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VITAVIVI3 Konkrétni pfipad

Obnova ustni harmonie.
Vysledek tymové prace zubniho lékafe Dr. Enrica Poliho (Padova)
a zubniho technika Maurizia Buzza (Benatky).

foto: M. Buzzo

Situace po preparaci zubl 11 a 21.

Kovové korunkové kapny; redukované
cervikalné pro kréek.

Korunkové kapny s opakerem a krckovou
hmotou hmotou pro ramena.

Harmonicka integrace restaurace do celkového obrazu.




VITA SYSTEM 3D-MASTER®

Jiz pies 80 let odborné kompetence

Odborna kompetence v oblasti barev je vice neZ pouhé uréovani
barev. Znamena pro nas prevzit odpovédnost za lepsi feseni

v celkovém procesu. Zakladni pozadavek VITA je: Jak zlepsit
urCovani barev a jejich reprodukci? Standardizovanymi vyrobnimi
kroky k vyssi efektivité. Pozadavky na dentalniho odbornika

nds zavazujici.

VITA snimani barev

Jednoznacné urceni zakladni barvy zubu je dlleZitym predpokladem
k tomu, aby zakaznik pfijal zubni ndhradu. Zakladni barva se

v zésadé nachdzi uprostfed dentinu (ve stfedni az gingivalni oblasti).
Pomoci VITA Toothguide 3D-MASTER nebo VITA Easyshade bezpecné
urcite, jednoduse a rychle, to nejdilezZitéjsi — zékladni barvu.

Urceni efektd

Pfirozené zuby jsou jedinecnym a skutecnym zdzrakem pfirody.
Proto je pro urceni zakladni barvy dilezitd identifikace detaild
daného zubu, napf. jeho prisvitné zony nebo anomalie, aby
nahrada plsobila co nejpfirozenéji. Pro analyzu efektd resp.
detaild doporucujeme pofidit digitalni snimek.

Princip ,ano/ne”
daf Se sadou VITA Toothguide 3D-MASTER se urceni barvy provadi
_ y L6 ; ve tfech systematickych krocich, které se napoprvé miize naucit
et i - 1l 14 kazdy. V prvnim kroku se pomoci barevnych vzorkovych zub(i

' (M1, 2M1, 3M1, 4M1, 5M1) jednoduchym rozhodovani ano/ne

. . uréi spravné svétlost.
Tim se ur¢i 60 % barvy. Ve druhém kroku se pak pomoci vysouvacich

barevnych vzork( urci stejnym principem intenzita barvy. Nyni mate
jiZ sprdvné urceno 90 % barvy zubu.

V poslednim kroku tohoto systematického urcovani barvy zubu se
zkontroluje, zda ma byt barevny odstin spide doZluta — L, nebo do
Cervena — R. Hotovo.




VITA SYSTEM 3D-MASTER®

Tipy pro snimani barev

Ridte se vzdy svym prvnim rozhodnutim, nebot oko se unavi jiz cca po

5-7 sekundéch. Okolni prostfedi méjte pokud mozno barevné neutrdlni.
Barvu zubu urcujte pokud moZno pfi dennim svétle nebo pfi normovaném
umélém dennim svétle napf. svitidla OSRAM LUMILUX DELUXE daylight 12—950.
Sejmuti barev by se mélo provést pfed preparaci, nebot po preparaci pdsobi
zuby v disledku dehydratace béleji.

VITA souhra barev

Pro perfektni reprodukci urcité barvy zubu je nezbytné bezchybné zprostfedkovat
informace laboratofi. Jakékoli nedorozuméni ma za nasledek drahé a zbytecné
dodélavky. Proto doporucujeme pofidit si digitalni snimek pro popis zakladni
barvy a pro analyzu efektd resp. detailli. Software VITA Easyshade Vam k tomu
nabizi predlohu, diky které mate vsechny ddaje na jednom listu — zkratka takovy
laboratorni recept na barvu. S témito ddaji mizete bezpecné a rychle vyhotovit
reprodukdi, kterd perfektné zapadne mezi ostatni zbylé zuby.

Tipy pro souhru barev

Své vysledky z urcovani barev doladte podle pfani pacienta. PoZadavky na svoji
laborator formulujte jasné a srozumitelné. Fotografie celého obliceje pacienta
miiZe zubnimu technikovi velice pomoci, nebot ten vétsinou nemd moZnost
pacienta vidét. Dokumentujte zadani tak, aby ho bylo mozné vzdy dohledat.

VITA reprodukce barev

PFi procesu reprodukce zaleZi na tom, aby urcita zakladni barva mohla byt
bezchybné reprodukovéna. Dovednym provedenim efektd na zubu pak
vznikne velice kvalitni zubni nahrada.

Materidly VITA Vam zajisti, Ze tento poZadavek budete schopni splinit bez
zdlouhavého michani a zkouseni, a to bez ohledu na pouZité materidly VITA.




VITA SYSTEM 3D-MASTER®

Vzajemné sladéné kroky procesu

Zuby, fazetovaci keramiky, umélé hmoty a celokeramiky jsou k dispozici

ve vSech 26 barvach 3D-MASTER. V nabidce jsou nezbytné materidly i pro

rekonstrukci vybélenych zubd. Nebot pacient neceka na Vase sdéleni, jakou
barvu maji jeho zuby, nybrz ho zajima specialni fedeni jeho problému, a to

v té nejvyssi kvalité a estetickém provedent.

VITA kontrola barev

V poslednim kroku nelze nechat posouzeni kvality barev pouze na jednotlivci
a jeho subjektivnim posouzeni. K postupu VITA patii objektivni kontrola
vysledné reprodukce, jez je nejdilezitéjsim predpokladem pro spokojenost
pacienta, a to vSe bez dodélavek.




\VITAVIVI13 Keramika s jemnou strukturou

VITAVM 13 byla koncipovana jako Zivcové keramika pro
kovové konstrukce z obvyklych slitin v rozsahu soucinitele
tepelné roztaznosti cca 13,8 —15,2. Rozsah soucinitele
tepelné roztaznosti jakoZ i teplota vypalovani materidlu
VITAVM 13 jsou optimaIné pfizpGsobené pro slitiny

s vysokym obsahem zlata, pro slitiny se sniZzenym
obsahem zlata jakoZ i pro slitiny na bazi paladia.

U téchto teplot vypalovani Ize deformace slitin témér
vyloucit.

VITAVM 13 pfedstavuje keramiku, jejiz struktura po
vypéleni vykazuje oproti béznym keramikém vyrazné
homogennéjsi rozptyleni krystalové a sklenéné faze.
Tato struktura se oznacuje terminem ,jemna struktura”.
Na obr. 1 a obr. 2 vidite porovnani jemné struktury
VITAVM 13 s béznymi strukturami.

Obr. 1:

Naleptany povrch konvencni kovokeramiky (leptat

20 sekund pomoci VITA CERAMICS ETCH) vykazuje
aglomeraty z leucitovych krystald o priméru do 30pm.
Rozdily WAK mezi leucitovymi aglomeraty a sklovinnou
fazi mohou vést k napétovym trhlinam.

Obr. 2:

Naleptany povrch materidlu VITAVM 13 (leptani
pfipravkem VITA CERAMICS ETCH po dobu 20
sekund) ukazuje velice jemné rozptylené leucitové
krystaly ve sklenéné matrici.

Lokalnim vyrovnanim rozdilnych souciniteld tepelné
roztaznosti leuticitu a glazury se predejde vznikéni
vétsich trhlin v dlsledku pnuti.

Optimalni povrchové vilastnosti

Jemna struktura VITAVM 13 nabizi zubnimu technikovi
a pacientovi vedle vylepsenych fyzikalnich vlastnosti

i celou fadu vyhod. ProtoZe VITAVM 13 Ize po vypaleni
vyborné brousit a lestit, mizete dosdhnout velice
hladkych ploch. Pfilnavost keramickych povrchi se
redukuje a pacient tak ziskd pfijemny pocit Cistoty.

Obr. 1: SEM snimek povrchu tradi¢ni kovové
keramiky na pfikladu VITA OMEGA
(zvétseno 5000x).

Obr. 2: SEM snimek povrchu VITAM13
(zvétseno 5000x).
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Data — Fakta
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Rozpustnost v kyseliné [pg/cm?]
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Mezni hodnota ISO  Konvencni VITAVM 13

keramika

Vylepsené fyzikalni vlastnosti

VITAVM 13 vedle niZzsi teploty vypalovani vykazuje ve srovnani s tradi¢nimi
kovovymi keramikami i lepsi pevnost v ohybu, lepsi soudrZnost jakoZ i vy3si
odolnost vici zméném teploty a soucasné nizsi rozpustnost v kyseliné.

