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Sistema de ceramica injetavel para

sobreinjetar em subestruturas de diéxido de zirconio
estabilizado com itrio e confecgdo de

Inlays, Onlays, laminados e coroas anteriores
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0 Material
VITA PM 9 (ceramica injetavel) foi desenvolvida a partir da comprovada ceramica
de estrutura fina VITA VM 9. Possui indicagdo de uso para técnica de sobreinjecdo

snovas |0

L-dzwe

:g: em subestruturas de ZrQ, parcialmente estabilizadas com itrio na faixa de CET de
5 10,4 -10°-K", como por exemplo, VITA In-Ceram YZ, bem como para confec¢do de
g g - Inlays, Onlays, coroas parciais, laminados e coroas anteriores em razao das téc-
b e

nicas de maquiagem e estratificagao sem subestrutura. As restauragoes de VITA
PM 9 confeccionadas a partir da técnica de sobreinjecdo, permitem tanto ser

individualizadas (técnica da estratificagdo) com as massas ceramicas de recobri-
mento VITA VM 9 de uma maneira simples e segura, quanto também serem
caracterizadas (técnica da maquiagem) com os pigmentos VITA AKZENT. As restau-
ragoes sem o suporte da subestrutura de diéxido de zirconio, em razdo de sua
baixa resisténcia, somente podem ser reduzidas (técnica do CUT-back) de forma
minima, para na sequéncia individualizar/estratificar com as massas de ceramica
de baixa fusdo VITA VM 9 ADD-ON. As restauragdes sem subestrutura precisam
obrigatoriamente ser cimentadas de maneira adesiva. As pastilhas VITA PM 9
apresentam uma fluorescéncia natural. Assim, o material satisfaz todas as exigén-
cias dos pacientes por uma estética individualizada e representa uma viabilidade
econdmica favordvel em razdo das pastilhas estarem disponiveis em diversas
cores e niveis de translucidez.

VITA VACUMAT 6000 MP

0 forno multifuncional Premium VITA VACUMAT 6000 MP é parte do sistema de
queima modular VITA VACUMAT New Generation. A unidade de queima unifica
todas as vantagens de um forno de queima e inje¢do, e suas inovagoes técnicas
simplificam a vida do técnico. VITA VACUMAT 6000 MP possui diversas funcdes
e programas do forno de queima VITA VACUMAT 6000 M e apresenta adicional-
mente um médulo de injecdo. O forno se destaca por um design moderno, ergo-
némico e compacto, além do bastao em LED, que permite visualizar mesmo a
distancia a atividade de queima.

VITA

e

0 forno multifuncional esta disponivel em 2 tipos de acabamentos:
aco inox e laqueado na cor antracite




0 Material e Suas Vantagens

Vantagens

e (Ceramica injetavel “All-in-one", para as seguintes indicacdes:
Técnica de sobreinjecdo em diéxido de zirconio

Técnica de injecdo sem subestrutura

— Técnica de maquiagem

Técnica de estratificagao

e Favorece um estoque reduzido gragas a oferta clara e bem estruturada de
pastilhas, que estao disponiveis em trés diferentes niveis de translucidez

e Programa de injecdo idéntico para todas as indicagdes de uso

e Disponivel nas cores do sistema de cor mais moderno do mercado,
o VITA SYSTEM 3D-MASTER

e IndividualizacBes com a ceramica de recobrimento de estrutura fina
VITAVM 9

e Excepcional adesao as subestruturas de Zr0, estabilizado com ftrio

e A estrutura fina da VITA PM 9 proporciona:

Elevada homogeneidade do material (ver figura abaixo)

Favoravel capacidade de desgaste e polimento, tanto no laboratério
quanto em boca

— Superficie vedada e homogénea

Resultados estéticos excepcionais

e Material de revestimento para ceramica injetavel de alta qualidade
para resultados de injecdo precisos

¢ Reduzido tempo de trabalho, pois o revestimento ndo forma camada de
reacdo sobre as restauracdes confeccionadas por injecdo ou sobreinjecdo
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Fig. 1: Imagem por MEV da microestrutura condi- Fig. 2: Imagem tomogréafica computadorizada
cionada de uma restauragdo de VITAPM 9, (em perspectiva) de uma pastilha injetavel
com uma configuragdo dos cristais de leucita VITA PM 9. A estrutura da cerdmica ndo
altamente uniforme. (Condicionamento: 5% apresenta nenhuma falha ou defeito.

de HF por 120 seg., aumento de 1000 x)




Dados Técnicos e Indicacdes

Dados Técnicos

Propriedade Valor

CET (25-500°C] 9,0-95-10°. K’

Resisténcia a flexao aprox. 100 MPa

* Os valores técnicos e fisicos sdo resultados diretos de medicao e referem-se
a corpos de prova produzidos internamente e analisados por instrumentos dis-
poniveis na empresa. No caso dos corpos de prova ser confeccionados de outra
maneira ou analisados em outros equipamentos de medigdo, valores diferentes
podem ser obtidos.

VITAPM<«9

Técnica de
Sobreinjecéo

Técnica de Injegao
(sem subestrutura)

«) - )
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Caracterizagdo VITA AKZENT VITA AKZENT
Individualizagéo - VITAVMQIl ~ VITAVM 9

>

com todas as massas
VITAVM 9

somente com as massas
VITA VM 9 ADD-ON

@ recomendado

Indicacdes:

e Técnica de sobreinjecao
Sobreinjecdo em subestruturas de coroas e pontes de
Zr0, estabilizado com itrio ndo coloridas ou pré-coloridas em
uma faixa de CET de aprox. 10,5 - 10° - K, como por exemplo,
VITA In-Ceram YZ.*

e Técnica de injecao (sem subestrutura)

Individualizacoes:

e Técnica de sobreinjecao:
com todas as massas VITA VM 9

e Técnica de injecdo sem subestrutura:
somente com massas VITA VM 9 ADD-ON.
Queima de glaze com massa de glaze LT.

Caracterizagoes:

e Todos os pigmentos do VITA AKZENT

*VITA PM 9 pode ser aplicada sobre subestruturas de 3Y-TZP (-A),
sob observagdo e respeito do manual de instrugdes e as orientagdes recomendadas
pela VITA em relagdo a configuragdo da subestrutura. J& que a funcionalidade
da restauracdo € dependente de inimeros parametros, somente o usuério poderd
garantir a qualidade no respectivo caso.




Contraindicacoes e Conceito de Cor

Contraindicacoes
e Pré-molares e molares sem subestrutura de diéxido de zirconio
e Pontes sem subestrutura de diéxido de zirconio
e Sobreinjecdo em subestrutura de diéxido de zirconio fora da faixa de CET
e Pacientes com hébitos para-funcionais (por exemplo, bruxismo)
e Higiene bucal deficiente
e Se as espessuras minimas recomendadas para as paredes ceramicas
nao forem respeitadas

A\ Orientagd@o Importante:

VITA PM 9 ndo é indicado para sobreinjetar em subestruturas de

VITA In-Ceram SPINELL, VITA In-Ceram ALUMINA, VITA In-Ceram ZIRCONIA,
VITA In-Ceram AL, bem como, Al,O, de outros fabricantes. VITA PM 9 ndo é
indicado para sobreinjetar em subestruturas de ligas metéalicas ou titanio.

0 Conceito de Cor
VITA PM 9 estéa disponivel em 10 cores do VITA SYSTEM 3D-MASTER para materiais
injetaveis (= P), assim como em trés diferentes niveis de translucidez:

Opaque (0) cores de dentina

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

3 M2P-0

3 M3P-0

Translucent (T) cores de dentina

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

3 M2P-T

3 M3P-T

High Translucent (HT) cores de dentina

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

High Translucent (HT) cores de esmalte

ENLP-HT | ENDP-HT

enamel light | enamel dark

ENOP-HT | ENTP-HT | EN2P-HT




Conceito de Cor

Escolha da pastilha de injecao
A recomendacao para a escolha correta da pastilha depende de um lado da indicagao,
e por outro lado, da disponibilidade da espessura minima para a técnica de injecdo: 0,7mm

Primeiro critério de escolha é determinado pela indicacao de uso:

Técnica de Sobreinjecao Técnica de Injecdo (sem subestrutura)

Pastilhas — 0 (Opaque) Pastilhas — T (Translucent): indicagdo
primaria para coroas anteriores

Pastilhas — T (Translucent) Pastilhas —HT (High Translucent): indicagdo
primdria para Inlays, Onlays, laminados

As pastilhas — HT estao organizadas em:

Cores de dentina Cores de esmalte

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

No caso especifico da escolha por pastilhas -

HT deve-se respeitar e considerar o seguinte:

e Como todas as pastilhas PM 9, as pastilhas — HT apresentam a respectiva cor de dentina baseado
no VITA SYSTEM 3D-MASTER. Isto cria um sistema de coordenadas, ou seja, o ponto zero.

e Se for necessario confeccionar uma restauragao que se situa predominantemente ao nivel do esmalte,
ou seja, drea altamente translicida, recomenda-se a escolha de uma pastilha que apresente um grupo
de valor mais claro e/ou um nivel de saturacdao mais palido do que a cor de dentina selecionada.
Assim, a restauragdo nao tera um resultado de cor mais escuro e/ou mais cromatizado.

e Baseando-se na selecao de cor realizada pelo cirurgido-dentista e dependendo da area do dente
a ser reproduzida, recomenda-se a seguinte combinacdo para a escolha das pastilhas — HT:

Selecdo de cor Restauracgao situada Restauragao predomi- Restauragao exclusiva-
em dentina e esmalte nantemente em esmalte mente em esmalte
0 M1 0 M2P-HT ENOP-HT
M1 1 M1P-HT ENTP-HT
ENLP-HT
1 M2 1 M2P-HT EN2P-HT
2 M2 2 M2P-HT 1 M2P-HT
3 M2 3 M2P-HT 2 M2P-HT ENDP-HT

e Além do mais, deve-se avaliar e considerar para a estética final a cor do substrato
dentario remanescente, ou seja, a cor do dente preparado.
A cor do substrato dentério pode ser reproduzida com VITA SIMULATE (ver pag. 36).




