert und 
der indizierten VITA® Farbe angepasst. Da die CAD/CAM-Blöcke monochrom 
sind, ist eventuell eine leichte Färbung notwendig, damit den jeweiligen 
Rezeptanforderungen entsprochen wird oder um an den anterioren Restaurationen 
einen optimalen Verlauf des Farbtons vom gingivalen zum inzisalen Bereich 
zu erzielen. Nach dem Sintern die benötigte Farbe applizieren und dann eine 
niedrigschmelzende Glasur auf die Restaurationen aufbringen. Die Restaurationen 
45 Sekunden lang bei 850 °C erhitzen. Es muss eine niedrigschmelzende Glasur 
verwendet werden.

HINWEIS: Bei BruxZir Getönt-16 Restaurationen darf nur ein Erhitzungszyklus 
durchgeführt werden. Wenn diese Richtlinien nicht befolgt werden, ist mit einem 
falschen Farbton zu rechnen, was eine erneute Färbung erfordert, damit die 
verordnete Tönung erreicht werden kann.

HINWEIS: Beim Herausnehmen aus dem Sinterofen erscheinen die Restaurationen 
zunächst dunkler oder weisen eine hohe Sättigung auf. Erst nach dem Glasieren 
nehmen die Restaurationen den endgültigen VITA-konformen Farbton an.

10. Zementierung
Für die Zementierung der BruxZir Getönt-16 Restaurationen sollten 
kunstharzverstärkte Glasionomere, Kunstharzzement oder selbsthaftender 
Kunstharzzement verwendet werden.

11. Lagerung
Vor der Lagerung von BruxZir Getönt-16 CAD/CAM-Blöcken sicherstellen, dass keine 
Transportschäden, wie z. B. Risse und Absplitterungen am Rohling und/oder Schäden 
an den Spanndornen vorliegen. Die CAD/CAM-Blöcke müssen bei Raumtemperatur 
an einem staubfreien und vor Kontaminierung geschützten Ort aufbewahrt werden. 
Wenn sie nicht verwendet werden, sollten die BruxZir Getönt-16 CAD/CAM-Blöcke in 
ihrer Originalverpackung aufbewahrt werden.

12. WARNHINWEISE
Den Staub nicht einatmen. Der Staub darf nicht in die Augen gelangen und 
nicht längere Zeit mit der Haut in Kontakt sein. Es wird empfohlen, persönliche 
Schutzausrüstung (PSA), wie Handschuhe, Gesichtsmaske und Laborkittel zu tragen, 
um jeglichen Kontakt sowie Haut- oder Augenreizungen während der Verarbeitung 
zu vermeiden.

 HINWEIS: Das Sicherheitsdatenblatt für dieses Produkt kann telefonisch von 
Glidewell Direct unter der Nummer 1-888-303-3975 angefordert werden.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           FRANÇAIS

Mode d’emploi

1. Description du produit
Les blocs de CFAO BruxZir® Shaded 16 permettent de créer des armatures complètes 
en zircone ou à base de zircone pour des couronnes et des bridges (restaurations). 
Deux (2) tailles (20 x 19 et 40 x 19) et 16 teintes (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, 
B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) sont disponibles pour le fraisage des restaurations 
en zircone BruxZir. Les restaurations sont réalisées au moyen d’un système de 
CFAO pour la conception et la fabrication. Les restaurations conçues et fabriquées 
sont ensuite frittées. Nul besoin d’ajouter de la couleur aux blocs de CFAO BruxZir 
Shaded 16 avant le frittage. Seul un émaillage (pas de coloration) est nécessaire 
pour faire correspondre les blocs de CFAO BruxZir Shaded 16 à la teinte naturelle 
monochromatique. L’application d’une teinte de base peut être nécessaire si une 
polychromie (transition de la gencive à l’incisive) est souhaitée. Le matériau fritté 
présente une résistance maximale, ainsi qu’une couleur finale et une translucidité 
similaires à la dentition naturelle.

2. Indications
Ce dispositif est conçu pour être utilisé par des prothésistes pour la fabrication de 
restaurations personnalisées 100 % céramique prévues pour les emplacements 
antérieurs et postérieurs.

3. Contre-indications
Aucune.

4. Données techniques

Tableau 1
Classification - Type II, classe 6

Coefficient de dilatation thermique (CDT) 
(25–500 °C) 11 x 10-6/K

Résistance moyenne à la flexion > 800 MPa
Densité frittée 6,05 g/cm3

*BruxZir dépasse les exigences de 800 MPa de la norme ISO 6872

5. Conception de la restauration
Le non-respect des recommandations d’épaisseur de la paroi et des connecteurs 
indiquées dans le tableau 2 peut provoquer une fracture de la restauration finale. Pour 
des instructions spécifiques sur la conception des restaurations, consulter le manuel 
du logiciel de CAO applicable.

Tableau 2 
Épaisseurs recommandées pour 
la paroi et les connecteurs des 

armatures et restaurations complètes

Coiffes uniques 
(standard) Bridges

Antérieures

Épaisseur de la paroi
(armature)

Circulaire  
Incisive/Occlusale

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Dimensions des 
connecteurs
(armature)

Bridge de 3 éléments
4 éléments et plus 

(bridge)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Dimensions des 
connecteurs
(restauration complète)

Bridge de 3 éléments
4 éléments et plus 

(bridge)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Postérieures

Épaisseur de la paroi
(armature)

Circulaire 
Incisive/Occlusale

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Dimensions des 
connecteurs
(armatures et  
restaurations 
complètes)

Bridge de 3 éléments
4 éléments et plus 

(bridge)
Cantilever

--- 
--- 

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Fraisage
Avant le fraisage, il convient de s’assurer que les fraises installées sont bien de type et 
de taille corrects. Consulter les instructions du fabricant pour plus de détails.

Après la conception numérique des restaurations, entrer le code Z2250EF afin de 
mettre la conception à l’échelle du facteur d’agrandissement lorsque le logiciel 
le demande. L’opérateur doit consulter les instructions du système utilisé pour le 
fraisage afin de connaître la méthode de programmation adéquate pour la saisie du 
facteur d’agrandissement et celles de fraisage des ébauches en zircone.

 MISE EN GARDE : si la fraise est utilisée sur des matériaux autres que la zircone, 
la nettoyer en profondeur avant d’utiliser le matériau BruxZir Shaded 16. Dans le 
cas contraire, cela pourrait entraîner une contamination de l’ébauche, susceptible 
d’affecter la résistance et les propriétés esthétiques du matériau. Pour de plus amples 
informations, consulter le manuel d’utilisation du système de fraisage.

7. Frittage
Toutes les restaurations en BruxZir Shaded 16 doivent subir un cycle final de frittage 
avant finition. Placer les restaurations dans un plateau de frittage en alumine (pure 
à 99,9 %) contenant des billes de zircone de taille appropriée (diamètre de 2 mm 
recommandé). Charger 8 éléments au maximum par plateau en veillant à espacer 
suffisamment les restaurations. S’assurer que le côté occlusal de la restauration est 
orienté vers le bas et couvrir le plateau avec un couvercle en alumine. Pour obtenir la 
pleine densité, la résistance et les nuances correctes, la température de frittage doit 
se conformer au profil illustré sur la page suivante. S’assurer que le four est étalonné, 
en bon état de marche et dépourvu de toute source de contamination. Programmer 
le four de frittage pour obtenir le profil de chauffage requis (consulter les instructions 
de programmation dans le manuel d’utilisation). Après le frittage, laisser le four 
refroidir suffisamment pour retirer les restaurations en toute sécurité. Vérifier 
l’absence de fissures ou d’éclats en examinant attentivement les restaurations.
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Graphique des températures de frittage

(C2)

(C4)

(C3)

Température (ºC) Durée (minutes)

C1 25 ºC T1 78 minutes

C2 1 200 ºC T2 60 minutes

C3 1 200 ºC T3 50 minutes

C4 1 300 ºC T4 28 minutes

C5 1 580 ºC T5 150 minutes

C6 1 580 ºC T6 90 minutes

C7 155ºC T7 Éteint

Recommandations pour le cycle de frittage
•  1re vitesse de montée en température – 15 ºC/min jusqu’à 1 200 ºC
•  1er temps de maintien à 1 200 ºC – 60 minutes
•  2e vitesse de montée en température – 2 ºC/min jusqu’à 1 300 ºC
•  3e vitesse de montée en température – 10 ºC/min jusqu’à 1 580 ºC
•  Température de frittage – 1 580 ºC
•  2e temps de maintien à 1 580 ºC – 150 minutes
•  Vitesse de refroidissement – 15 ºC

 Le non-respect des spécifications relatives au four peut entraîner un frittage 
inadéquat et la réalisation de restaurations d’une esthétique médiocre, d’une faible 
résistance ou d’une teinte incorrecte.

 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 au risque d’entraîner de sévères 
brûlures et des fissures dans les restaurations en raison du choc thermique.

 Consulter les instructions de fonctionnement du four pour l’utilisation, le 
positionnement du produit et l’étalonnage adéquats. Veiller à utiliser et à étalonner 
le four de frittage conformément aux spécifications du fabricant. Prendre contact 
avec ce dernier pour de plus amples informations.

8. Ajustage des restaurations frittées
Après le frittage, ajuster l’anatomie des restaurations si nécessaire au moyen 
d’instruments de rodage à faible pression ou refroidis à l’eau, en veillant à respecter 
les recommandations d’épaisseur de la paroi et des connecteurs indiquées dans le 
tableau 2 de la section 5.

9. Obtention de la teinte finale
Les blocs de CFAO BruxZir Shaded 16 sont conçus individuellement pour correspondre 
à la teinte naturelle VITA® indiquée. Comme ces blocs sont monochromes, il peut 
s’avérer nécessaire d’appliquer une coloration afin de répondre à des exigences 
spécifiques prescrites ou pour obtenir une transition de la gencive à l’incisive sur 
des restaurations antérieures. Après le frittage, appliquer une coloration, selon les 
besoins, puis de l’émail à basse fusion sur les restaurations. Chauffer les restaurations 
à 850 °C pendant 45 secondes. L’emploi d’émail à basse fusion s’impose.

REMARQUE : s’assurer que les restaurations BruxZir Shaded 16 ne subissent qu’un 
seul cycle de chauffage. Le non-respect de ces directives peut entraîner un mariage 
de couleurs inadapté et nécessiter une modification de teinte pour correspondre à 
celle indiquée.

REMARQUE : à la sortie du four de frittage, les restaurations paraissent plus sombres 
ou élevées dans la gamme chromatique. Elles sont conçues pour ne correspondre à la 
teinte VITA qu’après l’émaillage.

10. Scellement
Le dentiste doit utiliser du ciment de verre ionomère renforcé à la résine, du ciment 
composite, ou du ciment composite auto-adhésif pour sceller les restaurations 
BruxZir Shaded 16.

11. Conservation
Avant de ranger les blocs de CFAO BruxZir Shaded 16, vérifier qu’ils n’ont subi aucun 
dommage pendant le transport. Les dommages dus au transport peuvent inclure des 
fissures ou ébréchures de l’ébauche et/ou des mandrins cassés. Les blocs de CFAO 
doivent être rangés à température ambiante et à l’écart de la poussière et de sources 
de contamination potentielles. Lorsqu’ils ne sont pas utilisés, conserver les blocs de 
CFAO BruxZir Shaded 16 dans leur emballage d’origine.

