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1 Uréené pouZiti
Uréeny ucel
Korunky a mUstky ve frontalni a distaIni oblasti chrupu

Cilova skupina pacientd
Pacienti s trvalym chrupem

Ur&eni uZivatelé / specialni 3koleni

~  Zubni lékafi (vyroba nahrad v zubni ordinaci; klinicky pracovni postup)

~  Zubni technici (vyroba nahrad v zubni laboratofi)

Bez pozadavku na specidlni Skoleni.

Poufziti

Pouze pro pouZiti ve stomatologii.

Popis

IPS emax® ZirCAD Prime je blok oxidu zirkonigitého pro vyrobu fixnich, pIné anatomickych nahrad frontalnich a distalnich zubl. IPS e.max
ZirCAD Prime Ize zpracovavat ve schvalenych systémech CAD/CAM.™

Po mokrém nebo suchém zpracovani bloku se nahrady sintruji pomoci sintrovaci pece.”’ Po sintrovani se nahrady lesti napriklad za pomoci
OptraGloss® Extra Oral nebo glazuji, pfipadné uzplsobuji a glazuji pomoci material IPS e.max CAD Crystall./.

Teohnické tdaje IPS e max ZirCAD Prime
Velikosti blokd C17,B50
Rozsah odstinl C17:BL1, BL3, 0, A1, A2, A3, A35, B1, B2, C2, D2
B50: A1, A2, A3, B1

Vlastnosti Jednotka Specifikace Typicka primérna hodnota
CTE (25-500 °C) [10¢- k1] 105+05 -
Pevnost v ohybu (biaxialni, dentin) [MPa] =900 1100
Pevnost v lomu (dentin) [MPa + m”] 55

(IS0 6872:2015)

- 44
(na zakladé normy

150 14627:2012)
Chemickd rozpustnost [ug/em?] <100 -
Typ/tfida Typ Il / tfida b

Podle IS0 6872:2015

Indikace
Chybeéjici struktura zubu ve frontalnim a distalnim useku chrupu, astecny edentulismus ve frontalnim a distalnim Useku chrupu

Typy ndhrad:
- Korunky
~ MUstky (max. 2 mezi¢leny, max. 4dilné mUstky)

Kontraindikace
- Pouziti produktu je kontraindikovano, pokud je u pacienta znama alergie na kteroukoliv z jeho slozek

Omezeni pouZiti

Vyrobek nepouzivejte v nasledujicich pfipadech:

- Nelégeny bruxismus (po integrovani je indikovana dlaha)
~ Hybridni abutmenty a hybridni korunkové nahrady

- Dodasné dlahy

Vyrobek se nesmi pouZivat opakované.
- ® Znovu nepouzivejte

V nasledujicich situacich nelze zajistit Uspésny postup:

~ Nesplnéni pozadované minimalni tloustky stén a minimalnich rozmérd spojovaciho prvku

- Frézovani blok( v nekompatibilnim systému CAD/CAM®™

- Sintrovani v nekompatibilni sintrovaci peci

~ Miseni IPS e.max CAD Crystall./Glaze, Shade a Stain s jinymi zubaFskymi materialy (napf. IPS Ivocolor Glaze, Shades a Essences)
- PouZiti nebo kontakt s neslucitelnymi materidly

IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray:

- Intraoraini aplikace

Vedlejsi uginky

V soucasnosti nejsou zndmy zadné nezadouci Ucinky.
Interakce

K dnesnimu dni nejsou znamy zadné interakce.
Klinicky pfinos

- Obnoveni Zvykaci funkce

— Obnova estetiky
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SlozZeni

Slozky Hmotnostni podil (%)
0xid zirkonigity (ZrQ,) 870 - 955

Oxid yttrity (Y,05) >45-<70

0Oxid hafnigity (Hf0,) <50

Oxid hlinity (Al,0;) <10

Jiné oxidy <15

2 Aplikace
K dispozici jsou nasledujici bloky a techniky zpracovani:
Technika zpracovani Typy nahrad

Technika lesténi Glazovaci technika Dobarvovaci technika Korunky Mustky

c17 B50

21 Ureni odstinu
Pred urGovanim odstinu zuby dikladné vyCistéte. Stanovte odstin na zakladé vihkého a nepreparovaného zubu nebo sousednich zubd.
Stanovte odstin preparovaného zubu na zakladé nejvétsi zabarvené plochy preparace.