Conceito de Cor

Influéncia da cor do substrato dentario sobre uma coroa confeccionada
a partir da injecao de uma pastilha — HT na cor 2M2P:

VITA SIMULATE
Preparation Material

e Se maiores dreas de dentina sdo necessarias,
deve-se escolher na divida uma pastilha — T,
para evitar uma perda de valor em razao do acinzamento.

Mudancas na percepcao da cor (croma e valor) em razao de espessuras
diferentes da ceramica injetavel:

Exemplo: 2 M2P-HT

DIITITITITITITY

2,0

4

Exemplo: ENLP-HT
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Técnica de Sobreinjecdo — Espessuras Recomendadas

Indicacoes

Técnica de Sobreinje¢do — Indicacdes

Pastilhas Caracteri- Individuali-
@ @ @ V e . m e m VITAPM 9 zacdo zagdo
recomendadas
VITA com todas
_ — — — @ ® ® ® 0,7 AKZENT as massas
VITAVM 9

@ recomendado

Espessuras minimas e maximas das paredes ceramicas para técnica de sobreinjecao

Suporte
insuficiente
da
subestrutura

Recobrimento
méx. 2 mm

Evitar cantos
agudos

X

m

ax. 2 mm

min. 0,7 mm min. 0.7 mm
méax. 2 mm
min. 0,7 mm min. 0,7 mm

v

A\ Importante:
Na técnica de sobreinjecdo deve-se prestar muita atencao para

que VITA PM 9 seja suportada por todos os lados e de forma uniforme

pela subestrutura de diéxido de zirconio, para impedir insucessos

clinicos em razao de descolamentos e trincas na restauragao.
A subestrutura nao deve apresentar cantos agudos.

e Por favor, respeitar as espessuras minimas
em mm e area minima dos conectores em mm?
da subestrutura de VITA In-Ceram YZ, ver pag. 11.
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Técnica de Sobreinjecdo — Dimensdes da Subestrutura

Espessuras minimas em mm e area minima dos conectores em mm’ da subestrutura de diéxido de zirconio

VITA In-Ceram YZ® - Indicacdes mm/mm?

Espessura da parede incisal/oclusal 07
Componente primério de coroa dupla '

Espessura da parede incisal/oclusal 07
Subestrutura de coroas unitarias '

Espessura da parede incisal/oclusal -

Espessura da parede incisal/oclusal 07
Coroa dos pilares da subestrutura de pontes com um pontico m '

Coroa dos pilares da subestrutura de pontes com dois ponticos

Espessura das paredes circundantes 05
Componente priméario de coroa dupla . '

Espessura das paredes circundantes

L 0,5
Subestrutura de coroas unitarias . .

Espessura das paredes circundantes 05
Coroa dos pilares da subestrutura de ponte com um pdntico '

Espessura das paredes circundantes 07
Coroa dos pilares da subestrutura de ponte com dois ponticos '

Area do conector”
Subestrutura de ponte anterior com dois ponticos

Area do conector”

Area do conector” )
Subestrutura de ponte anterior com um pdntico m

Subestrutura de ponte posterior com um pdntico

Area do conector”
Subestrutura de ponte posterior com dois ponticos

Area do conector"? 0
Subestrutura com pontico em “cantiléver” m

" Area do conector: area de unido entre a coroa pilar e pontico, assim como entre dois ponticos.

20 pontico em "cantiléver" deve ser configurado aprox. 1/3 mais fino na sua dimensdo vestibulo-lingual.




Técnica de Sobreinjecdo — Enceramento

A Importante:

Antes do sobre-enceramento, a subestrutura de diéxido de zirconio

deve ser pesada, para poder calcular mais adiante o nimero de pastilhas
necessdrias para executar a injecdo (ver "Orientacdo" na pdag. 13).

Enceramento

Isolar 0 modelo com isolante especifico para gesso e cera. Deve-se executar

o0 enceramento diretamente sobre a subestrutura sinterizada de 6xido de zirconio.
N&o realizar na subestrutura uma queima de LINER ou VITA VM 9 EFFECT
BONDER. A subestrutura tem que estar completamente limpa antes do encera-
mento. Para o enceramento usar obrigatoriamente ceras organicas especificas
isenta de residuos apds a queima e para aplicagdo em sistemas de ceramica
pura, como por exemplo, VKS da Yeti (Labordental) e INOWAX da Formaden.
Ainda existe a opcdo de usinar o padrdo de injecdo (enceramento) através da
tecnologia CAD/CAM a partir dos blocos de polimeros acrilicos VITA CAD-Waxx.

Realizar o enceramento com a anatomia completa. Se houver o planejamento
para individualizar com VITA VM 9, o enceramento pode ser realizado ja com

a reducdo adequada para a aplicagao das massas ceramicas.

Atencdo para executar uma modelagem das superficies de forma lisa e exata,
principalmente nas margens. Cantos agudos (por exemplo, sulcos profundos ou
clspides muito pontiagudas) devem ser evitados, pois estes podem ocasionar
que durante a inje¢do, material de revestimento seja integrado a ceramica
injetavel.

A Importante:

As paredes do enceramento precisam apresentar uma espessura minima
de 0,7 mm, pois sendo, falhas durante a injecao podem acontecer.
Todavia, a espessura da camada na regido das clspides nao deve ultra-
passar 2 mm, a fim de prevenir o risco de descolamentos/lascamentos.
A subestrutura sempre tem que fornecer um suporte adequado para toda
area que sofrerd a sobreinjecdo (ver "Importante”, na pag. 10).

12



Técnica de Sobreinjecdo — Conexdo do Canal de Alimentagdo

Conexao dos Canais de Alimentacao

Os enceramentos recebem a conexdo de canais de alimentagao de fios de
cera, que devem ter um comprimento min. de 3 mm e max. de 8 mm., além de
didmetro minimo de 4 mm. Procedimento similar a fundicdo de liga metélica.
Os canais de alimentagdo em direcdo ao padrao de cera ndo devem ficar mais
estreitos, e sim, apresentar um alargamento. Nas coroas e pontes,

os canais de alimentacao sempre devem ser posicionados nas regioes

com maior volume de cera: na incisal, regido das cispides.

Cada elemento de ponte deve receber pelo menos um canal de alimentacao.
No caso de ponte, posicionar o canal na cispide mais externa.

A Orientagao:

0 peso da cera é calculado pela diferenca entre o0 peso da subestrutura

de diéxido de zirconio sem enceramento, e a subestrutura com o enceramento
SR P00 e canais de alimentacdo conectados.

Pontos de conexdo entre canal de alimentagao, padrdo de cera e base
conformadora de anel tem que estar arredondados. Cantos agudos ou estran-
gulamentos precisam obrigatoriamente ser evitados.

Os canais de alimentacdo devem ser conectados com cera a base conformadora
de anel num angulo de 45-60° (para fora) e apresentar uma distancia minima de
10 mm em relagdo a parede do conformador de anel.

A base conformadora de anel deve ser isolada levemente com vaselina,

para facilitar desinclusao futura.

As marcac@es internas presentes no conformador de anel orientam
0 técnico sobre o posicionamento da restauragao no ato da desinclusao.

0 padrdo de cera e canal de alimentagdo deve formar preferencialmente
uma linha Gnica, para permitir um escoamento favoravel da cerdmica no
ato da injecao.

min. 10 mm min. 10 mm

No caso de varios elementos em um mesmo anel, deve-se prestar
atencdo para que as margens se situem em um mesmo nivel ou altura.
A distribuicdo dos elementos deve ser de forma simétrica e central

no interior do anel.

max. 15-16 mm

13



Técnica de Sobreinjecao — Inclusao

Inclusao

A\ Importante:

Antes da inclusdo, o peso da cera (com os canais de alimentagdo conectados
ao enceramento) deve ser determinado, no intuito de definir a quantidade

de pastilhas de injecdo necessdrias (no max. 2 unidades) de VITA PM 9.

i piien Pmeso 0 peso da cera é calculado pela diferenca entre 0 peso da subestrutura de
di6xido de zirconio sem enceramento, e a subestrutura com o enceramento
completo mais canais de alimentagao.

Orientacdo para a escolha da quantidade de pastilhas a serem utilizadas

1 x pastilha injetédvel de 2 g peso da cera max. 0,4 g
2 x pastilha injetavel de 2 g peso da ceramax. 1,2 g
- VITAPMo. Revestimento

E um material de revestimento isento de grafite e a base de fosfatos para
um aquecimento rapido desenvolvido especialmente para VITA PM 9.

A Importante:

0 liquido de mistura do material de revestimento VITA PM quando apresentar
uma consisténcia em forma de flocos nao deve ser mais utilizado.

Verificar a data de validade!

VITh

AL

Armazenamento Armazenar o p6 em local seco e fresco N&o armazenar o liquido de mistura
abaixo de 5°C, pois o liquido é sensivel
ao congelamento

Temperatura de trabalho aprox. 22°C (temperatura refrigerada)
Proporgao de mistura 100 g p6 — 22 ml liquido de mistura Relacdo de mistura:
e P6 (g): 100
Liquido (ml): 22
e P6 (g): 200
Liquido (ml): 44




Técnica de Sobreinjecdo — Inclusdo

Embalagem p6 revestimento 1 x 100 g Embalagem po revestimento 2 x 100 g (200 g)

Determinacgao da Concentracao Liquido de mistura Agua destilada | Liquido de mistura Agua destilada
concentracao do (%) (ml) (ml) (ml) (ml)
revestimento 90 20 ) 10 A

85 19 3 38 6

80 18 4 36 8

75 17 5 34 10

70 15 7 30 14

65 14 8 28 16

60 13 9 26 18

55 12 10 24 20

50 11 1 22 22

Controle da Expansdo do Revestimento (%)

Liquido de mistura (ml) Agua destilada (ml)
Técnica de sobreinjecao (Coroas, Pontes): 75% 25%
Técnica de injecdo sem subestrutura:
Coroas anteriores 75 -80% 25-20%
Laminados 70% 30%
Inlays (com 1 e 2 superficies) 50 - 60% 50 -40%
MOD-Inlays 75% 25%
Onlays 85 — méax. 90% 15-10%

Coroas de dentes anteriores que apresentam espessuras finas e delgadas obtém um melhor resultado de adaptacdo com

uma taxa de expansdo maior (80%). As taxas de expansdo acima listadas tém valia apenas como valores de orientagdo.