Pevnost v ohybu

Pevnost v ohybu VITAVM 13 ve srovndmi s konvencni kovokeramikou

a hranicni I1SO hodnota podle ISO 6872

Rozpustnost

Rozpustnost VITAVM 13 v kyseliné ve srovnani ke konvencni keramice

a podle hrani¢ni hodnoty ISO podle 1SO 6872.

Mérna

VITAVMe13- fyzikalni vlastnosti e it Hodnota
Soucinitel tepelné roztaznosti (25-500°C) OPAQUE 10°- K" 13,6-14,0
Bod pfemény OPAQUE °C cca. 570/577
Soucinitel tepelné roztaznosti (25-500°C) BASE DENTINE 10°- K" 13,1-13,6
Bod méknuti BASE DENTINE °C cca. 635
Bod pfemény BASE DENTINE °C cca. 560/565
Rozpustnost BASE DENTINE pg/cm? cca. 12
Hustota BASE DENTINE g/cm? cca. 2.5
Pevnost v ohybu BASE DENTINE MPa cca. 120
Stfedni velikost zrna BASE DENTINE pm cca. 18
Zkouska soudrznosti (podle 1ISO 9693) BASE DENTINE MPa cca. 43

Podobnost se sklovinou

VITAVM 13 vykazuje stejné jako vsechny jemné keramiky firmy VITA velice
podobné chovani jako sklovina. To prozrazuji velmi dobré vysledky studie
Centra zubni mediciny na cury$ské univerzité a Dr. Giordana, Goldman

School of Medicine, University of Boston, podle VITAVM 7.

Literatura: E. A. McLaren, R. A. Giordano II, R. Pober, B. Abozenada ,Zweiphasige Vollglas-Verblendkeramik”,

(Quintessenz Zahntech 30, 1, 32-45 [2004])




VITAVIMI13 Oblast pouziti

K fazetovani slitinami v rozsahu soucinitele tepelné roztaznosti 13,8—15,2-10°- K" (méfeno pfi 25-600 °C)

Teplota vypalovani Teplota vypalovani
keramiky [°C] Linedrni soucinitel tepelné roztaznosti keramiky, méfeno pfi 25-500°C keramiky [°C]
1000 1000
950 950
VITAVM.9
. VITAVMLY
900 \ 900
VITAVMA3
850 850
VITA TITANKERAMIK
800 - ITAVMAS 800
750 750
S
1 |
' Konstrukce Konstrukce' Konstrukce Konstrukce ‘ ' KoLstrukce
: | :
7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17

Linedrni soucinitel teplotni roztaznost keramického materidlu konstrukce, méfeno pfi 25-500°C
(slitiny méfeny pfi 25-600°C)

VITAVM 15 Multiindikacni slitiny

*

soucinitel tepelné roztaznosti (25—-500°C) 15,5-15,7 - 10° - K' | soucinitel tepelné roztaznosti (25-600°C) 16,0-17,3 - 10° - K
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VITAVIVI.13 Dobré védét o souciniteli tepelné roztaznosti

Horizontalni
fez
schematickou
korunkou

Horizontalni
fez
schematickou
korunkou

Horizontalni
fez
schematickou
korunkou

Pokud je soucinitel tepelné roztaznosti materidlu konstrukce mnohem
mensi nez je soucinitel tepelné roztaznosti fazetovaci keramiky, pak
dochazi k nardstu tangencidlniho tahového napéti a vznikaji trhliny
radidlné smérem ven, které mohou vést pozdéji k prasklinam.

Jestlize je soucinitel tepelné roztaZnosti materidlu konstrukce mnohem
vy$si nez soucinitel tepelné roztaznosti fazetovaci keramiky, pak dochézi
k narlistu tangencidiniho tlakového napéti a vznikaji trhliny probihajici
témér paralelné s konstrukci, které mohou pozdéji vést k odlupovani.

0O idedlnim tangencialnim tlakovém a radidlnim tahovém napéti mluvime
tehdy, kdyZ je soucinitel tepelné roztaZnosti keramiky optimdlné sladén
se soucinitelem tepelné roztaZnosti materidlu konstrukce.

Optimélni stav je, kdyZ fazetovaci keramika ma o néco nizsi hodnotu
soucinitele tepelné roztaznosti nez materidl konstrukce. Kvili spojeni
soudrznosti musi termické chovani keramiky korespondovat s chovanim
materidlu konstrukce. Pfi ochlazeni tak keramika bude vystavena lehkému

tangencidlnimu tlakovému napéti. Za téchto podminek se zamezi vznikajicim

trhlindm a tim se zastavi jejich rozsifovani

PFi fazetovani materidlu konstrukce keramikou je vedle hodnoty soucinitele
tepelné roztaznosti jesté urcujici tloustka fazetovaci vrstvy. Béhem fazetovéni

vznikaji rozdily v pnuti (radidlni tahové napéti), které rostou imémé k tloustce

vrstvy.

"



VITAVIVIA3 Vysledek vypalovani

U dentdlnich keramik je vysledek vypalovani silné zavisly na tom, jak
uzivatel individudIné provadi vypalovani a jaké konstrukce vytvafi. Pro
vysledek je tak urcujici druh pece, poloha teplotniho cidla, nosice pro
vypalované vyrobky jako?Z i velikost vypalovaného kusu.

Nase aplikacni doporuceni ohledné teplot pfi vypalovani (nezalezi na

tom, zda byla sdéleny dstné, pisemné nebo cestou praktickych instruktdzi)
vychazeji z nasich vlastnich pocetnych zkusenosti a pokusd. Presto by mél
uzivatel tyto hodnoty vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch,
pridhlednost nebo stuperi lesku neodpovidaji vysledku vypalovani, jaky se
dosahuje pfi optimélnich podminkach, musi se upravit proces vypalovani.

Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj,
nybrz vzhled a kvalita povrchu keramiky po vypaleni.

A Pozor: Nosice pro vypalované vyrobky mohou rovnéz vyrazné ovlivnit
vysledek vypalovani. Veskeré teploty vypalovani pro VITAVM predpokladaji
pouZiti ¢ernych nosicd pro keramické vyrobky urcené k vypaleni. PFi pouZiti
svétlych nosicd pro vypalované vyrobky je tfeba teplotu zvysit o 10-20°C
podle dané pece.

Lehky lesk povrchu keramiky potvrzuje, Ze vypaleni bylo provedeno
spravné. Pokud je naproti tomu keramika mlécna a nehomogenni,
byla teplota pfilis nizkd. V krocich po 10 °C se postupné pfiblizujte
ke spravné teploté vypalovani.
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Provedeni konstrukce a tloustky vrstev

Korunky a ¢lanky mustku, které se fazetuji keramikou, se musi vymodelovat
ve zmensené anatomické formé. Tloustka stény modelu nesmi byt mensi nez
0,4 mm, aby po vypracovani byla zajisténa minimalni tloustka stény 0,3 mm.
Je tfeba se vyhnout ostrym hranam, pfekryvajicim se oblastem a hlubokym
ryhdm. Modelovanim girland nebo zesilenim ve tvaru inleje v palatélnf
oblasti Ize jesté dodatecné zvysit stabilitu.

Ohledné modelovéni konstrukce, ukladani, liti, mofeni, vypracovavani,
piskovani a oxidace bezpodminecné dodrZujte doporucenf vyrobce slitiny.

A\ Poznamka: Nase praktické zkuSenosti v rozsahu soucinitele tepelné
roztaznosti 13,8-15,2 - 10-6 - K" ukdzaly, Ze dobré vysledky se dosdhnou
tehdy, kdyZ se soucinitel tepelné roztaZnosti slitiny (méfeno 25-600°C)
pohybuje okolo 14,0-14,4 - 10-6 - K''. U slitin se soucinitelem tepelné
roztaznosti (25-600°C) >14,5 - 10-6 - K byste méli provadét 1. vypalovani
dentinu s dlouhodoby chlazenim. U vys$3ich hodnot soucinitele tepelné
roztaznosti slitiny se teplotni rozsah mezi 900-700°C nesmi projet za
méné nez 3 minuty. Dalsi informace ziskéte v prehledu testovanych slitin
VITA v kombinaci se slitinami VITAVM 13. Ty naleznete na strankdch
www.vita-zahnfabrik.com pod odkazem ke staZeni /Fazetovaci materidl /
Prehled slitin.