S technikou lesténi se mizZe vysledny odstin lisit od odstinu ve vzorniku. V zavislosti na stupni ledténi se zvy3i efekt/intenzita odstinu. V
pripadé potreby doporucujeme zvolit odstin bloku, ktery je o jeden odstin svétlejsi nez cilovy odstin.

2.2 Preparace

Preparujte zub na zakladé pokyn pro celokeramické nahrady, pficemz dbejte na dodrzeni minimalnich tlousték stén:

- Z&dné Ghly nebo hrany

— Osazena preparace se zaoblenymi vnitnimi hranami nebo zkosena preparace

- Uvedené rozméry zohledriuji minimalni tloustky stén pro nahrady IPS e.max ZirCAD

~ Polomér okrajli preparace musi byt nejméné 1,0 mm (geometrie frézovaciho nastroje), aby bylo zajisténo optimalni zpracovani v
systému CAD/CAM

Distélni korunka FrontdlIni korunka Triglenné mustky

DistaIni korunka jako pilifova Frontalni korunka jako pilifova

korunka korunka
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2.3 Zpracovani CAD/CAM
Pri ndvrhu nahrady dbejte na dodrZeni uvedenych minimalnich tlousték stén a rozmérd spojovacich prvka.

Distalni oblast chrupu Frontalni oblast chrupu Typ konstrukce

Minimalni tloustka vrstvy v Rozméry spojovacich prvki v Minimalni tloustka vrstvy v Rozméry spojovacich prvki v
mm mm? mm mm’

Korunky 08 - 08 -
Podpora tvaru zubu
o a/nebo dasni
Triclenné mstky 08 9t 08 9w o .
(Incizni, okluzalni
nebo bazaIni oblast)
Ctyrelenné méistky 10 12651 10 g

B Vyska: 4 mm, $itka: 3 mm
&I Uvedené minimalni rozméry spojovaciho prvku musi byt umistény v dentinové oblasti bloku.

Umisténi navrzené nahrady v bloku (CAD):

- Aby se zajistilo, Ze nahrady vyrobené z materialu IPS e.max ZirCAD Prime vykazuiji jasné viditelnou incizni ¢ast, musi byt v softwaru CAD
umistény v bloku co nejvyse. U jednotlivych zubnich nahrad se doporu¢uje umistit nahradu pfiblizné 1 mm pod horni hranu bloku, aby
byla jasné viditeInd incizni ¢ast. Mistkové nahrady musi byt umistény tak, aby minimalni rozméry spojovacich prvkd byly umistény v
oblasti dentinu s vysokou pevnosti v dolnich dvou tfetindch bloku.

1/3 Incizni oblsty

- 0znaceni zahloubeni v bloku: Oblast dentinu je oznacena zahloubenim v bloku. Incizi oblast se nachdzi na protéjsi strané.

Zpracovani ve frézovacim stroji (CAM):

— Soucinitel smrsténi: Vzhledem k tomu, Ze IPS e.max ZirCAD Prime se béhem sintrovani zmen3uje pfiblizné o 17 — 20 %, musi byt do
softwaru nacten nebo ru¢né zadan soucinitel smrsténi prislusné sarze, ktery je soucasti kddu na bloku materialu.

— Pro mokré zpracovani IPS e.max ZirCAD Prime by méla byt pouZita vyhrazena nadoba na chladici kapalinu, aby se zabranilo kfizové
kontaminaci s jinymi materialy (napfiklad prach z frézovani). Nepfekratujte maximalni mnoZstvi frézovaci chladici kapaliny pro mokré
zpracovani. Kontaminace mUZe mit za nasledek zménu barvy nahrad béhem sintrovani.

— PFi suchém zpracovani se ujistéte, Ze jsou z obrabéci komory jednotky CAM odstranény veskeré zbytky a Ze je komora sucha.

2.4 Dokonéeni
Pri oddélovani nahrad z bloku se ujistéte, Ze povrchy nejsou znegistény zadnym povlakem maziva nebo jinych necistot, protoZe by to mohlo
negativné ovlivnit vysledny odstin.