Divergéncias sao passiveis de ocorrer em razao da aplicacdo de diferentes métodos de preparo, fornos de pré-aquecimento,

temperaturas de injecdo e etc. e assim corregdes e ajustes nos valores acima apresentados precisam ser realizados.

15



Técnica de Sobreinjecao — Inclusao

Mistura

Mistura sob vacuo

Tempo de trabalho

Inclusdo

Tempo de presa

Preparo e posicionamento
do anel de revestimento

Temperatura de pré-aquecimento
(do forno de anéis)

Tempo de manutengao

60 segundos

Aprox. 6 minutos com temperatura
ambiente de 22°C

30 minutos a partir do infcio da mistura

1. Remover o conformador e base do
anel apés 20 minutos

2. Deixar resfriar o anel de revestimento
por 10 minutos

1. Regularizar a base do anel
(faca de gesso/ lixas)

2. Colocar o anel apds 30 minutos no
forno de anéis em 850°C

850°C

Tempo de manutencdo do anel quando
chegar novamente na temperatura de
850°C:

Anel de 100 g: min. 50 min

Anel de 200 g: min. 75 min

A partir de 3 anéis de 100g ou 200 g,

o0 tempo de manutencdo no forno de anéis
deve ser ampliado respectivamente em
15 min.

Realizar a mistura do revestimento
manualmente com espatula até uma
consisténcia uniforme.

Colocar sob vacuo sem acionar o
espatulador por 15 segundos.

Misturar sob vacuo por 60 segundos.
Verificar o perfeito funcionamento do
espatulador a vacuo.

Vécuo deficiente resulta em falhas de
adaptacdo e bolhas no padrdo de cera.

Tempo de trabalho depende da tempera-
tura ambiente. Temperaturas maiores
resultam em tempo de trabalho menor.

Preenchimento do conformador de anel
com revestimento:

0 uso do vibrador deve ser utilizado, se
achar necessario, apenas para escorrer
o revestimento para o interior do confor-
mador. Evitar usar o vibrador em
demasia. Isto leva a formagdo de bolhas
e desmistura do revestimento.

A\ Atengdo:

Durante o pré-aquecimento nao abrir o forno de anéis para evitar
o risco de queimaduras severas. Material do revestimento possui

quartzo! Evitar a inalagao por uso de EPI, como méascaras de protecao

adequadas, por exemplo, tipo FFP3SLD.
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Técnica de Sobreinjecdo — Inclusdo

Vazar revestimento sem bolhas e de forma cuidadosa
até alcancar a marcagado no conformador de anel.

Afastar as paredes do conformador de anel com os polegares antes
de posicionar o nivelador, para que o ar possa escapar melhor.

Tempo de presa: 30 minutos a partir da mistura. Respeitar o tempo!

Ap6s 20 min. retirar o anel de revestimento do conformador de anel de sili-
cone, empurrando-0 com ambos os polegares perpendicularmente para baixo.
A seguir, deixar em repouso por mais 10 minutos para "desgasificacdo”, antes
de colocar no forno de anéis. Isto impede a formacao de trincas durante

0 pré-aquecimento.

0 nivelador determina a altura do anel de revestimento bem como

0 posicionamento correto no forno de injecao. Irregularidades na base

de apoio devem ser removidas e aplainadas com faca de gesso, pois senao,
0 anel ndo ficard numa posigdo estavel no forno de injegdo podendo trazer
problemas na hora da injecao.

A\ Atencdo:
Provar que o anel de revestimento fique numa posicdo vertical estavel,
pois sendo, podem ocorrer problemas durante a injecao.
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Técnica de Sobreinjecdo — Pré-aquecimento

Pré-aquecimento / Forno de anéis

Posicionar o anel de revestimento o mais central no forno de anéis.

0 forno de anéis somente deve ser utilizado com metade de sua capacidade
maxima. Verificar se o forno de anéis esta trabalhando na temperatura correta
(por exemplo, teste da prata).

/\ Importante:
Por favor, siga os parametros de pré-aquecimento para o material de
revestimento VITA PM:

Temperatura de pré-aquecimento: 850°C

Tempo de manutencao do anel ap6s alcancar novamente a temperatura
de pré-aquecimento (850°C):

Anel de revestimento de 100 g: no minime 50 minutos

Anel de revestimento de 200 g: no minime 75 minutos

A partir de trés anéis de 100 g ou 200 g, aumentar o tempo de manutengao
no forno de anéis em 15 minutos respectivamente.

Os émbolos de injecdo descartaveis e as pastilhas de inje¢ao
VITA PM 9 néo precisam sofrer um pré-aquecimento.

N&o coloque o anel de revestimento juntamente com outros objetos de fundicao
(anéis de fundicdo para liga metalica) ou refratdrios para solda no forno de
anéis, pois podem ocorrer manchamentos em razao dos 6xidos metéalicos.
Residuos de material de revestimento ou sujeiras nao podem
. penetrar no canal de injecdo. Se isto acontecer, jatear com ar

= no interior do canal.

Etapas prévias a injecdo

A\ Importante:

Ap6s o pré-aquecimento, o anel deve ser transferido rapidamente do forno de
anéis para o forno de injecdo para evitar perda de calor. Nao apoiar em lugar
nenhum durante esta transferéncia! As pastilhas de injecao VITA PM 9 frias
devem ser inseridas no anel de revestimento com o lado dos cantos arrdondados
para haixo (neste lado ha um logotipo da VITA impregnado). Desta forma,
impede-se o desgaste do revestimento na hora da insercdo no canal de injecao.
Como controle, o lado com os dados impressos da pastilha ficam

para cima (ver figura ao lado).

Insercdo da pastilha de injecdo VITA PM 9.

Colocacdo do émbolo de injecdo descartdvel com a marcagdo em
preto para cima. A face levemente arredondada deve estar posicionada
para baixo.
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Técnica de Sobreinjecdo — Injecao

* 0 usudrio deve considerar estes dados de
queima acima apresentados apenas como
valores bésicos de orientagdo. Se sob condi-
¢Oes ideais, a forma, volume, superficie,
transparéncia ou grau de brilho ndo corres-
ponderem aos resultados esperados, os para-
metros de injegdo (temperatura, pressdo ou
tempo) precisam ser ajustados. Determinantes
para o processo de injecdo ndo sdo os para-
metros de injecdo exibidos pelo forno, e sim,
a aparéncia e as caracteristicas da superficie
da restauragdo ap6s o processo de inje¢ao.

Sequéncia de Queima Recomendada Forno Multifuncional
VITA VACUMAT® 6000 MP para Muflas de 100 g e 200 g*

Técnica de Sobreinjecao

13:20 ,___7 — B b | VITA
15.07.2010 DJ | 'T% ‘ @m F’l|rj |

B2 aviTA &

i, Pme #20:00
b 2 3 bar - 2 Pellets
495°C
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500°C =
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Standby ‘329:00.‘
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Desligar Dados Prog. noturno Voltar Salvar Parar

Explicacdo dos Parametros de Injecédo’:

0 forno possui um sensor que monitora o trajeto da injecdo. Assim que a mufla
¢ completamente preenchida, o tempo de injecdo 1 passa automaticamente para
tempo de injecdo 2. Desta forma, o tempo de injecdo total pode ser menor que
8 minutos.

Temp. inicial °C ~ Temperatura inicial

Tempo de pré-secagem em min., Tempo de fechamento
Tempo de aquecimento em min.
Elevacdo da temperatura em graus Celsius por min.

Temp. aprox.°C ~ Temperatura final
Tempo de manutengdo da temperatura final

Vacuo min. Tempo de manutencao do vacuo por min.

A\ Atencdo:

0 anel de revestimento apds o término do programa de injecao deve ser
removido imediatamente do forno de injecdo e ser colocado em temperatura
ambiente para o seu resfriamento. Nao resfrie o anel em dgua fria.

' Parametros de injecdo para muflas de 450 g e fornos de outros fabricantes
ver pagina 48.
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Técnica de Sobreinjecdo — Desinclusao

Desinclusao

Com o auxilio de um segundo émbolo de injecdo determina-se a profundidade
da injecdo e localizacdo exata da restauracdo no anel. Esta posicao é demar-
cada com um lapis na superficie externa do anel. A restauracdo que foi injetada
localiza-se entre as marcagdes produzidas no anel pelo conformador. Com um
disco de corte, realiza-se no anel de revestimento um corte circular e profundo
ao longo das marcagodes. Solte o material de revestimento cuidadosamente com
faca de gesso. Nao utilizar martelo.

, Jateamento inicial com esferas de vidro com granulagdo de 50 ym
e pressdo de 4 bar. Assim que a restauragao é visualizada,
reduzir a pressdo do jateamento para 2 bar.

A\ Importante:
A regido cervical deve ser jateada com pressdo reduzida e em angulo raso.

Ll

Restauragdo totalmente isenta de revestimento ap6s jateamento cuidadoso
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Técnica de Sobreinjecdo — Corte e Acabamento

Corte

Separe a restauracdo do canal de injecdo com um disco diamantado afiado
com pressao de corte reduzido. Deixe o maior espagamento possivel para
com a parede da restauracdo, pois no local do corte pode haver a formacéao
de trincas, que nao devem propagar para o interior do trabalho.

Um sobreaquecimento da ceramica deve obrigatoriamente ser evitado,
pois se ndo, podera haver a formagdo de microtrincas.

Acabamento

Para 0 acabamento, utilizar apenas fresas diamantadas de granulagao

fina e novas. Trabalhar com pressdo manual reduzida e em rotagdo baixa
sobre a restauracao. Evite gerar calor. Ndo ultrapasse as espessuras minimas
da ceramica preconizadas.

A Orientagdo:
Recomenda-se realizar o corte e acabamento da restauracao
sob refrigeragdo a agua.