12. MISES EN GARDE
Ne pas inhaler la poussière. La poussière 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), notamment des gants, un masque et une blouse de 
laboratoire, est recommandé afin d’éviter tout contact irritant avec les yeux et la 
peau pendant l’opération.

 REMARQUE : pour obtenir la FDS de ce produit, appeler Glidewell Direct au  
+1 888 303 3975.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           ITALIANO

Istruzioni per l’uso

1. Descrizione del prodotto
I blocchi CAD/CAM BruxZir® Shaded 16 vengono utilizzati per la realizzazione di 
strutture portanti in zirconia a contorno pieno e a base di zirconia per corone e ponti 
(restauri). Per la fresatura dei restauri in zirconia BruxZir sono disponibili due (2) 
formati (20x19 e 40x19) e 16 colorazioni (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, 
C3, C4, D2, D3, D4). Per la progettazione e la realizzazione dei restauri viene utilizzato 
il sistema CAD/CAM. I restauri progettati e realizzati vengono successivamente 
sinterizzati. Prima della sinterizzazione non occorre aggiungere alcuna colorazione ai 
blocchi CAD/CAM BruxZir Shaded 16. I blocchi CAD/CAM BruxZir Shaded 16 richiedono 
solo la smaltatura (non la colorazione) per uguagliare la sfumatura del corpo 
monocromatico. Una certa colorazione di base può essere necessaria se si desidera 
ottenere una sfumatura policromatica (dal margine gengivale a quello incisale). Il 
materiale sinterizzato offre massima resistenza, colore finale e traslucenza simili ai 
denti naturali.

2. Indicazioni per l’uso
Il dispositivo è indicato per l’uso da parte di odontotecnici nella costruzione di 
restauri in ceramica personalizzati per i settori anteriori e posteriori.

3. Controindicazioni 
Nessuna.

4. Tabella dei dati tecnici

Tabella 1 
Classificazione - Tipo II, Classe 6

Coefficiente di espansione termica (CET) 
(25–500 ºC) 11 x 10-6/K

Resistenza media alla flessione > 800 MPa
Densità sinterizzata 6,05 g/cm3

*BruxZir supera il requisito ISO 6872 di 800 MPa

5. Progettazione del restauro
Il mancato rispetto delle raccomandazioni relative allo spessore delle pareti e dei 
connettori, illustrate nella Tabella 2, può portare alla rottura del restauro finale. Per 
istruzioni specifiche relative alla progettazione dei restauri, consultare il manuale di 
istruzioni per il software CAD appropriato.

Tabella 2 
Tabella di riferimento dello spessore 

delle pareti e dei connettori per strut-
ture sinterizzate e contorni pieni

Cappette singole 
(standard) Ponti

Anteriore

Spessore delle pareti
(struttura)

Circolare 
incisale/occlusale

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Dimensioni dei 
connettori
(struttura)

Ponte a 3 unità
4 e più unità (ponte)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Dimensioni dei 
connettori
(contorno pieno)

Ponte a 3 unità
4 e più unità (ponte)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posteriore

Spessore delle pareti
(struttura)

Circolare 
incisale/occlusale

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Dimensioni dei 
connettori
(struttura e contorno 
pieno)  

Ponte a 3 unità
4 o più unità (ponte)

radiale

---
--- 
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Fresatura
Prima della fresatura, accertarsi di aver installato frese di dimensioni e tipo corretti. 
Per ulteriori dettagli, consultare le istruzioni del produttore.

Una volta che i restauri sono stati progettati in modo digitale, quando il programma 
lo richiede inserire il codice Z2250EF per scalare il progetto in base al fattore di 
ingrandimento. Per il metodo di programmazione specificato per l’inserimento del 
fattore di ingrandimento, l’operatore deve consultare le istruzioni d’uso appropriate 
del sistema di fresatura utilizzato, nonché le istruzioni di fresatura dei blocchi in 
zirconia.

 AVVERTENZA: se una fresa è stata utilizzata per tipi di materiali diversi dalla 
zirconia, è necessario pulirla accuratamente prima di utilizzare il materiale BruxZir 
Shaded 16. In caso contrario, si può provocare la contaminazione del blocco, che può 
influire sulla resistenza e sulle proprietà estetiche del materiale. Per ulteriori dettagli 
fare riferimento al manuale d’uso del sistema di fresatura.

7. Sinterizzazione
Tutti i restauri BruxZir Shaded 16 devono essere sottoposti a un ciclo finale 
di sinterizzazione prima della finitura. Collocare i restauri in un vassoio per 
sinterizzazione in allumina pura (99,9%) contenente i grani di zirconia delle 
dimensioni adeguate (si consiglia un diametro di 2 mm). Caricare un massimo di 
8 unità per vassoio per assicurarsi di lasciare ampio spazio tra i restauri. Verificare 
che il lato occlusale del restauro sia rivolto verso il basso e coprire il vassoio con un 
coperchio di allumina. Per ottenere la massima densità, la resistenza e le colorazioni 
corrette, la temperatura di sinterizzazione deve seguire il profilo illustrato alla 
pagina seguente. Assicurarsi che il forno sia calibrato, in buone condizioni di 
funzionamento e privo di qualsiasi fonte di contaminazione. Programmare il forno di 
sinterizzazione in modo da ottenere il profilo di riscaldamento necessario illustrato 
(per le istruzioni di programmazione, consultare il manuale d’uso). Per rimuovere i 
restauri in sicurezza dopo la sinterizzazione, attendere che il forno si raffreddi a 
sufficienza. Ispezionare attentamente i restauri per verificare che non presentino 
crepe o scheggiature.
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Grafico delle temperature di sinterizzazione

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatura (ºC) Tempo (minuti)

C1 25 ºC T1 78 minuti

C2 1200 ºC T2 60 minuti

C3 1200 ºC T3 50 minuti

C4 1300 ºC T4 28 minuti

C5 1580 ºC T5 150 minuti

C6 1580 ºC T6 90 minuti

C7 155 ºC T7 Spento

Raccomandazioni per il ciclo di sinterizzazione
•  1a velocità di riscaldamento – da 15 °C/min a 1200 °C
•  1a tempo di attesa a 1200 °C – 60 minuti
•  2c velocità di riscaldamento – da 2 °C/min a 1300 °C
•  3a velocità di riscaldamento – da 10 °C/min a 1580 °C
•  Temperatura di sinterizzazione – 1580 °C
•  2a tempo di attesa a 1580 °C – 150 minuti
•  Velocità di raffreddamento – 15 °C

 La mancata osservanza del profilo del forno indicato può portare a sinterizzazione 
inadeguata e a scarsa fedeltà estetica dei restauri, resistenza ridotta e/o colorazione 
non corrispondente.

 Per una rimozione sicura, attendere che il forno si raffreddi a sufficienza prima di 
aprirlo o rimuovere i restauri sinterizzati. In caso contrario, si possono causare gravi 
ustioni e la rottura dei restauri per shock termico.

 Per un utilizzo, un posizionamento del prodotto e una calibrazione corretti, 
consultare le istruzioni per l’uso del forno utilizzato. Assicurarsi che il forno di 
sinterizzazione utilizzato sia calibrato in conformità alle specifiche del produttore. 
Per ulteriori istruzioni, contattare il produttore del forno di sinterizzazione.

8. Rettifiche dei restauri sinterizzati
Dopo la sinterizzazione, rettificare l’anatomia dei restauri secondo necessità 
utilizzando strumenti di rettifica a bassa pressione o dotati di raffreddamento ad 
acqua, facendo attenzione a osservare gli spessori raccomandati per le pareti e i 
connettori illustrati nella Tabella 2 riportata nella Sezione 5.

9. Ottenimento del colore finale
I blocchi CAD/CAM BruxZir Shaded 16 sono progettati singolarmente per 
corrispondere alla colorazione VITA® indicata. Poiché i blocchi CAD/CAM sono 
monocromatici, può essere necessario applicare una certa colorazione per soddisfare 
i requisiti specifici di prescrizione o per ottenere una sfumatura gengivale-incisale 
sui restauri anteriori. Dopo la sinterizzazione, applicare la colorazione richiesta e 
successivamente utilizzare una smaltatura a basso punto di fusione sui restauri. 
Riscaldare i restauri a 850 °C per 45 secondi. È necessario l’uso della smaltatura a 
basso punto di fusione.

NOTA: assicurarsi che sui restauri BruxZir Shaded 16 venga eseguito 1 solo ciclo di 
riscaldamento. La mancata osservanza di queste linee guida può comportare una 
corrispondenza cromatica non corretta e richiederà una rettifica della colorazione 
affinché corrisponda a quella indicata.

NOTA: i restauri sembreranno più scuri o con una cromaticità più elevata una volta 
fuori dal forno di sinterizzazione. I restauri sono progettati in modo da corrispondere 
al colore VITA solo dopo la smaltatura.

10. Cementazione
Per cementare i restauri BruxZir Shaded 16 il dentista deve utilizzare vetroionomeri 
rinforzati con resina, cementi resinati o cementi resinati autoadesivi.

11. Conservazione
Prima di conservare i blocchi CAD/CAM BruxZir Shaded 16, assicurarsi che non 
presentino danni da trasporto. I danni da trasporto possono includere, ad esempio, 
crepe e scheggiature del blocco e/o mandrini danneggiati. I blocchi CAD/CAM devono 
essere conservati a temperatura ambiente e lontano da polvere e da potenziali fonti 
di contaminazione. Quando non in uso, conservare i blocchi CAD/CAM BruxZir Shaded 
16 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 l’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.

 NOTA: per richiedere la scheda di sicurezza di questo prodotto, contattare 
Glidewell Direct al numero 888-303-3975.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           MAGYAR

Használati utasítás

1. A termék bemutatása
A 16 árnyalatban elérhető BruxZir® CAD/CAM tömbök cirkónium borítóelemek vagy 
cirkónium-alapú vázak készítésére használhatók koronák és hidak (fogpótlások) 
számára. Két (2) méret (20x19 és 40x19) és 16 színárnyalat (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, 
B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) áll rendelkezésre BruxZir cirkónium fogpótlások 
készítésére. A fogpótlások tervezése és elkészítése CAD/CAM rendszerek segítségével 
történik. Ezt követően a megtervezett és elkészített fogpótlások szinterezésen esnek 
át. A 16 árnyalatban elérhető BruxZir CAD/CAM tömbök esetében a szinterezés előtt 
nincs szükség színezőanyag hozzáadására. A 16 árnyalatban elérhető BruxZir CAD/
CAM tömbök esetében csak a zománc ráégetésére van szükség (színezési technikák 
alkalmazása nélkül) ahhoz, hogy megfeleljenek a monokróm testszínárnyalatnak. A 
polikróm árnyalatokhoz (az íny és az élek közötti fokozatos színátmenethez) szükség 
lehet néhány alapvető színezési technika alkalmazására. A szinterezett anyag 
maximálisan ellenálló, a végső szín a természetes fogazathoz hasonlóan áttetsző.

2. Felhasználási javallat
A terméket fogtechnikusok általi használatra tervezték, teljes mértékben kerámia 
anyagú, egyedi első és hátsó fogpótlások készítéséhez.

3. Ellenjavallatok 
Nem léteznek.

4. Műszaki adatokat tartalmazó táblázat

1. táblázat 
Osztályozás - II. típus, 6. osztály

Hőtágulási együttható (25–500ºC) 11 x 10-6/K
Átlagos hajlítószilárdság > 800 MPa
Szinterezés utáni sűrűség 6,05 g/cm3

*A BruxZir hajlítószilárdsága meghaladja az ISO 6872 szabványban előírt 800 MPa értéket.