V3eobecné informace

- Nevysintrované nahrady (nizka hustota) z oxidu zirkonicitého jsou nachylné ke vzniku poskozeni a k zlomeni. Tuto skute¢nost je tieba
mit na paméti béhem celého pracovniho postupu.

- Pokud je to mozné, mél by byt proveden jakykoli nezbytny postup nasledného zpracovani, dokud je ndhrada stéle v nevysintrovaném
stavu (nizka hustota) (dodrZujte doporuceni tykajici se brusnych nastroja).

~ Vnevysinstrovaném (nizka hustota) stavu se musi zamezit jakémukoli kontaktu s nevhodnymi tekutinami a kapalinami neschvalenymi
pro oxid zirkonigity (napf. znegisténa voda a/nebo chladici kapalina) nebo kontaktnimi médii (napt. okluzni sprej).

- Pouzivejte pouze vhodné brusné nastroje, nizké otacky a lehky pfitlak, abyste zabranili odlomeni nebo odstipnuti zejména na okrajich
(dodrzujte doporugeni tykajici se brusnych nastrojd).

~ Nevysintrovana nahrada (nizka hustota) se nesmi Gistit v ultrazvukové lazni ani pomoci parni Cisticky.

Nahrady frézované za sucha

~ Opatrné oddélte nahradu od drzaku pomoci fezaciho kotouce nebo vhodnych brusnych nastrojd™. Upeviiovaci body konektord
vyhlad'te vhodnymi brusnymi nastroji®®.

- Po dokongeni dikladné odstrarite veskery prach oxidu zirkoniGitého mékkym kartacem a poté nahradu ofouknéte stlacenym
vzduchem bez obsahu oleje.

Nahrady frézované za mokra

- Opatrné oddélte nahradu od drzaku pomoci fezaciho kotou¢e nebo vhodnych brusnych nastrojd™. Upeviovaci body konektord
vyhlad'te vhodnymi brusnymi nastroji®.

~ Po dokongeni dukladné odstrarite veskery pfilnavy prach oxidu zirkoni¢itého z ndhrady. Mokré nahrady Ize oplachnout pomalu tekouci
vodou.

— Aby nedoslo k poskozeni ndhrady béhem sintrovani, musi byt ndhrada IPS e.max ZirCAD zcela sucha. Vihké nahrady nesmi byt
sintrovany.

VSeobecné poznamky k dokoncovani

—  Hrubé tvrdokovové frézy nebo brousky® s velkymi primeéry jsou vhodné pouze do urgité miry, nebot mohou pfi povrchové Upravé
vyvoldvat vibrace, které mohou mimo jiné vést k odstipnuti materialu. Proto by se mély pouZivat pouze jemné frézy z karbidu wolframu
nebo brusky.
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- Dodate¢né neseparujte oblast spojovaciho prvku konstrukci mistku pomoci separacniho kotouce, protoZe to vede k predem
stanovenym bod(im zlomu. Dbejte na to, aby pfi dokon&ovacich operacich byly zachovany minimalni tloustky stén a rozméry
spojovaciho prvku.

— Pfed sintrovanim odstrarite veskery pfilnavy prach oxidu zirkonicitého. Ulpély prach oxidu zirkoni¢itého méZe slinout s nahradou a vést
k nepresnostem pfi dosazovani.

- Néhrada se nesmi piskovat pomoci Al,05 ani sklenénymi lesticimi perlami.

2.5 Sintrovani
Sintrovani® je tepelny proces, pfi kterém IPS e.max ZirCAD Prime ziskava své konecné fyzikalni a mechanické viastnosti, jako je jeho vysoka
pevnost a prisvitnost.

Vseobecné poznamky

~ Teploty sintrovani, které jsou pfili§ nizké nebo pfilis vysoké a/nebo Gasy sintrovani, které jsou prilis kratké nebo pfilis dlouhé, budou mit
negativni vliv na vy$e uvedené konecné vlastnosti.

— Pro sintrovaci pec Programat CS6 se principialné nedoporucuje pouZivat sintrovaci kulicky.

— Béhem sintrovani nesmi dojit k vzajemnému kontaktu nahrad.