A Atengao:

Em razao da formacdo de pd durante o acabamento de produtos
dentdarios ceramicos sinterizados, é obrigatdrio uso de méascara -
protetora e EPI (Equipamento de Protecdo Individual). ©
Adicionalmente, deve-se trabalhar atras de um vidro

de seguranga e com aspiracao.
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Técnica de Sobreinjecao — Caracterizagao

Caracterizacgao (Técnica da maquiagem)

Para a caracterizagao cromatica e glaze das restauragdes sobreinjetadas
de VITA PM 9 podem ser aplicadas os pigmentos VITA AKZENT
e pos de Glaze.

Por favor, observe as respectivas instrugdes de uso.

De forma alternativa, pode ser realizado anteriormente ao glaze uma queima
de fixacao dos pigmentos.

Sequéncia de Queima Recomendada* de VITA AKZENT® Glaze e

AKZENT® Glaze Spray em forno VITA VACUMAT®

Temp. [—>] LA ] [ 7] Temp. [\ Vacuo
inicial °C min. min. °C/min. | aprox.°C min. °C min.
Queima de fixacdo de . _
pigmentos AKZENT 200 4.00 3.15 80 760 1.00 600
Queima de glaze AKZENT 500 400 5.00 80 900 100 | 600%* -

Glaze/Glaze Spray

* 0 usudrio deve considerar estas informagdes apenas como orientagdes bésicas. Se a superficie, transparéncia
ou nivel de brilho ndo corresponderem a um resultado de queima perfeito, a sequéncia de queima necessitara
ser ajustada. O fator mais importante para a sequéncia de queima ndo é a temperatura de queima exibida
pelo forno e sim, a aparéncia e propriedade de superficie da restauragdo apés a queima.

** 0 resfriamento lento até a temperatura indicada é uma recomendacdo para a Gltima queima da ceramica.

A posigao do elevador nos fornos VACUMAT durante esta queima deve ser >75%.
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Técnica de Sobreinjecdo — Individualizacao

Individualizacao (Técnica de estratificacao com "cut-back")
Restauragdes de VITA PM 9 a partir da sobreinjecdo em subestruturas
de diéxido de zirconio podem ser individualizadas com massas ceramicas
de estrutura fina VITA VM 9.

Devem ser aplicados os parametros de queima convencionais para a técnica
de estratificacdo com VITA VM 9. Para maiores informacdes, ver manual de
instrucdes 1190POR.

Sequéncia de Queima Recomendada para VITAVM«9*/VITA AKZENT®

em forno VITA VACUMAT®
Temp. | [>] | [A] | [~A] | Temp [N] | Vécuo

inicial °C min. min. °C/min. | aprox.°C min. “C min.
Queima de dentina 500 6.00 7.27 55 910 1.00 600** 7.27
Queima de fixagao de o
pigmentos AKZENT 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600 -
Queima de glaze 500 - 5.00 80 900 1.00 600** -
Queima de glaze AKZENT wx
Glaze/Fluid, Glaze Spray 500 4.00 5.00 80 900 1.00 600 -
Queima de corregdo com
CORRECTIVE 500 4.00 4.20 60 760 1.00 500%* 4.20

* 0 usudrio deve considerar estas informagdes apenas como orientagdes bésicas. Se a superficie, transparéncia
ou nivel de brilho ndo corresponderem a um resultado de queima perfeito, a sequéncia de queima necessitara
ser ajustada. O fator mais importante para a sequéncia de queima ndo é a temperatura de queima exibida
pelo forno e sim, a aparéncia e propriedade de superficie da restaurag@o apés a queima.

** 0 resfriamento lento até a temperatura indicada é uma recomendagdo para a Gltima queima da ceramica.

A posicao do elevador nos fornos VACUMAT nesta queima deve ser >75%.
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Técnica de Sobreinjecao — Individualizacao e Aspectos Clinicos

Ponte posterior finalizada sobre o modelo de trabalho.

Aspectos clinicos

Prova

Durante a prova do trabalho na boca, deve se atentar para nao remover

a restauragao com pinga, cureta ou sonda, mas sim, com fio dental ou pedaco
de lencol de borracha, para ndo danificar o trabalho.

Cimentacao de restauracodes de dioxido de zirconio sobreinjetadas
Coroas e pontes de diéxido de zirconio sobreinjetadas (Técnica da sobre-
injecdo) podem ser cimentadas de forma adesiva (cimentos resinosos) ou com
cimentos de iondmero de vidro convencionais, pois apresentam uma elevada
resisténcia propria. Ver para maiores informacgdes o prospecto 1696 POR -
"Aspectos Clinicos na Ceramica Pura".

Ponte de di6xido de zirconio (21-23) sobreinjetada com VITA PM 9 imediata-
mente apG6s insercao na boca do paciente.

Foto clinica: Schmid Zahntechnik, Regensburgo, Alemanha.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Espessuras Recomendadas

Indicacoes

Técnica de Injecao Sem Subestrutura — Indicacdes

0®

&«

N

-

Pastilhas Caracteri- Individuali-

‘ m e VITAPM 9 z7agao z7agao
m recomendadas

VITA apenas com as

' — . — T, HT massas VITA
AKZENT VM 9 ADD-ON

@® recomendado

A Dica:
Sobre o tema: preparo de restauracdes de ceramica pura, consulte também
nosso manual 1696POR "Aspectos clinicos na cerdmica pura”.

Inlays
Espessura da ceramica

Na base da fissura: min. 1,5 mm
Abertura do istmo: min. 1,5 mm

Abertura do angulo das paredes >10°

Onlays

Espessura da cerdmica
Na base da fissura: min. 1,5 mm
Area ctspide de protecdo: min. 2,0 mm

Laminados

Espessura da ceramica
Espessura média: min. 0,7 mm
Incisal: min. 1,0 mm
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Espessuras Recomendadas/Enceramento

! Coroas anteriores

1,0 mm

>1,0mm
Espessura da ceramica
Incisal: min. 1,5 mm
B Paredes circundantes: min. 1,0 mm
|/ Margem cervical: 1,0 mm
>15mm
Coroas posteriores

>15mm

Espessura da ceramica
Area ctspide de protecdo: 1,5 - 2,0 mm

Na base da fissura: min. 1,5 mm
Paredes circundantes: 1,0-1,5mm
Margem cervical: 1,0 mm
Enceramento

Aplicacao do verniz espacador

Regibes retentivas precisam ser preenchidas e corrigidas antes do enceramento.
Para deixar espaco para o material de cimentacao, o coto dentario precisa
receber a aplicacdo de 2-3 camadas de verniz espacador facilmente removivel
até 1 mm acima da margem do preparo, como por exemplo, VITA In-Ceram
Verniz Espacador (corresponde aprox. 30—50um).

Isolar o modelo com isolante especifico para gesso e cera. Para o enceramento
usar obrigatoriamente ceras organicas especificas isenta de residuos apés a
queima e aplicagdo em sistemas de ceramica pura, como por exemplo,

VKS da Yeti (Labordental) e INOWAX da Formaden.

Realizar o enceramento com a anatomia completa.

Atencdo para executar uma modelagem das superficies de forma lisa e exata,
principalmente nas margens. Cantos agudos (por exemplo, sulcos profundos ou
clspides muito pontiagudas) devem ser evitados, pois estes podem ocasionar
que durante a injecdo, material de revestimento seja integrado a ceramica
injetéavel.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Conexao do Canal de Alimentacao

4 METTLER PME00

Ainda existe a opcao de usinar o padrdo de injecdo (enceramento)
através da tecnologia CAD/CAM utilizando para isto os blocos de polimeros
acrilicos VITA CAD-Waxx.

A Importante:

As paredes do enceramento e da modelagem de VITA CAD-Waxx
precisam apresentar uma espessura minima de 0,7 mm, pois sendo,
falhas durante a injecdao podem acontecer.

Conexao dos Canais de Alimentagéo

Os enceramentos ou modelagens de VITA CAD-Waxx recebem a conexao de
canais de alimentacao de fios de cera, que devem ter um comprimento min.
de 3 mm e méx. de 8 mm. Procedimento similar a fundi¢cdo de liga metélica.

Restauragdes de pouco volume, como por exemplo: Inlays e laminados, podem
receber a conexao de um fio de cera com diametro de 3,0 mm. Todas as outras
restauragdes mais volumosas, como por exemplo: coroas, precisam receber a
conexdo de um fio de cera com diametro de 4,0 mm.

/A Importante:

Antes da inclusdo, o peso da cera (com os canais de alimentagdo conectados
ao enceramento) deve ser determinado, no intuito de definir a quantidade de
pastilhas de injecdo necessarias (no max. 2 unidades) de VITA PM 9.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Conexao do Canal de Alimentacao

Pontos de conexdo entre canal de alimentacao, padrao de cera e base
conformadora de anel tém que estar arredondados. Cantos agudos ou
estrangulamentos precisam obrigatoriamente ser evitados. Os canais
de alimentacdo em direcdo ao padrao de cera nao devem ficar mais
estreitos, e sim, apresentar um alargamento.

Se vérias restauracdes forem confeccionadas ao mesmo tempo,
a distribuigdo destes elementos no conformador de anel deve ser a mais
central e simétrica possivel.

Coroa anterior modelada em acrilico de VITA CAD-Waxx com canal
de alimentacdo conectado.

Conexao correta do canal de alimentacdo na técnica de injecdo sem
subestrutura

Os canais de alimentagdo com os padrdes de cera devem ser conectados com
cera a base conformadora de anel num angulo de 45-60° (para fora) com uma
distancia minima de 10 mm em relac@o a parede do conformador de anel.

min. 10 mm

min. 10 mm

max. 15-16 mm

No caso de inclusao de vérios elementos em um mesmo anel, deve-se prestar
atencdo para que as margens se situem em um mesmo nivel/altura.

As marcacoes internas presentes no conformador de anel orientam o técnico
sobre o posicionamento exato da restauragao no ato da desinclusao.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Inclusao

- Inclusao

Por favor, respeitar e seguir os parametros de trabalho (proporcdes

e tempos de mistura) do material de revestimento VITA PM 9 apresentados
nas pag. 14 e adiante.

Vazar revestimento sem bolhas e de forma cuidadosa até alcancar
a marcacao no conformador de anel.

Afastar as paredes do conformador de anel com os polegares antes
de posicionar o nivelador, para que o ar possa escapar melhor.

Tempo de presa: 30 minutos a partir da mistura. Respeitar o tempo!