5. A fogpótlás kialakítása
A fal és a csatlakozó vastagságára vonatkozó, 2. táblázatban szereplő ajánlások 
figyelmen kívül hagyása a végső fogpótlás törését eredményezheti. A fogpótlások 
kialakítására vonatkozó speciális utasításokat illetően tájékozódjon a CAD szoftveres 
kézikönyvből.

2. táblázat 
Szinterezett vázak és borítások 

falainak és összekötő elemeinek 
javasolt vastagságát tartalmazó 

táblázat

Egyetlen leplezés 
(standard) Hidak

Elülső

Falvastagság
(váz)

Kör alakú 
Incizális/Okkluzális

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Összekötő elem 
méretei
(váz)

3 tagból álló híd
4 vagy több tagból 

álló (híd)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Összekötő elem 
méretei
(borítás)

3 tagból álló híd
4 vagy több tagból 

álló (híd)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Hátsó

Falvastagság
(váz)

Kör alakú 
Incizális/Okkluzális

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Összekötő elem 
méretei
(váz és borítás)  

3 tagból álló híd
4 tagból álló (hid) 

Szabadvégű

--- 
---
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Faragás
Faragás előtt bizonyosodjon meg arról, hogy a megfelelő típusú és méretű frézerek 
vannak felszerelve. További információért tájékozódjon a gyártó útmutatójából.

A fogpótlások digitális megtervezését követően, üsse be a Z2250EF kódot, a minta 
méretezéséhez a zsugorodási tényező figyelembe vételével, amikor a program 
felszólítja erre. A használt marórendszert, az adott beprogramozási módszert és a 
zsugorodási tényező megadását, valamint a cirkónium tömbök faragását illetően a 
marógép kezelőjének tájékozódnia kell a vonatkozó használati utasításból.

 FIGYELMEZTETÉS: A 16 árnyalatban elérhető BruxZir anyag használata előtt 
a marógépet alaposan meg kell tisztítani, amennyiben azt a cirkóniumon kívül 
más anyagokkal is használták. Ennek elmulasztása a tömb szennyeződését 
eredményezheti, amely befolyásolhatja az anyag ellenállóképességét és esztétikai 
tulajdonságait. További részleteket illetően tájékozódjon a marórendszer 
felhasználói kézikönyvéből.

7. Szinterezés
A 16 árnyalatban elérhető BruxZir fogpótlásoknak egy végső szinterezési szakaszon 
kell átesniük. A fogpótlásokat helyezze tiszta alumíniumból (99,9%) készült, 
megfelelő méretű (2 mm javasolt átmérőjű) cirkónium szemcséket tartalmazó 
szinterező tálcába. Tálcánként maximum 8 egységet helyezzen be úgy, hogy a 
fogpótlások között bőven legyen hely. Ügyeljen arra, hogy a fogpótlások okklúziós 
oldalukkal lefelé nézzenek és takarja be a tálcát egy alumínium fedéllel. A maximális 
sűrűség, ellenállóképesség és megfelelő árnyalatok elérése érdekében a szinterezési 
hőmérsékletnek a következő oldalon található profilt kell követnie. Bizonyosodjon 
meg arról, hogy a kályha beállítása elvégzésre került, a kályha megfelelően 
működőképes állapotban van, és mentes mindenféle szennyeződési forrástól. 
Programozza be a szinterező kályhát a szükséges hevítési profil elérése érdekében 
a bemutatottak szerint. (A programozási utasításokat illetően tájékozódjon a 
felhasználói kézikönyvből). A szinterezést követően a fogpótlások biztonságos 
eltávolítása érdekében hagyja, hogy a kályha megfelelő mértékben kihűljön. 
Vizsgálja meg alaposan a fogpótlásokat annak ellenőrzése érdekében, hogy 
nincsenek-e rajtuk repedések vagy lepattogzott részek.
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Szinterezési hőmérséklet grafikonja

(C2)

(C4)

(C3)

15 ºC/perc
(T1)

Hőmérséklet (ºC) Idő (perc)

C1 25 ºC T1 78 perc

C2 1200 ºC T2 60 perc

C3 1200 ºC T3 50 perc

C4 1300 ºC T4 28 perc

C5 1580 ºC T5 150 perc

C6 1580 ºC T6 90 perc

C7 155 ºC T7 Kikapcsolva

A szinterezési ciklusra vonatkozó ajánlások
•  Első hőmérséklet-emelkedési ráta – 15 °C/perc 1200 °C-ig
•  Első hőmérséklet fenntartási idő 1200 °C-on – 60 perc
•  Második hőmérséklet-emelkedési ráta – 2 °C/perc 1300 °C-ig
•  Harmadik hőmérséklet-emelkedési ráta – 10 °C/perc 1580 °C-ig
•  Szinterezési hőmérséklet – 1580 °C
•  Második hőmérséklet fenntartási idő 1580 °C-on – 150 perc
•  Hőmérséklet-csökkenési ráta – 15 °C

 A feltüntetett kályhaprofil figyelmen kívül hagyása a szinterezési műveletek nem 
megfelelő végrehajtásához, gyenge esztétikai minőségű fogpótlásokhoz vezethet, 
valamint csökkent ellenállóképességet és/vagy nem megfelelő színárnyalatot 
eredményezhet.

 Ne nyissa ki a kályhát vagy ne vegye ki a szinterezett fogpótlásokat, amíg a 
kályha eléggé le nem hűlt a biztonságos eltávolításhoz. Ezen útmutatások be nem 
tartása súlyos égési sérüléseket okozhat, valamint a hősokk miatt a fogpótlások 
megrepedhetnek.

 A termék behelyezését illetően, valamint a megfelelő használat és beállítás 
érdekében tájékozódjon a kályha használati utasításából. Bizonyosodjon meg arról, 
hogy a használt szinterező kályha beállítása a gyártó specifikációinak megfelelően 
került elvégzésre. További utasításokért vegye fel a kapcsolatot a szinterező kályha 
gyártójával.

8. A szinterezett fogpótlások kiigazítása
Szinterezést követően szükség esetén igazítsa ki a fogpótlások alakját megfelelő, kis 
nyomást kifejtő vagy vízhűtéses csiszolóberendezéssel. Ügyeljen arra, hogy betartsa 
a falak és az összekötő elemek vastagságát, az 5. pontban található 2. táblázat 
értékeinek megfelelően.

9. A végső árnyalat kialakítása
A 16 árnyalatban elérhető BruxZir CAD/CAM tömbök egyedi tervezésüknél fogva 
megfelelnek a feltüntetett VITA® színárnyalatnak. Mivel a CAD/CAM tömbök 
monokrómok (egyszínűek), szükség lehet néhány színezési technika alkalmazására a 
speciális követelményeknek való megfelelés érdekében, vagy az első fogpótlásoknál 
az íny és az élek közötti fokozatos színátmenet eléréséhez. A szinterezést követően 
szükség szerint alkalmazzon bármilyen színezést, majd használjon alacsony 
olvadáspontú zománcot a fogpótlásokon. Hevítse a fogpótlásokat 850 °C-on 45 
másodpercen át. Alacsony olvadáspontú zománc használatára van szükség.

MEGJEGYZÉS: Ügyeljen arra, hogy csak 1 hevítési szakaszon essenek át a 16 
árnyalatban elérhető BruxZir fogpótlások. Ezen útmutatások be nem tartása nem 
megfelelő színárnyalatokat eredményezhet, és így az árnyalat módosítását teheti 
szükségessé ahhoz, hogy az megfeleljen a feltüntetett árnyalatnak.

MEGJEGYZÉS: A szinterező kályhából kivéve a fogpótlások sötétebbnek vagy 
világosabb színűnek látszanak. A fogpótlásokat úgy tervezték, hogy a VITA 
színárnyalatot csak a zománc ráégetését követően érjék el.

10. Cementezés
A fogászati szakembernek műgyantával megerősített üveg-ionomer 
ragasztócementet, műgyanta cementet vagy öntapadó műgyanta cementet kell 
használnia a 16 árnyalatban elérhető BruxZir fogpótlások cementezéséhez.

11. Tárolás
A 16 árnyalatban elérhető BruxZir CAD/CAM tömbök tárolása előtt győződjön meg 
arról, hogy a termék nem sérült meg a szállítás során. A szállítási sérülések között 
megemlíthető a tömbök repedése és lepattogzása és/vagy törött mandrelek. A 
CAD/CAM tömbök tárolása szobahőmérsékleten kell történjen, portól és potenciális 
szennyezési forrásoktól védett helyen. Használaton kívül tárolja a 16 árnyalatban 
elérhető BruxZir CAD/CAM tömböket az eredeti csomagolásukban.

12. FIGYELMEZTETÉSEK
Ne lélegezze be a port. Ne hagyja, hogy a por a szemébe kerüljön vagy huzamosabb 
ideig érintkezzen a bőrével. Személyi védőfelszerelések, mint például kesztyű, maszk 
és laboratóriumi köpeny használata javasolt annak érdekében, hogy megmunkálás 
során elkerülje az esetleges érintkezést, és ezáltal a szem és a bőr irritációját.

 MEGJEGYZÉS: a termék biztonsági adatlapjáért hívja a Glidewell Direct vállalatot 
az 888-303-3975-ös telefonszámon.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           NEDERLANDS

Gebruiksaanwijzing

1. Productbeschrijving
BruxZir® Shaded 16 CAD/CAM-blokken worden gebruikt voor de productie van 
volledig gecontoureerde zirkonium onderstructuren en onderstructuren op 
zirkoniumbasis voor kronen en bruggen (restauraties). Twee (2) maten (20x19 en 
40x19) en 16 tinten (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) zijn 
verkrijgbaar voor frezen van BruxZir zirkonium restauraties. De restauraties worden 
ontworpen en vervaardigd met behulp van een CAD/CAM-systeem. De ontworpen 
en vervaardigde restauraties worden vervolgens gesinterd. Vóór het sinteren hoeft 
geen kleur te worden toegevoegd aan BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken. De 
BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken hoeven alleen geglazuurd te worden (geen 
kleuring) om overeen te komen met de monochromatische basiskleur. Enige basale 
kleuring kan nodig zijn als een polychromatische overgang (verloop van gingivaal 
naar incisaal) wenselijk is. Het gesinterde materiaal vertoont maximale sterkte, 
eindkleur en doorschijnendheid die gelijk is aan natuurlijke tanden.

2. Indicaties voor gebruik
Het hulpmiddel is geïndiceerd 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

Tabel 1 
Classificatie - Type II, klasse 6

Coëfficiënt thermische expansie (CTE) 
(25–500 °C) 11 x 10-6/K

Gemiddelde buigsterkte > 800 MPa
Gesinterde dichtheid 6,05 g/cm3

*BruxZir overtreft de ISO 6872-vereiste van 800 MPa

5. Restauratieontwerp
Indien de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel 
2 niet in acht worden genomen, kan dat leiden tot breken van de eindrestauratie. 
Raadpleeg de juiste CAD-softwarehandleiding voor specifieke aanwijzingen over het 
ontwerp van de restauraties.