- Musi se dodrZet spravna volba programu.

- Veskeré pfislusenstvi pro sintrovani vzdy uchovavejte v Cistoté a bez prachu, aby nedoslo ke kontaminaci sintrovanych nahrad.

- Pro spravné umisténi ndhrad do sintrovaci pece dodrZujte pokyny k obsluze pece, kterou pouZivate.

- [:EI Musi se dodrZet pislusny navod k obsluze sintrovaci =, ktera se pouziva.

Zpracovani po sintrovani

— Pred pokracovanim vzdy nechejte nahradu vychladnout na pokojovou teplotu.
- Nedotykejte se horkych objektd kovovymi klestémi.

- Objekty neofukujte ani rychle nezchlazujte kapalinou.

2.6 Proces dokongovani

— Zpracovani sintrovanych nahrad by mélo byt omezeno na minimum.

- Nahrada by se méla mechanicky opracovavat pouze tehdy, pokud je to absolutné nezbytné.

~ PfiUpravach pouZivejte pouze mirny pritlak.

— Pokud se pro Upravy pouZivaji diamantové brusné nastroje, musi byt nahrada chlazena vodou. Alternativné Ize pouZit i jiné brusné
nastroje ve spojeni s ndsadcem pro zubni laborator.

- DodrZujte doporuceni vyrobce pro brusné nastroje.

- Zkontrolujte okrajové oblasti a v pfipadé potieby je mirné upravte.

—  PfiUpravach nahrad se vyvarujte vytvoreni ostrych hran a zamérte se na zaoblené.

- NepouZivejte separacni disk k rozseparovani mezizubnich prostor.

- Dbejte na to, aby pfi Upravach nahrad byly zachovany minimalini tloustky stén a rozméry spojovaciho prvku.

- PouZivejte pouze nezdvadné brusné nastroje.

- Pred dalSim zpracovanim a po ném zkontrolujte ndhradu, zda nevykazuje vady a trhliny.

- Pred glazovanim musi byt odstranén prach oxidu zirkoni¢itého slinuty s nahradou.

— Nahradu poté ocistéte tekouci vodou nebo proudem pary a vysuste.

2.7 Dokonéeni
Pred zahajenim prace predbézné dokoncete a dokoncete alespoi okluzni kontaktni plochy. Bazalni stranu spojovacich prvkd nosné
konstrukce mustkd také vyhlad'te pomoci gumovych lesticich prostredkd.

Pred sintrovanim je mozné provést prvni predlesténi, aby se uzivatelim ulehéilo lesténi. K tomuto ucelu pouZivejte pouze lestici prostiedky
OptraGloss Extra Oral ve tvaru spirdlového disku. PouZivejte pouze lehky pfitlak a rychlost max. 5000 otacek za minutu (tmavé modrd ) a 10
000 ota&ek za minutu (svétle modra). Prili$ dlouhé predlesténi mlze vést ke zhorseni vysledku ledténi. Modrym zbytkdm z lesticich
prostfedk( je tfeba se co nejvice vyhnout.

Dobre lesténé povrchy pomahaji chranit protéjsi zuby pred nezadoucim opotfebenim. Pritom dbejte na to, aby byl povrch okluznich ploch
po funkéni Upravé brousenim peclivé vylestén (dodrzujte doporuceni tykajici se brusnych nastrojd®). K dokon&eni nahrady jsou k dispozici
rlizné pristupy.

LeSténi
Pfi koneném lesténi vylestéte viechny plochy vnéjsich povrchd. Tim se minimalizuje tvorba plaku a dosahne se esteticky pfijemného
vysledku. K tomuto Gcelu jsou vhodné lestici prostfedky, které se aplikuji extraoralng, napr. OptraGloss® Extra Oral.

1) Predb&iné dokon&ent: PouZijte suchy lestici prostfedek OptraGloss Extra Oral (diamantovy lestici prostiedek / tmavé modry) pfi nizké
rychlosti k vytvofeni celkové hladkého povrchu.