Ap6s 20 min., retirar o anel de revestimento do conformador de anel de sili-
cone, empurrando-o com ambos os polegares perpendicularmente para baixo.
A seguir, deixar em repouso por mais 10 minutos para "desgasificagdo”, antes
de colocar no forno de anéis. Isto impede a formacao de trincas durante

0 pré-aquecimento.

0 nivelador determina a altura do anel de revestimento bem como o posiciona-
mento correto no forno de injecdo. Irregularidades na base de apoio devem ser
removidas e aplainadas com faca de gesso, pois sendo, o anel nao ficard numa
posicao estavel no forno de injecao podendo trazer problemas na hora da injegao.

A\ Atencdo:
Provar que o anel de revestimento fique numa posigdo vertical estavel,
pois sendo, podem ocorrer problemas durante a injecao.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Pré-aquecimento

Pré-aquecimento
Posicionar o anel de revestimento no forno de anéis. O forno de anéis somente
deve ser utilizado com metade de sua capacidade méxima.

A Importante:

Por favor, siga os parametros de pré-aquecimento para o material de
revestimento VITA PM:

Temperatura de pré-aquecimento: 850°C

Tempo de manutengdo do anel ap6s alcangar novamente a temperatura
de pré-aquecimento (850°C):

Anel de revestimento de 100 g: no minimo 50 minutos

Anel de revestimento de 200 g: no minime 75 minutos

A partir de trés anéis de 100 g ou 200 g, aumentar o tempo de manutencao
no forno de anéis em 15 minutos respectivamente.

Os émbolos de injecdo descartaveis e as pastilhas de injecado
VITA PM 9 néo precisam sofrer um pré-aquecimento.

N&o coloque o anel de revestimento juntamente com outros objetos de fundicao
(anéis de fundicdo para liga metdlica) ou refratérios para solda no forno de
anéis, pois podem ocorrer manchamentos em razao de 6xidos metélicos.
Residuos de material de revestimento ou sujeiras ndo podem
"l penetrar no canal de injecdo. Se isto acontecer, jatear com ar

3 no interior do canal.

Etapas prévias a injecao

A\ Importante:

Apds o pré-aquecimento, o anel de revestimento deve ser transferido
rapidamente do forno de anéis para o forno de injecdo para evitar perda de
calor. Nao apoiar em lugar nenhum durante esta transferéncia! As pastilhas de
injecao VITA PM 9 frias devem ser inseridas no anel de revestimento com o lado
de cantos arredondados para baixo (neste lado h& um logotipo da VITA impreg-
nado). Desta forma, impede-se o desgaste do revestimento na hora da insercao
no canal de injecdo. Como controle, o lado com os dados impressos da

pastilha ficam para cima (ver figura ao lado).

Insercdo da pastilha de injecao VITA PM 9.

Colocacdo do émbolo de injecdo descartédvel com a marcacdo em preto para
cima. A face levemente arredondada deve estar posicionada para baixo.

30



Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Injecao

* 0 usudrio deve considerar estes dados de

queima acima apresentados apenas como
valores bésicos de orientagdo. Se sob condi-
coes ideais, a forma, volume, superficie, trans-
paréncia ou grau de brilho ndo corresponderem
aos resultados esperados, os parametros de
injecdo (temperatura, pressdo ou tempo)
precisam ser ajustados. Determinantes para

0 processo de injecdo ndo sdo os pardmetros
de injecdo exibidos pelo forno, e sim, a apa-
réncia e as caracteristicas da superficie da
restauragao ap6s o processo de inje¢ao.

Sequéncia de Queima Recomendada Forno Multifuncional
VITA VACUMAT® 6000 MP para Muflas de 100 g e 200 g*

Técnica de Injecdo sem Subestrutura
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Desligar Dados

Explicacdo dos Parametros de Injecado’:

0 forno possui um sensor que monitora o trajeto da injecdo. Assim que a mufla
¢ completamente preenchida, o tempo de injecdo 1 passa automaticamente para
tempo de injecdo 2. Desta forma, o tempo de injecdo total pode ser menor que
8 minutos.

Temp. inicial °C ~ Temperatura inicial

Tempo de pré-secagem em min., Tempo de fechamento
Tempo de aquecimento em min.
Elevacdo da temperatura em graus Celsius por min.

Temp. aprox.°C  Temperatura final

Tempo de manutengdo da temperatura final

Vacuo min. Tempo de manutencao do vacuo por min.

A\ Atencdo:

0 anel de revestimento apds o término do programa de injecao deve ser
removido imediatamente do forno de injecdo e ser colocado em temperatura
ambiente para o seu resfriamento. Nao resfrie o anel em dgua fria.

' Parametros de injecdo para muflas de 450 g e fornos de outros fabricantes
ver pagina 48.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Desinclusao

Desinclusao

Com o auxilio de um segundo émbolo de injecdo determina-se a profundidade
da injecdo e localizacdo exata da restauracdo no anel. Esta posicao é
demarcada com um lapis na superficie externa do anel. A restauracdo que foi
injetada localiza-se entre as marcagdes produzidas no anel pelo conformador.
Com um disco de corte, realiza-se no anel de revestimento um corte circular
e profundo ao longo das marcagdes. Solte o material de revestimento
cuidadosamente com faca de gesso. Nao utilizar martelo.

Jateamento inicial com esferas de vidro com granulag@o de 50 ym e pressao
de 4 bar. Assim que a restauracdo é visualizada, reduzir a pressao do
jateamento para 2 bar.

A Importante:
A regido cervical deve ser jateada com pressdo reduzida e em angulo raso.

Restauragdo totalmente isenta de revestimento ap6s jateamento cuidadoso

Corte

Separe a restauragdo do canal de injecdo com um disco diamantado afiado
com pressao de corte reduzido. Deixe o maior espagamento possivel para
com a parede da restauracao, pois no local do corte pode haver a formacéao
de trincas, que ndo devem propagar para o interior do trabalho. Um sobre-
aquecimento da ceramica deve obrigatoriamente ser evitado, pois senao,
podera haver a formagao de microtrincas.

A\ Orientacdo:
Recomenda-se realizar o corte e acabamento da restauracao
sob refrigeracdo 4 agua.

Adaptacao
Realizar a adaptacdo da restauragao mediante uso de batom, pastas de
controle ou spray de oclusdo (por exemplo, Occluspray, Hager & Werken).
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Caracterizagao

Inlay adaptado sobre o troquel de trabalho.

Acabamento

Para o0 acabamento, utilizar apenas fresas diamantadas de granulacao fina
e novas. Trabalhar com pressao manual reduzida sobre a restauragao e em
rotacdo baixa. Evite gerar calor. Nao ultrapasse as espessuras minimas da

ceramica preconizadas.

A\ Orientagéo:
Recomenda-se realizar o corte e acabamento da restauracao
sob refrigeragao a agua.

A\ Atengdo:
Em razdo da formacdo de p6 durante o acabamento de produtos
dentérios ceramicos sinterizados, é obrigatdrio uso de méascara
protetora e EPI (Equipamento de Protecdo Individual).
Adicionalmente, deve-se trabalhar atras de um vidro
de seguranga e com aspiragao.

Caracterizacao (Técnica da maquiagem)
Para a caracterizagdo croméatica de restauracdes sem subestruturas confeccio-
nadas pela técnica de inje¢do com VITA PM 9 podem ser aplicadas os pigmen-
tos VITA AKZENT. Por favor, seguir o manual de instrugoes correspondente.

A Importante:
Para o glaze somente podem ser utilizadas as massas de glaze
VITA Glaze LT em p6 ou pasta.

Sequéncia de Queima Recomendada* - VITA AKZENT Glaze LT em Po e Pasta

em forno VITA VACUMAT®
Temp. | [=>] | [A] | [A] | Temp. Vacuo
inicial °C min. min. °C/min. | aprox.°C min. G min.

Queima de fixacdo de o B
Siamantos AKENT 500 4.00 3.15 80 760 1.00 600

Queima de glaze 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500** -
Glaze LT em p6

Queima de glaze 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500 ** -

Glaze LT em pasta

* 0 usudrio deve considerar estas informagGes apenas como orientagdes bésicas. Se a superficie, transparéncia
ou nivel de brilho ndo corresponderem a um resultado de queima perfeito, a sequéncia de queima necessitara
ser ajustada. O fator mais importante para a sequéncia de queima ndo é a temperatura de queima exibida
pelo forno e sim, a aparéncia e propriedade de superficie da restauragdo apds a queima.

** 0 resfriamento lento até a temperatura indicada é uma recomendacéo para a Gltima queima da ceramica.

A posicao do elevador nos fornos VACUMAT durante esta queima deve ser >75%.
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Individualizacao (Técnica de estratificacdo com "cut-back")

A\ Importante:

Restauracdes de VITA PM 9, que ndo sdo suportadas por subestruturas de
diéxido de zirconio, podem ser individualizadas somente com as massas
ceramicas de baixa fusdo VITA VM 9 ADD-ON numa temperatura de queima
de 780°C. Isto impede que as restauracdes sofram alguma forma de
distorcdo. O glaze é executado com VITA Glaze LT em p6 ou pasta

(LT = low temperature/ temperatura baixa) em 780°C.

Como as restauracdes de VITA PM 9 sem subestrutura sao mais frageis do
que as suportadas por diéxido de zirconio, estas somente podem ser redu-
zidas em no maximo um terco do seu volume (CUT-back), para depois serem
individualizadas com as massas VITA VM 9 ADD-ON. Cortes agudos e pro-

fundos antes da individualizagao devem ser evitados.

VITAVMe9 ADD-ON

— massas de cocgdo baixa (800°C)

— especialmente desenvolvidas para a
individualizagdo de restauragdes de
VITA PM 9 sem subestrutura

— baseada na ceramica de estrutura
fina VITAVM 9

— disponibilidade em 8 cores diferentes

Descrigao| Cadigo Cor
(| ADD1 | B4229112 transparente
)| ADD2 | B4229212 esmalte claro I
)| ADD3 | B4229312 esmalte escuro '7;:(
)| ADD4 | B4229412 transparente esbranquigado ’g._,.,:
)| ADD5 B4229512 transltcido amarelado | :.w
)| ADD6 | B4229612 transldcido alaranjado
(| ADD7 B4229712 transltcido avermelhado
(__J) | ADD8 | B4229812 transltcido azulado

Coroa anterior reduzida para individualizagdo com VITA VM 9 ADD-ON.