Tabel 2
Tabel met aanbevolen wand- en 

connectordikten voor gesinterde 
onderstructuren en volledige 

contouren

Enkelvoudige 
copings 

(standard)
Bruggen

Anterieur

Wanddikte
(onderstructuur)

Rond 
Incisaal/occlusaal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Connectorafmetingen
(onderstructuur)

Driedelige brug
Vier- en meerdelige 

(brug)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Connectorafmetingen
(volledige contour)

Driedelige brug
Vier- en meerdelige 

(brug)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterieur

Wanddikte
(onderstructuur)

Rond 
Incisaal/occlusaal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Connectorafmetingen
(onderstructuur en 
volledige contour)  

Driedelige brug
Vier- en meerdelige 

(brug)
Cantilever

---
--- 

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frezen
Zorg dat freesboortjes van de juiste maat en het juiste type zijn geïnstalleerd 
voordat u begint te frezen. Raadpleeg de aanwijzingen van de fabrikant voor nadere 
informatie.

Nadat de restauraties digitaal zijn ontworpen, voert u de code Z2250EF in om het 
ontwerp op schaal te brengen met de vergrotingsfactor (enlargement factor, 
EF) wanneer 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.

 WAARSCHUWING: Als een frees gebruikt is voor verschillende andere typen 
materialen dan zirkonium, moet hij grondig worden gereinigd voordat het BruxZir 
Shaded 16-materiaal wordt gebruikt. Als dit wordt nagelaten, kan de blank 
verontreinigd worden, waardoor de sterkte en esthetische eigenschappen van het 
materiaal kunnen worden aangetast. Raadpleeg de gebruikershandleiding van het 
freessysteem voor nadere informatie.

7. Sinteren
Alle BruxZir Shaded 16-restauraties moeten een laatste sintercyclus doorlopen 
voordat ze worden afgewerkt. Plaats de restauraties in een sintertray van zuiver 
aluminium (99,9%) met zirkoniumkralen van het juiste formaat (doorsnede van 
2 mm wordt aanbevolen). Leg maximaal 8 delen op de tray om te zorgen dat er 
voldoende ruimte is tussen de restauraties. Zorg dat de occlusale zijde van de 
restauratie omlaag wijst en dek de tray af met een deksel van aluminiumoxide. 
Om de volledige dichtheid, sterkte en de juiste tinten te verkrijgen, moet de 
sintertemperatuur voldoen aan het profiel dat op de volgende pagina wordt 
weergegeven. Zorg dat de oven gekalibreerd is, zich in correct werkende staat 
bevindt en geen verontreinigingsbronnen bevat. Programmeer uw sinteroven zo dat 
het vereiste verwarmingsprofiel wordt bereikt, zoals weergegeven. (Raadpleeg de 
gebruikershandleiding voor programmeringsinstructies.) Na het sinteren laat u 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.
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Tabel met sintertemperaturen

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatuur (°C) Tijd (minuten)

C1 25 ºC T1 78 minuten

C2 1200 ºC T2 60 minuten

C3 1200 ºC T3 50 minuten

C4 1300 ºC T4 28 minuten

C5 1580 ºC T5 150 minuten

C6 1580 ºC T6 90 minuten

C7 155 ºC T7 Uit

Aanbevelingen voor de sintercyclus
•  1e verwarmingssnelheid – 15 ºC/min tot 1200 ºC
•  1e gehandhaafde sintertijd op 1200 ºC – 60 minuten
•  2e verwarmingssnelheid – 2 ºC/min tot 1300 ºC
•  3e verwarmingssnelheid op 10 ºC/min tot 1580 ºC
•  Sintertemperatuur – 1580 ºC
•  2e gehandhaafde sintertijd op 1580 ºC – 150 minuten
•  Afkoelsnelheid – 15 ºC

 Als het aangegeven ovenprofiel niet wordt gevolgd, kan dit leiden tot onvoldoende 
sinteren en tot restauraties met slechte esthetische precisie, verminderde sterkte, en/
of onjuiste kleurschakering.

 Open de oven en verwijder de gesinterde restauraties pas wanneer de oven 
voldoende is afgekoeld, zodat u ze veilig kunt verwijderen. Als dit wordt nagelaten, 
kunt u ernstige brandwonden oplopen en kunnen de restauraties barsten door 
thermische shock.

 Raadpleeg de bedieningsinstructies van de gebruikte oven voor het juiste gebruik, 
de juiste plaatsing van het product en de juiste kalibratie. Zorg dat de gebruikte 
sinteroven gekalibreerd is volgens de specificaties van de fabrikant. Neem contact op 
met de fabrikant van de oven voor nadere instructies.

8. De gesinterde restauraties aanpassen
Na het sinteren maakt u waar nodig wijzigingen 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 2 in 
paragraaf 5.

9. De eindkleur tot stand brengen
De BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken zijn afzonderlijk ontworpen om in 
kleur overeen te komen met de aangegeven VITA® tint. Aangezien de CAD/CAM-
blokken monochromatisch zijn, kan enige kleuring nodig zijn om aan specifiek 
voorgeschreven vereisten te voldoen of om een kleurverloop van gingivaal naar 
incisaal te bereiken op anterieure restauraties. Na het sinteren brengt u zo nodig 
kleuring aan en gebruikt u laagsmeltend glazuur op de restauraties. Verwarm 
de restauraties gedurende 45 seconden op 850 °C. Het gebruik van laagsmeltend 
glazuur is verplicht.

OPMERKING: Zorg dat de BruxZir Shaded 16-restauraties slechts aan 1 
verwarmingscyclus worden blootgesteld. Als deze richtlijnen niet worden opgevolgd, 
kan dit leiden tot een onjuiste kleurschakering en moet de kleur worden aangepast 
om overeen te komen met de aangegeven tint.

OPMERKING: De restauraties zullen er donkerder of hoog in chroma uitzien wanneer 
ze uit de oven komen. De restauraties zijn zo ontworpen dat de kleur pas na het 
glazuren overeenkomt met de VITA-tint.

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

11. Opslag
Controleer voordat u BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken opbergt of ze tijdens het 
vervoer geen schade hebben opgelopen. Vervoersschade kan barsten in en schilfers 
uit de blank en/of gebroken mandrijnen omvatten. De CAD/CAM-blokken moeten bij 
kamertemperatuur en uit de buurt van stof en mogelijke verontreinigingsbronnen 
worden bewaard. Bewaar de BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken 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. Persoonlijke beschermingsmiddelen 
(PBM) zoals handschoenen, maskers en laboratoriumjassen worden aanbevolen 
om mogelijk contact met en irritatie van de huid of ogen te voorkomen tijdens de 
verwerking.

 OPMERKING: Om voor dit product een veiligheidsinformatieblad aan te vragen, 
belt u Glidewell Direct op 1-888-303-3975.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           POLSKI

Instrukcja obsługi

1. Opis produktu
Wstępnie barwione bloczki 16 CAD/CAM BruxZir® do frezowania są stosowane w 
produkcji cyrkonowych uzupełnień pełnokonturowych oraz podbudów cyrkonowych 
do koron i mostów (uzupełnień). Dostępne są dwa (2) rozmiary (20x19 i 40x19) i 16 
odcieni (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) do frezowania 
uzupełnień cyrkonowych BruxZir. Produkowane uzupełnienia są wykonywane 
przy użyciu systemu CAD/CAM dla projektowania i produkcji. Zaprojektowane i 
wyprodukowane uzupełnienia są następnie spiekane. Nie ma potrzeby dodawania 
koloru do wstępnie barwionych bloczków 16 CAD/CAM BruxZir przed ich spiekaniem. 
Wstępnie barwione bloczki 16 CAD/CAM BruxZir bloczki do frezowania wymagają 
tylko glazurowania (bez barwienia) dla dopasowania do monochromatycznego 
odcienia korpusu. Niewielkie podstawowe barwienie może być konieczne tylko, 
gdy wymagany jest melanż polichromatyczny (melanż dziąsłowo-sieczny). Materiał 
po spieczeniu cechuje się maksymalną wytrzymałością, ostatecznym kolorem i 
półprzezroczystością zbliżoną do naturalnych zębów.

2. Wskazania do stosowania
Produkt jest przeznaczony do użycia przez techników dentystycznych do konstrukcji 
pełnoceramicznych uzupełnień przednich i tylnych wykonywanych na zamówienie.

3. Przeciwwskazania
Brak.

4. Tabela danych technicznych

Tabela 1 
Klasyfikacja - Typ II, klasa 6

Współczynnik rozszerzalności termicznej (CTE) 
(25–500ºC) 11 x 10-6/K

Średnia wytrzymałość na zginanie > 800 MPa
Gęstość po spieczeniu 6,05 g/cm3

*Bloczki BruxZir przekraczają wymagania ISO 6872 wynoszące 800 MPa

5. Projektowanie uzupełnień
Nieprzestrzeganie zaleceń dotyczących grubości ściany i łącznika przedstawionych 
w Tabeli 2 może skutkować złamaniem końcowego uzupełnienia. Szczegółowe 
instrukcje dotyczące projektowania uzupełnień można znaleźć w odpowiednich 
podręcznikach CAD, przeznaczonych do stosowanego przez Państwa 
oprogramowania.

Tabela 2
Karta zalecanych grubości ściany i 

łącznika dla spieczonych podbudów i 
uzupełnień pełnokonturowych

Pojedyncze 
czapeczki 
(standard)

Mosty

Przednie

Grubość ściany
(podbudowa)

Okrężna 
Sieczna/Zwarciowa

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Wymiary łącznika
(podbudowa)

3-punktowy most
4-punktowy i więcej 

(most)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Wymiary łącznika
(pełnokonturowy)

3-punktowy most
4-punktowy i więcej 

(most)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Tylne

Grubość ściany
(podbudowa)

Okrężna 
Sieczna/Zwarciowa

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Wymiary łącznika
(podbudowa i 
pełnokonturowa)  

3-punktowy most
4-punktowa (most) 

Dźwignia

--- 
---
---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frezowanie
Przed frezowaniem należy się upewnić, że zainstalowano wiertła do frezowania 
właściwego typu i rozmiaru. Więcej informacji można znaleźć w instrukcji 
producenta.

Po cyfrowym zaprogramowaniu uzupełnień, gdy program wyświetli przypomnienie, 
należy wprowadzić kod Z2250EF, aby wyskalować projekt względem współczynnika 
powiększenia. Operator frezarki powinien zapoznać się z odpowiednią 
instrukcją obsługi używanego systemu frezowania w zakresie właściwej 
metody programowania dla wprowadzania EF, jak również frezowania bloczków 
cyrkonowych.

 OSTRZEŻENIE: Jeśli frezarka była używana do innych niż cyrkon typów materiałów, 
przed zastosowaniem wstępnie barwionych bloczków 16 BruxZir należy starannie 
ją oczyścić. Pominięcie tego może skutkować zanieczyszczeniem bloczka, co może 
upośledzić wytrzymałość i wartość estetyczną materiału. Więcej szczegółów można 
znaleźć w podręczniku użytkownika.