2) Dokonéeni: Dokongete funkéni oblasti pomoci lesticiho prostfedku OptraGloss Extra Oral (diamantovy lestici prostiedek s vysokym
leskem / svétle modry)

3) Volitelné: Lesténi do vysokého lesku pomoci lestici pasty OptraGloss

Technika glazovani a dobarvovani:
Nahradu dokoncete bud' pouze glazovanim, nebo dobarvenim a glazovanim v jednom kroku.

- Glazovaci technika
a) Glazovani pomoci spreje IPS emax CAD Crystall./Glaze

Umistéte nahradu, jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni ndhrady na IPS e max CAD Crystallization Pin". Drzte nahradu na
krystalizacni tyGince IPS e.max CAD Crystallization Pin. Tésné pred pouZitim materialu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray jej
intenzivné protiepejte, aby se michaci kulitka v nadobce volng pohybovala (pfiblizné 20 sekund). Pokud se sprej neprotiepe
dostatecng, pi stikani bude z trysky vychazet pfevazné hnaci médium. V dlsledku toho dojde k nedostate¢nému pokryti nahrady
glazovacim praskem. DodrZujte vzdalenost 10 cm mezi tryskou a povrchem, na néjz se material nanasi. BEhem stfikani drzte
plechovku spreje pokud mozno co nejvice svisle. Nastfikejte nahradu ze vSech stran kratkymi st¥iky, pficemz nahradou souc¢asné
otacejte tak, aby byla vytvorena rovnomérna kryci vrstva. Mezi jednotlivymi stfiky plechovku opét protfepavejte. Nasledné
nastfikejte nahradu podruhé ze vSech stran kratkymi sttiky, pfi¢emz nahradou souc¢asné otacejte tak, aby byla vytvorena
rovnomerna kryci vrstva. Mezi jednotlivymi stfiky plechovku opét protfepdvejte. Kratce pockejte, nez vrstva glazury zaschne a



nabyde bélaveé barvy. Plochy, které se nebudou jevit jako rovnomérna vrstva, se musi nastfikat znovu. Vypalte nahradu s pouZitim
stanovenych parametr( vypalovani. Dbejte na to, aby nebyla prekro¢ena maximalni kapacita sintrovaci pece. Dodrzte pokyny
uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po vypaleni”. Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem ,korekéni paleni”.

b) Glazovani pomoci prostiedku IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Umistéte ndhradu, jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni ndhrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". Nasledné naneste kryci
vrstvu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo rovnomérné na celé vnéjsi povrchy nahrady pomoci Stétce. Pokud je potieba glazuru
pfipravenou k pfimému pouZiti lehce zfedit, Ize ji smisit s malym mnoZzstvim tekutiny IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazuru
nenanasejte v prilis silné vrstvé. Zamezte tvorbé ,louzicek", zvIasté na okluzalnich plochach. PFilis tenka vrstva glazury mize vést k
neuspokojivému lesku. Pokud prostredek IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo nahodné dosahne vnitinich aspektd nahrady, pred
vypalenim jej odstrarite suchym kartaGem s kratkymi Stétinami. Vypalte ndhradu s pouzitim stanovenych parametr( vypalovani.
Dbejte na to, aby nebyla prekrocena maximalini kapacita sintrovaci pece. Dodrzte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po
vypaleni”. Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

- Dobarvovaci technika
¢) Dobarvovani a glazovani pomoci spreje IPS e max CAD Crystall./Glaze

Barveni a glazovani pomoci materidlu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray se provadi v jednom vypalovacim cyklu. Umistéte nahradu,
jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni nahrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". VytlaGte odstiny (shades) nebo barvy (stains)
pfipravené k pfimému pouZiti ze stiikatky a diikladng je promichejte. Odstiny (shades) a barvy (stains) Ize mirné nafedit pomoci IPS
e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konzistence by viak méla zUstat pastovita. Naneste rozmichané odstiny (shades) a barvy (stains)
pfimo na nadhradu pomoci jemného $tétce. Nasttikejte nahradu ze viech stran materialem IPS e.max CAD Crystall./Glaze Spray tak,
aby byla pokryta rovnomérnou vrstvou. Postupuijte podle pokynl pod bodem a). Vypalte ndhradu s pouZitim stanovenych parametrd
vypalovani. Dbejte na to, aby nebyla pfekroéena maximalni kapacita sintrovaci pece. DodrZte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak
postupovat po vypaleni". Ohledné Uprav respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