Individualizagao com VITA VM 9 ADD-ON.
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Individualizacdo com VITAVM.9 ADD-ON

Coroa anterior individualizada antes da queima.

Recomenda-se o uso de pinos de queima de platina. Os pinos escuros,
no caso de restauracdes sem subestrutura, podem grudar nestas, e por
sua forma causar trincas na incisal.

A\ Atencéo:
Nao utilizar as massas de baixa fusao VITA VM 9 ADD-ON com
VITA Firing Paste. Risco de descoloracoes!

Sequéncia de Queima Recomendada VITAVM«9 ADD-ON/Glaze LT*

Glaze LT em pasta

Temp. | [>] | [A] | [Z] | Temp. [\ | Vacuo

inicial °C min. min. °C/min. | aprox.°C min. °C min.
VITAVM 9 ADD-ON 500 6.00 6.14 45 780 1.00 500** 6.14
8?;;”;1;%‘?, 500 4.00 3.30 80 780 1.00 500** -
Queima de glaze 500 6.00 3.30 80 780 1.00 500** -

* 0 usudrio deve considerar estas informagdes apenas como orientagdes bésicas. Se a superficie, transparéncia
ou nivel de brilho ndo corresponderem a um resultado de queima perfeito, a sequéncia de queima necessitara
ser ajustada. O fator mais importante para a sequéncia de queima ndo é a temperatura de queima exibida
pelo forno e sim, a aparéncia e propriedade de superficie da restauragdo apés a queima.

VITA AKZENT FLUID em uma mistura com consisténcia espessa e viscosa.
** 0 resfriamento lento até a temperatura indicada é uma recomendac@o para a Gltima queima da cerdmica.

A posigdo do elevador nos fornos VACUMAT durante esta queima deve ser >75%.

Restauragdo individualizada e finalizada sobre o modelo de trabalho

Para alcangar um resultado de queima de glaze excelente, o p6 de VITA Glaze LT deve ser misturado com
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Técnica de Injecdo Sem Subestrutura — Aspectos Clinicos

YO o T
VITA SIMULATE
Preparation Material

VITA SIMULATE

Guia de cor com 6 amostras de cor do "VITA SIMULATE Preparation Material"

No caso de restauracdes de dentes anteriores de VITA PM 9 sem subestrutura
e altamente translicidas recomenda-se, com auxilio de "VITA SIMULATE
Preparation Material", confeccionar um coto dentario artificial na cor do dente
preparado. Assim, alcanga-se uma reproducao de cor mais simples e segura.
Por favor, seguir as instrucdes de uso do manual 1461POR.

Cimentacao de restauragoes de VITAPMo9 sem subestrutura
Restauragdes sem subestruturas de 6xido de zirconio (técnica de injecdo sem
subestrutura) como inlays, onlays, laminados e coroas anteriores precisam ser
cimentados de forma adesiva (como por exemplo, com VITA DUO CEMENT)
fazendo uso de um sistema de adesdo a dentina e esmalte (como por exemplo,
com VITA AR.T. BOND). Também podem ser utilizados cimentos resinosos
autocondicionantes.

Ver maiores informacg@es no prospecto 1696P0OR: "Aspectos clinicos
na ceramica pura".
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Apresentacdo dos Kits e Acessorios
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VITAPMe9 Kits disponiveis

VITAPM<=9 ACCESSORY KIT
Quantidade| Conteido | Descrigdo do produto
56 sacos 100 g PM 9 Revestimento
1 60 ml Copo medidor
1 900 ml PM 9 Revestimento — Liquido de mistura
1 3 pecas | PM 9 Revestimento de 200 g
50 pegas N Embolos de injecdo descartaveis
1 unidade - Manual de instrugdes VITA PM 9 - 1450POR
Tunidade - Manual de instrugdes PM 9 Reves-
timento — 1414POR

Ref. de produto: EPM9IACCKIT

VITAPM«9 TRANSLUCENT PELLET KIT
Quantidade| Contetido | Descrigdo do produto
10 Embalagem | Pastilhas VITAPM 9 "T":
com
5 pastilhas 0 M1P, 0 M2P, 1 M1P, 1 M2P. 2 M1P,
cada 2 M2P, 2 M3P, 3 M1P, 3 M2P, 3 M3P
1 - Guia de cor VITA PM 9 com
10 amostras de cor "T"
1 unidade - Manual de instrugdes VITA PM 9 — 1450POR

Ref. de produto: EPMITKIT

VITAPM«9 HIGH-TRANSLUCENT PELLET KIT

Quantidade| Contelido | Descrigdo do produto
10 |Embalagem | Pastilhas VITA PM 9 "HT":
6 pustilhas | 0 M2P. 1 MR, 1 M2P, 2 M2P, 3M2P,
cada ENOP, EN1P, EN2P, ENLP, ENDP
1 - Guia de cor VITA PM 9 com
10 amostras de cor "HT"
1 unidade - Manual de instrugdes VITA PM 9 — 1450POR

Ref. de produto: EPMIHTKIT
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VITAPM:9

e Embalagens individuais
VITAPMe9 — Pastilhas de Injecao
Disponiveis em embalagens com 5 pastilhas cada e em 10 cores diferentes:
OM1P, OM2P, TM1P, 1TM2P, 2M1P, 2M2P, 2M3P, 3M1P, 3M2P. 3M3P. Nestas
cores, disponiveis nas variantes O (Opaque) e T (Translucent). Na variante HT
(High Translucent), disponivel nas seguintes cores: OM2P, TM1P, 1TM2P, 2M2P,
3M2P, ENO, EN1, EN2P, ENLP e ENDP.
Ref. de Produto: EPM9AHTKIT

VITAPMo9 — Guia de Cor 0, T e HT

Ref. de Produto: [E005 (Opaque)
E010 (Translucent)
E009 (High Translucent)

VITAPMs — Embolos de Injecio

Embalagem com 50 émbolos de injecdo descartaveis, diametro 12 mm para
pastilhas de 2g. Indicado para todas as ceramicas injetaveis. Evitam o traba-
Ihoso jateamento do émbolo em Alox, além de diminuir a formagao de micro-
fissuras no mecanismo de injecdo em razao de sua composicao exclusiva.

Ref. de Produto: E001

VITAPMe — Sistema de Revestimento, 200 g

Embalagem com conformador de anel, base de anel e nivelador de anel.
0 conformador de anel em silicone permite, em razdo de suas marcagdes
internas, uma descoberta rapida da localizacdo exata da restauragdo no
anel de revestimento. Assim, ganha-se tempo durante a desinclusdo

e gasta-se menos material durante o jateamento.

Ref. de Produto: E004

VITAPMe — Material de Revestimento

Material de revestimento sem grafite a base de fosfatos para um
aquecimento rapido, especialmente desenvolvido para ceramica injetavel
VITA PM 9.

Contetido: Embalagem com 56 sacos x 100g de revestimento e um frasco
de 900ml de liquido de mistura para revestimento.

Ref. de Produto: EEM100
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Apresentacdo dos Kits e Acessorios

s VITAPMe — Revestimento — Liquido de Mistura

Frasco com 900 ml. Liquido de mistura especial para material de
— revestimento VITA PM.
i3 N&o armazenar abaixo de 5°C, pois hé risco de congelamento!

Ref. de Produto: EEF300

e Materiais para Caracterizacao e Individualizacao

VITA AKZENT®

Sortimento com 20 pigmentos fluorescentes em forma de p6 para
a caracterizagao superficial e reproducao de efeitos de cor nas
restauragoes ceramicas.

Ref. de Produto: BATSET

VITA AKZENT® Glaze Spray

o VITA AKZENT GLAZE Spray é um spray pronto composto de glaze VITA AKZENT
com indicacdo para ser jateado sobre a superficie de restauragdes metalo-
ceramicas e ceramica pura como inlays, onlays, laminados, coroas e pontes
para realizar a queima de glaze. VITA AKZENT GLAZE Spray pode ser aplicado
concomitantemente com os pigmentos do sortimento VITA AKZENT.

Ref. de Produto: BAT2515

VITA Glaze LT,P6 75¢g

Massa de glaze de baixa fusdo ("low temperature') em forma de p6

: % para o glaze de restauracdes de VITA PM 9 que foram individualizadas
’ l"g com massas ceramicas VITA VM 9 ADD-ON.

wn

&...?Q”L"%""““'&ii Ref. de Produto: B007075

VITA Glaze LT, Paste 4 g

Massa de glaze de baixa fusdo ("low temperature") em forma de pasta
para o glaze de restauracdes de VITA PM 9 que foram individualizadas
com massas ceramicas VITA VM 9 ADD-ON.

VITA GLAZE LT Pas!c g
Low Temperature

Vot Carmany Raony  CE

¥ edelabiih: Bad Saehingen. G ety

Ref. de Produto: B00704
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VITA Firing Paste (Pasta de Queima)

Pronta para uso, material a prova de fogo, para fabricagao rapida e simples de
suportes/plataformas individuais de queima. A consisténcia cremosa e macia
favorece o manuseio excepcional do material. Inlays, onlays, laminados e
coroas podem facilmente ser fixados em pinos de platina, diretamente na
plataforma de queima ou manta refrataria. Apés a queima o material pode
facilmente ser removido da restauragdo. Nao jatear!

N&o usar com as massas de baixa fusao VITA VM 9 ADD-ON.

Risco de descoloracoes!

Ref. de Produto: EFP12  Embalagem normal 1 seringa com 12 g
Ref. de Produto: EFP12  Embalagem grande 3 seringas com 12 g cada

VITA Karat Diamantpolierset (Kit de polimento diamantado)

Kit para alto polimento de restauracdes ceramicas, contém 5 g de pasta
diamantada, 20 rodas de feltro diamantadas com didmetro 12 mm e um
mandril.