7. Spiekanie
Wszystkie uzupełnienia z wstępnie barwionych bloczków 16 BruxZir muszą 
przejść końcowy cykl spiekania przed wykończeniem. Umieścić uzupełnienia w 
tacy do spiekania z czystego tlenku glinu (99,9%) zawierającej granulat cyrkonu 
o odpowiedniej wielkości ziaren (zaleca się ziarna o średnicy 2 mm). Wkładać 
maksymalnie po 8 jednostek na tacę, aby zapewnić szeroki odstęp pomiędzy 
uzupełnieniami. Upewnić się, że zwarciowa strona uzupełnienia skierowana jest 
przodem ku dołowi i zamknąć tacę pokrywą z tlenku glinu. Aby zapewnić osiągnięcie 
pełnej gęstości, wytrzymałości i właściwego odcienia, należy przestrzegać profilu 
temperatury spiekania przedstawionego na następnej stronie. Upewnić się, 
że piec jest skalibrowany, w dobrym stanie technicznym i bez źródeł skażenia. 
Zaprogramować piec do spiekania, aby osiągnął pożądany profil nagrzewania, jak 
pokazano. (Instrukcje programowania znajdują się w podręczniku użytkownika). 
Po spieczeniu pozwolić, aby piec wystygł wystarczająco dla bezpiecznego wyjęcia 
uzupełnień. Starannie obejrzeć uzupełnienia, aby się upewnić, że nie ma spękań ani 
ułamań.
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Karta temperatur spiekania

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatura (ºC) Czas (minuty)

C1 25ºC T1 78 minut

C2 1200ºC T2 60 minut

C3 1200ºC T3 50 minut

C4 1300ºC T4 28 minut

C5 1580ºC T5 150 minut

C6 1580ºC T6 90 minut

C7 155ºC T7 Wyłączony

Zalecenia dotyczące cyklu spiekania
•  1. współczynnik nagrzewania – 15ºC/min do 1200ºC
•  1. czas pozostawania w 1200ºC – 60 minut
•  2. współczynnik nagrzewania – 2ºC/min do 1300ºC
•  3. współczynnik nagrzewania przy 10ºC/min do 1580ºC
•  Temperatura spiekania – 1580ºC
•  2. czas pozostawania w 1580ºC – 150 minut
•  Współczynnik schładzania – 15ºC

 Nieprzestrzeganie wskazanego profilu pieca może doprowadzić do 
nieodpowiedniego spieczenia, a także uzyskania uzupełnień o niedostatecznej 
wierności estetycznej, obniżonej wytrzymałości i/lub niewłaściwym dopasowaniu 
odcienia.

 Nie otwierać pieca ani nie wyjmować spieczonych uzupełnień, dopóki piec nie 
ulegnie wystarczającemu schłodzeniu, aby je bezpiecznie wyjąć. Niedostosowanie 
się do tego może spowodować poważne oparzenia i pęknięcie uzupełnień wskutek 
skokowej zmiany temperatury.

 Należy się zapoznać z instrukcją obsługi stosowanego pieca w celu jego właściwego 
użytkowania, umieszczania produktu i kalibracji. Upewnić się, że piec do spiekania 
jest kalibrowany zgodnie z określonymi specyfikacjami producenta. W celu uzyskania 
dalszych instrukcji należy się skontaktować z producentem pieca.

8. Dopasowywanie uzupełnień po spieczeniu
Po spieczeniu dopasować anatomię uzupełnień, jak konieczne, za pomocą 
odpowiedniego niskociśnieniowego lub chłodzonego wodą narzędzia szlifującego, 
uważając, żeby przestrzegać zalecanych grubości ściany i łącznika, przedstawionych 
w Tabeli 2, w sekcji 5.

9. Osiąganie końcowego odcienia
Wstępnie barwione bloczki 16 CAD/CAM BruxZir są indywidualnie zaprojektowane, 
aby pasować do korpusu we wskazanym odcieniu VITA®. Ponieważ bloczki CAD/CAM 
są monochromatyczne, to aby uzyskać specyficzne dla danego zlecenia wymogi lub 
osiągnąć melanż dziąsłowo-sieczny na uzupełnieniach z przodu, konieczne może 
być niewielkie barwienie. Po spieczeniu zastosować materiał barwiący zgodnie z 
potrzebą, a następnie glazurę napalaną w niskich temperaturach na uzupełnienie. 
Nagrzewać uzupełnienia w 850°C przez 45 sekund. Wymagane jest stosowanie 
glazury napalanej w niskich temperaturach.

UWAGA: Zapewnić, aby tylko 1 cykl nagrzewania był stosowany na uzupełnienia z 
wstępnie barwionych bloczków 16 BruxZir. Nieprzestrzeganie tego zalecenia może 
spowodować niewłaściwe dopasowanie odcienia i będzie wymagać zmiany odcienia 
dla dopasowania do wskazanego odcienia.

UWAGA: Uzupełnienia po wyjęciu z pieca mogą wydawać się ciemniejsze lub bardziej 
nasycone kolorem. Uzupełnienia są zaprojektowane, aby osiągnąć odcień VITA 
dopiero po glazurowaniu.

10. Cementowanie
Dentyści powinni stosować szkłojonomery wzmocnione żywicą, cementy na bazie 
żywic lub cementy samoadhezyjne na bazie żywic do cementowania uzupełnień z 
wstępnie barwionych bloczków 16 BruxZir.

11. Przechowywanie
Przed zmagazynowaniem wstępnie barwionych bloczków 16 CAD/CAM BruxZir 
upewnić się, że nie ma uszkodzeń wynikających z transportu. Uszkodzenia wynikające 
z transportu mogą obejmować spękania i ułamania bloczków i/lub złamania 
mandrynów. Bloczki CAD/CAM należy przechowywać w temperaturze pokojowej i z 
dala od kurzu i potencjalnych źródeł zanieczyszczeń. Wstępnie barwione bloczki 16 
CAD/CAM BruxZir przechowywać w oryginalnych opakowaniach, gdy nie są używane.

12. OSTRZEŻENIA
Nie wdychać proszku. Nie dopuszczać do przedostania się proszku do oczu lub do 
przedłużonego kontaktu bezpośrednio ze skórą. W trakcie pracy z produktem zaleca 
się stosowanie środków ochrony osobistej takich jak rękawiczki, maski i fartuchy 
laboratoryjne dla uniknięcia możliwego kontaktu i podrażnienia skóry lub oczu.

 UWAGA: Aby uzyskać kartę charakterystyki tego produktu, należy skontaktować 
się z Glidewell Direct pod numerem 888-303-3975.
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                           PORTUGUÊS

Instruções de utilização

1. Descrição do produto
Os Blocos de 16 sombreados CAD/CAM BruxZir® são utilizados para a produção 
de infraestruturas de óxido de zircónio de contorno completo e à base de óxido de 
zircónio para coroas e pontes (restaurações). Estão disponíveis dois (2) tamanhos 
(20x19 e 40x19) e 16 sombreados (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, 
C4, D2, D3, D4) para moagem de restaurações de óxido de zircónio BruxZir. As 
restaurações fabricadas são feitas utilizando o sistema CAD/CAM para a conceção 
e fabrico. As restaurações concebidas e fabricadas são, em seguida, sinterizadas. 
Não é necessário adicionar qualquer cor aos Blocos de 16 sombreados CAD/CAM 
BruxZir antes da sinterização. Os Blocos de 16 sombreados CAD/CAM BruxZir apenas 
necessitam de polimento (sem coloração) para obter o sombreado monocromático 
do corpo. Poderá ser necessária alguma coloração básica se se pretender uma mistura 
policromática (mistura gengival a incisiva). O material sinterizado apresenta uma 
cor final e translucidez semelhante à da dentição natural e de máxima intensidade.

2. Indicações de utilização
Este dispositivo está indicado para utilização por protésicos dentários na construção 
de restaurações em cerâmica feitas à medida para localização anterior e posterior.

3. Contraindicações
Nenhuma.

4. Tabela de dados técnicos

Tabela 1
Classificação - Tipo II, Classe 6

Coeficiente de dilatação térmica (CDT) 
(25–500 ºC) 11 x 10-6/K

Resistência média à flexão > 800 MPa
Densidade sinterizada 6,05 g/cm3

*BruxZir ultrapassa o requisito da norma ISO 6872 de 800 MPa

5. Conceção da restauração
O desrespeito das recomendações da espessura da parede e dos conectores, conforme 
apresentado na Tabela 2, pode resultar na fratura da restauração final. Para obter 
instruções específicas acerca da conceção das restaurações, consulte o manual de 
instruções do software CAD apropriado para obter orientação sobre a conceção.

Tabela 2
Gráfico de espessuras recomendadas 

para a parede e conectores  
para infraestruturas e  
contornos completos

Capas individuais 
(padrão) Pontes

Anterior

Espessura da parede
(infraestrutura)

Circular 
Incisiva/Oclusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Espessura dos 
conectores
(infraestrutura)

Ponte de 3 unidades
4 unidades e mais 

(ponte)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Espessura dos 
conectores
(contorno completo)

3-punktowy most
4 unidades ou mais 

(ponte)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterior

Espessura da parede
(infraestrutura)

Circular 
Incisiva/Oclusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Espessura dos 
conectores
(infraestrutura e 
contorno completo)

Ponte de 3 unidades
4 unidades ou mais 

(ponte)
Cantilever

--- 
--- 

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Moagem
Antes da moagem, certifique-se de que são instaladas brocas de moagem do tamanho 
e tipo corretos. Consulte as instruções do fabricante para obter mais detalhes.

Depois de as restaurações terem sido digitalmente desenhadas, introduza o código 
Z2250EF para graduar o desenho para o fator de ampliação quando tal lhe for 
solicitado pelo programa. O operador de moagem deve consultar as instruções de 
funcionamento apropriadas do sistema de moagem utilizado para obter informações 
sobre o método de programação especificado para a introdução do FA, bem como as 
instruções de moagem de discos de óxido de zircónio.

 ADVERTÊNCIA: Se for utilizado um sistema de moagem para diferentes tipos de 
materiais que não sejam óxido de zircónio, este deve ser limpo cuidadosamente 
antes de utilizar o material de 16 sombreados BruxZir. O não desrespeito desta 
recomendação poderá resultar na contaminação de discos, o que poderá afetar as 
propriedades de resistência e estética do material. Consulte o manual do utilizador 
do sistema de moagem para obter mais detalhes.

7. Sinterização
Todas as restaurações de 16 sombreados BruxZir devem ser submetidas a um ciclo 
de sinterização final antes da aplicação do acabamento. Coloque as restaurações 
num tabuleiro de alumina pura (99,9%) contendo as esferas de óxido de zircónio de 
tamanho apropriado (diâmetro recomendado de 2 mm). Carregue um máximo de 8 
unidades por tabuleiro, garantindo que existe espaço suficiente entre restaurações. 
Certifique-se de que o lado oclusal da restauração fica virado para baixo e tape 
o tabuleiro com uma tampa de alumina. Para garantir a obtenção de densidade 
máxima, resistência e sombreados corretos, a temperatura de sinterização deve 
seguir o perfil apresentado na página seguinte. Certifique-se de que o forno está 
calibrado, em boas condições de funcionamento e livre de fontes de contaminação. 
Programe o seu forno de sinterização para obter o perfil de aquecimento pretendido, 
conforme apresentado. (Consulte o seu manual do utilizador para obter instruções 
de programação). Após a sinterização, aguarde que o forno arrefeça o suficiente 
para poder remover as restaurações em segurança. Inspecione cuidadosamente as 
restaurações para se certificar de que não existem quaisquer fendas ou lascas.
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Gráfico de temperaturas de sinterização

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatura (ºC) Tempo (minutos)

C1 25 ºC T1 78 minutos

C2 1200 ºC T2 60 minutos

C3 1200 ºC T3 50 minutos

C4 1300 ºC T4 28 minutos

C5 1580 ºC T5 150 minutos

C6 1580 ºC T6 90 minutos

C7 155 ºC T7 Desligado

Recomendações de ciclos de sinterização
•  1.ª taxa de aquecimento – 15 ºC/min até 1200 ºC
•  1.º tempo de manutenção a 1200 ºC – 60 minutos
•  2.ª taxa de aquecimento – 2 ºC/min até 1300 ºC
•  3.ª taxa de aquecimento a 10 ºC/min até 1580 ºC
•  Temperatura de sinterização – 1580 ºC
•  2.º tempo de manutenção a 1580 ºC – 150 minutos
•  Taxa de arrefecimento – 15 ºC

 A não utilização do perfil do forno indicado pode resultar numa sinterização 
inadequada e restaurações com uma fraca fidelidade estética, resistência diminuída 
e/ou correspondência incorreta do sombreado.