Tloustky vrstev keramik

Tloustky vrstvy pii keramickém fazetovani musi byt rovnomérné po celé
fazetované plose. Tloustka keramické vrstvy by viak neméla byt vétsi nez
celkova tloustka 2 mm.

13



VITAVIVILT3 OPAQUE vrstveni

VITAVM 13 WASH OPAQUE

Kovova konstrukce v rozsahu
soucinitele tepelné roztaznosti
N od 13,8 do 15,2

VITAVM 13 OPAQUE

K pfipravé vrstveni VITAVM 13 BASIC a BUILD UP
se na konstrukci nejprve nanese WASH OPAQUE
a OPAQUE.

WASH OPAQUE pfitom pini nasledujici funkce:

1. vytvéfi potfebné pfilnavé oxidy

2. vytvafi soudrznost s povrchem slitiny

3. podporuje chromatickou aberaci restaurace;
zejména u slitin neobsahuijici uslechtilé kovy

14



VITAVIMII3 Zpracovani opakeru u slitin z uslechtilych kovi

Priprava konstrukce
Konstrukce opracovana jemnou frézou se stfidavymi zuby ze slinutého
karbidu pfed otryskanim.

Konstrukce otryskana 125 pm oxidu hlinitého pfi tlaku 2 bar.
U slitin neobsahujici uslechtilé kovy byl pouzit tlak 3—4 bar a 250 um.
PFi pfipravé konstrukce presné dodrZte pokyny vyrobce.

Konstrukce oxidovand podle ddajd vyrobce.

A\ Dulezité: Vypalované slitiny obsahujici zinek (Zn) se musi otryskat,
oxidovat a po vypaleni oxidu mofit v Cisté, teplé kyselinové lazni po
dobu cca 5 min. Zbytky mofici 1dzné se zcela odstrani odpafenim.

Vypalovani Wash-Opaker

Praskovy opaker

Praskovy opaker se smichd s VITAVM OPAQUE FLUID do vodnaté,
fidké hmoty a nanese se Stétcem, specialné urcenym pro opaker,
na Cistou a suchou konstrukci.

Postup VITA SPRAY-ON

Wash-Opaker Ize nanést i postupem VITA SPRAY-ON. Za timto
Ucelem se smichd praskovy washopaker s VITA SPRAY-ON LIQUID
ve sklenéné nadobce k tomu urcené a potom se rovnomérné
nastiika na povrch konstrukce. Viz samostatny navod k pouzitf
pro VITA SPRAY-ON (¢. 492M).

Opaker v pasté
Dalsi variantou je pouZiti washopakeru v pasté.
Ta se v tenké vrstvé nanese na povrch konstrukce.

/A Poznamka: Pasty se pfed svym pouZitim zamichaji pomoci
sklenéné nebo plastové Spachtle. JestliZe pastu OPAQUE
PASTE nelze jiZ po delsi dobé skladovani zamichat, Ize ji opét
vrétit jeji plvodni konzistenci pfidanim VITAVM PASTE FLUID.

Opaker v pasté potfebuje ke svému predsuseni delsi dobu.
Dodrzte doporuceny postup vypalovani. Zabrarte tomu, aby
tato pasta pfisla do styku s vodou, protoZe by se pfi
vypalovani mohly v opakeru objevit trhliny a bubliny.

15



VITAVIMII3 Zpracovani opakeru u slitin z uslechtilych kovi

Doporuceny postup vypalovani Washbrand:

Pred. | [> ] | [ A ] | [ A ] |ccatepl min.
tepl. °C | min. min. | °C/min. °C min. s.t.r.
Prasek 500 2.00 5.12 75 890 2.00 5.12
Pasta 500 4.00 5.12 75 890 2.00 5.12

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orienta¢ni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimalnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani nenf teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobk po vypaleni.

Vypéleny Washopaker na keramickém nosici pro vypalovani.

Vypalovani opakeru

Praskovy opaker se smichd s VITAVM OPAQUE FLUID do husté konzistence

a pomoci Stétce nebo sklenéného nastroje se nanese na cely fazetovaci povrch
a vypali se podle daného postupu vypalovani. Analogicky k tomu se na suchou
konstrukci nandsi i opaker v pasté. Opaker lze i nastfikat metodou VITA
SPRAY-ON. Referencni tabulku pro hmoty OPAQUE naleznete na strance 28.

Doporuceny postup vypalovani Opakerbrand:

Pred. | [ > ] | [ A ] | [ A ] |ccatepl min.
tepl. °C | min. min. | °C/min. °C min. s.t.r.
Prasek 500 2.00 5.12 75 890 1.00 5.12
Pasta 500 4.00 5.12 75 890 1.00 5.12

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.

FindIni podoba vypéaleného opakeru s lehce lesklym
povrchem na keramickém nosici pro vypalovani.
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Zpracovani opakeru u slitin neobsahujici uslechtilé kovy

Pokyny k uspésnému fazetovani slitin neobsahujici uslechtilé kovy

ProtoZe konstrukce ze slitin neobsahuijici uslechtilé kovy jsou Spatnymi
vodici tepla a tim vykazuji odlisné chovani oproti slitinam z uslechtilych,
musi se v pfipadé keramického fazetovani konstrukci ze slitin neobsahujici
uslechtilé kovy pomoci VITAVM 13 dodrZet nasledujici body:

— U liti slitin neobsahujici uslechtilé kovy pouZijte pouze specialni
keramické kelimky.

— Odlévejte vyhradné novy material.

— PFi vytvafeni konstrukci se bezpodminecné vyvarujte ostrych hran.

— Otryskani provedte s 250 pm oxidem hlinitym pfi tlaku 3—4 bar.
Bezpodminecné dodrZte pokyny vyrobce slitiny!!!

— Abyste se vyhnuli pfipadnym zméndm zabarveni, mély by se veskeré
plochy, které nejsou urceny k fazetovani, po kazdém vypalovanim
opsikovat nebo pfegumovat.

Poté se bezpodminecné dlkladné vycisti.

- Abyste dosahli spolehlivé soudrZnosti mezi slitinou neobsahujici
uslechtilé kovy a VITAVM 13, musite provést Washbrand pfi teploté
0 50°C vy3si a Opakerbrand pfi teploté o 30 °C vy3si. Tim bude
povrch Iépe smoceny, ¢imZ se zajisti lepsi soudrZnost.

Doporuceny postup vypalovani Washbrand u slitin
neobsahujici uslechtilé kovy

Pred. | [ > ] | [ A ] | [ A ] |ccatepl min.
tepl. °C min. min. °C/min. *C min. s.t.r.
Prasek 500 2.00 5.52 75 940 2.00 5.52
Pasta 500 4.00 5.52 75 940 2.00 5.52

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobk{ po vypaleni.

Doporuceny postup vypalovani Opakerbrand:

Pied. | [=> ] | [ A ]| [ A ] |ccatepl min.
tepl. °C min. min. °C/min. “C min. s.t.r.
Prasek 500 2.00 5.36 75 920 1.00 5.36
Pasta 500 4.00 5.36 75 920 1.00 5.36

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani nenf teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobk{ po vypaleni.

A Poznamka: Findlni podoba vypdaleného opakeru ma velice
leskly povrch a pdsobi lehce sklovitym priihlednym dojmem.
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BASIC vrstveni

VITAVM 13 ENAMEL

kovova konstrukce pfipravena
s OPAQUE pfi souciniteli
tepelné roztaznosti od
13,8-15,2

VITAVM 13 BASE DENTINE

O] i
= | mrrtire
= | s

e ans

VITAVM 13 BASIC vrstveni se po naneseni vrstvy
WASH OPAQUE a OPAQUE sklada z BASE DENTINE
a ENAMEL.

Barvonosné hmoty BASE DENTINE s dobrym krytim
vytvafi idedlni pfedpoklad pro provedeni barevné
intenzivniho fazetovani.

Zejména pro reprodukci optimalniho barevného
vysledku pfi tenkych tloustkach stén nabizi tato
dvouvrstvd varianta spolehlivé fesent.

Vedle toho dovoluje intenzivni barevny dcinek
BASE DENTINE velkoryse pouZit hmoty ENAMEL,
které se postaraji o pozadovanou présvitnost.
Po naneseni OPAQUE tak miZete pouze pomoci
dvou vrstev vytvofit restauraci, kterd plsobf
pfirozené a vyzafuje Zivost.