d) Dobarvovani a glazovani pomoci spreje IPS emax CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo
Barveni a glazovani materidlu IPS e.max CAD Crystall./Glaze Paste/Fluo se provadi v jednom vypalovacim cyklu. Umistéte nahradu,
jak je popsano pod ¢lankem ,Upevnéni nahrady na IPS e.max CAD Crystallization Pin". Nasledng naneste IPS e.max CAD Crystall./
Glaze Paste/Fluo rovnomérné na vngjsi povrchy nahrady pomoci Stétce. Pokud je potfeba glazuru pfipravenou k pfimému pouziti
lehce zfedit, Ize ji smisit s malym mnoZstvim tekutiny IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Glazuru nenandsejte v pfilis silné vrstvé.
Zamezte tvorbé ,louzicek”, zvIasté na okluzalnich plochach. Pilis tenka vrstva glazury mize vést k neuspokojivému lesku. Pokud jsou
pozadovany charakterizace, nahradu Ize individuding upravit pomoci materiald IPS e.max CAD Crystall./Shades a/nebo IPS e.max
CAD Crystall./Stains. Vytlagte odstiny (shades) a barvy (stains) pfipravené k pfimému pouZiti ze stfikacky a dikladné je promichejte.
QOdstiny (shades) a barvy (stains) Ize mirné naredit pomoci IPS e.max CAD Crystall./Glaze Liquid. Konzistence by viak méla ziistat
pastovita. Naneste rozmichané odstiny (shades) a barvy (stains) pfimo na nevypalenou vrstvu glazury pomoci jemného $tétce.
Umistéte ndhradu do stfedu krystaliza¢niho podlozky IPS e.max CAD Crystallization Tray. Na vypalovaci podloZzce mlze byt umisténo
maximalné 6 ¢lenl pro vypalovani glazury. Umistéte podlozku IPS e.max CAD Crystallization Tray na sintrovaci stojan a vypalujte
pomoci stanovenych parametrd vypalovani. Dodrzte pokyny uvedené pod ¢lankem ,Jak postupovat po vypaleni”. Ohledné Uprav
respektujte informace pod ¢lankem korekéni paleni”.

- Korekéni paleni
Pokud jsou po krystalizaci poZadovany dalsi charakterizace nebo Upravy, je mozné provést korekéni paleni s materialy IPS e.
max CAD Crystall./Shades, Stains a Glaze. Pro cyklus korek&niho paleni také pouZzijte desticku IPS e.max CAD Crystallization Tray na
sintrovacim stojanu. PouZijte IPS e.max CAD Crystall./Add-On vEetng prislusné misici tekutiny k provedeni mensich dprav tvaru (napf.
proximalIni kontaktni body). Naneste namichany p¥idavny materidl pfimo na nevypalenou glazovaci pastu a/nebo dobarvovaci barvy v
oblastech, které maji byt upraveny a vypéleny. Pokud pouZivate glazovaci sprej, nejprve naneste dobarvovaci barvy. Nasledné doplrite
chybéjici oblasti pomoci pfidavného materialu. Glazovaci sprej aplikujte ihned po aplikaci pfidavného materialu a vypalte. Po naneseni
pridavného materialu provedte opravné vypalovani.

Upeviiovani nahrady na tyéinku IPS e.max CAD Crystallization Pin

1. Zvolte nejvétsi moZny pin IPS e.max CAD Crystallization Pin (S, M, L), ktery nejlépe ,vypIni” vnitiek ndhrady, ale nebude pfichazet do
kontaktu s okolnimi sténami korunky.

2. Nasledné vyplnte vnitfek nahrady materidlem IPS Object Fix Putty nebo Flow aZ po okraj nahrady. Po vytladeni materialu strikacku s IPS
Object Fix Putty/Flow okamZité opét tésné uzavrete. Po vyjmuti z hlinikového sacku je idedini stfikacku skladovat v uzaviratelném
plastovém sacku nebo v nadobé s vinkou atmosférou.

3. Zatlacte vybrany pin IPS e.max CAD Crystallization Pin hluboko do materialu IPS Object Fix Putty nebo Flow, aby v ném byl dostate¢né
zajistén.