 Não abra o forno nem remova as restaurações sinterizadas até o forno arrefecer o 
suficiente para permitir uma remoção em segurança. O desrespeito ou inobservância 
desta recomendação poderá causar queimaduras graves e o surgimento de fendas nas 
restaurações por choque térmico.

 Consulte as instruções de funcionamento do forno que utilizar para uma 
utilização, colocação do produto e calibração adequadas. Certifique-se de que o forno 
de sinterização utilizado está calibrado de acordo com as especificações do respetivo 
fabricante. Contacte o fabricante do seu forno de sinterização para obter instruções 
adicionais.

8. Ajuste das restaurações sinterizadas
Após a sinterização, efetue os ajustes necessários na anatomia das restaurações 
utilizando instrumentos de retificação de baixa pressão ou refrigerados com água 
apropriados, tendo em consideração a espessura recomendada da parede e dos 
conectores apresentada na Tabela 2, na Secção 5.

9. Obter o sombreado final
Os Blocos de 16 sombreados CAD/CAM BruxZir foram concebidos individualmente 
para corresponder ao corpo do sombreado VITA® indicado. Como os blocos CAD/CAM 
são monocromáticos, poderá ser necessária alguma coloração para corresponder aos 
requisitos de prescrição específicos ou para obter uma mistura gengival a incisiva 
nas restaurações anteriores. Após a sinterização, aplique qualquer coloração, 
conforme necessário, e, em seguida, utilize polimento com baixo ponto de fusão nas 
restaurações. Aqueça as restaurações a 850 °C durante 45 segundos. É necessário 
utilizar o polimento com baixo ponto de fusão.

NOTA: Certifique-se de que apenas é processado 1 ciclo de aquecimento nas 
restaurações de 16 sombreados BruxZir. O incumprimento destas indicações poderá 
resultar numa correspondência de sombreado incorreta e exigirá a alteração de 
sombreado para corresponder ao sombreado indicado.

NOTA: As restaurações parecerão ser mais escuras ou ter um aspeto cromático mais 
intenso ao sair do forno de sinterização. As restaurações foram concebidas para 
corresponder ao sombreado VITA apenas após o polimento.

10. Cimentação
O profissional dentário deve utilizar ionómeros de vidro reforçado com resina, 
cimentos de resina ou cimentos de resina autoadesivos para cimentar as restaurações 
de 16 sombreados BruxZir.

11. Armazenamento
Antes de armazenar os Blocos de 16 sombreados CAD/CAM BruxZir, certifique-se de 
que não existem quaisquer danos resultantes do transporte. Os danos resultantes do 
transporte podem incluir fendas ou lascas do disco e/ou mandris partidos. Os blocos 
CAD/CAM devem ser armazenados à temperatura ambiente e num local sem pó e 
potenciais fontes de contaminação. Quando não precisar de utilizar os Blocos de 16 
sombreados CAD/CAM BruxZir, armazene-os na embalagem original.

12. ADVERTÊNCIAS
Não inale pó. Não deixe entrar pó para os olhos nem permita um contacto direto 
prolongado com a pele. Recomenda-se a utilização de Equipamento de proteção 
individual (EPI), como luvas, máscaras e batas de laboratório, para evitar um possível 
contacto e irritação na pele ou olhos durante o processamento.

 NOTA: Para solicitar a Ficha de segurança deste produto, contacte a Glidewell 
Direct através do número 1-888-303-3975.
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                           ROMÂNĂ

Instrucțiuni de utilizare

1. Descrierea produsului
Blocurile BruxZir® cu 16 nuanțe pentru sisteme CAD/CAM sunt utilizate pentru 
producerea structurilor de sprijin complete din zirconiu și pe bază de zirconiu pentru 
coroane și punți (reconstituiri). Pentru frezarea reconstituirilor BruxZir din zirconiu, 
sunt disponibile două (2) dimensiuni (20 x 19 și 40 x 19) și 16 nuanțe (A1, A2, A3, 
A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4). Reconstituirile sunt realizate 
prin utilizarea sistemului CAD/CAM pentru proiectare și prelucrare. Reconstituirile 
proiectate și realizate sunt apoi sinterizate. Nu este necesară adăugarea de culoare 
blocurilor BruxZir cu 16 nuanțe pentru sisteme CAD/CAM înainte de sinterizare. 
Blocurile BruxZir cu 16 nuanțe pentru sisteme CAD/CAM trebuie doar să fie lustruite 
(nu colorate) pentru a corespunde nuanței monocromatice a corpului. Poate 
fi necesară o colorare cu tehnici standard în cazul în care se dorește un aspect 
policromatic (modificarea nuanței de la marginea gingivală către cea incizală). 
Materialul sinterizat prezintă rezistență maximă, culoare finală și transluciditate 
similare cu cele ale dentiției naturale.

2. Indicații de utilizare
Dispozitivul este destinat utilizării de către tehnicienii dentari la realizarea 
reconstituirilor ceramice integrale personalizate pentru locații anterioare și 
posterioare.

3. Contraindicații
Niciuna.

4. Tabelul cu date tehnice

Tabelul 1
Clasificare - Tip II, Clasa 6

Coeficientul de dilatare termică (CDT) 
(25–500ºC) 11 x 10-6/K

Rezistență medie la îndoire > 800 MPa
Densitate după sinterizare 6,05 g/cm3

*BruxZir depășește valoarea de 800 MPa cerută prin ISO 6872

5. Proiectarea reconstituirii
Nerespectarea recomandărilor referitoare la grosimea peretelui și a elementelor 
de prindere, conform indicațiilor din Tabelul 2, poate să aibă ca rezultat crăparea 
reconstituirii finale. Pentru instrucțiuni specifice referitoare la proiectarea 
reconstituirilor, consultați manualul de utilizare corespunzător sistemului dvs. CAD.

Tabelul 2
Diagrama grosimii recomandate 

a peretelui și a elementelor de 
prindere pentru structurile de sprijin 

și lucrările complete sinterizate

Cape unice 
(standard) Punți

Anterioară

Grosimea peretelui
(structură de sprijin)

Circular 
Incizal/Ocluzal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Dimensiunile 
elementelor de 
prindere
(structură de sprijin)

Punte cu 3 
componente

Cu 4 componente sau 
mai multe (punte)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Dimensiunile 
elementelor de 
prindere
(complete)

Punte cu 3 
componente

Cu 4 componente sau 
mai multe (punte)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterior

Grosimea peretelui
(structură de sprijin)

Circular 
Incisiva/Oclusal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Dimensiunile 
elementelor de 
prindere
(structură de sprijin și 
lucrare completă)

 

Punte cu 3 
componente

Cu 4 componente sau 
mai multe (punte)

Cantilever

--- 

---

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frezarea
Înainte de a începe frezarea, asigurați-vă că ați instalat freze de tip și mărime 
corespunzătoare. Pentru mai multe detalii, consultați instrucțiunile producătorului.

După proiectarea digitală a reconstituirilor, în cazul în care programul vă solicită 
acest lucru, introduceți codul Z2250EF pentru a adapta scara modelului în funcție 
de factorul de mărire. Utilizatorul dispozitivului de frezare trebuie să consulte 
instrucțiunile corespunzătoare sistemului de frezare folosit, pentru a afla metoda de 
programare specificată, a introduce valoarea FM și a obține indicații referitoare la 
frezarea blocurilor brute de zirconiu.

 AVERTIZARE: în cazul în care o freză a fost utilizată pentru alte tipuri de materiale 
decât zirconiu, aceasta trebuie curățată cu atenție înainte de a utiliza materialul 
BruxZir cu 16 nuanțe. Nerespectarea acestei recomandări poate duce la contaminarea 
blocului brut, fapt care poate afecta rezistența și proprietățile estetice ale 
materialului. Pentru mai multe detalii, consultați manualul de utilizare al sistemului 
de frezare.

7. Sinterizarea
Înainte de finisare, toate reconstituirile BruxZir cu 16 nuanțe trebuie să treacă 
printr-un ciclu final de sinterizare. Puneți reconstituirile într-o tavă de sinterizare 
din aluminiu pur (99,9%) care conține mărgele de zirconiu de mărime adecvată (se 
recomandă un diametru de 2 mm). Încărcați cel mult 8 unități într-o tavă, pentru a 
vă asigura că există spații largi între reconstituiri. Asigurați-vă că partea ocluzală 
a reconstituirilor este orientată cu fața în jos, apoi acoperiți tava cu un capac din 
aluminiu. Pentru a asigura atingerea rezistenței și densității maxime, precum 
și a nuanțelor corecte, temperatura de sinterizare trebuie să respecte profilul 
prezentat pe pagina următoare. Cuptorul trebuie să fie calibrat, să fie în stare bună 
de funcționare și să nu prezinte nicio sursă de contaminare. Programați cuptorul de 
sinterizare în așa fel încât să atingă profilul termic corespunzător prezentat. (Pentru 
instrucțiuni privind programarea, consultați manualul de utilizare.) După sinterizare, 
lăsați cuptorul să se răcească suficient, astfel încât reconstituirile să poată fi scoase în 
siguranță. Inspectați cu atenție reconstituirile pentru a vă asigura că nu există fisuri 
sau ciobituri.
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Diagrama temperaturii de sinterizare

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatură (ºC) Durată (minute)

C1 25ºC T1 78 minute

C2 1.200ºC T2 60 minute

C3 1.200ºC T3 50 minute

C4 1.300ºC T4 28 minute

C5 1.580ºC T5 150 minute

C6 1.580ºC T6 90 minute

C7 155ºC T7 Oprit

Recomandări referitoare la ciclul de sinterizare
•  Prima rată de încălzire – 15°C/min până la 1.200°C
•  Prima durată de menținere la 1.200°C – 60 de minute
•  A doua rată de încălzire – 2°C/min până la 1.300°C
•  A treia rată de încălzire la 10°C/min până la 1.580°C
•  Temperatura de sinterizare – 1.580°C
•  A doua durată de menținere la 1.580°C – 150 de minute
•  Rata de răcire – 15°C

 Nerespectarea indicațiilor privind profilul cuptorului poate duce la o sinterizare 
necorespunzătoare și la reconstituiri cu un grad estetic redus, rezistență scăzută și/
sau nepotriviri de nuanță.

 Nu deschideți ușa cuptorului și nu scoateți reconstituirile sinterizate până când 
cuptorul nu se răcește suficient pentru scoaterea în siguranță. Nerespectarea acestei 
recomandări poate duce la provocarea de arsuri grave și la fisurarea reconstituirilor 
din cauza șocului termic.

 Pentru corectitudinea utilizării, poziționării produsului și calibrării, consultați 
instrucțiunile de utilizare corespunzătoare cuptorului folosit. Cuptorul de sinterizare 
trebuie să fie calibrat în conformitate cu specificațiile producătorului acestuia. Pentru 
instrucțiuni suplimentare, contactați producătorul cuptorului dvs. de sinterizare.