A Poznamka: Riznymi poméry tlousték vrstev
BASE DENTINE a ENAMEL Ize ovliviiovat intenzitu
restaurace. Cim silnéjsi je vrstva BASE DENTINE,

tim intenzivnéjsich barev dosahnete. Cim silngjsi je
vrstva ENAMEL, tim bled3i bude vysledna restaurace.
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VITAVIVILTZ BASIC vrstveni

Kovova konstrukce s OPAQUE
Pro zajisténi pozdéjsiho snadného sejmuti model nejprve
izolujte pomoci tycinky VITA Modisol.

Nanaseni VITAVM«13 BASE DENTINE

BASE DENTINE v poZadované barvé se nanese na celou formu zubu.

Zaciné se od kreku.

Jiz v této fazi byste méli kontrolovat okluzi, laterotruzi a protruzi v artikulatoru.

Pokyny pro BASIC vrstveni naleznete na strané 18!!

Pro zajisténi dostatecného mista pro sklovinu je tfeba redukovat hmotu
BASE DENTINE analogicky ke schématu vrstveni v odpovidajicim objemu.

Nanaseni VITAVM«13 ENAMEL

ENAMEL pro dokonceni tvaru korunky nanasejte v nékolika malych

davkach. Zacina se od prostiedni tfetiny korunky. Pro vyrovnani

smrsténi formy pfi vypalovani vrstvu trochu pfedimenzuijte.

K tomu viz rovnéZ labidlni schéma vrstev na strané 29!

Referencni tabulku pro hmoty VITAVM 13 ENAMEL naleznete na strance 28.
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VITAVIVILTZ BASIC vrstveni

U mistk{ pred prvnim vypalenim dentinu separujte
jednotlivé ¢asti interdentdlné aZ na konstrukci.

kompletné navrstvena restaurace pfed prvnim vypalovanim dentinu.

Doporuceny postup pfi 1. vypalovani dentinu

Pred. tepl. | [ o> | [ A~ ] [ A ] | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. R min. s.t.r.
500 6.00 6.55 55 880 1.00 6.55

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optiméalnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéni. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.

Restaurace pro prvnim vypaleni dentinu.

Opravy tvaru / dalsi vrstveni

Opakované izolovani modelu pomoci tycinky VITA Modisol.
Interdentalni prostory stejné jako bazalni plochy mezi¢lenu vypliite
pomoci BASE DENTINE.

Nasledné opravy tvaru zacnéte v oblasti krcku s pfipravkem BASE DENTINE
a v oblasti dentinu aZ po incisalni oblast pomoci ENAMELu.

Doporuceny postup pfii 2. vypalovani dentinu

Pred. tepl. | [ > | | A | A | | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. *C min. s.t.r.
500 6.00 6.44 55 870 1.00 6.44

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani nenf teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.
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VITAVIVILTZ BASIC vrstveni

Mustek a korunka po druhém vypalovéni dentinu.

Dokoncéeni

Dokonceni mUstku resp. korunky. Pro vypaleni lesku se musf
celd plocha rovnomérné obrousit a dikladné se ocisti od prachu
vzniklého pfi brouseni.

@
PFi tvofeni prachu pouZijte odsavani nebo masku proti prachu. -
Pfi brouseni vypalené keramiky se musi navic nosit ochranné bryle. @

Doporuceny postup vypalovani lesku:

Pred. tepl. | [ > | | A | A | | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. *C min. s.t.r.
500 0.00 4.45 80 880 2.00 -

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.

V pfipadé potfeby Ize na cely celou praci nanést VITA AKZENT a nasledné
provést individualizaci pomoci malovacich barev VITA AKZENT.
(k tomu viz VITA AKZENT névod ke zpracovani ¢. 771)

Doporuceny postup vypalovani lesku s VITA AKZENT®

Pred. tepl. | [ = | LA | A | | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. *C min. s.t.r.
500 4.00 4.45 80 880 1.00 -

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéni. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobk{ po vypaleni.

Hotové restaurace na modelu.
A\ Pokyn: Pokud jsou pfi nasazovani nadhrady nutné opravy brousenim,

musi byt tyto znovu vyhlazeny. Toto se provadi lesténim nebo palenim
na lesk.

Hotova restaurace na modelu.
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BUILD UP vrstveni

VITAVM 13 ENAMEL

VITAVM 13 BASE DENTINE

A

kovovd konstrukce pfipravend
s OPAQUE pfi souciniteli
tepelné roztaznosti

od 13,8-152

| VITAVM 13 TRANSPA DENTINE

VITAVM 13 BUILD UP vrstveni se po naneseni
vrstvy WASH OPAQUE a OPAQUE skladé z BASE
DENTINE, TRANSPA DENTINE a ENAMEL.

BUILD UP vrstveni diky kombinaci barvonosné hmoty
BASE DENTINE a prlsvitné TRANSPA DENTINE pfindsi
zvyseny efekt hloubky. U této tfivrstvé varianty to
umoZziuje provést redukované a individualné provedené
nandseni hmot ENAMEL.

Tak je dosaZeno presvédcivého pfibliZeni se k pfirodnimu
pfedobrazu.

Kombinaci hmot ENAMEL a TRANSPA DENTINE
vzhledem k tloustce vrstvy BASE DENTINE lze
individualné vytvaret rGizné barevné intenzity.

Vyssi podil BASE DENTINE zplisobuje intenzivnéjsi
barvy a zvySeny podil TRANSPA DENTINE a ENAMEL
zase redukuje barevnou intenzitu.

Rl
=

el

A Poznamka: Barevny Ucinek je zcela zdsadné urcen
hmotou BASE DENTINE. Hmoty TRANSPA DENTINE
vytvareji, analogicky k pfirodnimu pfedobrazu, pouze
harmonicky pUsobici pfechod ke skloviné.
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VITAVIVILT3 BUILD UP vrstveni

Kovova konstrukce s OPAQUE
Pro zajisténi pozdéjsi snadného sejmuti model nejprve
izolujte pomoci tycinky VITA Modisol.

Nanaseni VITAVM«13 BASE DENTINE

Hmotu BASE DENTINE nanasejte na zmensenou formu
zubu od krcku pres celou plochu urcenou k fazetovéni.
Jiz v této fazi byste méli kontrolovat okluzi, laterotruzi
a protruzi v artikuldtoru.

Pokyny k BUILD UP vrstveni naleznete na strané 22!

Nanaseni VITAVM«13 TRANSPA DENTINE
TRANSPA DENTINE se nandsi na kompletni formu zubu.

Pro zajisténi dostatecného mista pro sklovinu je tfeba redukovat
hmotu TRANSPA DENTINE v odpovidajicim objemu.

Nanaseni VITAVM«13 ENAMEL

ENAMEL pro dokonceni tvaru korunky nanasejte v nékolika malych
porcich v horni tfetiné korunky. Pro vyrovnani smrsténi formy pfi
vypalovani vrstvu trochu predimenzuijte.

K tomu viz rovnéz labidlni schéma vrstev na strané 29!
Referencni tabulku pro hmoty VITAVM13 ENAMEL naleznete na
strance 28.
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VITAVIVILT3 BUILD UP vrstveni

U mistkl pred vypalenim separujte jednotlivé
asti interdentalné az na konstrukai.

Restaurace pfed prvnim vypaleni dentinu.

Doporuceny postup pii 1. vypalovani dentinu

Pred. tepl. | [ > | A [ A/ ] | ccatepl. min.
°C min. min. °C/min. 0 min. s.t.r.
500 6.00 6.55 55 880 1.00 6.55

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stuper lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani nenf teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypéleni.

Restaurace pro prvnim vypaleni dentinu.

Opravy tvaru / dalsi vrstveni

Model jesté jednou izolujte na mezi¢lenu pomoci tycinky
VITA Modisol. Interdentdlni prostory stejné jako bazalni
plochy mezi¢lanku vypliite BASE DENTINE.

Nasledné opravy tvaru v oblasti dentinu
pomoci TRANSPA DENTINE...
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VITAVIVILT3 BUILD UP vrstveni

...a vincisalni oblasti ENAMELem.

Doporuceny postup pfii 2. vypalovani dentinu

Pred. tepl. | [ > | [ A~ ] [ A ] | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. RE min. s.t.r.
500 6.00 6.44 55 870 1.00 6.44

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stuperi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pffstroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypéleni.