4. Zabrarite ulpivani zbytkd pripravku IPS Object Fix na vnéjsim povrchu nahrady. O8istéte pfipadné znecisténi pomoci Stétce
navih¢eného vodou a poté nadhradu osuste.

Jak postupovat po vypaleni

Po dokongeni vypalovaciho cyklu vyjméte nahradu z pece (pockejte na akusticky signal pece) a ponechte ji vychladnout na pokojovou
teplotu na misté chranéném pred prdvanem. Horkych objektd se nesmite dotykat kovovymi klestémi. Sejméte nahradu z vytvrzeného
materidlu IPS Object Fix Putty / Flow. Odstrafite pfipadné zbytky ultrazvukem ve vodni lazni nebo parnim istickou. Pokud je tfeba provést
Upravy nahrady brousenim?, dbejte na to, abyste predesli prehrati keramiky.

Kombinacni tabulka odstin(i
Prizplsobena charakteristika a odstin jsou dosaZeny za pomoci dobarvovacich materiall IPS e.max CAD Crystall.

Odstin zubu A~ D BL1 B2 B3 B4 0 M A2 A3 A5 M BT B2 B B4 C1T C2 €3 C4 D2 D3

IPS e.max CAD Crystall./

Shade 0 ! 2 s 4

IPS e.max CAD Crystall./

Shade Incisal " 12 n 2

g"’”lv?llps emax CAD bila krémova sunset médénd olivovéd khaki mahagon
rystall.



Parametry vypalovani
IPS e.max ZirCAD Prime
Paleni korekénich materialtl / barviv / glazur s materidly IPS e.max CAD Crystall.

Pec Pohotovostni Doba Rychlost Teplota Doba wydrie Rychlost Teplota Doba vydrie Vakuum 1 Vakuum 2 Dlouhodobé
Programat teplota uzaviréni ohfevu vypalovéni na teploté ohfevu vypalovéni na teploté n 7 ochlazovéni
B S t” T Ll t” 1 H2 12 2 L
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c1
" ey _ . y 75 830 00:00
86! | - ) Glazura 150 700 00:00 300 890 00:201 50 815 850
00:00
180 95 840 0
0S4t ﬁ . 03:00© 60 400 00:00 @ @ @ - - 890
230 03:009 45 900 3
S3 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830  830/869 0
0S2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
S 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00 | 450/820 820/859 0
IPS e.max ZirCAD Prime
Paleni korekénich materialti / barviv / glazur s materidlem IPS e.max CAD Crystall. Pfidavny material
Pec Pohotovostni Doba Rychlost Teplota Doba vydrie Rychlost Teplota Doba wydrie Vakuum 1 Vakuum 2 Dlouhodobé
Programat teplota uzavirdni ohievu vypalovéni na teploté ohievu vypalovani na teploté 1 n ochlazovani
B N t” n H t” T2 H2 12 22 L
[°c] [min]  [°C/min] [°c] [min]  [°C/min] [°c] [min] [°c] [°c] [°c]
. y 75 830 00:00
0S6 - Glazura™ 150 700 00:00 30 89019 | 00-20 50 815 850
0S4 - - - = = - = = - = = =
83 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
0§2 403 06:00 90 830 00:10 30 870 03:00 | 450/830 830/869 0
[ 403 06:00 90 820 00:10 30 860 03:00  450/820 | 820/859 0

&1 Desticka IPS CAD Speed Tray, maximalné 3

Gleny nebo jeden mUstek

1 Umistéte desticku IPS e.max CAD Crystallization Tray na sintrovaci podlozku, maximaling 6 ¢lent
I Hodnoty pro pfedbézné suseni

2.8 Dosazeni

9 Treti stupen ohfevu

Pred dosazenim upravte nahradu IPS e.max ZirCAD Prime piskovanim vnitfnich stran korunky s pomoci Al,03, 25-70 um, 1 bar nebo Al,0,,

70-110 um, 1,6 bar.