8. Finisarea reconstituirilor sinterizate
După sinterizare, efectuați finisajele necesare aspectelor anatomice ale 
reconstituirilor utilizând instrumentele adecvate de șlefuire de joasă presiune sau 
răcite cu apă, acordând atenție respectării recomandărilor referitoare la grosimea 
peretelui și a elementelor de prindere prezentate în Tabelul 2 din Capitolul 5.

9. Obținerea nuanței finale
Blocurile BruxZir cu 16 nuanțe pentru sisteme CAD/CAM sunt proiectate individual 
pentru a se potrivi cu corpul care prezintă nuanța VITA® indicată. Având în vedere că 
blocurile pentru sisteme CAD/CAM sunt monocromatice, uneori ar putea fi necesară 
colorarea acestora pentru a corespunde unor cerințe specifice prescrise sau pentru 
a realiza o modificare a nuanței de la marginea gingivală către cea incizală în cazul 
reconstituirilor anterioare. După sinterizare, aplicați orice culoare, după necesități, 
apoi utilizați pe reconstituiri materiale de lustruire cu o temperatură redusă de 
topire. Încălziți reconstituirile la 850°C timp de 45 de secunde. Trebuie să utilizați 
materiale de lustruire cu o temperatură redusă de topire.

OBSERVAȚIE: asigurați-vă că reconstituirile BruxZir cu 16 nuanțe trec printr-un singur 
ciclu de încălzire. Nerespectarea acestor instrucțiuni poate duce la nepotriviri de 
nuanță, fiind necesară modificarea nuanței pentru a corespunde nuanței indicate.

OBSERVAȚIE: reconstituirile vor fi mai închise la culoare sau mai viu colorate la 
scoaterea din cuptorul de sinterizare. Acestea sunt proiectate să corespundă nuanței 
VITA numai după lustruire.

10. Cimentarea
Pentru cimentarea reconstituirilor BruxZir cu 16 nuanțe, specialistul în medicina 
dentară trebuie să utilizeze ionomeri de sticlă armați cu rășină, cimenturi pe bază de 
rășină sau cimenturi autoadezive pe bază de rășină.

11. Depozitarea
Înainte de a depozita blocurile BruxZir cu 16 nuanțe pentru sisteme CAD/CAM, 
asigurați-vă că acestea nu au fost deteriorate în urma transportului. Printre 
deteriorările rezultate în urma transportului se pot număra fisurile și ciobiturile 
blocurilor brute și/sau ruperea tijelor. Blocurile pentru sisteme CAD/CAM trebuie 
depozitate la temperatura camerei și protejate împotriva prafului și a surselor 
potențiale de contaminare. Când nu sunt utilizate, depozitați blocurile BruxZir cu 16 
nuanțe pentru sisteme CAD/CAM în ambalajul original.

12. AVERTIZĂRI
Nu inhalați praful. Evitați pătrunderea prafului în ochi sau contactul prelungit direct 
cu pielea. Se recomandă utilizarea echipamentului de protecție personală (EPP) cum 
sunt mănușile, măștile și halatele de protecție, pentru a evita posibilitatea producerii 
contactului și iritației pielii sau ochilor în cursul prelucrării.

 OBSERVAȚIE: pentru a solicita fișa SDS pentru acest produs, contactați Glidewell 
Direct la numărul de telefon 888-303-3975.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           TÜRKÇE

Kullanma Talimatı

1. Ürün Tanımı
BruxZir® Ton Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Blokları, kronlar ve köprüler için tam 
kontur zirkonyum ve zirkonyum tabanlı alt yapılar üretilmesi için kullanılır. BruxZir 
zirkonyum restorasyonlarını frezeleme için iki (2) büyüklük (20x19 ve 40x19) ve 
16 ton (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) mevcuttur. 
Üretilen restorasyonlar tasarım ve üretim için CAD/CAM sistemi kullanılarak 
yapılır. Tasarlanan ve üretilen restorasyonlar daha sonra sertleştirilir. BruxZir Ton 
Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Bloklarına sertleştirme öncesinde renk eklemeye gerek 
yoktur. BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Bloklarının monokromatik gövde 
tonuyla eşleşmesi için sadece parlatılmasına gerek vardır (boyama yok). Polikromatik 
(gingivalden insizale karışım) karışım isteniyorsa bir miktar temel boyama 
gerekebilir. Sertleştirilmiş materyal maksimum güç, son renk ve doğal dişlere benzer 
şekilde translüsansa sahiptir.

2. Kullanım Endikasyonları
Cihazın dental teknisyenler tarafından anterior ve posterior konumlar için özel 
yapılan, tümüyle seramik restorasyonların üretilmesinde kullanılması amaçlanmıştır.

3. Kontrendikasyonlar
Yok.

4. Teknik Veri Tablosu

Tablo 1 
Sınıflandırma - Tip II, Sınıf 6

Isıl Genleşme Katsayısı (CTE) (25–500ºC) 11 x 10-6/K
Ortalama Esneme Gücü > 800 MPa
Sertleştirilmiş Yoğunluk 6,05 g/cm3

*BruxZir 800 MPa şeklindeki ISO 6872 gerekli değerini aşar

5. Restorasyon Tasarımı
Tablo 2’te gösterildiği şekilde duvar ve konektör kalınlığı önerilerini izlememek son 
restorasyonun çatlamasına neden olabilir. Restorasyonların tasarımı konusunda 
spesifik talimat için lütfen tasarım kılavuzluğu açısından uygun CAD yazılımı talimat 
el kitabına başvurun.

Tablo 2
Sertleştirilmiş Alt Yapılar ve Tam 
Konturlar için Önerilen Duvar ve 

Konektör Kalınlık Tablosu

Tekli Kopingler 
(standard) Köprüler

Anterior

Duvar Kalınlığı
(alt yapı)

Sirküler 
İnsizal/Oklüzal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Konektör Boyutları
(alt yapı)

3 üniteli köprü
4 ünite ve üstü 

(köprü)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Konektör Boyutları
(tam kontur)

3 üniteli köprü
vier- en meerdelige 

(brug)

--- 
---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterior

Duvar Kalınlığı
(alt yapı)

Sirküler  
İnsizal/Oklüzal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Konektör Boyutları
(alt yapı ve tam kontur)  

3 üniteli köprü
4 ünite ve üstü 

(köprü) 
Cantilever

--- 
---

---

≥  9 mm2

≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frezeleme
Frezeleme öncesinde, doğru büyüklük ve tipte frezeleme burlarının yüklendiğinden 
emin olun. Daha fazla ayrıntı için üreticinin talimatına başvurun.

Restorasyonlar dijital olarak tasarlandıktan sonra program komut verdiğinde 
büyütme faktörüne göre tasarımı ölçeklemek için Z2250EF kodunu girin. Freze 
operatörü EF girilmesi için belirlenen programlama yöntemi ve zirkonyum boşlarının 
frezelenmesi açısından kullanılan frezeleme sistemi için geçerli çalıştırma talimatına 
başvurmalıdır.

 UYARI: Eğer bir freze zirkonyum dışında farklı materyal tipleriyle kullanılmışsa 
BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 materyali kullanılmadan önce iyice temizlenmelidir. 
Aksi halde materyalin gücünü ve estetik özelliklerini etkileyebilecek boş 
kontaminasyonu oluşabilir. Daha fazla ayrıntı için frezeleme sisteminizin kullanıcı 
el kitabına başvurun.

7. Sertleştirme
Tüm BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 restorasyonlarında finisaj öncesinde son bir 
sertleştirme döngüsü kullanılmalıdır. Restorasyonları uygun büyüklükte (2 mm çap 
önerilir) zirkonyum boncukları içeren bir saf alümin (%99,9) sertleştirme tepsisine 
koyun. Restorasyonlar arasında bol miktarda alan olmasını sağlamak için tepsi başına 
maksimum 8 ünite yükleyin. Restorasyonun oklüzal tarafının aşağıya bakmasını 
sağlayın ve tepsiyi bir alümin kapak ile örtün. Tam yoğunluk, güç ve doğru tonların 
elde edilmesini sağlamak üzere sertleştirme sıcaklığı sonraki sayfada gösterilen 
profili izlemelidir. Fırının kalibre edildiğinden, iyi çalışır durumda olduğundan ve 
herhangi bir kontaminasyon kaynağı olmadığından emin olun. Gösterildiği şekilde 
gereken ısıtma profilini elde etmek üzere sertleştirme fırınınızı programlayın. 
(Programlama talimatı için kullanıcı el kitabınıza bakınız). Sertleştirme sonrasında 
restorasyonları güvenli bir şekilde çıkarmak için fırının yeterince soğumasını 
bekleyin. Restorasyonları herhangi bir çatlak veya kopmuş parça olmadığını 
doğrulamak üzere dikkatle inceleyin.
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Sertleştirme Sıcaklıgı Tablosu

(C2)

(C4)

(C3)

Sıcaklık (ºC) Süre (dakika)

C1 25ºC T1 78 dakika

C2 1200ºC T2 60 dakika

C3 1200ºC T3 50 dakika

C4 1300ºC T4 28 dakika

C5 1580ºC T5 150 dakika

C6 1580ºC T6 90 dakika

C7 155ºC T7 Kapalı

Sertleştirme Döngüsü Önerileri
•  1. Isıtma Hızı – 15ºC/dk ile 1200ºC’ye
•  1. Tutma Süresi 1200ºC’de – 60 dakika
•  2. Isıtma Hızı – 2ºC/dk ile 1300ºC’ye
•  3. Isıtma Hızı 10ºC/dk ile 1580ºC’ye
•  Sertleştirme Sıcaklığı – 1580ºC
•  2. Tutma Süresi 1580ºC’de – 150 dakika
•  Soğutma Hızı – 15ºC

 Belirtilen fırın profilini izlememek yetersiz sertleştirmeye ve estetik açıdan güzel 
olmayan, gücü azalmış ve/veya ton eşleşmesi yanlış restorasyonlara neden olabilir.

 Fırınınız güvenli çıkarma için yeterince soğumadan fırını açmayın veya 
sertleştirilmiş restorasyonları çıkarmayın. Aksi halde şiddetli yanıklar oluşabilir ve 
termal şok nedeniyle restorasyonlar çatlayabilir.

 Lütfen uygun kullanım, ürünün yerleştirilmesi ve kalibrasyon açısından 
kullanılan belirli fırın için çalıştırma talimatına başvurun. Kullanılan sertleştirme 
fırınının belirli üreticinin spesifikasyonlarına göre kalibre edildiğinden emin olun. Ek 
talimat için sertleştirme fırınınızın üreticisiyle irtibat kurun.

8. Sertleştirilmiş Restorasyonları Ayarlama
Sertleştirme sonrasında uygun düşük basınçlı veya suyla soğutulan öğütme 
aletlerini kullanarak ve Bölüm 5 altında Tablo 2’te gösterilen önerilen duvar ve 
konektör kalınlıklarını izlemeye dikkat ederek restorasyonların anatomisinde gerekli 
ayarlamaları yapın.

9. Son Tonun Elde Edilmesi
BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Bloklarının her biri belirtilen VITA® tonunun 
gövdesiyle eşleşmek üzere tasarlanmıştır. CAD/CAM blokları monokromatik 
olduğundan belirli reçete gereklilikleriyle eşleşmesi veya anterior restorasyonlar 
için bir gingivalden insizale karışım elde edilmesi açısından bir miktar boyama 
gerekebilir. Sertleştirme sonrasında gerektiği şekilde herhangi bir boyayı uygulayın 
ve sonra restorasyonlarda düşük ısı parlatma kullanın. 850°C’de 45 saniye tutarak 
ısıtın. Düşük ısı parlatma kullanımı önerilir.