Mstek a korunka po druhém vypalovani dentinu.

Dokoncéeni

Dokonceni mUstku resp. korunky. Pro vypaleni lesku se
musi celd plocha rovnomérné obrousit a dlikladné se
ocisti od prachu vzniklého pfi brousen.

PFi tvofeni prachu pouZijte odsavani nebo masku proti
prachu. Pfi brouseni vypalené keramiky se musi navic
nosit ochranné bryle.

@9

Doporuceny postup vypalovani lesku:

Pred. tepl. | [ > | A [ A/ ] | ccatepl. min.
°C min. min. °C/min. 0 min. s.t.r.
500 0.00 4.45 80 880 2.00 -

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimdinich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani nenf teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypéleni.
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VITAVIVILT3 BUILD UP vrstveni

V pfipadé potfeby Ize na cely pfipravek nanést VITA AKZENT a nésledné
provést individualizaci pomoci malovacich barev VITA AKZENT.
(k tomu viz VITA AKZENT névod ke zpracovani ¢. 771)

Doporuceny postup vypalovani lesku s VITA AKZENT®

Pred. tepl. | [ = | A | A | | ccatepl min.
°C min. min. °C/min. “C min. s.t.r.
500 4.00 4.45 80 880 1.00 -

Tyto hodnoty Ize vnimat jen jako orientacni hodnoty. Pokud povrch, prihlednost nebo stupefi lesku
neodpovidaji vysledku, jaky se dosahuje pfi optimélnich podminkach vypalovani, musi se upravit
proces vypalovéani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje pfistroj, nybrz
vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.

Hotovd prace na modelu.
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Referencni tabulka

Pred. tepl.. [ =] | LA ] | [ A ] ccatepl min.
°C min. min. °C/min. °C min. s.t.r.
Vypalovani oxidu DodrZujte pokyny vyrobce slitiny!!!

WASH OPAQUE Brand 500 2.00 5.12 75 890 2.00 512
WASH OPAQUE PASTE Brand 500 4.00 5.12 75 890 2.00 5.12
OPAQUE Brand 500 2.00 5.12 75 890 1.00 5.12
OPAQUE PASTE Brand 500 4.00 5.12 75 890 1.00 5.12
WASH OPAQUE Brand u S'Lfﬁi,gcﬁﬁgskaof};jii" 500 | 200 | 552 75 940 200 | 552
WASH OPAQUE PASTE Brand u Sﬂﬁigcﬂﬁﬁgsfohv‘;jﬁ 500 | 400 | 552 75 940 200 | 552
O g b e it | 500 | 200 | 535 | 75 | 80 | 100 | 53
OPAQUE PASTE Brend u sl TesoSamil | 500 | 400 | 53 | 75 920 | 100 | 53
MARGIN* Brand 500 6.00 7.05 b5 890 2.00 7.05
EFFECT LINER* Brand 500 6.00 7.05 55 890 1.00 7.05
1. vypalovéni dentinu 500 6.00 6.55 55 880 1.00 6.55
2. vypalovani dentinu 500 6.00 6.44 55 870 1.00 6.44

Vypalovani lesku 500 0.00 4.45 80 880 2.00 -

Vypalovani lesku VITA AKZENT 500 4.00 4.45 80 880 1.00 -
Korekénf vypalovani s CORRECTIVE® 500 4.00 6.00 50 800 1.00 6.00

* Oblast pouziti viz str. 30/31
** Pozndmka: Dal3i informace k postupu u konstrukci
neobsahujici uslechtilé kovy naleznete na strané 17.

U dentalnich keramik je vysledek vypalovani silné zvisly na tom, jak uZivatel
individualné provadi vypalovani a jaké konstrukce vytvari. Pro vysledek je tak
urcujici druh pece, poloha teplotniho cidla, nosice pro vypalované vyrobky

jakoz i velikost vypalovaného kusu.

Nase aplikacni doporuceni ohledné teplot pfi vypalovani (nezalezi na tom, zda
byla sdéleny Ustné, pisemné nebo cestou praktickych instruktdzi) vychazeji
z nasich vlastnich pocetnych zkusenosti a pokusu. Presto by mél uZivatel tyto

hodnoty vnimat jen jako orientacni hodnoty.

Pokud povrch, prihlednost nebo stuperi lesku neodpovidaji vysledku, jaky se
dosahuje pfi optimalnich podminkach vypalovéni, musi se upravit proces
vypalovani. Rozhodujici pfi procesu vypalovani neni teplota, kterou ukazuje
piistroj, nybrZ vzhled a kvalita povrchu vypalovanych vyrobkd po vypaleni.

Vysvétleni parametrd vypalovani:

Pfed. tepl. °C

NN M

cca tepl. °C

min. s.t.r.

Startovaci teplota

Doba predsouseni v minutach, Doba zavirani

Doba zahfivani v minutach

Narst teploty ve stupnich Celsia za minutu

Konecna teplota

Doba trvani konecné teploty

Doba trvéani vakua v minutach
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Pfirovnavaci tabulky pro VITA SYSTEM 3D-MASTER a VITAPAN Classical A1-D 4

Nésledna pfifazeni slouzi pouze jako ukazatele!

Barvy VITA SYSTEM 3D-Master OPAQUE MARGIN ** EFFECT CHROMA ENAMEL
LINER** PLUS **
M1 0PO M1 EL1 - ENL
0M2 0PO M1 EL1 - ENL
o0M3 0PO M1 EL1/EL2* - ENL
™M1 OP1 M1/M7* EL1/EL2* CP1 ENL
M2 0P1 M1/M7* EL2 CP1/CP2* ENL
2L1.5 0P2 M1/M7* EL1/EL2* CP1/CP2* ENL
2125 0P2 M1/M4* EL1/EL3* CP2/CP3* ENL
2M1 0P2 M1/M7* EL1/ELG* CP1/CP5* ENL
2M2 0P2 M1/M4* EL1/EL3* CP1/CP3* ENL
2M3 0P2 M4 EL2/ELA* CP3 ENL
2R1.5 0P2 M1/M7* EL1/ELG* CP1/CP5* ENL
2R2.5 0P2 M1/M4* EL2/EL4* CP1/CP3* ENL
3L1.5 0P3 M4/MT7* EL2/ELG* CP2/CP5* ENL
3L2.5 0P3 M4/MT7* EL4/ELE™ CP2/CP5* ENL
3M1 0P3 M7 EL1/ELG* CP1/CP5* ENL
3M2 0P3 M4/M7* EL2/ELG* CP3/CP5* ENL
3M3 0P3 M4/M9* EL4/ELG* CP4/CP5* ENL
3R1.5 0P3 M7 EL2/EL3" CP1/CP5* ENL
3R2.5 0P3 M4/M7* EL5/ELG* CP4/CP5* ENL
415 OP4 M7 EL6 CP5 END
4125 OP4 M4/M9* EL3/EL4* CP4/CP5* END
4aM1 OP4 M7 ELG CP5 END
4M2 OP4 M7/M3* EL2/EL3* CP3/CP5* END
AM3 OP4 M9 EL5/ELE™ CP4/CP5* END
4R1.5 OP4 M7/M8* EL2/EL3* CP5 END
4R2.5 OP4 M7/M9* EL3/ELA* CP4/CP5* END
5M1 0P5 M7/M8* EL3/ELG* - END
5M2 0P5 M7/M9* EL5/EL6™ - END
5M3 OP5 M5/M9* EL3/EL4* - END
Barvy VITAPAN classical A1-D4 OPAQUE MARGIN ** EFFECT CHROMA ENAMEL
LINER** PLUS **
Al Al M1/M7* EL2 CP1 ENL
A2 A2 M4/MT7* EL1/EL3" CP2 ENL
A3 A3 M4 EL4/ELG™ CP2/CP3* ENL
A35 A3,5 M4/M9* EL5/ELG™ CP2/CP3* END
Ad A4 M4/M9* EL1/EL3* CP2/CP4* END
B1 B1 M1/M4* EL1/ELZ* CP1 END
B2 B2 M1/M4* EL1/EL4™ CP1 END
B3 B3 M4 EL2/ELA" CP2/CP3* END
B4 B4 M4/M9* EL4/EL6™ CP3 END
C1 C1 M1/M4* EL1/ELG™ CP1 END
C2 C2 M4/M7* EL2/ELG™ CP1/CP5* END
C3 C3 M4/MT7* EL6 CP1/CP5* ENL
C4 C4 M4/M7* EL3/EL6™ CP5 ENL
D2 D2 M1/M9* EL2/ELG™ CP1/CP5* END
D3 D3 M4/MT7* EL2/EL3* CP2/CP5* END
D4 D4 M1/M4* EL2/ELG™ CP2/CP5* END

* Michaci pomér 1: 1
** Oblasti pouziti viz strana 30/31
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VITAVMIA3 Labidlni urstveni a modelovaci tekutiny VITA

AR

e

VITAVMe13 BASIC vrstveni

K tomu viz rovnéz labialni schéma vrstev na strané 18!