Ref. de Produto: B068

VITAVMe9

Ceramica feldspatica de estrutura fina especial para recobrimento de sub-
estruturas de diéxido de zirconio parcialmente estabilizado com itrio em uma
faixa de CET de aprox. 10,5 (como por exemplo, VITA In-Ceram YZ) e para

a individualizacdo de restauracdes de VITA PM 9 e VITABLOCS.

Ref. de Produto: B00704
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VITAVM+9 ADD-ON Kit
Massas ceramicas de baixa fusao, disponiveis em 8 cores diferentes, que se

— baseiam na ceramica de estrutura fina VITA VM 9. Foram especialmente desenvol-

| e vidas para as individualizagbes de restauracdes de VITA PM 9 sem subestrutura.
s VITAVM«9 ADD-ON Kit

Quantidade| Conteido | Material
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD1
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD2
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD3
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD4
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD5
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD6
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD7
1 129 VITAVM 9 ADD-ON, ADD8
1 129 VITAVM 9 Glaze LT
1 50ml VITAVM MODELLING LIQUID
1 20m| VITA AKZENT Fluid
1 Unidade | Manta refratria
1 Unidade | Guia de cor VITA VM 9 ADD-ON
1 Unidade | Pincel A&E Nr. 3/0
1 Manual de instrugdes VITA PM 9 —

1450POR

Ref. de Produto: BV9AOK

e Acessorios Adicionais

VITA In-Ceram® Verniz Espacador
Frasco com 30 ml de verniz espagador na cor vermelha. Uma aplicagao produz
aproximadamente uma camada de 15pm de espessura. Permite ser facilmente
removido através de jatos de vapor. Os pincéis de aplicagdo precisam ser
limpos com o respectivo solvente para verniz espagador.

Ref. de Produto: HD30 (verniz) / HDV30 (solvente)

VITA OXY-PREVENT
Seringa com 3 ml de gel de glicerina de cor neutral e viscosidade baixa
para fixacao de restauragoes de VITA PM 9 no modelo ou como pasta

"Try-in" na cavidade oral.

Ref. de Produto: FOP3
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e Selecao de Cor

VITA SIMULATE Preparation Material

Compésito fotopolimerizavel disponivel em 6 cores, inclusive com guia de cor

e acessorios, para a confecgao de cotos dentérios artificiais, no intuito de
simular a cor do substrato dentinario, auxiliando em uma reprodugao de cor
exata. Recomenda-se seu uso principalmente nos casos da confecgdo de coroas
anteriores altamente transltcidas sem subestrutura de VITA PM 9, quais tém o
seu resultado de cor fortemente influenciado pela cor do substrato dentindrio.

Ref. de Produto: ESPKIT

VITA Easyshade Advance®

0 VITA Easyshade Advance possibilita ao usudrio selecionar de forma rapida

a exata cor dentdria ou verificar a cor da restauracao ceramica. O aparelho leve,
sem fio e mdvel é de facil manuseio e apresenta a correta cor dentaria em
segundos. A sua elevada precis@o na determinacao de cores do VITA SYSTEM
3D-MASTER e VITA classical A1-D4 baseia-se em sua tecnologia de
espectrofotometria. Esta é a base para os resultados perfeitos.

Ref. de Produto: DEASYCS

VITA Linearguide 3D-MASTER/VITA Toothguide 3D-MASTER®

Com o VITA Linearguide 3D-MASTER determina-se com rapidez e precisao
a correta cor dentaria. O design moderno e a organizagao sistematica do
VITA Linearguide permitem a quase imediata selecdo da cor dentéria exata.
0 VITA Linearguide é uma alternativa ao VITA Toothguide 3D-MASTER e
diferencia-se em razao de sua organizacao linear das amostras de cor.

Ref. de Produto: B363
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Forno Multifuncional VITA VACUMAT® 6000 MP
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VITA VACUMAT® 6000 MP

0 forno multifuncional “Premium” VITA VACUMAT 6000 MP ¢ parte do sistema
de queima modular VITA VACUMAT New Generation e unifica todas as van-
tagens de um forno multifuncional moderno de queima e injecdo. As suas
inovacoes tecnoldgicas estabelecem um novo marco na prétese dentdria.

VITA VACUMAT 6000 MP possui diversos programas e funcdes do forno de
queima VITA VACUMAT 6000 M com um adicional médulo de injeg&o.

0 forno apresenta um design moderno, compacto e ergondmico, além de um
indicador prético de atividade visivel a distancia (bastdao em LED).

0 forno multifuncional esta disponivel em dois tipos de acabamentos:
Aco inox e laqueado na cor antracite

Indicacao

para todas as ceramicas dentais

para todas as queimas atmosféricas e sob vacuo

para injecao de todas as ceramicas injetaveis e diversos sistemas de muflas
para programas especiais com 2 elevacdes de temperatura, por exemplo,
queima de cristalizagao

Vantagens

novos materiais na camara de queima ajustados perfeitamente a mufla

de quartzo, estabelecendo uma distribui¢do de calor mais homogénea

na camara de queima e resultados de queima superiores.

sequéncia de injecdo adaptativa, com monitoragdo automatica do caminho
de injecdo e reconhecimento das pastilhas de injecdo, para um resultado
de injecdo preciso e tempos reduzidos. Injecdes erréneas e trincas na mufla
sdo assim evitadas.

tecnologia de injegdo inovadora para um funcionamento duradouro,
completamente vedado e poupador de energia.

ajuste automatico da temperatura a cada inicio de programa para uma
exatiddo na temperatura de +/- 1°C.

diversas funcdes de servico e monitoramento, como por exemplo, fungao
automatica para impedir a formacgdo da dgua de condensacdo no material
de isolamento, fungdo de limpeza, monitoramento da temperatura e vécuo,
protecdo contra auséncia de energia elétrica e modo noturno.

memoria dos dados de queima integrada para controle de qualidade

e solugdo de servigos.

Garantia estendida

2 anos de garantia sobre todas as pecas, inclusive mufla de queima.
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Para o comando do VITA VACUMAT 6000 MP estao disponiveis 2 unidades
de comando: VITA vPad comfort e VITA vPad excellence. Ambas as unidades
permitem um comando “one-touch” rapido e intuitivo, além de oferecer um
comando de varios fornos com uma unidade somente.

VITA vPad comfort

controle de até 2 fornos VACUMAT 6000 M/MP

tela touchscreen de 7 polegadas com 1 GB de visualizador de imagens
(Fotoviewer)

500 programas e 4 Perfis de Usudrio para configuracoes individuais

VITA vPad excellence

controle de até 4 fornos VACUMAT 6000 M/MP

tela touchscreen de 8,5 polegadas com 2 GB de visualizador de imagens
(Fotoviewer)

1000 programas e 12 Perfis de Usuario para configuragoes individuais

0 conceito inovador da organizacdo modular, bem como
o comando multiplo de fornos, oferece a cada laboratério
uma solugdo individual da forma mais adequada,

flexivel e econdmica.

Monte o seu préprio VACUMAT.
Para mais informagdes www.myvacumat.com
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Instrumentos e Materiais Recomendados

Instrumentos e Materiais Recomendados

Material de preenchimento
de troquel

Liquido ou pasta: Bloc Liquid ou Paste, Yeti

Selante de superficie (gesso)

Margidur, Benzer Dental
Cola instantanea 1733, Renfert

Verniz espacgador

VITA In-Ceram verniz espagador e solvente

Isolante gesso-cera

Palaferm, Hareaus Kulzer / Picosep, Renfert
Yeti Lube Superfine, Yeti

Cera de modelagem

Ceras organicas especiais para técnica de injecdo:
cera VKS, Yeti / INOWAX, Formaden
GEO Classic-transparent, Renfert

Isolamento do conformador
de anel

Silicone Spray, Ceramay

Instrumentos para desinclusdo

Disco diamantado para revestimento (@ 45 mm), NTI
Disco diamantado para revestimento 924xC. 104.400, Komet

Instrumentos para acabamento

Diagen-Turbo-Grinder, Bredent (para remogao canais de injecdo)
Fresas diamantadas, granulagdo vermelha, Komet, Meisinger, Acurata

Turbinas refrigeradas a agua

Perfecta 900, W&H
Turbo-jet, Acurata

Materiais para adaptacéo

Occluspray, Hager & Werken
Ceramil Marker, AmannGirrbach

Polimento

Kit polimento VITA ("VITA Karat Diamantpolierpaste”)
Borrachas de polimento de alto brilho, Shofu
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Solucdo de Problemas

Problema

Injecao incompleta
da restauragao

Causa

e Quantidade insuficiente de material

e Ndo respeitou as espessuras minimas
preconizadas para a ceramica de injecdo

e Temperatura de inje¢do muito baixa

e Tempo de injegdo muito curto

e Pressdo de injecdo muito baixa

Solucao

e (Calcule corretamente o peso da cera
e 0 nimero de pastilhas necessarias

e Respeite a espessura minima
de 0,7 mm

e Verifique os parametros de injegdo,
calibre o forno

Estrias nas margens

e Posicionamento incorreto do canal
de alimentagdo

Inlays com as margens para fora,
todos os padrdes de cera na mesma
altura, canal de alimentagao e padrao
de cera na mesma linha

Estrias de injecdo na modelagem
e canais de injecdo

e Trincas no material de revestimento

Siga corretamente as instrugdes de
uso, respeite o tempo de presa

Anel de revestimento rompeu
apds a injecdo

e Temperatura ou pressdo de inje¢do
muito alta

e Anel de revestimento ndo esta per-
pendicular ao émbolo de injecdo

e Anel de revestimento com espessuras
de material insuficiente

Verifique os parametros de injegdo

Nivele a base de apoio do anel
e posicione corretamente no forno

Distancia minima de 10 mm entre padrdo
de cera e parede do conformador de anel

Trincas na ceramica injetada

e Manuseio incorreto da subestrutura
de diéxido de zirconio
e Sobreaquecimentos localizados na
ceramica de injecdo durante desgaste
e Tempo de pré-aquecimento muito curto

e Pressdo de jateamento muito elevada
durante desinclusao

e Uso de cera de modelagem inadequada
que deixa residuo

e Conexdo incorreta do canal de alimen-
tagdo, fora do centro térmico

Manusear corretamente o zirconio,
desgastes com refrigeracdo a agua

Acabamentos sob refrigeragdo a agua
e méax. de 5000 RPM
Verificar os parametros de pré-

aquecimento de acordo com o ndmero
de anéis de revestimento

Jatear com pérolas de vidro com no
méax. 50pm e 2 bar

Usar cera organica, isenta de diéxido
de titanio, que ndo deixe residuos
apods a queima