NOT: BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 restorasyonlarında sadece 1 ısıtma döngüsünün 
kullanılmasını sağlayın. Bu kılavuz ilkeleri izlememek hatalı ton eşleşmesiyle 
sonuçlanabilir ve belirtilen tonla eşleşmesi için tonu değiştirmek gerekecektir.

NOT: Restorasyonlar sertleştirme fırınından çıktığında daha koyu veya daha belirgin 
renkli gözükebilir. Restorasyonlar sadece parlatma sonrasında VITA tonuyla 
eşleşmek üzere tasarlanmıştır.

10. Simanlama
Uzman diş hekimi BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 restorasyonlarının simanlaması 
için reçineyle güçlendirilmiş cam iyonomerler, reçine simanlar veya kendiliğinden 
yapışan reçine simanlar kullanmalıdır.

11. Saklama
BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Bloklarını depolamadan önce sevkıyat 
nedeniyle bir hasar olmadığını kontrol edin. Sevkıyat hasarı boşta çatlamalar ve 
parça kopmasını ve/veya mandrel kırılmalarını içerebilir. CAD/CAM blokları oda 
sıcaklığında ve toz ve olası kontaminasyon kaynaklarından uzakta depolanmalıdır. 
Kullanılmadıklarında BruxZir Ton Oluşturulmuş 16 CAD/CAM Bloklarını orijinal 
ambalajında saklayın.

12. UYARILAR
Tozu solumayın. Tozun gözlere girmesine veya cilde uzun süre temasa izin vermeyin. 
İşleme sırasında olası temas ve cilt veya göz tahrişinden kaçınmak için eldivenler, 
maskeler ve önlükler gibi kişisel koruyucu ekipman (PPE) önerilir.

REV ID: 2516          IFU: 2580_1.0         GD-1142-121415

 NOT: Bu ürün için Güvenlik Veri Sayfasını istemek üzere 888-303-3975 
numarasından Glidewell Direct’i arayın.
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BRUXZIR® SHADED 16 CAD/CAM BLOCKS

                           VLAAMS

Gebruiksaanwijzing

1. Productbeschrijving
BruxZir® Shaded16 CAD/CAM-blokken worden gebruikt voor de productie van 
volledig gecontoureerde zirkonium onderstructuren en onderstructuren op 
zirkoniumbasis voor kronen en bruggen (restauraties). Twee (2) maten (20x19 en 
40x19) en 16 tinten (A1, A2, A3, A3.5, A4, B1, B2, B3, B4, C1, C2, C3, C4, D2, D3, D4) zijn 
verkrijgbaar voor frezen van BruxZir zirkonium restauraties. De restauraties worden 
vervaardigd met het CAD/CAM-systeem voor ontwerp en fabricage. De ontworpen 
en vervaardigde restauraties worden vervolgens gesinterd. Vóór het sinteren hoeft 
geen kleur te worden toegevoegd aan BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken. De 
BruxZir Shaded16 CAD/CAM-blokken hoeven alleen geglazuurd te worden (geen 
kleuring) om afgestemd te zijn op de monochromatische basiskleur. Enige basale 
kleuring kan nodig zijn als een polychromatische overgang (verloop van gingivaal 
naar incisaal) is gewenst. Het gesinterde materiaal vertoont maximale sterkte, 
eindkleur en doorzichtigheid gelijk aan natuurlijke tanden.

2. Indicaties voor gebruik
Het hulpmiddel is geïndiceerd 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

Tabel 1 
Classificatie - Type II, klasse 6

Coëfficiënt thermische expansie (CTE) 
(25–500 °C) 11 x 10-6/K

Gemiddelde buigsterkte > 800 MPa
Gesinterde dichtheid 6,05 g/cm3

*BruxZir overtreft de ISO 6872-vereiste van 800 MPa

5. Restauratieontwerp
Wanneer de aanbevelingen voor de wand- en connectordikte zoals vermeld in tabel 
2 niet in acht worden genomen, kan dat leiden tot breken van de eindrestauratie. 
Raadpleeg de juiste CAD-softwarehandleiding voor specifieke aanwijzingen over het 
ontwerp van de restauraties.

Tabel 2
Tabel met aanbevolen wand- en 

connectordikten voor gesinterde 
onderstructuren en volledige 

contouren

Enkelvoudige
kappen 

(standaard)
Bruggen

Anterieur

Wanddikte
(onderstructuur)

Rond 
Incisaal/occlusaal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

Connectorafmetingen
(onderstructuur)

driedelige brug
vier- en meerdelige 

(brug)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Connectorafmetingen
(volledige contour)

driedelige brug
vier- en meerdelige 

(brug)

--- 

---

≥ 7,0 mm2

≥ 9,0 mm2

Posterieur

Wanddikte
(onderstructuur)

Rond 
Incisaal/occlusaal

≥ 0,5 mm
≥ 0,7 mm

≥ 0,9 mm
≥ 0,9 mm

Connectorafmetingen
(onderstructuur en 
volledige contour)

driedelige brug
vier- en meerdelig 

(brug)
Cantileverbrug

--- 
--- 

---

≥  9 mm
≥ 12 mm2

≥ 12 mm2

6. Frezen
Zorg dat freesboortjes van de juiste maat en het juiste type zijn geïnstalleerd voordat 
u begint te frezen. Raadpleeg de aanwijzingen van de fabrikant voor meer details.

Nadat de restauraties digitaal zijn ontworpen, voert u de code Z2250EF in om het 
ontwerp op schaal te brengen met de vergrotingsfactor (enlargement factor, 
EF), wanneer 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.

 WAARSCHUWING: Als een frees gebruikt is voor verschillende andere typen 
materialen dan zirkonium, moet hij grondig worden gereinigd voordat het BruxZir 
Shaded16-materiaal wordt gebruikt. Als dit wordt nagelaten, kan de blank 
verontreinigd worden, waardoor de sterkte en esthetische eigenschappen van het 
materiaal kunnen worden aangetast. Raadpleeg de gebruikershandleiding van het 
freessysteem voor verdere details.

7. Sinteren
Alle BruxZir Shaded16-restauraties moeten een laatste sintercyclus doorlopen 
voordat ze worden afgewerkt. Plaats de restauraties in een sintertray van zuiver 
aluminium (99,9%) met zirkoniumkralen van de juiste afmeting (doorsnede van 
2 mm wordt aanbevolen). Leg maximaal 8 stukken op de tray om te zorgen dat 
er voldoende ruimte is tussen de restauraties. Zorg dat de occlusale zijde van de 
restauratie omlaag gericht is en dek de tray af met een deksel van aluminiumoxide. 
Om de volledige dichtheid, sterkte en de juiste tinten te verkrijgen, moet de 
sintertemperatuur aan het profiel voldoen dat op de volgende pagina wordt 
weergegeven. Zorg dat de oven gekalibreerd is, zich in goede werkstaat bevindt 
en geen verontreinigingsbronnen bevat. Programmeer uw sinteroven zo dat het 
vereiste verwarmingsprofiel wordt bereikt, zoals weergegeven. (Raadpleeg de 
gebruikershandleiding voor programmeringsinstructies.) Na het sinteren laat u de 
oven voldoende afkoelen om de restauraties veilig te kunnen verwijderen. Inspecteer 
de restauraties zorgvuldig om tecontroleren dat er geen barsten of schilfers zijn.
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Tabel met sintertemperaturen

(C2)

(C4)

(C3)

Temperatuur (°C) Tijd (minuten)

C1 25 ºC T1 78 minuten

C2 1200 ºC T2 60 minuten

C3 1200 ºC T3 50 minuten

C4 1300 ºC T4 28 minuten

C5 1580 ºC T5 150 minuten

C6 1580 ºC T6 90 minuten

C7 155 ºC T7 Uit

Aanbevelingen voor de sintercyclus
•  1e verwarmingssnelheid – 15 ºC/min tot 1200 ºC
•  1e gehandhaafde sintertijd op 1200 ºC – 60 minuten
•  2e verwarmingssnelheid – 2 ºC/min tot 1300 ºC
•  3e verwarmingssnelheid op 10 ºC/min tot 1580 ºC
•  Sintertemperatuur – 1580 ºC
•  2e gehandhaafde sintertijd op 1580 ºC – 150 minuten
•  Afkoelsnelheid – 15 ºC

 Als niet de hand wordt gehouden aan het aangegeven ovenprofiel, kan dit leiden 
tot onvoldoende sinteren en tot restauraties met slechte esthetische getrouwheid, 
verminderde sterkte, en/of onjuiste kleurschakering.

 Open de oven en verwijder de gesinterde restauraties pas wanneer de oven 
voldoende is afgekoeld, zodat u ze veilig kunt verwijderen. Als dit wordt nagelaten, 
kunt u ernstige brandwonden oplopen en kunnen de restauraties barsten door 
thermische shock.

 Raadpleeg de bedieningsinstructies van de gebruikte oven voor het juiste 
gebruik, plaatsing van het product en kalibratie. Zorg dat de gebruikte sinteroven 
gekalibreerd is volgens de specificaties van de fabrikant. Neem contact op met de 
fabrikant van de oven voor nadere instructies.

8. De gesinterde restauraties aanpassen
Na het sinteren maakt u waar nodig wijzigingen 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 2 in 
paragraaf 5.

9. De eindkleur tot stand brengen
De BruxZir Shaded16 CAD/CAM-blokken zijn afzonderlijk ontworpen om in kleur 
overeen te komen met de aangegeven VITA® tint. Aangezien de CAD/CAM-blokken 
monochromatisch zijn, kan enige kleuring nodig zijn om aan specifiek voorgeschreven 
vereisten te voldoen of om een kleurverloop van gingivaal naar incisaal te bereiken 
op anterieure restauraties. Na het sinteren brengt u zo nodig eventuele kleuring aan 
en gebruikt u laagsmeltend glazuur op de restauraties. Verwarm de restauraties bij 
850 °C gedurende 45 seconden. Het gebruik van laagsmeltend glazuur is verplicht.

OPMERKING: Zorg dat de BruxZir Shaded16-restauraties slechts aan 1 
verwarmingscyclus worden blootgesteld. Als deze richtlijnen niet worden gevolgd, 
kan dit leiden tot een onjuiste kleurschakering en moet de kleur worden aangepast 
om overeen te komen met de aangegeven tint.

OPMERKING: De restauraties zullen er donkerder of hoog in chroma uitzien wanneer 
ze uit de oven komen. De restauraties zijn zo ontworpen dat de kleur pas na het 
glazuren overeenkomt met de VITA-tint.

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

11. Opslag
Controleer voordat u BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken opbergt of ze tijdens het 
vervoer geen schade hebben opgelopen. Vervoersschade kan barsten in en schilfers 
uit de blank en/of gebroken mandrijnen omvatten. De CAD/CAM-blokken moeten bij 
kamertemperatuur en uit de buurt van stof en mogelijke verontreinigingsbronnen 
worden bewaard. Bewaar de BruxZir Shaded 16 CAD/CAM-blokken 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. Persoonlijke beschermingsmiddelen 
(PBM) zoals handschoenen, maskers en laboratoriumjassen worden aanbevolen 
om mogelijk contact met en irritatie van de huid of ogen te voorkomen tijdens de 
verwerking.

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