VITAVMe13 BUILD-UP vrstveni

Srovnejte rovnéz se schématem vrstev na strané 22!

Tekutiny hmoty VITAVM«13

VITAVMe MODELLING LIQUID

pro smichani s BASE DENTINE, TRANSPA DENTINE, ENAMEL a ostatnimi
dopliujicimi hmotami. VITAVM MODELLING LIQUID zajisti vynikajici stabilitu
vrstev spojenou s rychlejsim odpafenim tekutiny hmoty. VITAVM MODELLING
LIQUID tak vychézi vstfic zubnim technikdm, ktefi provadéji mensi prace i
chtéji pracovat bez zdlouhavého suseni/odsavani.

VITAVMe OPAQUE FLUID

specialné pro smichani s praskovym opakerem VITAVM.
A\ Poznamka: NepouZivejte ke smichani
s dentinovymi hmotami!

VITAVMe PASTE FLUID
tekutina hmota pro smichanf s opakerem v pasté VITAVM

VITA MODELLING FLUID (neni soucasti sortimentu)

pro smichani s BASE DENTINE, TRANSPA DENTINE, ENAMEL a vSemi
ostatnimi doplfiujicimi hmotami. VITA MODELLING FLUID brani rychlému
vysusovani keramickych hmot a je proto obzvl&sté dobry pro vétsi restaurace
a nékolikadilné mustky. Toto je spojeno s delsim a vlh¢im zpracovanim.
VITA MODELLING FLUID tak zajistuje vySsi plasticitu a elasticitu u vrstev,
coz je ale spojeno s jejich mensi stabilitou.
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Doplriujici hmoty

(800°C) pro opravy po vypalovani
lesku

— tfi odstupfiovani pro oblast krcku,
dentinu a skloviny

VITAVMe13 EFFECT LINER C O e snow bila g Y
— pro regulaci fluorescence z hloubky C | EL2 cream béZova S|
restaurace @ | tabac hnéda u: @/
— univerzalné pouzitelnd pro podporu C )| EL4 golden fleece Zlutd
a zintenzivnéni zakladni barvy )| EL5 papaya oranzova
— v gingivalni oblasti podporuje C )| EL6 sesame zelenozlutd
rozvadéni svétla
VITAVM13 EFFECT CHROMA C )| EC1 ghost bila =Y
— hmoty pro modifikaci intenzity barvy )| EC2 linen piskové bézova / 6557»37:A;
— pro zddraznénf jistych barevnych ' EC3 pale banana svétle Zlutd g -'II
oblasti na zubu ()| EC4 lemon drop jemna citronové Zlutd
— pro individudIni provedeni stupné )| EC5 golden rod svétle oranZova
odstinu na krcku, dentinu a skloviné ()| ECs sunflower oranzova
)| EC7 light salmon rizovd
C )| EC8 toffee bézovohnéda
C | EC9 doe hnéda
@ | ECI0 larch zelenohnédd
)| ECn gravel zelenosedd
VITAVMe13 MAMELON )| MM ecru bézova vy,
— silné fluorescencni hmota, kterd se C )| MM2 | mellow buff tepla Zlutohnédd - Emv“ﬁf"'_
pouZiva hlavné v incisalnf oblasti )| MM3 | peach puff jemna oranzova e/
— pro barevnou charakterizaci mezi
ostrou hranou zubu a dentinem
VITAVM13 GINGIVA C | &1 rose staror(izova D
— pro obnovu pivodniho stavu dasné | 62 nectarine oranzovorizova S o
— nanasi se pfi prvnim resp. druhém @ | G3 pink grapefruit  rlZova ols -"I
vypalovani dentinu a vypaluje se @ | G4 rosewood hnédocervend
— barevné odstiny se pohybuji od @ | G5 cherry brown ¢ernocervena
oranZovocervené pres narudlou az )| GoL light flesh svétle rizova
po hnédocervenou @» | GoD dark flesh tmavé rdzova
)| COR1 neutral neutralni rﬁ‘k
VITAVM:A3 CORRECTIVE )| COR2 | sand bézové £ gy
— se snizenou teplotou vypalovani ()| COR3 | ochre hnédd %4 -"I
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Doplriujici hmoty

C | ER mint cream bélavé prosvétlovaci ;"-EFF_;;H
VITAVM«13 EFFECT ENAMEL )| EE2 pastel pastelova St
— pouZitelny pro vsechny ¢asti skloviny )| EE3 misty rose rdzové prosvétlovaci uls © 4
pfirodniho predobrazu | EE4 vanilla nazloutla
— univerzalné pouZitelné hmoty pro )| EEB5 sun light nazloutle prosvétlovaci
prdsvitny sklovinovity efekt )| EE6 navajo Cervené prosvétlovaci
— pro dosaZeni pfirozeného Ucinku | EE7 golden glow oranzové prosvétlovaci
hloubky C )| EE8 coral Cervené prosvétlovaci
)| EE9 water drop modravé prosvétlovaci
@ | EE10 silver lake blue  modrd
C | EEN drizzle $edavé prosvétlovaci
| EPY pearl odstin s pastelové Zluté ;“"::;‘;
VITAVMe13 EFFECT PEARL | EP2 pearl blush odstin s pastelové oranzové S e
— vhodné pouze pro povrchové efekty, )| EP3 pearl rose odstin s pastelové rdzové s o 4
neni vhodny pro vrstveni
— idedlni pro vybélené restaurace
— odstinéni ve sméru Zluté a Cervené
| EO1 opal neutralni, pro univerzalni pouziti ,r"'-:;;;‘x
VITAVMA3 EFFECT OPAL )| E02 opal whitish bélava S s
— vytvaii opalizujici efekt u restauraci )| E03 opal bluish modravé R o 4
mladych a velice prisvitnych zub(
VITAVMe13 MARGIN | M icy beige bila rﬁ‘k
— pro vytvétenf estetickych prechod C | M4 wheat #utd |
u labidlné zkrdcenych kovovych krytek )| M5 amber jantarova 2@ 4
— nanesena, zmékcenad hmota MARGIN C | M7 seashell svétle bézova
se musi vytvrdit teplem, doporucuje )| Ms tan pastelové hnédd
se rameno stabilizovat fénem nebo | M9 beach svétle oranZova
tepelnym sélanim na vstupu do pece
VITAVM«13 CHROMA PLUS C | cm ivory slonovinova ,"'Z:;i}
— barevné intenzivni hmoty, které se | oce almond bézova v
prednostné pouzivaji v kombinaci C | cp3 moccasin svétld oranzovohnédd S @
s BASE DENTINE D | cra caramel oranZova
— pfi tenkych tloustkach stén Gcinné @ | crs burlywood zelenohnéda
podporujf barvy
> | cor gold oranzova g
VITAVM«13 COLOR OPAQUE @ co2 brown hnéda i e
— barevné intenzivni hmoty opakeru @ co3 lilac fialova 8o/
pro charakterizaci sklovinovych
a cervikalni ohlasti




VITAVMIA3 Sortimenty

VITAVMe13 BASIC KIT*/**/***
Zakladni Sortiment pro BASIC vrstveni

Kus Obsah | Material

1 129 WASH OPAQUE WO

129 OPAQUE® OP1-0P5
5 129 CHROMA PLUS CP1-CP5
26 129 BASE DENTINE® 1M1-5M3

129 ENAMEL® ENL, END
129 NEUTRAL® NT
129 WINDOW® WIN

50ml | VITAVM MODELLING LIQUID

50ml | VITAVM OPAQUE FLUID

- Barevny indikdtor

- VITA Toothguide 3D-MASTER

2
1
1
3 129 CORRECTIVE COR1-COR3
1
1
1
1
1

- Ndavod ke zpracovani

* jako redukovany sortiment hmot k dosténi také jako BASIC KIT SMALL
** také jako VITAVM 13 BASIC KIT classical v barvach A1-D4 VITAPAN classical
a jako VITAVM 13 BASIC KIT SMALL classical s nasledujicimi 6 barvami: A1, A2,
A3, A3,5, B3, D3
*** vdechny sortimenty k dostanf také s PASTE OPAQUE
° k dostani také v 50 g