PoZadavky na preparaci

Piskovani

Gigtani po vyzkouseni

Kondicionovani

Korunky

Mustky

3 Bezpeénostni informace

Adhezivni cementace
e.g. Multilink® Automix

Samo-adhezivni
upeviiovani

Konvenéni upeviiovani

napf. cement ZirCAD®

e.g. SpeedCEM® Plus

Nerentetivni preparace Retentivni preparace Retentivni preparace

Al,05,25-70 um, 1 bar nebo
Al,05,70-110 um, 1.5 bar

napf. lvoclean

60 s pomoci napf.
Monobond® Plus

-V pfipadé vaznych nehod souvisejicich s produktem kontaktujte spolecnost Ivoclar Vivadent AG, Bendererstrasse 2, 9494 Schaan/
Lichtenstejnsko, webové stranky: www.ivoclarcom, a své mistni verejné zdravotnické Urady.

- Aktualni ndvod k pouZiti je k dispozici na webovych strankach (www.ivoclarcom/elFU).

~ Vysvétleni symbold: www.ivoclarcom/elFU

~Souhrn Udajti 0 bezpe&nosti a klinické funkei (Summary of Safety and Clinical Performance — SSCP) je k dispozici v Evropské databazi

zdravotnickych zafizeni (European Database on Medical Devices) (EUDAMED) na webu https://ec.europa.eu/tools/eudamed. Zakladni

UDI-DI: 76152082ACERAD06F2

Rychlost
ochlazovani
1l
[°C/min]

-70

-70

Rychlost
ochlazovéni
tl
[°C/min]

-70



Varovani

- Dodrzujte pokyny v bezpeénostnim listu (SDS) (k dispozici na www.ivoclarcom).

~  PFizpracovani blokl z IPS e.max ZirCAD Prime vznika prach, ktery miZe podraZdit pokozku a o¢i a miZe zplsobit poskozeni plic. Dbejte
na bezchybnou funkei odsdvaciho zafizeni vaseho frézovaciho stroje a na vasem pracovisti. Nevdechujte prach z brouseni pfi
dokon&ovacich operacich a pouZivejte respirator (tfida Castecek prachu FFP2) a rovnéZ ochranné bryle a rukavice.

~ IPS emax CAD Crystall./Glaze Spray: Nevdechujte rozpra$enou mihu. Nadoba je pod tlakem. Chrafite pfed pfimym slune¢nim svétlem a
teplotami pres 50 °C. Plechovku neotevirejte nasilim ani nevhazujte do ohng, a to ani po jejim Uplném vyprazdnéni.

Informace k likvidaci produktu
Zbytky materialu nebo nahrad se musi likvidovat v souladu s pfislu$nymi narodnimi predpisy.

Zbytkova rizika

UZivatelé si musi byt védomi skutecnosti, Ze jakykoli stomatologicky zakrok v Ustni dutiné zahrnuje urgita rizika. Jsou znama nasledujici

klinicka zbytkova rizika:

— Chipping / fraktura / decementace materialu nahrady muze vést k ndhodnému pozieni nebo vdechnuti materidlu a k dalsimu
zubnimu oSetfeni.

~ Prebytek cementu muZe vést k podrazdéni mékké tkané / gingivy. Progresivni zanét muze vést k resorpci kosti nebo periodontitidé.

4 Doba poutzitelnosti a skladovani

-V plvodnim baleni
- Nasuchém misté
- Chranite pred fyzickym narazem nebo vibracemi.

5 Dalsi informace
Materidl uchovavejte mimo dosah déti!

Material byl vyvinut vluéné pro poufiti ve stomatologii. Zpracovéni je nutné provadét vihradné podle névodu k pouZiti. Neneseme odpovédnost za Skody zpisobené nedodrZenim névadu nebo uvedené oblasti aplikace.
Uzivatel nese odpovédnost za otestovani produktd z hlediska jejich vhodnosti a pouZiti pro jakykoli Gcel, ktery neni vyslovng uveden v ndvodu k pouZiti.

1 Kompletni seznam kompatibilnich systémd CAD/CAM je k dispozici na adrese www.ivoclar.com.

" napf. Programat CS6, Programat CS4, CEREC SpeedFire. CEREC SpeedFire neni registrovand ochrannd zndmka spolenosti Ivoclar Vivadent AG.
- Flow chart lvoclar Vivadent ,Doporucené brusné ndstroje pro extraoralni a intraoralni pouziti”
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