Posicionar corretamente o canal de
alimentacgao

Bolhas na ceramica injetada

e Temperatura de injecdo muito alta
e Tempo injecdo longo
e Cera ap6s a queima deixou residuos

e Subestrutura de diéxido de zirconio ndo
foi limpa antes do enceramento

Baixar temperatura de injecdo
Usar tempo de injecdo correto

Usar cera organica indicada para
ceramica injetavel

Limpar a subestrutura antes do
sobre-enceramento
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Solucao de Problemas

Problema

Causa

Solucao

Inclusdo de revestimento na
ceramica injetada

e (Canais de alimentagdo ndo foram
encerados corretamente

e Cantos muito agudos (sulcos)
presentes no enceramento

e Durante a conexdo dos canais de
alimentacdo atentar para um fluxo
uniforme, evitar modelar cantos
agudos (sulcos)

Manchas brancas, opacidades,
porosidades ou descoloracdes na
ceramica injetada

e Temperatura de injecdo muito alta

e Uso de cera de modelagem
inadequada que deixa residuo

e Uso de Effect Bonder ou Liner

e Uso de isolante gesso-cera a base
de alcool

e \erifique parametros de queima

e Usar cera organica indicada para
ceramica injetavel

e Nao usar Effect Bonder ou Liner

e Usar isolante isento de &lcool

Restauracdo deformada apés
a estratificagdo/glaze

e Na técnica de injecdo sem
subestrutura ndo usou VITAVM 9
ADD-ON

e No respeitou as espessuras
minimas preconizadas para
a ceramica de injecao

¢ Na técnica de injegcdo sem
subestrutura realizou glaze sem
a massa GLAZE LT

¢ Na técnica de injecdo sem
subestrutura obrigatoriamente usar
massas VITA VM 9 ADD-ON

e Respeite a espessura minima
de 0,7 mm

e Na técnica de injecdo sem sub-
estrutura aplicar queima de glaze
somente com massa GLAZE LT
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Parametros de Injecao

Parametros de Injecdo Recomendados para Técnica de Sobreinjecao e Técnica de Injecao sem Subestrutura
VITA VACUMAT 6000 MP Forno Multifuncional para Muflas de 100 g e 200 g*

Temp ‘ > ‘ ‘ A ‘ ‘ A ‘ Temp Tempo de | Pressdode | Tempode | Pressdo de Vacuo

inicial °C | min. min. °C/min. | aprox.°C | min. njecao 1 Injegdo jegao 2 injecao min.
min. bar min. bar

700 0.00 6.00 50 1000 15.00 5.00 3.0 3.00 3.0 29.00

Parametros de Injecdo Recomendados para Técnica de Sobreinjecao e Técnica de Injecao sem Subestrutura
VITA VACUMAT 6000 MP Forno Multifuncional para Muflas de 450 g**

Temp. | [ | [A ]| [ A ]| Temp RO ED | FESSeR | Cmpo e | FEES0ER |
inicial °C|  min min. | °C/min. | aprox.°C | min nje¢ao 1| injeggo | injecao 2 | injegdo min
: : : ’ ‘ min. bar min. bar '

700 0.00 6.00 50 1000 | 40.00 5.00 5.0 10.00 5.0 61.00

Parametros de Injecdo para Fornos de outro Fabricante - Técnica de Sobreinjecao e Técnica de Injecao sem
Subestrutura

Parametros de Injecdo Recomendados — Forno de injecao VARIO PRESS® (Zubler)*

Temp. Temp. Tienmepoége Pressdo
inicial °C | °C/min. | aprox. °C min. =n|$1 de injecé@o
700 60 1000 20.00 6.00 baixa

Parametros de Injecdo Recomendados — Forno de injecao EP 600 (Ivoclar)*

Temp. = [ A ] [ A ] Temp. Pressdo de Velocidade
inicial °C min. min. °C/min. | aprox. °C min. |n1§§rao de injecéo
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 mecancio {300pm/min

Parametros de Injecdo Recomendados — Forno de injec@o Cergo Press (DeguDent)*

Temp. | [>] | [A] | [A] | Temp s | do s
inicial °C min. min. °C/min. | aprox. °C min. Jbagr niing.
700 0.00 6.00 50 1000 20.00 4,7 10.00

* 0 usuério deve considerar estes dados de queima acima apresentados apenas como valores basicos de orientagdo. Se sob
condicdes ideais, a forma, volume, superficie, transparéncia ou grau de brilho ndo corresponderem aos resultados esperados,
os parametros de injegdo (temperatura, pressdo ou tempo) precisam ser ajustados. Determinantes para o processo de inje¢do
ndo sdo os parametros de injecdo exibidos pelo forno, e sim, a aparéncia e as caracteristicas de superficie da restauragdo
ap6s o processo de injecdo.

** Estes dados se baseiam exclusivamente em processos de injeco realizados com corpos de prova escolhidos ao acaso.
A VITA ndo se responsabiliza por alteracdes induzidas nos seus produtos. Qutros fatores influentes séo: volume, forma e
quantidade de objetos a serem injetados. Se sob condicGes ideais, a restauragdo nao corresponder ao resultado esperado,
recomenda-se um ajuste no tempo de injecdo (Tempo de injecd@o 2) e/ou no tempo de manutengao.

VARIO PRESS® ¢é uma marca registrada da firma Zubler GmbH, D-89091 UIm - Alemanha.

Cergo® press é uma marca registrada da firma DeguDent GmbH, D-63457 Hanau - Alemanha.

Programat® EP 600 é uma marca registrada da firma Ivoclar Vivadent, FL-Schaan.
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Orientacdes Importantes!

0 seguinte produto possui rotulagem e classificacédo obrigatoria:

VITA In-Ceram® Verniz espacador

VITA In-Ceram® Solvente para
verniz espacador

Irritativo (Xi)

Contato demorado e repetitivo com a pele pode causar
dermatite (inflamagdo da pele) em razdo da reagéo do produto
reativo. Efeito narcético. Irrita os olhos. Contato repetitivo
pode levar a rachaduras na pele. Vapores do produto causam
sonoléncia e perda da consciéncia.

Facilmente inflamavel (F)

Conserve o produto na embalagem original, mantendo-a sempre
fechada e em um ambiente bem ventilado. Proibido fumar.
Evitar contato com fontes de calor. Este produto ndo deve ser
descartado na rede de esgoto ou lixo normal. Deve ser
direcionado para a coleta de lixo especial.

%

VITA Firing Paste

Venenoso (T), Irritativo (Xi)

Classificacao da fibra de acordo com a norma EU 97/69/EG:
Carac. Cat. 2. Pode causar cancer se inalado. Evitar a geragao
de p6 do produto. Ndo jatear com ar comprimido. Usar durante
o desgaste da pasta um sistema de aspiragdo ou uso de
méscara de protecdo com filtragem. Causa irritacdo na pele.
Mantenha fora do alcance de criangas.

X |

Maiores informacédes disponiveis no manual de normas e procedimentos de seguranca!

Equipamento de Protecao Individual
(EPI)

Durante o trabalho devem-se utilizar 6culos/ protetor de rosto,
luvas, vestuério e mascara de protecao.

Em razao da formacdo de p6 durante o acabamento de produtos
dentdrios ceramicos sinterizados é obrigatdrio uso de méscara
protetora e EPI (Equipamento de Protegdo Individual).
Adicionalmente, deve-se trabalhar atrés de um vidro de
seguranga e com aspiragao.

S0BE
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Com o exclusivo sistema VITA SYSTEM 3D-MASTER todas
as cores dos dentes naturais sdo determinadas de forma
sistematica e reproduzidas perfeitamente.

Dentes
Py
§ o ‘\}5’%
e
VITA SYSTEM  © =% 3D-MASTER
S &
9%% ‘&3&
los ge®™

Nota importante: Nossos produtos devem ser utilizados de acordo com o manual de
instrugdes. Nao nos responsabilizamos por danos causados em virtude de manuseio ou
uso incorretos. O usudrio deverd verificar o produto antes de seu uso para atestar a ade-
quacdo do produto a area de utilizagdo pretendida. Nao sera aceita qualquer responsa-
bilizagdo se o produto for utilizado juntamente com materiais e equipamentos de outros
fabricantes que ndo sejam compativeis ou permitidos para uso com nosso produto.
Ademais, nossa responsabilidade pela precisdo destas informagdes independe de base
legal e, até onde permitido, € limitada ao valor de nota fiscal dos produtos fornecidos,
excluindo-se o imposto sobre o faturamento. Particularmente, e até onde legalmente per-
mitido, ndo assumimos qualquer responsabilidade por perda de lucro, danos indiretos,
danos imprevistos ou reclamagdes de terceiros contra o comprador. Reclamagdes fun-
dadas em responsabilidade por culpa (culpa por elaboragdo do contrato, inadimpléncia
contratual, atos ilicitos, etc.) podem ser feitas somente em casos de dolo ou negligéncia
grave. O gaveteiro VITA Modulbox ndo é parte obrigatéria do produto.

Data de publicagdo deste manual de instrugdes: 11.11

Com a publicagdo deste manual de instrugdes, todas as versdes anteriores perdem
a sua validade. A respectiva versdo atualizada esté disponivel em www.vita-zahn-
fabrik.com

A VITA Zahnfabrik é certificada de acordo com as diretrizes para produtos médicos e
os seguintes produtos levam o selo € 0124:

VITAVMo9 - VITAPMs9 - VITA In-Ceram® YZ - VITA AKZENT®

US 5498157 A
AU 659964 B2
EP 0591958 B1

VITA

VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG

Postfach 1338 - D-79704 Bad Sackingen - Germany

Tel. +49(0)7761/562-0 - Fax +49(0)7761/562-299

Hotline: Tel. +49(0)7761/562-222 - Fax +49(0)7761/562-446
www.vita-zahnfabrik.com - info@vita-zahnfabrik.com

1450POR - 1111 () S