VITAVM=13 BUILD UP KIT*/**
Rozsifujici sortiment pro BUILD-UP vrstveni

Kus Obsah | Material

26 129 TRANSPA DENTINE® 1M1-5M3

1 50ml | VITAVM MODELLING LIQUID

* k dostani také v nasledujicich 15 barvéch jako BUILD UP KIT SMALL : 1M1,
1M2, 2M1, 2M2, 2M3, 3L1.5, 3L2.5, 3M1, 3M2, 3M3, 3R1.5, 3R2.5, 4M1,
4M2, 4M3

** k dostani také jako VITAVM 13 BUILD UP KIT classical v barvach VITAPAN
classical A1-D4 a jako VITAVM 13 BUILD UP KIT SMALL classical s 6 barvami

° k dostani také v 50g

VITAVMe13 CLASSICAL COLOR KIT*/**
Rozsifovaci sortiment pro uZivatele VITA 3D Master

Stiick Inhalt Material

16 129 OPAQUE A1-D4
16 129 BASE DENTINE® A1-D4
16 129 TRANSPA DENTINE® A1-D4

50ml VITAVM MODELLING LIQUID

50ml VITAVM OPAQUE FLUID

- VITAPAN classical Farbskala

1
1
1 - Farbindikator
1
1

- Verarbeitungsanleitung

* k dostani také s OPAQUE PASTE
** Sortiment pro zakazniky VITAVM 13 3D-MASTER, ktefi by chtéli
rozsifit stavajici sortiment o barvy VITAPAN classical
° k dosténi také v 50g
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VITAVMIA3 Sortimenty

VITAVM«13 PROFESSIONAL KIT*
Zajisti prirozené efekty a charakteristiku
Kus Obsah | Materidl
11 129 EFFECT CHROMA EC1-ECT1
3 129 MAMELON MM1-MM3
3 129 EFFECT PEARL EP1—EP3
3 129 EFFECT OPAL EO1-EO3
11 129 EFFECT ENAMEL EE1—EE11
6 129 EFFECT LINER EL1-ELG
1 - Lista barevnych vzord EFFECT ENAMEL
1 - Lista barevnych vzord EFFECT CHROMA
1 - Lista barevnych vzord EFFECT LINER

*V nésledujicich barvéach k dosténi rovnéz jako PROFESSIONAL KIT SMALL:

EC1, EC4, EC6, EC8, EC9, MM2, EP1, EO2, EE1, EE3, EE7, EES8, EE9, EE10, EE11

VITAVM«13 BLEACHED COLOR KIT*

Kus Obsah | Material
1 129 OPAQUE 0PO
3 129 BASE DENTINE OM1-0M3
3 129 TRANSPA DENTINE OM1-0M3
1 129 ENAMEL ENL
1 129 NEUTRAL NT
1 129 WINDOW WIN
1 50ml VITAVM MODELLING LIQUID
1 50ml VITAVM OPAQUE FLUID
1 - BLEACHED SHADE GUIDE

SHADE GROUP OM

1

Navod ke zpracovani

* K dostani rovnéz s OPAQUE PASTE.

VITAVMe13 GINGIVA KIT*
Kus Obsah | Material
129 GINGIVA G1-G5
129 GINGIVA OPAQUE GOL-GOD
1 - Lista barevnych vzord GINGIVA

* K dostani rovnéz s OPAQUE PASTE.
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VITAVM:13

VITAVM«13 MARGIN KIT
Pro vytvareni keramickych raminek

Kus

Obsah

Material

6

129

MARGIN M1, M4, M5, M7, M8, M9

1

Lista barevnych vzord MARGIN

34




Odstrafiovani nedostatk( — opaker

Problém

Pfi¢ina

Reseni

V pastovém opakeru se tvoff trhliny.

PFilis tlustd vrstva pastového opakeru.

PFilis rychlé vypéleni organickych latek
v pastovém opakeru.

Prilis vysoka predsousec teplota.

Pec méd jesté prilis vysokou teplotu
z ptedchoziho vypalovani.

Nejprve naneste vrstvu Washbrand
a vypalte, potom bude opakovany
natér kryt aZ k vrstvé opakeru.

Prodluzte dobu pfedsouseni.

Snizte predsouseci teplotu (450 °C).

Pec nechte vychladnout na
pohotovostni teplotu.

V opakeru se tvoff trhliny.

PFilis tlustd vrstva resp. nahromadéni
opakeru v prohlubnich napf. interden-
talné, girlandy.

PFilis rychlé suseni opakeru.

Dejte pozor na tenky, rovnomérny
natér, pozor na pfilis silné ryhy.

Nastavte Casy a teplotu predsousenf
podle vypalovaci tabulky.

V opakeru se tvoff bubliny.

Vadny odlitek.

Spatné otryskani.

Necistoty na kovovém povrchu.

Al,Q, se vsintroval do kovového
povrchu.

Nanasend hmota je pfilis
fidka/vodnata.

Pasta opakeru nebyla spravné
promichana.

Viz ndvody ke zpracovani vyrobcd kov(

DodrZujte pokyny vyrobcl ohledné

typd slitin

Peclivé ocistéte povrch kovu

Zmérite snizeni tlaku proudu resp.
dhel proudu.

Hmotu namichejte hustsi (krémovou),
nenanasejte ji, pokud je pfilis vodnatd

Tekutina na povrchu se usadila resp.
opakerova pasta byla pfilis ¢asto
fedéna

35



Odstrafiovani nedostatkd — Vrstveni a vypalovani

Problém

Pii¢ina

Reseni

Na povrchu se ukazuji trhliny.

Vrstveno v pfilis suchém stavu.

Hmota byla pred vypalovani pfilis
vysusena.

Hmota se nemohla pfi pfedsouseni
zcela odplynit.

1. Vrstvi ve vlhéim stavu, nezhustovat.
2. DodrZte predsouseci teplotu (500 °C)

PouZijte VITA MODELLING FLUID
(BMF50) (udrzi vihkost v keramice déle)

Pomalejsi zahfivani (parametry
vypalovani zmérite analogicky
k vypalovaci tabulce).

Pred. | [ > || [ A ]| A | |ccatepl min.
tepl. °C min. min. °C/min. °C min. s.t.r.

1. vypalovani
i 500 | 600 | 827 45 880 | 1.00 | 827

Zménéna poloha pfedsousent.

Uypalovaci komora je jesté pfilis
horka.

Dodrzte nastaveni firmy VITA.

Pockejte, dokud se nedosdhne
pohotovostni teploty.

Keramické povrchy se odlupuiji a
zvedaji po korek¢nim vypaleni
nebo druhém vypéleni dentinu.

Vrstveno v pfilis suchém stavu.
Povrch nebyl pfebrousen pred

korek¢nim vypalovanim.

Necistoty na povrchu napt. izolace
antagonisty

viz vyse

Povrch rovnomérné obruste kaminky
resp. diamanty nebo opiskujte pfi
nizsim tlaku.

Dobfe ocistéte modely a restaurace
pred dalSim nanasenim keramiky.

Materidl konstrukcf - slitiny neobsahujici
uslechtilé kovy: DodrZte specidlni
pokyny ke zpracovani na strané 17.

Mikropérovitost na povrchu.

Vrstveno v pfilis suchém stavu nebo
prilis silné odsavano.

Keramiku navlhcete a vlhkou ji
postavte na vypalovaci podstavec.

Praskliny

Nebyl dodrZen soucinitel tepelné
roztaznosti.

Spatné zhotovena konstrukce.

Nedistoty kovu.

Zkontrolujte soucinitele tepelné roztaznosti
slitiny a pripadné upravte chlazeni.

Konstrukci vymodelujte podpCirné
(zmensena forma zubu; dodrZte
instrukce vyrobce!!!)

Konstrukci pred palenim dlkladné
ocistéte (dodrZte instrukce vyrobce)
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Odstranovani nedostatkti — BASE DENTINE/TRANSPA DENTINE

Problém

Pfi¢ina

Reseni

Trhliny paralelné k ose zubu.

Nedostatecnd interdentalni separace
keramické hmoty.

V kovu json vytvoFeny pfifis slabé
spoje mustku

Separujte a7 po zakladni hmotu.
Poznamka: Cepel navihcete a celou
ji protahnéte.

Kovovou konstrukci nadimenzujte
dostatecné silné (dodrzte Udaje
vyrobce slitiny).

Chybi prisvitnost / briliance.
(Keramika pdsobi mrtvé)

1. Prilis zhusténé.

2. Chyba ve vakuovém systému.

3. Pflis nizka teplota vypalovani
(Spatné).

4. Prili§ kratkd doba predsouseni
a/nebo zahfivani.

5. Byly pouZité olejovité modelovaci
tekuté hmoty.

6. Prilis mnoho sklovinovité hmoty.

1. Zhustéte méné nebo vibec.

2. Kontrola vakuového cerpadla.

3. Vypalovaci zkouska s transparentni
hmotou jako napf. WIN nebo EE9

4. Postupujte podle ndvodu pro vypalovani
(zkontrolujte nastaveni pece)

5. PouZzijte origindIni modelovaci
tekutinu hmotu VITA.

6. Dodrzte schéma vrstev.

Jadro prosvita

BASE DENTINE je nanesen v pfilis
tenké vrstve.

BASE DENTINE kon¢i na incisalni
hrané kovové konstrukce.

BASE DENTINE naneste na celé labidlni
plochy, bezpodminecné dodrzte schéma
vrstev.

BASE DENTINE vymodelujte pfes horni
hranu konstrukce.

Barva je pfilis vybledld nebo Seda

1. Naneseno pfili§ malo BASE DENTINE.

2. Pfepdleno nebo nedostatecné
vypélend keramika.

3. Spatna modelovaci tekutina.

1. DodrZte schéma vrstev.

2. Vypalovaci zkouska s transparentni
hmotou jako napf. WIN nebo EE9

3. Pouzijte modelovaci tekutinu VITA

PFilis maly opalizujici/bélici efekt,
opdlova hmota se zdé vybélend

Opalizujici/bélici efekt po nékolikana-
sobném vypalenf jiz nenf patrny resp.
se zda vybéleny.

Opalovou hmotu max. 2 krat vypalte,
perletovou hmotu pouZijte jen na
povrchu.

Barva je v pfilis teplych ténech,
pfilis intenzivni.

Prepélend keramika.

Pouzito pfilis mnoho BASE DENTINE.

Vypalovaci zkouska s transparentni
hmotou jako napf. WIN nebo EE9

Viz pokyny na strané 18 a strané 22
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Odstrafiovani nedostatk( — Po vypaleni

Problém

Pfi¢ina

Reseni

Smouhy v keramice.

Zbytky opakeru ve vodé pro
vyplachovani Stétce.

Keramicka hmota nenf spravné
promichdana.

PouZzity Spatné tekutiny.

Pro nandseni opakeru pouZijte
cerstvou vodu.

Keramickou hmotu vzdy ddkladné
promichejte, i pfi opakovaném

navlhceni.

Pozor na pouZiti spravné tekuté hmoty.

Cerné body keramice.

Znecisténd voda pro vyplachovéni Stétce.
PouZita Spatna tekutina.
1. Kontaminace hmot kovovym

prachem z brousent.
2. Zbytky silikonu z lesténi gumou.

PouZijte erstvou vodu.
PouZijte modelovaci tekutinu VITA
1. UdrZujte své pracovisté

s keramikou v Cistoté.
2. Ddkladné vycistéte.

Smouhy po vypalovani lesku.

Na povrchu prach z brousen.

Glazurovaci hmota nanesena

pfilis silné.

Nedostatecné promichand
glazurovaci hmota.

Provedte ddkladné vycisténi pred vypalo-
vanim lesku / glazurovacim vypalovanim.

Glazurovaci hmotu nandsejte tence,
ale tak, aby kryla.

Namichanou glazurovaci hmotu nechte
stat pfes noc.

Zmény zabarveni.

Spatnd modelovaci tekutina.

Znecisténa vypalovaci pec kovovymi
usazeninami (Ag, Cu atd.)

PouZijte modelovaci tekutinu VITA.
Provedte vycisténi vypalovaci pece
prostfednictvim vypaleni grafitovych
tablet pfi 1000°C po dobu 15 min,
bez vakua

Daldi informace naleznete na internetu v nasich FAQ tykajicich se
kovovych keramik nebo pod objednavkovym cislem 1521.
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Poznamky

Nasledujici produkty musi byt povinné oznaceny:

VITAVMe OPAQUE FLUID Ziravy!

Zplisobuje poleptani. Skladujte pod zdmkem a z dosahu déti.
Nejezte a nepijte pfi pouzivani. Pfi kontaktu s o¢ima je ihned
ddkladné vyplachnéte vodou a vyhledejte lékarskou pomoc.
Nesmi se vypoustét do kanalizace; tento vyrobek a jeho
naddobku odevzdavejte do shéru v ramci tfidéného odpadu

v souladu se zakonem o odpadech.

Pi praci pouZivejte vhodny ochranny odév, ochranné rukavice
a osobni ochranné prostfedky pro oci a obliceje. V pfipadé
nehody nebo nevolnosti ihned pfivolejte lékafe (pokud moZno
mu ukaZte tuto etiketu).

VITA SPRAY-ON Snadno vznétlivy
INDICATOR LIQUID a Nadobu prechovévejte neprodysné uzavienou na dobfe vétraném
VITA SPRAY-ON LIQUID misté. UdrZujte v dostatecné vzdalenosti od zépalnych zdrojd —

nekufte. Nesmi se vypoustét do kanalizace. Tento vyrobek a jeho
obal musi byt zneskodnény jako nebezpecny odpad.

Ochranny odév PFi praci pouZivejte osobni ochranné prostfedky pro oci
a obliceje, vhodné ochranné rukavice a vhodny ochranny
odév. PFi tvofeni prachu pouZijte odsévani nebo masku
proti prachu.

PORL®
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Fazetovaci keramika VITAVM 13 je k dostani v barvach
A1-D4 VITA SYSTEM 3D-MASTER a VITAPAN classical.
Barevna kompatibilita je zarucena se vsemi materidly VITA
SYSTEM 3D-MASTER a VITAPAN classical A1 — D4.

S jedinecnym VITA SYSTEM 3D-MASTER se systematicky
urcuji a plné reprodukuiji vSechny pfirozené barvy zubd.

Zuby

. S |MMMMM| 2
Vita System B m = 3D-Master

Pozor - nutno dodrZet: Nase produkty pouZivejte v souladu s informacemi
o0 jejich pouziti. Neru¢ime za skody, které vzniknou neodbornou manipulaci nebo
zpracovanim. UZivatel je ostatné povinen zkontrolovat produkt pred jeho pouZitim,
zda se hodi pro pldnované pouziti. Narok na zaruku je rovnéz vyloucen tehdy, kdyz
je produkt zpracovdvén v neslucitelném resp. nepfipustném spojeni s materialy
a/nebo pomoci pfistroji jiného vyrobce. Nase zaruka za spravnost téchto Udajd
nezavisle na pravnim divodu, a pokud tak zékon pfipousti, je omezena v kazdém
pfipadé na hodnotu dodaného zboZi podle faktury bez DPH. Zejména nerucime,
pokud tak zakon pfipousti, v Zadném piipadé za usly zisk, bezprostfedni skody, za
nasledné skody nebo néroky teti strany vici kupujicimu. Néroky na nahradu
Skody zdvislé na zavinéni (zavinéni pfi uzavieni smlouvy, ¢ast Poruseni smlouvy,
nedovolené jednani atd.) vznikaji pouze v piipadé Umyslu nebo hrubé nedbalost.
Stavebnicovy box VITA neni povinnou soucasti vyrobku. Tyto informace o pouzivani
byly vydany: 10.08

Vydanim této informace o pouZiti ztraceji vsechny dosavadni tdaje svoji platnost.
Pravé aktudIni verzi naleznete na strance www.vita-zahnfabrik.com

Spole¢nost VITA Zahnfabrik je certifikovana podle smémic pro
medicinské vjrobky a nésledujici produkty nesou znacku € € 0124:

VITAVM«13
VITA AKZENT®

US 5498157 A
AU 659964 B2
EP 0591958 B1

VITA

VITA Zahnfabrik H. Rauter GmbH & Co.KG

Postfach 1338 - D-79704 Bad Séckingen - 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
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